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1. YLEISTA

Naisséa ohjeissa kuvataan Kempin MasterTig 535 ACDC -hitsauslaitteen kayttda. Laitteistoon kuuluu

MasterTig virtalahde MTP35X ohjauspaneelilla (valmiiksi asennettu), valinnainen MasterTig Cooler MXL
jadhdytyslaite, valinnainen kuljetusyksikko ja Flexlite TX -hitsauspoltin.

Tarkeitd huomautuksia

Lue ohjeet huolellisesti.

Seuraavat symbolit osoittavat kohdat, joihin on kiinnitettava erityista huomiota aineellisten vahinkojen ja
henkildvahinkojen valttamiseksi. Lue nama kohdat huolellisesti ja noudata niissa annettuja ohjeita.

() Huom: Sisaltaa kayttéjille annettavia hy6dyliisia tietoja.

A Huomio: Sisaltaa tietoja tilanteesta, joka voi aiheuttaa vahinkoa laitteelle tai jarjestelmalle.

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

Muita linkkeja
Kemppi-symbolit: Userdoc.

Yleiset huomautukset: Userdoc.
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VASTUUVAPAUSLAUSEKE

Vaikka taman kayttoohjeen 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. Taman kayttoohjeen
sisaltdmien tietojen kopiointi, tallentaminen ja valittaminen eteenpain ilman Kempilta etukateen
saatua lupaa on kielletty.

© Kemppi
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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 tybympéristdsi 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)
* Henkildsuojaus
(https://kemp.cc/safety/ppe)

¢ Hitsauspistoolit ja -polttimet

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

Kempin MasterTig 535 AC/DC on teollisuuden ammattilaiskdyttdon suunniteltu hitsauslaite. Se soveltuu
erityisesti alumiinin ja ruostumattoman terdksen hitsaamiseen. Monikdyttdinen MasterTig-virtaldhde
soveltuu puikkohitsaukseen, TIG-hitsaukseen ja pulssitettuun TIG-hitsaukseen seka tasavirralla (DC) etta
vaihtovirralla (AC).
Virtalahdemalli:
* MasterTig 535ACDC GM, monijannite- ja generaattorikayttoon soveltuva (500 A AC/DC) *
* Saatavilla on myds jénnitteenalennuspiirilld varustettu VRD-malli, jossa VRD-toiminto on lukittuna
péalle.
Ohjauspaneeli:
o MTP35X-ohjauspaneeli (AC/DC, 7 tuuman TFT LCD -nayttopaneeli).

Laitteet:

1. MasterTig 535 virtaldhde

2. MasterTig Cooler MXL -jaéhdytyslaite (valinnainen)
3. TIG-hitsauspoltin

4. Puikonpidin

5. Maadoituskaapelija -puristin

6. Kaukosaadin (langallinen tai langaton)

7. Jalkapoljinsadadin (langallinen tai langaton)
8. Nostosilmukat

9. Virtakytkin ON/OFF.

Liitannat:

a. Ulkoisen kaukosaatimen liitanta

b. TIG-hitsauskaapelin liitin (liitintyyppi R1/4)
c. Ohjauskaapelin liitin

d. DIX-liitin (-)

e. DIX-liitin (+)
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~Fa ™

Jaahdytysnesteen meno- ja paluuletkun liitanta (varikoodattu)
Suojakaasuletkun liitanta

Verkkovirtakaapeli

Jaahdytyslaitteen liitanta.

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

Lisatietoja laitteesta tai verkkolinkki laitetietoon I6ytyy laitteessa olevasta QR-koodista. Koodin voi
lukea esimerkiksi mobiililaitteen kameralla ja QR-koodisovelluksella.

© Kemppi

8 1921940/ 2548



e KEMPPI MasterTig 535ACDC

Kayttdohje - Fl

2. ASENNUS

A
A

®

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

Al yritd siirtd4 tai ripustaa laitetta virtaldhteen kahvasta mekaanisella laitteella (esimerkiksi
nostolaitteella). Kahva on tarkoitettu vain késin siirtdmiseen, kun laitteisto on asennettu Karryyn.

Sijoita laite vaakasuorassa olevalle, tukevalle ja puhtaalle pinnalle. Suojaa laite voimakkaalta sateelta

ja suoralta auringonpaisteelta. Laitteen ympaérilla on oltava riittavasti vapaata tilaa jaghdytysilman
kiertoa varten.

Ennen asennusta

Noudata korkeajannitteisten laitteiden asennusta ja kaytt6a koskevia paikallisia ja kansallisia
maarayksia.
Tarkista pakkausten siséltd ja varmista, etteivat osat ole vioittuneet.

Ennen kuin asennat virtalahteen tydmaalla, tutustu verkkovirtakaapelin tyyppia ja sulakkeen kokoa
koskeviin vaatimuksiin luvussa "Tekniset tiedot" sivulla 69.

Sahkoverkko

A

MasterTig 535ACDC: Edellyttden, ettd julkisen pienjénniteverkon oikosulkuteho sdhkéverkon
liityntdpisteessa on véhintdan sama kuin alla olevassa listassa mainittu, tdmd laite tayttaa
standardien IEC 61000-3-11ja IEC 61000-3-12 vaatimukset, ja se voidaan liittda julkiseen
pienjanniteverkkoon. Laitteen asentajan tai kdyttdjan vastuulla on varmistaa, tarvittaessa
sdhkonjakelijan avustuksella, etta jarjestelman impedanssi vastaa impedanssirajoituksia.

e MasterTig 535ACDC: 3,4 MVA

EMC-Iluokituksen (luokka A) mukaan, MasterTig-laitetta ei ole tarkoitettu asuinympdristéon, jossa
sdhkoteho sybtetdan yleisesta pienjénnitteisestd sdhkdéverkosta.

© Kemppi
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2.1 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 MasterTig-virtaldhteen seka paikallisten vaatimusten mukaisesti. Katso
virtaldhteen tekniset tiedot luvusta "Tekniset tiedot" sivulla 69.

© Kemppi 10 1921940 / 2548
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2.2 JAAHDYTYSYKSIKON ASENTAMINEN (VALINNAINEN)

Ohjeet laitteiston asentamisesta karryyn 16ytyvat kohdasta "“Laitteiston asentaminen karryyn (valinnainen)"
sivulla 14.

A Jédahdytysyksikén asennuksen saa tehdé vain patevéd sdhkéalan ammattilainen.

Al§ yritd siirtdd virtaldhdetta nostolaitteella nostamalla sitd kahvasta. Kahva on tarkoitettu vain kasin
siirtdmiseen, kun laitteisto on asennettu karryyn.

Tarvittavat tyokalut:

7\
)

1. lrrota virtalahteen takakansi.

© Kemppi 11 1921940 / 2548
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2. Asettele jadhdytysyksikon litdntakaapelit siten, ettd ne ovat hyvin saatavilla seuraavissa tyovaiheissa.

3. Nosta virtaldhde nostolaitteella nostosilmukoista jddhdytysyksikon paalle siten, etta lukitusraudat
asettuvat niille tarkoitettuihin koloihin. Lukitse yksikot toisiinsa kahdella ruuvilla edestd ja kahdella
takaa.

A\ Varmista, etteivit jaéhdytysyksikén liitantakaapelit jaa yksikdiden véliin ja/tai vahingoitu.

© Kemppi 12 1921940/ 2548
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4. Liita jadhdytysyksikdn kaapelit ja aseta takakansi paikalleen.

5. Kaada jaahdytysyksikon sailioon jaahdytysnestetta.

>> MasterTig Cooler MXL -sailion tilavuus on 3 litraa ja suositeltu jaahdytysneste on MPG 4456
(Kemppi-jaéghdytysneste).

A Viélita jdahdytysnesteen joutumista iholle tai silmiin. Vahinkotapauksissa on otettava yhteys laakariin.

© Kemppi 13 1921940/ 2548
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2.3 LAITTEISTON ASENTAMINEN KARRYYN (VALINNAINEN)

MasterTig-hitsauslaitteelle on saatavilla 4-pydrainen kuljetuskarry.

Tarvittavat tyokalut:

/‘.

1. Asenna jaahdytysyksikkd karryyn.

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

© Kemppi 14 1921940/ 2548
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3. Asettele jadhdytysyksikon liitdntdkaapelit siten, ettd ne ovat hyvin saatavilla seuraavissa tydvaiheissa.

4. Asenna virtalahde jadhdytysyksikon paalle. Katso asennusohjeet taalta: "Jaahdytysyksikon
asentaminen (valinnainen)" sivulla 11.

5. Kiinnita virtaldahde kahdella ruuvilla (M5x12) edesta ja kahdella (M5x12) takaa.

© Kemppi 15 1921940 /2548
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6. Varmista laitteisto karryyn takaosan karrykiinnikkeella. Takaruuvit: M8x16, ylaruuvit: M5x12.

Laitteiston nostamiseksi, katso kohta "MasterTig 535 -laitteiston nostaminen" sivulla 29.

© Kemppi 16 1921940/ 2548
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2.4 TIG-POLTTIMEN LITTAMINEN

Kaasujaahdytteinen TIG-poltin:

1. Kokoa TIG-poltin sen toimituspaketissa olevien ohjeiden mukaisesti.

2. Kiinnita TIG-polttimen kaapelit virtalahteeseen. Varmista kiertamalla liitinta myotapaivaan.

Vesijaahdytteinen TIG-poltin:

@ Jadhdytysyksikdn on jo tésséd vaiheessa oltava asennettuna ja paikallaan. Lisgtietoja on kohdassa
"Jadhdytysyksikdn asentaminen (valinnainen)" sivulla 11.
1. Kokoa TIG-poltin sen toimituspaketissa olevien ohjeiden mukaisesti.

Liitad TIG-polttimen kaapelit ja jadahdytysjarjestelman meno- ja paluuletkut paikalleen. Varmista
kiertamalla liittimia myotapaivaan.

@ Jaadhdytysjarjestelmén liittimet on vérikoodattu.

Vihje: Katso Kempin hitsauspolttimien tiedot osoitteesta userdoc.kemppi.com.

© Kemppi
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2.5 MAADOITUSKAAPELIN JA -PURISTIMEN LITTAMINEN

Kiinnitd maadoituskaapeli tybkappaleeseen kayttéjien loukkaantumisriskin ja sGhkolaitteiden
vahingoittumisriskin véalttdmiseksi.

1. Liitd maadoituskaapeli virtaldhteen miinusliittimeen (-).
2. Varmista, ettd maadoituspuristin on tiukasti kiinnitettyna tyokappaleeseen tai tydtasoon.

3. Varmista, etta puristimen kosketuspinta on mahdollisimman suuri.

© Kemppi 18 1921940 / 2548
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2.6 PUIKONPITIMEN LIITTAMINEN

Liitd puikonpidin virtaldhteen plusliittimeen (+).

Liitd maadoituskaapeli virtalahteen miinusliittimeen (-).

ISR

Varmista, etta puristimen kosketuspinta on mahdollisimman suuri.

Varmista, etta maadoituspuristin on tiukasti kiinnitettyna tyokappaleeseen tai tyotasoon.

© Kemppi
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2.7 KAUKOSAATIMEN ASENTAMINEN (VALINNAINEN)

Ota kaukosaato kayttodn asettamalla kaukosaatotila paalle ohjauspaneelin asetuksissa. Katso lisatietoja
MTP35X-ohjauspaneelista luvusta "Asetukset-ndkyma" sivulla 50.

® Kun ohjauspaneelista on valittu Kaukosédatétila ja seka langaton etta langallinen kaukos&adin ovat
kytkettyind, langallinen kaukoséédin on kdytdssa.

® Tarkista akkupidikkeestd ja kaukosaétimestd merkinnét (+) ja (-), jotta akut tulevat oikein pdin.

Tarvittavat tyokalut:

.

Y 4
Y 4

j/

T15

Langaton kaukosaadin (HR45)

1. Irrota kaukosaatimen akkupidike. Aseta akut (3 x AAA) paikalleen ja aseta akkupidike takaisin

kaukosaatimeen.

