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1. YLEISTA

Naissa ohjeissa kuvataan Kempin Master M -hitsauslaitteen kayttoa. Laite on suunniteltu kevyeen ja keskiraskaaseen
ammattikdyttodn MIG/MAG-hitsauksessa

Master M -koneissa on hitsausprosessit sekd manuaaliseen ettd automaattiseen hitsaukseen. Pulssihitsaus on mahdollista
Master M 355 -sarjan koneilla.

Laitteisto koostuu virtaldhteesta (jossa on integroitu langansyottolaite) ja valinnaisesta jadhdytysyksikosta.

Master M -sarja:

Master M 353 | Master M 353 G

| Master M 353 GM

| Master M Cooler (valinnainen)

Master M 355 | Master M 355 G

| Master M 355 GM

| Master M Cooler (valinnainen)

Master M -hitsauslaite on suunniteltu kdytettavaksi yhdessa Kempin Euroliittimelld varustettujen Flexlite GX -MIG-
hitsauspistoolien kanssa.

Master M -laitetta voidaan kdyttda myos TIG- ja puikkohitsaukseen.
* TIG-hitsaus edellyttdd Euroliittimelld varustetun Flexlite TX TIG-hitsauspolttimen kdyttdd.

** Puikkohitsaus vaatii erillisen DIX-Euroadapterin.

Tarkeita huomautuksia
Lue ohjeet huolellisesti.

Seuraavat symbolit osoittavat kohdat, joihin on kiinnitettava erityistd huomiota aineellisten vahinkojen ja
henkilévahinkojen valttamiseksi. Lue ndama kohdat huolellisesti ja noudata niissa annettuja ohjeita.
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® Huomio: Sisdltéd kdyttdjdlle annettavia hyddyllisid tietoja.

A Varoitus: Sisdltdd tietoja tilanteesta, joka voi aiheuttaa vahinkoa laitteelle tai jdrjestelmdille.

A Vaara: Sisdltdd tietoja mahdollisesta vaaratilanteesta. Ohjeen noudattamatta jéttdminen voi aiheuttaa
henkilévahingon tai kuoleman.

VASTUUVAPAUSLAUSEKE

Vaikka tdman kayttdohjeen sisaltdmien tietojen oikeellisuus ja tdydellisyys on pyritty varmistamaan kaikin tavoin,
virheista tai puutteista ei voida ottaa vastuuta. Kemppi pidattaa itselldan oikeuden tehda tuotteen tietoihin
muutoksia milloin tahansa ilman eri ilmoitusta. Taman kdyttdohjeen sisaltdmien tietojen kopiointi, tallentaminen
ja vélittdaminen eteenpdin ilman Kempilta etukdteen saatua lupaa on kielletty.

Taman dokumentin lahdekieli on englanti. Kaikki muut kieliversiot ovat joko ammattilaiskaantdjan laatimia
kaannoksia tai kehittyneitd konekaanndksia. Kédnnosterminologiaa koskevan palautteen voi ldhettaa
osoitteeseen userdoc@kemppi.com.
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1.1 Hitsausturvallisuus

Hitsaus luokitellaan aina tulitydksi, ja hitsauslaitteet sisaltavat tyypillisesti korkeajannitepiireja. Jos et ole perehtynyt
hitsaukseen ja hitsausperiaatteisiin, on suositeltavaa hankkia hitsauskoulutusta tai ammattilaisen opastusta ennen
hitsauksen aloittamista. Tdassa ohjeessa mainitut hitsauslaitteet on tarkoitettu ammattikdyttoon teollisessa ymparistossa.

Oman ja tydympdristdsi turvallisuuden vuoksi kiinnitd erityistd huomiota laitteen mukana toimitettuihin
turvallisuusohjeisiin.

Voit avata ja ladata turvallisuusohjeet myos kdyttamalla naita linkkeja:
o Turvallisuus
(https://kemp.cc/safety/general)
» Henkildsuojaus
(https://kemp.cc/safety/ppe)

« Hitsauspistoolit ja -polttimet

(https://kemp.cc/safety/torches)
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1.2 Laitteen kuvaus

Master M -laitemallit (350 A)

 Master M353G
>> Generaattorikdyttdoon soveltuva
>> Vakiolaite automaattisella 1-MIG-prosessilla
e Master M 353 GM
>> Generaattorikdyttoon soveltuva, monijannitemalli
>> Vakiolaite automaattisella 1-MIG-prosessilla
 MasterM355G
>> Generaattorikdyttdéon soveltuva
>> Pulssilaite automaattisella 1-MIG- ja pulssiprosesseilla. Edistyneet MAX-prosessit valinnaisina.
» Master M 355 GM
>> Generaattorikdyttdon soveltuva, monijannitemalli
>> Pulssilaite automaattisella 1-MIG- ja pulssiprosesseilla. Edistyneet MAX-prosessit valinnaisina.

Kaikissa Master M -laitemalleissa on 4-pydrdinen langansydttomekanismi. Lankakelan enimmaishalkaisija on 300 mm.

Katso Master M -laitteen osien kuvaukset taalta: "Master M -laite" sivulla 9.

Master M -ohjauspaneelit

e LCD-vérinaytto

Master M -jadhdytyslaitteet

« Master M Cooler
« Master M Cooler MV (monijannitemalli).

Katso jadhdytysyksikon osien kuvaukset tdalta: "Master M Cooler -jadhdytysyksikko (valinnainen)" sivulla 12.

MIG-hitsauspistoolit
o Euroliittimelld varustetut Flexlite GX -hitsauspistoolit.

Lisatietoa Flexlite GX -hitsauspistooleista |0ytyy osoitteesta Kemppi Userdoc.

Hitsausohjelmat

»  Work Pack -hitsausohjelmat (tehdasasennettu)
» Lisdtyt 1-MIG- ja pulssihitsausohjelmat (erikseen / ostohetkelld asennettu)
o Lisatyt MAX-prosessit Master M 355:een (erikseen / ostohetkelld asennettu)

Lisatietoja hitsausohjelmien ja hitsausprosessien valinnasta saat paikalliselta Kemppi-jdlleenmyyjaltasi.

Vilisyottolaitteet
® Vilisyottdjdtuki voidaan lisétd erilliselld asennussarjalla (lisétietoja saat Kemppi-jélleenmyyjéltc /
huoltokorjaamolta).
»  SuperSnake GTX -vélisyottolaite.

Lisdtietoja SuperSnake GTX -valisy&ttolaitteesta [6ytyy sivustossa Kemppi Userdoc.

Valinnaiset lisdlaitteet

e 4-pyordiset karryt
o 2-pyOrdiset karryt
« Kaukosaadin HR40 (2-nuppisdato)
o Kaukosaadin HR43 (1-nuppisdato)
o Kaukosadadin HR55
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« Virtalahteen ilmansuodatin
» Langansyottokotelon lammitin.

Lisatietoa valinnaisista lisdlaitteista saat paikalliselta Kemppi-jalleenmyyjaltasi.

LAITTEEN TUNNISTUSTIEDOT

Sarjanumero

Laitteen sarjanumero on merkitty laitteessa olevaan arvokilpeen tai muuhun selkedsti erottuvaan paikkaan.
Laitteen sarjanumeroa tarvitaan esimerkiksi silloin, kun tilataan laitteelle varaosia tai huoltoa.

QR-koodi

Sarjanumero ja muita laitekohtaisia tunnistustietoja voi myos sisaltya laitteessa olevaan QR-koodiin (tai
viivakoodiin). Téllainen koodi voidaan lukea dlypuhelimella tai erityiselld koodinlukijalaitteella, jolloin paastadan
nopeasti laitekohtaisiin tietoihin.
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1.3 Master M -laite

Etuosa

1. Kantokahva (soveltuu myds mekaaniseen nostamiseen, kun laitetta ei ole asennettu jadhdytysyksikkoon tai karryyn)
2. Ohjauspaneeli
3. LED-tyovalot, valokytkin keskelld
>> Valokytkin: Ensimmainen painallus sytyttaa valot (enimmaiskirkkaus), toinen painallus himmentaa valot
(vahimmaiskirkkaus), kolmas painallus sammuttaa valot
>> Sisaltaa sisddnrakennetun akun (akku latautuu, kun laite on kytketty verkkovirtaan)

4. Ohjauskaapelin liitdnta
5. Maadoituskaapelin liitanta
6. Hitsauskaapelin euroliitin
7. Etuosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys jadhdytysyksikkdon tai karryyn
8. \Vilisyottolaitteen synkronointiliitanta

9. Langansyottokotelon luukku.

Takaosa

1. Suojakaasuletkun liitin

© Kemppi 9 1921960/ 2508
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2. Verkkovirtakaapeli
Virtakytkin
4. Takaosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys jaahdytysyksikkoon tai karryyn.

w

Langansyottokotelon sisdapuoli

1. Kaasunsaatoventtiili (Master M 355)
>> Kaasun virtausnopeuden asettamiseen laitteessa pienemmaksi kuin kaasun virtausnopeus kaasunsyotosta
2, USB-liitanta
3. Napaisuuden liittimet
4. Langanajopainike
>> Ajaa lisdainelankaa eteenpadin (ilman valokaarta)
5. Kaasutestipainike
>> Testaa suojakaasun virtauksen ja puhdista kaasulinjan
6. Langansyottomekanismi (lisdtietoja on kohdassa "Langansydttomekanismi” alapuolella)
7. Lankakela.

1.3.1 Langansyottomekanismi

Syottopyorat ja syottdpydrien kiinnittimet
Keskimmaisen langanohjaimen lukitsin

Keskimmainen langanohjainputki

Langanohjainputki (tulo)

Puristuskahvat

Puristavat syottopyorét ja syottopyorien kiinnitysnastat
Puristavien syottopyorien lukitusvivut

NowswN
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8. Langanohjainputki (meno).

Syottopyorien vaihtamiseksi, katso "Sydttopydrien asennus ja vaihto" sivulla 27.

Langanohjainputkien vaihtamiseksi, katso "Langanohjainputkien asennus ja vaihto" sivulla 30.

1.3.2 Lankakelat

(A (&)

Master M -laitteessa kdytetdan vakiolankakeloja (A) ilman lisdsovittimia. Lankakelat, joissa on suuri keskireikd, esim.

vyyhtikela (B), vaatii kelasovittimen (saatavana Kempin lisdvarusteena):

W
%

)/
7

Lisdtietoa on kohdassa "Langan asennus ja vaihto" sivulla 22.

© Kemppi

1921960/ 2508



‘ KEMPPI Master M 353, 355

Kayttoohje - Fl

1.4 Master M Cooler -jaahdytysyksikko (valinnainen)

Etuosa

1. Jaahdytysnestesailion korkki
2. Jadhdytysnesteen tason ilmaisin
3. Jadhdytysnesteen kierratyspainike
>> Painikkeen painaminen ja pitdminen painettuna aktivoi pumpun ja kierrdttaa jadhdytysnestettd jarjestelman
lapi. Kun painikkeen vapauttaa, pumppu pyséhtyy.
4. Etuosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys kdrryyn
5. Etuosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys hitsauslaitteeseen
6. Jadhdytysnesteen paluuletkun liitdnta (punainen)
7. Jadhdytysnesteen menoletkun liiténta (sininen).

Takaosa

1. Takaosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys hitsauslaitteeseen

2. Takaosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys karryyn.
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2. ASENNUS

A Ald liitd laitetta verkkovirtaan, ennen kuin kaikki laitteiston asennustoimet on tehty.

A Hitsausjérjestelmddn kuuluvien laitteiden muuntaminen on kiellettyd, lukuun ottamatta valmistajan ohjeessa
mainittuja muutoksia ja sdcitoja.

@ Sijoita laite vaakasuorassa olevalle, tukevalle ja puhtaalle pinnalle. Suojaa laite voimakkaalta sateelta ja suoralta
auringonpaisteelta. Laitteen ympdirilld on oltava riittdvdsti vapaata tilaa jddhdytysilman kiertoa varten.

Ennen asennusta

» Noudata korkeajannitteisten laitteiden asennusta ja kdyttoa koskevia paikallisia ja kansallisia maarayksia.
o Tarkista pakkausten sisalto ja varmista, etteivat osat ole vioittuneet.
»  Ennen kuin asennat virtaldhteen, tutustu verkkovirtakaapelin tyyppid ja sulakkeen kokoa koskeviin vaatimuksiin.

Sahkoverkko

@ Tdtd A-luokan laitetta ei ole tarkoitettu kéytettdvdksi asuinympdristdssd, jossa sdhkd syétetddn yleisestd
pienjdnnitteisestd scéihkoverkosta. Tdllaisissa paikoissa voi olla vaikea varmistua laitteen sihkémagneettisesta
yhteensopivuudesta johtumis- ja sdteilyperdisisté radiotaajuuksisista hdiriGistd johtuen.

A Master M -virtaldhde 350 A: Edellyttéien, ettd julkisen pienjdnniteverkon oikosulkuteho séhkéverkon liityntdpisteessd
on korkeampi kuin 2,4 MVA, tdmd laite tdyttdd standardien IEC 61000-3-11:2017 ja IEC 61000-3-12:2011
vaatimukset ja se voidaan kytked julkiseen pienjdnniteverkkoon. Laitteen asentajan tai kdyttdjén vastuulla on
varmistaa, tarvittaessa sdhkénjakelijan avustuksella, ettd jdrjestelmén impedanssi vastaa impedanssirajoituksia.
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2.1 Virtalahteen verkkopistokkeen asentaminen

A Verkkovirtakaapelin ja pistokkeen asennuksen saa tehdd vain pdtevd sdhkéalan ammattilainen.

A Ald liitd laitetta verkkovirtaan, ennen kuin kaikki laitteiston asennustoimet on tehty.

Asenna 3-vaiheinen verkkopistoke Master M -virtaldhteen seka paikallisten vaatimusten mukaisesti.

Verkkovirtakaapelissa on seuraavat johtimet:

1. Ruskea: L1

2. Musta: L2

3. Harmaa: L3

4. Keltavihred: Suojamaadoitus

Kaapelityyppid ja sulakekokoa koskevat vaatimukset:

350 A (380-460 V) 4 mm?2 16 A

350 A (380-460 / 220-230 V) 4 mm? 16/32A

© Kemppi 14 1921960/ 2508
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2.2 Jaahdytysyksikon asentaminen (valinnainen)
A Master M -jddhdytysyksikén saa asentaa vain valtuutettu huoltohenkil6.

Tarvittavat tyokalut:

e /yﬁ.
) 4

1. lIrroita virtaldhteen takaosan pieni liitinten suojakansi.

