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1. INFORMACJE OGOLNE

W tych instrukcjach opisano sposéb uzytkowania zrédet pradu Master 315, przeznaczonych do wymagajacych

zastosowan przemystowych. Zestaw sktada sie ze Zrédta pradu Master 315 oraz panelu sterowania MTP35X i
opcjonalnego podwozia.

Informacje na temat symboli stosowanych w tej instrukcji podano w rozdziale "Wykorzystywane symbole" na stronie 54.
Wazne

Nalezy uwaznie zapoznac sie z tymi instrukcjami. Dla bezpieczerstwa wtasnego i otoczenia nalezy zwracac szczegélng
uwage na instrukcje bezpieczenstwa dostarczone z produktem.

Ponizszymi symbolami wyrézniono fragmenty instrukgji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych szkéd i obrazen
wymagaja szczegodlnej uwagi. Nalezy je uwaznie przeczytac i postepowac zgodnie z zaleceniami w nich zawartymi.

@ Uwaga: Informacje przydatne dla uzytkownika.
A Przestroga: Opis sytuacji, ktéra moze doprowadzi¢ do uszkodzenia wyposazenia lub systemu.

A Ostrzezenie: Opis sytuacji potencjalnie niebezpiecznej, ktéra moze spowodowac urazy bqdz smierc¢ 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.

© Kemppi 3 1921530/ 2244
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1.1 Opis produktu

Zrédto pradu Kemppi Master 315 jest przeznaczone do profesjonalnego spawania w warunkach przemystowych. W sktad
zestawu wchodzi zrédto pradu i zamontowany fabrycznie panel sterowania. Zrédto pradu Master jest przeznaczone do
spawania MMA i TIG pradem statym (DC).

Dostepne modele zrédta pradu:

» Master 315 G, kompatybilne z agregatami (300 A)*
+ Master 315 GM, wielonapieciowe i kompatybilne z agregatami (300 A)*

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

Panel sterowania

o Panel sterowania MTP35X (wyswietlacz LCD TFT 7")

Budowa:

1. Zrédio pradu Master 315

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. Wihcznik zasilania

Ziacza:

a. Zlacze zewnetrznego zdalnego sterowania
b. Zigcze DIX (-)

c. Ziacze DIX (+)

d. Kabel zasilajacy

e. Pusty uchwyt na niewykorzystane zlacze DIX

© Kemppi 4 1921530/ 2244
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IDENTYFIKACJA URZADZENIA

Numer seryjny

Numer seryjny urzadzenia znajduje sie na tabliczce znamionowej lub w innym widocznym miejscu na
urzadzeniu. Podczas zgtaszania usterek lub zamawiania czesci nalezy zawsze podawaé wtasciwy 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
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2. MONTAZ

A
A
®

Nie podtqczaj urzqdzenia spawalniczego do zrédta prqdu przed zakoriczeniem instalacji.

Nie wolno wiesza¢ ani przestawia¢ urzqdzenia mechanicznie (np. podnosnikiem) za uchwyt zrédta prqdu. Uchwyt
stuzy wytqcznie do przenoszenia recznego.

Urzqdzenie nalezy ustawi¢ na poziomej, twardej i czystej powierzchni. Chroni¢ przed deszczem i bezposrednim
nasfonecznieniem. Wokdt urzqdzenia powinno znajdowac sie wystarczajgco duzo miejsca, aby umozliwi¢ swobodny
przeptyw powietrza chtodzqcego.

Przed instalacja

A
A

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

Sprawdz zawarto$¢ pudetek i upewnij sie, ze zadna cze$¢ nie jest uszkodzona.

Przed instalacja Zrodta pradu w miejscu pracy upewnij sie, ze spetnione s3 wymagania dotyczace kabla zasilajagcego
i bezpiecznika podane w dziale "Dane techniczne" na stronie 47.

Nie podtqczaj urzqdzenia spawalniczego do Zrédta zasilania przed zakoriczeniem montazu.

Kabel zasilajgcy moze instalowac wytqgcznie uprawniony elektryk.

Sie¢ zasilajgca

A

Master 315: O ile moc zwarcia niskiego napiecia w sieci publicznej jest réwna wartosci podanej na ponizszej liscie lub
od niej wyzsza, to urzqdzenie jest zgodne z normami IEC 61000-3-11 i [EC 61000-3-12 i moze by¢ podtqczane do
publicznych systemdw niskiego napiecia. Instalator lub uzytkownik urzqdzenia ma obowiqzek sprawdzenia (i w razie
potrzeby skonsultowania sie z dostawcq energii elektrycznej), czy impedancja systemu jest zgodna z ograniczeniami
dotyczqcymi impedancji.

e Master 315 G: 2,1 MVA
o Master 315 GM: 2,1 MVA

Zgodnie z klasyfikacjq EMC (klasa A) urzqdzenia Master 315 nie nadajq sie do prac w warunkach domowych, gdzie
zasilanie dostarczane jest z ogélnodostepnej sieci niskiego napiecia.

© Kemppi
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2.1 Montaz wtyczki zasilania

A Kabel i wtyczke zasilania moze instalowac wytqcznie uprawniony elektryk.

A Nie podtqczaj urzqdzenia spawalniczego do Zrédta zasilania przed zakoriczeniem montazu.

Zamontuj 3-fazowy wtyk zgodnie z instrukcja urzadzenia Master i lokalnymi wymaganiami. Informacje na temat zrédta
pradu: "Dane techniczne" na stronie 47.
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2.2 Montaz panelu sterowania

W urzadzeniu Master 315 panel sterowania jest montowany fabrycznie.

Narzedzia:

o Srubokret, torx (T20)

1. Podtacz przewdd panelu sterowania i zamontuj panel:
>> Najpierw wtdz gérna czesc panelu w gniazdo, a nastepnie dolna.
>> Docis$nij mocno dolng cze$¢ panelu, aby sie zablokowata.

2. Srubg dotgczong do zestawu dokre¢ panel i ostone panelu na zawiasie.

© Kemppi 8 1921530/ 2244
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@ Do mocowania panelu i ostony stuzy ta sama sruba.