© Kemppi 20 1921940 / 2548
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2. Aseta Langaton kaukosaadin paalle ohjauspaneelin asetusten kautta.

3. Pida langaton kaukosaadin lahella virtaldhdetta ja paina langattoman kaukosaatimen parituspainiketta
pitkaan (3 s).

4. Kun yhteys on muodostettu, painikkeen vasemmalla puolella oleva sininen merkkivalo syttyy. Kun
akkujen varaustila on heikko, vihred merkkivalo vilkkuu.

5. Ota kaukosaato kayttoon asettamalla kaukosaatétila paalle ohjauspaneelin asetusten kautta.

Langallinen kaukosaatd (HR43, FR43)

1. Liitd kaukosaatimen kaapeli virtaldhteeseen.

Langaton jalkapoljinsaadin (FR45)

® Tarkista akkupidikkeesté ja kaukosdatimestd merkinndt (+) ja (-), jotta akut tulevat oikein péin.

© Kemppi 21 1921940 / 2548
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1. Irrota jalkapoljinsaatimen akkupidike. Aseta akut (3 x AAA) paikalleen ja aseta akkupidike takaisin
jalkapoljinsaatimeen.

2. Aseta Langaton kaukosaadin paalle ohjauspaneelin asetusten kautta.

3. Pida langaton kaukosaadin lahella virtalahdetta ja paina langattoman jalkapoljinsaatimen
parituspainiketta pitkaan (3 s).

4. Kun yhteys on muodostettu, painikkeen vieressa oleva sininen merkkivalo syttyy. Kun akkujen
varaustila on heikko, vihrea merkkivalo vilkkuu.

Vihje: Voit asettaa hitsausvirran etdhallinnan vahimmais- ja enimmaisarvot ohjauspaneelin asetusten
kautta.

Kaukosaadin HR55

1. Kytke kaukosaatimen kaapeli virtalahteeseen.

® Kaukosé&étimen valintoja ohjauspaneelin asetuksista ei vaadita HR55-kaukos&étimen kanssa. Kun
HR55-kaukosadadin on kytketty, se on automaattisesti kaytossa.
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2.8 SUOJAKAASUPULLON ASENTAMINEN

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

@ Asenna kaasupullo ensin kuljetusyksikkGon ja tee liitédnnat vasta sen jalkeen.

Kayta TIG -hitsauksessa inerttia suojakaasua, kuten argonia, heliumia tai argon-helium-seosta. Varmista
aina ennen kayttoa, etta kaasunvirtaussaadin sopii kaytetylle kaasulle. Virtausnopeus asetetaan
hitsausvirran, litosmuodon ja elektrodin koon mukaan.

Argonille sopiva virtausnopeus on yleensa 5-15 I|/min. Jos kaasun virtausta ei aseteta oikein,
hitsausvirheiden (hitsin huokoisuuden) riski kasvaa. Kipinasytytys on vaikeampaa, jos kaasun virtausnopeus
on liian suuri.

Ota kaasun ja laitteiston valinnasta yhteytta paikalliseen Kemppi-jalleenmyyjaan.

Pulloventtiili
Virtauksensaatoruuvi
Liitosmutteri

Letkun liitin

Kaasupullon sisallon ilmaisin
Kaasun virtausmittari

~poo0rTw

Kiinnitd kaasupullo aina kunnolla pystyasentoon seindsséd olevaan pidikkeeseen tai kuljetusvaunuun.
Kun laitteella ei hitsata, pidd kaasupullon venttiili aina kiinni. Jos laite ei ole kdytbssé pitkdén aikaan,
kierrd virtauksensaatoruuvi irti.

Al kdyté pullon siséltééd kokonaan.

K&ytd hitsauskohteeseen soveltuvaa suojakaasua.

© © o P

Kéyté aina hyvéksyttyd ja testattua paineensédadinté ja virtausmittaria.
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2.9 SUOJAKAASUPULLON ASENTAMINEN KARRYYN

1. Kaasupullon asennuksen helpottamiseksi, kdanna pullotelineen pohja lattiaa vasten.

2. Aseta kaasupullo telineeseen.

>> Kaanna kaasupullo takaisin ylds, veda karrya kaasupulloa kohti ja tydnnd kaasupullon yldosaa
eteenpain. Kaantyva pohjalevy helpottaa kaasupullon kdantamista pystyasentoon.

. Kayta karryssa olevia kiinnityspisteita.

© Kemppi 24 1921940/ 2548
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2.10 OHJAUSPANEELIN VAIHTAMINEN

Tarvittavat tyokalut:

NS

T20

Ohjauspaneelin irrottaminen

1. Irrota ohjauspaneeli kehyksineen virtalahteesta:

>> |rrota paneelin yla- ja alaosassa olevat kiinnitysruuvit.

>> Veda ensin ohjauspaneelin yldosaa hieman ulospain ja veda sen jalkeen paneeliirti.

© Kemppi 25
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2. lIrrota ohjauspaneelin kaapeli.

3. Irrota ohjauspaneeli kehyksesta:

>> Vapauta yldosassa olevat kiinnikkeet painamalla paneelia ulkopuolelta.
>> Vapauta kiinnike alaosassa, kierrd paneelia hieman ja vapauta toinen kiinnike.

© Kemppi 26 1921940 / 2548
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Ohjauspaneelin asentaminen
1.

Asenna ohjauspaneeli kehykseen. Varmista, ettd paneeli on kunnolla kiinni kehyksessa.

3. Asenna ohjauspaneeli paikalleen:

>> Aseta ensin paneelin alaosa paikalleen.
>> Paina paneelin yldosaa niin, etta se lukittuu paikalleen.
>> Kiinnitd ohjauspaneeli paikalleen kiinnitysruuveilla.

© Kemppi
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2.11 MASTERTIG 535 -LAITTEISTON NOSTAMINEN

Mikali sinun tarvitsee nostaa MasterTig 535 -laitteistoa, kiinnita erityishuomio turvallisuusseikkoihin.
Noudata myds aina paikallisia maarayksia.

Kiinnita 2-haarainen ketju tai hihna nostimen koukusta hitsauslaitteen kahteen nostosilmukkaan.

Varmista, ettd ketju tai hihna on riittdvén pitkd, jotta nostosilmukoihin ei kohdistu liiallista
sivuttaiskuormitusta.

P-coo

1

A Ald yritd nostaa laitetta nostolaitteella kahvasta. Kahva on tarkoitettu vain kdsin siirtdmiseen, kun
laitteisto on asennettu kérryyn.

© Kemppi 29 1921940 / 2548
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Laitteiston nostaminen karryssa

1. Varmista, etta hitsauslaite on kunnolla kiinnitettyna karryyn.

2. Kiinnita 4-haarainen ketju tai hihnat nostimen koukusta karryn neljaan nostokohtaan hitsauslaitteen
kummallakin puolella.

A Jos kdrryyn on asennettu kaasupullo, ALA yrita nostaa kérryé niin, ettd kaasupullo on paikallaan.
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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!

Hitsaushuurut voivat olla vaarallisia terveydelle, huolehdi riittdvasta tuuletuksesta hitsauksen
aikana!

Laitteen ymparilld on oltava riittdvasti vapaata tilaa jdgéhdytysilman kiertoa varten.

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

© © b P

Al3 kdyté verkkopistoketta virtakytkimena.

@ Tarkista aina ennen kayttoa, ettd vélikaapeli, suojakaasuletku, maadoituskaapeli ja -puristin sekéa
verkkovirtakaapeli ovat moitteettomassa kunnossa. Varmista, etta liittimet on kiinnitetty
asianmukaisesti. Huonosti kiinnitetyt liittimet voivat vahingoittua ja heikentdé hitsaustehoa.

Katso tekniset tiedot ja yleiset ohjeet alkuperaisten TIG-hitsausparametrien valitsemisesta luvusta "TIG-
ohjetaulukot" sivulla 73.

Katso vianetsintaohjeet luvusta "Vianetsinta" sivulla 62.

© Kemppi 31 1921940 / 2548



M Tig 535ACDC
& KEMPPI " vuoone - F

3.1 VIRTALAHTEEN KAYTTO

1. Kytke virtalahde paalle. Virtakytkin on laitteen takaosassa.

2. Odota noin 15 sekunnin ajan, etta jarjestelma kaynnistyy.

Katso ohjauspaneelin kayttoohjeet luvusta "MTP35X-ohjauspaneelin kayttd" seuraavalla sivulla.
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3.2 MTP35X-OHJAUSPANEELIN KAYTTO

MTP35X-ohjauspaneelissa on 7 tuuman TFT LCD -nayttd. Asetusten ja saatdjen lisaksi, MTP35X-
ohjauspaneelissa on muistikanavat, Weld Assist -toiminto, mukautettujen hitsausprosessien valinta,
havainnollistava grafiikka ja toimintoja, kuten kaksoispulssi-TIG, pilottikaari ja jalkikaari.

Saatolaitteet:

Kaannettavaa saatonuppia voidaan kayttaa painikkeena, jolla voidaan valita ndytdssa olevia toimintoja ja
kohteita. Saatonupin liséksi paneelin nayton alapuolella on kaksi toimintopainiketta, yksi saatdnupin
kummallakin puolella.

1. Saatdnuppi ja saatonupin painike

+ Kotindkymassa hitsausvirtaa (A) voidaan saataa tata nuppia kaantamalla

e Muissa nakymissa tata nuppia kaantamalla siirrytaan saadettavasta parametrista toiseen ja sdadetaan
valitun parametrin arvoa

e Saatonuppi toimii myos painikkeena, kun sen keskelle syttyy vihrea valo

« Silla voidaan siirtya ohjauspaneelin nakymasta ja valinnasta toiseen.

2. Valikko-painike (vasen toimintopainike)

o Silla siirrytaan nayttovalikkoon
o Tietyissa ohjauspaneelin asetuksissa ja ominaisuuksissa se toimii myds takaisin- tai peruuta-
painikkeena.

3. Mukautettu toimintopainike (oikea toimintopainike)

e Tahan painikkeeseen kayttaja voi ohjelmoida pikatoimintoja
+ Tietyissa ohjauspaneelin asetuksissa ja ominaisuuksissa se toimii my0os takaisin- tai peruuta-
painikkeena.

® MTP35X-ohjauspaneeli ndyttda ilmoituksia, varoituksia ja virheilmoituksia, ja lisdtiedot ndkyvéat
suoraan ndytossd. Katso lisatietoja virhetilanteiden ratkaisemisesta mydés tdméan kdyttéohjeen
"Vianetsintd" sivulla 62-luvusta.

® Katso hitsausprosessit ja ohjauspaneelin toimintojen kuvaus luvusta "Hitsausprosessit ja toiminnot"
sivulla 74.
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Ohjauspaneelin nakymat:

« "Kotindkyma" alapuolella

¢ "Weld Assist -ndkyma" seuraavalla sivulla

e "Muistikanavat-nakyma" sivulla 40

« "Aloitus- ja lopetustoimintojen ndkyma" sivulla 40
e "Pulssi-nakyma" sivulla 46

« "Virtalaji-nakyma" sivulla 48

o "Asetukset-nakyma" sivulla 50

¢ "Info-ndkyma" sivulla 54

Siirry ohjauspaneelin ndkymaésta toiseen seuraavasti:
Paina valikko-painiketta (2).
Siirry kohdendkymaan saaténuppia (1) kaantamalla.

Valitse nakyma painiketta (1) painamalla.

Vihje: Valikko-painiketta (2) painamalla voit vaihtaa kotindkymasta viimeksi ndytdssa olleeseen
nakymaan.

3.2.1 KOTINAKYMA

Koneen ja ohjauspaneelin kdynnistyksen jalkeen kotindkyma on ohjauspaneelin tyotila. Kotindkymassa
hitsausvirtaa voidaan saataa suoraan saatonupilla.

