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1. INFORMACJE OGOLNE

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

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

Urzadzenie sktada sie ze zZrddta pradu (ze zintegrowanym podajnikiem drutu) i opcjonalnego uktadu
chtodzenia.

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

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

** Spawanie MMA wymaga specjalnego adaptera DIX-euro.

Wazne
Nalezy uwaznie zapoznac sie z tymi instrukcjami.

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

® Uwaga: Informacje przydatne dla uzytkownika.

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

A Ostrzezenie: Opis sytuacji potencjalnie niebezpiecznej, ktdra moze spowodowac urazy bgdz smier¢
pracownika.

Uwagi ogdlne ©
https://kemp.cc/ud/notices
EULA (End User License Agreement) 0

https://kemp.cc/ud/eula
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Gwarancja U

https://kemp.cc/ud/warranty

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.

Jezykiem zrédtowym niniejszego dokumentu jest angielski. Wszystkie inne dostepne wersje
jezykowe sg profesjonalnymi ttumaczeniami ludzkimi lub zaawansowanymi ttumaczeniami
maszynowymi. Wszelkie uwagi dotyczace terminologii ttumaczen mozna przesyta¢ na adres
userdoc@kemppi.com.
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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)

o Srodki ochrony indywidualnej

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

e Uchwyty spawalnicze

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

Modele urzadzenia Master M

e Master M 205 GM (200 A)
>> Mozliwosc zasilania z agregatu, wielonapieciowe
>> Urzadzenie Pulse z automatycznym procesem 1-MIG (spawanie pulsem tylko przy napieciu zasilania
220-240V).
e Master M 323 GM (320 A)
>> Mozliwos¢ zasilania z agregatu, wielonapieciowe
>> Standardowe urzgdzenie z automatycznymi procesami 1-MIG i MAX Cool.

Modele urzadzenia Master M sg wyposazone w 2-rolkowy mechanizm podawania drutu. Maksymalna
Srednica szpuli drutu wynosi 200 mm.

Opisy czesci urzagdzenia Master M: "Urzgdzenia Master M 205 i 323" na nastepnej stronie.

Uktady chiodzenia urzadzen Master M
* Master Cooler O5M.
Uktad chtodzenia jest niedostepny do modelu Master M 205 zasilanego napieciem 110-130 V.

Opisy czesci uktadu chtodzenia: "Uktad chtodzenia Master Cooler 05M (opcja)" na stronie 11.

Uchwyty spawalnicze MIG
« Uchwyty spawalnicze Flexlite GX z euroztgczem.

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

Programy spawania

e Pakiet programéw work pack (instalowany fabrycznie)
o Cztery programy spawania dla procesu MAX Cool w urzgdzeniu Master M 323 (instalowane
fabrycznie).

Programy spawania zawarte w pakietach programéw work pack dla urzgdzen Master M opisano ponizej:
"Pakiety robocze programdéw spawania" na stronie 79.
Akcesoria opcjonalne

o Wozek 2-kotowy

« Podstawa ochronna

o Filtr powietrza zrédta pradu

« Uktad podgrzewania komory podajnika drutu.

Wiecej informacji na temat opcjonalnych akcesoriéw mozna uzyskac¢ u lokalnego sprzedawcy Kemppi.

IDENTYFIKACJA URZADZENIA

Numer seryjny

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

Kod QR

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

© Kemppi Vs 1922130/ 2608
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1.3 URZADZENIA MASTER M 2051 323

Przoéd

1. Uchwyt transportowy (réwniez do podnoszenia mechanicznego, gdy urzadzenie nie jest zamontowane

na uktadzie chtodzgcym ani wozku)

Panel sterowania (i ostona panelu na zawiasach)

3. Oswietlenie robocze LED z wigcznikiem swiatta na $rodku

>> Przetgcznik Swiatta: Pierwsze nacisniecie wigcza swiatta (petna jasnosc), drugie nacisniecie $ciemnia
Swiatta (Srednia jasnosé), trzecie nacisniecie wytgcza Swiatta

>> Zawiera wbudowany akumulator. Akumulator jest tadowany tylko wtedy, gdy urzgdzenie jest
podtgczone do sieci elektrycznej, a temperatura otoczenia wynosi +10...+45 °C.

Ztgcze kabla masy

5. Przednie gniazdo blokujgce
>> Do montazu na uktadzie chtodzenia lub wézku

6. Eurozigcze kabla spawalniczego

7. Klapa komory szpuli z drutem.

N

P

Tyt
Urzgdzenie Master M 205 z lewej strony, Master M 323 z prawej.

© Kemppi 8 1922130/ 2608
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Ztgcze weza gazu ostonowego

Przetacznik zasilania

Kabel zasilajacy

Tylne gniazdo blokujgce

>> Do blokowania na ukfadzie chtodzenia lub wdzku.

PoNS

Wewnetrzna komora podawania drutu

@y

1. Zawdr regulacji gazu stuzacy do pomiaru i regulacji przeptywu gazu (tylko w Master M 323)

>> Stuzy do ustawiania natezenia przeptywu gazu w urzgdzeniu ponizej natezenia przeptywu gazu z
doptywu gazu

2. Zaciski biegunowosci

3. Mechanizm podawania drutu (patrz "Mechanizm podajnika drutu" na nastepnej stronie)
4. Piasta szpuli drutu.

© Kemppi 9 1922130/ 2608
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1.3.1 MECHANIZM PODAJNIKA DRUTU

Rolka podajgca i kapsel mocujgcy rolki podajgcej
Przednia tuleja prowadzaca
Uchwyt docisku rolek podajgcych

oA wN S

Tylna tuleja prowadzaca

Instrukcje wymiany rolek podajgcych: "Montaz i wymiana rolek podajgcych" na stronie 29.

Instrukcje wymiany tulei: "Montaz i wymiana tulejek prowadzacych drutu" na stronie 31.

Rolka dociskowa i sworzen montazowy rolki dociskowej

© Kemppi 10
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1.4 UKLAD CHLODZENIA MASTER COOLER O5M (OPCJA)

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

Przod

N

1.

2.

Przednie gniazdo blokujgce
>> Do montazu na zrodle pragdu
Korek zbiornika ptynu

Wskaznik poziomu ptynu chtodzacego
Przycisk obiegu ptynu chtodzacego

>> Trzymanie przycisku wcisnietego powoduje wtgczenie pompy i obieg ptynu chtodzacego przez

system. Po zwolnieniu przycisku pompa przestaje pracowac.

Przednie gniazdo blokujgce
>> Do montazu na wozku

Ztacze wlotu ptynu chtodzacego (czerwone)
Ztgcze wylotu ptynu chtodzgcego (niebieskie).

Tylne gniazdo blokujgce

>> Do montazu na zrodle pradu
Tylne gniazdo blokujagce

>> Do montazu na wozku.

© Kemppi
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2. MONTAZ

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

A Nie nalezy modyfikowac urzadzen spawalniczych w sposob inny niz przewidziany w instrukcji
producenta.

@ 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 chtodzacego.

Przed instalacja

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

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

» Przed instalacjg zrédta pradu w miejscu pracy upewnij sie, ze spetnione sg wymagania dotyczace kabla
zasilajgcego i bezpiecznika.

Sie¢ zasilajaca

@ To urzgdzenie klasy A nie jest przeznaczone do prac w warunkach domowych, gdzie zasilanie jest
dostarczane z ogdinodostepnej sieci niskiego napigcia. W takich miejscach moga wystapic
potencjalne problemy z kompatybilnoscia elektromagnetyczng, wynikajace z przewodzonych
i emitowanych zaktdcen radiowych.

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

© Kemppi 12 1922130/ 2608
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2.1 MONTAZ WTYKU ZASILANIA ZRODLA PRADU

A Kabel i wtyczke zasilania moze instalowac wytacznie uprawniony elektryk.

A Nie podtaczaj urzadzenia spawalniczego do Zrédta zasilania przed zakoriczeniem montazu.

Zainstaluj wtyczke zasilania sieciowego zgodnie z wymaganiami urzgdzenia Master M i lokalizacji.
Szczegotowe dane techniczne odnoszace sie do urzadzenia mozna znalez¢ tutaj: "Dane techniczne" na
stronie 68.

3-fazowy kabel sieciowy zawiera nastepujgce przewody:

1. Brgzowy: L1

2.Czarny: L2

3.Szary: L3

4. 76tto-zielony: Uziemienie

1-fazowy kabel sieciowy zawiera nastepujgce przewody:

1. Brgzowy: L1

2. Niebieski: N

3. Z6tto-zielony: Uziemienie

Wymagania dotyczgce typu kabla i obcigzalnosci bezpiecznika:

Prad urzadzenia Dopuszczalna obcigzalnosé

Typ kabla bezpiecznika
200 A (220-240/110-130V) 2.5 mm?2 16/16 A
320 A (380-460/220-230V) 2.5mm? 16/32 A

© Kemppi 13 1922130/ 2608
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2.2 MONTAZ UKLADU CHLODZENIA (OPCJONALNY):

® Ukfad chtodzenia jest niedostepny do modelu Master M 205 zasilanego napieciem 110-130 V.

A Uktad chtodzenia moga montowac jedynie autoryzowani serwisanci.

Wymagane narzedzia:
O 49
Y 4

#

1. Zdemontuj niewielkg ostone ztgcza w tylnej czesci zrédta pradu.

2. Poprowadz kable zasilajgce uktadu chtodzenia tak, aby byty dostepne podczas dalszej instalacji.

3. Ustaw urzadzenie Master M na uktadzie chtodzenia, tak aby gniazda blokujgce byty do siebie

dopasowane, a ptytka montazowa weszta w swoje gniazdo.

A Zachowaj ostroznosc, aby nie przygniesc ani nie przyciac¢ przewodow pomiedzy urzadzeniami.

© Kemppi

14 1922130/ 2608



Master M 205, 323

‘ KEMPPI Instrukcja obstugi - PL

4. Przykre¢ oba urzadzenia dwiema srubami (M5x12) z przodu.

5. Podtgcz przewody uktadu chtodzenia.

) O

7 =
/
/ =
205
-
\ ==
\| S — ¥}
\\\\\i‘: _—— —;\Q

6. Ponownie przykre¢ niewielkg ostoneg zigcza.

© Kemppi 15 1922130/ 2608
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2.3 MONTAZ SPRZETU NA PODWOZIU (OPCJONALNY)

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

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

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

Wymagane narzedzia:

O 49
2 4

y

#

Aby zamontowac urzadzenie Master M na wozku T22M:

1. Zamontuj urzgdzenie Master M na wozku.

© Kemppi 16 1922130/ 2608
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2. Przykreé urzgdzenie do wézka dwoma $rubami (M5x12) z przodu.