2. Asettele jadhdytysyksikon liitantakaapelit siten, ettd ne ovat hyvin saatavilla seuraavissa tyovaiheissa.

3. Nosta Master M -hitsauslaite jadhdytysyksikon péalle siten, ettd lukitusraudat asettuvat niille tarkoitettuihin koloihin.

A Varmista, etteivdt jddhdytysyksikon liitdntdkaapelit jéd yksikoiden vdliin ja/tai vahingoitu.
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4. Lukitse yksikot toisiinsa kahdella ruuvilla (M5x12) edestd ja kahdella (M5x12) takaa.
5. Kytke jadhdytysyksikon kaapelit.

6. Kiinnita liitinten suojakansi takaisin paikalleen.

© Kemppi 16 1921960/ 2508
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2.3 Laitteiston asentaminen karryyn (valinnainen)

Master M -laitteelle on saatavana nelja kuljetusyksikkévaihtoehtoa: 4-pyordinen kuljetuskarry, jossa kaasupulloteline
(P45MT), 4-pyorainen kuljetuskarry ilman kaasupullotelinetta (P43MT), 2-pydrainen kuljetuskarry, jossa kaasupulloteline
(T25MT) ja 2-pydrainen kuljetuskarry ilman kaasupullotelinettd (T35A).

@ Laitteiston asennusperiaate ja alaosan kiinnitysmekanismi on sama kaikissa kdrryissd.

Tarvittavat tyokalut:

1. Asenna jadhdytysyksikko karryyn.

2. Kiinnita jadhdytysyksikko karryyn kahdella ruuvilla edesta (M5x12) ja kahdella ruuvilla takaa (M5x12).

3. Asenna Master M -laite jadhdytysyksikon paalle. Katso asennusohjeet tddlta: "Jaahdytysyksikon asentaminen
(valinnainen)" sivulla 15.

4. T25MT 2-pydrdinen kuljetuskarry: varmista laitteisto kdrryyn kahdella sivulle tulevalla karrykiinnikkeella.

@ Kaksipyordisessd kdrryssd (T25MT) virtaldhteen kahvaan kiinnitetddn toinen kiinnike. Kiinnité kiinnike kdrryihin
mukana toimitettuja ruuveja (M8x16) kéyttden.

© Kemppi 17 1921960 /2508
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A T35A 2-pydérdinen kuljetuskdrry: Kdrryn tulee olla vaakasuorassa asennossa hitsauksen aikana.

Master M -laitteen nosto-ohjeet |6ytyvat kohdasta "Master M -laitteiston nostaminen” sivulla 60.

© Kemppi 18 1921960/ 2508



‘ KEMPPI Master M 353, 355

Kayttoohje - Fl

2.4 Hitsauspistoolin liittaminen

Master M -hitsauslaite on suunniteltu kaytettavaksi yhdessa Kempin Flexlite GX -hitsauspistoolien kanssa. Flexlite GX -
hitsauspistoolien kayttdohjeet I0ytyvit osoitteesta Userdoc.
@ Tarkista aina, ettd langanjohdin, virtasuutin ja kaasusuutin soveltuvat tydtehtdvddn.

1.
2.

Tyonna hitsauspistoolin liitin Euroliittimeen ja kirista kaulus kasin.

Jos laitteistoosi kuuluu virtaldhde, jossa on jaahdytysyksikko ja vesijaahdytteinen hitsauspistooli, liita myds
jaahdytysnesteletkut. Jddhdytysnesteletkut on varikoodattu.

3. Asenna lisdainelanka tdman ohjeen mukaan: "Langan asennus ja vaihto" sivulla 22.

4. Tarkista kaasun virtaus. Lisatietoja on kohdassa "Kaasupullon asentaminen ja kaasunvirtauksen testaaminen"”
sivulla 31.
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2.5 Maadoituskaapelin yhdistaminen

Kiinnitd maadoituskaapeli hitsauskoneeseen.

© Kemppi 20 1921960/ 2508
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2.6 Kaukosdatimen asentaminen (valinnainen)
Kaukosdatimet ovat valinnaisia. Ota kaukosdato kayttoon kytkemalld kaukosaadin Master M -hitsauslaitteeseen.

Kaukosdaadin HR43/HR40

1. Kytke kaukosddtimen kaapeli virtaldhteen ohjauskaapelin liitantaan.

2. Kaukosdadon asetusten mdadrittamiseksi, mene ohjauspaneelin asetuksiin ("Ohjauspaneeli: Jarjestelmdasetukset”
sivulla 47).

Kaukosaatotila voidaan maarittaa ja sen asetuksia voi sadtda ohjauspaneelin asetuksissa

Kaukosaadin HR55

1. Kytke kaukosdatimen kaapeli virtalahteen ohjauskaapelin liittimeen.

® Kaukosddtimen valintoja ohjauspaneelin asetuksista ei vaadita HR55-kaukosdcdtimen kanssa. Kun HR55-
kaukosdddin on kytketty, se on automaattisesti kéytéssd.
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2.7 Langan asennus ja vaihto

Varmista aina, ettd syottdpyorat soveltuvat kdytettaville lisdainelangalle (vahvuus ja materiaali). Lisdtietoa on kohdassa
"Langansyéttolaitteen kulutusosat” sivulla 80.

@ Liité hitsauspistooli Master M -laitteeseen ennen lankakelan asennusta.

® Poista vanha, jdljelle jédnyt lanka hitsauspistoolista ja langansydttémekanismista ennen lankakelan poistamista,
kun olet vaihtamassa lankaa.

Lankakelan poistaminen:

1. Avaa langansyottdkotelon luukku.

2. Loysaa ja poista lankakelan kiinnitin ja irrota lankakela.

Uuden lankakelan asentaminen:

1. Asenna lankakela kelanapaan. Lukitse lankakela paikalleen asentamalla ja kiristdmalla lankakelan kiinnitin
paikalleen.

(D Varmista, ettd lankakela on oikein pdiin niin, ettd lisdainelanka purkautuu kelan alta syottopydrille.

© Kemppi 22 1921960/ 2508



& KEMPPI

Master M 353, 355
Kayttoohje - Fl

@ Kun asennat lankakelaa paikalleen, kohdista ja aseta kelanavan vieressé oleva tappi kelassa tai kelasovittimessa
olevaan reikddn.

Lisdainelangan asentaminen:
1.

®

2. Viilaa terdvat kulmat pois lisdainelangan paasta.

Irrota lisaainelangan paa kelalta ja katkaise mahdollisesti vdantynyt osa, jotta langanpaasta tulee suora.

Varmista, ettei lisdainelanka purkaudu kelalta irrottamisen aikana.

A

Lisdainelangan pdcdin terdvdt reunat voivat vaurioittaa langanjohdinta.
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3. Siirrd syottopyorat erilleen vapauttamalla puristusvivut.

4. Ohjaa lisaainelanka tulo-ohjainputken (a) ja keskimmaisen langanohjainputken (b) Iapi meno-ohjainputkeen (c),
josta lisdainelankaa syotetdan hitsauspistooliin.
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6. Lukitse lisdainelanka syottopydrien valiin sulkemalla puristusvivut.

Puristusvivussa oleva asteikko osoittaa sy6ttopyoriin kohdistuvan puristuspaineen. Sdada sy6ttopydrien puristuspainetta
alla olevan taulukon mukaisesti.

Fe/Ss-umpilanka V-ura | 08-1,0 | 1,5-2,0
| >1.2 | 2,0-25
MC/FC | V-ura, pyalletty | =12 | 1,0-20
Al U-ura | 1,0 | 0,5-1,0
| 1.2 | 1,0-1,5

Liian suuri puristusvoima litistdd lisdainelankaa ja voi vaurioittaa pinnoitettuja tdytelankoja tai ydintdytelankoja.
Liian suuri puristusvoima myés kuluttaa syéttdpydrid ja rasittaa hammaspydrid.
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8. Aja lisdainelanka hitsauspistooliin painamalla langanajopainiketta (*), kdyttamalla jarjestelmdasetuksissa olevaa
langanajotoimintoa tai painamalla pitkddn vasemmanpuoleisen sddtdonupin painiketta. Pysdytd, kun lanka saavuttaa
hitsauspistoolin virtasuuttimen.

A Tarkkaile ja varo lankaa, kun se saavuttaa virtasuuttimen ja tydntyy ulos pistoolista.

9. Varmista ennen hitsausta, ettd ohjauspaneelin hitsausparametrit ja -asetukset ovat hitsauslaitteen kokoonpanon
mukaiset.

* Syéttopydrien profiilit ja niiden symbolit

V-ura V

V-ura, pyilletty v —
—
U-ura l I
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2.8 Syottdépydrien asennus ja vaihto

Vaihda syottopyorat, kun lisdainelangan materiaali tai halkaisija muuttuu. Syottdpydrien valintataulukot ovat kohdassa
"Langansyéttolaitteen kulutusosat” sivulla 80.

1. Avaa langansyottokotelon luukku.

2. Vapauta langansyéttomekanismin puristuskahvat.

4.
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@ Puristavien sy6ttépydrien kiinnitysnastoissa on mukana keskiakselit, kun taas vetdvien sydttopydrien akselit on
kiinnitetty suoraan langansyéttdmekanismiin toimien vetoakseleina.

5. Poista puristavat sy6ttopyorat.

6. lIrrota vetdvien syottopyorien kiinnittimet kiertdmaélla ja vetdamalla ne ulos.
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10.

11.

Asentaaksesi uudet sy6ttopyorat paikoilleen, noudata edellisia tydvaiheita pdinvastaisessa jarjestyksessa. Aseta
vetdvan syottopyoran pohjassa oleva lovi moottorin akselissa olevaan tappiin.

Paina kiinnittimet ja kiinnitysnastat takaisin, jolloin ne lukitsevat syottopyorat paikalleen.

Sulje lukitusvivut ja laske puristuskahvat syottopyodrien paalle. Katso lisdtiedot lisdainelangan asennukseen liittyen
taalta: "Langan asennus ja vaihto" sivulla 22.

Sulje langansyottokotelon luukku.
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2.9 Langanohjainputkien asennus ja vaihto

Langansyottomekanismissa on kolme langanohjainputkea. Ne on vaihdettava, kun muutat kdytettavan lisdainelangan

halkaisijaa tai materiaalia. Langanohjainputkien valintataulukot ovat kohdassa "Langansyottolaitteen kulutusosat”
sivulla 80.

@ Meno-ohjainputkea vaihdettaessa hitsauspistooli tulee irrottaa.

a. Langanohjainputki (tulo)
b. Keskimmadinen langanohjainputki
c. Langanohjainpuki (meno)

Langanohjainputkien vaihto:

1. Vapauta puristuskahvat ja poista lisdainelanka jarjestelmasta.
Veda tulo-ohjainputki (a) ulos ja aseta tilalle uusi putki.

Kaanna lukitsin sivuun vapauttaaksesi keskimmaisen langanohjainputken (b) vaihtoa varten.

P W N

Vaihda uusi keskimmainen langanohjainputki vanhan tilalle ja paina se kunnolla paikalleen. Varmista, etta
nuolimerkintd osoittaa langan kulkusuuntaan.

5. K&anna lukitsin takaisin kiinni-asentoon lukitaksesi keskimmaisen langanohjainputken paikalleen.

6. Vaihda meno-ohjainputki (c) tyontamalla ensin vanha putki ulos jompaan kumpaan suuntaan.
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2.10 Kaasupullon asentaminen ja kaasunvirtauksen testaaminen

A Kdsittele suojakaasupulloa varovasti. Kaasupullon tai pulloventtiilin rikkoutuminen aiheuttaa loukkaantumisriskin!
A Kiinnitd kaasupullo aina kunnolla pystyasentoon seindssd olevaan pidikkeeseen tai kuljetusvaunuun. Kun laitteella

ei hitsata, pidd kaasupullon venttiili aina kiinni.

@ - Jos kdytdt kuljetusyksikkéd, jossa on pulloteline, asenna kaasupullo ensin kuljetusyksikk6én ja tee liitdnndt vasta
sen jdlkeen.

- Liitd hitsauspistooli hitsauslaitteeseen ennen kaasupullon asennusta ja testausta.

Ota kaasun ja laitteiston valinnasta yhteyttd paikalliseen Kemppi-jélleenmyyjaan.

1. llman kaasupullon kuljetusvaunua: Sijoita kaasupullo tarkoitukseen soveltuvaan, turvalliseen paikkaan.

2. Kaasupullon kuljetusvaunun kanssa: Siirrd kaasupullo karryn kaasupullotelineeseen ja varmista se paikalleen
kayttden hihnoja ja karryn kiinnityspisteita.

3. Jos hitsauspoltinta ei vield ole kytketty hitsauslaitteeseen, kytke se nyt (katso ohjeet kohdasta "Hitsauspistoolin
liittdminen" sivulla 19).

4. Kytke kaasuletku hitsauslaitteeseen.
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Avaa kaasupullon venttiili.

6. Kdynnistd kaasun virtaus painamalla kaasutestipainiketta (1), kdyttdmalla jarjestelman asetuksissa olevaa

kaasutestitoimintoa tai painamalla hitsauspistoolin liipaisinta. Kdyta kaasunsaatoventtiilid (2) (ei Master M 353:ssa)
tai erillista virtausmittaria ja -sdadinta.

@ Kaasutestin oletusaika on 20 sekuntia. Kaasutestin aikaa voidaan muuttaa ohjauspaneelista.

Suositellut kaasun virtausnopeudet (suuntaa-antava yleisohje):

Argon 5.151/min | 10..251/min
Helium 15..30 I/min | -

Argon + 18-25% CO2 | - 10..25 1/min
Cco2 - 10..25 1/min

* Kaasusuuttimen koosta riippuen.

** Kaasusuuttimen koosta ja kdytetystd hitsausvirrasta riippuen.
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3. KAYTTO

Ennen laitteen kayttod varmista, ettd kaikki laitemallin edellyttdmat asennustoimet on tehty asennusohjeissa kerrotulla
tavalla.

A Hitsaus on kiellettyd paikoissa, joissa on viiliton tulipalo- tai réjdhdysvaara!
Langansydttokotelon luukku tulee pitéd suljettuna hitsauksen aikana.
Laitteen ympdirillé on oltava riittévdsti vapaata tilaa jddhdytysilman kiertoa varten.

Jos hitsauslaitetta ei kdytetd pitkddn aikaan, kytke laite irti séhkéverkosta irrottamalla verkkopistoke.