Hitsausasetuksista riippuen seuraavat ovat ndkyvissa:

e Hitsausvirta (A)

o Virtalaji (AC, DC-, DC+, MIX)

e Pulssihitsaus: Auto / valittu arvo Hz (manuaalinen)

o Alku jaloppu -kaavio

« Kaavion muodon ilmaisema hitsaustila: Jatkuva, pistehitsaus tai MicroTack

o Kaytetty muistikanava

« Valittu liipaisimen toimintatapa, sytytystapa, kaukosaataétila ja hitsausprosessi
¢ Varoitus- ja ilmoitussymbolit.

60 Hz 20 Hz

B |

-25%  40/60

() a&m []

1. Hitsausprosessi (TIG/puikkohitsaus)
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Liipaisimen toimintatapa (2T/4T)
Sytytystapa (Lift TIG -sytytys)
Langaton kaukosaadin ja sen akun tila
Kaukosaatotila (Paalla/Pois).

akwON

Varoitus- ja ilmoitussymbolit:
a. Jaahdytysyksikko

o Vihrea: Jaahdytysyksikko on kytkettyna ja kaytossa
e Punainen: Jadhdytysyksikko on kytkettynd, mutta laitteessa on hairio (esimerkiksi jaahdytysnesteen
kierrossa)

b. Yleishuomautus

e Keltainen: Varoitus vaatii huomiota
e Punainen: Virhetilanne estda hitsaamisen
* Vikakoodi nakyy symbolin alapuolella.

c. Kayttélampaotila
e Punainen: Hitsauslaitteisto on ylikuumentunut
d. VRD (jannitteenalennuspiiri)

+ VRD-symboli on paalla: VRD-toiminto on kaytdssa

>> Aina paalla virtalahdemalleissa, joissa VRD-toiminto on paélle lukittuna.
e VRD-symboli on punainen (vilkkuu): VRD-toiminnon vika estaa hitsaamisen
e VRD-symboli on pois paalta: VRD-toiminto on pois paalta.

Vihje: Valikko-painiketta painamalla voit vaihtaa kotinakymasta viimeksi naytossa olleeseen
nakymaan.

3.2.2 WELD ASSIST -NAKYMA

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 -toiminto on kaytettavissa seka TIG- etta puikkohitsauksessa. Weld Assist -toiminnossa
valinnat tehdaan saatonupilla (1) ja kahdella toimintopainikkeella (2, 3):

0. @ e
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Weld Assist -toiminnon kayttoé TIG-hitsauksessa

Siirry Weld Assist -ndkymaan ja valitse sdatdnupin painikkeella (1) 'Aloita’.

%,

WELD ASSIST

Vs

WELD ASSIST

O START

Valitse:
>> Hitsattava materiaali: Fe (niukkaseosteinen teras) / Ss (ruostumaton teras) / Al (alumiini).
>> Hitsattavan materiaalin paksuus (0,5...10 mm).

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

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

MATERIAL THICKNESS

v

Q
‘ 2.00mm

4
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JOINT TYPE

Butt joint

O sET

@ MasterTig DC -virtaldhteitd kdytettdesséd alumiini (Al) ei ole valittavissa hitsattavaksi materiaaliksi.

Vahvista Weld Assistin suosittamat hitsausasetukset valitsemalla "Kayta”.

Vihje: Voit siirtya Weld Assist -toiminnossa vaihe kerrallaan taaksepain painamalla vasenta
toimintopainiketta (2). Kun valitset oikealla toimintopainikkeella (3) Peruuta, voit peruuttaa Weld

Assist -toiminnon antamat suositukset ja palata alkuun.

200 m m 9

RECOMMENDED SETTINGS
AC 83 A

iﬂl Ar 6.0 L/min
He 19.0 L/min

™ F 24mm

@ Al & 2.0 mm

V.

155 mm/min

APPLY

o}

Weld Assist asettaa automaattisesti seuraavat parametrit hitsaustoita varten:

e Virtalaji: AC/DC-

¢ Virta: Riippuu kaytetysta laitteesta

e Pulssi (jos kdytossa): Taajuus

¢ AC jaaloitus- ja lopetusparametrit: Aseta oletusarvoon.

© Kemppi

1921940/ 2548



V KEMPPI MasterTig 535ACDC

Kayttdohje - Fl

® Kaikkia naita parametreja voidaan edelleen muuttaa tavanomaisen kdytdnnén mukaisesti itse
hitsauksen aikana.

Weld Assist antaa suosituksen naita varten:

e Suojakaasun virtaus: "Argon" + I/min ja "Helium" + I/min
« Elektrodi: Halkaisija
o Lisdaine (jos kaytdssa): Materiaali ja halkaisija
o Palkojen maara: maara ja/tai kuva
o Kuljetusnopeus: mm/min.
Weld Assist -toiminnon kaytto puikkohitsauksessa

Siirry Weld Assist -ndkymaan ja valitse saatonupin painikkeella (1) Aloita.

WELD ASSIST

WELD ASSIST

f-

MMA

O START

Valitse:

>> Puikkotyyppi: Fe emas / Fe rutiili / Suurriittoisuuspuikko / Ss/Inox (ruostumaton teras).
>> Hitsauspuikon halkaisija (1,6 ... 6 mm).

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

© Kemppi 1921940/ 2548



V KEMPPI MasterTig 535ACDC

Kayttdohje - Fl

Y

Fe-Rutile

E6013

ELECTRODE TYPE ELECTRODE JOINT TYPE
DIAMETER

1

Fe-Rutile

4.0 mm

Corner joint

O sET

Vahvista Weld Assistin suosittamat hitsausasetukset valitsemalla "Kayta”.

Vs

Fe-Rutile
E6013

RECOMMENDED SETTINGS

140 A

‘\DC+

APPLY

Weld Assist asettaa automaattisesti seuraavat parametrit hitsaustoita varten:

o Virta: Riippuu kaytetysta laitteesta

¢ Kuuma-aloitus

e Kaarivoima

« DC+ ilmaisee napaisuuden (tdssa tapauksessa puikonpidin on kytkettyna positiiviseen (+) DIX-
liittimeen).

@ Kaikkia naitd parametreja voidaan edelleen muuttaa tavanomaisen kdytannén mukaisesti itse
hitsauksen aikana.
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3.2.3 MUISTIKANAVAT-NAKYMA

Muistikanava on paikka, johon ennalta maaritetyt hitsausparametrien asetukset voidaan tallentaa tulevaa
kayttda varten. Hitsauslaitteessa voi olla useita valmiiksi maaritettyja ja kayttajan maarittamia kanavia.

Kanavien selaaminen ja valitseminen:
Siirry Muistikanavat-nakymaan.

Vaihda kanavasta toiseen kaantamalla saatonuppia (1). Korostettu kanava on automaattisesti valittuna.
Kanavien tallentaminen tai poistaminen:

Valitse kanava kaantamalla saatonuppia (1).

Avaa kanavan toimintovalikko painamalla saatonupin painiketta (1). Valittavissa olevat toiminnot
nakyvat naytdssa: Peruuta, Tallenna muutokset, Tallenna kanavalle ja Poista.

Valitse toiminto saatonupilla (1).

3.2.4 ALOITUS- JA LOPETUSTOIMINTOJEN NAKYMA

Perusparametrien tunnistaminen ja asettaminen on helppoa parametrien kaavionakymassa. Voit nopeasti
valita ja asettaa halutun parametriarvon etukaasuajasta jalkikaasuaikaan ja kaikkeen silta valilta.
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Trigger logic

Parametrien saataminen:
Siirry Alku ja loppu -nakymaan.
Selaa parametreja kdantamalla saaténuppia (1).
Valitse muutettava parametri painamalla saaténupin painiketta (1).
Saada parametria kaantamalla saatonuppia (1).

Sulje parametrin asetus painamalla saaténuppia (1).

Saadettavat parametrit kaikissa hitsaustiloissa:

Parametri Arvo

Liipaisimen toimintatapa 2T /4T [ AT LOG /4T LOG + Minilog
(oletusarvo = 2T)

Kuvaus

Hitsauspolttimissa on kaksi
vaihtoehtoista toimintatilaa: 2T ja
4T. Niiden erona on liipaisimen
toimintatapa. 2T-tilassa liipaisinta
pidetdan alhaalla hitsauksen aikana,
kun taas 4T-tilassa liipaisin
painetaan ja vapautetaan
hitsauksen aloittamiseksi ja
uudelleen sen lopettamiseksi seka
erityisten liipaisintoimintojen, kuten
Minilogin, kdynnistamiseksi.
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Hitsaustila

Jatkuva / pistehitsaus / MicroTack

Jatkuva: Normaali TIG-hitsaus, jossa
ei ole taukoja.

Pistehitsaus: TIG-hitsaustoiminto,
joka tuottaa automaattisesti ennalta
maaritetyn pituisen hitsin.
Parametrit ovat kayttajan ennalta
madritettavissa. Tata toimintoa
kaytetaan liitettdessa kahta
kappaletta silloitushitseilla,
esimerkiksi liitettaessa ohutlevyja
pienelld lGmmdntuonnilla.
MicroTack-hitsaus: TIG-
hitsaustoiminto, joka tarjoaa
optimoidut
pistehitsausominaisuudet.
Kaytetaan ohuiden tai keskenaan eri
paksuisten materiaalien
silloitushitsaukseen. Mahdollistaa
nopean, helpon ja siistin
silloitushitsauksen minimaalisella
[Ammadntuonnilla.

Hitsausvirta

Oletusarvo = 50 A

Sytytystapa

Kipinasytytys (HF) / Lift TIG -
sytytys

Tapa, jolla hitsausvalokaari
sytytetaan. TIG-hitsauksessa on
valittavissa kaksi sytytystapaa:
Kipinasytytys (HF) ja Lift TIG -
sytytys. Kipinasytytyksessa
valokaari sytytetaan
korkeajannitepulssin avulla, ja Lift
TIG -menetelmdassa tarvitaan
fyysinen kontakti elektrodin ja
tyokappaleen valilla.

Saadettavat parametrit jatkuvassa hitsauksessa:

Etukaasu

0,0s...10,0 s, Auto, askel 0,1s
(oletusarvo = Auto)

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
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 terékselle ja
titaanille.

Pilottikaari

Pois/5 % ...90 %, askel 1%
(oletusarvo = Pois)

Hitsaustoiminto, jossa kaytetaan
lyhytt& alhaisen virran jaksoa hitsin
alussa. Se mahdollistaa hitsauksen
tarkan aloituksen. Parametrit ovat
kayttajan ennalta maaritettavissa.
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Parametri

Nousuvirta

Kuuma-aloituksen taso

Kuuma-aloituksen aika

Minilog-taso

Laskuvirta

Jalkikaari

Jalkikaasu

Arvo

Pois0,1s...5,0s,askel0,1s
(oletusarvo = Pois)

-80% ... 100 %, askel 1%
(oletusarvo = Pois, 0 %)

0,1s5...9,9 s, askel 0,1s (oletusarvo
=1,25s)

-99%...125 %, askel 1%
(oletusarvo = Pois, 0 %)

Pois/0,1s...15,0s,askel 0,1s
(oletusarvo = 0,15s)

Pois /5% ...90 % (oletusarvo =
Pois)

0,0s...30,0s/Auto, askel 0,1s

Kuvaus

Hitsaustoiminto, jolla maaritetaan,
kuinka pitkan ajan kuluessa
hitsausvirta vahitellen kasvaa
halutulle hitsausvirtatasolle
hitsauksen alkuvaiheessa. Virran
nousuaika on kayttajan ennalta
maaritettavissa. Kun arvo on nolla,
toiminto ei ole kaytossa.

Kuuma-aloitus: Hitsaustoiminto,
joka kayttaa hitsin alkuvaiheessa
suurempaa hitsausvirtaa. Kuuma-
aloituksen jalkeen virta laskee
normaalille hitsausvirtatasolle.
Kuuma-aloituksen virtataso ja kesto
ovat kayttajan ennalta
maaritettavissa. Toiminto helpottaa
hitsauksen alkua varsinkin
alumiinimateriaaleja hitsattaessa.