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

1. Zamontuj uktad chfodzenia na podwoziu.

© Kemppi 17 1922130/ 2608
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2. Przykrec¢ uktad chtodzenia do wézka dwoma srubami (M5x12) z przodu.

3. Zamontuj urzadzenie Master M na uktadzie chtodzenia. Instrukcje montazu znajdujg sie tutaj: "Montaz
uktadu chtodzenia (opcjonalny):" na stronie 14.

4. Przymocuj uchwyt transportowy do wdzka za pomocg dodatkowego wspornika i sSruby (M8x16).

Aby zamontowac urzgdzenie Master M na wozku T32A:

1. Zamontuj urzadzenie Master M na wézku.

2. Przykrec urzadzenie do wdzka dwoma $rubami z przodu (M5x12).

A Podczas spawania podwozie T32A musi znajdowac sie w pozycji poziomej.

© Kemppi 18 1922130/ 2608
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Informacje na temat podnoszenia sprzetu Master M: "Podnoszenie sprzetu Master M" na stronie 57.
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2.4 PODLACZANIE UCHWYTU SPAWALNICZEGO

Urzgdzenia Master M sg kompatybilne z uchwytami spawalniczymi Flexlite GX Kemppi. Instrukcje obstugi
uchwytdéw Flexlite GX znajdziesz na stronie userdoc.kemppi.com.

® Za kazdym razem sprawdzaj, czy prowadnica drutu, koricowka pragdowa i dysza gazowa sa
odpowiednie do danego zadania.

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

2. Jesli w zestawie jest uchwyt chtodzony cieczg, podtgcz weze do uktadu chtodzenia. Weze sg
oznaczone kolorami.

3. Zamontuji wprowadz drut elektrodowy zgodnie z instrukcjg w rozdziale "Montaz i wymiana drutu
(szpula 200 mm)" na stronie 22.
4. Sprawdz przeptyw gazu ostonowego. Wiecej informacji: "Montaz butli z gazem i test przeptywu gazu:"
na stronie 32.
© Kemppi 20 1922130/ 2608
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2.5 PODLACZANIE KABLA MASY

Podtgcz kabel masy do urzagdzenia Master M.

© Kemppi 21 1922130/ 2608
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2.6 MONTAZ | WYMIANA DRUTU (SZPULA 200 MM)

W tym punkcie opisano sposob montazu i wymiany szpuli drutu 200 mm. Piasta szpuli o Srednicy 200 mm
jest montowana fabrycznie w urzadzeniach Master M 205 i 323. Instrukcje montazu szpuli drutu o Srednicy
100 mm znajdujg sie w "Montaz i wymiana drutu (szpula 100 mm)" na stronie 27.

@ Podftgcz uchwyt spawalniczy do urzgdzenia Master M przed zamontowaniem szpuli drutu.

® Przed wyjeciem szpuli drutu wysuri pozostaty drut elektrodowy z uchwytu spawalniczego
i mechanizmu podajnika drutu.

@ Zawsze sprawdzaj, czy zamontowane rolki podajgce sg odpowiednie do danego drutu (srednica
i materiat). Wiecej informacji: "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu" na stronie 76.

Demontaz szpuli z drutem:

1. Otworzy¢ klape komory podajnika drutu.

2. Poluzujizdejmij mocowanie szpuli i wyjmij szpule drutu.

Montaz nowej szpuli drutu:

1. Natdz szpule drutu na piaste szpuli. Zabezpiecz szpule drutu, wktadajgc i dokrecajgc mocowanie.

® Upewnij sig, Ze szpula jest skierowana we wtasciwym kierunku — drut powinien by¢ wyprowadzony
od spodu szpuli drutu do rolek podajgcych.
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2. W razie potrzeby wyreguluj hamulec szpuli, obracajgc pokretto zaciskania hamulca szpuli na srodku
piasty szpuli.

Montaz drutu elektrodowego:
1. Wyciagnij koricdwke drutu ze szpuli i odetnij wszelkie zagiete odcinki, aby koricdwka byta prosta.
@ Upewnij sig, Ze po puszczeniu drutu szpula nie rozwija sie samoistnie.

2. Spituj koncoéwke drutu elektrodowego.

© Kemppi
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A Ostre krawedzie koricowki drutu elektrodowego moga uszkodzic¢ prowadnice drutu.

3. Zwolnij dzwignie docisku.

4. Przeprowadz drut elektrodowy przez wlotowa tulejke prowadzaca (1) do wylotowej tulejki prowadzacej
(2), ktéra doprowadzi drut spawalniczy do uchwytu spawalniczego.
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5. Recznie wsun drut elektrodowy do wnetrza uchwytu, tak aby wsuna¢ go do prowadnicy drutu.

Podziatka na ramieniu dociskowym wskazuje ustawiony docisk. Wyreguluj docisk rolek podajgcych zgodnie
Z ponizsza tabela.
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elektrodowego

Fe/Ss lity V-ksztattna

MC/FC V-ksztattna,
karbowana

Al U-ksztattna

1.0
1.2

N)
1.5-2.0
2.0-2.5

1.0-2.0

0.5-1.0

1.0-1.5

Zbyt silny docisk powoduje sptaszczenie drutu elektrodowego, a w przypadku drutdw powlekanych
i rdzeniowych — rowniez jego uszkodzenie. Zbyt duzy docisk powoduje takze szybsze zuzywanie sige
rolek podajgcych i wieksze obcigzenie przektadni.

8. Wprowadz drut elektrodowy do uchwytu spawalniczego, uzywajac funkcji wysuwu drutu dostepnej w
ustawieniach systemu albo naciskajgc i przytrzymujac przycisk lewego pokretta regulacji. Pusé

przycisk, gdy drut dotrze do korncéwki pragdowej uchwytu spawalniczego.

A Zachowaj ostroznosc, gdy drut dotrze do koricowki prgdowej i wysunie sie z uchwytu.

Przed rozpoczeciem spawania sprawdz, czy parametry spawania i inne ustawienia odpowiadaja

konfiguracji urzadzenia spawalniczego.

* Profile rolki podajgcej i odpowiadajgce im symbole

Profil rolki podajacej Symbol

V-ksztattna V

V-ksztattna, karbowana V —

U-ksztattna U

© Kemppi
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2.7 MONTAZ | WYMIANA DRUTU (SZPULA 100 MM)

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

stronie 22.

@ Podftgcz uchwyt spawalniczy do urzgdzenia Master M przed zamontowaniem szpuli drutu.

® Przed wyjeciem szpuli drutu wysuri pozostaty drut elektrodowy z uchwytu spawalniczego

i mechanizmu podajnika drutu.

® Zawsze sprawdzaj, czy zamontowane rolki podajgce sg odpowiednie do danego drutu (srednica
i materiat). Wiecej informacji: "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu" na stronie 76.

Aby wymontowa¢ piaste standardowej szpuli:

1. Otworzy¢ klape komory podajnika drutu.

2. Jeslijeszcze tego nie zrobiono, wyjmij szpule drutu (patrz "Montaz i wymiana drutu (szpula 200 mm)"

na stronie 22.

3. Poluzuj mocowanie piasty szpuli i wyjmij piaste.

N e
W\

Montaz szpuli drutu 100 mm:

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

Zabezpiecz szpule drutu, dokrecajgc mocowanie piasty.

® Upewnij sig, Ze szpula jest skierowana we wtasciwym kierunku — drut powinien by¢ wyprowadzony

od spodu szpuli drutu do rolek podajacych.

® Upewnij sig, ze rowkowana strona tarczy oporowej sprezyny jest skierowana na zewnatrz.

© Kemppi
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2. W razie potrzeby wyreguluj hamulec szpuli, obracajac pokretto zaciskania hamulca szpuli na srodku
piasty szpuli.

Montaz drutu elektrodowego opisano w "Montaz i wymiana drutu (szpula 200 mm)" na stronie 22.
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2.8 MONTAZ | WYMIANA ROLEK PODAJACYCH

Rolki podajgce nalezy zmieni¢ przy zmianie materiatu i Srednicy drutu elektrodowego. Dobierz rolki
podajgce zgodnie z ponizszg tabelg "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu” na stronie 76.

1. Otworzy¢ klape komory podajnika drutu.

2. Zwolnij dzwignie docisku.

® Sworzen montazowy rolki dociskowej ma przymocowang os srodkowg, podczas gdy os srodkowa
rolki podajgcej odgrywa role watu napedowego przymocowanego bezposrednio do
mechanizmu/silnika podajnika drutu.
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4. Zdejmij rolki podajgce.

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

6. Ponownie zamocuj kapsel i sworzen montazowy, aby zablokowa¢ rolki napedowg i dociskowg na
swoich miejscach.

7. Zamknij dZzwignie docisku. Wiecej informacji na temat montazu drutu: "Montaz i wymiana drutu (szpula
200 mm)" na stronie 22.

8. Zamknij klape komory podajnika drutu.
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2.9 MONTAZ | WYMIANA TULEJEK PROWADZACYCH DRUTU

Mechanizm podajnika drutu zawiera dwie tulejki prowadzgce drut. Nalezy je zmieni¢ przy zmianie materiatu

lub $rednicy drutu elektrodowego. Wybierz tuleje prowadnicy drutu zgodnie z tabelami "Materiaty
eksploatacyjne do podajnika drutu" na stronie 76.

@ Podczas wymiany przedniej tulejki prowadzacej uchwyt spawalniczy musi by¢ odtagczony.

1. Przednia tuleja prowadzaca
2. Tylna tuleja prowadzgca

Wymiana tulei prowadzacych:

Pw NP

Zamknij dzwignie dociskowa.

Zwolnij dzwignie docisku i wyjmij drut elektrodowy.
Wyciagnij przednia tulejke prowadzaca (1) i wsu nowa na jej miejsce.

