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1. YLEISTA

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

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

Laitteisto koostuu virtalahteesta (jossa on integroitu langansyo6ttolaite) ja valinnaisesta jaahdytysyksikodsta.

Master M -sarja:
Master M -tuotesarja Master M -laitemalli
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 on suunniteltu kaytettavaksi yndessd Kemppi Flexlite MIG -hitsauspolttimien kanssa.
Master M -laitetta voidaan kayttaa myds TIG- ja puikkohitsaukseen.
* TIG-hitsaus edellyttda Euroliittimella varustetun Flexlite TX TIG-hitsauspolttimen kéyttoa.

** Puikkohitsaus vaatii erillisen DIX-Euroadapterin.

Tarkeitd huomautuksia
Lue ohjeet huolellisesti.

Seuraavat symbolit osoittavat kohdat, joihin on Kiinnitettava erityistd huomiota aineellisten vahinkojen ja
henkildvahinkojen valttamiseksi. Lue ndma kohdat huolellisesti ja noudata niissd annettuja ohjeita.

@ Huomio: Sisaltaa kdyttajélle annettavia hyddyllisia tietoja.
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A Varoitus: Sisaltda tietoja tilanteesta, joka voi aiheuttaa vahinkoa laitteelle tai jarjestelmalle.

Vaara: Siséltaa tietoja mahdollisesta vaaratilanteesta. Ohjeen noudattamatta jattaminen voi
aiheuttaa henkilévahingon tai kuoleman.

Yleiset huomautukset (0

https://kemp.cc/ud/notices

EULA (loppukayttdjan lisenssisopimus)

https://kemp.cc/ud/eula
Takuu OO
https://kemp.cc/ud/warranty

VASTUUVAPAUSLAUSEKE

Vaikka taman kayttéohjeen sisaltamien tietojen oikeellisuus ja taydellisyys on pyritty varmistamaan
kaikin tavoin, virheista tai puutteista ei voida ottaa vastuuta. Kemppi pidattaa itsellaan oikeuden
tehda tuotteen tietoihin muutoksia milloin tahansa ilman eri ilmoitusta. Tdman kayttéohjeen
sisaltamien tietojen kopiointi, tallentaminen ja valittaminen eteenpain ilman Kempilta etukateen
saatua lupaa on kielletty.

Taman dokumentin Iahdekieli on englanti. Kaikki muut kieliversiot ovat joko ammattilaiskaantajan
laatimia kaannoksia tai kehittyneita konekaannoksia. Kaannosterminologiaa koskevan palautteen voi
lahettaa osoitteeseen userdoc@kemppi.com.
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1.1 HITSAUSTURVALLISUUS

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

Oman ja tyéymparistosi turvallisuuden vuoksi kiinnita erityistd huomiota laitteen mukana
toimitettuihin turvallisuusohjeisiin.

Voit avata ja ladata turvallisuusohjeet myds kayttamalla naita linkkeja:
e Turvallisuus
(https://kemp.cc/safety/general)
e Henkilosuojaus
(https://kemp.cc/safety/ppe)

e Hitsauspistoolit ja -polttimet

(https://kemp.cc/safety/torches)
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1.2 LAITTEEN KUVAUS

Master M -laitemallit (350 A)

¢ MasterM 353G
>> Generaattorikayttéon soveltuva
>> Vakiolaite automaattisella 1-MIG-prosessilla
¢ Master M 353 GM
>> Generaattorikdyttdéon soveltuva, monijannitemalli
>> Vakiolaite automaattisella 1-MIG-prosessilla
¢ MasterM 355G
>> Generaattorikayttdon 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-pyo6rainen langansyodttomekanismi. Lankakelan enimmaishalkaisija
on 300 mm.

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

Master M -ohjauspaneelit

e LCD-varinaytto

Master M -jaahdytyslaitteet

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

Katso jadhdytysyksikdn osien kuvaukset taalta: "Master M Cooler -jaahdytysyksikkd (valinnainen)" sivulla
12.

MIG-hitsauspolttimet
¢ Flexlite GX MIG -hitsauspolttimet.

Lisatietoja on sivustossa Kemppi Userdoc.

Hitsausohjelmat

* Work Pack -hitsausohjelmat (tehdasasennettu)
o Lisatyt 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-jalleenmyyjaltasi.
Vilisyottolaitteet

® Vélisyottdjatuki voidaan liséta erilliselld asennussarjalla (lisétietoja saat Kemppi-jalleenmyyjélté /
huoltokorjaamolta).

e SuperSnake GTX -valisyottolaite.
Lisatietoja SuperSnake GTX -valisydttolaitteesta 16ytyy sivustossa Kemppi Userdoc.

Valinnaiset lisalaitteet

e A-pyoraiset karryt
e 2-pydraiset karryt
o Kaukosaadin HR40 (2-nuppisaato)
e Kaukosaadin HR43 (1-nuppisaato)
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¢ Kaukosaadin HR55
¢ Virtaldhteen ilmansuodatin
e Langansyo6ttokotelon [ammitin.

Lisatietoa valinnaisista lisalaitteista saat paikalliselta Kemppi-jalleenmyyjaltasi.

LAITTEEN TUNNISTUSTIEDOT

Sarjanumero

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

QR-koodi

Sarjanumero ja muita laitekohtaisia tunnistustietoja voi myds sisaltya laitteessa olevaan QR-koodiin
(tai viivakoodiin). Tallainen koodi voidaan lukea alypuhelimella tai erityiselld koodinlukijalaitteella,
jolloin paastaan nopeasti laitekohtaisiin tietoihin.
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1.3 MASTER M -LAITE

Etuosa

1. Kantokahva (soveltuu my&s mekaaniseen nostamiseen, kun laitetta ei ole asennettu
jaahdytysyksikkoon tai karryyn)
2. Ohjauspaneeli

3. LED-tydvalot, valokytkin keskella

>> Valokytkin: Ensimmainen painallus sytyttaa valot (enimmaiskirkkaus), toinen painallus himmentaa
valot (vahimmaiskirkkaus), kolmas painallus sammuttaa valot

>> Sisaltaa sisaanrakennetun akun. Akku latautuu vain, kun laite on kytketty verkkovirtaan ja ympariston
lampdtila on +10...+45 °C.

Ohjauskaapelin liitanta

Maadoituskaapelin liitdnta

Hitsauskaapelin euroliitin

Etuosan lukitusmekanismi

>> Kiinnitys jadhdytysyksikkdon tai karryyn

Valisyottolaitteen synkronointiliitanta

9. Langansyottokotelon luukku.

Noapa

®
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Takaosa

Suojakaasuletkun liitin

Verkkovirtakaapeli

Virtakytkin

Takaosan lukitusmekanismi

>> Kiinnitys jadhdytysyksikkdon tai karryyn.

PN

Langansyottokotelon sisdpuoli

1. Kaasunsaatoventtiili (Master M 355)
>> Kaasun virtausnopeuden asettamiseen laitteessa pienemmaksi kuin kaasun virtausnopeus
kaasunsyotosta
2. USB-liitanta
3. Napaisuuden liittimet
4. Langanajopainike
>> Ajaa lisdainelankaa eteenpain (ilman valokaarta)
5. Kaasutestipainike
>> Testaa suojakaasun virtauksen ja puhdista kaasulinjan
Langansyo6ttomekanismi (lisatietoja on kohdassa "Langansyottomekanismi" seuraavalla sivulla)
7. Lankakela.

o
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1.3.1 LANGANSYOTTOMEKANISMI

Syo6ttopyorat ja syottopyorien kiinnittimet
Keskimmaisen langanohjaimen lukitsin

Keskimmainen langanohjainputki

Langanohjainputki (tulo)

Puristuskahvat

Puristavat syottopyorat ja syottopydrien kiinnitysnastat
Puristavien syottopyorien lukitusvivut
Langanohjainputki (meno).

®NoakrwN=

Syottopydrien vaihtamiseksi, katso "Sy6ttdpyorien asennus ja vaihto" sivulla 28.

Langanohjainputkien vaihtamiseksi, katso "Langanohjainputkien asennus ja vaihto" sivulla 31.

1.3.2 LANKAKELAT

A (&)

Master M -laitteessa kaytetaan vakiolankakeloja (A) ilman lisdsovittimia. Lankakelat, joissa on suuri
keskireikd, esim. vyyhtikela (B), vaatii kelasovittimen (saatavana Kempin lisédvarusteena):

W
/!
7

Lisatietoa on kohdassa "Langan asennus ja vaihto" sivulla 23.
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1.4 MASTER M COOLER -JAAHDYTYSYKSIKKO
(VALINNAINEN)

Etuosa

-—
.

Jaahdytysnestesailion korkki
Jaahdytysnesteen tason ilmaisin
3. Jaahdytysnesteen kierratyspainike
>> Painikkeen painaminen ja pitaminen painettuna aktivoi pumpun ja kierrattaa jaahdytysnestetta
jarjestelman lapi. Kun painikkeen vapauttaa, pumppu pysahtyy.
4. Etuosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys karryyn
5. Etuosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys hitsauslaitteeseen
Jaahdytysnesteen paluuletkun liitdnta (punainen)
7. Jaahdytysnesteen menoletkun liitanta (sininen).

N

o

Takaosa

1. Takaosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys hitsauslaitteeseen
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2. Takaosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys karryyn.

© Kemppi 13 1921960/ 2635
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2. ASENNUS

A Al4 liits laitetta verkkovirtaan, ennen kuin kaikki laitteiston asennustoimet on tehty.

A Hitsausjarjestelmdan kuuluvien laitteiden muuntaminen on kiellettya, lukuun ottamatta valmistajan
ohjeessa mainittuja muutoksia ja sdatoja.

@ Sijoita laite vaakasuorassa olevalle, tukevalle ja puhtaalle pinnalle. Suojaa laite voimakkaalta sateelta
ja suoralta auringonpaisteelta. Laitteen ympadrilld on oltava riittavésti vapaata tilaa jdgghdytysilman
kiertoa varten.

Ennen asennusta

« Noudata korkeajannitteisten laitteiden asennusta ja kayttoa koskevia paikallisia ja kansallisia
maarayksia.

o Tarkista pakkausten sisalto ja varmista, etteivat osat ole vioittuneet.

« Ennen kuin asennat virtaldhteen, tutustu verkkovirtakaapelin tyyppia ja sulakkeen kokoa koskeviin
vaatimuksiin.

Sahkoverkko

@ Tatd A-luokan laitetta ei ole tarkoitettu kdytettavaksi asuinympdristdssd, jossa sahkd syotetdén
yleisestéa pienjannitteisestd sahkoverkosta. Téllaisissa paikoissa voi olla vaikea varmistua laitteen
sdhkdémagneettisesta yhteensopivuudesta johtumis- ja sateilyperaisista radiotaajuuksisista
héiridisté johtuen.

A Master M -virtaldhde 350 A: Edellyttéen, etta julkisen pienjénniteverkon oikosulkuteho séhkéverkon
liityntapisteessa on korkeampi kuin 2,4 MVA, tdmé laite tayttaa standardien IEC 61000-3-11:2017 ja
IEC 61000-3-12:2011 vaatimukset ja se voidaan kytked julkiseen pienjénniteverkkoon. Laitteen
asentajan tai kdyttdjén vastuulla on varmistaa, tarvittaessa séhkénjakelijan avustuksella, ettd
jérjestelméan impedanssi vastaa impedanssirajoituksia.

© Kemppi 14 1921960/ 2635
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2.1 VIRTALAHTEEN VERKKOPISTOKKEEN ASENTAMINEN

A Verkkovirtakaapelin ja pistokkeen asennuksen saa tehda vain pétevé séhkbalan 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. Keltavihrea: Suojamaadoitus

Kaapelityyppié ja sulakekokoa koskevat vaatimukset:

Laitteen ampeerimaara Kaapelityyppi Sulakekoko
350 A (380-460 V) 4 mm? 16 A
350 A (380-460/220-230V) 4 mm? 16/32A
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2.2 JAAHDYTYSYKSIKON ASENTAMINEN (VALINNAINEN)

A Master M -jédahdytysyksikén saa asentaa vain valtuutettu huoltohenkilé.

Tarvittavat tyokalut:
O 49
V /4

//.}.__/_;.
&#

1. lIrroita virtalahteen takaosan pieni liitinten suojakansi.

2. Asettele jadhdytysyksikon liitdntdkaapelit siten, ettd ne ovat hyvin saatavilla seuraavissa tydvaiheissa.

3. Nosta Master M -hitsauslaite jaahdytysyksikon paalle siten, etta lukitusraudat asettuvat niille
tarkoitettuihin koloihin.

A Varmista, etteivét jadhdytysyksikon liitédntékaapelit jaa yksikdiden valiin ja/tai vahingoitu.
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4. Lukitse yksikot toisiinsa kahdella ruuvilla (M5x12) edesta ja kahdella (M5x12) takaa.
5. Kytke jaahdytysyksikdn kaapelit.

6. Kiinnita liitinten suojakansi takaisin paikalleen.

© Kemppi 17 1921960/ 2635
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2.3 LAITTEISTON ASENTAMINEN KARRYYN (VALINNAINEN)

Master M -laitteelle on saatavana neljd kuljetusyksikkdvaihtoehtoa: 4-pydrainen kuljetuskarry, jossa
kaasupulloteline (P45MT), 4-pyorainen kuljetuskarry ilman kaasupullotelinettad (P43MT), 2-pyorédinen
kuljetuskarry, jossa kaasupulloteline (T25MT) ja 2-py06réinen kuljetuskarry ilman kaasupullotelinetta (T35A).

@ Laitteiston asennusperiaate ja alaosan kiinnitysmekanismi on sama kaikissa karryissa.

Tarvittavat tydkalut:

1. Asenna jaahdytysyksikko karryyn.

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

3. Asenna Master M -laite jadhdytysyksikdn paalle. Katso asennusohjeet taalta: "Jaahdytysyksikon
asentaminen (valinnainen)" sivulla 16.

4. T25MT 2-pyorainen kuljetuskarry: varmista laitteisto karryyn kahdella sivulle tulevalla karrykiinnikkeella.

@ Kaksipyoraisesséd karryssa (T25MT) virtaldhteen kahvaan kiinnitetdan toinen kiinnike. Kiinnitéd
kiinnike karryihin mukana toimitettuja ruuveja (M8x16) kdyttéen.
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A T35A 2-pyéréinen kuljetuskérry: Kérryn tulee olla vaakasuorassa asennossa hitsauksen aikana.