© Kemppi 9 1921530/ 2244
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& KEMPPI

2.3 Montaz filtra czastek statych (opcja)

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

1. Umies¢ filtr w ramce.

1921530/ 2244
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2.4 Montaz na podwoziu (opcjonalne)
Dostepne sa trzy modele podwozia: podwozie P43MT, wozek 4-kotowy P45SMT i wozek 2-kotowy T25MT.

Narzedzia:

» zestaw kluczy imbusowych.

1. Ziéz podwozie lub woézek zgodnie z instrukcja dotaczong do produktu. W przypadku wézka T25MT wspornik
mocujacy urzadzenie* zaktada sie po zainstalowaniu zestawu spawalniczego na woézku.

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 opus¢
przéd na przednie gniazdo. Dostarczonymi Srubami (2 x M5x12) przykre¢ zrédto pradu od przodu.

Nie wolno podnosnikiem wieszac ani przestawiac zrédta prqdu za uchwyt. Uchwyt stuzy wytqcznie do przenoszenia
recznego.

© Kemppi 11 1921530/ 2244
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@ W przypadku wdzka 2-kotowego (T25MT) do uchwytu Zrédta prqdu mocowany jest dodatkowy wspornik
zabezpieczajqcy. Przykre¢ wspornik do wézka dostarczonymi srubami (M8x16).

© Kemppi 12 1921530/ 2244
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2.5 Podtaczanie kabla masy i zacisku

A Aby ograniczy¢ ryzyko urazéw lub uszkodzenia sprzetu, element spawany powinien by¢ caty czas uziemiony.

1. Kabel masy nalezy podtaczy¢ do zrédta pradu.

2. Zacisk kabla masy powinien by¢ starannie podtaczony do spawanego przedmiotu lub powierzchni spawania.
3. Powierzchnia styku powinna by¢ jak najwieksza.

T

(=

0

9

@ Podczas spawania MMA kabel masy moze byc réwniez podtqgczony do ztqcza dodatniego (+), zaleznie od
zastosowania.

© Kemppi 13 1921530/ 2244
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2.6 Podtaczanie uchwytu elektrodowego MMA

-

Podtacz uchwyt elektrodowy MMA do ztacza dodatniego (+) Zrédta pradu.

2. Kabel masy nalezy podtaczy¢ do ztacza ujemnego (-) zrédta pradu.

3. Zacisk kabla masy powinien by¢ starannie podtagczony do spawanego przedmiotu lub powierzchni spawania.
4

Powierzchnia styku powinna by¢ jak najwieksza.

@ Podczas spawania MMA kable mozna podtqczy¢ odwrotnie, zaleznie od zastosowania.

© Kemppi 14 1921530/ 2244
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2.7 Podtaczanie uchwytu TIG

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

1. Ztéz uchwyt TIG zgodnie z instrukcja dostarczona wraz z urzadzeniem.

2. Podtacz uchwyt TIG do zrédta pradu.

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

© Kemppi 15 1921530/ 2244
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2.8 Instalacja zdalnego sterowania

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

® Jesli w panelu sterowania witqczono tryb zdalnego sterowania i podtqczono zaréwno zdalne sterowanie
przewodowe, jak i bezprzewodowe, polecenia bedq odbierane z urzqdzenia przewodowego.

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

Narzedzia:

e Srubokret, torx (T15).

Bezprzewodoreczne zdalne sterowanie (HR45)

1. Wyjmij uchwyt baterii ze zdalnego sterowania. Wt6z baterie (3x AAA) i wtéz uchwyt z powrotem do zdalnego
sterowania.

© Kemppi 16 1921530/ 2244
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2. W ustawieniach panelu sterowania wiacz 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 nacisniety przez 3 sekundy.

4. Po potaczeniu z urzadzeniem niebieska kontrolka po lewej stronie przycisku taczenia podswietli sie. Migajaca
zielona kontrolka oznacza niski stan baterii.

=

©

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

Przewodowe zdalne sterowanie (HR43 i FR43)

1. Podtacz kabel zdalnego sterowania do zrédta pradu.

Bezprzewodowe zdalne sterowanie nozne (FR45)

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

© Kemppi 17 1921530/ 2244
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1. Wyjmij uchwyt baterii zdalnego sterowania noznego. Wt6z baterie (3x AAA) i wiéz 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 potaczeniu z urzadzeniem niebieska kontrolka po lewej stronie przycisku taczenia podswietli sie. Migajaca
zielona kontrolka oznacza niski stan baterii.

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

© Kemppi 18 1921530/ 2244
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2.9 Podnoszenie urzadzen
Podczas podnoszenia urzadzer Master nalezy zwrdci¢ szczegdlna uwage na kwestie bezpieczenstwa. Zawsze
przestrzegaj lokalnych przepiséw. Urzadzenia spawalnicze Master mozna podnosi¢ podnosnikiem mechanicznym, jesli

sg one bezpiecznie zamontowane na podwoziu.

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

A NIE WOLNO podnosnika mocowac do uchwytu urzqdzenia spawalniczego.

Wézek 4-kotowy (P45MT):

1. Urzadzenie spawalnicze musi by¢ wiasciwie 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 1921530/ 2244
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Wézek 2-kotowy (T25MT):

1. Urzadzenie spawalnicze musi by¢ wtasciwie przymocowane do podwozia.

2. Przypnij hak podnosnika do uchwytu do podnoszenia podwozia.

© Kemppi 20 1921530/ 2244
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3. OBSLUGA

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

A
A

© o b

®

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

Opary spawalnicze mogq zagrazac zdrowiu — podczas spawania zadbaj o odpowiedniq wentylacje!

Wokét urzqdzenia powinno znajdowac sie wystarczajqco duzo miejsca, aby umozliwi¢ swobodny przeptyw
powietrza chfodzgcego.

W przypadku dtuzszego nieuzywana systemu odtqcz wtyczke kabla zasilajgcego od gniazda zasilania.

Nie wolno uzywac wtyczki zasilania jako wytqgcznika.

Przed przystgpieniem do pracy nalezy zawsze upewnic sie, Ze wszystkie kable sq w dobrym stanie technicznym.
Trzeba tez upewnic sie, ze ztqcza sq prawidtowo podtqczone. Niedokrecone ztqgcza mogq zmniejsza¢ wydajnos¢
spawania i uszkodzi¢ ztqcza.