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

© Kemppi
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2.10 MONTAZ BUTLI Z GAZEM | TEST PRZEPLYWU GAZU:

A Podczas pracy z butlg z gazem zachowaj ostroznoscé. Uszkodzenie butli lub zaworu grozi urazem.
A Butla musi by¢ zawsze prawidtowo przymocowana w pozycji pionowej w specjalnym uchwycie
Sciennym lub na podwoziu. Podczas przerwy w spawaniu zawdr butli musi by¢ zakrecony.

@ - Jesli uzywasz wdzka z uchwytem na butle, przed podigczeniem jej do urzadzenia nalezy ja
zamontowac na wdzku.

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

- Podfacz uchwyt spawalniczy do urzadzenia spawalniczego przed montazem i testem butli
zgazem.

W kwestii doboru gazu i sprzetu skontaktuj sie z lokalnym sprzedawcag Kemppi.
1. Bez wodzka na butle: ustaw butle z gazem w odpowiednim, bezpiecznym miegjscu.

2. Z wdzkiem na butle: ustaw butle z gazem na stojaku wdzka i przymocuj jg pasami do punktow
mocowania.
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3. Jedlijeszcze nie zostat podtgczony, podtgcz uchwyt spawalniczy do urzadzenia spawalniczego (patrz
"Podtgczanie uchwytu spawalniczego" na stronie 20).

4. Podtgcz waz gazowy do urzadzenia spawalniczego.

5. Otwodrz zawor butli.

6. Jezeli zainstalowano drut spawalniczy, zwolnij ramie dociskowe mechanizmu podawania drutu, aby
zapobiec podawaniu drutu.
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7. Zainicjuj przeptyw gazu, uzywajac funkcji testu wyptywu gazu dostepnej w ustawieniach systemu albo
naciskajgc wytgcznik uchwytu spawalniczego.

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

Zalecane natezenie przeptywu gazu (tylko jako ogdlne wytyczne):

Argon 5..151/min 10...25 I/min
Hel 15...30 I/min -

Argon + 18 - 25% CO2 | - 10...25 I/min
CO02 - 10...25 I/min

* W zaleznosci od wielkosci dyszy gazowey.

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

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

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

Podczas spawania klapa komory podajnika drutu musi by¢ zamknieta.

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

W przypadku dtuzszego nieuzywana systemu odfgcz wtyk kabla zasilajgcego od gniazda zasilania.

© © b b

Przed przystapieniem do pracy nalezy zawsze upewnic sie, Ze stan weza gazu ostonowego, kabla
masy z zaciskiem oraz kabla zasilajgcego umoZliwia bezpieczng eksploatacje. Trzeba tez upewnic
sig, Ze ztgcza sg prawidtowo podtgczone. Niedokrecone zigcza mogg zmniejszac¢ wydajnosc¢
spawania i uszkodzic¢ ztagcza.
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3.1 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA SPAWALNICZEGO DO
PRACY

Przed rozpoczeciem pracy:

« Upewnij sig, ze urzadzenia zostaty prawidtowo zmontowane.
e Wigcz urzgdzenie spawalnicze.
e Przygotuj uktad chtodzenia.
« Podfagcz kabel masy.
o Skalibruj kabel spawalniczy (tylko spawanie MIG).
>> Instrukcje: "Kalibracja kabla spawalniczego" na stronie 39.

Wiaczanie systemu spawalniczego

Aby wigczy¢ system spawalniczy, w zaleznosci od modelu przestaw lub obrd¢ gtéwny wytgcznik zasilania
zrédta prgdu w potozenie ON (1).

Do wigczania i wytgczania systemu uzywaj tylko wytgcznika gtéwnego. Nie wolno uzywac wtyczki zasilania
jako wytacznikal

® W przypadku dtuzszego nieuzywana urzgdzenia odigcz wtyk kabla zasilajgcego od gniazda
zasilania.

Przygotowywanie uktadu chtodzenia

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

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

Podtaczanie kabla masy

Aby ograniczy¢ ryzyko urazow lub uszkodzenia sprzetu, element spawany powinien byc¢ caty czas
uziemiony.

Przymocuj zacisk kabla masy do elementu spawanego.

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

Wybér trybu pracy i procesu
Informacje o wybieraniu trybu pracy (MIG/TIG/MMA): "Uzywanie panelu sterowania" na stronie 40.

@ W przypadku spawania metoda TIG nalezy przetgczyc¢ biegunowosc (+/-). Wiecej informacji:
"Zmiana biegunowosci spawania" na stronie 55.
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® Podczas spawania metoda MMA uktad redukcji napiecia (VRD) ogranicza napiecie biegu jatowego
do24V.

3.1.1 PRZYGOTOWYWANIE UKLADU CHLODZENIA

Aby napetni¢ ukiad chtodzenia:

Napetnij chtodnice wstepnie wymieszanym roztworem ptynu chtodzgcego. Proporcje mieszania powinny
wynosi¢ standardowo 20...50%. Nalezy uzywac¢ wytgcznie mieszaniny glikolu etylenowego lub
propylenowego przeznaczonej do spawalniczych uktadéw chtodzenia, na przyktad ptynu chtodzgcego
Kemppi.

Nie dodawac wody do wstepnie zmieszanego roztworu ptynu chtodzgcego. Nie uzywaj
samochodowych ptyndw chtodzgcych ani mieszanek na bazie etanolu.
1. Otworz pokrywe uktadu chtodzenia.

2. Napetnij uktad chtodzenia ptynem chtodzgcym. Maksymalny poziom wskazuje linia na zbiorniku.
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3. Zamknij pokrywe uktadu chtodzenia.

Aby odpowietrzy¢ ukiad chtodzenia:

1. Podtacz waz odpowietrzajgcy znajdujacy sie w zestawie z chtodnicg do ztgcza wylotu ptynu
chtodzacego.

2. Umies¢ pojemnik pod drugim koricem weza, aby zbiera¢ ptyn chtodzacy wyptywajgcy z chtodnicy.

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

4. Zwolnij przycisk obiegu ptynu chtodzgcego i odtgcz waz odpowietrzajacy.
5. Podtgcz uchwyt spawalniczy zgodnie z instrukcjami w punkcie "Podtgczanie uchwytu spawalniczego
na stronie 20.

Zalanie ptynem uktadu:

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

Po kazdej wymianie uchwytu spawalniczego nacisnij przycisk obiegu ptynu chtodzgcego.
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3.2 KALIBRACJA KABLA SPAWALNICZEGO

Opdr kabla spawalniczego mozna zmierzy¢ wbudowang funkcja kalibracji kabla bez potrzeby stosowania
dodatkowego kabla pomiarowego. Funkcja kalibracji jest dostegpna tylko w trybie MIG.

Podtgcz kabel masy do urzgdzenia spawalniczego i elementu spawanego.
Zdemontuj dysze gazowa uchwytu spawalniczego.

Podtgcz uchwyt spawalniczy do urzgdzenia spawalniczego.

Wigcz urzgdzenie spawalnicze.

gk wbd =

Na panelu sterowania przejdz do ustawien systemu i wigcz funkcje kalibracji kabla (patrz "Panel
sterowania Ustawienia systemowe" na stronie 49).

6. Na chwile dotknij elementu spawanego koncéwka pragdowa uchwytu spawalniczego.

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

7. W panelu sterowania potwierdz zmierzone wartosci.
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3.3 UZYWANIE PANELU STEROWANIA

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

15 )5

Informacje ogoine

1. Wyswietlacz ustawien

Wyswietlacz spawania

Wskazniki (opis symboli znajduja sie w tabeli wskaznikéw ponizej)

Przycisk kanatéw pamieci (tylko MIG)

>> Skrot do wyboru kanatu pamieci

>> Dtugie nacisniecie (> 1 sekunda) otwiera okno dialogowe do zapisywania zmienionych parametrow
spawania w kanale pamieci

>> Wybdr kanatu pamieci nie jest dostepny w przypadku procesoéw spawania TIG i MMA, poniewaz dla
kazdego procesu jest jeden kanat pamieci

5. Przycisk procesu spawania / trybu pracy
>> Skrét do wyboru procesu spawania

>> Dtugie nacisniecie (> 1 sekunda) otwiera okno dialogowe do przetgczania miedzy trybami MIG / TIG /
MMA
6. Przycisk wyboru trybu dziatania wytgcznika uchwytu
>> Przetgczanie pomiedzy trybami wytgcznika 2T i 4T
>> Dtugie nacisniecie (> 1 sekunda) otwiera ustawienia Powerlog (tylko 4T). Tryb wytgcznika Powerlog
jest niedostepny w procesach recznego spawania MIG ani MAX Cool.
7. Przycisk Weld Assist
>> Skrot do Weld Assist
>> Dtugie nacisniecie (> 1 sekunda) otwiera ustawienia drutu spawalniczego i gazu ostonowego
niezbedne do uzywania procesu 1-MIG
8. Przycisk parametréow spawania
>> Skrot do widoku parametrow spawania
9. Przycisk ustawien
>> Skrét do widoku ustawien systemowych
10. Lewe pokretto regulacji
>> Regulacjaiwybor

PN
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>> Dtugie nacisniecie przycisku pokretta regulacji aktywuje funkcje wysuwu drutu. Predko$¢ podawania
drutu mozna regulowad, obracajgc pokretto regulacji. Funkcja wysuwu drutu automatycznie sie
wytgcza, gdy nie jest uzywana przez dtuzszg chwile oraz po rozpoczeciu spawania.
11. Prawe pokretto regulacji
>> Regulacjaiwybor.

Wskazniki

Symbol Opis
Powiadomienie ogdlne

Wystgpit problem wymagajgcy dziatania.

Serwis / naprawa

Zrédto zasilania

Uktad chtodzenia

Wskaznik wysokiej temperatury (przegrzania)

VRD (uktad redukcji napiecia):

Biaty symbol VRD jest wtgczony = VRD jest wtgczony

Czerwony symbol VRD miga = wystgpita usterka uktadu VRD uniemozliwiajgca
Spawanie.

@@-[{Jnfb

=
o
o
&

Widok gtowny

Kanaty pamigci
Procesy spawalnicze
Parametry spawania
Tryb wytgcznika

Weld Assist

Dane spawania
Ustawienia systemowe

TomMmmoOoOo®>

3.3.1 PANEL STEROWANIA: USTAWIANIE DRUTU ELEKTRODOWEGO |
GAZU OSLtONOWEGO

Podczas uruchamiania urzadzenia spawalniczego po raz pierwszy albo po przywréceniu ustawien
fabrycznych w panelu sterowania zostanie wyswietlony monit o wprowadzenie ustawien drutu
spawalniczego i gazu ostonowego.
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® Jesli nie podasz ustawien drutu elektrodowego ani gazu ostonowego, dostepny jest tylko reczny
proces MIG.