© @ b b

Tarkista aina ennen kdyttéd, ettd suojakaasuletku, maadoituskaapeli ja -puristin sekd verkkovirtakaapeli ovat
moitteettomassa kunnossa. Varmista, ettd liittimet on kiinnitetty asianmukaisesti. Huonosti kiinnitetyt liittimet
voivat vahingoittua ja heikentdd hitsaustehoa.
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3.1

Hitsausjarjestelman kayttoonoton valmistelu

Ennen hitsauslaitteiston kdyttoa:

Varmista, ettd kaikki asennustoimet on tehty

Kytke hitsauslaitteisto paalle

Valmistele jadhdytyslaite kayttoa varten

Kytke maadoituskaapeli

Kalibroi hitsausvirtakaapeli (vain MIG-tilassa)

>> Katso ohjeet: "Hitsauskaapelin kalibrointi" sivulla 36.

Hitsausjarjestelman kaynnistys

Kytke hitsauslaitteisto paalle kdaantamalla virtaldhteen paakytkin ON-asentoon (1).

Kaynnistd ja sammuta hitsauslaite kdantamalla paakytkinta. Al kdytd verkkopistoketta kytkimena.

®

Jos hitsauslaitetta ei kdytetd pitkdén aikaan, kytke laite irti séhkéverkosta irrottamalla verkkopistoke.

Jaadhdytyslaitteen kayttoonoton valmistelu

Taytd jadhdytyslaitteen sisdlld oleva jadhdytysnestesdilio Kemppi-jadhdytysnesteelld. Jadhdytyslaitteen tayttdad koskevia
ohjeita on taalla: "Jadhdytysnesteen lisddminen ja kierrdttdminen" seuraavalla sivulla. Jadhdytysneste tulee kierrattaa
koko jarjestelman ldpi painamalla jadhdytyslaitteen etupaneelissa olevaa jadhdytysnesteen kierrdtyspainiketta ennen
hitsausta.

Maadoituskaapelin yhdistaminen

Kiinnitd maadoituskaapeli tybkappaleeseen kdyttdjien loukkaantumisriskin ja schkélaitteiden vahingoittumisriskin

vélttdmiseksi.

Kiinnitd maadoituskaapelin puristin tydkappaleeseen.

Puhdista kosketuspinta metallioksidista ja maalista ja varmista, ettd puristin on lujasti kiinni.

Toimintatilan ja prosessin valinta

Valitaksesi toimintatilan (MIG/TIG/Puikko), katso "Ohjauspaneelin kaytto" sivulla 37.

®
®

TIG-hitsauksessa napaisuus (+/-) on vaihdettava. Lisdtietoja on kohdassa "Napaisuuden vaihtaminen" sivulla 59.

Puikkohitsauksessa jdnnitteenalennuspiiri (VRD) rajoittaa tyhjékdyntijénnitteen 24 volttiin.
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3.1.1 Jaahdytysnesteen lisddminen ja kierrattaminen

Taytd jaahdytyslaite valmiiksi sekoitetulla jadhdytysnesteliuoksella. Sekoitussuhteen tulisi olla vakiona 20...50%. Kayta
vain hitsauksen jaahdytysjarjestelmiin tarkoitettua etyleeni- tai propyleeniglykoliseosta, esimerkiksi Kemppi-
jadhdytysnestetta.

Ald liscici vettd valmiiksi sekoitettuun jécihdytysnesteliuokseen. Ald kéytd autojen jdcdhdytysnesteliuoksia tai
etanolipohjaisia seoksia.

1. Avaa jadhdytyslaitteen korkki.
2. Tayta jadhdytyslaite jadhdytysnesteelld. Ald tayté yli max. -merkinnan.

3. Sulje jadhdytyslaitteen korkki.

Kierrata jaahdytysnestetta seuraavasti:

Paina jadhdytyslaitteen etuosassa olevaa jadhdytysnesteen kierrdtyspainiketta. Se aktivoi moottorin, joka pumppaa
jadhdytysnestetta letkuihin ja hitsauspolttimeen.

Kierrata jadhdytysnestettd jarjestelmassa aina hitsauspolttimen vaihdon jalkeen.

© Kemppi 35 1921960 /2508



& KEMPPI

Master M 353, 355
Kayttoohje - Fl

3.2 Hitsauskaapelin kalibrointi

Kaapelivastus voidaan mitata ilman erillista mittauskaapelia kayttamalla sisadnrakennettua kaapelin kalibrointitoimintoa.
Tama kalibrointitoiminto on kadytettdvissa MIG-tilassa.

1.

o n & W N

®

Kytke maadoituskaapeli hitsauslaitteeseen ja tyokappaleeseen.
Irrota hitsauspistoolin kaasusuutin.

Kytke hitsauspistooli hitsauslaitteeseen.

Kytke hitsauslaite paalle.

Mene ohjauspaneelin asetuksiin ja aseta kaapelin kalibrointi paalle.

Kosketa puhdasta kohtaa tyokappaleessa lyhyesti hitsauspistoolin virtasuuttimella.

Liipaisinta ei tarvitse painaa. Liipaisimen toiminta on estetty tdssd vaiheessa.

7. Vahvista mitatut arvot ohjauspaneelissa.
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3.3 Ohjauspaneelin kaytto

Master M -ohjauspaneeli sisaltda ominaisuuksia ja toimintoja MIG-hitsaukseen. Se mahdollistaa Master M -laitteen kayton
my&s TIG- ja puikkohitsaukseen.

Yleista

1.  Asetusndytto

2. Hitsausnaytto

3. llmaisimet (katso symbolien kuvaukset alla olevasta taulukosta)
4. Muistikanavapainike (vain MIG)

>> Pikavalintapainike muistikanavanakymaan siirtymiseen
>> Pitka painallus (> 1 sekunti) avaa valintaikkunan, jossa muutetut hitsausparametrit voidaan tallennetaan
muistikanavaan
>> Muistikanavan valintaa ei ole TIG- ja puikkohitsausprosesseissa, koska kummallekin prosessille on yksi
muistikanava
5. Hitsausprosessin / toimintatilan valintapainike
>> Pikavalintapainike hitsausprosessinakymadan siirtymiseen
>> Pitka painallus (> 1 sekunti) avaa toimintatilan (MIG / TIG / Puikko) valintaikkunan
6. Liipaisimen toimintatilan valintapainike
>> Vaihtaa 2T ja 4T -liipaisintoimintatilojen valilla
>> Pitka painallus (> 1 sekunti) avaa Powerlog-asetukset (vain 4T). Powerlog-liipaisintoiminto ei ole kdytettavissa
manuaalisessa MIG-, DPulse- tai MAX-prosesseissa.
7. Weld Assist -toiminnon valintapainike
>> Pikavalintapainike Weld Assist -ndkymaan
>> Pitkd painallus (> 1 sekunti) avaa lisdainelangan ja suojakaasun asetusten saadon
8. Hitsausparametripainike
>> Pikavalintapainike hitsausparametrindkymaan siirtymiseen
9. Asetusvalikkopainike
>> Pikavalintapainike jérjestelmaasetusndakymaan siirtymiseen
10. Vasen saatonuppi
>> S3ato ja valinta
>> Saatoénupin painikkeen pitka painallus aktivoi langanajotoiminnon. Langansy&tténopeutta voidaan sadtaa
kadantamalla sdatdnuppia. Langanajotoiminto kytkeytyy automaattisesti pois paaltd, kun toimintoa ei kdyteta
vahaan aikaan tai kun hitsaus aloitetaan.
11. Oikea saatonuppi
>> Saato ja valinta.
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limaisimet

Yleishuomautus
Virhetilanne vaatii huomiota.

Huolto / korjaus

Virtalahde

Vesilaite

Korkean lampdatilan merkkivalo (ylikuumeneminen)

VRD (jannitteenalennuspiiri):
Valkoinen VRD-symboli on paalld = VRD-toiminto on padlla
Punainen VRD-symboli vilkkuu = VRD-toiminnon vika estad hitsaamisen.

@@-[{Jnfb

aCmm Kaukosaatatila (paalld/pois)
Nakymat
A. Paandkyma
B. Muistikanavat
C. Hitsausprosessit
D. Hitsausparametrit
E. Liipaisimen toimintatapa
F. Weld Assist
G. Hitsaustiedot
H. Jdrjestelmdasetukset

3.3.1 Ohjauspaneeli: Lisdainelanka- ja suojakaasuasetusten maarittaminen

Kun kdynnistat hitsauslaitteen ensimmadista kertaa tai tehdasasetusten palautuksen jalkeen, ohjauspaneeli pyytaa
maarittamaan lisdainelanka- ja suojakaasuasetukset.

@ Jos et mddiritd lisdainelanka- ja suojakaasuasetuksia, kdytettévissd on vain manuaalinen MIG-prosessi.

Valinnat tehdaan kahdella saatonupilla.
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Aloita painamalla oikeanpuoleista sdatonuppia,

Valitse:

>> Lisdainelangan materiaali (valinta tehdaan kahdella tasolla)
>> Lisdainelangan halkaisija
>> Suojakaasun tyyppi.

Tallenna asetukset muistikanavalle.

® Samaa menettelyd sovelletaan, kun yritdt valita hitsausprosessin, joka ei tue asetettua lisdainelanka- ja
suojakaasuyhdistelmdd. Aloita tdlldin langan ja kaasun mddrittdminen painamalla pitkdén Weld Assist -painiketta.
3.3.2 Ohjauspaneeli: Pdanakyma

Master M -ohjauspaneelin pddnakyma koostuu asetusndytosta ja hitsausndytosta. Nakyman sisalto riippuu
hitsausprosessista ja kdytetyista ominaisuuksista ja toiminnoista.

()

1. Muistikanava (ja lisdainelangan ja suojakaasun asetukset, jos kaytossd)
2. KaytOssad oleva hitsausprosessi
3. Asetetut hitsaustoiminnot*
4. KaytOssd oleva liipaisintoiminto
5. Langansyottonopeus
>> Arvoalue maaritelladn kdytossa olevassa hitsausohjelmassa, askel 0,1, oletusasetus = 5,0 m/min.
6. Virtajajannite

7. Dynamiikka
>> Maarittaa valokaaren oikosulkukayttaytymistd. Mita pienempi arvo sitd pehmeampi valokaari, ja vastaavasti
mitd suurempi arvo sitda karheampi valokaari. Arvoalue: -9 ... +9, oletusasetus = 0
>> MAX-prosessissa naytetaan vastaava MAX-parametrin saato
8. Hitsausjannite
>> 1-MIG-prosessissa naytetadn jannitteen hienosaatd
>> MAX-prosessissa ndytetadn vastaava MAX-parametrin saato.

Saatonupin toiminnot
Vasen saatonuppi:

* Manuaalinen MIG: Langansydtténopeuden sdatd
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+ 1-MIG: Langansyottonopeuden sdato

»  Pulssi-MIG: Langansyodttonopeuden saato

»  DPulse-MIG: Langansyottonopeuden sdato ja vaihto pulssitasojen vililla sdatdonupin painikkeella
o TIG-/ puikkohitsaus: Hitsausvirran saato.

Oikea saatonuppi:

» Manuaalinen MIG: Hitsausjannitteen ja dynamiikan saato

+ 1-MIG: Dynamiikan s&ato ja hitsausjannitteen hienosdato ja vaihto sdatojen valilla saétdonupin painikkeella
o Pulssi-MIG: Hitsausjénnitteen hienosdato

o DPulse-MIG: Hitsausjannitteen hienosaato

»  Puikkohitsaus: Dynamiikan saato.
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*Asetetut hitsaustoiminnot

Graafi Kuvaus
— Kuuma-aloitus, Powerlog ja kraatterintdytto Pois.
A Kuuma-aloitus ja kraatterintdyttd Paalla.
. Kuuma-aloitus, Powerlog (tehotasot) ja kraatterintayttd Paalla.

3.3.3 Ohjauspaneeli: Muistikanavat

MIG-hitsauksessa on kadytettdvissa 6 muistikanavaa.

(@2 3456 |
Femary channel
.

Muistikanavan valinta

Kaanna oikeanpuolesta saatonuppia valitaksesi haluttu muistikanava.

Valitse muistikanava painamalla oikeanpuoleista saaténuppia.

Muutosten tallentaminen muistikanavalle

Saada hitsausparametreja.

Paina pitkadan muistikanavapainiketta.

Katkoviivalla kehystetty kanavanumero ilmaisee, ettd asetetut hitsausparametrit poikkeavat parhaillaan aktiivisena

olevalle muistikanavalle tallennetuista:

Tallenna muutokset aktiiviseen muistikanavaan painamalla oikeanpuoleista saatonuppia tai valitse toinen kanava

kaantamalld oikeanpuoleista saatdnuppia.

3.3.4 Ohjauspaneeli: Hitsausprosessi

Hitsausprosessi valitaan Hitsausprosessinakymassa. Lisdtietoa hitsausprosesseista on kohdassa "Lisatietoja toiminnoista

ja ominaisuuksista" sivulla 50.

Pulssi- ja MAX-prosessien kdytté on mahdollista Master M 355 -laitteella.
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Hitsausprosessin valinta
Kaanna oikeanpuolesta saatdnuppia valitaksesi haluttu hitsausprosessi.

® Vain hitsausprosessi, joka tukee asetettua lisdainelangan ja suojakaasun yhdistelmdd voidaan valita. Jos
lisdainelangan ja suojakaasun asetuksia ei ole tehty, vain manuaalinen MIG-prosessi on kdytettdvissd.
Lisdainelangan ja suojakaasun asetuksia voidaan muuttaa milloin tahansa painamalla Weld Assist -painiketta
pitkédn.

Valitse hitsausprosessi painamalla oikeanpuoleista saatonuppia.

3.3.5 Ohjauspaneeli: Liipaisimen toimintatapa

Hitsauspistooleissa voi olla useita vaihtoehtoisia liipaisimen toimintatapoja (liipaisinlogiikoita). Yleisimmin kdytetyt ovat
2T ja 4T. 2T-tilassa liipaisin pidetdan painettuna hitsauksen ajan. 4T-tilassa liipaisinta painetaan ja vapautetaan kerran
hitsauksen aloittamiseksi ja toisen kerran sen lopettamiseksi. Lisatietoa liipaisimen toimintatavoista on kohdassa
"Liipaisintoiminnot" sivulla 53.

Vaihtaminen 2-T ja 4-T liipaisintoimintatilojen valilla

Paina liipaisimen toimintatilan valintapainiketta.

Powerlog-toiminnon valitseminen
Powerlog-toiminto ei ole kdytéssd manuaalisessa MIG-, DPulse- ja MAX-prosesseissa.

Paina pitkaan liipaisimen toimintatilan valintapainiketta.

Valitse, kdytetdankd 2 vai 3 tehotasoa kaantamalla ja painamalla oikeanpuoleista saatonuppia.
Aseta padanakymassa langansyottonopeus, hitsausjannitteen hienosaato ja dynamiikka kullekin tasolle.