Parametry techniczne i ogélne wytyczne dotyczace doboru wstepnych parametréw spawania TIG: "Tabele pomocnicze
TIG" na stronie 50.

Informacje na temat rozwigzywania probleméw: "Rozwigzywanie probleméw" na stronie 44.

Wskazowka: Wewnatrz uchwytu zrédta pradu znajduje sie niewielka skrytka, ktéra mozna wykorzysta¢ do
przechowywania drobnych materiatéw eksploatacyjnych. Tam znajduje sie takze kod QR urzadzenia.

© Kemppi

21 1921530/ 2244



‘ KEMPPI Instrukcja ohgifizz 3:35

3.1 Obstuga zrédta 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 1921530/ 2244
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3.2 Obstuga panelu sterowania MTP35X

Panel sterowania MTP35X jest wyposazony w wys$wietlacz TFT LCD o przekatnej 7". Panel sterowania MTP35X zawiera
kanaty pamieci, funkcje Weld Assist, opcje programowania niestandardowych proceséw i pomocna grafike.

Sterowanie:

Pokretto regulacji mozna obracac i naciska¢, zeby wybra¢ funkcje lub pozycje na ekranie. Poza pokrettem regulacji panel
jest wyposazony w dwa przyciski funkcyjne tuz pod wyswietlaczem, po obu stronach pokretfa regulacji.

1. Pokretto regulacji i przycisk pokretfa regulacji

Obrécenie pokretta na ekranie gltéwnym powoduje zmiane pradu spawania (A).

W innych widokach obrét pokretta umozliwia zmiane wybranego parametru oraz jego wartosci
Pokretto regulacji stuzy takze jako przycisk (gdy w $rodku podswietlona jest zielona kontrolka).
Stuzy do przetaczania widokéw i wybierania pozycji.

2. Przycisk Menu (lewy przycisk funkcyjny)

e Stuzy do otwierania menu widokdéw.

W okreslonych ustawieniach i funkcjach stuzy takze jako przycisk Cofnij lub Anuluj.

3. Przycisk programowany (prawy przycisk funkcyjny)
»  Funkcje przycisku moze programowac uzytkownik.

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 btedéw: "Rozwiqzywanie probleméw" na
stronie 44.

@ Wiecej informacji o procesach spawalniczych i funkcjach panelu sterowania: "Procesy i funkcje spawalnicze" na
stronie 51.

Widoki panelu sterowania:

« "Ekran gtéwny" na nastepnej stronie
+ "Widok Weld Assist" na stronie 26
"Widok Kanaty pamieci" na stronie 31
+  "Widok Puls" na stronie 31

© Kemppi 23 1921530/ 2244



V KEMPPI Instrukcja OAQZEEZ: 3|]3i

» "Widok Ustawienia" na stronie 33
« "Widok Informacje" na stronie 35
Przelaczanie widokow panelu sterowania:
Nacis$nij przycisk Menu (2).
Pokrettem regulacji (1) zaznacz widok.

Naci$nij pokretto, zeby wybrac widok (1).

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

3.2.1 Ekran gtéwny

Ekran gtéwny to podstawowy widok roboczy, pojawiajacy sie na panelu sterowania po wiaczeniu urzadzenia i panelu.
Na ekranie gtéwnym pokretto regulacji stuzy do zmiany pradu spawania.

Ekran giéwny w trybie MMA

Zaleznie od ustawien widoczne sg nastepujace parametry:

HighEff. Z4.0
E7024/E7028

Proces spawalniczy

Kanat pamieci

Symbol Weld Assist

Goracy start

Dynamika tuku

Zalecany zakres pradu spawania dla wybranej elektrody
Parametry Pulsu

Zdalne sterowanie i stan natadowania jego baterii

Tryb zdalny (wh./wyt.)

WO NoURAWDN=
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Symbole ostrzezen i powiadomien:
a. Powiadomienie ogdélne

o ZOtty: ostrzezenie wymagajace uwagi.
» Czerwony: bfad uniemozliwiajacy spawanie.
+ Pod symbolem wyswietlany jest kod btedu.

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

«  Symbol VRD wigczony: uktad VRD jest wtaczony

>> Uktad VRD jest zawsze wigczony w modelach, w ktérych fabrycznie zablokowano mozliwos¢ jego wytaczenia.
« Czerwony symbol VRD (miga): wystapita usterka uktadu VRD uniemozliwiajaca spawanie
»  Symbol VRD wytaczony: uktad VRD jest wytaczony.

Ekran giéwny w trybie TIG

Zaleznie od ustawien widoczne sg nastepujace parametry:

(t+) wm []

CURRENT MODE

Proces spawalniczy

Kanat pamieci

Symbol Weld Assist

Tryb zajarzenia (Lift Tig)

Prad spawania

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

Nowukrwbz=

Symbole ostrzezen i powiadomien:
a. Powiadomienie ogdlne

«  Z6tty: ostrzezenie wymagajace uwagi.
» Czerwony: bfad uniemozliwiajacy spawanie.
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+ Pod symbolem wyswietlany jest kod btedu.
b. Temperatura robocza

« Czerwony: urzadzenie spawalnicze jest przegrzane.
. Uktad redukcji napiecia (VRD)

«  Symbol VRD wigczony: uktad VRD jest wtaczony

>> Ukfad VRD jest zawsze wigczony w modelach, w ktérych fabrycznie zablokowano mozliwos¢ jego wytaczenia.
«  Czerwony symbol VRD (miga): wystapita usterka uktadu VRD uniemozliwiajaca spawanie
»  Symbol VRD wytaczony: uktad VRD jest wytaczony.

Wskazowka: Nacisniecie i przytrzymanie przycisku Menu umozliwia przetaczanie pomiedzy Ekranem gtéwnym
a poprzednio wtgczonym widokiem.

