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1. YLEISTA

Naissa ohjeissa kuvataan Kempin Master M 205 ja 323 -hitsauslaitteiden kadyttoa. Laitteet on suunniteltu kevyeen ja
keskiraskaaseen ammattikdyttoon MIG/MAG-hitsauksessa.

Master M 205 ja 323 -koneissa on hitsausprosessit sekd manuaaliseen ettd automaattiseen hitsaukseen. Pulssihitsaus on
mahdollista Master M 205 -koneella (220...240 V).

Laitteisto koostuu virtaldhteestd (jossa on integroitu langansyéttolaite) ja valinnaisesta jadhdytysyksikosta.

Master M -hitsauslaite on suunniteltu kaytettdvéksi yhdessa Kempin euroliittimelld varustettujen Flexlite GX -MIG-
hitsauspistoolien kanssa.

Master M -laitetta voidaan kdyttda myds TIG- ja puikkohitsaukseen.
* TIG-hitsaus edellyttdd euroliittimelld varustetun Flexlite TX TIG-hitsauspolttimen kdyttéd.

** Puikkohitsaus vaatii erillisen DIX-euroadapterin.

Tarkeita huomautuksia
Lue ohjeet huolellisesti.

Seuraavat symbolit osoittavat kohdat, joihin on kiinnitettava erityistd huomiota aineellisten vahinkojen ja
henkilévahinkojen vélttamiseksi. Lue ndma kohdat huolellisesti ja noudata niissa annettuja ohjeita.

@ Huom: Sisdltda kdéyttdjdlle annettavia hyddyllisid tietoja.

A Huomio: Sisdltdd tietoja tilanteesta, joka voi aiheuttaa vahinkoa laitteelle tai jérjestelmdille.

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

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

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

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

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

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

« Hitsauspistoolit ja -polttimet

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

Master M -laitemallit

» Master M 205 GM (200 A)

>> Generaattorikdyttdon soveltuva, monijannitemalli

>> Pulssilaite automaattisella 1-MIG-prosessilla (pulssihitsaus vain 220...240 V syottdjannitteelld).
e Master M 323 GM (320 A)

>> Generaattorikdyttoon soveltuva, monijannitemalli

>> Vakiolaite automaattisella 1-MIG- ja MAX Cool -prosessilla.

Master M -laitemalleissa on 2-pydrdinen langansydttomekanismi. Lankakelan enimmaishalkaisija on 200 mm.

Katso Master M -laitteen osien kuvaukset taalta: "Master M 205 ja 323 -laitteet" seuraavalla sivulla.

Master M -jaahdytyslaitteet
»  Master Cooler 05M.
Jaahdytysyksikkda ei ole saatavana Master M 205 -laitteelle 110...130 V syottojannitteelld.

Katso jaahdytysyksikon osien kuvaukset taalta: "Master Cooler 05M -jaahdytysyksikkd (valinnainen)" sivulla 10.

MIG-hitsauspistoolit
«  Euroliitimelld varustetut Flexlite GX -hitsauspistoolit.

Lisatietoja Flexlite GX -hitsauspistooleista on sivustossa Kemppi Userdoc.

Hitsausohjelmat

»  Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketti (esiasennettuna)
« Nelja hitsausohjelmaa MAX Cool -prosessille Master M 323 -mallissa (esiasennettuna).

Katso Master M Work Pack -vakiohitsausohjelmapakettiin sisaltyvat hitsausohjelmat taalta: "Vakiohitsausohjelmapaketit”
sivulla 76.
Valinnaiset lisalaitteet

o 2-pyOrdiset karryt

» Suojajalakset

» Virtaldhteen ilmansuodatin

« Langansyottokotelon [ammitin.

Lisdtietoa valinnaisista lisalaitteista saat paikalliselta Kemppi-jdlleenmyyjaltasi.

LAITTEEN TUNNISTUSTIEDOT

Sarjanumero

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

QR-koodi

Sarjanumero ja muita laitekohtaisia tunnistustietoja voi myds sisaltya laitteessa olevaan QR-koodiin (tai
viivakoodiin). Téllainen koodi voidaan lukea dlypuhelimella tai erityiselld koodinlukijalaitteella, jolloin paastaan
nopeasti laitekohtaisiin tietoihin.
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1.3 Master M 205 ja 323 -laitteet

Etuosa

1. Kantokahva (soveltuu myds mekaaniseen nostamiseen, kun laitetta ei ole asennettu jadhdytysyksikkoon tai kdrryyn)
2. Ohjauspaneeli (ja saranoitu ohjauspaneelin suojakansi)
3. LED-tyovalot, valokytkin keskella

>> Valokytkin: ensimmainen painallus sytyttad valot (tdysi kirkkaus), toinen painallus himmentda valot
(keskikirkkaus), kolmas painallus sammuttaa valot
>> Sisadnrakennettu akku (akku latautuu, kun laite on kytketty verkkovirtaan)
4. Maadoituskaapelin liitanta
5. Etuosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys jadhdytysyksikkdon tai karryyn
6. Hitsauskaapelin euroliitin
7. Langansyottokotelon luukku.

Takaosa

Vasemmalla on Master M 205 -laite ja oikealla Master M 323 -laite.
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Suojakaasuletkun liitin

Virtakytkin

Verkkovirtakaapeli

Takaosan lukitusmekanismi

>> Kiinnitys jaahdytysyksikkdon tai karryyn.

pPWNZ

Langansyottokotelon sisdapuoli

1. Kaasunsdatoventtiili kaasunvirtauksen mittaamiseen ja saatoon (vain Master M 323)
>> Kaasun virtausnopeuden asettamiseen laitteessa pienemmaksi kuin kaasun virtausnopeus kaasunsyotosta
2. Napaisuuden liittimet

w

Langansyottomekanismi (lisdtietoja on kohdassa "Langansydttdmekanismi” alapuolella)
4. Lankakelan napa.

1.3.1 Langansyottomekanismi

Syottopyora ja syottopyodran kiinnitin
Langanohjainputki (tulo)

Puristuskahva

Puristava syottopyora ja syottopydran kiinnitysnasta
Langanohjainputki (meno).