>> Voit vaihtaa jannitteen hienosaddon ja dynamiikan saddon valilla painamalla oikeaa saaténuppia.
>> Voit vaihtaa tehotasojen valilla painamalla vasenta saatonuppia.

Vihje: Voit asettaa Powerlog-toiminnon pois paalta ja aktivoida 2T-tilan painamalla liipaisimen toimintatilan
valintapainiketta.

3.3.6 Ohjauspaneeli: Weld Assist

Weld Assist on ohjattu toiminto hitsausparametrien helppoa valintaa varten. Toiminto opastaa kayttdjan vaihe kerrallaan
lépi vaadittavien parametrien valinnan ja esittaa valinnat havainnollisessa, yleistajuisessa muodossa. Weld Assist -
toiminnossa valinnat tehdaan kahdella saatonupilla.

Weld Assist -toimintoa voidaan kdyttdd MIG-hitsauksessa.

© Kemppi 1921960/ 2508



v KEMPPI

Master M 353, 355
Kayttdohje - Fl

® Valittuina olevat lisdainelangan ja suojakaasun tiedot ndytetddn ja niitd kdytetddn perustana Weld Assist -

toiminnossa. Tarvittaessa lisdainelangan ja suojakaasun asetuksia voidaan muuttaa painamalla Weld Assist -
painiketta pitkddn.

Paina ensin Weld Assist -toiminnon valintapainiketta avataksesi nakyman ja paina sitten oikeanpuoleista
saatonuppia jatkaaksesi valintoihin.

Valitse:

>> Materiaalin paksuus (1...10 mm). (PG-hitsausasennossa materiaalin enimmadispaksuus on 3 mm.)

Material thickn

11.2mme

>> Liitostyyppi: paittdisliitos / nurkkaliitos / reunaliitos / limiliitos / T-liitos / putkiliitos / putki-levy-liitos.

2.0 mm

Jaink type

AR T-JOINT»

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

3.0 mm (T-JOINT

.TI Position
l}y EFI_ FE FC FE FF P

Weld Assist antaa suosituksen naitd varten:

>> Langansyottonopeus
>> Virta

>> Jannite
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Vahvista Weld Assistin suosittamat hitsausasetukset tallentamalla ne muistikanavalle.

Vihje: Voit siirtyd Weld Assist -toiminnossa vaihe kerrallaan taaksepdin painamalla vasenta saaténuppia

Kun suositellut arvot on tallennettu, ne otetaan automaattisesti kayttoon. Kaikkia Weld Assist -toiminnolla asetettuja
parametreja voidaan muuttaa tavalliseen tapaan.

3.3.7 Ohjauspaneeli: Hitsausparametrit

Hitsausparametrit ovat hitsausprosessikohtaisia, ja ne ovat nakyvissa ja saddettdvissa sen mukaisesti. Hitsausprosessin
valinta perustuu aktiivisena olevaan muistikanavaan ja sen asetuksiin.

Hitsausparametrien sadtaminen
Kaanna oikeanpuoleista sadatonuppia valitaksesi haluttu hitsausparametri.
Paina oikeanpuoleista sddtdnuppia valitaksesi hitsausparametri sdddettavaksi.
Kaanna oikeaa saatonuppia saataaksesi hitsausparametria.
>> Sdddettdvasta parametrista riippuen, katso lisdtietoja myos alla olevasta hitsausparametritaulukosta.

Vahvista uusi asetusarvo / valinta painamalla oikeanpuoleista sddténuppia.
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Hitsausparametrit

MIG ja 1-MIG -hitsausparametrit

Tdissd luetellut parametrit ovat sdddettévissd prosesseilla manuaalinen MIG ja 1-MIG.

Jalkivirta

-30..430
Oletusarvo =0

Jalkivirta-asetus vaikuttaa langan
pituuteen hitsin lopussa, jotta lanka ei
esimerkiksi pysahtyisi liian lahelle
hitsisulaa. Tdma mahdollistaa samalla
optimaalisen langan pituuden seuraavan
hitsin alkuun.

Aloitushidastuksen taso

10..90 % / AUTO, askel 1

Aloitushidastus maarittad
langansydtténopeuden ennen
valokaaren syttymista eli ennen kuin
lisdainelanka on kosketuksissa
tyokappaleen kanssa. Kun valokaari
syttyy, langansydtténopeus vaihtuu
automaattisesti kayttajan asettamalle
tasolle. Aloitushidastustoiminto on aina
kaytossa.

Etukaasu

0,0..995s/AUTO, askel 0,1
0,0 = Pois

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
virtaus kdynnistyy ennen valokaaren
syttymista. Tama varmistaa sen, ettei
metalli joudu kosketuksiin ilman kanssa
hitsauksen alkuvaiheessa. Kayttdja
maarittda etukaasuajan pituuden.
Kaytetddn kaikille metalleille, mutta
erityisesti ruostumattomalle terdkselle ja
titaanille.

Jalkikaasu

0,0..99s/AUTO, askel 0,1
0,0 =Pois

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
virtaus jatkuu, kun valokaari on
sammunut. Varmistaa, ettei kuuma hitsi
joudu kosketuksiin ilman kanssa sen
jalkeen, kun valokaari on sammunut.
Tama suojaa hitsid ja myos elektrodia.
Kaytetadn kaikille metalleille. Erityisesti
ruostumaton terds ja titaani edellyttavat
pitkia jalkikaasuaikoja.

1-MIG-hitsausparametrit

Tdissd luetellut parametrit ovat scdddettdvissd 1-MIG-prosessilla.

Kuuma-aloitus

Paalla/Pois
Oletusarvo = Pois

- Kuuma-aloituksen taso

-40 ... 4100 %, askel 1
Oletusarvo = +40 %

- Kuuma-aloituksen aika

0,1..10,05s,askel 0,1
Oletusasetus =1,2's

Hitsaustoiminto, joka kdyttda hitsin
alkuvaiheessa suurempaa tai pienempaa
langansydtténopeutta ja hitsausvirtaa.
Kuuma-aloituksen jalkeen virta asettuu
normaalille hitsausvirtatasolle. Toiminto
helpottaa hitsauksen alkua varsinkin
alumiinimateriaaleja hitsattaessa. Kuuma-
aloituksen taso ja aika (vain 2T-
liipaisintilassa) ovat kdyttdjan ennalta
maaritettdvissa.
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Kraatterintaytto

paalla/Pois
Oletusarvo = Pois

- Kraatterintdyton aloitustaso

10 ... 150 %, askel 1
Oletusarvo = 100 %

- Kraatterintdyton kesto

0,1..10,0 s, askel 0,1
Oletusarvo=1,05s

- Kraatterintdyton lopetustaso

10 ... 150 %, askel 1
Oletusarvo = 10 %

- Kraatterintdyton 4T-ajastus

paalld/Pois

Suurella teholla hitsattaessa hitsin
loppuun muodostuu tavallisesti kraatteri.
Kraatterintdyttd-toiminto laskee
hitsaustehoa / langansyottdnopeutta
hitsaustyon lopussa, jolloin kraatteri
voidaan tayttaa alhaisella tehotasolla.
Kraatterintdyton kesto,
langansydttdnopeus ja jénnite ovat
kayttdjan ennalta madritettdvissa.
Kraatterintdyton aloitustaso ei voi olla
pienempi kuin kraatterintdyton
lopetustaso.

Kun 4T-ajastin on paalla, liipaisimen
vapauttaminen kraatterin taytdn aikana ei
lopeta hitsausta.

Touch Sense Ignition -sytytys

Pois/Paalla
Oletusarvo = Pois

Touch Sense Ignition (TSI) -sytytys
vahentaa roiskeita ja vakauttaa
valokaaren valittdmasti sytytyksen
jalkeen.

WiseFusion

Pois/Paalla
Oletusarvo = Pois

WiseFusion-toiminto sdatda valokaaren
pituutta adaptiivisesti, jolloin valokaari
pysyy optimaalisen lyhyend ja
fokusoituna. Lisatietoa on kohdassa
"WiseFusion-toiminto" sivulla 54.

(Ei kdytettavissa MAX Cool, MAX Speed ja
MAX Position -prosessien kanssa.)

Pulssi- / DPulse- / MAX Position -hitsausparametrit (ei saatavana Master M 353:ssa)

Tdssd luetellut parametrit ovat séddettcvissd pulssi- ja MAX Position -hitsausprosesseilla MIG- ja 1-MIG-hitsausparametrien
lisciksi. Lisdtietoja hitsausprosesseista on kohdassa "Lisctietoja toiminnoista ja ominaisuuksista” sivulla 50.

Pulssivirran %

-10...15%
Oletusarvo =0 %

Pulssivirta suhteessa pohjavirtaan pulssi-
ja kaksoispulssihitsauksessa.

DPulse-taajuus

04...80Hz
Oletusarvo =2 Hz

DPulse-suhde

10..90 %
Oletusarvo =35 %

Kaksoispulssin taajuuden ja ajan
prosenttiosuuden saato.
Pulssisuhde-parametrilla sdadetaan
ensimmaistd pulssitasoa. Kun
pulssisuhteeksi on asetettu 35 %, toisen
pulssitason suhde on 65 %.

Huomio: Langansyottonopeutta ja
jannitteen hienosdatda saddetdan
padndkymadssa.

MAX Position -taajuus

-05...05Hz
Oletusarvo =0 Hz

MAX Position -prosessin taajuuden saato.
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3.3.8 Ohjauspaneeli: Jarjestelmaasetukset

Asetusten muuttaminen

Kaanna oikeanpuoleista sadatonuppia valitaksesi halutun asetusparametrin.

Paina oikeanpuolesta sadtonuppia valitaksesi asetusparametrin sadadettavaksi.

Kaanna oikeanpuolesta sdatdnuppia valitaksesi halutun asetusarvon.

>> Riippuen saddettavasta asetusparametrista, katso lisatietoja alla olevasta asetustaulukosta.

Vahvista uusi asetusarvo / valinta painamalla oikeanpuoleista saaténuppia.

Asetukset

Parametri

Kaukosaadin

Kaukosaatimen valinta

Kaukosaatétila

Kaukosaadon minimi

Kaukosaadon maksimi

Kaapelin kalibrointi
(vain MIG)

Jaahdytyslaite

Parametrin arvo

Paalla/Pois
Oletusarvo = Pois

Kasikaukosaadin / Pistoolikaukosaadin
Oletusarvo = Kasikaukosaadin

Langansydtténopeus / Muistikanava
Oletusarvo = Langansydtténopeus

Madritelldan kdytossd olevassa
hitsausohjelmassa

Maéritelldan kéytdssa olevassa
hitsausohjelmassa

Aloita / Peruuta

Pois/Auto/Paalla
Oletusarvo = Auto

Kuvaus

Valitse, kdytetadnko kaukosaadinta.
Huomio: Téma asetus ei vaikuta HR55-
kaukosaatimeen, eikd HR55-kaukosaadin
vaikuta tahan asetukseen.

Huomio: Téma asetus ei vaikuta HR55-
kaukosdatimeen, eikd HR55-kaukosaadin
vaikuta tdhan asetukseen.

Tama madrittad sen, mita kaukosaatimella
saddetdan tai vaihdetaan: parametria vai
muistikanavaa (kaukosddtokanavat: 1..5).
Huomio: Jos myds HR55-kaukosaadin on
liitetty, tdssa valittua parametria ei voi
sddtdd HR55-kaukosaatimella.

Minimi- ja maksimirajat
langansyottonopeuden etdsaadolle.

Edellisen kalibroinnin tiedot ndytetdan
myds. Lisatietoja kaapelin kalibroinnista
on kohdassa "Hitsauskaapelin kalibrointi"
sivulla 36.

Kun "P&aalla" on valittuna,
jadhdytysnestettd kierrdtetadn
jarjestelmassa jatkuvasti, ja kun "Auto” on
valittuna, jadhdytysnestetta kierratetaan
jarjestelmassa vain hitsauksen aikana.
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Jaksoajastin

- Jakson kaariaika

- Jaksotauotus

- Jakson taukoaika

Langan irrotus

Valisyottolaite

Kaaren verifiointi

Hitsaustietojen ndyton kesto

Langanajon turvatoiminto
(vain MIG)

Kaasuvahti (ei saatavana Master M
353:ssa)

Jannitteen nayttd

Langanajo

Kaasutesti

Kieli

Paalla/Pois
Oletusarvo = Pois

00..600s
Oletusarvo=2,05s

Paalla/Pois
Oletusarvo = Pois

0,1..3,0s,askel 0,15
Oletusarvo=0,1s

Pois/Paalla
Oletusarvo = Pois

Vélisyottolaitemalli / Pois
Oletusarvo = Pois

Pois, 1 ... 365
Oletusasetus = Pois

0..10s, askel 1
Oletusarvo=5s

Pois/Paalla
Oletusarvo = Paalla

pPaalla/Pois
Oletusarvo = Pois

Kaarijannite / Napajannite
Oletusarvo = Kaarijannite

0.5 .. 18.0 m/min
Oletusarvo = 5.0 m/min

0...605s
Oletusarvo =20

Kaytettavissd olevat kielet

Hitsaustoiminto, joka tuottaa
automaattisesti ennalta madritetyn
pituisen hitsin tai hitseja. Lisdtietoa on
kohdassa "Jaksoajastin” sivulla 50.

Langan irrotus -toiminto estda
lisdainelankaa tarttumasta
virtasuuttimeen hitsin lopussa.

Mikali yhteensopiva vélisyottolaite on
kytkettynd, valitse kyseinen valisyottolaite
luettelosta.

Yhteensopivat vélisyottolaitteet:
SuperSnake GTX 10 m, 15m, 20 m, 25 m,
Binzel PP401D, Binzel PP36D.

Huomio: Parhaan mahdollisen
hitsaustuloksen saavuttamiseksi
kaytettdessa pulssi- ja MAX-
hitsausprosesseja valisyottolaitteen
kanssa, suositeltava valisydttdkaapelin
maksimipituus on 10 metrid (SuperSnake
GTX 10 m). Tdma suositus perustuu 5
metrin hitsauspistoolin kaapelin ja 15
metrin maadoituskaapelin kdyttoon
yhdessa valisyottolaitteen kanssa.
Joissakin tapauksissa on mahdollista
hitsata pulssi- ja MAX-hitsausprosesseilla
15 metrin valiisyottolaitteella, mutta
silloin suositellaan koehitsausta.

Tama maarittad pdivien lukumaaran
seuraavaan laitteen verifioinnin
muistutukseen.

Tama madrittad kuinka kauan
hitsaustietojen yhteenveto ndytetdan
kunkin hitsaustapahtuman jalkeen.

Kun "Paalld", eikd valokaari syty,
lisdainelankaa syotetddn 5 cm. Kun "Pois",
lisdainelankaa syotetddn 5 m.