Do wybierania opcji stuzg dwa pokretta regulacji.

Najpierw nacisnij prawe pokretto sterujgce.

Opcje do wyboru:

>> Materiat drutu spawalniczego (wyboru dokonuje sie na dwdch poziomach)
>> Srednica drutu elektrodowego

>> Typ gazu ostonowego.
Zapisz ustawienia w kanale pamieci.

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

3.3.2 PANEL STEROWANIA WIDOK GLOWNY

Gtéwny widok panelu sterowania Master M sktada sie z ekranu ustawien i ekranu spawania. Wyswietlana
tres$¢ zalezy od procesu spawania oraz zastosowanych funkcji.

Kanat pamieci (oraz ustawienia drutu spawalniczego i gazu ostonowego, jesli sg zdefiniowane)
Aktywny proces spawania

Zastosowane funkcje spawalnicze*
Zastosowana funkcja trybu wytgcznika
Predkos¢ podawania drutu

oA wN S

>> Zakres wartoscijest okreslony przez aktywny program spawania, w zakresie od 0,1, domyslnie = 5,0
m/min

6. Natezenieinapiecie
7. Dynamika
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>> Kontroluje zachowanie tuku podczas zwarcia. Nizsze wartosci odpowiadajg tukowi bardziej
miekkiemu. Wyzsze wartosci odpowiadajg tukowi twardszemu. Zakres wartosci: -9 ... +9, domysinie
=0
8. Napiecie spawania
>> W przypadku procesu 1-MIG wyswietlane jest dostrajanie napiecia
>> Dla procesu MAX Cool jest wyswietlane okno regulowania ilosci wprowadzanego ciepta.

Funkcje pokretta regulaciji

Lewe pokretto regulaciji:

* Manual MIG: Regulacja predkosci podawania drutu
e 1-MIG: Regulacja predkosci podawania drutu

e Pulse MIG: Regulacja predkosci podawania drutu

e TIG/MMA: Regulacja prgdu spawania.

Prawe pokretto regulacji:

« Manual MIG: Regulacja napiecia spawania i dynamiki

« 1-MIG: regulacja dynamiki i dostrajanie napiecia spawania oraz przetgczanie miedzy regulacjami za
pomocy przycisku pokretta regulacji

« Pulse MIG: Dostrajanie napiecia spawania

« MMA: regulacja dynamiki.

* Zastosowane funkcje spawalnicze

Wykres Opis

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

3.3.3 PANEL STEROWANIA KANALY PAMIECI

W procesie spawania MIG dostepnych jest 6 kanatéw pamieci.
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Wybér kanatu pamieci
Obrdé¢ prawe pokretto, aby zaznaczy¢ wybrany kanat pamieci.

Nacisnij prawe pokretto, aby wybrac kanat pamieci.

Zapisywanie zmian w kanale pamieci
Ustaw parametry spawania.
Nacisnij i przytrzymaj przycisk kanatu pamieci.

Numer kanatu otoczony przerywang linig wskazuje, ze ustawione parametry spawania odbiegajg od
zapisanych w aktywnym kanale pamiegci:

Zapisz zmiany w aktywnym kanale pamieci, naciskajgc prawe pokretto regulacji lub wybierz inny kanat,
obracajgc prawe pokretto regulacji.

3.3.4 PANEL STEROWANIA PROCES SPAWALNICZY

Proces spawania jest wybierany w widoku Proces spawania. Wiecej informacji na temat proceséw
spawania, patrz "Dodatkowe wskazdéwki dotyczace funkcji i ustawien" na stronie 52.

Maszyng Master M 205 mozna spawac impulsowo.

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

® Mozna wybrac tylko taki proces spawania, ktory obstuguje ustawiong kombinacje drutu
spawalniczego i gazu ostonowego. Jesli nie zdefiniowano ustawien drutu spawalniczego i gazu
ostonowego, dostepny jest tylko reczny proces MIG. Ustawienia drutu spawalniczego i gazu
ostonowego mozna zawsze zmienic, naciskajac i przytrzymujac przycisk Weld Assist.

Nacisnij prawe pokretto regulacji, aby potwierdzi¢ wybor.

3.3.5 PANEL STEROWANIA TRYB WYLACZNIKA

Uchwyty spawalnicze oferujg kilka trybdw pracy wytgcznika. Najczesciej spotyka sie tryby 2T i 4T. W trybie
2T podczas spawania trzymasz wytgcznik nacisniety. W trybie 4T, Zzeby rozpoczgé spawanie, naciskasz
wytacznik i go zwalniasz. Wiecej informacji na temat trybu wytgcznika, patrz “Tryby dziatania wytagcznika
uchwytu" na stronie 53.
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Przetaczanie pomiedzy trybami wytacznika 2T i 4T
Nacisnij

Wyboér Powerlog (tylko 4T)

Funkcja Powerlog jest niedostepna w procesach recznego spawania MIG ani MAX Cool.
Nacisnij dtugo

Obracaj i nacis$nij prawe pokretto regulacji, aby wybraé, czy chcesz uzywac 2 czy 3 poziomoéw mocy.

Powerlog OFF

Powerlog 2-level

Powerlog 3-level

W widoku gtéwnym mozna ustawié predkos$¢ podawania drutu, dostrajanie napiecia spawania i

dynamiki dla kazdego poziomu.

>> Aby przetgczac sie miedzy dostrajaniem napiecia a regulacjg dynamiki, nacisnij prawe pokretto
regulaciji.

>> Aby przetgczac sie miedzy poziomami mocy, nacisnij lewe pokretto sterowania.

Wskazowka: aby wytgczy¢ Powerlog i aktywowac logike wyzwalania 2T, nacisnij przycisk trybu
wytgcznika.

3.3.6 PANEL STEROWANIA WELD ASSIST

Weld Assist to praktyczny asystent spawania utatwiajgcy dobér parametréw spawania. Wyswietla on
instrukcje krok po kroku, pomagajace ustawi¢ poszczegdlne parametry. Dostepne opcje sg wyswietlane
w sposéb przejrzysty i zrozumiaty. W widoku Weld Assist do wyboru opcji stuzg dwa pokretta regulacji.

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

jako podstawa w Weld Assist. W razie potrzeby ustawienia drutu spawalniczego i gazu ostonowego
mozna zmienic, naciskajac i przytrzymujac przycisk Weld Assist.
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Najpierw nacisnij przycisk Weld Assist, aby otworzy¢ widok, a nastepnie nacisnij prawe pokretto
regulacji, aby przej$¢ do opcji wyboru.

= Weld Hssisf tr*

Opcje do wyboru:

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

Material thicknezz
A1.2mme

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

2.0 mm
i Jaint bype

AR T-JOINT»

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

3.0 mm (T-JOINT

‘TI Position
l}y P FE FC PE PF FG

Weld Assist wys$wietla rekomendacje tych parametréow spawania:

>> Predkos¢ podawania drutu

>> Prad

>> Napiecie

Potwierdz zalecenie parametréw spawania Weld Assist, zapisujgc wartosci parametréw w kanale
pamigci.

Wskazoéwka: Naciskajgc lewe pokretto regulacji mozesz cofaé sie do poprzednich krokéw funkcji
Weld Assist.
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Po zapisaniu rekomendowanych wartosci sg one automatycznie stosowane. Parametry spawania
utworzone za pomocg Weld Assist mozna regulowaé w normalny sposéb.

3.3.7 PANEL STEROWANIA PARAMETRY SPAWANIA

Parametry spawania sg powigzane z konkretnymi procesami spawalniczymi, sg widoczne i dostepne do
odpowiedniej regulacji. Dostepne procesy spawalnicze zalezg od aktywnego kanatu pamieciijego
ustawien.

Regulacja parametrow spawania
Obrd¢ prawe pokretto regulacji, aby zaznaczy¢ wybrany parametr.
Nacisnij prawe pokretto regulacji, aby wybra¢ parametr do regulaciji.
Obroc¢ prawe pokretto regulacji, aby wybrac wartos¢ parametru.

>> Wiecejinformacji o poszczegolnych parametrach znajdziesz w tabeli ponizej.
Potwierdz nowg wartosé¢ / wybdr, naciskajgc prawe pokretto regulacji.
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Parametry spawania

Parametry spawania w procesach recznym MIG i 1-MIG

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

Prad koncowy

-30...+30
Domysinie = 0

Ustawienie pragdu koricowego
wptywa na dtugo$¢ drutu podczas
konczenia spawania i pozwala, na
przykfad, zapobiec zatrzymaniu sie
drutu zbyt blisko jeziorka
spawalniczego. To pozwala takze
uzyskac optymalna dtugos¢ drutu
do nastepnej spoiny.

Poz. pow. startu

10-90%, co 1

Funkcja powolnego startu
modyfikuje predkos$¢ podawania
drutu przed zajarzeniem tuku
spawalniczego, tzn. zanim drut
elektrodowy zetknie sie z
elementem spawanym. Po
zajarzeniu tuku funkcja
automatycznie przywraca
standardowg, ustawiong przez
uzytkownika predko$¢ podawania
drutu. Funkcja powolnego startu
jest zawsze wigczona.

Przed gaz

0.0...9.95,c00,1
0,0 = WYL.

Funkcja spawalnicza, ktéra
uruchamia przeptyw gazu przed
zajarzeniem fuku. To gwarantuje, ze
metal nie wchodzi w reakcje

z powietrzem na poczatku
spawania. Wartos¢ czasowaq
programuje uzytkownik. Stuzy do
pracy ze wszystkimi metalami,
szczegOdlnie ze stalg nierdzewng,
aluminium i tytanem.

Po gaz

0.0...9.9s,c00,1
0,0 = WYL.

Funkcja spawalnicza, ktéra po
wygaszeniu fuku pozostawia
wigczony przeptyw gazu. Dzieki
temu po wygaszeniu tuku
rozgrzana spoina nie wchodzi

w reakcje z powietrzem, co chroni
jg i elektrode. Wykorzystywana
podczas pracy ze wszystkimi
metalami. Dtuzszego czasu po gazu
wymagajg w szczegdlnosci stal
nierdzewna i tytan.