3.2.2 Widok Weld Assist

Weld Assist to praktyczny asystent spawania utatwiajgcy dobor parametréw spawania. Wyswietla on instrukcje krok po
kroku, pomagajace ustawic¢ poszczegdlne parametry. Dostepne opcje sg wyswietlane w sposéb przejrzysty i zrozumiaty
dla osoby nie dysponujacej wiedza 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):

Wskazéwka: Lewym przyciskiem funkgji (2) mozesz cofa¢ sie do poprzednich krokéw funkcji Weld Assist. Zeby
odrzuci¢ zalecenia funkcji Weld Assist i wréci¢ do poczatku, nacisnij prawy przycisk funkgji (3) z komenda Anuluj.
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Korzystanie z funkcji Weld Assist w trybie MMA

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

WELD ASSIST

Vs

WELD ASSIST

f-

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 ztacza: doczotowe / katowe / zaktadkowe / pachwinowe / rurowe / rura i ptyta.

Ve

Fe-Rutile
E6013

ELECTRODE TYPE ELECTRODE

DIAMETER
Fe-Bas

Fe-Rutile

4.0 mm

1

Corner joint

O seT
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Zeby potwierdzi¢ zalecane ustawienia funkcji Weld Assist, nacisnij polecenie Zastosu;.

X

Fe-Rutile
E6013

RECOMMENDED SETTINGS

140 A

-3
-5
60 %

\ DC+

APPLY

Weld Assist automatycznie dobiera nastepujace parametry:

e Prad:10-300 A

» Goracy start

+ Dynamika tuku

e Przerwanie tuku

» DC+ oznacza biegunowos¢ (w tym przypadku uchwyt elektrodowy jest podfaczony do dodatniego (+) ztacza DIX).

® Wszystkie parametry mozna normalnie modyfikowac podczas samego spawania.
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Korzystanie z funkcji Weld Assist w trybie TIG

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

MATERIAL THICKNESS

2.00mm
’
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JOINT TYPE

Butt joint

O sET

Zeby potwierdzi¢ zalecane ustawienia funkcji Weld Assist, nacisnij polecenie Zastosu;.

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 nastepujace parametry:

+ Prad: 3-300 A
® *Wszystkie parametry mozna normalnie modyfikowa¢ podczas samego spawania.

Weld Assist wyswietla takze zalecenia dotyczace nastepujacych parametréw:

o Przeptyw gazu

Elektroda: Srednica

« Materiat dodatkowy (jesli wykorzystywany): Materiat i srednica
o Liczba sciegow: Liczba i/lub wizualizacja

»  Pred. spaw.. mm/min

© Kemppi
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3.2.3 Widok Kanaty pamieci

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

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

MEMORY CHANNELS

Pas

shr— 9.4135a

Przegladanie i wyb6r kanatow:
Przejdz do widoku Kanat.

Pokrettem regulacji (1) przetaczaj kanaty. Zaznaczony kanat jest automatycznie wybrany.

Zapisywanie i usuwanie kanatow:

Pokrettem regulacji (1) wybierz odpowiedni kanat.

Nacis$nij pokretto regulacji (1), zeby otworzy¢ menu opcji. Widoczne sa 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.

Obrdé¢ pokretto regulacji (1), zeby przejrze¢ parametry.
Nacis$nij pokretto regulacji (1), zeby wybra¢ dany parametr.
Wyreguluj parametr pokrettem regulacji (1).

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

Regulowane parametry:

Parametr Wartos¢ Uwaga!

Tryb impulsowy WYL/WE. Gdy wybrane jest ustawienie WYt.,
ustawienia trybu impulsowego nie s3
wyswietlane. W trybie WE. ustawienia
pulsu sa wyswietlane i mozna je

zmieniac.
Sredni prad min. = minimalna warto$¢ pradu, maks. = | Te wartosci zaleza takze od pozostatych
zalezna od urzadzenia parametréw impulsu.

Maksymalny $redni prad zalezy takze od
parametréw technicznych urzadzenia
spawalniczego.
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Czestotliwos¢ impulsu 02Hz..10Hz co0,1 Hz
10Hz..300Hz co 1 Hz
(Domyslnie = 2,5 Hz)

Nieregulowane parametry:

Parametr Wartos¢ Uwaga!
Szybkos¢ impulsu 40%

Prad bazowy impulsu 70%

Prad impulsu Regulowane automatycznie

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

"Procesy i funkcje spawalnicze" na stronie 51

3.2.5 Widok Ustawienia

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

1o

MMA

© 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:

Otwérz widok Ustawienia.

vorwoN o

Obrdé¢ pokretto regulacji (1), zeby przejrze¢ grupy ustawien i parametréw.
Nacisnij pokretto regulacji (1), zeby wybra¢ dany parametr.
Zmien warto$¢ parametru pokrettem regulacji (1).

. Zeby zamkna¢ ustawienia parametru, naci$nij pokretto regulacji (1).

Niektdre ustawienia, np. tryb prqdu lub dotyczqce konkretnego procesu spawalniczego, sq wyswietlane lub ukryte

zaleznie od innych ustawien.

Wspadlne ustawienia spawania

Proces spawalniczy

TIG/MMA (domysinie =TIG)

Wybranie procesu spawalniczego
powoduje automatyczne wiaczenie
ostatniego kanatu uzytego podczas pracy
z tym procesem.

Min. natezenie pradu

TIG:2 A/ MMA: 8 A, co 1 A*

Maks. natezenie pradu

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

Tryb zdalnego sterowania

WYL. / Zdalne (domysinie = WYL)

Gdy wybrany jest tryb zdalnego
sterowania, regulacja pragdu na panelu
sterowania jest wytaczona.

Zdalne sterowanie min.

min. = min. natezenie pradu, maks. =
maks. natezenie pradu

Zdalne sterowanie maks.

min. = min. natezenie pradu, maks.
maks. natezenie pradu

Bezprzewodowe zdalne sterowanie

Po wyborze funkgji parowania
rozpoczyna sie ono automatycznie.

Nowe parametry parowania nadpisuja
dotychczasowe.

Status parowania jest wyswietlany

w ustawieniach.

Ustawienia TIG:

Prad lift TIG

od5Ado40A/Auto, co 1 A (domydinie
=Auto=10A)

Ptynne narastanie

WYL. / WE. (domyslnie = WYL.)

