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1.1

1.2

WSTEP

INFORMACJE OGOLNE

Gratulujemy wyboru urzadzenia spawalniczego MasterTig MLS ACDC. Produkty firmy Kemppi,
niezawodne i wytrzymate, sg fatwe w utrzymaniu i poprawiaja wydajnos¢ pracy.

Niniejsza instrukcja zawiera wazne informacje o eksploatacji, konserwacji oraz bezpiecznej
obstudze produktu Kemppi. Dane techniczne urzadzenia znajduja sie na koricu podrecznika. Przed
pierwszym uzyciem sprzetu nalezy dokfadnie przeczytac instrukcje. Dla bezpieczenstwa wiasnego i
Srodowiska pracy nalezy zwracac szczeg6lng uwage na zawarte w tym podreczniku instrukcje.
Wiecej informacji na temat produktéw Kemppi mozna uzyska¢ w Kemppi Oy, u autoryzowanych
sprzedawcow Kemppi oraz na stronie www.kemppi.com.

Dane techniczne przedstawione w tym podreczniku moga ulec zmianie bez powiadomienia.

Wazne

Fragmenty instrukcji, ktére wymagaja szczegélnej uwagi w celu zminimalizowania ewentualnych
szkdd i obrazen sg wyrdznione oznaczeniem UWAGA!. Sekcje te nalezy uwaznie przeczytad i
postepowac zgodnie z zaleceniami.

Zastrzezenie

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

INFORMACJE O PRODUKCIE

Urzadzenia Mastertig MLS™ ACDC s3 przeznaczone do spawania metoda TIG w wymagajacych
zastosowaniach przemystowych i sprawdzajg sie szczegdlnie dobrze przy spawaniu aluminium i
stali nierdzewnej. W skfad zestawu wchodzi Zzrédto pradu, panel sterujacy i uchwyt spawalniczy.
Mozliwe jest stosowanie uchwytu chtodzonego ptynem lub powietrzem, przy czym praca z
uchwytem chtodzonym ptynem wymaga podfaczenia uktadu chtodzenia Mastercool 20.
Wielozadaniowe Zrédto pradu Mastertig MLS™ 2300 ACDC daje maksymalny prad spawania 230
Ai jest przeznaczone do intensywnego spawania w warunkach przemystowych metoda MMA,
TIG i pradem pulsujacym TIG, zaréwno pradem statym, jak i przemiennym. Pracg Zrédfa pradu
sterujg tranzystory IGBT o czestotliwosci przetagczania 65 kHz, natomiast za sterowanie funkcjami
uzytkowymi odpowiada mikroprocesor.
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INSTALACJA

ROZPAKOWANIE

Urzadzenia sg dostarczane w specjalnie zaprojektowanych opakowaniach ochronnych. Pomimo
to przed przystapieniem do uzytkowania spawarki konieczne jest sprawdzenie, czy podczas
transportu nie doszto do uszkodzen. Nalezy sprawdzi¢, czy dostawa jest zgodna z zamoéwieniem,
a wraz z urzadzeniem dostarczono kompletna dokumentacje oraz instrukcje obstugi. Opakowania
wykonane sg z materiatéw nadajacych sie do powtdrnego przetworzenia.

LOKALIZACJA URZADZENIA

Spawarke nalezy umiesci¢ na réwnej, twardej i czystej powierzchni. Chroni¢ przed deszczem i
nadmiernym nastonecznieniem. Wokét spawarki nalezy zapewni¢ swobodna cyrkulacje powietrza.

NUMER SERYJNY

Numer seryjny spawarki znajduje sie na tabliczce znamionowej. Umozliwia on dokfadne okreslenie
partii produkcyjnej, co jest istotne podczas prac konserwacyjnych i zamawiania czesci.

GLOWNE ELEMENTY URZADZENIA




2.5

Przéd

1. Panel sterujacy

2.  Gniazdo zdalnego sterowania

3.  Gniazdo sterujace uchwytu TIG

4 Ztjczepradoweigazuostonowegodla
uchwytu TIG

5. Gniazdo(+)dopodtaczeniauchwytu
elektrody

6.  Gniazdo(-)dopodtaczeniakablamasy

1. Podfaczanie uchwytu chtodzonego gazem
2.  Podtaczanie uchwytu chtodzonego ptynem
3. UchwytTIG

MONTAZ PANELU

Oznaczenia biegunéw (+/-) sa
wyttoczone na przedzie obudowy

Tyt
1. Wytacznik zasilania
2. Szybkozt gcze gazu

1.  Dwa przewody panelu zakoriczone wtyczkami podtaczy¢ do gniazd w zrédle pradu.

2. Dolny brzeg panelu umiescic¢ za klipsami mocujacymi. Wyjac zatrzask z gérnej czesci panelu (na

przyktad za pomoca $rubokreta), a nastepnie delikatnie wcisna¢ gérna czes$¢ panelu az
do zatrzasniecia, uwazajac by nie doszto do uszkodzenia przewoddw. Na zakoriczenie w

powrotem zamocowac zatrzask.
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PODLACZANIE ZASILANIA

UWAGA! Podltqczenia przewodu zasilajgcego moze dokonywac wytqcznie uprawniony elektryk!

Urzadzenie jest wyposazone w przewdd zasilajgcy o dtugosci 3 m z wtyczka Schuko. Wymiany
wtyczki powinien dokonywac wylacznie wykwalifikowany elektryk. Parametry bezpiecznikow i
przewoddw zasilajacych znajduja sie w tabeli danych technicznych na koncu instrukgji.

UWAGA! Poziom kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) urzqdzenia jest dostosowany do
prac w srodowisku przemystowym. Urzqdzen klasy A nie nalezy uzywa¢ w warunkach domowych,
gdzie Zrédtem zasilania jest publiczna sie¢ energetyczna niskiego napiecia.

SIEC ZASILAJACA

Wiele urzadzen elektrycznych bez specjalnych dodatkowych obwoddw generuje w sieci zasilajacej
napiecie harmoniczne. Duzy poziom sktadowych harmonicznych moze powodowac straty napiecia
i zaktécenia pracy niektérych urzadzen. Urzadzenie wykonane zgodnie z norma IEC 61000-3-12.

PODLACZANIE KABLI SPAWALNICZYCH

Nalezy korzysta¢ z kabli miedzianych o powierzchni przekroju poprzecznego co najmniej 16 mm?>,

Wybor biegunowosci spawania MMA

Biegunowos$¢ mozna zmieniac z panela sterujgcego, dzieki czemu nie ma potrzeby zamiany
przewoddéw podtaczonych do gniazd (+) i ().

Uziemienie

Gdy tylko jest to mozliwe, zacisk kabla masy powinien by¢ podfaczony bezposrednio do materiatu
spawanego.