Kaasuvahti estaa hitsauksen ilman
suojakaasua.

Tama maarittdd kumpi ohjauspaneelin
ndytolld ndytetadn, kaari- vai napajannite.

Ajaa lisdainelankaa eteenpdin (ilman
valokaarta).

Testaa suojakaasun virtauksen ja
puhdistaa kaasulinjan.
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PIN-koodi Paalla/Pois 4-numeroinen PIN-koodi parametrien ja
asetusten lukitsemiseen. PIN-lukitus ei
estd hitsaamista, Powerlog-toiminnon
tehotasojen selaamista eika
muistikanavan valintaa.

Demoaika (ei saatavana Master M Pois/Paalla Demoaikaominaisuus mahdollistaa

353:s5a) valinnaisten hitsausominaisuuksien ja -
toimintojen kokeilemisen ilman lisenssia
rajoitetun ajan. Kokonaisdemoaika on
kolme tuntia. Demoaika kuluu vain, kun
hitsaat hitsaustoiminnolla, johon sinulla
eiole lisenssid. Kun demoaika on paalla,
jaljelld oleva aika nakyy naytossa.

Laitetiedot Nayttaa laitteen kayttdon liittyvia tietoja.
Tehdasasetusten palautus Nollaa/Peruuta Palauttaa tehdasasetukset. Huomaa, ettd
Oletusarvo = Peruuta kaaren verifiointi -parametrin arvo

nollautuu myos.

3.3.9 Ohjauspaneeli: Hitsaustiedot

Jokaisen hitsaustapahtuman jalkeen ndytetadn yhteenveto hitsista lyhyesti. Vaihtaaksesi hitsaustietojen ndyton kestoa,
katso ohjeet taalta "Ohjauspaneeli: Jarjestelmdasetukset” sivulla 47.
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3.4 Lisatietoja toiminnoista ja ominaisuuksista

Tama osio kokoaa yhteen joitain Master M -laitteen toimintoja ja ominaisuuksia, ja kuinka niita kaytetaan.

341 1-MIG

1-MIG on MIG/MAG-hitsausprosessi, jossa jdnnite madritetddn automaattisesti, kun sadadat langansyottonopeutta.
Jannite lasketaan kdytdssa olevan hitsausohjelman perusteella. Prosessi soveltuu kaikille materiaaleille, suojakaasuille ja
hitsausasennoille.

3.4.2 Demoaika

Ei saatavana Master M 353:ssa.
Demoaikaominaisuus mahdollistaa MAX-hitsausohjelmistojen ilmaisen kokeilun.

Kokonaisdemoaika on kolme tuntia. Demoaika kuluu vain, kun hitsaat hitsaustoiminnolla, johon sinulla ei ole lisenssia.
Kun demoaika on paall, jéljelld oleva aika nakyy ndytossa.

Kokeiltavissa olevat ohjelmistot:

«  MAX Cool
>> Lisatietoa on kohdassa "MAX Cool -prosessi" seuraavalla sivulla.
«  MAX Speed

>> Lisdtietoa on kohdassa "MAX Speed -prosessi" sivulla 52.
»  MAX Position
>> Lisdtietoa on kohdassa "MAX Position -prosessi" sivulla 52.

Demoaikaominaisuus voidaan kytked paalle ja pois taalla: "Ohjauspaneeli: Jarjestelmdasetukset” sivulla 47.
Oletusarvoisesti demoaika on pois paalta.

Kun demoaika paattyy, ominaisuuksia ei voi enda kayttaa ilman lisenssia. Jos haluat jatkaa valinnaisten ominaisuuksien
kayttod, sinun on ostettava niille lisenssit.

3.4.3 Jaksoajastin

Jaksoajastin on hitsaustoiminto, joka tuottaa automaattisesti tietynkestoisen hitsin tai hitseja yhdella hitsauspistoolin
liipaisimen painalluksella. Toimintoa voidaan kayttaa esimerkiksi tasaisen hitsauslaadun takaamiseksi, kun luodaan yksi
yksittdinen hitsi (A) tai katkohitsi (B), tai helppoon silloitushitsien tekemiseen alhaisella immd&ntuonnilla.

A ] B

H

>> Ottaaksesi jaksoajastimen kdyttdon, mene jarjestelmaasetusndakymaan ja aseta jaksoajastin paalle.
>> Kun jaksoajastin on asetettu padlle, jakson kaariaika (hitsin kesto) voidaan asettaa.

Kun asetetaan ainoastaan jakson kaariaika, syntyy vain yksi yksittdinen hitsi. Katkohitsiominaisuus otetaan kayttoon
asettamalla myos jakson taukoaika.

>> Asettaaksesi jaksoajastimen katkohitsiominaisuuden pdalle, mene jarjestelmaasetusnakymaan ja aseta
jaksoajastin sekd jaksotauotus paalle. Taman jalkeen voit madritelld jakson taukoajan (tauon kesto ennen
seuraavaa hitsia).
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Jaksoajastimen kanssa hitsin aloitus- ja lopetustoiminnot kuten etukaasu, jdlkikaasu, nousuvirta, kuuma-aloitus,
aloitushidastus seka kraatterintdyttd ovat kdytettdvissa ja saddettavissa valitun hitsausprosessin mukaisesti. Huomaa,
ettd ndiden toimintojen kdyttd jaksoajastimen kanssa vaikuttaa lopulliseen hitsin kestoon ja etta jakson kaariaika-asetus
ei sisalla naita.

3.4.4 Pulssihitsaus

Ei saatavana Master M 353:ssa.

Pulssi

JL

Pulse eli pulssihitsaus on automaattinen MIG/MAG-hitsausprosessi, jossa virta vaihtelee pohjavirran ja pulssivirran valilla.
Pulssihitsauksen etuja ovat suurempi hitsausnopeus ja hitsiaineentuotto kuin lyhytkaarihitsauksessa, matalampi
lammontuonti kuin kuumakaarihitsauksessa, roiskeeton sekakaari ja tasainen hitsausjalki. Pulssiprosessi soveltuu
kaikkeen asentohitsaukseen. Se soveltuu erinomaisesti alumiinin ja ruostumattoman terdksen hitsaukseen, varsinkin kun
hitsattava materiaali on ohutta.

>> Ota pulssihitsaus kayttoon painamalla hitsausprosessin valintapainiketta ja valitsemalla Pulse.
>> Pulssihitsausparametrit ovat nyt saadettavissa. Lisdtietoja pulssiparametreista on kohdassa Ohjauspaneeli:
Hitsausparametrit.

DPulse (kaksoispulssi)

'l

DPulse eli kaksoispulssihitsaus on MIG/MAG-pulssihitsausprosessi, jossa on kaksi erillistd tehotasoa. Hitsausteho
vaihtelee ndiden kahden tason vililla. Molempien tasojen parametreja sdddetddn itsendisesti.

>> Ota DPulse kaytt6on painamalla hitsausprosessin valintapainiketta ja valitsemalla DPulse.

>> Voit sdataa langansyottonopeutta ja hienosdatod paanakymassa.
>> S3dddd kaksoispulssin taajuutta ja pulssisuhdetta hitsausparametrindkymaéssa.

3.4.5 MAX Cool -prosessi

Saatavana lisdominaisuutena Master M 355 -laitemalliin.

MAX Cool on MIG/MAG-lyhytkaariprosessi pohjapalko- ja ohutlevyhitsaukseen. Se on tdysin virtaohjattu hitsausprosessi.
MAX Cool -prosessi ei vaadi erillisen jannitteentunnistuskaapelin kayttoa.

MAX Cool -prosessi soveltuu kaikille hitsausasennoille ja tuottaa tasaisen valovalokaaren vahentden roiskeita.

>> Ota MAX Cool -prosessi kdyttoon painamalla ohjauspaneelin hitsausprosessin valintapainikettan ja valitsemalla
MAX Cool.

>> Saada langansyottonopeutta kdantamalld vasenta saatonuppia paddnakymaésséd. Naytossa nakyy myos saadon
vaikutus levyn paksuuteen.

>> Voit hienosaatda lammontuontia kddntamalla oikeanpuoleista sédténuppia paanakymaéssa.
MAX Cool tukee seuraavia lisdainelangan ja suojakaasun yhdistelmia:

« Fe-umpilanka & Ar + 8...25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
+ Fe-umpilanka & CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Ss-umpilanka & Ar + 2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
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e CuSi3 &Ar (1,0 mm)
e CuAl8 & Ar (1,0 mm).

3.4.6 MAX Position -prosessi

Saatavana liséominaisuutena Master M 355 -laitemalliin.

MAX Position on MIG/MAG-hitsausprosessi, joka on optimoitu pystypienan hitsaukseen (asento: PF). MAX Position -
prosessi vaihtaa automaattisesti kahden erillisen tehotason vililla. Tehotasot voivat kdyttdd samaa hitsausprosessia tai
kahta eri hitsausprosessia.

>> Ota MAX Position -prosessi kdyttdon painamalla ohjauspaneelin hitsausprosessin valintapainiketta ja
valitsemalla Max Position. Voit sddtaa MAX Position -taajuutta hitsausparametrindkymadssd. Tehotasojen suhde
on esiasetettu.

>> Saataaksesi keskimadraista langansyottonopeutta, kdanna ohjauspaneelin vasenta saatonuppia paandkyméssa.
Naytdssa nakyy myos saadon vaikutus materiaalin paksuuteen.

>> Voit saataa jannitteen hienosaatoa kadntamalla oikeanpuoleista sadtonuppia paanakymassa.

MAX Position tukee seuraavia lisdainelangan ja suojakaasun yhdistelmia:

« Fe-umpilanka & Ar + 18% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Fe-umpilanka & Ar + 8% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« FeMC&Ar+18% CO, (1,2 mm)

« Ss-umpilanka & Ar + 2% CO, (1.0 mm, 1.2 mm)
o AlMg & Ar (1,0 mm, 1,2 mm)

MAX Position tukee seuraavia perusmateriaalin paksuuksia:
e 3.12mm.
MAX Position hyddyntdd myds muita hitsausprosesseja (materiaalista riippuen):

* Fe &Fe MC: 1-MIG (pienilla tehoilla) ja pulssi-MIG (suurilla tehoilla)
o Ss &Al: Pulssi-MIG (kaikilla tehoalueilla)

3.4.7 MAX Speed -prosessi

Saatavana liséominaisuutena Master M 355 -laitemalliin.

MAX Speed -prosessi on pulssi-MIG/MAG-hitsausprosessi. Se lisda kuljetusnopeutta ja pienentdaa lammontuottoa
muokkaamalla perinteisia MIG/MAG-valokaaria.

MAX Speed -prosessi soveltuu terdsten ja ruostumattomien terdsten hitsaukseen pddasiassa PA- ja PB-hitsausasennoissa.
Se soveltuu yli 2,5 mm:n levyn paksuuksille, ihanteellinen levyn paksuus on noin 6 mm.

MAX Speed -prosessi toimii kuumakaarialueella. Hitsausvirta pulssitetaan vakiotaajuudella ja amplitudilla. Valokaaren
pituutta sdadetdan jannitteelld. MAX Speed -prosessin matala-amplitudinen pulssitus mahdollistaa tehokkaan lisdaineen
siirtymismuodon pienemmalld langansyottonopeudella verrattuna perinteiseen MIG/MAG-kaareen. Hitsaaja ei erota
pulsseja.

>> Ota MAX Speed -prosessi kdytéon painamalla ohjauspaneelin hitsausprosessin valintapainiketta ja valitsemalla
MAX Speed. Voit saatdd MAX Speed - taajuutta pddnakymassa. MAX Speed - taajuuden arvoalue on 100 ... 800
Hz, askel 10 Hz, oletusasetus 300 Hz.

>> Sadda langansyoéttonopeutta kdantamalld vasenta saaténuppia paddndkymaéssad. Naytossa nakyy myds saadon
vaikutus materiaalin paksuuteen.

>> Voit sdataa jannitteen hienosaatoa kadntamalla oikeanpuoleista sadtonuppia padnakymdassa.

MAX Cool tukee seuraavia lisdainelangan ja suojakaasun yhdistelmia:
« Fe-umpilanka & Ar + 18% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

« Fe-umpilanka & Ar + 8% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e Fe MC&Ar+18% CO, (1,2 mm)
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« Ss-umpilanka & Ar + 2% CO, (1,0 mm, 1,2 mm).

3.4.8 Liipaisintoiminnot

Voit vaihtaa 2T- ja 4T-liipaisintoimintatavan valilla painamalla ohjauspaneelin liipaisimen toimintatilan valintapainiketta.

2T

2T-tilassa valokaari syttyy painamalla liipaisinta. Liipaisimen vapauttaminen sammuttaa valokaaren.

v A

4T

4T-tilassa liipaisimen painaminen kdynnistaa etukaasun sy6ton ja sen vapauttaminen sytyttda valokaaren. Liipaisimen
painaminen uudelleen sammuttaa valokaaren. Liipaisimen vapauttaminen sammuttaa jélkikaasun.

VA VA

Powerlog-liipaisintoiminto

Powerlog-liipaisintoiminnon avulla kdyttdja voi vaihtaa kahden tai kolmen eri tehotason vililla. Powerlog-tilassa
liipaisimen painaminen kdynnistda esikaasun, ja liipaisimen vapauttaminen sytyttda valokaaren. Liipaisimen nopea
painallus hitsauksen aikana vaihtaa tasojen vililld (viimeiseksi madritellyn tehotason jélkeen valitaan ensimmadinen taso).
Liipaisimen pitkd painallus milld tahansa tasolla hitsauksen aikana katkaisee valokaaren.

VA v VA

Ota Powerlog-tila kdyttd6n painamalla pitkdan liipaisimen toimintatilan valintapainiketta ja valitsemalla, kdytetdanko 2
vai 3 tehotasoa. Aseta toiminnon tehotasot. Kullekin tasolle sddadettavissa olevat parametrit ovat:

« Langansyottonopeus
« Jannite / Hienosaato
»  Dynamiikka.

@ Powerlog-liipaisintoiminto ei ole kdytettdvissd manuaalisessa MIG-, DPulse- tai MAX-prosesseissa.

@ Powerlog-liipaisinlogiikkaa ei voi kdyttéd yhdessd kaukosddtimen kanssa. Mikdli Powerlog-muistikanava valitaan,
kun kaukosdddin on kéytdssd, liipaisinlogiikka vaihtuu automaattisesti pelkkddn 4T-tilaan.
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3.4.9 WiseFusion-toiminto

Ei saatavana Master M 353:ssa.