R wNR

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

Langanohjainputkien vaihtamiseksi, katso "Langanohjainputkien asennus ja vaihto" sivulla 30.
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1.4 Master Cooler 05M -jaahdytysyksikko (valinnainen)
@ Jddhdytysyksikkdd ei ole saatavana Master M 205 -laitteelle 110...130 V syéttdjdnnitteelld.

Etuosa

1. Etuosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys hitsauslaitteeseen
2, Jadhdytysnestesailion korkki
3. Jddhdytysnesteen tason ilmaisin
4. Jadhdytysnesteen kierratyspainike
>> Painikkeen painaminen ja pitdminen painettuna aktivoi pumpun ja kierrattaa jdahdytysnestetta jarjestelman
lapi. Kun painikkeen vapauttaa, pumppu pysahtyy.
5. Etuosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys karryyn
6. Jadhdytysnesteen paluuletkun liitdnta (punainen)
7. Jadhdytysnesteen menoletkun liiténta (sininen).

Takaosa

1. Takaosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys hitsauslaitteeseen

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

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

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

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

Ennen asennusta

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

Sahkoverkko

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

A Master M 323: Edellyttden, ettd julkisen pienjdnniteverkon oikosulkuteho schkéverkon liityntdpisteessd on korkeampi
kuin 1,6 MVA, tdmad laite tdyttdd standardien IEC 61000-3-11:2017 ja IEC 61000-3-12:2011 vaatimukset ja se voidaan
kytkedi julkiseen pienjdnniteverkkoon. Laitteen asentajan tai kéyttdjédn vastuulla on varmistaa, tarvittaessa
sdhkénjakelijan avustuksella, ettd jdrjestelmdn impedanssi vastaa impedanssirajoituksia.
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2.1 Virtalahteen verkkopistokkeen asentaminen

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

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

Asenna verkkopistoke Master M -virtaldhteen sekd paikallisten vaatimusten mukaisesti. Katso laitteen tekniset tiedot
kohdasta "Tekniset tiedot" sivulla 67.

Verkkovirtakaapelissa on seuraavat johtimet:

1. Ruskea: L1

2. Musta: L2

3. Harmaa: L3

4. Keltavihred: Suojamaadoitus

Kaapelityyppid ja sulakekokoa koskevat vaatimukset:

200 A (220-230/110-130V) 2,5 mm? 16/16 A

320 A (380-460 / 220-230 V) 2,5 mm? 16/32A
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2.2 Jaahdytysyksikon asentaminen (valinnainen)

@ Jddhdytysyksikkdd ei ole saatavana Master M 205 -laitteelle 110...130 V syéttdjdnnitteelld.

A Jadhdytysyksikén asennuksen saa tehdd vain péitevd sdhkéalan ammattilainen.

Tarvittavat tyokalut:

y 4

1. Irroita virtaldhteen takaosan pieni liitinten suojakansi.

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

3. Nosta Master M -hitsauslaite jadhdytysyksikon paalle siten, ettd lukitusmekanismit ovat linjassa ja lukitusrauta
asettuu sille tarkoitettuun koloon.

A Varmista, etteivdit jddhdytysyksikon liitdntdkaapelit jéd yksikoiden vdliin ja/tai vahingoitu.
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4. Lukitse yksikot toisiinsa kahdella ruuvilla (M5x12) edesta.
5. Kytke jaahdytysyksikon kaapelit.

6. Kiinnita liitinten suojakansi takaisin paikalleen.
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2.3 Laitteiston asentaminen karryyn (valinnainen)

Master M -laitteelle on saatavana kaksi kuljetusyksikkdvaihtoehtoa: 2-pyodrdinen kuljetuskarry, jossa kaasupulloteline
(T22M) ja 2-pyordinen kuljetuskdrry ilman kaasupullotelinettd (T32A).

Voit asentaa Master M -laitteen T22M-kdirryyn sekdi jddhdytysyksikén kanssa ettd ilman sitd. Alé asenna
jadhdytysyksikkéd T32A-kdrryyn. Muuten alaosan kiinnitysmekanismi on sama molemmissa kdrryissd.

® T22M-kdrryyn asennettavan kaasupullon suurin suositeltu koko on 20 litraa.

Tarvittavat tyokalut:

N

Master M -laitteen asentaminen T22M-kérryyn:

1. Asenna Master M -laite kdrryyn.
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2. Lukitse laite karryyn kahdella ruuvilla (M5x12) edesta.

Master M -laitteen ja jadhdytysyksikon asentaminen T22M-karryyn:
1. Asenna jaahdytysyksikko karryyn.
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2. Lukitse jadhdytysyksikko karryyn kahdella ruuvilla (M5x12) edesta.

3. Asenna Master M -laite jadhdytysyksikon pddlle. Katso asennusohjeet taalta: "Jaahdytysyksikon asentaminen
(valinnainen)" sivulla 13.

4. Kiinnita kuljetuskahva karryyn lisdkiinnikkeelld ja ruuvilla (M8x16).

Master M -laitteen asentaminen T32A-karryyn:

1. Asenna Master M -laite karryyn.

2. Lukitse laite karryyn kahdella ruuvilla edesta (M5x12).

A T32A-kdrryn tulee olla vaakasuorassa asennossa hitsauksen aikana.
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Master M -laitteen nosto-ohjeet |6ytyvat kohdasta "Master M -laitteiston nostaminen” sivulla 56.
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2.4 Hitsauspistoolin liittaminen

Master M -hitsauslaite on suunniteltu kaytettavaksi yhdessa Kempin Flexlite GX -hitsauspistoolien kanssa. Flexlite GX -
hitsauspistoolien kdyttdohjeet I0ytyvat osoitteesta userdoc.kemppi.com.

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

1.
2.

Tydnna hitsauspistoolin liitin euroliittimeen ja kirista kaulus kasin.

Jos kokoonpanoon kuluu vesijadahdytteinen pistooli, kiinnita jadhdytysletkut jadhdytyslaitteeseen.
Jadhdytysnesteletkut on vdrikoodattu.

3. Asenna lisdainelanka tdméan ohjeen mukaan: "Langan asennus ja vaihto (200 mm:n lankakela)" sivulla 21.

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

© Kemppi 1922130/ 2502


https://userdoc.kemppi.com/

& KEMPPI s 2022

2.5 Maadoituskaapelin kytkeminen

Kytke maadoituskaapeli Master M -koneeseen.