1. Miejsce styku powinno by¢ oczyszczone z farby i rdzy.

2. Zacisk podtaczyc¢ tak, by powierzchnia przewodzenia byta jak najwieksza.

3. Zacisk powinien by¢ porzadnie zacisniety.

UKLAD CHLODZENIA MASTERCOOL 20

UWAGA! Ptyn chfodzqcy jest szkodliwy dla zdrowia! Unikac kontaktu ze skérq i oczami. W
przypadku wystqpienia podraznieri skonsultowac sie z lekarzem.

Zamontowanie uktadu chtodzenia Mastercool 20 umozliwia prace z chtodzonymi ptynem
uchwytami spawalniczymi serii Kemppi TTC-W.

Chtodnice nalezy zamocowac za pomoca srub pod zrodtem pradu. Ztacza elektryczne znajduja sie
na spodzie zrédta pradu. Zbiornik chtodnicy napetni¢ 20-40% mieszaning glikolu z wodga lub innym
odpowiednim niezamarzajacym ptynem chtodzacym. Pojemnos¢ zbiornika wynosi 3 litry.

Mastercool 20




Instalacja uktadu chtodzenia

Podlaczenia elektryczne ukladu chtodzenia

1. 230V
2.  Zicze sterowania
3.  Uziemienie urzadzenia

UWAGA! Podfqczenia przewodu zasilajgcego powinien dokonywac wytqcznie wykwalifikowany
elektryk!
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2.10

2.10.1

GAZ OSLtONOWY

UWAGA! Podczas pracy z butlami z gazem nalezy zachowac ostroznos¢. Uszkodzenie butli lub
zaworu grozi obrazeniami ciata!

Jako gazu ostonowego do spawania TIG nalezy uzywac argonu, helu lub mieszanki argonowo-
helowej. Przeptyw gazu zalezy od natezenia pradu spawania, grubosci elektrody i rodzaju
wykonywanej spoiny. Odpowiedni przeptyw wyptywu miesci sie najczesciej w zakresie

8-10 I/min. Niewtasciwy przeptyw skutkuje porowatoscia spoiny, a zbyt duza predkos¢ utrudnia
zajarzenie tuku. W sprawie wyboru odpowiedniego rodzaju gazu i reduktora nalezy skontaktowa¢
sie z dystrybutorem Kemppi.

Elementy reduktora

Zawor butli z gazem

Pokretto regulacji cisnienia

Nakretka

Kréciec weza

Nakretka ptaszczowa

Wskaznik cisnienia w butli

Wskaznik cisnienia w wezu lub natezenia przeptywu gazu

MmO N®>

Instalacja butli zgazem

UWAGA! Butle zgazem nalezy zawsze mocowac przy Scianie lub na wézku w pozycji pionowej za
pomocq specjalnego uchwytu. Po zakoriczeniu spawania zakreca¢ zawdr butli z gazem.

Dla wiekszosci typow reduktordw stosuje sie nastepujacy sposdb postepowania:
Odsuna¢sieiotworzyc¢ na chwile zawér butli (A) w celu usuniecia ewentualnych zanieczyszczen.
Pokretto regulacji cisnienia (B) zakreci¢ do oporu.

Zamkna¢ zawor iglicowy (jesli wystepuje w reduktorze).

Podtaczy¢ reduktor do butli i dokreci¢ kluczem nakretke (C).

Nasuna¢ waz na kréciec (D).
Jedenkoniecwezapodtaczy¢doreduktora,adrugidospawarki.Dokreci¢nakretke ptaszczowa (E).
Zawor butli nalezy otwiera¢ powoli. Wskaznik (F) pokazuje cisnienie w butli.

Nounhscwn =

UWAGA! Nie wolno zuzywac catej zawartosci butli. Butle nalezy napetnic, gdy cisnienie w niej

spadnie do 2 bar.

8.  Otworzyc zawor iglicowy (jesli wystepuje w reduktorze).

9.  Wiaczyc spawarke, uaktywnic funkcje testu gazu, a nastepnie pokrettem (B) zwieksza¢ cisnienie
(lub przeptyw) gazu az do osiggniecia pozadanej wartosci.

Po zakoniczeniu spawania zakreci¢ zawér butli. Jesli spawarka nie bedzie uzywana przez dtuzszy

czas nalezy odkreci¢ pokretto regulacji cisnienia.



3. EKSPLOATACJA

UWAGA! Spawanie w miejscach, gdzie istnieje bezposrednie zagrozenie pozarem lub wybuchem
jest surowo wzbronione! Opary powstajqce w czasie spawania stanowiq zagrozenie dla zdrowia.
Konieczne jest zapewnienie odpowiedniej wentylacji!

3.1 METODY SPAWANIA

3.1.1 Spawanie elektroda otulong (MMA)

Urzadzenia Mastertig MLS™ ACDC pozwalajg na prace ze wszystkimi elektrodami do spawania
pradem statym i przemiennym w dostepnym zakresie natezenia pradu spawania. Oba panele
sterujace (ACS i ACX) umozliwiajg spawanie elektroda otulong (po wybraniu trybu MMA).

3.1.2 Spawanie TIG pradem przemiennym

Zrédta pradu Mastertig ACDC MLS™ zostaty zaprojektowane specjalnie do spawania aluminium
metoda TIG pradem przemiennym (AC). Do spawania AC zaleca sie korzystanie z elektrod WC20
(szarych). Informacje w ponizszej tabeli nalezy traktowac¢ jedynie jako ogélne wskazowki.

Zakres pradu spawania AC Elektroda  Dysza gazowa Przeptyw gazu
min. min. maks. WQ20 Argon
A
< < ;I_L-
A A A g mm numer g mm I/min
15 25 90 1,6 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6..7
20 30 150 24 6/7 9,5/11,0 7.8
30 45 200 32 7/8/10 11,0/12,5/16 8..10
40 60 350 4,0 10/1 16/17,5 10..12

Wartosci w tabeli oraz na skali panelu sterujgcego dotyczg elektrody WC20 (szarej).

3.1.3 Spawanie TIG pradem staltym (DC)

Spawanie TIG DC jest najczesciej stosowane w przypadku réznych rodzajéw stali. Do spawania DC
zaleca sie stosowanie elektrod WC20 (szarych).

Ponizsza tabela podaje orientacyjne wartosci parametréw spawania pradem statym.

Zakres pradu spawania Elektroda Dysza gazowa Przeptyw gazu
M

DC WC20 Argon
.