Parametry spawania 1-MIG

Wymienione parametry sg dostepne do regulacji podczas spawania 1-MIG.
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Goracy start

- Poziom goracego startu

- Czas gorgcego startu

Wypetnianie krateru

- Poz. pocz. wypetniania

- Czas wypetniania

- Poz. konc. wyp. krat.

- Programator 4T wypetniania
krateru

WE./WYL.
DomysInie = WYt.

-40 ... +100 %, co 1
Domyslnie = +40%

0.1...10.0s,c00,1
Domyslnie =1,2 s

WE./WYL.
Domyslinie = WYL,

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

0.1..10.0s,c00,1
Domysinie =1,0s

10...150 %, co1
Domysinie = 10%

WE./WYL.

Funkcja wykorzystujgca wyzszg lub
nizszg wartos$¢ prgdu spawania

i predkosci podawania drutu na
poczatku spoiny. Po okresie
gorgcego startu prgd powraca do
standardowego ustawionego
poziomu. Utatwia rozpoczecie
spawania, szczegolnie

w przypadku aluminium. Poziom
poczatkowy i czas (tylko w trybie
wytgcznika 2T) programuje
uzytkownik.

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

Gdy funkcja 4T jest WL., zwolnienie
spustu podczas wypetniania
krateru nie konczy spawania.

Parametry spawania impulsowego (tylko w Master M 205)

Wymienione tutaj parametry sg dostepne do regulacji w procesie spawania pulsem oprocz parametrow
spawania MIG i 1-MIG. Wiecej informacji na temat procesdw, patrz "Dodatkowe wskazowki dotyczace
funkcji i ustawien" na stronie 52.

Parametr Wartos$¢ parametru Opis

% pradu impulsu -10-15%
Domyslinie = 0%

Prad impulsu w stosunku do pradu
tta w spawaniu pulsacyjnym.

3.3.8 PANEL STEROWANIA USTAWIENIA SYSTEMOWE
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Zmiana ustawien

1. Obré¢ prawe pokretto regulacji, aby zaznaczyé wybrany parametr.
Nacisnij prawe pokretto regulacji, aby wybraé parametr do regulacji.

3. Obrdé¢ prawe pokretto regulacji, aby wybra¢ wartos¢ parametru.

>> Wiecejinformacji o ustawieniach znajdziesz w tabeli ponizej.

4. Potwierdz nowa wartos¢ / wybdr, naciskajgc prawe pokretto regulaciji.

Ustawienia

Parametr

Zdalne

Wybér zdalnego sterowania

Kalibracja kabla
(Tylko MIG)

Chtodzenie cieczg

Czas cyklu

- Czas jarzenia tuku w cyklu

- Przerwa w cyklu

- Czas przerwy w cyklu

Koniec podawania drutu

Weryfikacja tuku

Czas wyswietlania danych

Bezpieczne wprowadzanie drutu
(Tylko MIG)

Czujnik przeptywu gazu (tylko w
Master M 323)

Wartos¢ parametru

WE./WYL.

Zdalne sterowanie z uchwytu

Start/Anuly;j

WYL./Auto/WL.
Domyslnie = Auto

WE./WYL.
Domyslinie = WYL,
0.0..60,0s
Domyslnie =2.0 s
WL /WYL,

Domyslnie = WYL.

0,1..3,0s/co0,1s
Domyslnie =0,1s

WYL./WL.
Domyslinie = WYL,

WYL, 1... 365
Domysinie = WYtL.

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

WYL./WL.
Domyslinie = Wt.

WE./WYL.
Domyslinie = WYL.

Opis

Wybierz, czy uzywane jest zdalne
sterowania.

Po wtgczeniu funkcji zdalnego
sterowania obstuga predkosci
podawania drutu i kanatéw pamieci
odbywa sie za pomocg zdalnego
sterowania GXR10.

Wyswietlane sg rowniez informacije
o wczesniejszej kalibracji.
Informacje na temat kalibracji kabla:
"Kalibracja kabla spawalniczego" na
stronie 39.

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

Programator cyklu to funkcja
spawania, ktéra powoduje
automatyczne wykonywanie spoiny
lub spoin przez ustawiony
wczesniej czas. Wiecej informaciji:
"Czas cyklu" na stronie 54.

Funkcja ta zapobiega przywieraniu
drutu elektrodowego do koncodwki
prgdowej na koniec spawania.

Okresla liczbe dni do nastepnego
przypomnienia o weryfikacji
urzadzenia.

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

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

Czujnik przeptywu gazu zapobiega
spawaniu bez gazu ostonowego.
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Wyswietlanie napiecia

Wysuw drutu

Test wyptywu gazu

Jezyk
Kod PIN

Informacje o urzadzeniu

Przywrdé¢ ustawienia fabryczne

Napiecie tuku / Napiecie wyjsciowe
Domyslnie = napiecie tuku

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

0..60s
Domysinie =2.0s

Dostepne jezyki
WE./WYL.

Resetuj/Anuluj
Domysinie = Anuluj

3.3.9 PANEL STEROWANIA DANE SPAW.

Po kazdym spawaniu na chwile wyswietla sie podsumowanie. Informacje o zmianie dtugosci wyswietlania
danych spawania, patrz "Panel sterowania Ustawienia systemowe" na stronie 49.

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

Powoduje wysuniecie drutu
elektrodowego przy wytgczonym
tuku.

Pozwala sprawdzi¢ przeptyw gazu
ostonowego i wyptukac przewdd
gazowy.

4-cyfrowy kod PIN do blokady
parametréw i ustawien.

Pokazuje informacje o urzadzeniu i
jego uzytkowaniu.

Przywraca ustawienia fabryczne.
Uwaga: wartos¢ parametru
weryfikacji tuku jest rowniez
resetowana.
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3.4 DODATKOWE WSKAZOWKI DOTYCZACE FUNKCJI
| USTAWIEN

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

3.4.11-MIG

Aby mozna byto uzywac procesu 1-MIG, muszg byc¢ skonfigurowane ustawienia drutu spawalniczego i gazu
ostonowego. Ustawienia drutu spawalniczego i gazu ostonowego mozna okreslic, naciskajac i
przytrzymujac przycisk Weld Assist.

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

3.4.2 SPAWANIE IMPULSOWE

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

Puls

JL

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

>> Aby uzy¢ opcji Pulse, na panelu sterowania nacisnij przycisk procesu spawania i wybierz Pulse.
>> Odpowiednie parametry spawania impulsowego stajg sie dostepne do regulacji. Aby uzyskac wiecej

informacji, patrz ,Parametry spawania impulsowego” w Panel sterowania: Parametry spawania.

3.4.3 PROCES MAX COOL

Dostepny w wersji Master M 323.

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

MAX Cool nadaje sie do wszystkich pozycji spawania i utrzymuje stabilnosc¢ tuku, redukujgc odpryski.

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

>> Aby wyregulowa¢ predkos¢ podawania drutu, obroc¢ lewe pokretto regulacji w widoku gtownym.
Pokazano rowniez wptyw regulacji na grubos¢ materiatu.

>> Aby wyregulowac ilos¢ wprowadzanego ciepta, z poziomu ekranu gitownego obré¢ prawe pokretto
regulaciji.
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Proces MAX Cool obstuguje nastepujgce kombinacje drutu spawalniczego i gazu ostonowego:
o Felite & Ar + 8-25% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
* Felite &CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e Sslita&Ar+ 2% CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)

e CuSi3 &Ar (1,0 mm)
e CUuAlI8 & Ar (1,0 mm).

3.4.4 TRYBY DZIALANIA WYLACZNIKA UCHWYTU

Mozna przetgczac miedzy trybami wigcznika 2T i 4T, naciskajac przycisk trybu wytacznika na panelu

sterowania.

2T

W trybie 2T naci$niecie wytgcznika powoduje zajarzenie tuku. Zwolnienie wytgcznika powoduje zgaszenie
tuku.

4T

W trybie 4T nacisniecie wytgcznika powoduje uruchomienie funkcji przed gazu, a zwolnienie wytgcznika -
zajarzenie tuku. Ponowne nacisniecie wytgcznika powoduje zgaszenie tuku. Zwolnienie wytgcznika wytacza
funkcje po gazu.

Powerlog

Funkcja trybu wigcznika Powerlog umozliwia uzytkownikowi przetgczanie miedzy dwoma lub trzema
réznymi poziomami mocy. W trybie Powerlog naci$niecie wytacznika powoduje uruchomienie funkcji przed
gazu, a zwolnienie wytgcznika - zajarzenie tuku. Szybkie naci$niecie wytgcznika w trakcie spawania
przetagcza miedzy poziomami (po ostatnim zdefiniowanym poziomie mocy wybierany jest poziom pierwszy).
Dtugie naci$niecie wytgcznika na dowolnym poziomie podczas spawania powoduje wytgczenie tuku.

VA vww vA

Aby uruchomi¢ Powerlog, nalezy nacisngc i przytrzymacé przycisk trybu wytacznika i wybraé, czy sa
uzywane 2 czy 3 poziomy mocy. Ustawié¢ poziomy mocy dla tej funkcji. Parametry dostepne do regulacji dla
kazdego poziomu to:
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o Predkosé podawania drutu
« Napiecie / dostrajanie procesu
¢ Dynamika.

@ Tryb wytgcznika Powerlog jest niedostepny w procesach recznego spawania MIG ani MAX Cool.