Master M -laitteen nosto-ohjeet 16ytyvat kohdasta "Master M -laitteiston nostaminen" sivulla 62.
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2.4 HITSAUSPOLTTIMEN LIITTAMINEN

Master M -hitsauslaite on suunniteltu kaytettavaksi yhdessa Kempin Flexlite GX MIG-hitsauspoltinten
kanssa. Lisatietoja on kohdassa Userdoc.

@ Tarkista aina, ettd langanjohdin, virtasuutin ja kaasusuutin soveltuvat tyStehtévaéan.

1. Tydnna hitsauspolttimen liitin Euroliittimeen ja kirista kaulus kasin.

2. Jos laitteistoosi kuuluu virtaldhde, jossa on jaahdytysyksikkd ja vesijaahdytteinen poltin, liitd myoés
jaahdytysnesteletkut. Jaahdytysnesteletkut on varikoodattu.

3. Asenna lisaainelanka tdaman ohjeen mukaan: "Langan asennus ja vaihto" sivulla 23.

4. Tarkista kaasun virtaus. Lisatietoja on kohdassa "Kaasupullon asentaminen ja kaasunvirtauksen
testaaminen” sivulla 32.
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2.5 MAADOITUSKAAPELIN YHDISTAMINEN

Kiinnita maadoituskaapeli hitsauskoneeseen.
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2.6 KAUKOSAATIMEN ASENTAMINEN (VALINNAINEN)

Kaukosaatimet ovat valinnaisia. Ota kaukosaato kayttoon kytkemalld kaukosaadin Master M -
hitsauslaitteeseen.

Kaukosaadin HR43/HR40
1. Kytke kaukosaatimen kaapeli virtalahteen ohjauskaapelin liitantaan.

2. Kaukosaadon asetusten maarittdmiseksi, mene ohjauspaneelin asetuksiin ("Ohjauspaneeli:
Jarjestelmaasetukset" sivulla 48).
Kaukosaatotila voidaan maarittaa ja sen asetuksia voi saatéa ohjauspaneelin asetuksissa

Kaukosaadin HR55
1. Kytke kaukosaatimen kaapeli virtalahteen ohjauskaapelin liittimeen.

@ Kaukoséaéatimen valintoja ohjauspaneelin asetuksista ei vaadita HR55-kaukosaatimen kanssa. Kun
HR55-kaukosaéadin on kytketty, se on automaattisesti kaytossa.
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2.7 LANGAN ASENNUS JA VAIHTO

Varmista aina, etta syottdopyorat soveltuvat kaytettavalle lisdainelangalle (vahvuus ja materiaali). Lisatietoa
on kohdassa "Langansydéttolaitteen kulutusosat” sivulla 86.

@ Liita hitsauspoltin Master M -laitteeseen ennen lankakelan asennusta.

@ Poista vanha, jéljelle jGényt lanka hitsauspolttimesta ja langansydttdmekanismista ennen lankakelan
poistamista, kun olet vaihtamassa lankaa.

Lankakelan poistaminen:

1. Avaalangansydttokotelon 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.

@ Varmista, ettd lankakela on oikein pdin niin, ettd lisdainelanka purkautuu kelan alta syéttopyoarille.
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@ Kun asennat lankakelaa paikalleen, kohdista ja aseta kelanavan vieressa oleva tappi kelassa tai
kelasovittimessa olevaan reikdan.

2. Saada tarvittaessa kelajarrua kaantamalla kelanavan keskelld olevaa kelajarrun kiristinta.

Lisaainelangan asentaminen:
1.

®

2. Viilaa teravat kulmat pois lisdainelangan paasta.

Irrota lisdainelangan paa kelalta ja katkaise mahdollisesti vaantynyt osa, jotta langanpaasta tulee suora.

Varmista, ettei lisdainelanka purkaudu kelalta irrottamisen aikana.

A

Lisdainelangan p&én terdvét reunat voivat vaurioittaa langanjohdinta.

© Kemppi
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3. Siirra syottopyorat erilleen vapauttamalla puristusvivut.

4. Ohjaa lisdainelanka tulo-ohjainputken (a) ja keskimmaisen langanohjainputken (b) lapi meno-
ohjainputkeen (c), josta lisdainelankaa syotetaan MIG-hitsauspolttimeen.
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6. Lukitse lisdainelanka syottdépyorien valiin sulkemalla puristusvivut.

Puristusvivussa oleva asteikko osoittaa syottopyoriin kohdistuvan puristuspaineen. Sadada syottopyorien

puristuspainetta alla olevan taulukon mukaisesti.

Fe/Ss-umpilanka V-ura 0,8-1,0 1,5-2,0
21,2 2,0-2,5
MC/FC V-ura, pyalletty =12 1,0-2,0
Al U-ura 1,0 0,5-1,0
1,2 1,0-1,5

A Liian suuri puristusvoima litistéa lisdainelankaa ja voi vaurioittaa pinnoitettuja tdytelankoja tai
ydintdytelankoja. Liian suuri puristusvoima myads kuluttaa syottopydria ja rasittaa hammaspyoria.

© Kemppi
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8. Ajalisaainelanka MIG-hitsauspolttimeen painamalla langanajopainiketta (*), kayttamalla
jarjestelmaasetuksissa olevaa langanajotoimintoa tai painamalla pitkdan vasemmanpuoleisen
saatdnupin painiketta. Pysayta, kun lanka saavuttaa hitsauspolttimen virtasuuttimen.

A Tarkkaile ja varo lankaa, kun se saavuttaa virtasuuttimen ja tyontyy ulos hitsauspolttimesta.

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

* Sycttbpydrien profiilit ja niiden symbolit

Syottopyodran profiili - Symboli

V-ura V
V-ura, pyalletty v —

U-ura U
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2.8 SYOTTOPYORIEN ASENNUS JA VAIHTO

Vaihda sy0ttopydrat, kun lisdainelangan materiaali tai halkaisija muuttuu. Syéttépyodrien valintataulukot ovat
kohdassa "Langansyoéttdlaitteen kulutusosat" sivulla 86.

1. Avaa langansydéttékotelon luukku.

2. Vapauta langansyo6ttdmekanismin puristuskahvat.

4.
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@ Puristavien syottépydrien kiinnitysnastoissa on mukana keskiakselit, kun taas vetévien
syéttopydrien akselit on Kiinnitetty suoraan langansydttémekanismiin toimien vetoakseleina.

5. Poista puristavat syottopyorat.

6.
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8. Asentaaksesi uudet syottdpydrat paikoilleen, noudata edellisia tyovaiheita painvastaisessa
jarjestyksessa. Aseta vetavan sydttopyoran pohjassa oleva lovi moottorin akselissa olevaan tappiin.

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

10. Sulje lukitusvivut ja laske puristuskahvat sydttopydrien paalle. Katso lisatiedot lisdainelangan
asennukseen liittyen taalta: "Langan asennus ja vaihto" sivulla 23.

11. Sulje langansydttdkotelon luukku.
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2.9 LANGANOHJAINPUTKIEN ASENNUS JA VAIHTO

Langansyottdmekanismissa on kolme langanohjainputkea. Ne on vaihdettava, kun muutat kaytettavan

lisdainelangan halkaisijaa tai materiaalia. Langanohjainputkien valintataulukot ovat kohdassa
"Langansyottdlaitteen kulutusosat" sivulla 86.

@ Meno-ohjainputkea vaihdettaessa MIG-hitsauspoltin tulee irrottaa.

a. Langanohjainputki (tulo)

b. Keskimmainen langanohjainputki

c. Langanohjainpuki (meno)

Langanohjainputkien vaihto:

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.

B w N e

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

5. Kaanna lukitsin takaisin kiinni-asentoon lukitaksesi keskimmaisen langanohjainputken paikalleen.
6. Vaihda meno-ohjainputki (c) tydntamalla ensin vanha putki ulos jompaan kumpaan suuntaan.
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2.10 KAASUPULLON ASENTAMINEN JA KAASUNVIRTAUKSEN
TESTAAMINEN

A Késittele suojakaasupulloa varovasti. Kaasupullon tai pulloventtiilin rikkoutuminen aiheuttaa
loukkaantumisriskin!

A Kiinnitd kaasupullo aina kunnolla pystyasentoon seindssé olevaan pidikkeeseen tai kuljetusvaunuun.
Kun laitteella ei hitsata, pidé kaasupullon venttiili aina kiinni.

® - Jos kaytét kuljetusyksikkda, jossa on pulloteline, asenna kaasupullo ensin kuljetusyksikkdén ja tee

liitdnnét vasta sen jalkeen.
- Liitd hitsauspoltin hitsauslaitteeseen ennen kaasupullon asennusta ja testausta.

Ota kaasun ja laitteiston valinnasta yhteytta paikalliseen Kemppi-jalleenmyyjaan.
1. llman kaasupullon kuljetusvaunua: Sijoita kaasupullo tarkoitukseen soveltuvaan, turvalliseen paikkaan.

2. Kaasupullon kuljetusvaunun kanssa: Siirrad kaasupullo karryn kaasupullotelineeseen ja varmista se
paikalleen kayttaen hihnoja ja karryn kiinnityspisteita.

3. Jos hitsauspoltinta ei viela ole kytketty hitsauslaitteeseen, kytke se nyt (katso ohjeet kohdasta
"Hitsauspolttimen liittaminen" sivulla 20).

4. Kytke kaasuletku hitsauslaitteeseen.

/

/
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5. Avaa kaasupullon venttiili.

6. Kaynnista kaasun virtaus painamalla kaasutestipainiketta (1), kdyttamalla jarjestelman asetuksissa
olevaa kaasutestitoimintoa tai painamalla hitsauspolttimen liipaisinta. Kdyta kaasunsaatoventtiilia (2) (ei
Master M 353:ssa) tai erillista virtausmittaria ja -saadinta.

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

Suositellut kaasun virtausnopeudet (suuntaa-antava yleisohje):

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

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

* Kaasusuuttimen koosta riippuen.

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

Ennen laitteen kaytt6a varmista, ettd kaikki laitemallin edellyttdmat asennustoimet on tehty
asennusohjeissa kerrotulla tavalla.

A Hitsaus on kiellettyd paikoissa, joissa on valiton tulipalo- tai réjéhdysvaara!
Langansydttokotelon luukku tulee pitdé suljettuna hitsauksen aikana.

Laitteen ymparilld on oltava riittdvasti vapaata tilaa jddhdytysilman kiertoa varten.

Jos hitsauslaitetta ei kdyteta pitkdaan aikaan, kytke laite irti séhkdverkosta irrottamalla
verkkopistoke.

© @ b Pk

Tarkista aina ennen kadyttda, ettd suojakaasuletku, maadoituskaapeli ja -puristin seka
verkkovirtakaapeli ovat moitteettomassa kunnossa. Varmista, etta liittimet on kiinnitetty
asianmukaisesti. Huonosti kiinnitetyt liittimet voivat vahingoittua ja heikentéa hitsaustehoa.
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3.1 HITSAUSJARJESTELMAN KAYTTOONOTON VALMISTELU

Ennen hitsauslaitteiston kayttoa:

« Varmista, etta kaikki asennustoimet on tehty
+ Kytke hitsauslaitteisto paalle
+ Valmistele jadhdytyslaite kayttda varten
« Kytke maadoituskaapeli
e Kalibroi hitsausvirtakaapeli (vain MIG-tilassa)
>> Katso ohjeet: "Hitsauskaapelin kalibrointi" sivulla 37.

Hitsausjarjestelman kdynnistys

Kytke hitsauslaitteisto paalle kadntamalla virtalahteen paakytkin ON-asentoon (l).

Kaynnista ja sammuta hitsauslaite kaantamalla paskytkinta. Ald kayta verkkopistoketta kytkimena.

® Jos hitsauslaitetta ei kdyteta pitkdan aikaan, kytke laite irti séhkéverkosta irrottamalla
verkkopistoke.
Jaahdytyslaitteen kdyttoonoton valmistelu

Tayta jaahdytyslaitteen sisalld oleva jaahdytysnestesailio Kemppi-jadhdytysnesteelld. Jadhdytyslaitteen
tayttéa koskevia ohjeita on taalla: "Jaahdytysnesteen lisdaminen ja kierrattaminen" seuraavalla sivulla.
Jaahdytysneste tulee kierrattaa koko jarjestelman lapi painamalla jddhdytyslaitteen etupaneelissa olevaa
jadhdytysnesteen kierratyspainiketta ennen hitsausta.

Maadoituskaapelin yhdistaminen

Kiinnitd maadoituskaapeli tybkappaleeseen kayttajien loukkaantumisriskin ja sdhkdlaitteiden
vahingoittumisriskin vélttamiseksi.

Kiinnita maadoituskaapelin puristin tyokappaleeseen.

Puhdista kosketuspinta metallioksidista ja maalista ja varmista, etta puristin on lujasti kiinni.
Toimintatilan ja prosessin valinta

Valitaksesi toimintatilan (MIG/TIG/Puikko), katso "Ohjauspaneelin kaytté" sivulla 38.

® TIG-hitsauksessa napaisuus (+/-) on vaihdettava. Lisétietoja on kohdassa "Napaisuuden
vaihtaminen" sivulla 61.

@ Puikkohitsauksessa jénnitteenalennuspiiri (VRD) rajoittaa tyhjékdyntijannitteen 24 volttiin.
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3.1.1 JAAHDYTYSNESTEEN LISAAMINEN JA KIERRATTAMINEN

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

Ald lisda vettd valmiiksi sekoitettuun jééhdytysnesteliuokseen. Alé kayts autojen
jaahdytysnesteliuoksia tai etanolipohjaisia seoksia.
1. Avaa jaahdytyslaitteen korkki.

2. Taytdjaahdytyslaite jadhdytysnesteelld. Al3 tiyta yli max. -merkinnan.

3. Sulje jdahdytyslaitteen korkki.

Kierrata jaahdytysnestetta seuraavasti:

Paina jaahdytyslaitteen etuosassa olevaa jaahdytysnesteen kierratyspainiketta. Se aktivoi moottorin, joka
pumppaa jaahdytysnestetta letkuihin ja hitsauspolttimeen.