A gmm numer gmm [/min

5..80 1,0 4/5 6,5/8,0 5..6

70...140 1,6 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6..7

140.... 230 2,4 6/7 9,5/11,0 7..8

MasterTig MLS 2300 ACDC / © Kemppi Oy /1112
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Synergiczne spawanie TIG pradem pulsujacym

Panel ACX umozliwia spawanie synergiczne TIG pradem pulsujacym. Uzytkownik reguluje jedynie
natezenie pradu spawania, natomiast pozostate parametry ustawiane sg automatycznie. Wysoka
czestotliwos¢ impulséw zapewnia dobre skupienie tuku i zwiekszong predkos¢ spawania.
Spawanie TIG pradem pulsujacym

Podczas spawania pragdem pulsujacym TIG uzytkownik ma mozliwos¢ recznej regulacji wszystkich
parametréw pulsu, co daje lepsza kontrole nad jeziorkiem. Funkcja dostepna w panelu ACX.
Funkcja spawania punktowego

Po wybraniu funkcji spawania punktowego, mozliwe jest zadanie czasu jego trwania w przedziale
0-10s.

MicroTack™ funkcja

Funkcja MicroTack (mikro-szczep) stanowi wydajny sposéb taczenia cienkich materiatéw z
zachowaniem matej ilosci wprowadzonego ciepta, co zmniejsza odksztatcenia.

Spawanie TIG pradem mieszanym AC/DC (tryb MIX)

Funkcja spawania pradem mieszanym przydaje sie szczeg6lnie do taczenia materiatéw o réznych

grubosciach. Parametry pradu mieszanego mozna regulowac w trybie instalacyjnym.

FUNKCJE UZYTKOWE

Zrédto pradu

UWAGA! Urzgdzenie nalezy zawsze wiqczac i wytqczac za pomocq wytqcznika zasilania. Nie wolno
uzywac do tego celu wtyczki zasilajqcej!

UWAGA! Nie wolno patrzec na tuk bez odpowiedniej ostony oczu! Chroni¢ siebie i otoczenie przed
tukiem i odpryskami!

Panele sterujace

Przed rozpoczeciem pracy nalezy dokona¢ na panelu wyboru odpowiednich parametréw
spawania.

Ukfad Kemppi MLS™ (Wielofunkcyjny Uktad Logiczny) pozwala na dobér odpowiedniego panelu
do konkretnego zadania: panelu ACS do podstawowego spawania ACTIG lub panelu ACX z
funkcjami spawania pragdem pulsujacym, sterowania pragdem spawania w trybach 4T-LOG i
MINILOG oraz funkcjami kanatéw pamieci.

Dokfadnos¢ wyswietlania pradu wynosi 3% + 2 A, a wyswietlania napiecia 3% + 0,2 V.

Lampki kontrolne

1. Zasilanie
2. Przegrzanie zrédta pradu
3. Zbyt wysokie lub zbyt niskie napiecie zasilania



Panel sterujacy ACS - funkcje podstawowe

12. 13. 14. 15. 16.

17.

10.

11.

KEMPPI

1. Przycisk wyboru i lampka sygnalizacyjna dla metody TIG i rodzaju pradu

2. Przycisk wyboru i lampka sygnalizacyjna dla metody MMA i rodzaju pradu

3. Wyswietlacz natezenia, napiecia i innych parametréw spawania

4.  Przyciskszybkiegodostepudo(QUICKSETUP) parametrow MMAITIG(naprzyktadbalansupradu)

5. Wybor trybu obstugi wigcznika uchwytu (2T/4T)

6.  Przyciskwyboru metody zajarzenia: kontaktowe/z wysoka czestotliwoscia (rédwniez napetnianie
wezy uchwytu ptynem)

7. Przycisk wyboru zdalnego sterowania (rowniez ustawianie zakresu zadawania)

8.  Przyciski wyboru parametréw (przyciski kierunkowe)

9.  Przycisk powrotu do poprzednio zadawanego parametru / powrotu do wyswietlania natezenia
(RETURN)

10. Przycisk testu gazu

11.  Pokretto zadawania wartosci parametréw spawania

12. Czas poczatkowego wyptywu gazu 0.0-10.0 s

13. Czas narastania pradu spawania 0.0-10.0 s

14. Natezenie pradu goracego startu 100-150% (100 %: nie jest wykorzystane)

15. Natezenie pradu spawania

16. Czas opadania pradu spawania 0.0-15.0 s

17. Czas koncowego wyptywu gazu 1.0-30.0 s

1. MMA

Nacisniecie przycisku MMA powoduje wybranie spawania metodg MMA. Wigczenie trybu MMA
sygnalizuje zapalenie sie lampki obok przycisku. Druga lampka wskazuje wybrany rodzaj pradu: AC,
DC- lub DC+. Kolejne nacisniecia przycisku powoduja przetgczanie miedzy dostepnymi rodzajami
pradu.

Przycisk 4 umozliwia przejscie do regulacji dynamiki lub pradu poczatkowego spawania MMA.

11
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Przyciski strzatek przetaczajg miedzy parametrami, a pokretto umozliwia nastawianie biezacego
parametru. Ponowne nacisniecie przycisku QUICK SETUP lub RETURN powoduje powrét do
spawania.

1. Dynamika (Arc -9...0...+9)

Na wyswietlaczu pojawi sie biezgca warto$¢ dynamiki spawania MMA. Ustawieniem fabrycznym
dla wszystkich typdéw elektrod jest zero. Wartos¢ mozna regulowad pokrettem. Wartosci ujemne
(-1..-9) daja tuk bardziej miekki i mniej odpryskéw podczas spawania pradem zblizonym do gdrnej
granicy zakresu zalecanego dla danej elektrody. Wartosci dodatnie dajg tuk twardszy (1...9).

2. Prad poczatkowy (Hot -9...0...49)

Na wyswietlaczu pojawi sie warto$¢ odpowiadajaca biezgcemu ustawieniu pragdu gorgcego
startu MMA. Warto$¢ mozna regulowac pokrettem. Wartosci dodatnie odpowiadajg wiekszym
natezeniom, przy czym ustawieniem fabrycznym jest zero.

2. Spawanie TIG

Nacisniecie przycisku TIG powoduje przejscie w tryb spawania TIG. Kolejne nacisniecia
przycisku przefaczajg miedzy dostepnymi rodzajami pradu (AC, MIX, DC—, DC+). Wybér pradu
DC+ wymaga przytrzymania przycisku.

Przycisk QUICK SETUP pozwala regulowa¢ parametry dostepne dla aktualnie wybranego
rodzaju pradu. Ponowne nacisniecie przycisku powoduje opuszczenie trybu regulacji.
Jednocze$nie wyswietlana jest zalecana $rednica elektrody.

ACTIG (TIG pradem przemiennym)

Metoda przeznaczona do spawania aluminium, z mozliwoscia regulacji miedzy innymi balansu
i czestotliwosci pradu przemiennego za posrednictwem przycisku QUICK SETUP i przyciskéw
kierunkowych. Dostepne s3 nastepujace parametry:

1. Balans (bAL -50...0, wartos¢ fabryczna -25%)

Dodatnie wartosci daja lepsze usuwanie wierzchniej warstwy tlenku aluminium, ale powoduja
zwiekszone nagrzewanie sie elektrody, a tym samym tepienie jej koncowki.