3.4.5 CZAS CYKLU

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

A i B

>> Aby uruchomi¢ programator cyklu, przejdz do okna Ustawienia systemu i w ustawieniu Programator

cyklu zaznacz wartos¢ Wi.
>> Po wigczeniu programatora cyklu mozna regulowac wartosc¢ parametru Czas jarzenia tuku w cyklu

(czas trwania wykonywania spoiny).
Jezeli skonfigurowano tylko ustawienie Czas jarzenia tuku w cyklu, zostanie wykonana tylko pojedyncza
spoina. Funkcje spoiny przerywanej wtgcza sig poprzez ustawienie dodatkowo parametru Czas przerwy w
cyklu.
>> Aby w programatorze cyklu wigczy¢ funkcje spoiny przerywanej, przejdz do okna Ustawienia

systemu, w ustawieniu Programator cyklu zaznacz wartos¢ Wt., w ustawieniu Przerwa w cyklu
zaznacz wartos¢ Wt. oraz wyreguluj wartos¢ w ustawieniu Czas przerwy w cyklu (czas trwania

przerwy przed wykonaniem nastepnej spoiny).
Po wigczeniu programatora cyklu w réznych wybranych procesach spawania mozna konfigurowac funkcje
rozpoczynania i koficzenia spawania, takie jak przed-gaz, po-gaz, narastanie, goracy start, powolny start i
wypetnianie krateru. Nalezy pamietaé, ze uzywanie tych funkcji w potgczeniu z programatorem cyklu
wptywa na faktyczny czas trwania spawania, a funkcje nie wspotpracujg z ustawieniem Czas jarzenia tuku w

cyklu.

© Kemppi 54 1922130/ 2608



M M 205, 323
' KEMPPI Instruaksctjearobs’rugi -PL

3.5 ZMIANA BIEGUNOWOSCI SPAWANIA

W przypadku spawania metoda TIG nalezy zmieni¢ biegunowos¢ spawania. Niektoére druty spawalnicze
wymagajg rowniez zmiany biegunowosci spawania. Zalecang biegunowos$¢ spawania nalezy sprawdzi¢ na
opakowaniu drutu.

A Przed przystapieniem do obstugi czesci elektrycznych nalezy upewnic sie, ze urzadzenie
spawalnicze jest odtgczone od sieci.

Wymagane narzedzia:

17 mm

Wytaczy¢ urzadzenie spawalnicze i odtgczyd je od sieci.
1. Otworzy¢ klape komory podajnika drutu.
2. Zdjgé gumowe ostony ochronne z zaciskéw biegunowosci.

A Podczas obstugi czesci elektrycznych nalezy zachowac ostroznosc.

© Kemppi 55 1922130/ 2608



Master M 205, 323
‘ KEMPPI Instruakscjearobs’rugi -PL

3. Odkrecié sruby i zdjgé podktadki.

4. Podtaczy¢ kable do zaciskéw biegunowosci zgodnie z zaleceniami.
5. Zatozy¢ podktadki i $ruby. Dokreci¢ momentem 17 Nm.

6. Zatozy¢ gumowe ostony.
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3.6 PODNOSZENIE SPRZETU MASTER M

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

Uchwyt do transportu:

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

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

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

A Nie podnosic¢ urzadzenia, gdy jest zainstalowane na podwoziu T32A.
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3.7 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

@ Podana tu lista problemdw i ich mozliwych przyczyn nie jest wyczerpujaca, a jedynie przedstawia
niektdre typowe sytuacje, jakie moga wystapic podczas rutynowego uzytkowania urzadzenia

spawalniczego.

Urzgdzenie spawalnicze:

Urzadzenie spawalnicze nie witgcza sie

Sprawdz, czy kabel zasilajgcy jest prawidtowo
podtgczony.

Sprawdz, czy przetgcznik zasilania zrédta zasilania jest
w pozycji ON.

Sprawdz, czy instalacja zasilajgca jest wigczona.

Sprawdz bezpiecznik lub wytgcznik sieciowy.

Sprawdz, czy kabel posredni pomiedzy Zrédtem pradu i
podajnikiem drutu jest nieuszkodzony i prawidtowo
podtgczony.

Sprawdz, czy kabel masy jest podtgczony.

Urzadzenie spawalnicze przestaje dziata¢

Uchwyt chtodzony gazem magt sie przegrzad.
Odczekaj, az sie schiodzi.

Sprawdz, czy zaden kabel nie poluzowat sie.

Podajnik drutu mégt sie przegrzac¢. Odczekaj, az sie
schtodzi, i upewnij sie, ze kabel spawalniczy jest
prawidtowo podtgczony.

Zrédto pradu mogto sie przegrzac¢. Odczekaj, az sie
schtodzi, i upewnij sie, ze wentylatory chtodzgce
dziatajg prawidtowo oraz ze nic nie blokuje obiegu
powietrza.

Podawanie drutu:

Drut elektrodowy rozwija sie ze szpuli

Upewnij sie, ze pokrywa blokujgca szpuli jest
zamknieta.

Mechanizm podawania drutu nie podaje drutu

Sprawdz, czy drut sie nie skonczyt.

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

Sprawdz, czy dzwignia docisku rolek jest prawidtowo
zamknieta.

Sprawdz, czy docisk rolek podajgcych jest prawidtowo
dostosowany do drutu elektrodowego.

Sprawdz, czy kabel spawalniczy jest prawidtowo
podtgczony do podajnika.

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

Spoina jest zanieczyszczona lub ztej jakosci Sprawdz, czy gaz ostonowy sie nie wyczerpat.

Sprawdz, czy nic nie blokuje przeptywu gazu
ostonowego.

Sprawdz, czy gaz ostonowy jest prawidtowo dobrany
do zastosowania.

Sprawdz biegunowos$¢ uchwytu/elektrody.

Sprawdz, czy procedura jest prawidtowo dobrana do
zastosowania.

Nierowne spawanie Sprawdz, czy mechanizm podawania drutu jest
odpowiednio wyregulowany.

Sprébuj przedmuchaé prowadnice drutu sprezonym
powietrzem, aby upewnic sig, ze jest drozna.

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

Sprawdz rozmiar, typ i poziom zuzycia koncéwki
pragdowe;j.

Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie przegrzewa sie.

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

Za duzo odpryskow Sprawdz parametry i procedure spawania.

Sprawdz rodzaj i przeptyw gazu.

Sprawdz biegunowos$¢ uchwytu/elektrody.

Sprawdz, czy drut elektrodowy jest odpowiedni do
danego zastosowania.

"Kody btedédw" na nastepnej stronie
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3.8 KODY BLEDOW

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

Btad
Kod
1

10

12

13

14

16

17

20

24

Tytut

Zrédto zasilania nie
skalibrowane

Zbyt niskie napiecie
sieci

Zbyt wysokie
napiecie w sieci

Zrédto pradu
przegrzato sie

Wewnetrzne
napiecie 24 V zbyt
niskie
Nieobstugiwany
proces spawalniczy

Usterka kabla

spawalniczego

Przetezenie IGBT

Przegrzanie IGBT

Gtéwny
transformator
przegrzany

Brak fazy zasilania

Usterka chtodzenia
Zrodta pradu

Przegrzanie ptynu
chtodzacego

Prawdopodobna przyczyna

Zrédito pradu rozkalibrowane.

Napiecie w sieci zasilajgcej jest
zbyt niskie.

Napiecie w sieci zasilajgcej jest
zbyt wysokie.

Zbyt dtuga sesja spawania z
wysokg moca.

Niesprawny zasilacz 24V w
zrédle zasilania.

W kanale pamieci znajduje sie
nieobstugiwany proces
spawalniczy.

Kable plus i minus sg zwarte.

Niesprawny transformator
gtowny w zrédle zasilania.

Zbyt dtuga sesja spawania z
wysokg mocg lub wysoka
temperatura otoczenia.

Zbyt dtuga sesja spawania z
wysokg mocg lub wysoka
temperatura otoczenia.

W sieci zasilajgcej brakuje co
najmniej jednej fazy.

Obnizona wydajnosé chtodzenia

w zrédle pradu.

Zbyt diuga sesja spawania z
wysokg mocg lub wysoka
temperatura otoczenia.

Proponowane dziatania

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

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

Uruchom ponownie zrodto pradu. 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.

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

Sprawdz, czy wszystkie definicje
zapisane w kanale pamieci sg
obstugiwane.

Sprawdz podtgczenie kabla
spawalniczego i kabla masy.

Uruchom ponownie zrodto pradu. Jesl
problem nie zniknie, skontaktuj sie z
serwisem Kemppi.

Nie wytgczaj urzagdzenia — odczekaj, az
wentylatory je schtodza. Jesli
wentylatory nie dziatajg, skontaktuj sie
z serwisem Kemppi.

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

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

Wyczy$¢ filtry i usun brud z przewoddéw
chtodzgcych. Upewnij sie, ze
wentylatory dziatajg. W przeciwnym
wypadku skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

Nie wytgczaj uktadu chtodzenia. Zostaw
obieg ptynu wigczony, az wentylatory go
schtodzg. Jesli wentylatory nie dziataja,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.
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26

27

33

35

40

42

43

44

45

65

244

250

Brak obiegu ptynu
chtodzgcego

Brak uktadu
chtodzenia

Usterka kalibracji
kabla spaw.

Zbyt duzy prad
W sieci

Btgd uktadu
redukcji napiecia

Wysoki prad silnika
podajnika drutu

Przetezenie silnika
podajnika drutu

Brak pomiaru
predkosci drutu

Niskie cisnienie
gazu

Niedozwolony
podajnik posredni

Usterka pamieci
wewnetrznej

Usterka pamieci
wewnetrznej

Brak ptynu chtodzgcego lub
obieg jest niedrozny.

Chtodzenie jest wigczone w
menu ustawien, ale uktad
chtodzenia nie jest podtgczony
do zrédta pradu lub kable sg
uszkodzone.

Usterka kalibracji kabla
spawalniczego.

Prad pobierany z sieci
zasilajgcej jest zbyt duzy.

Napiecie biegu jatowego
przekracza limit uktadu redukcji
napiecia.

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

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

Usterka czujnika lub
okablowania podajnika drutu.

Cisénienie gazu ostonowego jest
za niskie.

Nie mozna uzy¢ podajnika
posredniego w tym procesie.

Inicjalizacja zakoriczona
niepowodzeniem
(%sub:%device).

Usterka tgcznosci pamieci
(%sub:%device).

Sprawdz poziom ptynu w zbiorniku.
Sprawdz przewody i ztgcza pod katem
niedroznosci.

Sprawdz ztgcza uktadu chtodzenia.
Sprawdz, czy chtodzenie jest wytgczone
w menu ustawien, jesli uktad chtodzenia
nie jest uzywany.

Sprawdz kable i ich podtgczenie.

Zmniejsz moc spawania.

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

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

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

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

Sprawdz i wyreguluj przeptyw gazu
ostonowego.

Odtgcz podajnik posredni lub zmien
proces.