Funkcja antyprzyklejeniowa TIG

WYL, / WE. (domysinie = WYL.)

Ustawienia MMA:

Prad spawania

min./maks. = standardowe limity pradu
Spawania

Goracy start

od-10do +10, co 1 (domysInie = 0)

Dynamika tuku

od-10do +10, co 1 (domyslnie = 0)

Funkcja antyprzyklejeniowa MMA

WYL. / WE. (domyslnie = WYL.)

© Kemppi
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Tryb VRD

WYL/ WE. (domyslnie = WYL.)

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

w ustawieniach, ale nie mozna jej
zmienic.

Przerwanie tuku

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

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

Ustawienia systemu:

Jasnosc¢

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

Czas danych spawania

od 1s5do10s,co1s(domysinie=55s)

Wygaszacz ekranu

Domyslnie = logo Kemppi

Mozna takze ustawi¢ inny obraz. Wiecej
informacji: "Wygaszacz ekranu" na

stronie 37.
Data Ustawienie daty (DD/MM/RRRR)
Godzina (24 h) Ustawienie godziny (HH:MM)
Jezyk Wybdr jezyka
Pokaz Weld Assist WL,/ WYL. (domysinie = W)

Ustawienia fabryczne...

Anuluj / Start (domysinie = Anuluj)

Funkcja przywracajaca ustawienia
fabryczne urzadzenia.

Po przywrdceniu ustawien fabrycznych
Zrodfo pradu nalezy wytaczyc i ponownie
uruchomi¢ recznie.

* Zakres regulacji pradu podczas spawania TIG:

e« 0d2Ado305A,co1A

« domyslnie = warto$¢ nominalna zrédfa pradu.

* Zakres regulacji pradu podczas spawania MMA:

e« 0d8Ado305A,co1A

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

"Procesy i funkcje spawalnicze" na stronie 51

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:

« parametry dotyczace czasu uzytkowania,

« status btedu i dziennik btedéw,

» ostatnie spoiny,

* typimodel zZrédta pradu,

* wersje oprogramowania zrédta pradu i panelu sterowania.
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3.2.7 Wygaszacz ekranu

Obraz wygaszacza ekranu wyswietlany podczas uruchamiania systemu lub gdy panel sterowania pozostanie nieuzyty

przez okreslony czas mozna zmienia¢ z pomoca harzedzia dostepnego na stronie: kemp.cc/screensaver. Zeby zmienic
wygaszacz, potrzebujesz obrazu, ktéry chcesz wyswietla¢, i pamieci USB.

Narzedzia:

o Srubokret, torx (T20)

1. W przegladarce otwoérz strone kempp.cc/screensaver.

2. Postepuj zgodnie z instrukcja na ekranie. Przeslij, edytuj i pobierz nowy obraz wygaszacza do pamieci USB.
3. Odtacz panel sterowania od Zrédfa pradu:

>> wykrec¢ gdrna Srube i ostone panelu.

>> Najpierw lekko wysun gérna cze$¢ panelu, a nastepnie reszte.

@ Nie odtqczaj przewodu panelu sterowania. Zrédto prgdu i panel sterowania muszq by¢ wigczone.

4. Podtacz pamie¢ USB do gniazda USB w tylnej czesci panelu sterowania. Panel sterowania automatycznie wykryje
pamiec USB i wyswietli liste dostepnych obrazéw.

A Zeby nie uszkodzi¢ gniazda USB, pamiec¢ USB wktadaj i wyjmuj zawsze pod kqtem 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 informacji: "Montaz panelu sterowania" na
stronie 8.

® Zeby usunq¢ zmieniony wygaszacz ekranu z pamieci panelu sterowania i uzy¢ zamiast niego logo Kemppi, otwérz
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 wyregulowac prad spawania, obré¢ pokretto na zdalnym sterowaniu.

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

Zdalne sterowanie nozne:

Zeby wyregulowac prad spawania, nacisnij pedat.
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Wskazéwka: Do przesuwania sterowania noznego na podtodze uzyj jego uchwytu.

© Kemppi 40 1921530/ 2244



‘ KEMPPI Master 315

Instrukcja obstugi - PL

4. KONSERWACJA

Przy planowaniu konserwacji urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢ i warunki jego eksploatacji.

Prawidtowa obstuga i regularna konserwacja urzadzenia spawalniczego pomoga unikna¢ nieprzewidzianych przerw
w pracy i usterek.

A Przed przystgpieniem do pracy z przewodami elektrycznymi trzeba odtqczy¢ urzqdzenie od zasilania.
W przypadku dtuzszego nieuzywana systemu odtqcz wtyczke kabla zasilajgcego od gniazda zasilania.

Nie wolno uzywac wtyczki zasilania jako wytqgcznika.

Przed przystqpieniem do pracy nalezy zawsze upewnic sie, Ze stan kabla posredniego, weza gazu ostonowego, kabla
masy z zaciskiem oraz kabla zasilajgcego umozliwia bezpiecznq eksploatacje. Trzeba tez upewnic sie, ze ztqcza sq
prawidtowo podtqczone. Niedokrecone ztgcza mogq zmniejsza¢ wydajnos¢ spawania i uszkodzic¢ ztqcza.

© © O

Codzienna konserwacja

Konserwacja zrédta pradu
Aby zadba¢ o prawidtowe dziatanie systemu spawalniczego, postepuj zgodnie z tymi instrukcjami:

» Sprawdz, czy wszystkie ostony i podzespoty sa nienaruszone.
»  Sprawdz wszystkie kable i ztacza. Jesli sa uszkodzone, nie nalezy ich uzywac.

Aby przeprowadzi¢ naprawe, skontaktuj sie z Kemppi poprzez strone www.kemppi.com lub z lokalnym sprzedawca.

Konserwacja okresowa

A Prace elektryczne moze wykonywac wytqcznie autoryzowany elektryk.

A Okresowq konserwacje mogq przeprowadzac tylko wykwalifikowani serwisanci.

Przed demontazem pokrywy odtqcz Zrédto prqdu od zasilania i odczekaj okoto 2 minut, az kondensator sie
roztaduje.