Wartosci ujemne zwiekszaja wtopienie i nagrzewanie materiatu spawanego kosztem mniej
wydajnego usuwania tlenku.

W celu podniesienia temperatury elektrody podczas spawania elektrodg zaokraglona nalezy
zwiekszy¢ wartos¢ balansu, natomiast obnizenie temperatury elektrody podczas pracy z
elektroda zaostrzong mozna osiggna¢ zmniejszajac wartos¢ balansu.

Ustawienie fabryczne pozwala utrzymac ostros¢ elektrody.

Ostra koncowka elektrody daje tuk bardziej skupiony, co pozwala osiggna¢ wezsza spoine

i gtebsze wtopnienie, niz w przypadku koncéwki zaokraglonej. Waski tuk jest szczegdlnie
przydatny do wykonywania spoin pachwinowych.

Spawanie elektrodg zaokraglong daje szeroki tuk i duzg powierzchnie usuwania tlenku. Szeroki
tuk jest uzyteczny miedzy innymi podczas prac naprawczych i napawania.

2. Czestotliwos¢ (FrE 50...250 Hz, wartos¢ fabryczna 60 Hz)
Wyzsze czestotliwosci daja tuk nieco wezszy i bardziej stabilny, ale kosztem gtosniejszej pracy .

3. Wybor ksztattu fali pradu AC (SinuS - sinusoidalna, SQUArE - prostokatna)

Ksztatt fali pradu ma wptyw na gto$nosc i penetracje tuku. Fala sinusoidalna daje cichsza prace
tuku, natomiast fala prostokatna (wartosc¢ fabryczna) daje gtebsze wtopienie.

4, Czas goracego startu w trybie 2T (H2t 0,1 s...5,0 s, wartos¢ fabryczna 1 s)

Czas trwania fazy gorgcego startu w trybie 2T. Goracy start dotyczy zaréwno fazy AC, jak i DC.
Ustawiona warto$¢ dotyczy réwniez spawania DCTIG.

3. TIG MIX (prad mieszany AC/DC-)

W przypadku spawania prgdem mieszanym, wartosci czestotliwosci i balansu pradu przemiennego
s takie same, jak wartosci aktualnie ustawione dla pradu AC (opis regulacji ponizej dla przyciskow
4i5).



Parametry regulowane w trybie QUICK SETUP:

Udziat pradu AC (AC 10 ... 90 %, wartos¢ fabryczna 50 %)

Czas cyklu (CYc 0.1...1.0 s, wartos$c fabryczna 0.6 s)

Natezenie pradu DC (DC(-) 50 ... 150 %, wartos¢ fabryczna 100 %)

Balans (bAL =50 ... 0 ... +10 %, warto$¢ fabryczna -25 %)

Czestotliwos¢ (FrE 50...250 Hz, wartos¢ fabryczna 60 Hz)

Ksztatt fali pradu AC (Sinu$ - sinusoidalna, SquArE — prostokatna)
Czasgoracegostartudlatrybu2T(H2t0.1...5.0s,wartos¢fabryczna 1.0s). Parametrdostepnytylko
w trybie 2T.

Nastawa fabryczna jest oznaczona kropka nastepujaca po jej wartosci.
Zwiekszanie udziatu pradu DC daje lepsze wtopienie kosztem gorszego usuwania tlenku.

4, DC-/DC+ (prad staty)
Brak parametréw do zadawania. Naci$niecie przycisku QUICK SETUP powoduje wyswietlenie
zalecanej $rednicy elektrody, zaleznie od zadanego natezenia.

NousdwN =

Wybér metody zajarzenia TIG (réwniez napelnianie wezy ptynem)

Luk TIG moze by¢ zajarzony iskrg o wysokiej czestotliwosci (HF) lub kontaktowo. Nacisniecie
przycisku HF CONTACT wiacza zajarzanie HF, co sygnalizuje zapalenie sie lampki.

W przypadku pracy z uchwytem chtodzonym ptynem mozna napetni¢ weze ptynem przytrzymujac
przycisk HF CONTACT dtuzej niz 2 sekundy. Na wyswietlaczu pojawi sie napis,COOLER".

Dziatanie wylacznik uchwytu w trybie 2-taktowym (2T)

Nacisniecie wytgcznika uchwytu rozpoczyna wyptyw gazu. Nastepuje zajarzenie tuku, po czym
natezenie pradu rosnie przez czas narastania az do osiggniecia wartosci goracego startu, pozostaje
na tym poziomie przez ustawiony czas (H2t), po czym przechodzi w natezenie robocze. Funkcje
goracego startu mozna wytgczy¢ ustawiajac wartos¢ parametru goracego startu na 100 %, co
spowoduje zgasniecie lampki kontrolnej goracego startu. Przy takim ustawieniu natezenie bedzie
po zajarzeniu rosna¢ do osiagniecia wartosci roboczej. Zwolnienie wytacznika uchwytu powoduje
rozpoczecie opadania pradu w zadanym czasie az do momentu zgaszenia tuku. Po zgaszeniu tuku
trwa wyptyw gazu ostonowego przez zadany czas koncowego wyptywu gazu.

Dziatanie wylacznika uchwytu w trybie 4-taktowym (4T)

Nacisniecie wytacznika uchwytu uruchamia wyptyw gazu. Zwolnienie wytacznika powoduje
zajarzenie tuku, po czym natezenie pradu rosnie przez zadany czas narastania narastania az

do osiagniecia wartosci gorgcego startu. Od tego momentu mozliwe jest przetaczanie miedzy
natezeniem goragcego startu a natezeniem roboczym krétkimi nacisnieciami wiacznika. Funkcje
goracego startu mozna wytgczy¢ ustawiajac wartos¢ parametru goracego startu na 0%, co
spowoduje zgasniecie lampki kontrolnej goracego startu. Przy takim ustawieniu natezenie bedzie
po zajarzeniu rosna¢ do osiagniecia wartosci roboczej.

Wecisniecie wytacznika powoduje przejscie do spawania pragdem roboczym. Ponowne zwolnienie
wytacznika spowoduje opadanie pradu w ustawionym czasie az do zgaszenia tuku. Po zgaszeniu
tuku trwa wyptyw gazu ostonowego przez zadany czas wyptywu koricowego.

Zdalne sterowanie

Sterowanie natezeniem pradu spawania ze zdalnego sterowania wymaga podfaczenia
odpowiedniego sterownika wcisniecia przycisku. Gasnie lampka PANEL, po czym mozna wybraé
rodzaj sterowania (R10, sterownik nozny R11F lub zdalne sterowanie z uchwytu). Sterownik nozny
dziata tylko w trybie 2-taktowym. Przytrzymanie przycisku daje dostep do ustalenia dolnej i gérnej
granicy zakresu zdalnego sterowania (odpowiednio parametry LO i HI).