Kierrata jaahdytysnestetta jarjestelmassa aina hitsauspolttimen vaihdon jalkeen.
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3.2 HITSAUSKAAPELIN KALIBROINTI

Kaapelivastus voidaan mitata ilman erillistd mittauskaapelia kdyttamalla sisadnrakennettua kaapelin
kalibrointitoimintoa. Tama kalibrointitoiminto on kaytettavissa MIG-tilassa.

Kytke maadoituskaapeli hitsauslaitteeseen ja tydkappaleeseen.
Irrota hitsauspolttimen kaasusuutin.

Kytke hitsauspoltin hitsauslaitteeseen.

Kytke hitsauslaite paalle.

Mene ohjauspaneelin asetuksiin ja aseta kaapelin kalibrointi paalle.

I N

Kosketa puhdasta kohtaa tydkappaleessa lyhyesti hitsauspolttimen virtasuuttimella.

@ Liipaisinta ei tarvitse painaa. Liipaisimen toiminta on estetty tdssa vaiheessa.

7. Vahvista mitatut arvot ohjauspaneelissa.
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3.3 OHJAUSPANEELIN KAYTTO

Master M -ohjauspaneeli sisdltdad ominaisuuksia ja toimintoja MIG-hitsaukseen. Se mahdollistaa Master M -
laitteen kdytdn myds TIG- ja puikkohitsaukseen.

Yleista

1. Asetusnayttd
Hitsausnaytto
limaisimet (katso symbolien kuvaukset alla olevasta taulukosta)
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 hitsausprosessindkymaan 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
kaytettavissa manuaalisessa MIG-, DPulse- tai MAX-prosesseissa.
7. Weld Assist -toiminnon valintapainike
>> Pikavalintapainike Weld Assist -nakymaan
>> Pitka painallus (> 1 sekunti) avaa lisdainelangan ja suojakaasun asetusten saadon
8. Hitsausparametripainike
>> Pikavalintapainike hitsausparametrindkymaan siirtymiseen
9. Asetusvalikkopainike
>> Pikavalintapainike jarjestelmdasetusnakymaan siirtymiseen
10. Vasen saatonuppi
>> S&ato ja valinta
>> Saatonupin painikkeen pitkd painallus aktivoi langanajotoiminnon. Langansyottdnopeutta voidaan
saataa kaantamalla saatonuppia. Langanajotoiminto kytkeytyy automaattisesti pois paalta, kun
toimintoa ei kaytetad vahaan aikaan tai kun hitsaus aloitetaan.
11. Oikea saaténuppi
>> Saato ja valinta.

PON
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limaisimet

Symboli

@@-[{Jnfb

T

Nakymat
Paanakyma
Muistikanavat

Hitsausprosessit
Hitsausparametrit

Kuvaus

Yleishuomautus

Virhetilanne vaatii huomiota.

Huolto / korjaus

Virtalahde

Vesilaite

Korkean lampétilan merkkivalo (ylikuumeneminen)

VRD (jannitteenalennuspiiri):
Valkoinen VRD-symboli on paalla = VRD-toiminto on paalla

Punainen VRD-symboli vilkkuu = VRD-toiminnon vika estaa hitsaamisen.

Kaukosaataotila (paalla/pois)

Liipaisimen toimintatapa

Weld Assist
Hitsaustiedot

TomMmmoOoOo®>

Jarjestelmaasetukset

3.3.1 OHJAUSPANEELI: LISAAINELANKA- JA SUOJAKAASUASETUSTEN
MAARITTAMINEN

Kun kaynnistat hitsauslaitteen ensimmaista kertaa tai tehdasasetusten palautuksen jalkeen, ohjauspaneeli
pyytaa maarittdmaan lisdainelanka- ja suojakaasuasetukset.

® Jos et méaritd lisdainelanka- ja suojakaasuasetuksia, kdytettédvissd on vain manuaalinen MIG-

prosessi.

Valinnat tehdaan kahdella saatoénupilla.

© Kemppi

39

1921960 /2635



V KEMPPI Master M 353, 355

Kayttdohje - Fl

Aloita painamalla oikeanpuoleista saaténuppia,

Valitse:

>> Lisdainelangan materiaali (valinta tehdaan kahdella tasolla)
>> Lisdainelangan halkaisija

>> Suojakaasun tyyppi.

Tallenna asetukset muistikanavalle.

® Samaa menettelyd sovelletaan, kun yritat valita hitsausprosessin, joka ei tue asetettua lisdainelanka-
ja suojakaasuyhdistelméaa. Aloita talléin langan ja kaasun mé&érittdminen painamalla pitkdan Weld
Assist -painiketta.

3.3.2 OHJAUSPANEELI: PAANAKYMA

Master M -ohjauspaneelin pddnakyma koostuu asetusnaytdsta ja hitsausnaytdsta. Nakyman sisalto riippuu
hitsausprosessista ja kdytetyistd ominaisuuksista ja toiminnoista.

Muistikanava (ja lisdainelangan ja suojakaasun asetukset, jos kaytdssa)

Kaytdssa oleva hitsausprosessi

Asetetut hitsaustoiminnot*

Kaytossa oleva liipaisintoiminto

Langansyo6ttonopeus

>> Arvoalue maaritellaan kaytossa olevassa hitsausohjelmassa, askel 0,1, oletusasetus = 5,0 m/min.

Virta ja jannite

7. Dynamiikka
>> Maarittaa valokaaren oikosulkukayttaytymista. Mita pienempi arvo sitd pehmedmpi valokaari, ja

vastaavasti mita suurempi arvo sita karheampi valokaari. Arvoalue: -9 ... +9, oletusasetus = 0

>> MAX-prosessissa naytetaan vastaava MAX-parametrin saato

8. Hitsausjannite

>> 1-MIG-prosessissa naytetaan jannitteen hienosaato

>> MAX-prosessissa naytetddn vastaava MAX-parametrin sdato.

apwbd=

o

Saatonupin toiminnot

Vasen saatonuppi:
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¢ Manuaalinen MIG: Langansydttonopeuden saatd

* 1-MIG: Langansyo6ttdnopeuden saatd

e Pulssi-MIG: Langansydttonopeuden saato

¢ DPulse-MIG: Langansyo6ttonopeuden saato ja vaihto pulssitasojen valilla saatonupin painikkeella
e TIG-/ puikkohitsaus: Hitsausvirran saato.

Oikea saatonuppi:

e Manuaalinen MIG: Hitsausjannitteen ja dynamiikan saato

+ 1-MIG: Dynamiikan saatd ja hitsausjannitteen hienosaato ja vaihto saatojen valilla saatdonupin
painikkeella

e Pulssi-MIG: Hitsausjannitteen hienosaato

¢ DPulse-MIG: Hitsausjannitteen hienosaato

o Puikkohitsaus: Dynamiikan saato.

© Kemppi 41 1921960/ 2635



M M 353, 355
V KEMPPI aSLe'a'ryttéohje - Fl

*Asetetut hitsaustoiminnot

Craafi Kuvaus
— Kuuma-aloitus, Powerlog ja kraatterintaytto Pois.
A Kuuma-aloitus ja kraatterintayttd Paalla.
o Kuuma-aloitus, Powerlog (tehotasot) ja kraatterintayttd Paalla.

3.3.3 OHJAUSPANEELI: MUISTIKANAVAT

MIG-hitsauksessa on kaytettavissa 6 muistikanavaa.

D2 3456}

Femary channel

Muistikanavan valinta
Kaanna oikeanpuolesta saatdnuppia valitaksesi haluttu muistikanava.
Valitse muistikanava painamalla oikeanpuoleista saaténuppia.

Muutosten tallentaminen muistikanavalle

S&aada hitsausparametreja.
Paina pitkdan muistikanavapainiketta.

Katkoviivalla kehystetty kanavanumero ilmaisee, ettd asetetut hitsausparametrit poikkeavat parhaillaan
aktiivisena olevalle muistikanavalle tallennetuista:

Tallenna muutokset aktiiviseen muistikanavaan painamalla oikeanpuoleista saatdénuppia tai valitse
toinen kanava kaantamalla oikeanpuoleista saatonuppia.

3.3.4 OHJAUSPANEELI: HITSAUSPROSESSI

Hitsausprosessi valitaan Hitsausprosessinakymassa. Lisatietoa hitsausprosesseista on kohdassa
"Lisatietoja toiminnoista ja ominaisuuksista" sivulla 52.

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

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

Valitse hitsausprosessi painamalla oikeanpuoleista saatdnuppia.

3.3.5 OHJAUSPANEELLI: LIIPAISIMEN TOIMINTATAPA

Hitsauspolttimissa voi olla useita vaihtoehtoisia liipaisimen toimintatapoja (liipaisinlogiikoita). Yleisimmin
kaytetyt ovat 2T ja 4T. 2T-tilassa liipaisin pidetaan painettuna hitsauksen ajan. 4T-tilassa liipaisinta
painetaan ja vapautetaan kerran hitsauksen aloittamiseksi ja toisen kerran sen lopettamiseksi. Lisatietoa
lipaisimen toimintatavoista on kohdassa "Liipaisintoiminnot" sivulla 55.

Vaihtaminen 2-T ja 4-T liipaisintoimintatilojen valilla

Paina

Powerlog-toiminnon valitseminen
Powerlog-toiminto ei ole kdytdssd manuaalisessa MIG-, DPulse- ja MAX-prosesseissa.
Paina pitkaan
Valitse, kdytetaanko 2 vai 3 tehotasoa kaantamalla ja painamalla oikeanpuoleista sdaténuppia.
Aseta paanakymassa langansyottonopeus, hitsausjannitteen hienosaato ja dynamiikka kullekin tasolle.

>> Voit vaihtaa jannitteen hienosaadon ja dynamiikan saadon valilla painamalla oikeaa saatonuppia.
>> Voit vaihtaa tehotasojen valilld 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 kayttajan
vaihe kerrallaan lapi vaadittavien parametrien valinnan ja esittaa valinnat havainnollisessa, yleistajuisessa
muodossa. Weld Assist -toiminnossa valinnat tehdaan kahdella saaténupilla.

Weld Assist -toimintoa voidaan kdyttad MIG-hitsauksessa.
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® Valittuina olevat lisdainelangan ja suojakaasun tiedot ndytetdan ja niitd kdytetaan perustana Weld

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

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

Valitse:

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

Material thicknesz
1 12 mm ¥
(€] [+ ]

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

Jaink type

[+ |

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

3.0 mm (T-JOINT

C PE FF PG
[+ |

Weld Assist antaa suosituksen naita varten:

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

Vihje: Voit siirtya Weld Assist -toiminnossa vaihe kerrallaan taaksepain painamalla vasenta
saatoénuppia

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 saddettavissa sen mukaisesti.
Hitsausprosessin valinta perustuu aktiivisena olevaan muistikanavaan ja sen asetuksiin.

..ﬂ_ Hat skart I .
OFF
By 1

Hitsausparametrien sdataminen
Kaanna oikeanpuoleista saatonuppia valitaksesi haluttu hitsausparametri.
Paina oikeanpuoleista saatdonuppia valitaksesi hitsausparametri sdadettavaksi.
Kaanna oikeaa saatdnuppia sdataaksesi hitsausparametria.

>> Saadettavasta parametrista riippuen, katso lisatietoja myos alla olevasta hitsausparametritaulukosta.
Vahvista uusi asetusarvo / valinta painamalla oikeanpuoleista saaténuppia.
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Hitsausparametrit

MIG ja 1-MIG -hitsausparametrit

T&ssé luetellut parametrit ovat sdadettavissé prosesseilla manuaalinen MIG ja 1-MIG.

Jalkivirta -30...+30 Jalkivirta-asetus vaikuttaa langan
Oletusarvo =0 pituuteen hitsin lopussa, jotta lanka
ei esimerkiksi pysahtyisi liian [ahelle
hitsisulaa. Tdma mahdollistaa
samalla optimaalisen langan
pituuden seuraavan hitsin alkuun.
Arvon pienentaminen pidentaa
langan pituutta, ja arvon
suurentaminen lyhentaa sita.

Aloitushidastuksen taso 10...90 % / AUTO, askel 1 Aloitushidastus maarittaa
langansyotténopeuden ennen
valokaaren syttymista eli ennen
kuin lisdainelanka on kosketuksissa
tydkappaleen kanssa. Kun valokaari
syttyy, langansyottdnopeus vaihtuu
automaattisesti kayttajan
asettamalle tasolle.
Aloitushidastustoiminto on aina

kaytossa.
Etukaasu 0,0...9,9s/AUTO, askel 0,1 Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
0,0 = Pois virtaus kaynnistyy ennen

valokaaren syttymista. Tama
varmistaa sen, ettei metalli joudu
kosketuksiin ilman kanssa
hitsauksen alkuvaiheessa. Kayttaja
maarittaa etukaasuajan pituuden.
Kaytetaan kaikille metalleille, mutta
erityisesti ruostumattomalle
terakselle ja titaanille.

Jalkikaasu 0,0...9,9s/AUTO, askel 0,1 Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
0,0 = Pois virtaus jatkuu, kun valokaari on
sammunut. Varmistaa, ettei kuuma
hitsi joudu kosketuksiin ilman
kanssa sen jalkeen, kun valokaari
on sammunut. Tama suojaa hitsia ja
my0s elektrodia. Kaytetaan kaikille
metalleille. Erityisesti ruostumaton
terds ja titaani edellyttavat pitkia
jalkikaasuaikoja.

1-MIG-hitsausparametrit

T&ssé luetellut parametrit ovat sdddettévissd 1-MIG-prosessilla.
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Kuuma-aloitus

- Kuuma-aloituksen taso

- Kuuma-aloituksen aika

Kraatterintaytto

- Kraatterintayton aloitustaso

- Kraatterintdyton kesto

- Kraatterintayton lopetustaso

- Kraatterintayton 4T-ajastus

Touch Sense Ignition -sytytys

WiseFusion

Paalla/Pois
Oletusarvo = Pois

-40 ... +100 %, askel 1
Oletusarvo = +40 %

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

paalla/Pois
Oletusarvo = Pois

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

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

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

Paalla/Pois

Pois/Paalla
Oletusarvo = Pois

Pois/Paalla
Oletusarvo = Pois

Hitsaustoiminto, joka kayttaa hitsin
alkuvaiheessa suurempaa tai
pienempaa langansyottonopeutta
ja hitsausvirtaa. Kuuma-aloituksen
jalkeen virta asettuu normaalille
hitsausvirtatasolle. Toiminto
helpottaa hitsauksen alkua
varsinkin alumiinimateriaaleja
hitsattaessa. Kuuma-aloituksen
taso ja aika ovat saadettavissa vain
2T-liipaisinlogiikalla.