WiseFusion-toiminto sddtaa valokaaren pituutta adaptiivisesti, jolloin valokaari pysyy optimaalisen lyhyend ja
fokusoituna. WiseFusion-toiminto lisda hitsausnopeutta ja tunkeumaa ja véahentda lammontuontia. WiseFusion-
toimintoa voidaan kayttaa kaikilla tehoalueilla (lyhytkaari, sekakaari ja kuumakaari). WiseFusion on yhteensopiva 1-MIG-
ja pulssihitsausprosessien kanssa. (Ei kdytettavissa MAX Cool, MAX Speed ja MAX Position -prosessien kanssa.)

>> Ottaaksesi WiseFusion-toiminnon kayttoon, mene ohjauspaneelin hitsausparametrindkymaan.

>> Saataaksesi langansyottonopeutta, kddnna ohjauspaneelin vasenta sadtonuppia padnakymassa.
>> Saatdaksesi hitsauksenaikaista lammdntuontia, kdadnna ohjauspaneelin oikeanpuoleista saatonuppia

paanakymassa.

Lisdtietoja Wise-tuotteista on sivustolla www.kemppi.com.

3.4.10 Weldkye ja DCM (valinnainen)

Kempin WeldEye-hitsaushallintaohjelmisto on kdytettavissa myds Master M -laitteen kanssa. Tata varten tarvitset DCM
(Digital Connectivity Module) -lisélaitteen. DCM kytketddn suoraan Master M -laitteen ohjausliiténtddan DCM-lisélaitteen
mukana toimitettavilla kaapeleilla ja adaptereilla.

Lisatietoja DCM-laitteen asennuksesta ja kdytosta [0ydat taalta: userdoc.kemppi.com (DCM/WeldEye).

WeldEye - universaali hitsauksen hallintaohjelmisto

WeldEye on ensiluokkainen tytkalu ja sailytyspaikka, jossa hitsausasiakirjat pysyvét jarjestyksessa. WeldEye on
universaali ratkaisu hitsaustuotannon hallintaan.

WeldEye-ohjelmiston moduulirakenne koostuu useista hyddyllisista toiminnoista, jotka palvelevat monien
teollisuudenalojen tarpeita ja helpottavat hitsaukseen liittyvien tehtdvien hoitamista.

» Hitsausohjeet
>> Tarkeimpien hitsausstandardien mukaisten hitsausohjeiden, menetelmakoepdytakirjojen ja hitsausohjeiden
mallien hallinta ja digitaalinen kirjasto.
» Henkil6sto ja patevyydet
>> Koko henkildstdn (hitsaajat ja tarkastajat) patevyystodistusten hallinta ja uusiminen.
« Laadunhallinta
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>> Laadunvarmistustoiminnot, joissa automaattisesti kerattyja digitaalisia hitsaustietoja verrataan digitaalisiin
hitsausohjeisiin ja patevyyksiin.
» Hitsauksen hallinta
>> Dokumenttirekisteri ja toiminnot hitsausprojektien kattavaan dokumentointiin ja hallintaan.

Lisatietoa WeldEye-palvelusta on sivustolla www.weldeye.com.
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3.5 Kaukosaatimen HR43/HR40 kayttd

Kaukosaadin HR40 tai HR43 otetaan kdyttdon ohjauspaneelin asetuksista ("Ohjauspaneeli: Jarjestelmaasetukset"”
sivulla 47).

® Langansydtténopeuden kaukosdddén minimi- ja maksimiarvot vaikuttavat myds kaukosdddén herkkyyteen.

Kaukosaadin HR43

HR43-kaukosaatimen sadtdnupin toiminto perustuu valittuun hitsausprosessiin ja on sama kuin ohjauspaneelin
vasemman saatonupin.

Saada hitsausparametria kaantamalla kaukosaatimen saatonuppia.
MIG/MAG-tilassa: Ohjauspaneelin asetuksista voidaan saddettavaksi parametriksi valita langansyttonopeus tai

muistikanava.

Kaukosaadin HR40

HR40-kaukosaatimen sadtdnuppien toiminnot perustuvat valittuun hitsausprosessiin ja ovat samat kuin ohjauspaneelin
kahden saaténupin.

MIG/MAG-tilassa: Ohjauspaneelin asetuksista voidaan valita saddettdvaksi parametriksi langansy&ttonopeus tai
muistikanava. Kun kaukosaatétilaksi on valittu 'kanava', vain kaukosdatimen vasen saatonuppi on kdytossa.
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3.6 Kaukosaatimen HR55 kayttod

Kun HR55-kaukosdadin on kytketty, se on automaattisesti kdytossa.

Valinnaisella HR55-kaukosaatimelld voit vaihtaa muistikanavaa ja saataa langansyotténopeutta, hitsausvirtaa ja
hitsausjannitetta tai tehda jannitteen hienosaatda kaytossa olevasta hitsausprosessista ja Master M -laitteen tukemista
ominaisuuksista riippuen.

1. LCD-néyttd

>> Nayttaad saddettdvan parametrin tiedot ja ilmoittaa mahdollisesta hitsausjarjestelman virhetilanteesta.
2. Plus/miinus (+/-) -painikkeet

>> Vaihtaa parametrin arvoa.
3. Vasen/oikea -nuolipainikkeet

>> Vaihtaa sdaddettavaa parametria/nakymaa.

Kaukosdatimen ndyton osat

a b

\

a. Prosessin ja/tai valitun muistikanavan tiedot (prosessi on merkitty yhdella kirjaimella: M = MIG/MAG, t=TIG, S =
Puikkohitsaus)

b. MIG/MAG: Langansydttonopeuden ja hienosddddn merkinnat

c. Saaddettdvdn parametrin arvo (tai virheilmaisin)

d. Saddettavan parametrin yksikko

Kun parametria sdddetdaan kaukosdatimelld, eika saddetty arvo vastaa enda kaytdssa olevalle muistikanavalle tallennettua
arvoa, muistikanavanumero esitetdan ndytélla ilman muistikanavasymbolin laatikkoa sen ympérilld (vain MIG/MAG):

_}

Kaukosadatimen nakymat ja kadytto

Vaihda nakymien valilld painamalla vasen/oikea-nuolipainikkeita.
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Muistikanavandakyma (vain MIG/MAG): Muistikanavaa vaihdetaan painamalla +/- -painikkeita. +/- -painikkeen
pitka painallus selaa arvoja nopeammin.

Prosessin valintandkyma: Téssa voidaan valita MIG/MAG-hitsauksen, TIG-hitsauksen ja puikkohitsauksen valilla.
Hitsaustehondkyma: Riippuen kdytdssa olevasta hitsausprosessista, +/- -painikkeilla sdddetaan
langansyottdnopeutta tai virtaa. +/- -painikkeen pitka painallus selaa arvoja nopeammin.

Jannite / Hienosdato -nakyma: Riippuen kdytossa olevasta hitsausprosessista, +/- -painikkeilla hienosdadetadn
jannitetta tai hitsausprosessikohtaista parametria. +/- -painikkeen pitka painallus selaa arvoja nopeammin.
Oikeanpuoleisen nuolindppdimen pitka painallus vaihtaa eri parametrien valill3, jos kdytettavissa.

Turvalukitus: Painamalla nuolindppédimia vasemmalle/oikealle samanaikaisesti 2 sekunnin ajan, laitteen
turvalukitus voidaan ottaa kdyttoon ja poistaa kaytosta.

Vasemman nuolipainikkeen pitka painallus tallentaa saddetyt arvot kdytdssa olevalle muistikanavalle.

®

Kun MIG-hitsauspolttimen kaukosdddintd kdytetédn muistikanavan vaihtamiseen tai langansydtténopeuden
sddtdmiseen, vastaava toiminto ei ole kdytdssd HR55-kaukosddtimelld.
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3.7 Napaisuuden vaihtaminen

Napaisuus on vaihdettava TIG-hitsausta varten. Myds jotkin lisdainelangat vaativat napaisuuden vaihtamista. Tarkista
suositeltu napaisuus lisdainelangan pakkauksesta.

A Ennen kuin kdsittelet sdhkéosia, varmista, ettd hitsauslaite on irrotettu verkkovirrasta.

Tarvittavat tyokalut:

17 mm

1. Sammuta hitsauslaite ja irrota se verkkovirrasta.
2. Avaa langansyottokotelon luukku.

3. lIrrota napojen kumisuojat.

A Ole varovainen kdsitellessdsi séhkoéosia.

4.

5. Kytke kaapelit napoihin napaisuussuosituksen mukaisesti.
6. Laita aluslevyt ja pultit takaisin paikoilleen. Kiristd 17 Nm momenttiin.

7. Kiinnitd napojen kumisuojat takaisin paikalleen.
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3.8 Master M -laitteiston nostaminen

A Jos kdrryyn on asennettu kaasupullo, ALA yritéi nostaa kérryd niin, etté kaasupullo on paikallaan.

Kantokahva:

Kantokahva soveltuu mekaaniseen nostamiseen (vain siirtdmiseen, ei ripustamiseen), kun laitetta ei ole asennettu
jadhdytysyksikkoon tai kdrryyn.

Kiinnita nosturin koukku laitteen kantokahvaan.

4-pyordinen karry:
1. Varmista, etta hitsauslaite on kunnolla kiinnitettyna karryyn.

2. Kiinnitd 4-haarainen ketju tai hihnat nostimen koukusta kdrryn neljaén nostokohtaan hitsauslaitteen kummallakin
puolella.
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2-pyoradinen karry (vain T25MT):
1. Varmista, ettd hitsauslaite on kunnolla kiinnitettyna karryyn.

2. Kiinnita nosturin koukku karryn nostokahvaan.

A Aldi nosta laitetta, kun se on asennettu T35A-kdirryyn.
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4. HUOLTO
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4.1 Paivittainen huolto seka madraaikais- ja vuosihuollot

Rutiininomaista ja saanndllista huoltoa suunniteltaessa on huomioitava hitsauslaitteen kayttomaara ja kayttdympadristo.

Hitsauskoneen oikea kaytto, saanndllinen huolto ja alkuperdisten Kemppi-varaosien ja -kulutusosien kayttoé auttavat
vélttdmaan tarpeettomia seisokkeja ja laitevikoja, samalla maksimoiden laitteen kayttoidn.

Kayta jadhdytyslaitteessa valmiiksi sekoitettua jadhdytysnesteliuosta. Sekoitussuhteen tulisi olla vakiona 20...50%. Kayta
vain hitsauksen jadhdytysjarjestelmiin tarkoitettua etyleeni- tai propyleeniglykoliseosta, esimerkiksi Kemppi-
jaahdytysnestetta. Al3 lisaa vetta valmiiksi sekoitettuun jashdytysnesteliuokseen. Al3 kédytd autojen
jaahdytysnesteliuoksia tai etanolipohjaisia seoksia.

Korjauksia varten etsi Iahin Kemppi-huoltokorjaamo osoitteesta www.kemppi.com tai ota yhteyttd jélleenmyyjaan.

A Vain pdtevdt sihkdalan ammattilaiset saavat tehdd sdhkétoitd.
Vain pditevd huoltohenkildstéd saa tehdd mddrdaikais- ja vuosihuoltoja.
Irrota virtaldhde verkkovirrasta ennen sdhkdojohtojen ja -liitinten kdsittelydi.

Aldi kdyté painepesuria.

© b b P

Kiristd I6ystyneet osat oikealla védntémomentilla tarvittaessa.

Paivittdinen huolto
Hitsauslaitteiston paivittdiset huoltotoimet:

» Tarkista, etta kaikki suojukset ja osat ovat ehjia.

« Tarkista kaikki kaapelit, letkut ja liittimet. Al kdyta vaurioituneita osia.

» Varmista, ettd liittimet on kiinnitetty asianmukaisesti. Huonosti kiinnitetyt liittimet voivat vahingoittua ja heikentaa
hitsaustehoa.

» Tarkista langansyo6ttolaitteen syottopyorat ja puristuskahvamekanismi. Puhdista ja rasvaa tarvittaessa pienelld
maaralla kevytta konedljya.

Jaahdytyslaitteen pdivittdiset huoltotoimet (lisdksi):

« Tarkista jadhdytysnesteen maara. Lisdd jadhdytysnestetta tarpeen mukaan. Huom: Kéyta oikeaa
jaahdytysnesteliuosta (ks. edelld).

» Tarkista jadhdytyslaitteen ymparist6 jadhdytysnestevuotojen varalta. Mikali havaitset merkkeja huomattavasta
vuodosta, ota yhteyttd Kemppi-huoltoon.

o Tarkista ja testaa jadhdytysnestepumpun toiminta kierrattamalla jadhdytysnestetta.

Viikoittaiset huoltotoimet

Hitsauslaitteiston viikoittaiset huoltotoimet:

» Puhdista laitteen ulkopuoli pdlysta ja liasta esimerkiksi pehmeadlld harjalla ja polynimurilla.

« Puhdista tuuletusritilat. Ald kiyta paineilmaa, koska silloin vaarana on lian pakkautuminen entista tiukemmin
jaahdytysprofiilien rakoihin.

o Jos kdytossa on ilmansuodattimia, irrota ne ja puhdista ne puhaltamalla paineilmalla.

Maaraaikaishuolto

Hitsauslaitteiden maaraaikaishuolto 1-6 kuukauden valein:

» Tarkista laitteiston sahkdliittimet vahintdan 6 kuukauden valein. Puhdista hapettuneet osat ja kirista |0ystyneet
liittimet.
» Paivita hitsausjarjestelma uusimpiin laiteohjelmisto- ja ohjelmistoversioihin, jos sellaisia on saatavilla.
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Jadhdytyslaitteen maaraaikaishuolto 1-6 kuukauden vaélein (lisdksi):

» Tarkista jadhdytysnesteen laatu vdhintdan kerran kuukaudessa. Varmista, ettd neste on kirkasta ja ettd siind ei ole
nakyvid epapuhtauksia.
» Vaihda jadhdytysneste 6 kuukauden valein. Huom: Kaytd oikeaa jadhdytysnesteliuosta (ks. edelld).

Vuosihuolto

Vuosittaiset huoltotoimet on suoritettava valtuutetun Kemppi-huoltokorjaamon toimesta. Kemppi-huoltokorjaamot
suorittavat hitsausjarjestelman huollon huoltosopimuksesi mukaisesti. Lihimman huoltokorjaamon tiedot 16ydét
osoitteesta www.kemppi.com.

Hitsauslaitteiston vuosittaiseen huolto-ohjelmaan kuuluu:

o Laitteiston puhdistus.

« Hitsaustyokalujen huolto.

« Liittimien ja kytkinten tarkistus.

« Sahkoliitantojen tarkistus.

» Virtaldahteen verkkovirtakaapelin ja pistotulpan tarkistus.

» Viallisten osien korjaaminen ja viallisten komponenttien vaihto.

» Huoltotestaus.