Regulacja parametréw spawania

Wyboru parametréw spawania TIG dokonuje sie przyciskami kierunkowymi (w lewo i w prawo).
Aktualnie zapalona czerwona lampka na panelu wskazuje wybrany parametr. Regulacja odbywa
sie za pomocg pokretfa. Wcisniecie przycisku RETURN powoduje powr6t do wyswietlania pradu
spawania. Podczas regulacji wyswietlacz automatycznie pokazuje wartosci i jednostki parametrow.
Po 10 sekundach bezczynnosci wyswietlacz automatycznie powraca do wyswietlania pradu
spawania.
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Panel sterujacy ACX - funkcje spawania pradem pulsujacym i tryb MINILOG z
obstugq pamieci

9

10.
11.
12.
13.
14.

SPOT

PULSE

SYNERGIC

Funkcje 4T-LOG i MINILOG

Prad poczatkowy (5-90% natezenia roboczego)

Prad startu (80-150% natezenia roboczego)

Prad Minilog (10-150% natezenia roboczego)

Prad koncowy (5-90% natezenia roboczego)

Wybér spawania punktowego, spawania synergicznego pragdem pulsujgcym i spawania pragdem
pulsujacym z recznym zadawaniem parametréw

Czas spawania punktowego (0,0-10,0 s)

Natezenie pradu impulsu (10 A-maks.)

Udgziat czasu pradu impulsu (10-70% czasu cyklu)
Czestotliwos¢ impulséw (0.2-250 Hz TIG DC, 0,2-20 Hz TIG AC)
Prad tta (10-70% pradu impulsu)

Funkcja kanatéw pamieci

Wybér kanatu pamieci

Zapisywanie wartosci w pamieci

Istnieje mozliwo$¢ wytaczenia faz pradu poczatkowego i korncowego w trybie instalacyjnym.
Dziatanie funkcji goracego startu, tagodnego startu i MINILOG mozna zniwelowac ustawiajac
natezenia pradu dla odpowiedniej funkcji na 100% (takie samo, jak natezenie robocze).

Minilog

Po nacisnieciu wytacznika uchwytu rozpoczyna sie wyptyw gazu ostonowego. Zwolnienie
wytacznika powoduje przejscie do natezenia goracego lub tagodnego startu (w zaleznosci od
nastaw) o ustalonym czasie narastania, a po krétkim nacisnieciu wiacznika nastepuje przejscie
do pradu roboczego. Kolejne krotkie nacisniecie wiacza tryb Minilog, w ramach ktérego mozna
krétkimi nacisnieciami przetacza¢ miedzy pragdem roboczym a wybranym pradem Minilog.
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Przytrzymanie wylacznika przez co najmniej sekunde i zwolnienie go powoduje przejscie do fazy
opadania pradu i nastepnie do pradu zakonczenia. Zgaszenie tuku nastepuje po kolejnym krotkim
nacisnieciu wytacznika.

4T-LOG

Po wcisnieciu wylacznika natezenie pradu osigga warto$¢ poczatkowa. Zwolnienie wytacznika
powoduje wzrost pradu w ustawionym czasie narastania az do momentu osiggniecia wartosci
roboczej. Po ponownym wcisnieciu wytacznika nastepuje zmniejszanie pradu az do osiagniecia
wartosci koncowej. Ostateczne zwolnienie wytgcznika powoduje zakonczenie spawania.

Spawanie synergiczne pradem pulsujacym

Po dwukrotnym wcisnieciu przycisku PULSE zapali sie lampka sygnalizujaca wybér spawania
synergicznego. Parametry pulsacji sg obliczane automatycznie w zaleznosci od natezenia pradu
spawania. Regulacja pozostatych parametréw pulsacji nie jest konieczna.

Spawanie pradem pulsujacym z recznym zadawaniem parametrow

Metoda ta daje mozliwos¢ zadawania wszystkich parametrow pulsacji (czestotliwosci impulsu,
udziatu czasu pradu impulsu, natezenia impulsu oraz pradu tta). Mozna réwniez zadawac srednie
natezenie pradu spawania, co daje nowe natezenie pragdu impulsu wyliczone na podstawie
ustalonych wartosci procentowych udziatu czasu pradu impulsu i pradu tta. W przypadku
dokonania zmiany udziatu czasu pradu impulsu, natezenia pradu impulsu lub pradu tta, nowa
wartos¢ sredniego natezenia pradu jest automatycznie obliczana i wyswietlana.

Funkcja spawania punktowego

Funkcja moze by¢ stosowana zaréwno dla 2-taktu jak i 4-taktu. Aby wykonywa¢ spawanie
punktowe, nalezy wybrac¢ je przyciskiem a nastepnie ustali¢ za pomoca potencjometru czas jego
trwania.

Funkcja mikro-szczepiania TIG (MicroTack™)

Dtugie naciskanie przycisku SPOT powoduje wybranie funkcji Micro Tack. Aktywacja funkgji
oznacza przejscie w tryb spawania prgdem statym DC w 2-takckie i z zajarzeniem kontaktowym.
Réwniez czasy trwania zbocza narastajacego i opadajacego sg zredukowane do zera, a dioda SPOT
mruga. Aby wylaczy¢ funkcje Micro Tack, nalezy krétko nacisnac ten sam przycisk.

Funkcja ta moze by¢ réwniez stosowana dla 4-taktu i z zajarzeniem iskrowym. Czas jarzenia tuku
moze by¢ zadawany po nacisnieciu Quick Setup i wybraniu wartosci z zakresu 1-200 ms. Prad
spawania dla Mikro Tack moze by¢ zmieniany potencjometrem, gdy $wieci dioda wskazujaca na
wybdr pragdu spawania.

Zapamietywanie parametrow spawania

Panel ACX wyposazony jest w 10 kanatéw pamieci do zapamietywania zestawdéw parametrow.
Zmian ustawien pamieci dokonuje sie w polu MEMORY. Zapamietywane sg wszystkie parametry
spawania i ustawienia na panelu. W pamieci przechowywaé mozna réwniez ustawienia spawania
MMA. Procedura zapamietywania parametréow wyglada nastepujaco:

1. Dwukrotnienacisna¢przycisk MEMORY.Jeslibiezacykanatpamiecijestwolny,lampkaSETzacznie
migac, natomiast jesli kanat jest zajety lampka pozostanie zapalona.

Wybra¢ kanat pamieci za pomoca przycisku CH.

Wprowadzi¢ pozadane wartosci parametrow i nacisna¢ SAVE.

Nacisna¢ przycisk MEMORY dwukrotnie. Zapali sie lampka ON.

5. Rozpoczac spawanie.

W razie koniecznosci wprowadzenia zmian zapamietanych ustawien nalezy przestawi¢ lampke
pamieci z pozycji ON na pozycje SET, a po wprowadzeniu zmian nacisna¢ SAVE.