Tama eiole kaytettavissa 4T-
liipaisintoiminnossa.

Minilog: TIG-hitsaustoiminto, jossa
polttimen kytkimelld voidaan vaihtaa
hitsausvirran ja Minilog-virran valilla.
Parametrit ovat kayttdjan ennalta
maaritettavissa. Helpottaa
silloitushitsien ylittdmista ja toimii
taukovirtana esimerkiksi
hitsausasentoa muutettaessa.

Hitsaustoiminto, jolla maaritetaan,
kuinka pitkan ajan kuluessa
hitsausvirta vahitellen laskee
lopetusvirtatasolle. Virran laskuaika
on kayttajan ennalta
maaritettavissa. Kun arvo on nolla,
toiminto ei ole kaytossa.

Hitsaustoiminto, jossa kaytetaan
lyhytta alhaisen virran jaksoa hitsin
lopussa. Se vahentada loppuvaiheen
kraatterinmuodostuksen
aiheuttamia hitsausvirheita.
Parametrit ovat kayttajan ennalta
maaritettavissa. Kun arvo on nolla,
toiminto ei ole kaytossa.

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
virtaus jatkuu, kun valokaari on
sammunut. Varmistaa, ettei kuuma
hitsi joudu kosketuksiin ilman kanssa
sen jalkeen, kun valokaari on
sammunut. Tama suojaa hitsia ja
myds elektrodia. Kaytetaan kaikille
metalleille. Erityisesti ruostumaton
terds ja titaani edellyttavat pitkia
jalkikaasuaikoja.
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Saadettavat parametrit pistehitsauksessa:

Parametri Arvo

Etukaasu 0,0s...10,0 s, Auto, askel 0,1s
(oletusarvo = Auto)

Nousuvirta Pois/0,1s...5,0s,askel0,1s
(oletusarvo = Pois)

Pistehitsausaika 0s..10s, askel 0,1s (oletusarvo =
2,05s)
10s...150,0 s, askel 1,0 s

Laskuvirta Pois/0,1s...15,0s,askel 0,1s
(oletusarvo = 0,15s)

Jalkikaasu 0,0s...30,0s/Auto, askel 0,1s
(oletusarvo = Auto)

Kuvaus

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
virtaus kaynnistyy ennen valokaaren
syttymista. Tdma varmistaa sen,
ettei metalli joudu kosketuksiin ilman
kanssa hitsauksen alkuvaiheessa.
Kayttaja maarittaa etukaasuajan
pituuden. Kaytetaan kaikille
metalleille, mutta erityisesti
ruostumattomalle terakselle ja
titaanille.

Hitsaustoiminto, jolla maaritetaan,
kuinka pitkan ajan kuluessa
hitsausvirta vahitellen kasvaa
halutulle hitsausvirtatasolle
hitsauksen alkuvaiheessa. Virran
nousuaika on kayttajan ennalta
maaritettavissa. Kun arvo on nolla,
toiminto ei ole kaytossa.

Pistehitsaus: TIG-hitsaustoiminto,
joka tuottaa automaattisesti ennalta
maaritetyn pituisen hitsin.
Parametrit ovat kayttajan ennalta
madritettavissa. Tata toimintoa
kaytetaan liitettdessa kahta
kappaletta silloitushitseilla,
esimerkiksi liitettaessa ohutlevyja
pienelld IGmmaontuonnilla.

Hitsaustoiminto, jolla maaritetaan,
kuinka pitkan ajan kuluessa
hitsausvirta vahitellen laskee
lopetusvirtatasolle. Virran laskuaika
on kayttajan ennalta
maaritettavissa. Kun arvo on nolla,
toiminto ei ole kaytossa.

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
virtaus jatkuu, kun valokaari on
sammunut. Varmistaa, ettei kuuma
hitsi joudu kosketuksiin ilman kanssa
sen jalkeen, kun valokaari on
sammunut. Tama suojaa hitsia ja
myds elektrodia. Kaytetaan kaikille
metalleille. Erityisesti ruostumaton
terds ja titaani edellyttavat pitkia
jalkikaasuaikoja.
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Saadettavat parametrit MicroTack-hitsauksessa:

Parametri

Etukaasu

MicroTack-hitsien maara

MicroTack-pistehitsausaika

MicroTack-taukoaika

Jalkikaasu

Arvo

0,0s...10,0 s, Auto, askel 0,1s
(oletusarvo = Auto)

1...5/ Jatkuva, askel 1 (oletusarvo
=1)

Tms ... 200 ms, askel T ms
(oletusarvo = 10 ms)

10,0 ms ... 100 ms, askel 1 ms
(oletusarvo = 50 ms)
0,2s..2,0s,askel0,1s

0,0s...30,0s/Auto, askel 0,1s
(oletusarvo = Auto)

"Hitsausprosessit ja toiminnot" sivulla 74

Kuvaus

Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
virtaus kaynnistyy ennen valokaaren
syttymista. Tdma varmistaa sen,
ettei metalli joudu kosketuksiin ilman
kanssa hitsauksen alkuvaiheessa.
Kayttaja maarittaa etukaasuajan
pituuden. Kaytetaan kaikille
metalleille, mutta erityisesti
ruostumattomalle terakselle ja
titaanille.

Jos Lift TIG:ia kaytetaan,
MicroTack-kuvaaja nayttaa vain
yhden pisteen ja hitsien maaran
parametri ole nékyvissa.

Ei ndkyvissa asetuksissa, jos
MicroTack-pulssiluku on vain 1.

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

Pulse mode MANUAL

2A
20 Hz

MENU

Parametrien saataminen:
Siirry Pulssi-nakymaan.
Selaa parametreja kdantamalla saatonuppia (1).
Valitse muutettava parametri painamalla saatonupin painiketta (1).
Saada parametria kdantamalla saaténuppia (1).

Sulje parametrin asetus painamalla saatonupin painiketta (1).

Saadettavat parametrit:

Parametri Arvo Kuvaus
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Pulssihitsaus

Virran keskiarvo

Pulssitaajuus

Pulssivirta

Pulssisuhde

Pulssin pohjavirta

Pois / Auto / Manuaalinen / Kaksois

Min = virran minimiarvo
Maks = konekohtainen

0,2Hz...10 Hz, askel 0,1Hz,
10 Hz ... 300 Hz, askel 1 Hz

10A...300A, askel 1A

10% ...70 %, askel 1%

10% ...70 %, askel 1 %

Pulssi-TIG: TIG-hitsausprosessi,
jossa hitsausvirta vaihtelee kahden
virtatason valilla: pohjavirran ja
pulssivirran. Parametrit voidaan
asettaa joko manuaalisesti tai
automaattisesti. Talla toiminnolla
optimoidaan valokaaren
ominaisuudet haluttuja
hitsaussovelluksia varten.
DC-virtalajissa:

- Kun Pois on valittuna,
pulssiasetukset eivat ole nakyvissa.
- Kun Auto on valittuna,
pulssiasetukset ovat ndkyvissa,
mutta niitd ei voi sdataa.

- Kun Manuaalinen on valittuna,
pulssiasetukset ovat ndkyvissa ja
saddettavissa.

AC-virtalajissa voidaan valita vain
Pois tai Manuaalinen.

Nama arvot riippuvat myds muista
pulssiparametreista. Myos koneen
tekniset ominaisuudet rajoittavat
virran keskiarvon maksimia.

Maarittaa pulssijaksojen maaran
sekunnissa (Hz).

Kun AC-virtalaji on kaytdssa,
pulssitaajuuden enimmaisarvo on
20 Hz.

Kun kaksoispulssitila on kaytdssa,
pulssitaajuuden enimmaisarvo on
30 Hz.

Pulssijakson ylempi virtataso. TIG-
hitsauksessa sen tarkein tehtdva on
hitsisulan synnyttaminen tai sen
[ampdotilan nostaminen.

Nama arvot riippuvat myds muista
pulssiparametreista. Myos koneen
tekniset ominaisuudet rajoittavat
enimmaispulssivirtaa.

Maarittdd, mika on pulssivirran
osuus koko pulssijakson kestosta.

Pulssijakson alempi virtataso. Sen
tarkeimmat tehtavat TIG-
hitsauksessa ovat hitsisulan
jadhdyttaminen ja valokaaren
yllapito.

@ Yhden pulssiparametrin arvon muutos vaikuttaa myés muihin arvoihin.

"Hitsausprosessit ja toiminnot" sivulla 74
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3.2.6 VIRTALAJI-NAKYMA
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Parametrien saataminen:

Siirry Virtalaji-nakymaan.

Selaa parametreja kaantamalla saatonuppia (1).

Valitse sdadettava parametri painamalla saatonuppia (1).

S&aada parametria kaantamalla saatonuppia (1).

a r wbd =

Sulje parametrin asetus painamalla saatonuppia (1).

Saadettavat parametrit:

Arvo

DC-/DC+/AC / MIX

Parametri

Virtalaji

AC-aaltomuoto Kanttiaalto / Optima /
Siniaalto (oletusarvo

= Optima)

AC-taajuus 30 Hz ... 250 Hz, askel

1,0Hz

AC+/AC- -balanssi Minimi/maksimi = -60
% ...0% ,askel1%

(oletusarvo = -25 %)

Kuvaus

DC TIG: Tasavirtaa kayttava TIG-prosessi,
jossa elektrodin napaisuus on joko
positiivinen tai negatiivinen koko
hitsausprosessin ajan. Negatiivinen
napaisuus (DC-) parantaa tunkeumaa ja
positiivinen napaisuus (DC+) soveltuu vain
erikoissovelluksiin.

AC TIG: Vaihtovirtaa kayttava TIG-
hitsausprosessi, jossa elektrodin napaisuus
vaihtelee nopeasti positiivisen ja
negatiivisen valilla. Kaytetaan etenkin
alumiinia hitsattaessa.

MIX TIG: TIG-hitsaustoiminto, jossa AC TIG-
ja DC TIG -prosessit vuorottelevat ennalta
madritetylld tavalla. Parametrit ovat
kayttajan ennalta maaritettavissa
hitsaussovelluksen mukaisesti. Kdytetaan
erityisesti eri paksuisten
alumiinikappaleiden hitsaamisen
optimointiin.

Toiminto, jolla muutetaan vaihtovirran
aaltomuotoa AC TIG -hitsauksessa.
Valittavissa on kolme vaihtoehtoa: siniaalto,
kanttiaalto ja Optima. Aaltomuoto vaikuttaa
hitsipalon muotoon, hitsin tunkeumaan ja
prosessin aanitasoon. Valitse
hitsaussovellukseen parhaiten sopiva
vaihtoehto.

Toiminto, jolla muutetaan vaihtovirran
taajuutta AC TIG -hitsauksessa. Asetuksella
vaikutetaan jaksojen maaraan sekunnissa.
Kaytetaan hitsausvirran taajuuden
muuttamiseen, jotta se sopii optimaalisesti
hitsaajan mieltymyksiin ja
hitsaussovellukseen.

Toiminto, jolla séddetdan positiivisen ja
negatiivisen virtasyklin painotusta AC TIG -
hitsauksessa. Alhainen prosenttiarvo
merkitsee sita, etta hitsausvirta on
keskim&arin enemman negatiivisella
puolella ja korkea prosenttiarvo sitg, etta
hitsausvirta on keskimaarin enemman
positiivisella puolella.
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Parametri Arvo

MIX TIG AC (aika) suhde Minimi/maksimi = 10
... 90 %, askel 1%
(oletusarvo = 50 %)

MIX TIG -jaksoaika Minimi/maksimi = 0,1
...1,0s,askel0,1s
(oletusarvo = 0,6 s)

MIX TIG DC-taso Minimi/maksimi = 50
... 150 %, askel 1 %
(oletusarvo = 100 %)

"Hitsausprosessit ja toiminnot" sivulla 74

3.2.7 ASETUKSET-NAKYMA

@ CcoMMON WELDING SETTINGS

3A
230 A

OFF

3A
300 A

Paired o
11:32:33:44;55:66

TIG SETTINGS

MMA SETTINGS

& CLOSE

Kuvaus
AC TIG -prosessin osuus MIX TIG -
hitsausjaksossa.