Przynajmniej raz na szes¢ miesiecy sprawdzaj ztacza elektryczne. Poluzowane ztacza dokre¢, a elementy utlenione —
wyczysc.

@ Podczas dokrecania poluzowanych elementéw uzyj odpowiedniego momentu sity.

Oczys$¢ zewnetrzne czesci urzadzenia z kurzu i pytu, np. miekka szczotka i odkurzaczem. Nalezy takze czyscic¢ krate
wentylacyjna w tylnej czesci urzadzenia. Nie wolno uzywac sprezonego powietrza — grozi to wcisnieciem kurzu w otwory
kratek wentylacyjnych.

@ Nie wolno uzywac urzqdzen do mycia cisnieniowego.

Serwisy

Serwisy Kemppi wykonuja przeglady urzadzen spawalniczych na podstawie umoéw serwisowych z Kemppi.

Gtéwne elementy przegladéw w warsztatach serwisowych:
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»  czyszczenie urzadzenia;

» konserwacja urzadzen spawalniczych;

» sprawdzenie potaczen i przetgcznikéw;

» sprawdzenie wszystkich ztaczy elektrycznych;

» sprawdzenie kabla zasilajacego i wtyczki zrédta zasilania;

« naprawa lub wymiana wadliwych czesci;

e test urzadzenia;

» w razie potrzeby test i kalibracja urzadzenia oraz wartosci parametrow.

Najblizszy punkt serwisowy mozna znalez¢ na stronie Kemppi.
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4.1 Utylizacja

B

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ 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 niektérych niebezpiecznych substancji w sprzecie
elektrycznym i elektronicznym, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia elektryczne nalezy zbierac
osobno i przekazywa¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego odzysku odpadéw. Wtasciciel zuzytego sprzetu
ma obowiazek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbiérki, 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. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

@ Podana tu lista probleméw i ich moZliwych przyczyn nie jest wyczerpujqca, a jedynie przedstawia niektdre typowe
sytuacje, jakie mogq wystqgpic podczas rutynowego uzytkowania urzqdzenia spawalniczego. Dalszej pomocy
technicznej i informacdji udzieli najblizszy serwis Kemppi.

Informacje na temat kodéw btedu: "Kody btedéw" na stronie 46.

Informacje ogélne:
Urzadzenie spawalnicze nie wtacza sie

» Sprawdz, czy kabel zasilajacy jest prawidtowo podtaczony.

o Sprawdz, czy przetacznik zasilania zrédta zasilania jest w pozycji wiaczenia.
» Sprawdz, czy instalacja zasilajaca jest wigczona.

» Sprawdz bezpiecznik lub wytacznik sieciowy.

« Sprawdz, czy kabel masy jest podtaczony.

Urzadzenie spawalnicze przestaje dziatac¢

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

«  Sprawdz, czy zaden kabel nie poluzowat sie.

«  Zrodto pradu moglo sie przegrzac. Odczekaj, az sie schtodzi, i upewnij sie, ze wentylatory chtodzace dziataja
prawidtowo oraz ze nic nie blokuje obiegu powietrza.

Uchwyt spawalniczy:
Uchwyt spawalniczy przegrzewa sie

« Upewnij sig, ze korpus uchwytu jest whasciwie podtaczony.

o Sprawdz, czy parametry spawania mieszczg sie w zakresie przewidzianym dla uchwytu spawalniczego. Jesli
poszczegdlne podzespoty uchwytu maja ré6zne 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 niewfasciwych czesci zamiennych.

« Sprawd?, czy zlacza sg czyste, nieuszkodzone i odpowiednio podtaczone.

Jakos¢ spawania:
Spoina zanieczyszczona lub niskiej jakosci

» Sprawdz, czy gaz ostonowy sie nie wyczerpat.

o 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.

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

» Sprawdz, czy elektroda jest odpowiedniej Srednicy i typu oraz czy zostata odpowiednio zaostrzona do
zastosowania.

» Sprawdz, czy materiat spawany jest czysty.

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

Wskazéwka: Zeby sprawdzi¢, czy ustawiono poprawne parametry spawania, mozesz skorzysta¢ z funkcji Weld
Assist.

Nieréwne spawanie

»  Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie jest uszkodzony oraz czy dysza nie jest zablokowana.

© Kemppi 44 1921530/ 2244



‘ KEMPPI Instrukcja oht/\az’?s;ri 3:3i

»  Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie przegrzewa sie.
»  Sprawdz, czy zacisk kabla masy jest prawidtowo przymocowany do czystej powierzchni elementu spawanego.
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5.1 Kody btedow

1

Zrédto pradu nie
skalibrowane

Zrodto pradu
rozkalibrowane.

Uruchom ponownie Zrédfo pradu. Jesdli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi. Uwaga: Wystapienie tego btedu
ogranicza funkcjonalnos¢ urzadzenia.

2 Zbyt niskie Napiecie w sieci zasilajacej | Uruchom ponownie Zrédto pradu. Jesli problem nie zniknie,
napiecie sieci jest zbyt niskie. skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

3 Zbyt wysokie Napiecie w sieci zasilajacej | Uruchom ponownie Zrédio pradu. Jesli problem nie zniknie,
napiecie w sieci jest zbyt wysokie. skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

4 Zrédto pradu Zbyt dtuga sesja spawania | Nie wytaczaj urzadzenia — odczekaj, az wentylatory je schfodza. Jesli
przegrzato sie Z wysoka moca. wentylatory nie dziataja, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

17 Brak fazy W sieci zasilajacej brakuje | Sprawdz przewdd zasilania i ztacza. Sprawdz napiecie w sieci
zasilania co najmniej jednej fazy. zasilajacej.

34 Nieznane Do ztaczy DIX podtagczono | Odigcz niepotrzebne Zrodta obcigzenia rezystancyjnego podtgczone
obcigzenie nieznane obcigzenie do urzagdzenia spawalniczego i ponownie uruchom zrédto pradu.
spawalnicze spawalnicze.

35 Zbyt duzy prad Prad pobierany z sieci Zmniejsz moc spawania.

w sieci zasilajacej jest zbyt duzy.