HwnN

Zapamietanie biezacych parametréw jest réwniez mozliwe, gdy funkcja pamieci jest wytaczona
(nie $wieca sie lampki pamieci) - wymaga to nacisniecia przycisku SET/SAVE, wyboru kanatu
docelowego i ponownego nacisniecia SET/SAVE. Wykasowanie danego kanatu odbywa sie poprzez
jednoczesne nacisniecie przyciskow MEMORY i CH, gdy pamiec znajduje sie w trybie SET.
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Przywolywanie zapamietanych ustawien

1. Nacisna¢ przycisk MEMORY.
2. Wybrac kanat pamieci przyciskiem CH.
3. Rozpoczac spawanie.

Zdalny wybor kanatéw pamieci

Tryb zdalnego wyboru kanatéw pamieci wiacza sie przez jednoczesne nacisniecie przyciskow
REMOTE i CH. Zapamietane ustawienia mozna nastepnie wybierac¢ za pomoca zdalnego sterowania.
Wybrany kanat jest oznaczony kropka.

Funkcje trybu instalacyjnego (SETUP)

Zmiana sposobu funkcjonowania paneli jest mozliwa w trybie instalacyjnym (SETUP),
uruchamianym i wytagczanym poprzez dtuzsze przytrzymanie przycisku SETUP. Po wejsciu w tryb
SETUP nalezy za pomoca strzatek wybrac pozadang funkcje (zgodnie z tabelg na nastepnej stronie)
i dokona¢ odpowiedniej zmiany ustawien za pomoca pokretta.

Sterownik nozny R11F

Opis przygotowania zdalnego sterowania do pracy podano w punkcie "Zdalne sterowanie".
Sterownik nozny jest uzywany do spawania TIG. Mozliwa jest regulacja zakresu dziatania pedatu
sterownika. Ustawienie dolnej granicy zakresu sterowania odbywa sie za pomoca pokretta panelu,
gdy sterownik jest podtaczony, ale pedat nie jest nacisniety — na wyswietlaczu pojawi sie napis,LO".
Po nacisnieciu przycisku LO/HI mozliwe jest ustawienie gérnej granicy zakresu - na wys$wietlaczu
widoczny jest napis,HI". Lekkie nacisniecie pedatu powoduje zajarzenie tuku z natezeniem
minimalnym, po czym mozliwa jest zmiana natezenia w ustalonym zakresie - maksymalne
nacis$niecie pedatu odpowiada pradowi maksymalnemu. Zdjecie stopy z pedatu powoduje
zgaszenie tuku. Zakres sterowania mozna dowolnie modyfikowac.

OBSLUGA UKLADU CHLODZENIA MASTERCOOL 20

Praca ukfadu chtodzenia Mastercool steruje zrédto pradu. Wiaczenie pompy nastepuje

automatycznie po rozpoczeciu spawania. Procedura przygotowania uktadu do pracy wyglada

nastepujaco:

1. Wiaczy¢ Zzrédto pradu.

2. Sprawdzi¢ poziom ptynu chtodzacego, w razie potrzeby uzupetniajac ptyn.

3. W przypadku korzystania z uchwytu chtodzonego ptynem napetni¢ weze ptynem chtodzacym
przytrzymujac przycisk WATER FILL (HF) dtuzej niz 2 sekundy.

Po zakoriczeniu spawania pompa pracuje jeszcze przez 4 minuty w celu schtodzenia uchwytu i

ptynu do temperatury otoczenia, co zmniejsza zuzycie urzadzenia.

Przegrzanie

Jesli temperatura ptynu jest za wysoka, urzadzenie automatycznie przerwie prace i zapali sie
lampka przegrzania, a na wyswietlaczu pojawi sie napis,COOLER". Po schtodzeniu ptynu do
bezpiecznej temperatury i zgasnieciu lampki przegrzania mozna wznowi¢ spawanie.

Przeplyw cieczy
W przypadku braku przeptywu ptynu chtodzacego, na wyswietlaczu pojawi sie napis COOLER.

PRZECHOWYWANIE

Urzadzenie nalezy przechowywac w czystym i suchym pomieszczeniu. Chroni¢ przed deszczem, a
jesli temperatura otoczenia przekracza +25°C - réwniez przed bezposrednim nastonecznieniem.

NAZWA FUNKCJI
Nazwa funkgji Napis *W = Parametr dotyczy wszystkich kanatéw
pamieci. Opis ustawienia
Zaleznos¢ czasu narastania od pradu A1 ON (zas narastania zalezy od pradu
(*W) OFF (zas narastania jest okreslony nastawg



Zaleznos¢ czasu opadania od pradu
(*W)

Funkcja anty-przyklejeniowa TIG
(*W)

Funkcja anty-przyklejeniowa MMA
(*W)

Redukcja napiecia wyjsciowego (*W)

Krdtkie naci$niecie w trybie 2T
podczas opadania pradu

Automatyka spawania sczepnego

Ograniczenie tempa wzrostu pradu
dla jego duzych wartosci

Wybdr metody spawania MMA/TIG ze
zdalnego sterowania (*W)

Prad poczatkowy wiaczony/
wylaczony

Wstrzymywanie opadania pradu

Wybor kanatéw pamieci przyciskami
plus/minus (*W)

Aktywacja przyciskow plus/minus
(*W)

Czujnik przeptywu uktadu chtodzenia
(*W)

Automatyczne sterowanie uktadem
chtodzenia (*W)

Czujnik temperatury ukfadu
chtodzenia (*W)

Automatyczne wykrywanie zdalnego
sterowania (*W)

Prad zakoniczenia

A10

A12

A13

A4

A15

A16

A7

A19

A20

A22

ON

OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON

OFF
ON

OFF
ON

OFF
ON

OFF
ON
OFF
ON

OFF
ON

OFF
ON

OFF

ON
OFF
ON
OFF
ON
OFF
ON

OFF

ON*
OFF**

(zas opadania zalezy od pradu (uzytkownik moze ustawi¢
szybko$¢ opadania)

(zas opadania jest okreslony parametrem

Funkcja whaczona

Funkcja wytaczona

Funkcja wiaczona

Funkcja wytaczona

Ograniczenie wiaczone: napiecie biegu jatowego < 35V
Nominalne napiecie biegu jatowego

Krotkie nacisniecie wytacznika w trybie 2T powoduje
przerwanie opadania pradu

Krdtkie nacisniecie nie ma wptywu na prace

Jesli spawanie trwato krdcej niz 3 sekundy, nie ma fazy
opadania pradu

Automatyka spawania sczepnego wytgczona

Jesli prad przekracza 100 A i ustawiony jest czas
narastania 0,0 s, automatycznie stosowane jest narastanie
przez 0,2 s od potowy ustawionego pradu