« Toiminnan testaus ja suorituskykyarvojen kalibrointi tarvittaessa.

» Hitsausjarjestelman paivittdminen uusimpiin laiteohjelmisto- ja ohjelmistoversioihin ja uusien hitsausohjelmistojen
asentaminen.

o Jos kdytetaan jaahdytyslaitetta: Jaahdytysnestepumpun tarkistus ja puhdistus. Pumppu puretaan ja puhdistetaan
perusteellisesti, ja jos pumpun akselitiivisteen kohdalla on ollut vuotoja, akselitiiviste vaihdetaan. Akselitiiviste
kuluu, ja se voidaan joutua vaihtamaan maardajoin, jotta tiivistys pysyy kunnossa.

Kemppi-hitsauspolttimen huoltoa varten katso hitsauspolttimen kdyttdohjeet (saatavilla myds osoitteessa
userdoc.kemppi.com).
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4.2 Virtalahteen ilmansuodattimen asentaminen ja puhdistaminen
(valinnainen)

Virtaldhteen valinnainen ilmansuodatin voidaan hankkia erikseen. lmansuodatin toimitetaan yhdessa tarkoitusta varten
suunnitellun kotelon kanssa, joka kiinnitetdaan suoraan virtaldhteen ilmanottoaukkoon.

@ Valinnaisen ilmansuodattimen kdyttd laskee virtaldhteen nimellistehoja seuraavasti: 60 % >>> 45 % ja 100 % >>>
100 %-20 A (kuormitettavuus 40 °C). Tdmd johtuu lievdsti heikentyneestd jdcdhdytysilmanotosta.

Tarvittavat tyokalut:

Asennus ja vaihto

1. Aseta ilmansuodatinkasetti virtaldhteen ilmanottoaukkon pdaalle, ja kiinnita se paikalleen reunan kiinnikkeilla.
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Puhdistaminen

1. Poista ilmansuodatinkasetti virtalahteestad vapauttamalla reunan kiinnikkeet.

2. Puhalla ilmansuodatin puhtaaksi paineilmalla.
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4.3 Vianetsinta

@ Luetellut ongelmat ja niiden mahdolliset syyt eivdit ole kaikenkattavia, vaan ne kuvaavat joitakin tavallisia tilanteita,
joita voi ilmetd hitsauslaitteen normaalissa kdytdssd.

Hitsauslaite:

Hitsauslaite ei kdynnisty

Tarkista, etta verkkovirtakaapeli on kytketty kunnolla.

Tarkista, ettd virtaldhteen paadkytkin on ON-asennossa.

Tarkista, ettd virransyottd on paalla.

Tarkista verkkosulakkeet ja/tai suojakatkaisimet.

Tarkista, ettd virtaldhteen ja langansyottolaitteen vdlinen
vélikaapeli on ehja ja kytketty kunnolla.

Tarkista, ettd maadoituskaapeli on kytketty.

Hitsauslaite lakkaa toimimasta

Kaasujaahdytteinen pistooli on saattanut ylikuumentua. Odota,
ettd se jadhtyy.

Tarkista, ettei mikdan kaapeli ole irti.

Langansyottolaite on saattanut ylikuumentua. Odota, ettd se
jaahtyy, ja varmista, ettd hitsausvirtakaapeli on kytketty kunnolla.

Virtaldhde on saattanut ylikuumentua. Odota, ettd se jadhtyy, ja
varmista sen jalkeen jadhdytyspuhaltimien toiminta ja ilmavirran
esteetdn kulku.

Langansyotto:

Lisdainelanka purkautuu kelalta

Tarkista, etta lankakelan lukituskansi on kiinni.

Langansyottomekanismi ei syota lisdainelankaa

Tarkista, ettei lisdainelanka ole loppunut.

Tarkista, ettd lisdainelanka kulkee oikeaa reittid sydttopyodrien lapi
langanjohtimeen.

Tarkista, ettd puristuskahva on suljettu kunnolla.

Tarkista, etta syottopyorien puristusvoima on sdaddetty kdytossa
olevalle lisdainelangalle sopivaksi.

Tarkista, etta hitsauskaapeli on kiinnitetty kunnolla
langansydttolaitteeseen.

Puhalla paineilmaa langanjohtimeen ja tarkista, ettei
langanjohdin ole tukossa.
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Hitsauksen laatu:

Likainen ja/tai heikkolaatuinen hitsi Tarkista, ettd suojakaasu ei ole loppunut.

Tarkista, ettd suojakaasun virtaus ei ole estynyt.

Tarkista, ettd suojakaasun tyyppi soveltuu kdyttokohteeseen.

Tarkista pistoolin/puikon napaisuus.

Tarkista, ettd hitsausmenetelmad soveltuu kdyttokohteeseen.

Hitsausteho vaihtelee Tarkista, ettd langansyottémekanismi on sdddetty oikein.

Puhalla paineilmaa langanjohtimeen ja tarkista, ettei
langanjohdin ole tukossa.

Tarkista, etta kaytat valitulle langan koolle ja tyypille soveltuvaa
langanjohdinta.

Tarkista hitsauspistoolin virtasuuttimen koko, tyyppi ja
kulumisaste.

Tarkista, ettei hitsauspistooli ylikuumene.

Tarkista, ettd maadoituspuristin on kiinnitetty kunnolla
tydkappaleen puhtaaseen pintaan.

Hitsauksessa tulee runsaasti roiskeita Tarkista hitsausparametrien arvot ja hitsausmenetelma.

Tarkista suojakaasun tyyppi ja virtaus.

Tarkista pistoolin/puikon napaisuus.

Tarkista, etta kaytat kayttdkohteeseen soveltuvaa lisdainelankaa.

"Vikakoodit" alapuolella

4 3.1 Vikakoodit

Vikatilanteessa ohjauspaneeli ndyttda vian numeron ja otsikon seka vian mahdollisen syyn ja toimenpiteen ongelman
korjaamiseksi.

1 Virtaldhdettd ei ole Virtalahteen kalibrointi on havinnyt. Kaynnista virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei
kalibroitu poistu, ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

2

3

4

5

10

Liian alhainen Verkkovirran jannite on liian alhainen. Kaynnista virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei
verkkojannite poistu, ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Liian korkea verkkojannite | Verkkovirran jannite on liian korkea. Kaynnistd virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei
poistu, ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Virtaldhde on Liian pitka yhtdjaksoinen hitsaus Alsd sammuta laitetta, vaan anna puhaltimien
ylikuumentunut suurella teholla. jaahdyttaa se. Jos puhaltimet eivat toimi, ota
yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Sisdinen 24 V:njanniteon | Virtaldhteen 24 V:n virransyottdyksikkd | Kéynnistd virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei
liian alhainen on epdkunnossa. poistu, ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Hitsausprosessia ei tueta Muistikanavassa on hitsausprosessi, Tarkista, ettd kaikkia muistikanavan maaritelmia
jota ei tueta. tuetaan.
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12 Hitsauskaapelin hairio
13 IGBT ylivirtatilassa

14 IGBT ylikuumentunut
16 Paamuuntaja on

ylikuumentunut

17 Verkkovirrasta puuttuu
vaihe

20 Virtaldhteen jadhdytysvika

24 Jadhdytysneste on

ylikuumentunut

26 Jadhdytysneste ei kierra
27 Jaahdytyslaitetta ei [6ydy
33 Hairio hitsauskaapelin

kalibroinnissa

35 Liian suuri verkkovirta

40 VRD-vika
(jannitteenalennuspiiri)

42 Korkea virta
langansyottolaitteen
moottorissa

43 Ylivirta

langansyottolaitteen
moottorissa

44 Langansyodttdnopeuden
mittaus puuttuu

45 Pieni kaasunpaine
50 Lisenssivirhe
61 Toimintoa ei voi aloittaa

Plus- ja miinuskaapelit on liitetty
toisiinsa.

Virtaldhteen verkkomuuntaja on
epakunnossa.

Liian pitkd yhtdjaksoinen hitsaus
suurella teholla tai korkeassa
ympadriston lampdtilassa.

Liian pitkd yhtdjaksoinen hitsaus
suurella teholla tai korkeassa
ympadriston l[dmpdatilassa.

Verkkovirrasta puuttuu yksi tai useampi
vaihe.

Virtaldhteen jadhdytyskapasiteetti on
heikentynyt.

Liian pitkd yhtdjaksoinen hitsaus
suurella teholla tai korkeassa
ympadriston l[dmpdtilassa.

Jaahdytysnestetta ei ole tai nesteen
kierto on estynyt.

Jadhdytys on kytketty padlle
asetusvalikossa, mutta
jaahdytyslaitetta ei ole yhdistetty
virtaldhteeseen tai kaapelointi on
viallinen.

Hitsauskaapelin kalibrointi epdonnistui.

Sahkoverkosta otettava virta on liian
suuri.

Tyhjakdyntijannite ylittaa
jannitteenalennuspiirin rajan.

Syottdpydrien puristusvoima voi olla
liian suuri tai lankalinjassa voi olla likaa.

Sy6ttépyodrien puristusvoima voi olla
liian suuri tai lankalinjassa voi olla likaa.

Langansydttolaitteen anturi tai
johdotus on viallinen.

Suojakaasun paine on liian pieni.

Valitun ominaisuuden lisenssi puuttuu.

Valisyottolaite on kytkettynd, mutta
sitd ei ole otettu kayttoon.

Tarkista hitsaus- ja maadoituskaapelin liitdnndt.

Kaynnistd virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei
poistu, ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Ald sammuta laitetta, vaan anna puhaltimien
jaahdyttaa se. Jos puhaltimet eivét toimi, ota
yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Ala sammuta laitetta, vaan anna puhaltimien
jaahdyttaa se. Jos puhaltimet eivat toimi, ota
yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Tarkista verkkovirtakaapeli ja liittimet. Tarkista
verkkovirran jannite.

Puhdista suodattimet ja poista lika
jaahdytyskanavasta. Tarkista, etta
jadhdytyspuhaltimet toimivat. Jos ne eivat toimi,
ota yhteytta Kempin huoltoedustajaan.

Ald sammuta jaahdytyslaitetta. Anna nesteen
kiertdd, kunnes puhaltimet jadhdyttavat sen. Jos
puhaltimet eivat toimi, ota yhteytta Kempin
huoltoedustajaan.

Tarkista jaahdytyslaitteen nestetaso. Tarkista,
onko letkuissa tai liittimissa tukoksia.

Tarkista jadhdytyslaitteen litdnnat. Varmista, etta
jaahdytys on poistettu kdytdstd asetusvalikossa,
jos jadhdytysyksikko ei ole kaytdssa.

Tarkista hitsausjarjestelman kaapelit ja niiden
liitdnnat.

Pienenna hitsaustehoa.

Kdynnistd virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei
poistu, ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Sadda syottopyorien puristusvoima. Puhdista
lankalinja. Vaihda hitsauspistoolin kuluneet osat.

Saada syottopyodrien puristusvoima. Puhdista
lankalinja. Vaihda hitsauspistoolin kuluneet osat.

Kaynnistd hitsausjarjestelma uudelleen. Jos
virhe ej poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.

Tarkista ja séadd suojakaasun virtaus.

Asenna lisenssi jatkaaksesi ominaisuuden
kdyttoa.

Valitse oikea valisyottolaite ohjauspaneelin
jarjestelmdasetuksissa.
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64 Robotin ohjauslaite on Langansydttolaitteen yhteys robotin Tarkista robotin ohjauslaite ja valikaapelit. Jos
havinnyt ohjauslaitteeseen on katkennut. virhe ej poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.

65 Valisyottolaite ei ole sallittu | Valisyottolaitteen kdyttd ei ole sallittu Poista valisy6ttolaite tai vaihda hitsausprosessia.
valitussa hitsausprosessissa.

103 Tyhja muistikanava Robotti yritti aloittaa hitsauksen Tarkista robotin valitsema muistikanava.
kdyttamalld muistikanavaa, jota ei ole.

132 Robotti ei vastaa Robotin ja RCM:n vélinen tiedonsiirto Tarkista kenttdvdylakaapelit, litdnndt ja
ei toimi. kenttavayldamoduuli
244 Hairio sisdisessa muistissa Alustus epdonnistui (%sub:9device). Kaynnistd hitsausjarjestelma uudelleen. Jos

virhe ej poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.

245 Demoaikaa jéljelld: %min Kun demoaika paattyy, ominaisuuksia | Jos haluat jatkaa valinnaisten ominaisuuksien
min ei voi endd kdyttda ilman lisenssia. kdyttdd, sinun on ostettava niille lisenssit.
246 Demoaika on paattynyt Toimintoja, joille ei ole lisenssid, ei voi Jos haluat jatkaa valinnaisten ominaisuuksien
endd kayttda. kdyttod, sinun on ostettava niille lisenssit.
250 Hairio sisdisessd muistissa Muistiyhteys ei toimi (%sub:%device). Kaynnistd hitsausjdrjestelma uudelleen. Jos

virhe ej poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.
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44 | aitteen havittaminen

h{

Al havita sahko- ja elektroniikkalaitetta kotitalousjatteen mukana!

Sahko- ja elektroniikkalaiteromusta annetun EU-direktiivin 2012/19/EU ja tiettyjen vaarallisten aineiden kdyton
rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa annetun EU-direktiivin 2011/65/EU ja niihin liittyvien kansallisten lakien
mubkaisesti kdytosta poistettu sahko- ja elektroniikkalaite on kerdttava erikseen ja palautettava hyvaksyttyyn
jatteenkasittelypaikkaan. Laitteen omistaja on velvollinen toimittamaan kdytdsta poistetun laitteen viranomaisen tai
Kemppi-edustajan osoittamaan alueelliseen kerdyspisteeseen. Noudattamalla naita EU-direktiiveja edistat ymparistéon
ja ihmisten terveyteen liittyvia asioita.

Lisatietoja:

=]
En
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5. TEKNISET TIEDOT

Tekniset tiedot:

o Katso Master M -laitteen tekniset tiedot kohdasta "Master M -laitteet" seuraavalla sivulla.