© Kemppi 20 1922130/ 2502
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2.6 Langan asennus ja vaihto (200 mm:n lankakela)

Téssa luvussa kuvataan 200 mm:n lankakelan asennus ja vaihto. Master M 205- ja 323 -koneissa on 200 mm:n lankakelan
napa valmiiksi asennettuna. Ohjeet 100 mm:n lankakelan asennukseen ja vaihtoon 16ytyvét kohdasta "Langan asennus ja
vaihto (100 mm:n lankakela)" sivulla 26.

@ Liité hitsauspistooli Master M -laitteeseen ennen lankakelan asennusta.
® Poista vanha, jdljelle jédnyt lanka hitsauspistoolista ja langansydttémekanismista ennen lankakelan poistamista,
kun olet vaihtamassa lankaa.

(D Varmista aina, ettd sy6ttépydrdt soveltuvat kéytettdvdlle lisdainelangalle (vahvuus ja materiaali). Liscitietoa on
kohdassa "Langansyéttélaitteen kulutusosat” sivulla 73.

Lankakelan poistaminen:

1. Avaa langansyottokotelon luukku.

2. Loysaa ja poista lankakelan kiinnitin ja irrota lankakela.

Uuden lankakelan asentaminen:

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

@ Varmista, ettd lankakela on oikein pdin niin, ettd lisdainelanka purkautuu kelan alta syéttopydrille.

© Kemppi 21 1922130/ 2502
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Lisdainelangan asentaminen:
Irrota lisaainelangan paa kelalta ja katkaise mahdollisesti vddntynyt osa, jotta langanpadsta tulee suora.

1.
Varmista, ettei lisdainelanka purkaudu kelalta irrottamisen aikana.

2. Viilaa teravat kulmat pois lisdainelangan paasta.

Lisdainelangan pdcdin terdvdt reunat voivat vaurioittaa langanjohdinta
1922130/ 2502
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3. Vapauta puristuskahva.

4. Obhjaa lisdainelanka tulo-ohjainputken (1) Idpi meno-ohjainputkeen (2), josta lisdainelankaa syotetaan
hitsauspistooliin.
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6. Lukitse lisdainelanka syotto

pyo6rien valiin sulkemalla puristusvipu.

Puristusvivussa oleva asteikko osoittaa syottopydriin kohdistuvan puristuspaineen. Sdada syottdpyorien puristuspainetta

alla olevan taulukon mukaisesti.

Fe/Ss-umpilanka V-ura | 08-1,0 | 1,5-2,0
| >12 | 2,0-2,5
MC/FC | V-ura, pyalletty | >1.2 | 1,0-2,0
Al U-ura | 1,0 | 05-10
| 12 | 1,0-15

Liian suuri puristusvoima litistdd lisdainelankaa ja voi vaurioittaa pinnoitettuja tdytelankoja tai ydintdytelankoja.
Liian suuri puristusvoima myés kuluttaa syéttdpydrid ja rasittaa hammaspydrid.

8. Vie lisdainelanka hitsauspistooliin kdyttamalla langanajotoimintoa jarjestelmdasetuksista tai painamalla pitkdan
vasemman saatdonupin painiketta. Pysdyta, kun lanka saavuttaa hitsauspistoolin virtasuuttimen.

A Tarkkaile ja varo lankaa,

kun se saavuttaa virtasuuttimen ja tydntyy ulos pistoolista.

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

mukaiset.

© Kemppi
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* Syéttépydrien profiilit ja niiden symbolit

V-ura v

V-ura, pyalletty —
-

U-ura U
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2.7 Langan asennus ja vaihto (100 mm:n lankakela)

Tassa luvussa kuvataan 100 mm:n lankakelan asennus ja vaihto. Ohjeet 200 mm:n lankakelan asennukseen ja vaihtoon
l6ytyvat kohdasta "Langan asennus ja vaihto (200 mm:n lankakela)" sivulla 21.

@ Liité hitsauspistooli Master M -laitteeseen ennen lankakelan asennusta.

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

(D Varmista aina, ettd sy6ttépydrdt soveltuvat kéytettdvdille lisdainelangalle (vahvuus ja materiaali). Liscitietoa on
kohdassa "Langansyéttélaitteen kulutusosat” sivulla 73.

Vakiokelan navan poistaminen:

1. Avaa langansyottokotelon luukku.

2. Jos lankakelaa ei ole vield poistetu, poista se nyt (katso ohjeet kohdasta "Langan asennus ja vaihto (200 mm:n
lankakela)" sivulla 21.

3. Loysaa kelanavan kiinnitin ja poista lankakelan napa.

100 mm:n lankakelan asentaminen:

1. Aseta lankakela, jousen kitkalevy, jousi ja kelanavan kiinnitin kelanapaan. Lukitse lankakela paikalleen kiristamalla

kelanavan kiinnitin.
@ Varmista, ettd lankakela on oikein pdin niin, ettd lisdainelanka purkautuu kelan alta sydttopyorille.

@ Varmista, ettd jousen kitkalevyn uritettu puoli osoittaa ulospdin.
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Katso lisdainelangan asentaminen kohdasta "Langan asennus ja vaihto (200 mm:n lankakela)" sivulla 21.
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2.8 Syottdépydrien asennus ja vaihto
Vaihda syottopyorat, kun lisdainelangan materiaali tai halkaisija muuttuu. Syottdpydrien valintataulukot ovat kohdassa
"Langansyéttolaitteen kulutusosat” sivulla 73.

1. Avaa langansyottokotelon luukku.

2. Vapauta puristuskahva.

3. lIrrota puristavan syottopyodran kiinnitysnasta ja vetdvan syottopyoran kiinnitin.

® Puristavan sy6ttopydrdn kiinnitysnastassa on mukana keskiakseli, kun taas vetdvdn syéttopyérdn akseli on
kiinnitetty suoraan langansyéttémekanismiin toimien vetoakselina.
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4. Poista syottopyorat.

5. Asentaaksesi uudet sy6ttopyorat paikoilleen, noudata edellisid tyovaiheita painvastaisessa jarjestyksessa. Aseta
vetdvan syottopyoran pohjassa oleva lovi moottorin akselissa olevaan tappiin.