Yhden MIX TIG -hitsausjakson kesto.

Tasavirtataso MIX TIG -hitsausjaksossa.
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Asetusten saataminen:

g pr N =

Siirry Asetukset-nakymaan.

Selaa asetusryhmia ja parametreja kaantamalla saatonuppia (1).

S&ada tai muuta asetusta kaantamalla saatonuppia (1).
Sulje parametrin asetus painamalla saatonupin painiketta (1).

Valitse sdadettava tai muutettava parametri painamalla saaténupin painiketta (1).

® Jotkut asetukset ovat esimerkiksi virtalaji- ja hitsausprosessikohtaisia ja tdmén mukaisesti ne joko
nékyvat tai eivat ndy asetusvalikossa.

Yleiset hitsausasetukset:

Parametri

Virran minimiarvo

Virran maksimiarvo

Kaukosaadon kaytto

Kaukosaadon minimivirta

Kaukosdaadon maksimivirta

Kaukosaatotila

Langaton kaukosaadin

TIG-asetukset:

Parametri

AC-elektrodityyppi

Balanssirajoituksen minimi
Balanssirajoituksen maksimi

Lift TIG -virta

HF-kipindn voima

DC Positiivinen sytytysvirta

Arvo

TIG: 2 A/ puikkohitsaus: 8 A, askel 1

A*

TIG: virtalahteen nimellisarvo /
puikkohitsaus: virtalahteen
maksimivirta puikkohitsauksessa,
askel TA*

Pois / Kaukosaadin / Poltin
(oletusarvo = Pois)

Min = "virran minimiarvo”, Maks =
"virran maksimiarvo”

Min = "virran minimiarvo”, Maks =
"virran maksimiarvo”

Virta / Kanava (oletusarvo = Virta)

Paritus kdynnistyy automaattisesti
heti valinnan jalkeen

Arvo

Oletus / Vihrea

-99 ... 0, askel 1 (oletusarvo = -60)
0 ... +20, askel 1 (oletusarvo = 0)

5A...40 A/ Auto, askel TA
(oletusarvo = Auto = 10 A)

50 % ... 110 %, askel 1 % (oletusarvo
=100 %)

30 % ...150 % / Auto, askel 1 %
(oletusarvo = Auto)

Kuvaus

Kun kaukosaadin tai
poltinkaukosaadin on valittuna,
ohjauspaneelin hitsausvirran saato
on pois kaytosta.

Valitse, saataako kaukosaadin
hitsausvirtaa vai muistikanavia.

Uusi paritustieto korvaa vanhan.
Asetuksen arvona nakyy parituksen
tila.

Kuvaus

AC-elektrodityyppi. Jos kaytat
vihreaa AC-elektrodityyppia, valitse
Vihred. Oletusarvo koskee kaikkia
muita AC-elektrodityyppeja.

Lift TIG -sytytyksen alussa
kaytettava kontaktivirta.

Saatda sytytyksessa kaytettavan
suuritaajuuksisen kipinan jannitetta.
S84taa positiivisen sytytysvirran

tasoa DC-virtalajissa.
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Parametri

DC Positiivisen sytytysvirran aika

DC Negatiivinen sytytysvirta

DC Negatiivisen sytytysvirran aika

AC Positiivinen sytytysvirta

AC Positiivisen sytytysvirran aika

AC Negatiivinen sytytysvirta

AC Negatiivisen sytytysvirran aika

Lyhyt nousuvirta

Aloitustaso

Laskuvirran keskeytystaso

Laskuvirran keskeytys (2T)

Epélineaarinen laskuvirta

Pakotettu virtataso

Antifreeze (TIG)

AC-virran vaihtokohta

Arvo

0Oms... 200 ms/ Auto, askel 10 ms
(oletusarvo = Auto)

100...300 % / Auto, sdatdaskel 1 %
(oletusarvo = Auto)

0ms ... 950 ms/ Auto, askel 10 ms
(oletusarvo = Auto)

30 % ...150 % [ Auto, askel 1 %
(oletusarvo = Auto)

0ms... 200 ms / Auto, askel 10 ms
(oletusarvo = Auto)

100 % ... 300 % / Auto, askel 1 %
(oletusarvo = Auto)

0ms ... 950 ms/ Auto, askel 10 ms
(oletusarvo = Auto)

Pois / Paalla (oletusarvo = Pois)

5% ...40 %, askel 1 % (oletusarvo =
25 %)

5% ...40 %, askel 1 % (oletusarvo =
10 %)

Pois / Paalla (oletusarvo = Pois)

0% ...50 %, askel 1 % (oletusarvo =
0 %)

Pois / Paalla (oletusarvo = Pois)

Pois / Paalla (oletusarvo = Pois)

SA..20A/Auto

Kuvaus

Saataa positiivisen sytytysvirran
jakson pituutta DC-virtalajissa.

Saataa negatiivisen sytytysvirran

tasoa DC-virtalajissa.

Saatda negatiivisen sytytysvirran
jakson pituutta DC-virtalajissa.

Saataa positiivisen sytytysvirran
tasoa AC-virtalajissa.
Saataa positiivisen sytytysvirran

jakson pituutta AC-virtalajissa.

Saataa negatiivisen sytytysvirran
tasoa AC-virtalajissa.

Saatda negatiivisen sytytysvirran

jakson pituutta AC-virtalajissa.

Tama toiminto luo automaattisesti
lyhyen nousuvirtajakson, joka estaa
liian akillisen virran nousun
aiheuttaman elektrodin kulumisen
korkeita hitsausvirtoja
kaytettdessa. Talla toiminolla on
vaikutusta vain, kun hitsausvirta on
vahintaan 100 A.

Hitsausvirran kohta, jossa
nousuvirta alkaa.

Hitsausvirran kohta, johon
laskuvirta paattyy.

Toiminto, jonka avulla kayttaja voi
keskeyttaa virran laskuvaiheen
painamalla nopeasti polttimen
kytkinta.

Maéarittelee kohdan, johon virta
laskee mahdollisimman nopeasti
ennen kuin normaali laskuvirta
alkaa.

Hitsausvirta voidaan pakottaa
maaratylle tasolle laskuvirran
aikana painamalla liipaisinta.

Toiminto, joka automaattisesti
pienentad hitsausvirtaa
huomattavasti, kun elektrodi
koskettaa tydkappaletta. Voidaan
esimerkiksi estaa epatoivottujen
aineiden liukeneminen elektrodista
tydkappaleeseen.

Muuttaa sita kohtaa, jossa
hitsausvirta ohittaa nollan. Koskee
ainoastaan AC TIG -hitsausta.
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Puikkohitsausasetukset:

Hitsausvirta

Minimi / maksimi = normaalin
hitsausvirtatason rajat

Kuuma-aloitus

-10 ... +10, askel 1 (oletusarvo = 0)

Hitsaustoiminto, joka kayttaa hitsin
alkuvaiheessa suurempaa
hitsausvirtaa. Kuuma-aloituksen
jalkeen virta laskee normaalille
hitsausvirtatasolle. Kuuma-
aloituksen virtataso ja kesto ovat
kayttajan ennalta maaritettavissa.
Toiminto helpottaa hitsauksen
alkua varsinkin alumiinimateriaaleja
hitsattaessa.

Kaarivoima

-10 ... +10, askel 1 (oletusarvo = 0)

Saataa puikkohitsauksen
oikosulkudynamiikkaa (karheutta)
esimerkiksi muuttamalla virtatasoja.

Antifreeze (puikko)

Pois / Paalla (oletusarvo = P&alla)

Toiminto, joka automaattisesti
pienentaa hitsausvirtaa
huomattavasti, kun elektrodi
koskettaa tyokappaletta. Voidaan
estaa hitsauspuikon liiallinen
kuumeneminen puikon ollessa
kosketuksissa tyokappaleen
kanssa.

VRD-tila

Pois / Paalla (oletusarvo = Pois)

Tama asetus voidaan lukita niin,
ettei kayttaja voi muuttaa sita.
Laitemalleissa, joissa VRD-tila on
pysyvésti lukittuna PAALLA-tilaan
(esimerkiksi AU-malli), VRD-valinta
nakyy edelleen asetuksissa, mutta
sité ei voi muuttaa.

Jarjestelmaasetukset:

Kaasutesti Kaasutestin kestoaika: 0s ... 60 s, Taman aktivointi kdynnistaa
askel 1s (oletusarvo = 20 s) kaasutestin oletusarvoisella
kestoajalla. Aikaa voidaan sdataa
saatonupilla. Kaasutesti voidaan
lopettaa painamalla séaténuppia
uudelleen.
Jaahdytyslaite Pois / Auto / Paalla (oletusarvo =

Auto)

Jaahdytysnesteen virtausanturi

Pois / Paalla (oletusarvo = Paalla)

Kirkkaus

10 % ... 100 %, askel 1 % (oletusarvo
=100 %)

Hitsaustietojen kesto

Pois/1s...10s, askel1s
(oletusarvo = 5s)

Naytonsaastajan viive

Pois / 1min ... 120 min, askel 1 min
(oletusarvo = 5 min)
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Parametri

Nayton sammutuksen viive

Naytonsaastajan kuva

Nayta Weld Assist

Pvm
Aika (24h)
Kieli

Tehdasasetusten palautus...

Arvo

Pois /1 min ... 120 min (oletusarvo =
5 min)

Oletus = Kempin logo

Paalla / Pois (oletusarvo = P&alla)

Paivamaaran asetus (PP/KK/VVVV)
Ajan asetus (HH:MM)
Kielen asetus

Peruuta/Aloita (oletusarvo =
Peruuta)

* Hitsaajan asetettavissa oleva virta-alue TIG-hitsauksessa:

e 2A..505A(400V), askel 1A

>> Oletus = virtalahteen nimellisarvo.

e 2A..455A(220V), askel 1A

>> Oletusarvo = virtaldhteen nimellisarvo.

* Hitsaajan asetettavissa oleva virta-alue puikkohitsauksessa:

e 8A..405A(400V), askel1A

>> Oletusarvo = virtalahteen puikkohitsauksen maksimivirta.

e 8A..385A(220V), askel1A

>> Oletusarvo = virtaldhteen puikkohitsauksen maksimivirta.

"Hitsausprosessit ja toiminnot" sivulla 74

3.2.8 INFO-NAKYMA

Kuvaus

Vaihtoehtoisen nayténsaastajan
kuvan kayttaminen on mahdollista.
Lisatietoa on kohdassa
"Naytonsaastaja" sivulla 56.

Weld Assist: Ohjattu toiminto, joka
tekee hitsausparametrien
valinnasta helppoa. Toiminto
opastaa kayttajan vaihe kerrallaan
lapi vaadittavien parametrien
valinnan ja esittaa valinnat
havainnollisessa, yleistajuisessa
muodossa.

Asetus, joka aktivoi
tehdasasetusten palautuksen
laitteen tehdasasetusten
palauttamiseksi. Kun
tehdasasetusten palautus on
valmis, virtaldhde pitaa
uudelleenkdynnistdd manuaalisesti.

Info-ndkymassa naet laitteen kdyttoa seka mm. ohjelmistoversiota koskevia tietoja.
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1520 h 32 min
1h 3 min

RESET

Power on

Arc time

_w Latest weld

11:52
00:00:10 48a

S O RESET

Mm. seuraavat tiedot ovat nakyvissa Info-nakymassa:

o Kayttotuntilaskimet ja nollauspainike.