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

Uruchom system spawalniczy
ponownie. Jesli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.
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4. 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 uktadzie chtodzenia nalezy uzywac wstepnie zmieszanego ptynu chtodzacego. Proporcje mieszania
powinny wynosi¢ standardowo 20...50%. Nalezy uzywaé wytgcznie mieszaniny glikolu etylenowego lub
propylenowego przeznaczonej do spawalniczych uktadéw chtodzenia, na przyktad ptynu chtodzgcego
Kemppi. Nie dodawa¢ wody do wstepnie zmieszanego roztworu ptynu chtodzgcego. Nie uzywaj
samochodowych ptynéw chtodzacych ani mieszanek na bazie etanolu.

W celu dokonania naprawy nalezy znalezé najblizszy warsztat serwisowy Kemppi na stronie
lub skontaktowac 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 ztgczy nalezy odtaczy¢ Zrédto pradu od sieci.
A Nie wolno uzywac urzadzer do mycia cisnieniowego.

® Podczas dokrecania poluzowanych elementdéw uzyj odpowiedniego momentu dokrecania.

Codzienna konserwacja
Codzienna konserwacja urzgdzen 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 upewnié sig, ze ztgcza sg prawidtowo podtgczone. Niedokrecone ztgcza moga zmniejszaé
wydajnos¢ spawania i uszkodzi¢ ztgcza.

o Sprawdz rolki dociskowe podajgcej drutu i mechanizm uchwytu dociskowego. W razie potrzeby oczysé
je i nasmaruj niewielkg iloscig lekkiego smaru maszynowego.

Codzienna konserwacja uktadu chtodzenia (dodatkowo):
e Sprawdz poziom ptynu chtodzgcego. W razie potrzeby dola¢ ptynu chtodzgcego. Uwaga: Stosowac
odpowiedni ptyn chtodzacy (patrz wyzej).
e Sprawdzi¢ otoczenie uktadu chtodzenia pod katem wyciekdw ptynu chtodzacego. Jesli wystepuja
oznaki znacznego wycieku, nalezy skontaktowac sie z serwisem Kemppi.
o Sprawdzi¢ i przetestowac dziatanie pompy cieczy chtodzgcej poprzez cyrkulacje cieczy chtodzace;j.

Konserwacja cotygodniowa

Cotygodniowa konserwacja urzadzen spawalniczych:

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

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

o Jesliuzywane sg filtry powietrza, nalezy je wyjac¢ i wyczysci¢ przedmuchujac sprezonym powietrzem.

Konserwacja okresowa

Okresowa konserwacja urzgdzen spawalniczych, co 1-6 miesiecy:
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e Sprawdzaj ztgcza elektryczne urzadzenia co najmniej raz na 6 miesiecy. Poluzowane ztgcza dokreg,
a elementy utlenione — wyczys¢.

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

Okresowa konserwacja uktadu chtodzenia, co 1-6 miesiecy (dodatkowo):

o Sprawdzaé jakos$¢ ptynu chtodzgcego co najmniej raz w miesigcu. Upewnij sig, ze ciecz jest czysta i
wolna od widocznych zanieczyszczen.
« Wymieniaj ptyn chtodzacy co 6 miesiecy. Uwaga: Stosowac odpowiedni ptyn chtodzacy (patrz wyzej).

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 urzgdzen spawalniczych obejmuje:

e Czyszczenie sprzetu.

« Konserwacje narzedzi spawalniczych.

e Sprawdzenie ztgczy i przetacznikdw.

e Sprawdzenie wszystkich potgczen elektrycznych.

« Sprawdzenie kabla zasilajgcego i wtyczki do gniazda zasilania sieciowego.

o Naprawa uszkodzonych czesci i wymiana wadliwych komponentow.

« Test konserwacyjny.

* Testowanie dziatania i kalibracja wartosci wydajnosci w razie potrzeby.

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

o Jesliuzywany jest uktad chtodzenia: Sprawdzenie i czyszczenie pompy cieczy chtodzgcej. 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 MONTAZ | CZYSZCZENIE FILTRA POWIETRZA ZRODLA
PRADU (OPCJONALNY)

Do nabycia oddzielnie dostepny jest opcjonalny filtr powietrza do Zzrddta pradu. Jest on dostarczany
Z gotowg oprawa, ktérg montuje sie bezposrednio na wlocie powietrza zrddta pradu.

@ Zastosowanie opcjonalnego filtra powietrza obniza maksymalng moc Zrédta pradu (przy 40°C): 60%
>>>45%1i100% >>> 100% - 20A. Wynika to z nieznacznie ograniczonego doptywu powietrza
chfodzgcego.

Wymagane narzedzia:

Montaz i wymiana

1. Zatdz filtr powietrza na wlocie powietrza zrodta pradu i zatrzasnij klipsy na krawedzi obudowy.

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

2. Oczysc¢ filtr sprezonym powietrzem.
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4.3 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 dyrektywg 2011/65/UE, dotyczgcg ograniczenia stosowania niektdrych niebezpiecznych substancji

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.
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5. DANE TECHNICZNE

Dane techniczne:

« Dane techniczne urzgdzenia Master M: patrz "Urzadzenia Master M" na nastepnej stronie.
+ Dane techniczne uktadu chtodzgcego Master M Cooler, patrz "Ukfad chtodzenia Master Cooler 05M" na
stronie 75.

Dodatkowe informacje:

» Informacje o czesciach eksploatacyjnych do podajnika drutu, patrz "Materiaty eksploatacyjne do
podajnika drutu" na stronie 76.

» Informacje dotyczagce zamdwien: "Informacje dotyczgce zamawiania urzgdzenia Master M" na
stronie 78.
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5.1 URZADZENIA MASTER M

Master M 205 GM

Napigcie zasilania 1~,50/60 Hz 10-130 V £10%
220-240V £10%

Kabel zasilajgcy HO7RN-F 2.5 mm?2

Pobdr mocy przy maks. 6 kVA

pradzie znamionowym

Maksymalny prad zasilania ~ przy 110-130 V N maks. 28 ...23A
przy 220-230V K maks. 27 A

Efektywny prad zasilania przy 110-130 V h skut. 16 A
przy 220-230 V h skut. 16 A

Pobdr mocy na biegu MIG, TIG przy 230V P1ja+owy 17 W

jatowym

Pobdr mocy na biegu MMA (tryb 17 W

jatowym oszczedzania energii)
przy 230V
MMA (wigczone 120 W
wentylatory) przy
230V

Napigcie biegu jatowego przy 110-130 V Uo 56V
przy 220-230V Uo 56V

Napiecie biegu jatowego przy 110-130 V U,y 52V
przy 220-230V U,y 52V

Napiecie VRD MMA 24V

Zabezpieczenie Niska 16/16 A

Prad maks. przy +40°C 30% @110...130 V 120 A (MMA 100 A)
40% przy 220-230V 200 A (MMA175 A)
60% przy 110-130 V 95 A (MMA 80 A)
60% przy 220-230 V 170 A (MMA 150 A)
100% przy 110-130 V 75 A (MMA 65 A)
100% przy 220-230 V 140 A (MMA 120 A)
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Zakres pradu i napiecia

MIG przy 110-130 V

15A/10V...120A /21

spawania Vv
MIG przy 220-230 V 15A/10V..200A/
28V
TIG przy 110-130 V 15A/1TV..120A /21
Vv
TIG przy 220-230 V 15A/1V..200A/28
Vv
MMA przy 110-130 V 15A/10V-100A/24
\
MMA przy 220-230 V 15A/10V..175A] 31
Vv
Zakres regulacji napiecia MIG 10...32V
Wspdtczynnik mocy dla @230V A 0.99
maks. prgdu znamionowego
Sprawnos¢ dla maks. pragdu @ 230V n 84 %
Znamionowego
Zakres temperatur pracy od -20°C do +40°C
Zakres temperatur od -40°C do +60°C
przechowywania
Klasa kompatybilnosci A
elektromagnetycznej
Min. moc zwarcia sieci Ssc -
zasilajgcej
Gniazdo uchwytu Euro
Mechanizm podajnika drutu 2-rolkowy,
jednosilnikowy
Srednica rolek podajnika 32 mm
Druty elektrodowe Fe 0.8...1,0 mm
Ss 0.8...1,0 mm
MC/FC -
Al 0.8..1,2mm
Predkos$¢ podawania drutu 0.5 ... 25 m/min
Maks. masa szpuli drutu 5kg
Maks. $rednica szpuli drutu 200 mm
Maks. cisnienie gazu 0,5MPa
ostonowego
Panel ster. Wbudowany Kolorowy wyswietlacz
LCD
Stopien ochrony IP23S
Wymiary zewnetrzne Dt x sz. x wys. 520 x 250 x 379 mm
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 722 x 269 x 424 mm
opakowania
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Masa

Zasilanie urzadzen
pomocniczych

Zasilanie uktadu chtodzenia

16.2 kg

220...230V, 24V

Zalecana min. moc agregatu @ 230V Sgen 15 kVA

pradotwoérczego

Rodzaj tgcznosci -

przewodowej

Rodzaj tgcznosci -

bezprzewodowej

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

Spetniane normy IEC 60974-1,-10
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Master M 323 GM

Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz 220-230V £10%
380-460V +10 %

Kabel zasilajgcy HO7RN-F 2.5 mm?2
Pobdr mocy przy maks. 13 kVA
pradzie znamionowym
Maksymalny prad zasilania  przy 220-230 V N maks. 28 A
przy 380-460 V N maks. 19-16 A
Efektywny prad zasilania przy 220-230V h skut. 17 A
przy 380-460 V h skut. 10A
Pobér mocy na biegu MIG, TIG przy 400V Pyjgiowy 19w
jatowym lub 230V
Pobdr mocy na biegu MMA (tryb 1B6W
jatowym oszczedzania energii)
przy 400 V lub 230 V
MMA (wigczone 120 W

wentylatory) przy
400V lub 230V

Napiecie biegu jatowego przy 220-230V Uo 40-42V
przy 380-460V Uo 69-90V

Napiecie biegu jatowego przy 220-230V U,y 40V
przy 380-460 V U,y 66-80V

Napiecie VRD MMA 24V

Zabezpieczenie Niska 16/32 A

Prad maks. przy +40°C 40% przy 220-230V 280 A (MMA 255 A)
40% przy 380-460 V 320 A (MMA 300 A)
60% przy 220-230 V 230 A (MMA 205 A)
60% przy 380-460 V 250 A (MMA 220 A)
100% przy 220-230 V 175 A (MMA 150 A)
100% przy 380-460 V 200 A (MMA 175 A)
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Zakres pradu i napiecia