6. Paina kiinnitin ja kiinnitysnasta takaisin, jolloin ne lukitsevat syottopyorat paikalleen.

7. Sulje puristuskahva. Katso lisdtiedot lisdainelangan asennukseen liittyen taalta: "Langan asennus ja vaihto (200
mm:n lankakela)" sivulla 21.

8. Sulje langansyéttokotelon luukku.
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2.9 Langanohjainputkien asennus ja vaihto

Langansy6ttomekanismissa on kaksi langanohjausputkea. Ne on vaihdettava, kun muutat kdytettavan lisdaainelangan
halkaisijaa tai materiaalia. Langanohjainputkien valintataulukot ovat kohdassa "Langansyéttolaitteen kulutusosat”
sivulla 73.

® Meno-ohjainputkea vaihdettaessa hitsauspistooli tulee irrottaa.

1. Langanohjainputki (tulo)
2. Langanohjainpuki (meno)

Langanohjainputkien vaihto:

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

3. Tydnna meno-ohjainputki (2) ulos ja aseta tilalle uusi putki.
4

Sulje puristusvipu.
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2.10 Kaasupullon asentaminen ja kaasunvirtauksen testaaminen

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

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

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

- T22M-kdirryyn asennettavan kaasupullon suurin suositeltu koko on 20 litraa.
- Liitd hitsauspistooli hitsauslaitteeseen ennen kaasupullon asennusta ja testausta.
Ota kaasun ja laitteiston valinnasta yhteytta paikalliseen Kemppi-jélleenmyyjaan.

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

2. Kaasupullon kuljetuskarryn kanssa: Siirrd kaasupullo karryn kaasupullotelineeseen ja varmista se paikalleen kayttaen
hihnoja ja kérryn kiinnityspisteita.

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

4. Kytke kaasuletku hitsauslaitteeseen.

5. Avaa kaasupullon venttiili.

6. Jos lisdainelanka on asennettu, vapauta langansyottémekanismin puristusvipu estaaksesi langansyoton.
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7. Kaynnista kaasunvirtaus kayttamalla kaasutestitoimintoa jarjestelmaasetuksissa tai painamalla hitsauspistoolin
liipaisinta.

8. Tarkista ja saada kaasunvirtaus. Kayta laitteen sisddnrakennettua kaasunsaatoventtiilid (vain Master M 323) tai
erillistd virtausmittaria ja -saadintd mittaamiseen ja sadtamiseen.

Suositellut kaasun virtausnopeudet (suuntaa-antava yleisohje):

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

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

* Kaasusuuttimen koosta riippuen.

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

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

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

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

© @ b b

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

© Kemppi
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3.1 Hitsausjarjestelman kayttoonoton valmistelu

Ennen hitsauslaitteiston kdyttoa:

» Varmista, ettd kaikki asennustoimet on tehty
»  Kytke hitsauslaitteisto paalle
» Valmistele jadhdytyslaite kaytt6a varten
»  Kytke maadoituskaapeli
« Kalibroi hitsausvirtakaapeli (vain MIG-tilassa)
>> Katso ohjeet: "Hitsauskaapelin kalibrointi" sivulla 38.

Hitsausjarjestelman kaynnistys

Kytke hitsauslaite paalle laitemallista riippuen painamalla tai kdantamalla virtaldhteen paakytkin ON-asentoon (1).

Kaynnista ja sammuta hitsauslaite paakytkimesta. Al kdyta verkkopistoketta kytkimena.

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

Jadhdytyslaitteen kdyttoonoton valmistelu

Taytd jadhdytyslaitteen sisdlla oleva jadhdytysnestesdilio Kemppi-jadhdytysnesteelld ja ilmaa jadhdytyslaite ennen
kayttdd. Jadhdytyslaitteen tdyttoa ja ilmausta koskevat ohjeet ovat kohdassa "Jddhdytyslaitteen kayttéonoton
valmistelu" seuraavalla sivulla.

Jaahdytysneste tulee kierrattaa koko jarjestelman lapi painamalla jadhdytyslaitteen etupaneelissa olevaa
jaahdytysnesteen kierratyspainiketta ennen hitsausta.

Maadoituskaapelin yhdistaminen

Kiinnitd maadoituskaapeli tybkappaleeseen kdyttdjien loukkaantumisriskin ja sdhkélaitteiden vahingoittumisriskin
vdlttdmiseksi.

Kiinnitd maadoituskaapelin puristin tydkappaleeseen.

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

Valitaksesi toimintatilan (MIG/TIG/Puikko), katso "Ohjauspaneelin kaytt" sivulla 39.

® Napaisuus (+/-) on vaihdettava TIG-hitsausta varten. Katso liséitietoja kohdasta "Napaisuuden vaihtaminen”
sivulla 54.

® Puikkohitsauksessa jdnnitteenalennuspiiri (VRD) rajoittaa tyhjdkéyntijénnitteen 24 volttiin.
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3.1.1 Jaahdytyslaitteen kayttdonoton valmistelu

Tayta jaahdytyslaite seuraavasti:
Taytd jadhdytyslaite valmiiksi sekoitetulla jadhdytysnesteliuoksella. Sekoitussuhteen tulisi olla vakiona 20...50%. Kayta
vain hitsauksen jadhdytysjarjestelmiin tarkoitettua etyleeni- tai propyleeniglykoliseosta, esimerkiksi Kemppi-
jadhdytysnestetta.
Ald liscici vettd valmiiksi sekoitettuun jéchdytysnesteliuokseen. Ald kéytd autojen jdcdhdytysnesteliuoksia tai
etanolipohjaisia seoksia.
1. Avaa jadhdytyslaitteen korkki.
2. Taytd jadhdytyslaite jadhdytysnesteelld. Tayta vain merkittyyn rajaan asti.

3. Sulje jadhdytyslaitteen korkki.

limaa jadhdytyslaite seuraavasti:
1. Kytke jadhdytyslaitteen toimituspaketissa oleva ilmausletku jadhdytysnesteen menoletkun liittimeen.
2. Laita astia letkun toisen paan alle jaahdyttimestad tulevan jaahdytysnesteen kerddmiseksi.