» Katso Master M Cooler -jaahdytysyksikon tekniset tiedot kohdasta "Master M -jaahdytyslaite" sivulla 77.
Lisatietoja:

» Tietoa langansyéttolaitteen kulutusosista on kohdassa "Langansyéttolaitteen kulutusosat" sivulla 80.
» Katso tilaustiedot kohdasta "Master M -tilaustiedot" sivulla 79.
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5.1 Master M -laitteet

Master M 353 G, 355G

Liitantajannite 3~50/60 Hz 380..460V +10 %
Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 4 mm’
Liitdntateho suurimmalla 14 kVA
nimellisvirralla
Syottévirran enimmaisarvo @ 380...460 V l1max 213.171A
Tehollinen liitantavirta @ 220..230V l1eff 13,5..10,8 A
Virrankulutus tyhjakaynnilla MIG, TIG @400 P1idie 18W
Virrankulutus ilman kuormaa Puikko 18W
(virransaasto) @ 400
Vv
Puikko (puhaltimet 19w
paalls) @ 400 V
Tyhjékédyntijénnite U 55..69V
Tyhjékayntijannite Ugy 53..64V
VRD-jannite Puikko 24V
Sulake Hidas 16 A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 40 % 350 A (puikko 330 A)
60 % 280 A
100 % MIG 220A
Hitsausvirta- ja jannitealue MIG 15A/10V..350A/45
\
TIG 15A/1V..350A /45
V
Puikko 15A/10V..330A/45
V
Jannitteen saatoalue MIG 10..40V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,91
nimellisvirralla
Hy6tysuhde suurimmalla n 87 %
nimellisvirralla
Kayttolampdtila -20...+40°C
Varastointilampotila -40...460 °C
EMC-luokka A
Sahkoverkon Ssc 2,4 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Hitsauspistoolin liitin Euro
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Langansyottomekanismi

4-pydrainen,
yksimoottorinen

Syottopyorien halkaisija 32mm
Lisdainelangat Fe 08..1.2mm
Ss 08..1.2mm
MC/FC 08..1.2mm
Al 08..1.2mm
Langansyéttonopeus 0,5 .25 m/min
Lankakelan enimmaispaino 20kg
Lankakelan 300 mm
enimmaishalkaisija
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa
Ohjauspaneeli Sisdanrakennettu LCD-vérindyttod
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PxLxK 602 x 298 x 447 mm
Pakkauksen ulkomitat PxLxK 717 x317 x 458 mm
Paino 27kg
Oheislaitteiden jannitesy6tto 12V
Jaahdytysyksikon 24V
jannitesyotto
Suositeltu generaattorin @400V Sgen 20 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden tyyppi CAN
Langattoman yhteyden tyyppi -
Litiumioniakku SAMSUNG SDI:
INR18650-26J;3,6 V;
2600 mAh
LG CHEM:
ICR18650HE4; 3,6 V;
2500 mAh

Standardit

IEC60974-1,-10

Master M 353 GM, 355 GM

Liitantajannite 3~50/60 Hz 220..230V+10%
380..460 V+£10 %
Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 4mm?
Liitantateho suurimmalla 14 kVA
nimellisvirralla
Syéttévirran enimmadisarvo @ 220..230V l1max 284 A
@ 380..460 V l1max 21,1171 A
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Tehollinen liiténtavirta @ 220..230V L1eff 18A
@ 380..460 V I1off 133..108A
Virrankulutus tyhjakaynnilla MIG/TIG @400 Piidle 20W
Virrankulutus ilman kuormaa Puikko (virransaasto) @ 400 V 20W
Puikko (puhaltimet paalld) @ 120W
400V
Tyhjakdyntijannite @ 220..230V Uy 54 .56V
@ 380...460 V Uy 55..69V
Tyhjékayntijannite Ugy 53..64V
VRD-jannite Puikko 24V
Sulake Hidas 32 A(220..230V)
16 A (380..460V)
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 40 % 380...460 V 350 A (puikko 330 A)
220..230V 300 A (puikko 280 A)
60 % 380...460 V 280 A
220..230V 240 A
100 % 380...460 V 220 A
220..230V 190 A
Hitsausvirta- ja jannitealue MIG 380...460 V 15A/10V..350A/45V
220..230V 15A/10V..300A/40V
TIG 380...460 V 15A/1V.350A/745V
220..230V 15A/1V.300A/40V
Puikko 380...460 V 15A/10V..330A/45V
220..230V 15A/10V..280A/40V
Jannitteen saatoalue MIG 10..40V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,91
nimellisvirralla
Hyotysuhde suurimmalla n 87 %
nimellisvirralla
Sahkoverkon Ssc 2,4 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Hitsauspistoolin liitin Euro
Langansyottomekanismi 4-pydrdinen, yksimoottorinen
Syottopyorien halkaisija 32mm
Lisdainelangat Fe 08..1.2mm
Ss 08..1.2mm
Mc/Fc 08..1.2mm
Al 08..1.2mm
Langansydttonopeus 0,5..25m/min
Lankakelan enimmaispaino 20kg
Lankakelan enimmaishalkaisija 300 mm
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa
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Ohjauspaneeli Sisaanrakennettu LCD-varindyttod
Kayttslampétila -20...+40°C
Varastointilampétila -40...460 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PxLxK 602 x 298 x 447 mm
Pakkauksen ulkomitat PxLxK 717 x 317 x 448 mm
Paino 27kg
Oheislaitteiden jannitesy6tto 2V
Jaéhdytysyksikon jannitesyottod 380...460 V 24V

220..230V 24V
Suositeltu generaattorin @400V Sgen 20 kVA
vahimmaisteho
Langallisen yhteyden tyyppi CAN

Langattoman yhteyden tyyppi

Litiumioniakku

SAMSUNG SDI: INR18650-26J;
3,6 V; 2600 mAh

LG CHEM: ICR18650HE4; 3,6 V;
2500 mAh

Standardit

IEC60974-1,-10
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5.2 Master M -jaahdytyslaite

Master M Cooler

Liitantajannite U, 380..460V +/- 10 %

Syéttdvirran enimmadisarvo @ 380..460 V 1 max 07A

Jaahdytysteho @ 1 1/min 1,0 kW

Suositeltu jadhdytysneste MGP 4456 (Kemppi-
jadhdytysneste)

Jaéhdytysnesteen paine 04 MPa

enintaan

Sailion tilavuus 31

Kayttolampdtila Kaytettdessd suositeltua -20..4+40 °C

jaahdytysnestetta

Varastointilampoétila -40..+60 °C

EMC-luokka A

Kotelointiluokka Asennettuna 1P23S

Pakkauksen ulkomitat PxLxK 635 x 305 x 292 mm

Paino llman varusteita 14,9 kg

Standardit I[EC60974-2,-10

Master M Cooler MV

Liitdntajannite Uy 220..240V +/-10%
380..460V +/-10 %
Syéttévirran enimmadisarvo @ 220..230V 1 max 1,0A
@ 380..460 V l1max 07A
Jaahdytysteho @ 11/min 1,0 kW
Suositeltu jadhdytysneste MGP 4456 (Kemppi-
jadhdytysneste)
Jaahdytysnesteen paine 0,4 MPa
enintaan
Séailion tilavuus 31
Kayttolampdtila Kéytettdessa suositeltua -20..+40°C
jadhdytysnestetta
Varastointilampotila -40..460 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka Asennettuna 1P23S
Pakkauksen ulkomitat PxLxK 635 x305x292 mm
© Kemppi 77 1921960/ 2508



& KEMPPI s

Paino llman varusteita 149 kg

Standardit IEC 60974-2,-10
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5.3 Master M -tilaustiedot

Master M -laitteen tilaustiedot ja lisdvarusteiden tiedot I6ydat taalta: Kemppi.com.
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5.4 Langansyottolaitteen kulutusosat

Téssa osiossa luetellaan syottopyorat ja langanohjainputket, jotka ovat saatavilla seka erikseen ettd tarvikepaketeissa.
Tarvikepaketit sisaltavat suositeltuja syottopyorien ja langanohjainputkien yhdistelmid valikoiduille

lisdainelankamateriaaleille ja -halkaisijoille. Voit tilata langansyéttolaitteen kulutusosia osoitteessa

Configurator.kemppi.com.

Taulukoissa vakio viittaa muovisiin sy6ttopyoriin ja HD (heavy-duty) metallisiin sy6ttopyoriin. Ensin mainitut materiaalit

viittaavat ensisijaiseen soveltuvuuteen ja sulkeissa mainitut materiaalit viittaavat toissijaiseen soveltuvuuteen.

Langansyottolaitteen tarvikepaketit

Alla olevassa taulukossa luetellaan suositellut tarvikepaketit valikoiduille lisdainelankamateriaaleille ja -halkaisijoille.

e (MC/FQ) V-ura 08-09 F000488 F000492
1,0 F000489 F000493
1.2 F000490 F000494
Ss (Fe, Cu) V-ura 0,8-09 FO00455 -
1,0 F000456 -
1,2 F000457 -
Ss (Fe) V-ura 0,8-09 - F000458
1,0 - F000459
1.2 - F000460
MC/FC V-ura, pydlletty 1,0 F000499 F000502
1.2 F000500 F000503
Al U-ura 1,0 F000461 -
1,2 F000462 -
Langanohjainputket

Seuraavassa taulukossa on lueteltu saatavilla olevat langanohjainputket.

Al, Ss (Fe, MC/FQ) SP007293 SP007273 SP016608
08-09 SP007294 SP007274 SP011440
10 SP007295 SP007275 SP011441
12 SP007296 SP007276 SP011442
Fe, MC/FC 06 (SP007293) (SP007273) SP016613
0,8-0,9 SP007536 (SP007274) SP016614
10 SP007537 (SP007275) SP016615
12 SP007538 (SP007276) SP016616
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Syottopyorat

Seuraavassa taulukossa on lueteltu saatavilla olevat syottopyorat (vakio).

Fe, Ss, Cu (Al, MC/FQ) V-ura W001045 W001046
0,8-09 W001047 W001048
1,0 WO000675 W000676
1,2 WO000960 W000961
MC/FC (Fe) V-ura, pydlletty 1,0 W001057 WO001058
1,2 WO001059 WO001060
Al (MC/FC, Ss, Fe, Cu) U-railo 1,0 W001067 W001068
1,2 W001069 W001070

Seuraavassa taulukossa on lueteltu saatavilla olevat sy6ttopyorat (HD).

Fe, Ss (MC/FC) V-ura 0,8-09 W006074 WO006075
1,0 W006076 W006077
1.2 W004754 W004753
MC/FC (Fe) V-ura, pydlletty 1,0 W006080 W006081
12 W006082 W006083
(MC/FC, Ss, Fe) U-railo 1,0 W006088 W006089
1,2 W006090 W006091

* Syéttépydrien profiilit ja niiden symbolit:

V-ura V

V-ura, pyilletty v —
——
U-ura I '
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5.5 Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketit

Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketit sisaltavét vakiohitsausohjelmia, jotka mahdollistavat hitsauksen mm.
automaattisella 1-MIG- ja pulssiprosesseilla. Lisdtietoa saat Iahimmaltd Kemppi-jélleenmyyjalta tai Kempin
verkkosivustosta osoitteesta Kemppi.com.

1-MIG-Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketti:

A01 Ar

1-MIG AlMg5 1,0 Standardi
A02 1-MIG AlMg5 1,2 Ar Standardi
A1 1-MIG AlSi5 1,0 Ar Standardi
A12 1-MIG AlSi5 1.2 Ar Standardi
Co1 1-MIG Cusi3 08 Ar Standardi: Kaarijuotto
Co3 1-MIG CusSi3 1,0 Ar Standardi: Kaarijuotto
C1 1-MIG CuAlg 08 Ar Standardi: Kaarijuotto
c13 1-MIG CuAl8 1,0 Ar Standardi: Kaarijuotto
FO1 1-MIG Fe 08 Ar+18%C0O2 Standardi
FO2 1-MIG Fe 09 Ar+18%C0O2 Standardi
FO3 1-MIG Fe 1,0 Ar+18%C0O2 Standardi
Fo4 1-MIG Fe 1,2 Ar+18%C0O2 Standardi
F11 1-MIG Fe 08 Ar+8%C0O2 Standardi
F12 1-MIG Fe 09 Ar+8%C0O2 Standardi
F13 1-MIG Fe 1,0 Ar+8%C0O2 Standardi
F14 1-MIG Fe 12 Ar+8%C0O2 Standardi
F21 1-MIG Fe 08 Cco2 Standardi
F22 1-MIG Fe 09 co2 Standardi
F23 1-MIG Fe 1 CcO2 Standardi
F24 1-MIG Fe 1.2 co2 Standardi
Mo04 1-MIG Fe, metalli 1,2 Ar+18%C0O2 Standardi
RO4 1-MIG Fe, rutiili 1,2 Ar+18%C0O2 Standardi
S01 1-MIG Ss 08 Ar+2%C02 Standardi
S02 1-MIG Ss 09 Ar+2%C0O2 Standardi
S03 1-MIG Ss 1,0 Ar+2%C0O2 Standardi
S04 1-MIG Ss 1,2 Ar+2%C0O2 Standardi
S82 1-MIG FC-CrNiMo 09 Ar+18%C0O2 Standardi
S84 1-MIG FC-CrNiMo 1,2 Ar+18%C0O2 Standardi
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Pulssihitsauksen vakiohitsausohjelmapaketti (vain Master M 355):

Pulssihitsauksen vakiohitsausohjelmapaketti siséltéd myos kaikki 1-MIG-vakiohitsausohjelmapaketin hitsausohjelmat.

Pulssihitsaus AlMg5 Standardi
A02 Pulssihitsaus AlIMg5 1,2 Ar Standardi
A1 Pulssihitsaus AlSi5 1,0 Ar Standardi
A12 Pulssihitsaus AlSi5 1,2 Ar Standardi
Co1 Pulssihitsaus Cusi3 08 Ar Standardi: Kaarijuotto
Cco3 Pulssihitsaus Cusi3 1,0 Ar Standardi: Kaarijuotto
C1n Pulssihitsaus CUuAI8 038 Ar Standardi: Kaarijuotto
ci13 Pulssihitsaus CuAl8 1,0 Ar Standardi: Kaarijuotto
FO1 Pulssihitsaus Fe 08 Ar+18%C0O2 Standardi
F02 Pulssihitsaus Fe 09 Ar+18%C0O2 Standardi
FO3 Pulssihitsaus Fe 1,0 Ar+18%C0O2 Standardi
FO4 Pulssihitsaus Fe 1,2 Ar+18%C0O2 Standardi
F11 Pulssihitsaus Fe 08 Ar+8%C0O2 Standardi
F12 Pulssihitsaus Fe 09 Ar+89%C0O2 Standardi
F13 Pulssihitsaus Fe 10 Ar+8%C0O2 Standardi
F14 Pulssihitsaus Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Standardi
M04 Pulssihitsaus Fe, metalli 1.2 Ar+18%C0O2 Standardi
So1 Pulssihitsaus Ss 08 Ar+2%C02 Standardi
S02 Pulssihitsaus Ss 09 Ar+2%C0O2 Standardi
S03 Pulssihitsaus Ss 1,0 Ar+2%C0O2 Standardi
S04 Pulssihitsaus Ss 1,2 Ar+2%C0O2 Standardi
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