Suurella teholla hitsattaessa hitsin
loppuun muodostuu tavallisesti
Kraatteri. Kraatterintaytto-toiminto
laskee hitsaustehoa /
langansydttonopeutta hitsaustyon
lopussa, jolloin kraatteri voidaan
tayttaa alhaisella tehotasolla.
Kraatterintdyton kesto,
langansydttonopeus ja jannite ovat
kayttajan ennalta maaritettavissa.
Kraatterintdyton aloitustaso ei voi
olla pienempi kuin kraatterintayton
lopetustaso.

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

Touch Sense Ignition (TSI) -sytytys
vahentaa roiskeita ja vakauttaa
valokaaren valittdmasti sytytyksen
jalkeen. Lisatietoa on kohdassa
"Touch Sense Ignition" sivulla 56.

WiseFusion-toiminto saataa
valokaaren pituutta adaptiivisesti,
jolloin valokaari pysyy optimaalisen
lyhyena ja fokusoituna. Lisatietoa
on kohdassa "WiseFusion-toiminto"
sivulla 56.

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

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

T&ssé luetellut parametrit ovat sdddettavisséa pulssi- ja MAX Position -hitsausprosesseilla MIG- ja 1-MIG-
hitsausparametrien lisdksi. Lisdtietoja hitsausprosesseista on kohdassa "Lisétietoja toiminnoista ja

ominaisuuksista" sivulla 52.
Parametri

Pulssivirran %

Parametrin arvo

-10...15%
Oletusarvo =0 %

Kuvaus

Pulssivirta suhteessa pohjavirtaan
pulssi- ja
kaksoispulssihitsauksessa.
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DPulse-taajuus

DPulse-suhde

MAX Position -taajuus

0,4..80Hz
Oletusarvo = 2 Hz

10..90 %
Oletusarvo =35%

-0,5...0,5Hz
Oletusarvo = 0 Hz

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

Huomio: Langansyo6ttdnopeutta ja
jannitteen hienosaatod saadetdan
paanakymassa.

MAX Position -prosessin taajuuden
saato.

3.3.8 OHJAUSPANEELI: JARJESTELMAASETUKSET

Asetusten muuttaminen

Kaanna oikeanpuoleista saatonuppia valitaksesi halutun asetusparametrin.

Paina oikeanpuolesta saatonuppia valitaksesi asetusparametrin sdadettavaksi.

Kaanna oikeanpuolesta saatdnuppia valitaksesi halutun asetusarvon.

>> Riippuen sdadettavasta asetusparametrista, katso lisatietoja alla olevasta asetustaulukosta.
Vahvista uusi asetusarvo / valinta painamalla oikeanpuoleista sdaténuppia.

Asetukset

Parametri

Kaukosaadin

Kaukosaatimen valinta

Parametrin arvo

paalla/Pois
Oletusarvo = Pois

Kasikaukosaadin /
Poltinkaukosaadin
Oletusarvo = Poltinkaukosaadin

Kuvaus

Valitse, kaytetaanko
kaukosaadinta.

Huomio: TAma asetus ei vaikuta
HR55-kaukosaatimeen, eikd HR55-
kaukosaadin vaikuta tahan
asetukseen.

Huomio: Tama asetus ei vaikuta
HR55-kaukosaatimeen, eikd HR55-
kaukosaadin vaikuta tahan
asetukseen.
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Kaukosaatotila

Kaukosaadon minimi

Kaukosaadon maksimi

Kaapelin kalibrointi
(vain MIG)

Jaahdytyslaite

Jaksoajastin

- Jakson kaariaika

- Jaksotauotus

- Jakson taukoaika

Langan irrotus

Langansyotténopeus /
Muistikanava
Oletusarvo = Langansydttonopeus

Maaritelladn kaytdssa olevassa
hitsausohjelmassa

Maéaritelladn kaytdssa olevassa
hitsausohjelmassa

Aloita / Peruuta

Pois/Auto/Paalla
Oletusarvo = Auto

Paalla/Pois
Oletusarvo = Pois

0,0..60,0s
Oletusarvo=2,0s

Paalla/Pois
Oletusarvo = Pois

0,1..3,0s,askel0,1s
Oletusarvo=0,1s

Pois/Paalla
Oletusarvo = Pois

Tama maarittaa sen, mita
kaukosaatimella saadetaan tai
vaihdetaan: parametria vai
muistikanavaa (kaukosaatokanavat:
1...5).

Huomio: Jos myos HR55-
kaukosaadin on liitetty, tdssa
valittua parametria ei voi sdataa
HR55-kaukosaatimella.

Minimi- ja maksimirajat
langansydttonopeuden
etasaadalle.

Edellisen kalibroinnin tiedot
naytetaan myaos. Lisatietoja
kaapelin kalibroinnista on kohdassa
"Hitsauskaapelin kalibrointi" sivulla
37.

Kun "Paalla" on valittuna,
jadhdytysnestetta kierratetaan
jarjestelmassa jatkuvasti, ja kun
"Auto" on valittuna,
jadhdytysnestetta kierratetdan
jarjestelmdssa vain hitsauksen
aikana.

Hitsaustoiminto, joka tuottaa
automaattisesti ennalta maaritetyn
pituisen hitsin tai hitseja. Lisatietoa
on kohdassa "Jaksoajastin” sivulla
52.

Langan irrotus -toiminto estaa
lisdainelankaa tarttumasta
virtasuuttimeen hitsin lopussa.
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Vélisyottolaite

Kaaren verifiointi

Hitsaustietojen nayton kesto

Langanajon turvatoiminto
(vain MIG)

Kaasuvahti (ei saatavana Master M
353:ssa)

Jannitteen naytto

Langanajo

Kaasutesti

Kieli
PIN-koodi

Viélisyottdlaitemalli | Pois
Oletusarvo = Pois

Pois, 1... 365
Oletusasetus = Pois

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

Pois/Paalla
Oletusarvo = Paalla

Paalla/Pois
Oletusarvo = Pois

Kaarijannite / Napajannite
Oletusarvo = Kaarijannite

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

0..60s
Oletusarvo = 20 s

Kaytettavissa olevat kielet

Paalla/Pois

Mikali yhteensopiva vélisyottolaite
on kytkettyna, valitse kyseinen
valisyottolaite luettelosta.
Yhteensopivat valisydttolaitteet:
SuperSnake GTX10m, 15m, 20 m,
25 m, Binzel PP401D, Binzel PP36D.
Huomio: Parhaan mahdollisen
hitsaustuloksen saavuttamiseksi
kaytettdessa pulssi- ja MAX-
hitsausprosesseja
vélisyottolaitteen kanssa,
suositeltava valisydttokaapelin
maksimipituus on 10 metria
(SuperSnake GTX 10 m). Tama
suositus perustuu 5 metrin
hitsauspoltinkaapelin ja 15 metrin
maadoituskaapelin kayttoon
yhdessa vélisyottdlaitteen kanssa.
Joissakin tapauksissa on
mahdollista hitsata pulssi- ja MAX-
hitsausprosesseilla 15 metrin
valiisyottolaitteella, mutta silloin
suositellaan koehitsausta.

Tama maarittaa paivien lukumaaran
seuraavaan laitteen verifioinnin
muistutukseen.

Tama maarittda kuinka kauan
hitsaustietojen yhteenveto
naytetaan kunkin
hitsaustapahtuman jalkeen.

Kun "Paalla", eika valokaari syty,
lisdainelankaa syotetaan 5 cm. Kun
"Pois", lisdainelankaa syotetaan 5
m.

Kaasuvahti estaa hitsauksen ilman
suojakaasua.

Tama maarittad kumpi
ohjauspaneelin ndytolla naytetaan,
kaari- vai napajannite.

Ajaa lisdainelankaa eteenpain
(ilman valokaarta).

Testaa suojakaasun virtauksen ja
puhdistaa kaasulinjan.

4-numeroinen PIN-koodi
parametrien ja asetusten
lukitsemiseen. PIN-lukitus ei esta
hitsaamista, Powerlog-toiminnon
tehotasojen selaamista eika
muistikanavan valintaa.
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Demoaika (ei saatavana Master M Pois/Paalla
353:ssa)

Laitetiedot

Tehdasasetusten palautus Nollaa/Peruuta
Oletusarvo = Peruuta

3.3.9 OHJAUSPANEELI: HITSAUSTIEDOT

Demoaikaominaisuus mahdollistaa
valinnaisten hitsausominaisuuksien
ja -toimintojen kokeilemisen ilman
lisenssia rajoitetun ajan.
Kokonaisdemoaika on kolme tuntia.
Demoaika kuluu vain, kun hitsaat
hitsaustoiminnolla, johon sinulla ei
ole lisenssia. Kun demoaika on
paallg, jaljelld oleva aika nakyy
naytdssa.

Nayttaa laitteen kayttdon liittyvia
tietoja.

Palauttaa tehdasasetukset.
Huomaa, etta kaaren verifiointi -
parametrin arvo nollautuu myaos.

Jokaisen hitsaustapahtuman jalkeen naytetaan yhteenveto hitsista lyhyesti. Vaihtaaksesi hitsaustietojen
nayton kestoa, katso ohjeet taalta "Ohjauspaneeli: Jarjestelmaasetukset" sivulla 48.
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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.

3.4.11-MIG

1-MIG on MIG/MAG-hitsausprosessi, jossa jannite maaritetddn automaattisesti, kun saadat
langansyottdnopeutta. Jannite lasketaan kaytdssa 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, jaljella oleva aika nakyy naytossa.

Kokeiltavissa olevat ohjelmistot:

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

>> Lisatietoa on kohdassa "MAX Speed -prosessi” sivulla 54.
« MAX Position
>> Lisdtietoa on kohdassa "MAX Position -prosessi” sivulla 54.

Demoaikaominaisuus voidaan kytkea paalle ja pois taalla: "Ohjauspaneeli: Jarjestelmaasetukset"” sivulla 48.
Oletusarvoisesti demoaika on pois paalta.

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

3.4.3 JAKSOAJASTIN

Jaksoajastin on hitsaustoiminto, joka tuottaa automaattisesti tietynkestoisen hitsin tai hitseja yhdella
hitsauspolttimen liipaisimen painalluksella. Toimintoa voidaan kayttaa esimerkiksi tasaisen hitsauslaadun
takaamiseksi, kun luodaan yksi yksittainen hitsi (A) tai katkohitsi (B), tai helppoon silloitushitsien tekemiseen
alhaisella [Bmmaontuonnilla.

A B

>> Ottaaksesijaksoajastimen kdyttdoon, mene jarjestelmaasetusnakymaan ja aseta jaksoajastin paalle.
>> Kun jaksoajastin on asetettu paalle, jakson kaariaika (hitsin kesto) voidaan asettaa.

Kun asetetaan ainoastaan jakson kaariaika, syntyy vain yksi yksittainen hitsi. Katkohitsiominaisuus otetaan
kayttoon asettamalla myds jakson taukoaika.
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>> Asettaaksesijaksoajastimen katkohitsiominaisuuden paalle, mene jarjestelmaasetusnakymaan ja
aseta jaksoajastin seka jaksotauotus paalle. Taman jalkeen voit maaritella jakson taukoajan (tauon
kesto ennen seuraavaa hitsia).

Jaksoajastimen kanssa hitsin aloitus- ja lopetustoiminnot kuten etukaasu, jalkikaasu, nousuvirta, kuuma-
aloitus, aloitushidastus seka kraatterintaytto ovat kaytettavissa ja sdadettavissa valitun hitsausprosessin
mukaisesti. Huomaa, etta naiden toimintojen kayttd jaksoajastimen kanssa vaikuttaa lopulliseen hitsin
kestoon ja ettd jakson kaariaika-asetus ei siséalla naita.

3.4.4 PULSSIHITSAUS

Ei saatavana Master M 353:ssa.

Pulssi

Jn

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 lammaodntuonti kuin kuumakaarihitsauksessa, roiskeeton sekakaari ja
tasainen hitsausjalki. Pulssiprosessi soveltuu kaikkeen asentohitsaukseen. Se soveltuu erinomaisesti
alumiinin ja ruostumattoman teréksen hitsaukseen, varsinkin kun hitsattava materiaali on ohutta.

>> Ota pulssihitsaus kayttéon painamalla hitsausprosessin valintapainiketta ja valitsemalla Pulse.
>> Pulssihitsausparametrit ovat nyt sdadettavissa. Lisatietoja pulssiparametreista on kohdassa
Ohjauspaneeli: Hitsausparametrit.

DPulse (kaksoispulssi)

'l

DPulse eli kaksoispulssihitsaus on MIG/MAG-pulssihitsausprosessi, jossa on kaksi erillista tehotasoa.
Hitsausteho vaihtelee ndiden kahden tason valilld. Molempien tasojen parametreja sdddetaan itsenaisesti.

>> Ota DPulse kdyttddn painamalla hitsausprosessin valintapainiketta ja valitsemalla DPulse.
>> Voit sdataa langansyottdnopeutta ja hienosaatdoa paanakymassa.
>> S3ada kaksoispulssin taajuutta ja pulssisuhdetta hitsausparametrinakymassa.

3.4.5 MAX COOL -PROSESSI

Saatavana lisdominaisuutena Master M 355 -laitemalliin.

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

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

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

>> Saada langansyottdnopeutta kaantamalla vasenta saatdnuppia paanakymassa. Naytdssa nakyy
my0s saadon vaikutus levyn paksuuteen.

>> Voit hienosaatad lammaontuontia kdantamalla oikeanpuoleista sdatonuppia paanakymassa.
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MAX Cool tukee seuraavia lisdainelangan ja suojakaasun yhdistelmia:

e Fe-umpilanka & Ar + 8...25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
¢ Fe-umpilanka & CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)

e Ss-umpilanka & Ar + 2 % CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)

e CuSi3 &Ar (1,0 mm)

e CUuAlI8 & Ar (1,0 mm).