3. Paina jaahdytysnesteen kierratyspainiketta, kunnes jadhdytysnestettd alkaa tulla ulos letkusta.
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4. Vapauta jadhdytysnesteen kierrdtyspainike ja irrota ilmausletku.
5. Kytke hitsauspistooli kohdassa "Hitsauspistoolin liittdminen" sivulla 19 olevan ohjeen mukaan.

Kierrata jaahdytysnestettd seuraavasti:
Paina jadhdytyslaitteen etuosassa olevaa jadhdytysnesteen kierratyspainiketta. Se aktivoi moottorin, joka pumppaa
jaahdytysnestetta letkuihin ja hitsauspistooliin.

Kierrdta jadhdytysnestetta jarjestelméassa aina hitsauspistoolin vaihdon jdlkeen.
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3.2 Hitsauskaapelin kalibrointi

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

1.

2
3
4.
5

®

Kytke maadoituskaapeli hitsauslaitteeseen ja tyokappaleeseen.
Irrota hitsauspistoolin kaasusuutin.

Kytke hitsauspistooli hitsauslaitteeseen.

Kytke hitsauslaite paalle.

Mene ohjauspaneelin jarjestelm&asetuksiin ja aseta kaapelin kalibrointi paalle (lisétietoja on kohdassa
"Ohjauspaneeli: Jarjestelmaasetukset” sivulla 48).

Kosketa puhdasta kohtaa tyokappaleessa lyhyesti hitsauspistoolin virtasuuttimella.

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

7. Vahvista mitatut arvot ohjauspaneelissa.
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3.3 Ohjauspaneelin kaytto

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

Yleista

1. Asetusnaytto

2. Hitsausnaytto

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

>> Pikavalintapainike muistikanavandkymaan siirtymiseen
>> Pitkd 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
>> Pitkd painallus (> 1 sekunti) avaa toimintatilan (MIG / TIG / Puikko) valintaikkunan
6. Liipaisimen toimintatilan valintapainike
>> Vaihtaa 2T ja 4T -liipaisintoimintatilojen valilla
>> Pitka painallus (> 1 sekunti) avaa Powerlog-asetukset (vain 4T). Powerlog-liipaisintoiminto ei ole kdytettavissa
manuaalisessa MIG - ja MAX Cool -prosesseissa.
7. Weld Assist -toiminnon valintapainike
>> Pikavalintapainike Weld Assist -ndkymaan
>> Pitka painallus (> 1 sekunti) avaa 1-MIG-prosessin kdyttoon tarvittavan lisdainelangan ja suojakaasun asetusten
saadon
8. Hitsausparametripainike
>> Pikavalintapainike hitsausparametrindkymaan siirtymiseen
9. Asetusvalikkopainike
>> Pikavalintapainike jdrjestelmdasetusnakymaan siirtymiseen
10. Vasen saatonuppi
>> S3ato ja valinta
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>> Saatoénupin painikkeen pitkd painallus aktivoi langanajotoiminnon. Langansy&tténopeutta voidaan saataa
kaantamalla saaténuppia. Langanajotoiminto kytkeytyy automaattisesti pois paaltd, kun toimintoa ei kdyteta
vahaan aikaan tai kun hitsaus aloitetaan.

11. Oikea sdatonuppi
>> Saato ja valinta.

limaisimet

Yleishuomautus
Virhetilanne vaatii huomiota.

Huolto / korjaus

Virtaldhde

Vesilaite

Korkean lampétilan merkkivalo (ylikuumeneminen)

VRD (jannitteenalennuspiiri):
Valkoinen VRD-symboli on p&alld = VRD-toiminto on péaalla
Punainen VRD-symboli vilkkuu = VRD-toiminnon vika estaa hitsaamisen.

@@-[{Jnfb

Nakymat

Padnakyma
Muistikanavat
Hitsausprosessit
Hitsausparametrit
Liipaisimen toimintatapa
Weld Assist
Hitsaustiedot
Jarjestelmaasetukset

nw>

Tommo

3.3.1 Ohjauspaneeli: Lisdainelanka- ja suojakaasuasetusten maarittdaminen

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

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

Valinnat tehdaan kahdella saatonupilla.
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®

3.3.

Aloita painamalla oikeanpuoleista sdatonuppia,

Valitse:

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

Tallenna asetukset muistikanavalle.

Samaa menettelyd sovelletaan, kun yritdt valita hitsausprosessin, joka ei tue asetettua lisdainelanka- ja

suojakaasuyhdistelmdd. Aloita tdlléin langan ja kaasun mddrittdminen painamalla pitkédn Weld Assist -painiketta.

2 Ohjauspaneeli: Paanakyma

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

e wbNe

o

Muistikanava (ja lisdainelangan ja suojakaasun asetukset, jos madritelty)

Kaytossa oleva hitsausprosessi

Asetetut hitsaustoiminnot*

Kéytossa oleva liipaisintoiminto

Langansyottonopeus

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

Virta ja jannite

Dynamiikka

>> Madrittaa valokaaren oikosulkukayttaytymistd. Mita pienempi arvo sitd pehmeampi valokaari, ja vastaavasti
mitd suurempi arvo sitd karheampi valokaari. Arvoalue: -9 ... +9, oletusasetus = 0

Hitsausjannite

>> 1-MIG-prosessissa naytetdan jannitteen hienosaatod

>> MAX Cool -prosessissa ndytetadan lammaontuonnin hienosaato

© Kemppi
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Saatonupin toiminnot

Vasen saatonuppi:
* Manuaalinen MIG: Langansydttdnopeuden sdato
» 1-MIG: Langansyottonopeuden sdato

o Pulssi-MIG: Langansyodttonopeuden saato
o TIG/Puikko: Hitsausvirran saato.

Oikea saatonuppi:

» Manuaalinen MIG: Hitsausjannitteen ja dynamiikan saato

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

»  Puikkohitsaus: Dynamiikan saato.

*Asetetut hitsaustoiminnot

Graafi Kuvaus
1 Kuuma-aloitus, Powerlog ja kraatterintayttd Pois.
o Kuuma-aloitus ja kraatterintdytto Paalla.
P Kuuma-aloitus, Powerlog (tehotasot) ja kraatterintdytto Paalla.