MIG przy 220-230 V

15A/10V-280A/

spawania 32V
MIG przy 380-460 V 15A/10V-320A/
34V
TIG przy 220-230 V 15A/1V-280A/33
Vv
TIG przy 380-460 V 15A/1V-320A/34
Vv
MMA przy 220-230V 15A/10V-255A/
33V
MMA przy 380-460 V 15A/10V-300A/
34V
Zakres regulacji napiecia MIG 10..40V
Wspdtczynnik mocy dla przy 400V A 0.91
maks. prgdu znamionowego
Sprawnos¢ dla maks. pradu  przy 400V n 87 %
Znamionowego
Zakres temperatur pracy od -20°C do +40°C
Zakres temperatur od -40°C do +60°C
przechowywania
Klasa kompatybilnosci A
elektromagnetycznej
Min. moc zwarcia sieci Ssc 1,6 MVA
zasilajgcej
Gniazdo uchwytu Euro
Mechanizm podajnika drutu 2-rolkowy,
jednosilnikowy
Srednica rolek podajnika 32 mm
Druty elektrodowe Fe 0.8...1,2mm
Ss 0.8..1,2mm
MC/FC 1,2 mm
Al 0.8..1,2mm
Predkos$¢ podawania drutu 0.7 ... 25 m/min
Maks. masa szpuli drutu 5kg
Maks. $rednica szpuli drutu 200 mm
Maks. cisnienie gazu 0,5MPa
ostonowego
Panel ster. Wbudowany Kolorowy wyswietlacz
LCD
Stopien ochrony IP23S
Wymiary zewnetrzne Dt x sz. x wys. 520 x 250 x 379 mm
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 722 x 269 x 424 mm
opakowania
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Masa

Zasilanie urzadzen
pomocniczych

Zasilanie uktadu chtodzenia

18.5kg

220-230V, 380-460

V,24V

Zalecana min. moc agregatu przy 400V Sgen 20 kVA

pradotwdrczego

Rodzaj tgcznosci -

przewodowej

Rodzaj tacznosci -

bezprzewodowej

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

Spetniane normy IEC 60974-1,-10
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5.2 UKLAD CHLODZENIA MASTER COOLER 05M

Napigcie zasilania U, 220-230V +/-10%
380-460V 10 %
Maksymalny prad przy 220-230V N maks. 1,0A
zasilania przy 380-460 V h make. 0,7 A
Moc chtodzenia przy 1.0 I/min 0.5 kW
Zalecany ptyn chtodzgcy MGP 4456 (mieszanka
Kemppi)
Maks. ci$nienie ptynu 0,4 MPa
Pojemnos¢ zbiornika 2.31
Zakres temperatur pracy  Przy zalecanym ptynie od -20°C do +40 °C
chtodzgcym
Zakres temperatur od -40°C do +60 °C
przechowywania
Klasa kompatybilnosci A
elektromagnetycznej
Stopien ochrony Po zamontowaniu IP23S
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. X wys. 555x 253 x 215 mm
opakowania
Masa Bez akcesoriéw 11.5kg
Spetniane normy IEC 60974-2,-10
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5.3 MATERIALY EKSPLOATACYJNE DO PODAJNIKA DRUTU

Ta sekcja zawiera liste rolek podajgcych i tulei prowadzgcych, dostepnych zaréwno osobno, jak i w
zestawach materiatéw eksploatacyjnych. Zestawy materiatéw eksploatacyjnych zawierajg zalecane
kombinacje rolek podajgcych i tulei prowadzacyh do wybranych materiatéow i $rednic drutu spawalniczego.
Materiaty eksploatacyjne podajnika drutu mozna zamoéwié na stronie Configurator.kemppi.com.

W tabelach parametr standardowe odwotuje sie do plastikowych rolek podajgcych a parametr wzmacniane
odnosi sie do metalowych rolek podajgcych. Materiaty wymienione jako pierwsze odwotujg sie do
przydatnosci podstawowej, a materiaty wymienione w nawiasach odwotujg sie do przydatnosci
drugorzednej.

Zestawy materialéw eksploatacyjnych do podajnika drutu

Ponizsza tabela zawiera zalecane zestawy materiatéw eksploatacyjnych dla wybranych materiatow i
srednic drutu elektrodowego.

e (MC/FC) V-ksztattna 0.8-0.9 F000527 FO00530
1.0 F000528 F000531
1.2 F000529 F000532
Ss (Fe, Cu) V-ksztattna 0.8-0.9 FO00533 -
1.0 F000534 -
1.2 FO00535 -
MC/FC (tylko w V-ksztattna, 1.0 FO00536 FO00539
Master M 323) karbowana 19 F000537 F000540
1.4-1.6 F000538 F000541
Al U-ksztattna 1.0 F000542 -
1.2 F000543 -

Tuleje prowadzace

W ponizszej tabeli wymieniono dostepne tuleje prowadzace.

Al, Ss (Fe, MC/FC) 0.8-0.9 W007294 W011440
1.0 WO007295 WO011441
1.2 WO007296 WO011442
Fe, MC/FC 0.8-0.9 WO007536 W016614
1.0 W007537 W016615
1.2 W007538 W016616

© Kemppi /76 1922130/ 2608


https://configurator.kemppi.com/welcome

& KEMPPI

Master M 205, 323
Instrukcja obstugi -

Rolki podajace

W ponizszej tabeli wymieniono dostepne standardowe rolki podajace.

Fe, Ss, Cu (A V-ksztattna 0.8-0.9 WO001047 W001048
MC/FC) 1.0 W000675 W000676
1.2 W000960 W000961

MC/FC (Fe) V-ksztattna, 1.0 W001057 W001058
karbowana 12 W001059 W001060

14-1.6 W001061 W001062

Al (MC/FC, Ss, Fe, U-ksztattna 1.0 WO001067 WO001068
cu) 1.2 W001069 W001070

W ponizszej tabeli wymieniono dostepne wzmacniane rolki podajgce.

Fe, Ss (MC/FC) V-ksztaftna 0.8-0.9 W006074 W006075
1.0 W006076 W006077

12 W004754 W004753

MC/FC (Fe) V-ksztaftna, 1.0 W006080 W006081
karbowana 1.2 W006082 W006083

14-16 W006084 W006085

(MC/FC, Ss, Fe) U-ksztattna 1.0 W006088 W006089
1.2 W006090 W006091

* Profile rolki podajgcej i odpowiadajgce im symbole:

V-ksztattna

\'

V-ksztattna, karbowana

V=

U-ksztattna

U
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5.4 INFORMACJE DOTYCZACE ZAMAWIANIA URZADZENIA
MASTER M

Informacje na temat zamawiania urzgdzenia Master M i opcjonalnych akcesoridw znajdziesz na stronie
Kemppi.com.

© Kemppi /8 1922130/ 2608


https://www.kemppi.com/en-US/

Master M 205, 323
‘ KEMPPI Instruakscjearostrugi -PL

5.5 PAKIETY ROBOCZE PROGRAMOW SPAWANIA

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

Pakiet roboczy 1-MIG:

1-MIG AIMg5 Standard
A02 1-MIG AIMg5 1.2 Ar Standard
A1 1-MIG AISi5 1.0 Ar Standard
A12 1-MIG AISi5 1.2 Ar Standard
CO1 1-MIG CuSi3 0.8 Ar Standard:
Lutospawanie
Cco03 1-MIG CuSi3 1.0 Ar Standard:
Lutospawanie
CcNn 1-MIG CuAl8 0.8 Ar Standard:
Lutospawanie
C13 1-MIG CuAl8 1.0 Ar Standard:
Lutospawanie
FO1 1-MIG Fe 0.8 Ar+18%C02 Standard
FO2 1-MIG Fe 0.9 Ar+18%C02 Standard
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18%C02 Standard
FO4 (tylko w Master M 1-MIG Fe 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
323)
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8%C02 Standard
F12 1-MIG Fe 0.9 Ar+8%C02 Standard
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8%C02 Standard
F14 (tylko w Master M 1-MIG Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Standard
323)
F21 1-MIG Fe 0.8 C0O2 Standard
F22 1-MIG Fe 0.9 CO2 Standard
F23 1-MIG Fe 1 CO2 Standard
F24 (tylko w Master M 1-MIG Fe 1.2 C02 Standard
323)
MO4 (tylko w Master M 1-MIG Metal Fe 1.2 Ar+18%C02 Standard
323)
RO4 (tylko w Master M 1-MIG Ferutylowe | 1.2 Ar+18%C02 Standard
323)
S01 1-MIG Ss 0.8 Ar+2%C02 Standard
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+2%C02 Standard
S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2%C02 Standard
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S04 (tylko w Master M 1-MIG Ss 1.2 Ar+2%C02 Standard
323)
S84 (tylko w Master M 1-MIG FC-CrNiMo 1.2 Ar+18%C02 Standard
323)
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Pakiet roboczy Pulse (tylko w Master M 205, 220...240 V):

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

AO1

Ar

Puls AIMg5 1.0 Standard
AO02 Puls AIMg5 1.2 Ar Standard
AN Puls AISi5 1.0 Ar Standard
A12 Puls AISi5 1.2 Ar Standard
Cco1 Puls CuSi3 0.8 Ar Standard: Lutospawanie
C0o3 Puls CuSi3 1.0 Ar Standard: Lutospawanie
cn Puls CuAlI8 0.8 Ar Standard: Lutospawanie
C13 Puls CUAI8 1.0 Ar Standard: Lutospawanie
FO1 Puls Fe 0.8 Ar+18%C02 Standard
FO2 Puls Fe 0.9 Ar+18%C02 Standard
FO3 Impuls Fe 1.0 Ar+18%C02 Standard
F11 Impuls Fe 0.8 Ar+8%C02 Standard
F12 Impuls Fe 0.9 Ar+8%C0O2 Standard
F13 Impuls Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standard
SO1 Impuls Ss 0.8 Ar+2%C02 Standard
S02 Impuls Ss 0.9 Ar+2%C02 Standard
S03 Impuls Ss 1.0 Ar+2%C02 Standard
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