¢ Viimeisin hitsi

¢ Virhetila ja virheloki

Virtalahteen ja ohjauspaneelin ohjelmistoversiot.
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3.2.9 NAYTONSAASTAJA

Laitteen kdynnistyksen aikana ja tietyn aikaa ohjauspaneelin valmiustilassa naytossa nakyy
naytdnsaastajakuva, jota voit muuttaa ndytonsaastajatyokalun avulla osoitteessa kemp.cc/screensaver.
Naytonsaastajan muuttamiseen tarvitset sopivan kuvatiedoston ja USB-muistitikun.

Tarvittavat tyokalut:

) A4
W 4

A

j/
T20

1. Siirry selaimella osoitteeseen kemp.cc/screensaver.

2. Noudata nayttdon tulevia ohjeita ja laheta, muokkaa ja lataa uusi naytonsaastajan kuva USB-
muistitikulle.

3. Irrota ohjauspaneeli virtaldhteesta. Lisatietoja on kohdassa "Ohjauspaneelin vaihtaminen" sivulla 25.

@ Al4 irrota ohjauspaneelin kaapelia. Virtaldhde ja ohjauspaneeli pitda kytked paélle.

4. Kytke USB-muistitikku ohjauspaneelin takaosassa olevaan USB-liitdntdan. Ohjauspaneeli havaitsee
USB-muistitikun automaattisesti ja ndyttaa luettelon kaytettavissa olevista kuvista.

A Kytke ja irrota USB-laite aina suorassa kulmassa, jotta USB-liittimeen ei kohdistu rasitusta.

5. Valitse nayton ohjeiden mukaan ja ohjauspaneelin ohjaimia kdyttden USB-muistitikulta kuva, jota haluat
kayttaa naytonsaastajana.

6. Poista USB-muistitikku ja asenna ohjauspaneeli takaisin paikalleen. Lisatietoja on kohdassa
"Ohjauspaneelin vaihtaminen" sivulla 25.

@ Voit poistaa mukautetun ndytdnsééastéjdkuvan ohjauspaneelin muistista tai kayttda sen sijaan
Kempin logoa katsomalla ohjeen luvusta "Asetukset-ndkyma" sivulla 50.
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3.3 JAAHDYTYSYKSIKON KAYTTO

1. Varmista, etta séiliossa on jadhdytysnestetta ja ettd hitsauspoltin on kytkettyna.

2. Painajaahdytysyksikon etuosassa olevaa jaahdytysnesteen kierratyspainiketta ja pida se hetken aikaa

painettuna. Tdma aktivoi pumppumoottorin, joka pumppaa jaadhdytysnestetta letkuihin ja
hitsauspolttimeen.

Y

3. Seuraajaahdytysjarjestelman toimintaa lapi koko jaahdytysnesteen kiertoprosessin.

@ Jédahdytysnesteen kierto voidaan milloin tahansa pyséyttda painamalla jddhdytysnesteen
kierratyspainiketta uudelleen. Jos jarjestelma ei tdyty minuutin kuluessa painikkeen
vapauttamisesta, automaattinen tdytto keskeytyy.
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3.4 KAUKOSAATIMEN KAYTTO HR43/HR45/FR43/FR45

Katso kaukosaatimen asentaminen luvusta "Kaukosdatimen asentaminen (valinnainen)" sivulla 20.

Kasikaukosaadin:

S&aada hitsausvirtaa kaantamalla kaukosaatimen saatonuppia.

Vihje: Kaukosaadin on varustettu katevalla pidikkeelld, jolla voit ripustaa sen vydllesi.
b >
R

U

Jalkapoljinsaadin:

Saada hitsausvirtaa painamalla jalkapoljinta.
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Vihje: Kun haluat siirtaa jalkapoljinta, nosta esiin siina oleva kahva.

© Kemppi 59 1921940/ 2548



M Tig 535ACDC
& KEMPPI " vuoone - F

3.5 KAUKOSAATIMEN HR55 KAYTTO

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

Lisdvarusteena saatavalla HR55-kaukosaatimella voit valita muistikanavia ja sdataa hitsausvirtaa.

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

Kaukosdatimen nayton osat

a

b

a. Prosessin ja/tai valitun muistikanavan tiedot (prosessi on merkitty kirjaimella: t = TIG, S = MMA)
b. Saadettavan parametrin arvo (tai virheilmaisin)
c. 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:

Kaukosaatimen nakymat ja kaytto
Vaihda ndkymien valilld painamalla vasen/oikea-nuolipainikkeita.

« Muistikanavandakyma: Muistikanavaa vaihdetaan painamalla +/- painikkeita. +/- -painikkeen pitka
painallus selaa muistikanavia nopeammin.
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* Prosessin valintanakyma: Tassa voidaan valita TIG- ja puikkohitsausprosessien valilla.
« Hitsaustehondkyma: Virtaa sdadetaan painamalla +/- painikkeita. +/- -painikkeen pitka painallus selaa
arvoja nopeammin.

Vasemman nuolipainikkeen pitka painallus tallentaa sdadetyn parametrin valitulle kanavalle.

® Kun TIG-hitsauspolttimen kaukos&éadinta kdytetddn muistikanavan valitsemiseen tai virran
sddtamiseen, vastaava toiminto ei ole kdytossd HR55-kaukoséétimessa.
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3.6 VIANETSINTA

® Luetellut vikatilanteet ja niiden mahdolliset syyt eivét ole kaikenkattavia, vaan ne kuvaavat joitakin
tavallisia tilanteita, joita voi ilmeté hitsauslaitteen normaalissa kdytossa. Lisétietoja saat ldhimmaltéd
Kemppi-huoltokorjaamolta.

Jos saat vikakoodin, katso myds lukua "Vikakoodit" seuraavalla sivulla.

Yleiset:
Hitsausjarjestelma ei kaynnisty

o Tarkista, etta verkkovirtakaapeli on kytketty kunnolla.

o Tarkista, ettd virtalahteen paakytkin on ON-asennossa.
o Tarkista, etta virransyo6tto on paalla.

o Tarkista verkkosulakkeet ja/tai suojakatkaisimet.

o Tarkista, ettda maadoituskaapeli on kytketty.

Hitsausjarjestelma lakkaa toimimasta

« Poltin on saattanut ylikuumentua. Odota, etta se jaahtyy.

e Tarkista, ettei mikaan kaapeli ole irti.

« Virtalahde on saattanut ylikuumentua. Odota, etta se jaahtyy, ja varmista sen jalkeen
jaahdytyspuhaltimien toiminta ja ilmavirran esteeton kulku.

Hitsauspoltin:
Poltin ylikuumenee

« Varmista, etta polttimen runko on oikein kiinnitetty.

« Varmista, etta hitsausparametrit ovat hitsauspistoolin sallimalla alueella. Jos polttimessa on osia, joilla
on erilaiset virran enimmaisarvot, niista alin arvo on kaytettavan virran ylaraja.

o Varmista, ettd jadhdytysneste kiertda normaalisti (katso, palaako virtaldhteessa jadhdytysnesteen
kierron varoitusvalo).

« Mittaa jaahdytysnesteen kiertonopeus: irrota jaahdytysnesteen paluuletku jaahdytyslaitteesta, kun
virtaldhde on paalla, ja anna jaahdytysnesteen virrata mitta-astiaan. Virtauksen taytyy olla vahintaan
0,5 I/min.

« Varmista, etta kaytat alkuperaisia Kempin kulutus- ja varaosia. Varaosien vaarat materiaalit voivat
aiheuttaa myds ylikuumenemisen.

« Varmista, etta liittimet ovat puhtaat, virheettomat ja kunnolla kiinnitetty.

Hitsauksen laatu:
Likainen ja/tai heikkolaatuinen hitsi

o Tarkista, ettd suojakaasu ei ole loppunut.

o Tarkista, ettd suojakaasun virtaus ei ole estynyt.

o Tarkista, ettd suojakaasun tyyppi soveltuu kdyttokohteeseen.

o Tarkista polttimen/elektrodin napaisuus.

e Tarkista, etta hitsausmenetelma soveltuu kayttokohteeseen.

o Tarkista, etta hitsauslisdaine soveltuu kadyttokohteen tyyppiin ja halkaisijaan ja etta se on puhdasta.
o Tarkista, etta elektrodi on oikean kokoinen ja tyyppinen ja ettd sen muoto sopii kdyttokohteeseen.
o Tarkista, etta perusaine on puhdasta

o Tarkista, etta railotyyppi soveltuu hitsauskohteeseen.

Vihje: Weld Assistia kdayttamalla voit tarkistaa oikeat hitsausasetukset.

Hitsausteho vaihtelee
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o Tarkista, ettei hitsauspolttimessa ei ole vaurioita eika suuttimessa ole tukosta.
o Tarkista, ettei hitsauspoltin ole ylikuumentunut.
o Tarkista, ettd maadoituspuristin on kiinnitetty kunnolla tydkappaleen puhtaaseen pintaan.

3.6.1 VIKAKOODIT

Vikakoodi Virheen kuvaus

1 Virtalahdetta ei ole
kalibroitu

2 Liian alhainen
verkkojannite

3 Liian korkea
verkkojannite

4 Virtaldhde on
ylikuumentunut

17 Verkkovirrasta puuttuu
vaihe

20 Virtaldhteen
jaahdytysvika

24 Jaahdytysneste on
ylikuumentunut

26 Jaahdytysneste ei kierra

27 Jaahdytyslaitetta ei
16ydy

34 Tuntematon kuorma

35 Liian suuri verkkovirta

36 Valipiirin alijdnnite

Mahdollinen syy

Virtaldhteen kalibrointi on
havinnyt.

Verkkovirran jannite on liian
alhainen.

Verkkovirran jannite on liian
korkea.

Liian pitka yhtajaksoinen
hitsaus suurella teholla.

Verkkovirrasta puuttuu yksi tai
useampi vaihe.

Virtalahteen
jaahdytyskapasiteetti on
heikentynyt.

Liian pitka yhtajaksoinen
hitsaus suurella teholla tai
korkeassa ympariston
ldmpdtilassa.

Jaahdytysnestetta ei ole tai
nesteen kierto on estynyt.

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

DIX-liittimiin on kytketty
tuntematon kuorma.

Sahkoverkosta otettava virta
on lilan suuri.

Valipiirin jannite on lilan
alhainen.

Ehdotettu toimenpide

Kaynnista virtaldhde uudelleen. Jos
virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan. Huom: Taman
virheen tapahduttua laite toimii vain
rajoitetusti.

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

Kaynnista virtaldhde 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.

Tarkista verkkovirtakaapelija
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
jaahdyttavat 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.

Poista hitsauslaitteeseen vahingossa
kytketty resistiivinen kuorma ja
kaynnista virtalahde uudelleen.

Pienenna hitsaustehoa.

Tarkista litantajannite ja
verkkovirtakaapeli.
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Valipiirin ylijannite

Vaélipiirin jannite on liian suuri.

Tarkista litdntajannite.

38 Liitdntajannite on liilan Liitdntdjannite on liilan matala Tarkista liitantajannite ja
matala tai liian korkea tai liian korkea. verkkovirtakaapeli.
40 VRD-vika Tyhjakayntijannite ylittaa Kaynnista virtalahde uudelleen. Jos
(jannitteenalennuspiiri) jannitteenalennuspiirin rajan. virhe ei poistu, ota yhteytta Kempin
huoltoedustajaan.
80 Polttimen jaahdytys Laitteistoon on kytketty Ota jaahdytyslaite kayttoon
vaaditaan vesijaahdytteinen poltin, mutta | asetusvalikossa tai vaihda poltin
jaadhdytyslaite ei ole kaytdssa. | ilmajaahdytteiseen malliin.
81 Hitsausohjelman tiedot Hitsausohjelman tiedot ovat Kaynnista virtalahde uudelleen. Jos
puuttuvat kadonneet. virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.
244 Hairio sisdisessa Alustus epaonnistui. Kaynnista hitsausjarjestelma
muistissa uudelleen. Jos virhe ei poistu, ota
yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.
250 Hairio sisdisessa Muistiyhteys ei toimi. Kaynnista hitsausjarjestelma

muistissa

uudelleen. Jos virhe ei poistu, ota
yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.
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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 www.kemppi.com 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.