36 Zbyt niskie Napiecie pradu statego Sprawdz napiecie w sieci zasilajacej i przewdd zasilania.
napiecie pradu jest zbyt niskie.
statego

37 Zbyt wysokie Napiecie pradu statego Sprawdz napiecie w sieci zasilajacej.
napiecie pradu jest zbyt wysokie.
statego

38 Zbyt wysokie lub | Napiecie w sieci zasilajgcej | Sprawdz napiecie w sieci zasilajacej i przewdd zasilania.
zbyt niskie jest zbyt wysokie lub zbyt
napiecie w sieci niskie.

40 Bfad uktadu Napiecie biegu jatowego Uruchom ponownie zrodto pradu. Jesli problem nie zniknie,
redukgji napiecia | przekracza limit uktadu skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

redukcji napiecia.

81 Brak danych Utracono dane programu | Uruchom ponownie Zrédto pradu. Jesli problem nie zniknie,
programu spawania. skontaktuj sie z serwisem Kemppi.
spawania

244 Usterka pamieci Inicjalizacja zakoriczona Uruchom system spawalniczy ponownie. Jesli problem nie zniknie,
wewnetrznej niepowodzeniem. skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

250 Usterka pamieci Usterka facznosci pamieci. | Uruchom system spawalniczy ponownie. Jesli problem nie zniknie,

wewnetrznej

skontaktuj sie z serwisem Kemppi.
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6. DANE TECHNICZNE

"Zrédto pradu Master 315" na nastepnej stronie

Nr do zaméwienia: "Numery do zamdwienia" na stronie 56.

© Kemppi 47 1921530/ 2244



& KEMPPI

Master 315
Instrukcja obstugi - PL

6.1 Zrodto pradu Master 315

Kabel zasilajacy

3~,2,5mm?

3~,2,5mm?

Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz 0d 380V do 460V £10% od 220V do 230V, od 380 V do 460
V+10%
Maksymalny prad zasilania przy 380-460V | od 18 Ado 15 A od18Ado15A
przy 220-230V od27Ado25A
Efektywny prad zasilania przy 380-460V | od 12Ado 10A od12Ado10A
przy 220-230V od16Ado15A
Zabezpieczenie 16 A 16 A
Napiecie biegu jatowego (U,) MMA 50V 50V
Napiecie biegu jatowego (U,) AUl MMA 23V -
Napiecie biegu jatowego (Uy) MMA/TIG od70do 95V od70do 95V
Napiecie biegu jatowego (U, yrp) MMA 23V 23V
Napiecie biegu jatowego (Srednie) MMA 50V 50V
Maks. prad znamionowy przy 40°C 30% TIG - 300 A/ 22V (przy 400 V)
(cykl pracy i proces 260 A/ 204V (przy 220V)
d t j kol i
podano w nastepnej kolumnie) 40% TIG 300A/22V 280A/ 212V (przy 400 V)
260 A/ 204V (przy 220V)
60% TIG 260A/204V 260 A/ 204V (przy 400 V)
230A/ 192V (przy 220V)
100% TIG 220A/188V 220A/ 1838V (@ 400V)
175A/ 17V (przy 220 V)
30% MMA - 300 A/ 32V (przy 400 V)
260 A/ 304V (przy 220V)
40% MMA 300A/32V 280 A/ 31,2V (przy 400 V)
260 A/ 304V (przy 220V)
60% MMA 260A/304V 260 A/ 304V (przy 400 V)
230A/292V (przy 220V)
100% MMA 220A/288V 220A/2838V (@ 400V)
175 A/ 27V (przy 220 V)
Zakres pradu TIG od3A/1Vdo300A/22V od3A/1Vdo300A/22V (przy
400V)
od3A/1Vdo260A/21V (przy
220V)
MMA od10A/10Vdo300A/63V od 10A/10Vdo300A/ 63V (przy
400V)
od 10A/10Vdo 260 A/ 39V (przy
220V)
Wspotczynnik mocy, A 400V, 0,89 0,89 (przy 400 V)
MMA 300 A/ 32 0,95 (przy 220 V)
\Y
© Kemppi 48 1921530/ 2244



& KEMPPI

Master 315
Instrukcja obstugi - PL

Wydajnos¢, n 400V, 87% 87% (przy 400 V)
MMA 230 A/ 85% (przy 220'V)
29,2V

Zakres temperatur pracy od -20°C do +40 °C od -20°C do +40 °C

Zakres temperatur przechowywania od -20°C do +60 °C od -20°C do +60 °C

Klasa kompatybilnosci A A

elektromagnetycznej

Min. moc zwarcia sieci zasilajacej Ssc 2,1 MVA 2,1 MVA

Stopien ochrony 1P23S 1P23S

Wymiary zewnetrzne

dt. x sz. x wys.

544 x 205 x 443 mm

544 x 205 x 443 mm

Masa (bez akcesoridow) 214kg 22,6kg
Sygnat jarzenia tuku do przekaznika 24V /50 mA 24V /50 mA
Zalecane wartosci Sgen 20 kVA 20 kVA
mocy agregatu (min.)
Typ facznosci bezprzewodowej: Czestotliwos¢ od 2400 MHz do 2483,5 MHz, od 2400 MHz do 2483,5 MHz,
- Panel sterowania MTP35X(2 i moc nadajnika | 10dBm 10 dBm
- Zdalne sterowania HR45 i FR45(2
Rodzaj tacznosci przewodowe;j Zdalne Analogowe Analogowe
SZYNA CAN Kemppi Remote-Bus Kemppi Remote-Bus
Srednice elektrod @ (mm) od 1,6 mmdo 7,0 mm od 1,6 mmdo 7,0 mm

Spetniane normy

IEC 60974-1,-3,-10
IEC 61000-3-12
AS 60974.1-20063
GB 15579.1

IEC60974-1,-3-10
IEC61000-3-12
GB 15579.1

D W wersji AU zrodfa pradu z uktadem napiecia redukgji (VRD) wiaczonym na state tylko ta wartoé¢ ma zastosowanie.

2)

ograniczenie dotyczy wszystkich nadajnikéw o czestotliwosci 2-32 GHz.