3.3.3 Ohjauspaneeli: Muistikanavat

MIG-hitsauksessa on kadytettdvissa 6 muistikanavaa.

(D2 345 6|

Mematy channel
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Muistikanavan valinta

Kaanna oikeanpuolesta saatdnuppia valitaksesi haluttu muistikanava.

Valitse muistikanava painamalla oikeanpuoleista séaténuppia.

Muutosten tallentaminen muistikanavalle
Saada hitsausparametreja.
Paina pitkddan muistikanavapainiketta.

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

Tallenna muutokset aktiiviseen muistikanavaan painamalla oikeanpuoleista saatonuppia tai valitse toinen kanava
kaantamalld oikeanpuoleista sdatdénuppia.

3.3.4 Ohjauspaneeli: Hitsausprosessi

Hitsausprosessi valitaan Hitsausprosessindkymassa. Lisatietoa hitsausprosesseista on kohdassa "Lisatietoja toiminnoista
ja ominaisuuksista" sivulla 51.

Pulssihitsaus on mahdollista Master M 205 -laitteella.

Hitsausprosessin valinta
Kaanna oikeanpuolesta saatdnuppia valitaksesi haluttu hitsausprosessi.

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

Valitse hitsausprosessi painamalla oikeanpuoleista saaténuppia.
3.3.5 Ohjauspaneeli: Liipaisinlogiikka

Hitsauspistooleissa voi olla useita vaihtoehtoisia liipaisimen toimintatapoja (liipaisinlogiikoita). Yleisimmin kédytetyt ovat
2T ja 4T. 2T-tilassa liipaisin pidetdan painettuna hitsauksen ajan. 4T-tilassa liipaisinta painetaan ja vapautetaan kerran
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hitsauksen aloittamiseksi ja toisen kerran sen lopettamiseksi. Lisdtietoa liipaisimen toimintatavoista on kohdassa
"Liipaisintoiminnot" sivulla 52.

Vaihtaminen 2-T ja 4-T liipaisintoimintatilojen valilla

Paina liipaisimen toimintatilan valintapainiketta.

Powerlog-toiminnon valitseminen (vain 4T)
Powerlog-liipaisintoiminto ei ole kéytettdvissd manuaalisessa MIG - ja MAX Cool -prosesseissa.

Paina pitkaan liipaisimen toimintatilan valintapainiketta.

Valitse, kdytetdankd 2 vai 3 tehotasoa kddantamalla ja painamalla oikeanpuoleista saatonuppia.

Powerlog OFF

[ 01—

Powerlog 2-level

Powerlog 3-level

Aseta paandkymadssa langansyottdnopeus, hitsausjannitteen hienosaatd ja dynamiikka kullekin tasolle.
>> Voit vaihtaa jannitteen hienosaddon ja dynamiikan sadadon valilla painamalla oikeanpuoleista saaténuppia.

>> Voit vaihtaa tehotasojen vililla painamalla vasenta saatonuppia.

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

3.3.6 Ohjauspaneeli: Weld Assist

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

Weld Assist -toimintoa voidaan kdyttdéd MIG-hitsauksessa.

® Valittuina olevat lisdainelangan ja suojakaasun tiedot ndytetddn ja niitd kdytetddn perustana Weld Assist -
toiminnossa. Tarvittaessa lisdainelangan ja suojakaasun asetuksia voidaan muuttaa painamalla Weld Assist -

painiketta pitkddn.
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Avaa nakyma painamalla ensin Weld Assist -painiketta ja jatka sitten valintoihin painamalla oikeanpuoleista
saatonuppia.

. Weld Hssis:tf‘“

Valitse:

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

Material thickn
A1.2mme

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

Jaint bype
T-JOINT »

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

3.0 mm (T-JOINT

‘TI Position
l}y P FE FC PE PF FG

Weld Assist antaa suosituksen ndita varten:

>> Langansyottonopeus
>> Virta

>> Jannite

Vahvista Weld Assistin suosittamat hitsausasetukset tallentamalla ne muistikanavalle.

Vihje: Voit siirtyd Weld Assist -toiminnossa vaihe kerrallaan taaksepdin painamalla vasenta saaténuppia
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Kun suositellut arvot on tallennettu, ne otetaan automaattisesti kdyttoon. Kaikkia Weld Assist -toiminnolla asetettuja
parametreja voidaan muuttaa tavalliseen tapaan.

3.3.7 Ohjauspaneeli: Hitsausparametrit

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

P—IIEIEE OFF .

Hitsausparametrien saataminen

Kaanna oikeanpuoleista sdaatonuppia valitaksesi haluttu hitsausparametri.
Paina oikeanpuoleista sdatonuppia valitaksesi hitsausparametri sdddettavaksi.

Kaanna oikeanpuoleista sadatonuppia sadtadksesi hitsausparametria.

>> Sadadettdvasta parametrista riippuen, katso lisdtietoja myos alla olevasta hitsausparametritaulukosta.

Vahvista uusi asetusarvo / valinta painamalla oikeanpuoleista sdatonuppia.

© Kemppi

1922130/ 2502



& KEMPPI

Master M 205, 323
Kayttoohje - Fl

Hitsausparametrit

Manuaalinen MIG - ja 1-MIG -hitsausparametrit

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

Jalkivirta

-30..430
Oletusarvo =0

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

Aloitushidastuksen taso

10..90 %, askel 1

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

Etukaasu

0,0..99s5,askel 0,1
0,0 = Pois

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

Jalkikaasu

0,0..99s5, askel 0,1
0,0 =Pois

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

1-MIG-hitsausparametrit

Tdissd luetellut parametrit ovat scdddettdvissd 1-MIG-prosessilla.

Kuuma-aloitus

Paalla/Pois
Oletusarvo = Pois

- Kuuma-aloituksen taso

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

- Kuuma-aloituksen aika

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

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

- Kraatterintdyton aloitustaso

- Kraatterintayton kesto

- Kraatterintdyton lopetustaso

- Kraatterintdyton 4T-ajastus

Paalla/Pois
Oletusarvo = Pois

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

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

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

Paalla/Pois

Pulssihitsausparametrit (vain Master M 205)

Suurella teholla hitsattaessa hitsin
loppuun muodostuu tavallisesti kraatteri.
Kraatterintdytto-toiminto laskee
hitsaustehoa / langansydttonopeutta
hitsaustyon lopussa, jolloin kraatteri
voidaan tayttaa alhaisella tehotasolla.
Kraatterintdyton kesto,
langansy&ttdnopeus ja jénnite ovat
kdyttdjan ennalta madritettavissa.
Kraatterintdyton aloitustaso ei voi olla
pienempi kuin kraatterintdyton
lopetustaso.