3.4.6 MAX POSITION -PROSESSI

Saatavana lisdominaisuutena 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 valilld. Tehotasot voivat kayttaa
samaa hitsausprosessia tai kahta eri hitsausprosessia.

>> Ota MAX Position -prosessi kayttddn painamalla ohjauspaneelin hitsausprosessin valintapainiketta ja
valitsemalla Max Position. Voit sdataa MAX Position -taajuutta hitsausparametrinakymassa.
Tehotasojen suhde on esiasetettu.

>> Saataaksesi keskimaaraista langansyottonopeutta, kaanna ohjauspaneelin vasenta saaténuppia
paanakymassa. Naytdssa nakyy myos saadon vaikutus materiaalin paksuuteen.

>> Voit s§3t84 jannitteen hienosdgtoa kaantamalla oikeanpuoleista sdatonuppia paanakymassa.

MAX Position tukee seuraavia lisdainelangan ja suojakaasun yhdistelmia:

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

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

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

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

3.4.7 MAX SPEED -PROSESSI

Saatavana lisdominaisuutena Master M 355 -laitemalliin.

MAX Speed -prosessi on pulssi-MIG/MAG-hitsausprosessi. Se lisaa kuljetusnopeutta ja pienentaa
[ammontuottoa muokkaamalla perinteisia MIG/MAG-valokaaria.

MAX Speed -prosessi soveltuu terasten ja ruostumattomien terasten hitsaukseen paaasiassa 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 langansydttonopeudella verrattuna
perinteiseen MIG/MAG-kaareen. Hitsaaja ei erota pulsseja.

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

>> Saada langansyottdnopeutta kaantamalla vasenta saatdnuppia paanakymassa. Naytdssa nakyy
my0s saadon vaikutus materiaalin paksuuteen.
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>> Voit s4ataa jannitteen hienosaatoa kaantamalla oikeanpuoleista saaténuppia paanakymassa.
MAX Cool tukee seuraavia lisdainelangan ja suojakaasun yhdistelmia:

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

e FeMC&Ar+18%CO, (1,2 mm)

e Ss-umpilanka & Ar + 2% CO, (1,0 mm, 1,2 mm).

3.4.8 LIIPAISINTOIMINNOT

Voit vaihtaa 2T- ja 4T-liipaisintoimintatavan valilld painamalla ohjauspaneelin liipaisimen toimintatilan

valintapainiketta.
2T

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

v A

aT

AT-tilassa liipaisimen painaminen kaynnistda etukaasun sydton ja sen vapauttaminen sytyttaa valokaaren.
Liipaisimen painaminen uudelleen sammuttaa valokaaren. Liipaisimen vapauttaminen sammuttaa
jalkikaasun.

VA VA

Powerlog-liipaisintoiminto

Powerlog-liipaisintoiminnon avulla kayttaja voi vaihtaa kahden tai kolmen eri tehotason valilla. Powerlog-
tilassa liipaisimen painaminen kaynnistaa esikaasun, ja liipaisimen vapauttaminen sytyttaa valokaaren.
Liipaisimen nopea painallus hitsauksen aikana vaihtaa tasojen valilla (viimeiseksi maaritellyn tehotason
jalkeen valitaan ensimmainen taso). Liipaisimen pitka painallus milla tahansa tasolla hitsauksen aikana
katkaisee valokaaren.

VA v VA

Ota Powerlog-tila kayttdon painamalla pitkaan liipaisimen toimintatilan valintapainiketta ja valitsemalla,
kaytetaanko 2 vai 3 tehotasoa. Aseta toiminnon tehotasot. Kullekin tasolle saadettavissa olevat parametrit
ovat:

+ Langansyoéttonopeus
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e Jannite / Hienosdato
« Dynamiikka.

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

® Powerlog-liipaisinlogiikkaa ei voi kdyttdd yhdesséd kaukosééatimen kanssa. Mikéli Powerlog-
muistikanava valitaan, kun kaukosdadin on kdyt6ssa, liipaisinlogiikka vaihtuu automaattisesti
pelkkaan 4T-tilaan.

3.4.9 TOUCH SENSE IGNITION

Touch Sense Ignition (TSI) -toiminto minimoi roiskeet ja vakauttaa valokaaren heti sytytyksen jalkeen.
Tavallisessa sytytyksessa lanka koskettaa ty6kappaletta ja aiheuttaa oikosulun.

Seuraavassa kuvataan, miten TSI toimii tiloissa Paalla, Auto ja Pois.

TSI Paalla

1. Lankaa ajetaan eteenpain, kunnes se koskettaa tydkappaletta.
2. Lankaa vedetdan taakse, kunnes oikosulku katkeaa, ja valokaari syttyy valittdmasti.

TSI Auto

1. Lankaonjo sytytyksessa kosketuksissa tydkappaleeseen (tdma on edellytys TSI:n toiminnalle).
® Jos lanka ei ole kosketuksissa tybkappaleeseen, suoritetaan tavallinen sytytys.

2. Lankaa vedetaan taakse, kunnes oikosulku katkeaa, ja valokaari syttyy valittémasti.

TSI Pois

1. Tehdaan tavallinen sytytys.

3.4.10 WISEFUSION-TOIMINTO

JZ
Ei saatavana Master M 353:ssa.

WiseFusion-toiminto saataa valokaaren pituutta adaptiivisesti, jolloin valokaari pysyy optimaalisen lyhyena
ja fokusoituna. WiseFusion-toiminto lisda hitsausnopeutta ja tunkeumaa ja vahentaa lammaontuontia.
WiseFusion-toimintoa voidaan kayttaa kaikilla tehoalueilla (lyhytkaari, sekakaari ja kuumakaari). WiseFusion
on yhteensopiva 1-MIG- ja pulssihitsausprosessien kanssa. (Ei kaytettavissa MAX Cool, MAX Speed ja MAX
Position -prosessien kanssa.)

>> Ottaaksesi WiseFusion-toiminnon kdyttdon, mene ohjauspaneelin hitsausparametrinakymaan.
>> Sdatadksesi langansyottonopeutta, kdanna ohjauspaneelin vasenta sdatonuppia paanakymassa.
>> Saadtaddksesi hitsauksenaikaista lBmmaontuontia, kddnna ohjauspaneelin oikeanpuoleista sdaténuppia

paanakymassa.
Lisatietoja Wise-tuotteista on sivustolla www.kemppi.com.

3.4.11 WELDEYE JA DCM (VALINNAINEN)

Kempin WeldEye-hitsaushallintaohjelmisto on kaytettavissa myos Master M -laitteen kanssa. Tata varten
tarvitset DCM (Digital Connectivity Module) -lisalaitteen. DCM kytketaan suoraan Master M -laitteen
ohjausliitantdaan DCM-lisalaitteen mukana toimitettavilla kaapeleilla ja adaptereilla.
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Lisatietoja DCM-laitteen asennuksesta ja kaytosta Ioydat taalta: userdoc.kemppi.com (DCM/WeldEye).

WeldEye - universaali hitsauksen hallintaohjelmisto

WeldEye on ensiluokkainen tydkalu ja séilytyspaikka, jossa hitsausasiakirjat pysyvat jarjestyksessa.
WeldEye on universaali ratkaisu hitsaustuotannon hallintaan.

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

o Hitsausohjeet
>> Tarkeimpien hitsausstandardien mukaisten hitsausohjeiden, menetelmakoepdytékirjojen ja
hitsausohjeiden mallien hallinta ja digitaalinen kirjasto.
e Henkildsto ja patevyydet
>> Koko henkildston (hitsaajat ja tarkastajat) patevyystodistusten hallinta ja uusiminen.
e Laadunhallinta
>> 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 KAYTTO

Kaukosaadin HR40 tai HR43 otetaan kayttéon ohjauspaneelin asetuksista ("Ohjauspaneeli:
Jarjestelmaasetukset” sivulla 48).

® Langansyoéttbénopeuden kaukosddddn minimi- ja maksimiarvot vaikuttavat myds kaukosdadon
herkkyyteen.

Kaukosaadin HR43

HR43-kaukosaatimen sdatdnupin toiminto perustuu valittuun hitsausprosessiin ja on sama kuin
ohjauspaneelin vasemman saaténupin.

S&ada hitsausparametria kaantamalla kaukosaatimen saatonuppia.
MIG/MAG-tilassa: Ohjauspaneelin asetuksista voidaan saadettavaksi parametriksi valita
langansydttonopeus tai muistikanava.

Kaukosdadin HR40

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

MIG/MAG-tilassa: Ohjauspaneelin asetuksista voidaan valita sdadettavaksi parametriksi
langansyottonopeus tai muistikanava. Kun kaukosaatotilaksi on valittu 'kanava', vain kaukosaatimen vasen
saatonuppi on kaytossa.
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3.6 KAUKOSAATIMEN HR55 KAYTTO

Kun HR55-kaukosaadin on kytketty, se on automaattisesti kaytdssa.

Valinnaisella HR55-kaukosaatimella voit vaihtaa muistikanavaa ja sdataa langansyoéttonopeutta,
hitsausvirtaa ja hitsausjannitetta tai tehda jannitteen hienosdatoa kaytossa olevasta hitsausprosessista ja
Master M -laitteen tukemista ominaisuuksista riippuen.

1. LCD-nayttd
>> Nayttas sadadettavan parametrin tiedot ja ilmoittaa mahdollisesta hitsausjarjestelman
virhetilanteesta.
2. Plus/miinus (+/-) -painikkeet
>> Vaihtaa parametrin arvoa.
3. Vasen/oikea -nuolipainikkeet
>> Vaihtaa sdadettavaa parametria/nakymaa.

Kaukosdatimen nayton 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: Langansyd&tténopeuden ja hienosadddn merkinnat

c. Saadettavan parametrin arvo (tai virheilmaisin)

d. Saadettavan parametrin yksikko

Kun parametria saadetaan kaukosaatimella, eika saadetty arvo vastaa enaa kaytossa olevalle
muistikanavalle tallennettua arvoa, muistikanavanumero esitetaan naytolla ilman muistikanavasymbolin
laatikkoa sen ymparilla (vain MIG/MAG):

_}
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Kaukosaatimen nakymat ja kaytto

Vaihda nakymien valilla painamalla vasen/oikea-nuolipainikkeita.

Muistikanavanakyma (vain MIG/MAG): Muistikanavaa vaihdetaan painamalla +/- -painikkeita. +/- -
painikkeen pitka painallus selaa arvoja nopeammin.

Prosessin valintanakyma: Tassa voidaan valita MIG/MAG-hitsauksen, TIG-hitsauksen ja
puikkohitsauksen valilla.

Hitsaustehonakyma: Riippuen kaytdssa olevasta hitsausprosessista, +/- -painikkeilla sdddetaan
langansyotténopeutta tai virtaa. +/- -painikkeen pitka painallus selaa arvoja nopeammin.

Jannite / Hienosaato -nakyma: Riippuen kaytossa olevasta hitsausprosessista, +/- -painikkeilla
hienosadadetaan jannitetta tai hitsausprosessikohtaista parametria. +/- -painikkeen pitka painallus selaa
arvoja nopeammin. Oikeanpuoleisen nuolindppaimen pitka painallus vaihtaa eri parametrien valillg, jos
kaytettavissa.

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

Vasemman nuolipainikkeen pitka painallus tallentaa saadetyt arvot kaytdssa olevalle muistikanavalle.

®

Kun MIG-hitsauspolttimen kaukosdadintd kdytetadn muistikanavan vaihtamiseen tai
langansyétténopeuden sddtamiseen, vastaava toiminto ei ole kdytossd HR55-kaukoséaétimella.
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3.7 NAPAISUUDEN VAIHTAMINEN

Napaisuus on vaihdettava TIG-hitsausta varten. My@s jotkin lisdainelangat vaativat napaisuuden
vaihtamista. Tarkista suositeltu napaisuus lisaainelangan pakkauksesta.

A Ennen kuin ké&sittelet sGhkdéosia, varmista, ettd hitsauslaite on irrotettu verkkovirrasta.

Tarvittavat tyokalut:

TR

17 mm

Sammuta hitsauslaite ja irrota se verkkovirrasta.
. Avaa langansyottdkotelon luukku.

. Irrota napojen kumisuojat.

1

2

3

A Ole varovainen Kkéasitellessasi sdhkoosia.

4.

5. Kytke kaapelit napoihin napaisuussuosituksen mukaisesti.
6. Laita aluslevyt ja pultit takaisin paikoilleen. Kirista 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 yrité nostaa kérryé niin, ettéd kaasupullo on paikallaan.

Kantokahva:

Kantokahva soveltuu mekaaniseen nostamiseen (vain siirtdémiseen, ei ripustamiseen), kun laitetta ei ole
asennettu jaahdytysyksikkdon tai karryyn.

Kiinnita nosturin koukku laitteen kantokahvaan.

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

2. Kiinnitd 4-haarainen ketju tai hihnat nostimen koukusta karryn neljaédn nostokohtaan hitsauslaitteen
kummallakin puolella.
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2-pyordinen karry (vain T25MT):
1. Varmista, etta hitsauslaite on kunnolla kiinnitettyna karryyn.
2. Kiinnita nosturin koukku karryn nostokahvaan.

A Al& nosta laitetta, kun se on asennettu T35A-Kérryyn.
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4. HUOLTO
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4.1 PAIVITTAINEN HUOLTO SEKA MAARAAIKAIS- JA
VUOSIHUOLLOT

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

Hitsauskoneen oikea kayttd, sdanndllinen huolto ja alkuperaisten Kemppi-varaosien ja -kulutusosien kaytto
auttavat valttamaan tarpeettomia seisokkeja ja laitevikoja, samalla maksimoiden laitteen kayttdian.

Kayta jadhdytyslaitteessa valmiiksi sekoitettua jdahdytysnesteliuosta. Sekoitussuhteen tulisi olla vakiona
20...50%. Kayta vain hitsauksen jadhdytysjarjestelmiin tarkoitettua etyleeni- tai propyleeniglykoliseosta,
esimerkiksi Kemppi-jadhdytysnestetts. Al3 lisd4 vetts valmiiksi sekoitettuun jaahdytysnesteliuokseen. Ald
kayta autojen jaahdytysnesteliuoksia tai etanolipohjaisia seoksia.