Jaahdytyslaitteen paivittdiset huoltotoimet (lisdksi):

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

o Tarkista jadhdytyslaitteen 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:

o Puhdista laitteen ulkopuoli polysta ja liasta esimerkiksi pehmealla harjalla ja pdlynimurilla.
o Puhdista tuuletusritilat. Ala kdyta paineilmaa, koska silloin vaarana on lian pakkautuminen entist&
tiukemmin jaahdytysprofiilien rakoihin.

Maaraaikaishuolto

Hitsauslaitteiden maaraaikaishuolto 1-6 kuukauden valein:

o Tarkista laitteiston sahkaliittimet vahintaan 6 kuukauden valein. Puhdista hapettuneet osat ja kirista
Ioystyneet liittimet.
« Paivita hitsausjarjestelma uusimpiin laiteohjelmisto- ja ohjelmistoversioihin, jos sellaisia on saatavilla.
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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 Virtalahteen 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 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 on kohdassa:

=] =
E"
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5. TEKNISET TIEDOT

Tekniset tiedot:

"Virtalahde MasterTig 535ACDC" seuraavalla sivulla
"Jaahdytysyksikko MasterTig Cooler MXL" sivulla 72
Lisatietoja:

Katso tilaustiedot kohdasta "Tilaustiedot" sivulla 80.
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5.1 VIRTALAHDE MASTERTIG 535ACDC

Liitantajannite 3~ 50/60 Hz 380...460V £10 %
220..230V £10 %

Verkkovirtakaapeli 6 mm?

Syottévirran enimméisarvo limax 31..27 A@ 380...460 V
44,42V @ 220..230V

Tehollinen liitént&virta l1eff 22..20 A @ 380...460 V

28..27 A@220..230V

Sulake

25A @ 380...460V
32A@220..230V

Tyhjakayntitilan jannite (U,) Puikkohitsaus 50V
Tyhjakayntitilan jannite (U,) AU a Puikkohitsaus 23V
Tyhjakayntitilan jannite (Ug) Puikko/TIG 70...95V
Tyhjakayntitilan jannite (U, yrp) Puikkohitsaus 23V
Tyhjakayntijannite (keskimaarainen) Puikkohitsaus 50V
Nimellinen maksimikuormitus, 40 °C 40 % TIG 500A/30V @400V
(kéyttosuhde ja prosessi seuraavassa 450A 28V @220V
sarakkeessa) 60 % TIG 400A/26V @400V
400A/26V@220V
100 % TIG 300A/22V @400V
300A/22V @220V
40 % Puikko 380A/352V@220V
60 % Puikko 400A/36V @400V
320A/328V@220V
100 % Puikko 300A/32V@400V
270A/30.8V @220V

Kuormitettavuus

TIG

3A/1V..500A/37V @400V
3A/1V..450A/32V @220V

Puikkohitsaus

T10A/10V..400A/39V @ 400

YOA/1OV...380A/37V@220
\Y

Tehokerroin suurimmalla nimellisvirralla A 0,90

Hyd6tysuhde suurimmalla nimellisvirralla n 86 %

Tyhjakayntiteho TIG 29 W

Kayttélampdotila -20...+40°C

Varastointilampatila -20...+60°C

EMC-luokka A

Min. short-circuit power of supply network Sec 3,4 MVA

Kotelointiluokka IP23S
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Ulkomitat PxLxK 860 x 263 x 610 mm
Paino ilman varusteita 57 kg
Arc-on-signaalin releohjaus 24V [50 mA
Jaahdytysyksikon jannitesyo6ttd Uey 220...460V
Generaattorin suositeltu teho (vahintadan) Sgen 35 kVA

Langattoman yhteyden tyyppi:
- Ohjauspaneeli MTP35X (2
- Kaukosaatimet HR45, FR45 (2

Lahettimen taajuus ja
teho

2400-2483.5 MHz, 10 dBm

Langallisen yhteyden tyyppi Etdayhteys Analoginen
CAN-VAYLA Kemppi Remote-Bus
Valokaaren kipindjannite 5..11kV
Hitsauspuikon halkaisijat 2 mm 1,6..7,0mm
TIG-hitsauskaapelin liittimen tyyppi R1/4
Standardit IEC 60974-1, -3, -10
AS 60974.1 (3
GB/T 15579.1

1) AU-virtaldhdemalleissa, joissa VRD-toiminto on lukittuna paalle, vain tama arvo on kaytettavissa.

2) Q NO: Naita laitteita ei saa kdyttaa alle 20 km:n etéisyydelld Ny-Alesundin keskustasta
Svalbardissa Norjassa. Tadmé rajoitus koskee kaikkia 2-32 GHz:n ldhettimia.

3) Koskee vain virtaldhdemalleja, joiden VRD-toiminto on lukittuna paalle.
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5.2 JAAHDYTYSYKSIKKO MASTERTIG COOLER MXL

Liitantajannite U, 50/60 Hz 220..460 V AC, 1~/3~
Syéttdvirran nimellinen enimmaisarvo lmax 10A

Nimellinen jaadhdytysteho (11/min) 1,7 kKW
Jaahdytysteho (11/min) 1,7 kW

Suositeltu jadhdytysneste MPG 4456 (Kemppi-jaahdytysneste)
Jaahdytysnesteen paine (max) 0,4 MPa

Sailion tilavuus 3,01

Kayttolampdtila * -20...+40°C
Varastointilampatila -20..+60°C
EMC-luokka A

Kotelointiluokka ** IP23S

Ulkomitat PxLxK 825x 276 x 289 mm
Paino ilman varusteita 25kg

Standardit IEC 60974-2,-10

* Kun kaytetdan suositeltua jaahdytysnestetta

** Asennettuna
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5.3 TIG-OHJETAULUKOT

@ Tdmé&n luvun taulukot toimivat vain yleisohjeena. Annetut tiedot perustuvat pelkdstdén WC20-
elektrodin (harmaa) ja argon-suojakaasun kdyttdmiseen.

TIG-hitsaus (AC)

4/5/6 6,5/8,0/9,5
20 150 2,4 6/7 9,5/M1,0 7.8
30 200 3,2 7/8/10 1,0/12,5/16 8..10
40 350 4,0 10/n 16/17,5 10..12
95 460 4,8 10/12 16 /19 12..18

TIG-hitsaus (DC)

45 150 1,6 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6..7
75 220 2,4 6/7 9,5/11,0 7.8
85 330 3,2 7/8/10 1,0/12,5/16 | 8..10
100 400 4,0 10/1 16 /17,5 10..12
120 480 4,8 10/12 16 /19 10...16
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5.4 HITSAUSPROSESSIT JA TOIMINNOT

MasterTig 535

#

2T-liipaisinlogiikka
Hitsauspolttimen liipaisimen toimintatila. Kun painat liipaisimen alas 2T-tilassa, suojakaasun
virtaus kaynnistyy ja valokaari syttyy. Pida liipaisin alhaalla hitsauksen aikana ja paasta se, kun
haluat lopettaa hitsauksen.

4T-liipaisinlogiikka
Hitsauspolttimen liipaisimen toimintatila. Kun painat liipaisimen alas 4T-tilassa, suojakaasun
virtaus kaynnistyy, mutta valokaari ei syty ennen kuin vapautat liipaisimen. Lopeta hitsaus
painamalla liipaisin uudestaan alas ja vapauttamalla se, jolloin valokaari sammuu.

A

AC-aaltomuoto
Toiminto, jolla muutetaan vaihtovirran aaltomuotoa AC TIG -hitsauksessa. Valittavissa on kolme
vaihtoehtoa: siniaalto, kanttiaalto ja Optima. Aaltomuoto vaikuttaa hitsipalon muotoon, hitsin
tunkeumaan ja prosessin danitasoon. Valitse hitsaussovellukseen parhaiten sopiva vaihtoehto.

AC-balanssi
Toiminto, jolla sdadetdan positiivisen ja negatiivisen virtasyklin painotusta AC TIG -hitsauksessa.
Alhainen prosenttiarvo merkitsee sita, etta hitsausvirta on keskimaarin enemman negatiivisella
puolella ja korkea prosenttiarvo sita, etta hitsausvirta on keskimaarin enemman positiivisella
puolella.

AC-taajuus
Toiminto, jolla muutetaan vaihtovirran taajuutta AC TIG -hitsauksessa. Asetuksella vaikutetaan
jaksojen maaraan sekunnissa. Kaytetaan hitsausvirran taajuuden muuttamiseen, jotta se sopii
optimaalisesti hitsaajan mieltymyksiin ja hitsaussovellukseen.

AC-virran vaihtokohta
Muuttaa sita kohtaa, jossa hitsausvirta ohittaa nollan. Koskee ainoastaan AC TIG -hitsausta.

ACTIG
Vaihtovirtaa kayttava TIG-hitsausprosessi, jossa elektrodin napaisuus vaihtelee nopeasti
positiivisen ja negatiivisen valilla. Kaytetaan etenkin alumiinia hitsattaessa.

Aloitustaso
Hitsausvirran kohta, jossa nousuvirta alkaa.

Antifreeze (puikko)
Toiminto, joka automaattisesti pienentaa hitsausvirtaa huomattavasti, kun elektrodi koskettaa
tydkappaletta. Voidaan estaa hitsauspuikon liiallinen kuumeneminen puikon ollessa kosketuksissa
tyokappaleen kanssa.

Antifreeze (TIG)
Toiminto, joka automaattisesti pienentaa hitsausvirtaa huomattavasti, kun elektrodi koskettaa
tydkappaletta. Voidaan esimerkiksi estaa epatoivottujen aineiden liukeneminen elektrodista
tydkappaleeseen.
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Automaattinen pulssi
TIG-hitsausprosessi, jossa hitsausvirta vaihtelee kahden virtatason valilla: pohjavirran ja
pulssivirran. Vain hitsausvirta pitaa saataa ja pulssiparametrit asetetaan ennalta automaattisesti.
Talla toiminnolla optimoidaan valokaaren ominaisuudet haluttuja hitsaussovelluksia varten.

D

DC TIG
Tasavirtaa kayttava TIG-prosessi, jossa elektrodin napaisuus on joko positiivinen tai negatiivinen
koko hitsausprosessin ajan. Negatiivinen napaisuus (DC-) parantaa tunkeumaa ja positiivinen
napaisuus (DC+) soveltuu vain erikoissovelluksiin.

E

Epélineaarinen laskuvirta
Maarittelee kohdan, johon virta laskee mahdollisimman nopeasti ennen kuin normaali laskuvirta
alkaa.

Etukaasu
Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun virtaus kdynnistyy 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.

H

HF-kipinan voima
Saataa sytytyksessa kaytettavan suuritaajuuksisen kipinan jannitetta.

J

Jatkuva hitsaus
Normaali TIG-hitsaus, jossa ei ole taukoja.

Jalkikaari
Hitsaustoiminto, jossa kaytetadan lyhytta alhaisen virran jaksoa hitsin lopussa. Se vdahentaa
loppuvaiheen kraatterinmuodostuksen aiheuttamia hitsausvirheita. Parametrit ovat kayttajan
ennalta maaritettavissa. Kun arvo on nolla, toiminto ei ole kaytdssa.

Jalkikaasu
Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun virtaus jatkuu, kun valokaari on sammunut. Varmistaa, ettei
kuuma hitsi joudu kosketuksiin ilman kanssa sen jalkeen, kun valokaari on sammunut. Tama suojaa
hitsia ja my0s elektrodia. Kaytetaan kaikille metalleille. Erityisesti ruostumaton teras ja titaani
edellyttavat pitkia jalkikaasuaikoja.