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

Tdssd luetellut parametrit ovat séddettdvissd pulssihitsausprosesseilla MIG- ja 1-MIG-hitsausparametrien lisciksi. Lisdtietoja
hitsausprosesseista on kohdassa "Liscitietoja toiminnoista ja ominaisuuksista" sivulla 51.

Parametri

Pulssivirran %

Parametrin arvo

-10...15%
Oletusarvo =0 %

3.3.8 Ohjauspaneeli: Jarjestelmaasetukset

Asetusten muuttaminen

Kaanna oikeanpuoleista sdaatonuppia valitaksesi halutun asetusparametrin.

Kuvaus

Pulssivirta suhteessa pohjavirtaan
pulssihitsauksessa.

Paina oikeanpuolesta saatonuppia valitaksesi asetusparametrin saadettavaksi.

Kaanna oikeanpuolesta sdatdnuppia valitaksesi halutun asetusarvon.

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

Vahvista uusi asetusarvo / valinta painamalla oikeanpuoleista sdaténuppia.

Asetukset

Parametri
Kaukosaadin

Kaukosaatimen valinta

Parametrin arvo

Paalla/Pois

Pistoolikaukosaadin

Kuvaus
Valitse, kdytetadnkd kaukosdadinta.

Jos Kaukosaadin on P&alla, GXR10
pistoolikaukosdadintd kdytetaan
langansyottonopeuden tai
muistikanavien hallintaan.
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Kaapelin kalibrointi
(vain MIG)

Jaahdytyslaite

Jaksoajastin

- Jakson kaariaika

- Jaksotauotus

- Jakson taukoaika

Langan irrotus

Kaaren verifiointi

Hitsaustietojen ndyton kesto

Langanajon turvatoiminto
(vain MIG)

Kaasuvahti (Vain Master M 323)

Jannitteen naytto

Langanajo

Kaasutesti

Kieli
PIN-koodi

Laitetiedot

Tehdasasetusten palautus

Aloita / Peruuta

Pois/Auto/Paalla
Oletusarvo = Auto

pPaalla/Pois
Oletusarvo = Pois

0,0..600s
Oletusarvo=2,0s

pPaalla/Pois
Oletusasetus = Pois

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

Pois/Paalla
Oletusarvo = Pois

Pois, 1 .. 365
Oletusasetus = Pois

0..10's, askel 1
Oletusarvo =55

Pois/Paalla
Oletusarvo = Paalla

pPaalla/Pois
Oletusarvo = Pois

Kaarijannite / Napajannite
Oletusarvo = Kaarijannite

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

0...605s
Oletusarvo=20's

Kaytettdvissa olevat kielet

Paalla/Pois

Nollaa/Peruuta
Oletusarvo = Peruuta

Edellisen kalibroinnin tiedot ndytetdan
myds. Lisatietoja kaapelin kalibroinnista
on kohdassa "Hitsauskaapelin kalibrointi"
sivulla 38.

Kun "P&alld" on valittuna,
jadhdytysnestetta kierratetaan
jarjestelmassa jatkuvasti, ja kun "Auto" on
valittuna, jadhdytysnestettd kierratetadn
jarjestelmdssd vain hitsauksen aikana.

Jaksoajastin on hitsaustoiminto, joka
tuottaa tietynkestoisen hitsin tai hitseja
automaattisesti. Lisdtietoa on kohdassa
"Jaksoajastin” sivulla 53.

Langan irrotus -toiminto estaa
lisdainelankaa tarttumasta
virtasuuttimeen hitsin lopussa.

Tama maarittad paivien lukumaaran
seuraavaan laitteen verifioinnin
muistutukseen.

Tama madrittad kuinka kauan
hitsaustietojen yhteenveto ndytetddn
kunkin hitsaustapahtuman jalkeen.

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

Kaasuvahti estaa hitsauksen ilman
suojakaasua.

Tdma maarittdd kumpi ohjauspaneelin
ndytolld ndytetddn, kaari- vai napajannite.

Ajaa lisdainelankaa eteenpdin (ilman
valokaarta).

Testaa suojakaasun virtaus ja puhdista
kaasulinja.

4-numeroinen PIN-koodi parametrien ja
asetusten lukitsemiseen.

Nayttaa laitteen kayttdon liittyvid tietoja.

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

© Kemppi

49

1922130/ 2502



¥ KEMPPI " oo

3.3.9 Ohjauspaneeli: Hitsaustiedot

Jokaisen hitsaustapahtuman jdlkeen ndytetdaan yhteenveto hitsista lyhyesti. Vaihtaaksesi hitsaustietojen ndyton kestoa,
katso ohjeet taalta: "Ohjauspaneeli: Jarjestelmaasetukset” sivulla 48.

| 1125, 175

. WELDDATATD 2 min 25 5

© Kemppi 1922130/ 2502



& KEMPPI s

3.4 Lisatietoja toiminnoista ja ominaisuuksista

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

34.1 1-MIG
1-MIG-prosessin kéytto edellyttddi lisdainelangan ja suojakaasun asetusten mddrittdmistd. Lisdainelangan ja suojakaasun
asetukset voidaan mddirittdd painamalla Weld Assist -painiketta pitkddn.

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

3.4.2 Pulssihitsaus
Pulssihitsaus on mahdollista Master M 205 -koneella (220...240 V).

Pulssihitsaus

JL

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

>> Ota pulssiprosessi kdyttoon painamalla ohjauspaneelin hitsausprosessin valintapainiketta ja valitsemalla

Pulssihitsaus.
>> Pulssihitsausparametrit ovat nyt saadettavissa. Lisdtietoja pulssiparametreista on kohdassa Ohjauspaneeli:

Hitsausparametrit.

3.4.3 MAX Cool -prosessi

Saatavana Master M 323 -mallissa.