Prad roénie bezposrednio do ustawionej wartosci

TIG = pierwsza wartos¢ na skali
MMA = ostatnia wartos¢ na skali

Zdalne sterowanie reguluje natezenie
Prad poczatkowy jest obecny
Brak pradu poczatkowego

W fazie opadania pradu wcisniecie wytacznika uchwytu
powoduje utrzymanie biezacej wartosci pradu

Funkgja wstrzymywania wylgczona

Przyciski plus/minus zdalnego sterowania przetaczaja
kanaty pamieci

Przyciski stuza do zadawania pradu

Przyciski plus/minus zdalnego sterowania s3 zawsze
aktywne

Przyciski plus/minus s3 aktywowane dopiero po
nacisnieciu przycisku REMOTE

Czujnik przeptywu wiaczony

Czujnik przeptywu wytaczony

Automatyczne sterowanie wigczone

Uktad chfodzenia jest ciagle wiaczony

Czujnik temperatury ukfadu chtodzenia wiaczony
Czujnik temperatury wyfaczony

Automatyczne wykrywanie wiaczone. Wybér zdalnego
sterowania jest mozliwy wytacznie podtaczonym
sterownikiem

Automatyczne wykrywanie wytaczone. Mozna wybrac
zdalne sterowanie nawet wtedy, gdy nie jest podfaczony
zaden sterownik

Prad zakoriczenia wiaczony. * 4T LOG
Prad zakoiczenia wytaczony. ** MINILOG
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4.1.1

4.1.2
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KODY BLEDOW

Urzadzenie po wiaczeniu wykonuje samoczynnie test i informuje o btedach. Jezeli podczas
uruchamiania zostanie wykryty btad, to na wyswietlaczu pojawia sie kod.

Err3: Zbyt duze lub zbyt mate napiecie

Spawanie zostato przerwane poniewaz urzadzenie wykryto chwilowe piki napiecia albo
niebezpieczne dtugotrwate odchylenie poza wartosci dopuszczalne. Nalezy sprawdzi¢ jakos¢
zasilania.

Err4: Przegrzanie zrodta

Spawarka zostata przegrzana. Mozliwy jest jeden z nastepujacych powoddéw przegrzania:
« zrédto pracowato dtugi czas z maksymalng moca
« przeptyw powietrza chtodzacego jest utrudniony
+ Ukfad chtodzenia jest uszkodzony.

Nalezy usung¢ przeszkode w przeptywie powietrza i poczeka¢, az wentylator ochtodzi spawarke.

KONSERWACJA

UWAGA! Podczas pracy z przewodami elektrycznymi nalezy zachowac szczegding ostroznos¢!

Planujac konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢ pracy i warunki
eksploatacji. Prawidtowa eksploatacja i regularna konserwacja pomoga unikng¢ zbednych zaktécen
i przerw w pracy. Przed kazdym uruchomieniem urzadzenia nalezy sprawdzi¢ stan wszystkich
przewodéw. Nie wolno uzywac uszkodzonych kabli.

REGULARNA KONSERWACJA

Co szes¢ miesiecy

UWAGA! Przed zdjeciem obudowy nalezy odtqczyc urzqdzenie od zasilania i odczeka¢ dwie minuty
w celu roztadowania kondensatoréw.
Nastepujace czynnosci nalezy wykonywac co najmniej raz na sze$¢ miesiecy:
+ Sprawdzi¢ stan stykéw elektrycznych wewnatrz urzadzenia — czesci zardzewiate lub
zanieczyszczone nalezy oczysci¢, za$ czesci poluzowane dokrecic.

UWAGA! Podftqczenia stykéw nalezy dokrecac¢ z odpowiednim momentem.

« Oczysci¢ wnetrze urzadzenia z kurzu i pytu za pomoca miekkiej szczotki lub odkurzacza. Nie
nalezy uzywac sprezonego powietrza ze wzgledu na mozliwos¢ zbijania sie kurzu pomiedzy
zebrami radiatoréw. Nie nalezy uzywac urzadzen do mycia cisnieniowego.

UWAGA! Naprawy urzqdzenia moze dokonywac wytqcznie autoryzowany elektryk.

Przeglady okresowe

Serwisy Kemppi prowadza przeglady okresowe urzadzen u uzytkownika za osobnym
porozumieniem. Przeglad okresowy obejmuje czyszczenie i ewentualna wymiane uszkodzonych
elementéw urzadzenia oraz sprawdzenie prawidtowosci funkcjonowania.



4.2

4.3

USUWANIE PROBLEMOW

Nie swieci sie lampka zasilania
Brak napiecia zasilajgcego.
+ Sprawdzi¢ stan bezpiecznikéw zasilania, wymieniajac przepalone bezpieczniki.
+ Sprawdzi¢ stan przewodu i wtyczki zasilania, wymieniajac uszkodzone elementy.

Urzadzenie nie spawa prawidtowo
Podczas spawania wystepuje duzo odpryskéw. Spoina jest porowata lub prad spawania jest zbyt

maty.

+ Sprawdzi¢ nastawy, i zmieni¢ je w miare potrzeby.

+ Sprawdzi¢ przeptyw gazu i poprawnos¢ podtgczenia przewodu gazowego.

+ Sprawdzi¢ czy zacisk kabla masy dokfadnie przylega do materiatu, a sam kabel jest
nieuszkodzony. W razie potrzeby poprawi¢ pozycje zacisku lub wymieni¢ uszkodzone
elementy.

« Sprawdzi¢ przewdd i ztacze uchwytu TIG. W razie potrzeby dokrecic¢ ztacze lub wymienié
uszkodzone elementy.

+ Sprawdzi¢ stopien zuzycia czesci uchwytu. Oczysci¢ i w miare potrzeby wymienic zuzyte
czesci.

« Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania i w razie potrzeby wymieni¢ je.

Swieci sie lampka kontrolna przegrzania
+ Doszto do przegrzania zrédta pradu.
+ Upewnic sie, ze wokét urzadzenia jest zapewniony swobodny przeptyw powietrza.
« Sprawdzi¢ przeptyw ptynu chtodzacego. W razie probleméw oczyscic filtr ptynu i wlot
powietrza uktadu chtodzenia. W miare potrzeby uzupetnié ptyn w zbiorniku.
Jesli problemu nie udato sie rozwigza¢ za pomoca powyzszych wskazéwek, nalezy sie
skontaktowac z najblizszym serwisem Kemppi.

UTYLIZACJA URZADZENIA

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ do smietnika z odpadami komunalnymi!