K

Kaaren katkaisu (arc break)
Maarittaa valokaaren katkeamiskohdan suhteessa valokaareen pituuteen puikkohitsauksessa.
Tarkoituksena on hitsauksen lopetuksen optimoiminen kullekin puikkotyypille niin, etta tahattomia
lopetuksia ei esiinny, eika lopetus aiheuta palamisjalkia hitsattavaan kappaleeseen.
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Kaariaika
Kertoo kuinka kauan hitsausvalokaari on ollut paalla.

Kaarivoima
Saataa puikkohitsauksen oikosulkudynamiikkaa (karheutta) esimerkiksi muuttamalla virtatasoja.

Kaksoispulssi
Kaksoispulssi-TIG-hitsausta voidaan kayttaa esimerkiksi kuljetusnopeuden kasvattamiseen tai
tehtdessa hitsej3, joille asetetaan korkeat ulkonakévaatimukset. Hitsausvirta vaihtelee kahden
taajuuden valilla: hidas ja nopea. Suuri taajuus tekee kaaresta tarkemman ja pieni taajuus tuottaa
hitseihin hienon suomukuvion.

Kipinasytytys (HF)
Sytytystapa TIG-hitsauksessa. Kipinasytytyksessa polttimen kytkimen painallus saa aikaan
korkeajannitteisen pulssin, josta syntyva kipina sytyttaa valokaaren. Kipinasytytys otetaan
kayttdéon ohjauspaneelissa.

Kuuma-aloitus
Hitsaustoiminto, joka kayttaa hitsin alkuvaiheessa suurempaa hitsausvirtaa. Kuuma-aloituksen
jalkeen virta laskee normaalille hitsausvirtatasolle. Kuuma-aloituksen virtataso ja kesto ovat
kayttajan ennalta maaritettavissa. Toiminto helpottaa hitsauksen alkua varsinkin
alumiinimateriaaleja hitsattaessa.

L

Laskuvirran keskeytys (2T)
Toiminto, jonka avulla kayttaja voi keskeyttaa virran laskuvaiheen painamalla nopeasti polttimen
kytkinta.

Laskuvirran keskeytystaso
Hitsausvirran kohta, johon laskuvirta paattyy.

Laskuvirta
Hitsaustoiminto, jolla maaritetdan, kuinka pitkan ajan kuluessa hitsausvirta vahitellen laskee
lopetusvirtatasolle. Virran laskuaika on kayttajan ennalta maaritettavissa. Kun arvo on nolla,
toiminto ei ole kdytdssa.

Lift TIG -sytytys
Sytytystapa TIG-hitsauksessa. Lift TIG -sytytyksessa kosketaan tyokappaletta kevyesti
elektrodilla, sen jalkeen painetaan polttimen kytkinta ja nostetaan samalla elektrodi nopeasti irti
tyokappaleesta. Lift TIG -sytytys otetaan kdytt6on ohjauspaneelissa. Tata sytytystapaa kutsutaan
myds kontaktisytytykseksi.

Lift TIG -virta
Lift TIG -sytytyksen alussa kaytettava kontaktivirta.

Liipaisinlogiikka
Hitsauspolttimissa on kaksi vaihtoehtoista toimintatilaa: 2T ja 4T. Niiden erona on liipaisimen
toimintatapa. 2T-tilassa liipaisinta pidetaan alhaalla hitsauksen aikana, kun taas 4T-tilassa liipaisin
painetaan ja vapautetaan hitsauksen aloittamiseksi ja uudelleen sen lopettamiseksi seka erityisten
liipaisintoimintojen, kuten Minilogin, kdynnistamiseksi.
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Lyhyt nousuvirta
Tama toiminto luo automaattisesti lyhyen nousuvirtajakson, joka estaa liian akillisen virran nousun
aiheuttaman elektrodin kulumisen korkeita hitsausvirtoja kaytettaessa. Talla toiminolla on
vaikutusta vain, kun hitsausvirta on vahintaan 100 A.

M

Maks. balanssi
Asettaa AC-balanssiasetuksen enimmaisarvon.

Manuaalinen pulssi
TIG-hitsausprosessi, jossa hitsausvirta vaihtelee kahden virtatason valilla: pohjavirran ja
pulssivirran. Parametrit ovat kayttajan ennalta maaritettavissa. Talla toiminnolla optimoidaan
valokaaren ominaisuudet haluttuja hitsaussovelluksia varten.

MicroTack
TIG-hitsaustoiminto, joka tarjoaa optimoidut pistehitsausominaisuudet. Kaytetaan ohuiden tai
keskenaan eri paksuisten materiaalien silloitushitsaukseen. Mahdollistaa nopean, helpon ja siistin
silloitushitsauksen minimaalisella lammontuonnilla.

Min. balanssi
Asettaa AC-balanssiasetuksen vahimmaisarvon.

Minilog-toiminto
TIG-hitsaustoiminto, jossa polttimen kytkimella voidaan vaihtaa hitsausvirran ja Minilog-virran
valilla. Parametrit ovat kayttajan ennalta maaritettavissa. Helpottaa silloitushitsien ylittamista ja
toimii taukovirtana esimerkiksi hitsausasentoa muutettaessa.

MIX TIG
TIG-hitsaustoiminto, jossa AC TIG- ja DC TIG -prosessit vuorottelevat ennalta maaritetylla tavalla.
Parametrit ovat kayttajan ennalta maaritettavissa hitsaussovelluksen mukaisesti. Kaytetaan
erityisesti eri paksuisten alumiinikappaleiden hitsaamisen optimointiin.

Muistikanava
Paikka, johon ennalta maaritetyt hitsausparametrien asetukset voidaan tallentaa. Hitsauslaitteessa
voi olla useita valmiiksi maaritettyja kanavia. Kayttajat voivat luoda uusia kanavia omia
hitsaustoitaan varten ja muokata tai poistaa niita. Helpottaa parametrien valintaa ja joissain
tapauksissa mahdollistaa asetusten siirtdmisen hitsauskoneesta toiseen.

N

Negatiivinen sytytys
Virran negatiivisella puolella oleva TIG-sytytyksen osa. ACDC-virtaldhteissa tama on tyypillisesti
viimeinen osa sytytysta. DC-virtaldhteissa tama on TIG-sytytyksen ainoa osa.

Negatiivinen sytytysvirta
Saataa TIG-sytytyksen negatiivisen jakson virtatasoa.

Negatiivisen sytytysvirran aika
Saataa TIG-sytytyksen negatiivisen jakson pituutta.
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Nousuvirta
Hitsaustoiminto, jolla maaritetdan, kuinka pitkan ajan kuluessa hitsausvirta vahitellen kasvaa
halutulle hitsausvirtatasolle hitsauksen alkuvaiheessa. Virran nousuaika on kayttajan ennalta
maaritettavissa. Kun arvo on nolla, toiminto ei ole kaytdssa.

P

Pakotettu virtataso
Hitsausvirta voidaan pakottaa maaratylle tasolle laskuvirran aikana painamalla liipaisinta.

Pehmea aloitus
Hitsaustoiminto, joka kayttaa hitsin alkuvaiheessa pienempaa hitsausvirtaa. Pehmean aloituksen
jalkeen virta nousee normaalille hitsausvirtatasolle. Pehmean aloituksen virtataso ja kesto ovat
kayttdjan ennalta maaritettavissa. Pehmeaa aloitusta kaytetaan erityisesti terdksen hitsauksessa.

Pilottikaari
Hitsaustoiminto, jossa kaytetaan lyhytta alhaisen virran jaksoa hitsin alussa. Se mahdollistaa
hitsauksen tarkan aloituksen. Parametrit ovat kayttajan ennalta maaritettavissa.

Pistehitsaus
TIG-hitsaustoiminto, joka tuottaa automaattisesti ennalta maaritetyn pituisen hitsin. Parametrit
ovat kayttajan ennalta maaritettavissa. Tata toimintoa kaytetaan liitettdessa kahta kappaletta
silloitushitseilla, esimerkiksi liitettdessa ohutlevyja pienelld ldmmontuonnilla.

Pohjavirta
Pulssijakson alempi virtataso. Sen tarkeimmat tehtavat TIG-hitsauksessa ovat hitsisulan
jaahdyttaminen ja valokaaren yllapito.

Positiivinen sytytys
Virran positiivisella puolella oleva TIG-sytytyksen osa. ACDC-virtalahteissa tama on tyypillisesti
ensimmainen osa sytytysta. DC-virtalahteissa ei ole positiivista TIG-sytytyksen osaa.

Positiivinen sytytysvirta
Saataa TIG-sytytyksen positiivisen jakson virtatasoa. Vain ACDC-virtaldhteissa (TIG).

Positiivisen sytytysvirran aika
Saataa TIG-sytytyksen positiivisen jakson pituutta. Vain ACDC-virtalahteissa (TIG).

Puikkohitsaus
Manuaalinen kaarihitsausprosessi, jossa kaytetaan kuluvaa hitsauspuikkoa. Hitsauspuikko on
paallystetty sulavalla materiaalilla, joka suojaa hitsausaluetta hapettumiselta ja epdpuhtauksilta.

Pulssi-TIG
TIG-hitsausprosessi, jossa hitsausvirta vaihtelee kahden virtatason valilla: pohjavirran ja
pulssivirran. Parametrit voidaan asettaa joko manuaalisesti tai automaattisesti. Talla toiminnolla
optimoidaan valokaaren ominaisuudet haluttuja hitsaussovelluksia varten.

Pulssisuhde
Maarittaa, mika on pulssivirran osuus koko pulssijakson kestosta.

Pulssitaajuus
Determines how many pulse cycles are created per second (Hz).
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Pulssivirta
Pulssijakson ylempi virtataso. TIG-hitsauksessa sen tarkein tehtava on hitsisulan synnyttdminen
tai sen [@mpdtilan nostaminen.

S

Sytytystapa
Tapa, jolla hitsausvalokaari sytytetaan. TIG-hitsauksessa on valittavissa kaksi sytytystapaa:
Kipinasytytys (HF) ja Lift TIG -sytytys. Kipindasytytyksessa valokaari sytytetaan
korkeajannitepulssin avulla, ja Lift TIG -menetelmassa tarvitaan fyysinen kontakti elektrodin ja
tyokappaleen valilla.

Sytytysvirta
Saataa TIG-sytytyksen negatiivisen jakson virtatasoa.

T

TIG-hitsaus
Kasinhitsausprosessi, jossa yleensa kaytetaan sulamatonta volframielektrodia. Erillinen
hitsauslisaaine ja inertti suojakaasu suojaavat hitsausaluetta hapettumiselta ja epapuhtauksilta
hitsausprosessin aikana. TIG-hitsauksessa hitsauslisdaineen kdyttdminen ei aina ole pakollista.

\'}

VRD (jannitteenalennuspiiri)
Hitsauslaitteissa kaytettava turvalaite tyhjakayntijannitteen pienentamiseksi niin, etta se pysyy
tietyn jannitearvon alapuolella. Tama vahentaa sahkoiskun vaaraa erityisen vaarallisiksi
luokitelluissa hitsausymparistdissa, kuten suljetuissa tai kosteissa tiloissa. Jannitteenalennuspiiri
saattaa olla pakollinen laite joissakin maissa tai joillakin alueilla.

w

Weld Assist
Ohjattu toiminto, joka tekee hitsausparametrien valinnasta helppoa. Toiminto johdattelee kayttajan
vaihe kerrallaan 1&pi vaadittavien parametrien valinnan ja esittaa valinnat havainnollisessa,
yleistajuisessa muodossa. Kaytettavissa MasterTig-tuotesarjan MTP35X-ohjauspaneelissa.
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5.5 TILAUSTIEDOT

Tilaustiedot ja lisdvarusteiden tiedot I6ydat ta&ltd:Kemppi.com.
Tietoa hitsauspistooli- ja -poltinmallien liittimistd sekd vastaavista kaukosaatimista on sivustossa Kemppi
Userdoc, https://kemp.cc/connectivity.
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