NO: Tych urzqdzer nie mozna uzywac w promieniu 20 km od centrum miejscowosci Ny-Alesund w Norwegii. To

3) Dotyczy tylko modeli zrédta pradu, w ktérych zablokowano mozliwos¢ wytaczenia uktadu redukcji napiecia (VRD).
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6.2 Tabele pomocnicze TIG

® Tabela w tym rozdziale zawiera jedynie ogdlne wskazéwki. Podane informacje dotyczq wytqcznie 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 24 6/7 9,5/11,0 7-8
225 330 3.2 7/8/10 11,0/12,5/16 8-10
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6.3 Procesy i funkcje spawalnicze

Master 315

C

Czas jarzenia tuku
Wyswietla, jak dtugo tuk byt zajarzony.

Czestotliwos¢ impulsu
Okresla liczbe cykli impulsu na sekunde (Hz).

D

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

F

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

Funkcja antyprzyklejeniowa TIG
Funkcja automatycznie zmniejszajgca prad spawania, gdy elektroda dotyka elementu spawanego. Pozwala, na
przyktad, unikna¢ niepozadanego rozciericzenia materiatu spawanego elektroda.

G

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

K

Kanat pamieci
Miejsce przechowywania zaprogramowanych parametréw i ustawien spawalniczych. Urzadzenie spawalnicze
moze oferowac szereg gotowych zestawoéw ustawien w kanatach. Uzytkownicy moga tworzy¢, modyfikowac
i usuwac kanaty na potrzeby pracy. Kanaty znacznie utatwiajg dobér parametréw, a w niektérych przypadkach
umozliwiajg przenoszenie ustawien spawania pomiedzy urzadzeniami.

M

MMA
Proces recznego spawania fukiem 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 zwiekszajaca prad, zeby zapobiec zuzyciu elektrody spowodowanemu
gwattownym wzrostem pradu podczas spawania wysokim pradem. Funkcja sprawdza sie tylko podczas
spawania pragdem 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 poczatku zajarzenia metoda Lift TIG.

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

Przerwanie tuku
Okresla punkt zgaszenia tuku podczas spawania MMA w odniesieniu do dtugosci tuku. Celem funkgji jest

optymalizacja gaszenia tuku dla kazdego typu elektrody, aby zapobiegac przypadkowemu gaszeniu tuku
podczas spawania i unika¢ pozostawiania sladéw na elemencie spawanym po zakonczeniu spawania.

S
Spawanie impulsowe
W spawaniu pradem pulsujacym natezenie pradu zmienia sie impulsowo miedzy pradem tfa a pradem

impulsu.

Szybkos¢ impulsu
Okresla, jaka czesc¢ 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, chroniacy spoine przed utlenieniem i zanieczyszczeniem
podczas spawania. Metoda ta nie zawsze wymaga stosowania materiatu dodatkowego.

TIG DC
Proces spawania TIG pragdem statym, w ktérym elektroda przez caty czas zachowuje stata, dodatnia lub
ujemna, biegunowos¢. Ujemna biegunowos¢ (DC-) umozliwia wieksze wtapianie, a dodatnia (DC+) jest
stosowana tylko w wybranych przypadkach.

U

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

Weld Assist
Praktyczny asystent spawania ufatwiajacy dobdr parametréw spawania. Wyswietla on instrukcje krok po
kroku, pomagajace ustawic¢ poszczegélne parametry. Dostepne opcje sg wyswietlane w sposéb przejrzysty
i zrozumialy dla osoby nie dysponujacej wiedzg techniczna. Dostepny w panelu sterowania MTP35X
i produktach MasterTig.

z

Zajarzenie tuku funkcjq Lift TIG
Tryb zajarzenia tuku podczas spawania TIG. W przypadku zajarzenia Lift TIG najpierw uderzasz element
spawany elektroda, a nastepnie naciskasz spust i podnosisz elektrode na niewielka odlegtos¢ od powierzchni
spawanej. Tryb zajarzenia Lift TIG nalezy wtaczy¢ z poziomu panelu sterowania. Inne nazwy to np. zajarzenie
kontaktowe.
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6.4 Wykorzystywane symbole

Wejscie gazu

Wyjscie gazu

TIG

Zajarzenie TIG HF

Zajarzenie kontaktowe TIG

Chtodzenie gazem TIG

MMA

Przerwanie tuku

Dynamika tuku

Impuls

Goracy start

T TTESRITTRIITP o

Narastanie

-
<

Test wyptywu gazu

> Czestotliwos¢ lub dtugos¢ fali
Prad tta

nn

? I.l Prad impulsu
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T

Zdalne sterowanie

PO

Zdalne sterowanie w uchwycie TIG

A

Sterowanie nozne

V Wysokie napiecie
ot

V Niskie napiecie
wr

Symbole stosowane w dokumentacji Kemppi:

[

Instrukcja obstugi

43

Znak CE

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

It DX

Odpady elektryczne i elektroniczne

Wysokie napiecie (ostrzezenie)

B <

Uziemienie
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7.NUMERY DO ZAMOWIENIA

Master 315 G Zrédto pradu:300 A, kompatybilne z agregatami M315G
Zrédto pradu:300 A, kompatybilne z agregatami, M315GAU
brak mozliwosci wytaczenia VRD

Master 315 GM Zrédto pradu:300 A, wielonapieciowe M315GM
i kompatybilne z agregatami

HR43 Przewodowe zdalne sterowanie HR43

HR45 Bezprzewodowe zdalne sterowanie HR45

FR43 Przewodowe sterowanie nozne FR43

FR45 Bezprzewodowe sterowanie nozne FR45

P43MT Podwozie 4-kotowe PA3MT

T25MT Wdzek 2-kotowy T25MT

P45MT Wézek 4-kotowy P45MT

- Filtr czastek statych SP020952

© Kemppi
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7.1 Akcesoria

Wskazowka: Oznaczenia poszczegdélnych modeli:

G = chtodzone gazem, V = zawér gazowy, D = ztacze DIX.

4m:

Flexlite TX 223GVD13

TX223GVD134

Wymiary zewnetrzne opakowania (dt. x sz. x wys.): 590 x 390 x 130 / 80.
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