Zgodnie z dyrektywa europejska 2002/96/EC dotyczacg odpadoéw elektrycznych i elektronicznych
oraz lokalnymi przepisami, zuzyte urzadzenia elektryczne, ktérych uzytkowanie zostato
zakonczone nalezy gromadzi¢ oddzielnie i przekazywa¢ do odpowiednich zaktadéw utylizacji i
odzysku odpadow. Whasciciel takiego urzadzenia jest obowiazany dostarczy¢ je do punktu zbiérki
odpadoéw zgodnie z miejscowymi przepisami. Stosowanie sie do zalecen dyrektywy europejskiej
wptynie na polepszenie stanu srodowiska i zdrowia ludzi.
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NUMERY DO ZAMOWIENIA

Irédto pradu Mastertig MLS™ 2300 ACDC

Panele sterujace

ACS

AKX

Kable

Kabel spawalniczy 16 mm’
Kabel spawalniczy 25 mm?
Kabel spawalniczy 25 mm’
Kabel spawalniczy 35 mm’
Kabel masy 16 mm’
Kabel masy 25 mm?
Kabel masy 25 mm’
Kabel masy 35 mm?
Uchwyty spawalnicze

TTC160

TTC160

TTC160

TTC220

TTC220

TTC220

Reduktor z przeptywomierzem zegarowym

Uktad chtodzenia

Mastercool 20

Uchwyty chtodzone ptynem

TTC200W

TTC200W

TTC200W

TTC250W

TTC250W

TTC250W

Akcesoria

Zdalne sterowanie do uchwytéw TIG

RTC10

RTC20

Zdalne sterowanie

R10

R11F

Podwozia

T130

T110

5m
5m
10m
5m
5m
5m
10m

5m

4m
&m
16m
4m
&m
16m

4m
&m
16m
4m
&m
16m

6162300

6162805
6162804

6184103
6184201
6184202
6184301
6184113
6184211
6184212
6184311

627016004
627016008
627016016
627022004
627022008
627022016
6265136

6162900

627020504
627020508
627020516
627025504
627025508
627025516

6185477

6185478

6185409
6185407

6185222
6185251



DANE TECHNICZNE

Zrodto pradu Mastertig MLS™ 2300 ACDC
Napiecie zasilajace

Moc nominalna

40%TIG

60%TIG

100% TIG

40% MMA

60% MMA

100% MMA

Kabel zasilajacy

Zabezpieczenie (zwloczne)
Zakres natezenia pradu spawania

Maks. napiecie spawania
Srednice elektrod

Maks. napigcie biegu jatowego
Regulacja pradu spawania
Nominalna sprawnos¢

Nominalny wspétczynnik mocy
Moc biegu jatowego

Wymiary zewnetrzne

Masa

Ukfad chtodzenia Mastercool 20 (spawanie TIG)

Napiecie zasilania

Pobdr mocy

Moc chtodzenia

Maks. cisnienie poczatkowe
Ptyn chtodzacy

Pojemnos¢ zbiornika
Wymiary zewnetrzne

Masa

230A
200 A
170 A
180 A
150A
120A
HO7RN-F

TIG
MMA

TIG
MMA
DxSxW

wysokos¢

100% ED

20%-40%

DxSxW

1~230V -15%...4+15%

5,7 kVA

4,8 kVA
3,9kVA

6,0 kVA

4,8 kVA

3,7 kVA
3G62.5(3.3m)
15A

3A/10,0V..230A/19,2V
10A/20,5V..180A/ 27,2V
32V/180 A (MMA)
1,5..40mm

50V

ptynna

82% (180A/27,2V)
78% (230A/19,2V)

0,99

oW

180W

430x 180 x 390 mm

650 mm (Zrddto pradu + chtodnica)

15kg

230V -15%...+15%
50W

1,0kW

4,0 bar

glikol-woda

ok.31

500 x 180 x 260 mm
8kg
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Irédto pradu i uktad chtodzenia

Zakres temperatur uzytkowania

Zakres temperatur skladowania

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

Stopien ochrony

Zalecana moc minimalna agregatu pradotwérczego: 8 kVA

-20°C..+40°C
-20°C...+60°C
A

P23C
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KEMPPI OY
Hennalankatu 39

PL13

FIN-15801 LAHTI
FINLAND

Tel +3583899 11
Telefax +358 3 899 428
export@kemppi.com
www.kemppi.com

Kotimaan myynti:

Tel +3583899 11
Telefax +358 3 734 8398
myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

$-194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel +46 8 590 783 00
Telefax +46 8 590 823 94
sales.se@kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S

Postboks 2151, Postterminalen
N-3103 TONSBERG

NORGE

Tel +47 33 346000

Telefax +47 33 346010
sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK-2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel +45 44941677
Telefax +45 4494 1536
sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.V.
Postbus 5603

NL-4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel +31765717750
Telefax +31765716345
sales.nl@kemppi.com

www.kemppi.com

KEMPPI (UK) Ltd

Martti Kemppi Building
Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK44 3WH
UNITED KINGDOM

Tel +44 (0)845 6444201
Telefax +44 (0)845 6444202
sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.S.

65 Avenue de |a Couronne des Prés
78681 EPONE CEDEX

FRANCE

Tel +33 1309004 40

Telefax +33 13090 04 45
sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GmbH
Otto-Hahn-StraRe 14
D-35510 BUTZBACH
DEUTSCHLAND

Tel +49 6033 88 020
Telefax +49 603372 528
sales.de@kemppi.com

KEMPPI SPOLKA Z 0.0.
UL. Borzymowska 32
03-565 WARSZAWA
POLAND

Tel +48 227816162
Telefax +48 22 7816505
info.pl@kemppi.com

KEMPPI AUSTRALIA PTY LTD.

13 Cullen Place

P.0. Box 5256, Greystanes NSW 2145
SMITHFIELD NSW 2164

AUSTRALIA

Tel. +612 9605 9500

Telefax +612 9605 5999
info.au@kemppi.com

000 KEMPPI

Polkovaya str. 1, Building 6
127018 MOSCOW

RUSSIA

Tel +7 495739 4304
Telefax 47 495 739 4305
info.ru@kemppi.com

000 KEMMIMHK

yn. Monkosas 1, cTpoeHne 6
127018 Mockga

Tel +7 495 739 4304
Telefax +7 495 739 4305
info.ru@kemppi.com

KEMPPI, TRADING (BEIJING) COMPANY,
LIMITED

Room 420, 3 Zone, Building B,

No.12 Hongda North Street,

Beijing Economic Development Zone,
100176 Beijing

CHINA

Tel +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

Telefax +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

BERS (dtR) BRLA
REIREFRAF RXEEILEK125
BT K EBE=[X420%F (100176)

BBiE : +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

1£E : +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

KEMPPI INDIA PVT LTD
LAKSHMI TOWERS

New No. 2/770,

First Main Road,

KAZURA Gardens,
Neelangarai,

CHENNAI - 600 041
TAMIL NADU

Tel +91-44-4567 1200
Telefax +91-44-4567 1234
sales.india@kemppi.com
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