Korjauksia varten etsi lahin Kemppi-huoltokorjaamo osoitteesta tai ota yhteytta
jalleenmyyjaan.

A Vain patevat sdhkbalan ammattilaiset saavat tehda sdhkotoita.

A Vain patevé huoltohenkilbstd saa tehdd méaraaikais- ja vuosihuoltoja.

A Irrota virtaldhde verkkovirrasta ennen sdhkdéjohtojen ja -liitinten késittelya.
A\ A5 kéyts painepesuria.

@ Kiristd I6ystyneet osat oikealla vddntémomentilla tarvittaessa.

Péivittainen huolto
Hitsauslaitteiston paivittaiset huoltotoimet:

o Tarkista, etta kaikki suojukset ja osat ovat ehjia.

« Tarkista kaikki kaapelit, letkut ja liittimet. Al kdyt4 vaurioituneita osia.

« Varmista, etta liittimet on kiinnitetty asianmukaisesti. Huonosti kiinnitetyt liittimet voivat vahingoittua ja
heikentaa hitsaustehoa.

o Tarkista langansyo6ttolaitteen sy6ttopyorat ja puristuskahvamekanismi. Puhdista ja rasvaa tarvittaessa
pienella maaralla kevytta konedljya.

Jaahdytyslaitteen paivittaiset huoltotoimet (lisaksi):

o Tarkista jaahdytysnesteen maara. Lisaa jaahdytysnestetta tarpeen mukaan. Huom: Kayta oikeaa
jaahdytysnesteliuosta (ks. edelld).

o Tarkista jaahdytyslaitteen ymparisto jadhdytysnestevuotojen varalta. Mikali havaitset merkkeja
huomattavasta vuodosta, ota yhteytta Kemppi-huoltoon.

e Tarkista ja testaa jaahdytysnestepumpun toiminta kierrattamalla jadhdytysnestetta.

Viikoittaiset huoltotoimet

Hitsauslaitteiston viikoittaiset huoltotoimet:

« Puhdista laitteen ulkopuoli pélysta ja liasta esimerkiksi pehmealla harjalla ja pélynimurilla.

« Puhdista tuuletusritilat. Ald kdyta paineilmaa, koska silloin vaarana on lian pakkautuminen entisté
tiukemmin jaghdytysprofiilien rakoihin.

e Jos kaytossa on ilmansuodattimia, irrota ne ja puhdista ne puhaltamalla paineilmalla.

Maaraaikaishuolto

Hitsauslaitteiden maaraaikaishuolto 1-6 kuukauden vélein:

© Kemppi 1921960 /2635


https://www.kemppi.com/

M M 353, 355
. KEMPPI ast<e'a'ryttéohje - Fl

o Tarkista laitteiston sahkoliittimet vahintdan 6 kuukauden valein. Puhdista hapettuneet osat ja kirista
I0ystyneet liittimet.
« Paivita hitsausjarjestelma uusimpiin laiteohjelmisto- ja ohjelmistoversioihin, jos sellaisia on saatavilla.

Jaahdytyslaitteen maaraaikaishuolto 1-6 kuukauden vélein (liséksi):

o Tarkista jadhdytysnesteen laatu vahintdan kerran kuukaudessa. Varmista, etta neste on kirkasta ja etta
siina ei ole nakyvia epapuhtauksia.
+ Vaihdajaahdytysneste 6 kuukauden valein. Huom: Kayta oikeaa jadhdytysnesteliuosta (ks. edella).

Vuosihuolto

Vuosittaiset huoltotoimet on suoritettava valtuutetun Kemppi-huoltokorjaamon toimesta. Kemppi-
huoltokorjaamot suorittavat hitsausjarjestelman huollon huoltosopimuksesi mukaisesti. Lahimman
huoltokorjaamon tiedot I0ydat osoitteesta www.kemppi.com.

Hitsauslaitteiston vuosittaiseen huolto-ohjelmaan kuuluu:

« Laitteiston puhdistus.

¢ Hitsaustyokalujen huolto.

o Liittimien ja kytkinten tarkistus.

e Sahkdliitantojen tarkistus.

o Virtaldhteen 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.

e Jos kaytetaan 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 maaraajoin, jotta tiivistys pysyy
kunnossa.

Kemppi-hitsauspolttimen huoltoa varten katso hitsauspolttimen kayttoohjeet (saatavilla myds osoitteessa
userdoc.kemppi.com).
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4.2 VIRTALAHTEEN ILMANSUODATTIMEN ASENTAMINEN JA
PUHDISTAMINEN (VALINNAINEN)

Virtalahteen valinnainen ilmansuodatin voidaan hankkia erikseen. limansuodatin toimitetaan yhdessa
tarkoitusta varten suunnitellun kotelon kanssa, joka kiinnitetaan suoraan virtalahteen ilmanottoaukkoon.

@ Valinnaisen ilmansuodattimen kdytto laskee virtaldhteen nimellistehoja seuraavasti: 60 % >>> 45 %
ja 100 % >>> 100 %-20 A (kuormitettavuus 40 °C). Témé johtuu lievéasti heikentyneestéa
jéahdytysilmanotosta.

Tarvittavat tydkalut:

Asennus ja vaihto

1. Asetailmansuodatinkasetti virtaldhteen ilmanottoaukkon péaalle, ja kiinnita se paikalleen reunan
kiinnikkeilla.
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Puhdistaminen
1. Poistailmansuodatinkasetti virtaldhteesta vapauttamalla reunan kiinnikkeet.
2. Puhalla ilmansuodatin puhtaaksi paineilmalla.
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4.3 VIANETSINTA

@ Luetellut ongelmat ja niiden mahdolliset syyt eivat ole kaikenkattavia, vaan ne kuvaavat joitakin
tavallisia tilanteita, joita voi ilmeta hitsauslaitteen normaalissa k&yt6ssé.

Hitsauslaite:

Hitsauslaite ei kaynnisty

Tarkista, etta verkkovirtakaapeli on kytketty kunnolla.

Tarkista, etta virtalahteen paakytkin on ON-asennossa.

Tarkista, etta virransyottd on paalla.

Tarkista verkkosulakkeet ja/tai suojakatkaisimet.

Tarkista, etta virtaldahteen ja langansydttolaitteen
vélinen valikaapeli on ehja ja kytketty kunnolla.

Tarkista, ettd maadoituskaapeli on kytketty.

Hitsauslaite lakkaa toimimasta

Kaasujaahdytteinen poltin on saattanut ylikuumentua.
Odota, etta se jaahtyy.

Tarkista, ettei mikaan kaapeli ole irti.

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

Virtalahde on saattanut ylikuumentua. Odota, etté se
jaahtyy, ja varmista sen jalkeen jaahdytyspuhaltimien
toiminta ja ilmavirran esteetdn kulku.

Hitsaus ei kaynnisty, kun liipaisinta painetaan

Jos teksti "Hitsaus ei sallittu" nakyy Asetukset-
naytossa ja valisyottolaite on kaytdssa, varmista, etta
valisyottolaitteen hitsauksen ON/OFF-kytkin on
asennossa ON.

Langansydtto:

Lisaainelanka purkautuu kelalta

Tarkista, ettd lankakelan lukituskansi on kiinni.

Langansyottdmekanismi ei sy6ta lisdainelankaa

Tarkista, ettei lisdainelanka ole loppunut.

Tarkista, etta lisdainelanka kulkee oikeaa reittia
syottopydrien [api langanjohtimeen.

Tarkista, ettd puristuskahva on suljettu kunnolla.

Tarkista, ettd syottopydrien puristusvoima on saddetty
kaytossa olevalle lisdainelangalle sopivaksi.

Tarkista, ettd hitsauskaapeli on kiinnitetty kunnolla
langansyottolaitteeseen.

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

Likainen ja/tai heikkolaatuinen hitsi

Tarkista, etta suojakaasu ei ole loppunut.

Tarkista, ettd suojakaasun virtaus ei ole estynyt.

Tarkista, ettd suojakaasun tyyppi soveltuu
kayttdkohteeseen.

Tarkista polttimen/elektrodin napaisuus.

Tarkista, etta hitsausmenetelma soveltuu
kayttokohteeseen.

Hitsausteho vaihtelee

Tarkista, ettd langansyottdomekanismi on sdddetty
oikein.

Puhalla paineilmaa langanjohtimeen ja tarkista, ettei
langanjohdin ole tukossa.

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

Tarkista hitsauspolttimen virtasuuttimen koko, tyyppi ja
kulumisaste.

Tarkista, ettei hitsauspoltin ole ylikuumentunut.

Tarkista, ettd maadoituspuristin on kiinnitetty kunnolla
tybkappaleen puhtaaseen pintaan.

Hitsauksessa tulee runsaasti roiskeita

Tarkista hitsausparametrien arvot ja
hitsausmenetelma.

Tarkista suojakaasun tyyppija virtaus.

Tarkista polttimen/elektrodin napaisuus.

Tarkista, ettd kaytat kayttokohteeseen soveltuvaa
lisaainelankaa.

"Vikakoodit" alapuolella

4.3.1 VIKAKOODIT

Vikatilanteessa ohjauspaneeli nayttaa vian numeron ja otsikon seka vian mahdollisen syyn ja toimenpiteen

ongelman korjaamiseksi.

kalibroitu havinnyt.

Virtalahdetta ei ole Virtalahteen kalibrointi on Kaynnista virtalahde uudelleen. Jos

virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.

verkkojannite alhainen.

Liian alhainen Verkkovirran jannite on lilan Kaynnista virtalahde uudelleen. Jos

virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.

korkea.

Koodi  Otskko  Mahdolinensyy  Endotetwioimenpie
1
2
3

Liian korkea verkkojannite | Verkkovirran jannite on liian Kaynnista virtalahde uudelleen. Jos

virhe ei poistu, ota yhteytta Kempin
huoltoedustajaan.
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4 Virtalahde on
ylikuumentunut

5 Sisdinen 24 V:n jannite on
liian alhainen

10 Hitsausprosessia ei tueta

12 Hitsauskaapelin hairid

13 IGBT ylivirtatilassa

14 IGBT ylikuumentunut

16 Paadmuuntaja on

ylikuumentunut

17 Verkkovirrasta puuttuu
vaihe

20 Virtalahteen
jaahdytysvika

24 Jaahdytysneste on

ylikuumentunut

26 Jaahdytysneste eikierra

27 Jaahdytyslaitetta ei [0ydy

33 Hairio hitsauskaapelin
kalibroinnissa

35 Liian suuri verkkovirta

40 VRD-vika

(jannitteenalennuspiiri)

Liian pitkd yhtdjaksoinen
hitsaus suurella teholla.

Virtaldhteen 24 V:n
virransyottoyksikkd on
epakunnossa.

Muistikanavassa on
hitsausprosessi, jota ei tueta.

Plus- ja miinuskaapelit on
liitetty toisiinsa.

Virtaldhteen verkkomuuntaja on
epakunnossa.

Liian pitka yhtajaksoinen
hitsaus suurella teholla tai
korkeassa ympariston
lampotilassa.

Liian pitka yhtajaksoinen
hitsaus suurella teholla tai
korkeassa ympariston
lampotilassa.

Verkkovirrasta puuttuu yksi tai
useampi vaihe.

Virtalahteen
jaahdytyskapasiteetti on
heikentynyt.

Liian pitka yhtajaksoinen
hitsaus suurella teholla tai
korkeassa ympariston
lampatilassa.

Jaahdytysnestetta ei ole tai
nesteen kierto on estynyt.

Jaahdytys on kytketty paalle
asetusvalikossa, mutta
jaadhdytyslaitetta ei ole
yhdistetty virtalahteeseen tai
kaapelointi on viallinen.

Hitsauskaapelin kalibrointi
epaonnistui.

Sahkoverkosta otettava virta on

liian suuri.

Tyhjakayntijannite ylittaa
jannitteenalennuspiirin rajan.

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

Kaynnista virtalahde uudelleen. Jos
virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.

Tarkista, etta kaikkia muistikanavan
maaritelmia tuetaan.

Tarkista hitsaus- ja maadoituskaapelin
litannat.

Kaynnista virtalahde uudelleen. Jos
virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.

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

Al sammuta laitetta, vaan anna
puhaltimien jadhdyttaa se. Jos
puhaltimet eivat toimi, ota yhteytta
Kempin huoltoedustajaan.

Tarkista verkkovirtakaapeli ja liittimet.
Tarkista verkkovirran jannite.

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

Ald sammuta jaahdytyslaitetta. Anna
nesteen kiertad, kunnes puhaltimet
jaadhdyttavat sen. Jos puhaltimet eivat
toimi, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.

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

Tarkista jaahdytyslaitteen litannat.
Varmista, ettd jadhdytys on poistettu
kaytosta asetusvalikossa, jos
jaadhdytysyksikko ei ole kaytossa.

Tarkista hitsausjarjestelman kaapelit ja
niiden liitannat.

Pienennd hitsaustehoa.

Kaynnista virtalahde uudelleen. Jos

virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.
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42

43

44

45

50

61

64

65

103

132

244

245

246

250

Korkea virta
langansydéttolaitteen
moottorissa

Ylivirta
langansyoéttolaitteen
moottorissa

Langansyottonopeuden
mittaus puuttuu
Pieni kaasunpaine

Lisenssivirhe

Toimintoa ei voi aloittaa

Robotin ohjauslaite on
havinnyt

Valisyottolaite ei ole
sallittu

Tyhja muistikanava

Robotti ei vastaa

Hairio sisaisessa
muistissa

Demoaikaa jaljella: %min
min

Demoaika on paattynyt

Hairio sisaisessa
muistissa

Sydttopydrien puristusvoima
voi olla lilan suuri tai
lankalinjassa voi olla likaa.

Syottdépydrien puristusvoima
voi olla lilan suuri tai
lankalinjassa voi olla likaa.

Langansyottdlaitteen anturi tai
johdotus on viallinen.

Suojakaasun paine on liian
pieni.

Valitun ominaisuuden lisenssi
puuttuu.

Valisyo6ttolaite on kytkettyna,
mutta sita ei ole otettu
kayttoon.

Langansyottolaitteen yhteys
robotin ohjauslaitteeseen on
katkennut.

Valisyottolaitteen kaytto eiole
sallittu valitussa
hitsausprosessissa.

Robotti yritti aloittaa hitsauksen
kayttamalla muistikanavaa, jota
eiole.

Robotin ja RCM:n valinen
tiedonsiirto ei toimi.

Alustus epaonnistui
(%sub:%device).

Kun demoaika paattyy,
ominaisuuksia ei voi enda
kayttaa ilman lisenssia.

Toimintoja, joille ei ole lisenssig,
ei voi enaa kayttaa.

Muistiyhteys ei toimi
(%sub:%device).

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

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

Kaynnista hitsausjarjestelma
uudelleen. Jos virhe ei poistu, ota
yhteyttad Kempin huoltoedustajaan.

Tarkista ja sdada suojakaasun virtaus.

Asenna lisenssi jatkaaksesi
ominaisuuden kayttoa.

Valitse oikea valisyottolaite
ohjauspaneelin jarjestelmaasetuksissa.

Tarkista robotin ohjauslaite ja
valikaapelit. Jos virhe ei poistu, ota
yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Poista valisyottdlaite tai vaihda
hitsausprosessia.

Tarkista robotin valitsema
muistikanava.

Tarkista kenttavaylakaapelit, litannat
ja kenttavayldamoduuli

Kaynnista hitsausjarjestelma
uudelleen. Jos virhe ei poistu, ota
yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Jos haluat jatkaa valinnaisten
ominaisuuksien kayttda, sinun on
ostettava niille lisenssit.

Jos haluat jatkaa valinnaisten
ominaisuuksien kayttoa, sinun on
ostettava niille lisenssit.

Kaynnista hitsausjarjestelma
uudelleen. Jos virhe ei poistu, ota
yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.
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4.4 LAITTEEN HAVITTAMINEN

hi¢

Al3 havita sdhko- ja elektroniikkalaitetta kotitalousjatteen mukanal

Sahko- ja elektroniikkalaiteromusta annetun EU-direktiivin 2012/19/EU ja tiettyjen vaarallisten aineiden
kayton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa annetun EU-direktiivin 2011/65/EU ja niihin liittyvien
kansallisten lakien mukaisesti kaytosta poistettu sdhko- ja elektroniikkalaite on kerattava erikseen ja
palautettava hyvaksyttyyn jatteenkasittelypaikkaan. Laitteen omistaja on velvollinen toimittamaan kaytosta
poistetun laitteen viranomaisen tai Kemppi-edustajan osoittamaan alueelliseen kerayspisteeseen.
Noudattamalla naita EU-direktiiveja edistat ymparistoon ja ihmisten terveyteen liittyvia asioita.

Lisatietoja:

=] =
E"
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5. TEKNISET TIEDOT

Tekniset tiedot:

« Katso Master M -laitteen tekniset tiedot kohdasta "Master M -laitteet" seuraavalla sivulla.
+ Katso Master M Cooler -jadhdytysyksikon tekniset tiedot kohdasta "Master M -jaahdytyslaite" sivulla
83.

Lisatietoja:

* Tietoalangansydttolaitteen kulutusosista on kohdassa "Langansyo6ttolaitteen kulutusosat" sivulla 86.
o Katso tilaustiedot kohdasta "Master M -tilaustiedot" sivulla 85.
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5.1 MASTER M -LAITTEET

Master M 353 G

Liitdntajannite

380...460V 10 %

Verkkoliitantavaiheet 3~50/60 Hz
Verkkovirtakaapelin tyyppi HO7RN-F
Verkkovirtakaapelin koko 2,5 mm?
Nimellisliitdntdteho maksimivirralla [S7,4,] 14 kVA
P&asulake 16 A
Virrankulutus tyhjakaynnilla [Pyge] 18W
Virrankulutus ilman kuormaa (puikko), 18W
virransaasto

Virrankulutus ilman kuormaa (puikko), puhaltimet oW
paalla

Tyhjakayntijannite [Ug] 55..69V
Tyhjakayntijannite kytkemattémana [U,, ] 53..64V
Tehollinen liitdntavirta [/;o£ 13,5..10,8 A
Suurin syéttovirta [/7,4,] 21,3..17,1A
Kuormitettavuus, suurimman nimellisvirran 40 %
kayttésuhde, MIG

Kuormitettavuus +40 °C, suurin nimellisvirta, 350 A

MIG

Kuormitettavuus +40 °C, 60 % MIG 280 A
Kuormitettavuus +40 °C, 100 % MIG 220A

Kuormitettavuusalue, MIG-hitsaus, virta/jannite

15A/10V...350A/45V

Kuormitettavuusalue, TIG-hitsaus, virta/jannite

15A/1V...350A/45V

Kuormitettavuusalue, puikkohitsaus, virta/jannite

15A/10V...330A/45V

Jannitteen saatodalue (MIG) 10...40V
VRD-jannite 24V
Tehokerroin suurimmalla nimellisvirralla 0,91
Hyotysuhde suurimmalla nimellisvirralla 87 %
S&hkdverkon vahimmaisoikosulkuteho [Sgcl 2,4 MVA
Oheislaitteiden jannitesy6tto 122V

Jaahdytysyksikon jannitesyo6ttd

24V, 380...460 V

Hitsausliitdnnan tyyppi

Euro

Langansyottémekanismi

4-pyorainen, yksimoottorinen

Syottdpyorien halkaisija

32 mm

Lisdainelangan halkaisija, Fe

0,8..1,2 mm
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Lisdainelangan halkaisija, Ss 0,8..1,2mm
Lisdainelangan halkaisija, MC/FC 0,8..1,2mm
Lisdainelangan halkaisija, Al 0,8..1,2mm
Langansy6ttdnopeus 0,5...25 m/min
Lankakelan enimmaispaino 20 kg
Lankakelan enimmaishalkaisija 300 mm
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa
Ohjauspaneeli, malli LCD-naytto

Ohjauspaneeli, nayttd

LCD-varinayttd

Ohjauspaneeli, ohjaustapa

2 sdatdonuppia, painikkeet

Ohjauspaneeli, asennustyyppi Kiintea
Ohjauspaneeli, sy6ttojannite (DC) 12V
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayla

LED-valon akun tyyppija jannite

SAMSUNG SDI (INR18650-26J; 3,6 V;
2600 mAh); LG CHEM (ICR18650HE4;
3,6 V; 2500 mAh)

Kayttolampdtila -20...40°C
Varastointilampatila -40...60 °C
Suositeltava generaattorin véahimmaisteho [Sge,,] 20 kVA

EMC-luokka A

Kotelointiluokka IP23S

Arimitat PxLxK 602 x 298 x 447 mm
Paino ilman varusteita 27 kg

Standardit

IEC 60974-1, -10

Master M 353 GM

Liitantajannite

380...460V 10 %

Liitantajannite

MV alajéannitealue

220..230V £10 %

Verkkoliitdntavaiheet 3~50/60 Hz
Verkkovirtakaapelin tyyppi HO7RN-F
Verkkovirtakaapelin koko 2,5 mm?
Nimellisliitantateho maksimivirralla [S7,4,] 14 kVA
P&aasulake 16 A
Paasulake @MYV alajannitealue | 32 A
Virrankulutus tyhjakaynnilld [Py;qe] 20W
Virrankulutus ilman kuormaa (puikko), 20W

virransaasto
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Virrankulutus ilman kuormaa (puikko), puhaltimet
paalla

Tyhjakayntijannite [Ug]

Tyhjakayntijannite [Ug] @MYV alajannitealue
Tyhjakayntijannite kytkemattomana [U,, ]
Tehollinen liitént&virta [/7o¢d

Tehollinen liitént&virta [/7o¢d @MV alajannitealue
Suurin syottévirta [/7,4,]
Suurin syoéttévirta [/7,2,] @MYV alajannitealue

Kuormitettavuus, suurimman nimellisvirran
kayttdsuhde, MIG

Kuormitettavuus +40 °C, suurin nimellisvirta,
MIG

Kuormitettavuus +40 °C, 60 % MIG
Kuormitettavuus +40 °C, 100 % MIG

Kuormitettavuus +40 °C, suurin nimellisvirta,
MIG

@MYV alajannitealue

Kuormitettavuus +40 °C, 60 % MIG @MV alajannitealue

Kuormitettavuus +40 °C, 100 % MIG @MYV alajannitealue
Kuormitettavuusalue, MIG-hitsaus, virta/jannite

Kuormitettavuusalue, TIG-hitsaus, virta/jannite

Kuormitettavuusalue, puikkohitsaus, virta/jannite
Kuormitettavuusalue, MIG-hitsaus, virta/jannite @MV alajannitealue
Kuormitettavuusalue, TIG-hitsaus, virta/jannite @MYV alajannitealue
Kuormitettavuusalue, puikkohitsaus, virta/jannite @MV alajannitealue

Jannitteen saatoalue (MIG)

VRD-jannite
Tehokerroin suurimmalla nimellisvirralla A
Hyotysuhde suurimmalla nimellisvirralla n

S&hkdverkon vahimmaisoikosulkuteho [Sgcl
Oheislaitteiden jannitesy6tto
Jaahdytysyksikon jannitesyo6ttd
Jaahdytysyksikon jannitesyo6ttd @MYV alajannitealue
Hitsausliitannan tyyppi

Langansyottémekanismi

Syottdpyorien halkaisija

Lisdainelangan halkaisija, Fe

Lisdainelangan halkaisija, Ss

Lisdainelangan halkaisija, MC/FC

120 W

55..69 V
54..56 V
53..64V
13,3..10,8 A
18 A
211.17,1A
28,4 A

40 %

350 A

280 A
220A
300 A

240 A

190 A
15A/10V..350A/45V
15A/1V..350A/45V
15A/10V..330A/45V
15A/10V...300A/40V
15A/1V...300A/40V
15A/10V...280A/40V
10...40V

24V

0,91

87 %

2,4 MVA

2V

24V, 380..460V
220...230V, 24V

Euro

4-pyodrainen, yksimoottorinen
32 mm

0,8..1,2 mm

0,8..1,2 mm

0,8..1,2mm
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Lisdainelangan halkaisija, Al 0,8..1,2mm
Langansyotténopeus 0,5...25 m/min
Lankakelan enimmaispaino 20 kg
Lankakelan enimmaishalkaisija 300 mm
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa
Ohjauspaneeli, malli LCD-naytto

Ohjauspaneeli, nayttd

LCD-varinaytto

Ohjauspaneeli, ohjaustapa

2 saatonuppia, painikkeet

Ohjauspaneeli, asennustyyppi Kiintea
Ohjauspaneeli, syottojannite (DC) 12V
Langallisen yhteyden tyyppi CAN-vayla

LED-valon akun tyyppi ja jannite

SAMSUNG SDI (INR18650-26J; 3,6 V;
2600 mAh); LG CHEM (ICR18650HE4;
3,6 V; 2500 mAh)

Kayttélampotila -20...40°C
Varastointilampétila -40...60 °C
Suositeltava generaattorin vahimmaisteho [Sge,,] 20 kVA

EMC-luokka A

Kotelointiluokka IP23S

Adrimitat PxLxK 602 x 298 x 447 mm
Paino ilman varusteita 27 kg

Standardit

IEC 60974-1,-10

Master M 355 G

Liitantajannite

380...460V 10 %

Verkkoliitdntévaiheet 3~50/60 Hz
Verkkovirtakaapelin tyyppi HO7RN-F
Verkkovirtakaapelin koko 2,5 mm?
Nimellisliitdntadteho maksimivirralla [Sy,4,] 14 kVA
P&asulake 16 A
Virrankulutus tyhjakaynnilla [P;qe] 18W
Virrankulutus ilman kuormaa (puikko), 18W
virransaasto

Virrankulutus ilman kuormaa (puikko), puhaltimet 119 W
paalla

Tyhjakayntijannite [Ug] 55..69V
Tyhjakayntijannite kytkemattémana [U,, ] 53..64V
Tehollinen liitdntavirta [/;o£ 13,5..10,8 A
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Suurin syoéttévirta [/7,4,]

Kuormitettavuus, suurimman nimellisvirran
kayttdsuhde, MIG

Kuormitettavuus +40 °C, suurin nimellisvirta,
MIG

Kuormitettavuus +40 °C, 60 % MIG
Kuormitettavuus +40 °C, 100 % MIG
Kuormitettavuusalue, MIG-hitsaus, virta/jannite
Kuormitettavuusalue, TIG-hitsaus, virta/jannite
Kuormitettavuusalue, puikkohitsaus, virta/jannite

Jannitteen saatoalue (MIG)

VRD-jannite
Tehokerroin suurimmalla nimellisvirralla A
Hyotysuhde suurimmalla nimellisvirralla n

S&hkdverkon vahimmaisoikosulkuteho [Sgcl
Oheislaitteiden jannitesy6tto
Jaahdytysyksikon jannitesyo6ttd
Hitsausliitannan tyyppi
Langansyottémekanismi
Syottdpyorien halkaisija
Lisdainelangan halkaisija, Fe
Lisdainelangan halkaisija, Ss
Lisdainelangan halkaisija, MC/FC
Lisdainelangan halkaisija, Al
Langansydttonopeus
Lankakelan enimmaispaino
Lankakelan enimmaishalkaisija
Suojakaasun enimmaispaine
Ohjauspaneeli, malli
Ohjauspaneeli, naytto
Ohjauspaneeli, ohjaustapa
Ohjauspaneeli, asennustyyppi
Ohjauspaneeli, sy6ttdjannite (DC)
Langallisen yhteyden tyyppi
LED-valon akun tyyppi ja jannite

Kayttolampdtila

Varastointilampétila

21,3..17,1A
40 %

350 A

280 A

220A
15A/10V...350A/45V
15A/1V...350A/45V
15A/10V...330A/45V
10...40V

24V

0,91

87 %

2,4 MVA

2V

24V, 380..460V

Euro

4-pyorainen, yksimoottorinen
32 mm

0,8..1,2mm

0,8..1,2 mm

0,8..1,2mm

0,8..1,2mm

0,5...25 m/min

20 kg

300 mm

0,5 MPa

LCD-naytto
LCD-varinayttd

2 saaténuppia, painikkeet
Kiintea

122V

CAN-vayla

SAMSUNG SDI (INR18650-26J; 3,6 V;
2600 mAh); LG CHEM (ICR18650HE4;
3,6 V; 2500 mAh)

-20...40°C
-40...60 °C
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Suositeltava generaattorin vahimmaisteho [Sge,,] 20 kVA

EMC-luokka A

Kotelointiluokka IP23S

Adrimitat PxLxK 602 x 298 x 447 mm
Paino ilman varusteita 27 kg

Standardit

IEC 60974-1,-10

Master M 355 GM

Liitantajannite

380...460V £10 %

Liitantajannite

MV alajannitealue

220..230V £10 %

Verkkoliitantavaiheet 3~50/60 Hz
Verkkovirtakaapelin tyyppi HO7RN-F
Verkkovirtakaapelin koko 2,5 mm?
Nimellisliitdntadteho maksimivirralla [S7,4,] 14 kVA
P&asulake 16 A
Paasulake @MV alajannitealue | 32 A
Virrankulutus tyhjakaynnilla [Pyl 20W
Virrankulutus ilman kuormaa (puikko), 20 W
virransaasto

Virrankulutus ilman kuormaa (puikko), puhaltimet 120 W
paalla

Tyhjakayntijannite [U] 55..69V
Tyhjakayntijannite [U] @MV alajannitealue | 54..56V
Tyhjakayntijannite kytkemattdmana [U,,] 53..64V
Tehollinen liitdntavirta [/;o£] 13,3..10,8 A
Tehollinen liitdntavirta [/;o£] @MV alajannitealue | 18 A

Suurin syottovirta [/7,2,] 211071 A
Suurin syottovirta [/7,5,] @MYV alajannitealue | 28,4 A
Kuormitettavuus, suurimman nimellisvirran 40 %
kayttdsuhde, MIG

Kuormitettavuus +40 °C, suurin nimellisvirta, 350A

MIG

Kuormitettavuus +40 °C, 60 % MIG 280 A
Kuormitettavuus +40 °C, 100 % MIG 220 A
Kuormitettavuus +40 °C, 40 % MIG @MV alajannitealue | 300 A
Kuormitettavuus +40 °C, 60 % MIG @MV alajannitealue | 240 A
Kuormitettavuus +40 °C, 100 % MIG @MV alajannitealue | 190 A

Kuormitettavuusalue, MIG-hitsaus, virta/jannite

15A/10V...350A/45V
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Kuormitettavuusalue, TIG-hitsaus, virta/jannite
Kuormitettavuusalue, puikkohitsaus, virta/jannite
Kuormitettavuusalue, MIG-hitsaus, virta/jannite
Kuormitettavuusalue, TIG-hitsaus, virta/jannite
Kuormitettavuusalue, puikkohitsaus, virta/jannite
Jannitteen sdatoalue (MIG)

VRD-jannite

Tehokerroin suurimmalla nimellisvirralla
Hyo6tysuhde suurimmalla nimellisvirralla
Séhkoverkon vahimmaisoikosulkuteho [Sgc]
Oheislaitteiden jannitesyotto
Jaahdytysyksikon jannitesyo6ttd
Jaahdytysyksikon jannitesyo6ttd
Hitsausliitannan tyyppi
Langansyottomekanismi

Syottdpyorien halkaisija

Lisdainelangan halkaisija, Fe

Lisdainelangan halkaisija, Ss

Lisdainelangan halkaisija, MC/FC
Lisdainelangan halkaisija, Al
Langansyodttdnopeus

Lankakelan enimmaispaino

Lankakelan enimmaishalkaisija

Suojakaasun enimmaispaine

Ohjauspaneeli, malli

Ohjauspaneeli, naytto

Ohjauspaneeli, ohjaustapa

Ohjauspaneeli, asennustyyppi

Ohjauspaneeli, sy6ttojannite (DC)

Langallisen yhteyden tyyppi

LED-valon akun tyyppi ja jannite

@MV alajannitealue
@MYV alajannitealue

@MYV alajannitealue

@MYV alajannitealue

15A/1V...350A/45V
15A/10V...330A/45V
15A/10V..300A/40V
15A/1V..300A/40V
15A/10V..280A/40V
10...40V

24V

0,91

87 %

2,4 MVA

122V

24V, 380...460 V
220..230V, 24V

Euro

4-pyorainen, yksimoottorinen
32 mm

0,8..1,2mm

0,8..1,2mm

0,8..1,2 mm

0,8..1,2 mm

0,5...25 m/min

20 kg

300 mm

0,5 MPa

LCD-naytto
LCD-varinayttd

2 saatonuppia, painikkeet
Kiintea

12V

CAN-vayl3

SAMSUNG SDI (INR18650-26J; 3,6 V;
2600 mAh); LG CHEM (ICR18650HE4;
3,6 V; 2500 mAh)

Kayttolampatila -20...40°C
Varastointilampatila -40...60 °C
Suositeltava generaattorin vahimmaisteho [Sge,,] 20 kVA
EMC-luokka A
Kotelointiluokka IP23S
Agrimitat PxLxK 602 x 298 x 447 mm
© Kemppi 81 1921960/ 2635



Master M 353, 355
‘ KEMPPI aSKe'a'rytt('johje - Fl

Paino ilman varusteita 27 kg

Standardit IEC 60974-1,-10
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5.2 MASTER M -JAAHDYTYSLAITE

Master M Cooler

Liitdntajannite Uy 380...460V +/-10 %

Syd6ttovirran @ 380...460V lmax 0,7A

enimmaéisarvo

Jaadhdytysteho @ 11/min 1,0 kW

Suositeltu jadhdytysneste MGP 4456 (Kemppi-

jadhdytysneste)

Jaahdytysnesteen paine 0,4 MPa

enintaan

Séilidn tilavuus 31

Kayttélampotila Kaytettdessa suositeltua -20...+40°C
jaédhdytysnestetta

Varastointilampatila -40...+60 °C

EMC-luokka A

Kotelointiluokka Asennettuna IP23S

Pakkauksen ulkomitat PxLxK 635 x 305 x 292 mm

Paino llman varusteita 14,9 kg

Standardit IEC 60974-2,-10

Master M Cooler MV

Liitantajannite Uq 220..240V +/-10 %
380...460V +/-10 %

Syottdvirran @ 220...230V l1max 1,0A

enimmaisarvo @ 380...460 V Iimax 07 A

Jaahdytysteho @ 11/min 1,0 kW

Suositeltu jaéhdytysneste MGP 4456 (Kemppi-
jadhdytysneste)

Jaahdytysnesteen paine 0,4 MPa

enint&an

Sailion tilavuus 31

Kayttdlampatila Kéytettdessd suositeltua -20...+40°C

jadhdytysnestetta

Varastointilampoétila -40...+60°C

EMC-luokka A

Kotelointiluokka Asennettuna IP23S

Pakkauksen ulkomitat PxLxK 635 x 305 x 292 mm
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Paino liman varusteita 14,9 kg

Standardit IEC 60974-2,-10
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5.3 MASTER M -TILAUSTIEDOT

Master M -laitteen tilaustiedot ja lisdvarusteiden tiedot I0ydat taalta: Kemppi.com.
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5.4 LANGANSYOTTOLAITTEEN KULUTUSOSAT

Tassa osiossa luetellaan syottopydrat ja langanohjainputket, jotka ovat saatavilla seka erikseen etta
tarvikepaketeissa. Tarvikepaketit sisaltavat suositeltuja syottépydrien ja langanohjainputkien yhdistelmia
valikoiduille lisdainelankamateriaaleille ja -halkaisijoille. Voit tilata langansydéttdlaitteen kulutusosia

osoitteessa Configurator.kemppi.com.

Taulukoissa vakio viittaa muovisiin sy6ttdpyoriin ja HD (heavy-duty) metallisiin syottopydriin. 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/FC) V-ura 0,8-0,9 F000488 F000492
1,0 F000489 F000493
1,2 F000490 F000494
Ss (Fe, Cu) V-ura 0,8-0,9 FO00455 -
1,0 F000456 -
12 F000457 -
Ss (Fe) V-ura 0,8-0,9 - FO00458
1,0 - FO00459
1,2 - FO00460
MC/FC V-ura, pyalletty 1,0 F000499 F000502
1,2 FO00500 FO00503
Al U-ura 1,0 FO00461 -
1,2 F000462 -
Langanohjainputket

Seuraavassa taulukossa on lueteltu saatavilla olevat langanohjainputket.

Al, Ss (Fe, MC/FC) SP007293 SP007273 SP016608
0,8-0,9 SP007294 SP007274 SP011440
1,0 SP007295 SP007275 SP011441
1,2 SP007296 SP007276 SP011442
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Fe, MC/FC (SP007293) (SP007273) SP016613
0,8-0,9 SP007536 (SP007274) SP016614
1,0 SP007537 (SP007275) SP016615
1,2 SP007538 (SP007276) SP016616
Syottopyorat

Seuraavassa taulukossa on lueteltu saatavilla olevat sy6ttopyorat (vakio).

Fe, Ss, Cu (A V-ura W001045 W001046
MC/FC) 0,8-0,9 W001047 W001048
1,0 W000675 W000676
1,2 W000960 W000961
MC/FC (Fe) V-ura, pyalletty 1,0 WO001057 W001058
1,2 W001059 W001060
Al (MC/FC, Ss, Fe, | U-railo 1,0 W001067 W001068
cu) 1,2 W001069 W001070

Seuraavassa taulukossa on lueteltu saatavilla olevat syottopyorat (HD).

Fe, Ss (MC/FC) V-ura 0,8-0,9 W006074 W006075
1,0 W006076 WO006077
1,2 WO004754 WO004753
MC/FC (Fe) V-ura, pyalletty 1,0 W006080 W006081
1,2 W006082 W006083
(MC/FC, Ss, Fe) U-railo 1,0 W006088 W006089
1,2 WO006090 W006091
* Syottopydrien profiilit ja niiden symbolit:
V-ura ‘ V
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V-ura, pyéalletty v o

U-ura U
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5.5 WORK PACK -VAKIOHITSAUSOHJELMAPAKETIT

Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketit sisaltdvat vakiohitsausohjelmia, jotka mahdollistavat hitsauksen
mm. automaattisella 1-MIG- ja pulssiprosesseilla. Lisatietoa saat Iahimmalta Kemppi-jalleenmyyijalta tai

Kempin verkkosivustosta osoitteesta Kemppi.com.

1-MIG-Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketti:

Hitsausohjelma Prosessi Lankamateriaali Langanpaksuus Suojakaasu Kuvaus
AO01 1-MIG AIMg5 1,0 Ar Standardi
A02 1-MIG AIMg5 1,2 Ar Standardi
A1 1-MIG AISiS 1,0 Ar Standardi
A12 1-MIG AISiS 1,2 Ar Standardi
Co1 1-MIG CuSi3 0,8 Ar Standardi:
Kaarijuotto
Co03 1-MIG CuSi3 1,0 Ar Standardi:
Kaarijuotto
cn 1-MIG CuAlI8 0,8 Ar Standardi:
Kaarijuotto
C13 1-MIG CuAl8 1,0 Ar Standardi:
Kaarijuotto
FO1 1-MIG Fe 0,8 Ar+18%C02 Standardi
FO2 1-MIG Fe 0,9 Ar+18%C02 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 0,8 Ar+8%C0O2 Standardi
F12 1-MIG Fe 0,9 Ar+8%C0O2 Standardi
F13 1-MIG Fe 1,0 Ar+8%C02 Standardi
F14 1-MIG Fe 1,2 Ar+8%C02 Standardi
F21 1-MIG Fe 0,8 CO2 Standardi
F22 1-MIG Fe 0,9 CO2 Standardi
F23 1-MIG Fe 1 CO2 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 0,8 Ar+2%C02 Standardi
S02 1-MIG Ss 0,9 Ar+2%C02 Standardi
S03 1-MIG Ss 1,0 Ar+2%C02 Standardi
S04 1-MIG Ss 1,2 Ar+2%C0O2 Standardi
S82 1-MIG FC-CrNiMo 0,9 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 sisaltad myos kaikki 1-MIG-vakiohitsausohjelmapaketin

hitsausohjelmat.

Pulssihitsaus AIMg5 Standardi

AO02 Pulssihitsaus AIMg5 1,2 Ar Standardi
A1 Pulssihitsaus AISi5 1,0 Ar Standardi
A12 Pulssihitsaus AISi5 1,2 Ar Standardi
CO1 Pulssihitsaus CuSi3 0,8 Ar Standardi:

Kaarijuotto

C03 Pulssihitsaus CuSi3 1,0 Ar Standardi:

Kaarijuotto

CcNn Pulssihitsaus CuAl8 0,8 Ar Standardi:

Kaarijuotto

C13 Pulssihitsaus CuAl8 1,0 Ar Standardi:

Kaarijuotto

FO1 Pulssihitsaus Fe 0,8 Ar+18%C02 Standardi
FO2 Pulssihitsaus Fe 0,9 Ar+18%C02 Standardi
FO3 Pulssihitsaus Fe 1,0 Ar+18%C02 Standardi
FO4 Pulssihitsaus Fe 1,2 Ar+18%C02 Standardi
F11 Pulssihitsaus Fe 0,8 Ar+8%C0O2 Standardi
F12 Pulssihitsaus Fe 0,9 Ar+8%C02 Standardi
F13 Pulssihitsaus Fe 1,0 Ar+8%C0O2 Standardi
F14 Pulssihitsaus Fe 1,2 Ar+8%C0O2 Standardi
M04 Pulssihitsaus Fe, metalli 1,2 Ar+18%C02 Standardi
S01 Pulssihitsaus Ss 0,8 Ar+2%C02 Standardi
S02 Pulssihitsaus Ss 0,9 Ar+2%C02 Standardi
S03 Pulssihitsaus Ss 1,0 Ar+2%C02 Standardi
S04 Pulssihitsaus Ss 1,2 Ar+2%C02 Standardi
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Manufacturer / Valmistaja / Producent / Fabrikant / Fabricant / Hersteller / Produttore / Produsent /
Producent /Fabricante / Producitor / NMpoussoauTens / Fabricante / Tillverkare / Uretici / Proizvodaé /

&R -

Kemppi Oy
Kempinkatu 1,
15810 Lahti
Finland

Tel. +358 3 89911

www.kemppi.com

info@kemppi.com
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