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

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

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

>> Saada langansyottonopeutta kdantamalld vasenta saatdnuppia paandkymassa. Naytdssa nakyy myos saddon
vaikutus levyn paksuuteen.

>> Voit hienosaataa lammontuontia kdantamalla oikeanpuoleista sdatonuppia pdanakymassa.
MAX Cool tukee seuraavia lisdainelangan ja suojakaasun yhdistelmia:

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

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

e CuSi3 &Ar (1,0 mm)
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e CuAl8 & Ar (1,0 mm).

3.4.4 Liipaisintoiminnot

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

2T

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

v A

aT

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

VA WA

Powerlog-liipaisintoiminto

Powerlog-liipaisintoiminnon avulla kdyttdja voi vaihtaa kahden tai kolmen eri tehotason valilla. Powerlog-tilassa
liipaisimen painaminen kdynnistaa esikaasun, ja liipaisimen vapauttaminen sytyttaa valokaaren. Liipaisimen nopea
painallus hitsauksen aikana vaihtaa tasojen valilla (viimeiseksi madritellyn tehotason jalkeen valitaan ensimmadinen taso).
Liipaisimen pitka painallus milld tahansa tasolla hitsauksen aikana katkaisee valokaaren.

VA v vA

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

* Langansyottonopeus
e Jannite / Hienosaatd
« Dynamiikka.

® Powerlog-liipaisintoiminto ei ole kéytettdvissd manuaalisessa MIG - ja MAX Cool -prosesseissa.
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3.4.5 Jaksoajastin

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

A _—] B

[ — J

>> Ottaaksesi jaksoajastimen kayttoon, 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 yksittdinen hitsi. Katkohitsiominaisuus otetaan kayttoon
asettamalla my6s jakson taukoaika.
>> Asettaaksesi jaksoajastimen katkohitsiominaisuuden paalle, mene arjestelmaasetusnakymaan ja aseta
jaksoajastin seka jaksotauotus pdalle. Taman jdlkeen voit madritella jakson taukoajan (tauon kesto ennen
seuraavaa hitsia).
Jaksoajastimen kanssa hitsin aloitus- ja lopetustoiminnot kuten etukaasu, jalkikaasu, nousuvirta, kuuma-aloitus,

aloitushidastus seka kraatterintdyttd ovat kdytettdvissa ja saddettdvissa valitun hitsausprosessin mukaisesti. Huomaa,
ettd ndiden toimintojen kaytto jaksoajastimen kanssa vaikuttaa lopulliseen hitsin kestoon ja ettd jakson kaariaika-asetus

ei sisalla naita.

© Kemppi 53 1922130/ 2502



& KEMPPI s 2022

3.5 Napaisuuden vaihtaminen

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

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

Tarvittavat tyokalut:

17 mm

Sammuta hitsauslaite ja irrota se verkkovirrasta.

1. Avaa langansyottdkotelon luukku.

2. lIrrota napojen kumisuojat.

A Ole varovainen kdsitellessdsi sdhkoosia.
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3. lIrrota napojen kiinnityspultit ja aluslevyt.

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

6. Kiinnitd napojen kumisuojat takaisin paikalleen.
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3.6 Master M -laitteiston nostaminen

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

Kantokahva:

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

Kiinnita nosturin koukku laitteen kantokahvaan.
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2-pyordinen karry:
1. Varmista, ettd hitsauslaite on kunnolla kiinnitettyna karryyn.

2. Kiinnita nosturin koukku karryn nostokahvaan.

A Aldi nosta laitetta, kun se on asennettu T32A-kdirryyn.
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3.7 Vianetsinta

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

Hitsauslaite:

Hitsauslaite ei kdynnisty

Tarkista, etta verkkovirtakaapeli on kytketty kunnolla.

Tarkista, ettd virtaldhteen paadkytkin on ON-asennossa.

Tarkista, ettd virransyottd on paalla.

Tarkista verkkosulakkeet ja/tai suojakatkaisimet.

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

Tarkista, ettd maadoituskaapeli on kytketty.

Hitsauslaite lakkaa toimimasta

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

Tarkista, ettei mikdan kaapeli ole irti.

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

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

Langansyotto:

Lisdainelanka purkautuu kelalta

Tarkista, etta lankakelan lukituskansi on kiinni.

Langansyottomekanismi ei syota lisdainelankaa

Tarkista, ettei lisdainelanka ole loppunut.

Tarkista, ettd lisdainelanka kulkee oikeaa reittid sydttopyodrien lapi
langanjohtimeen.

Tarkista, ettd puristuskahva on suljettu kunnolla.

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

Tarkista, etta hitsauskaapeli on kiinnitetty kunnolla
langansydttolaitteeseen.

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

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

Tarkista, ettd suojakaasun virtaus ei ole estynyt.

Tarkista, ettd suojakaasun tyyppi soveltuu kdyttokohteeseen.

Tarkista pistoolin/puikon napaisuus.

Tarkista, ettd hitsausmenetelmad soveltuu kdyttokohteeseen.

Hitsausteho vaihtelee Tarkista, ettd langansydttdmekanismi on saddetty oikein.

Puhalla paineilmaa langanjohtimeen ja tarkista, ettei
langanjohdin ole tukossa.

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

Tarkista hitsauspistoolin virtasuuttimen koko, tyyppi ja
kulumisaste.

Tarkista, ettei hitsauspistooli ylikuumene.

Tarkista, ettd maadoituspuristin on kiinnitetty kunnolla
tydkappaleen puhtaaseen pintaan.

Hitsauksessa tulee runsaasti roiskeita Tarkista hitsausparametrien arvot ja hitsausmenetelma.

Tarkista suojakaasun tyyppi ja virtaus.

Tarkista pistoolin/puikon napaisuus.

Tarkista, etta kaytat kayttdkohteeseen soveltuvaa lisdainelankaa.

"Vikakoodit" seuraavalla sivulla
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3.8 Vikakoodit

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

korjaamiseksi.

Virtalahdetta ei ole kalibroitu

Virtalahteen kalibrointi on
havinnyt.

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

Liian alhainen verkkojannite

Verkkovirran jannite on liian
alhainen.

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

Liian korkea verkkojannite

Verkkovirran jdnnite on liian korkea.

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

Virtaldhde on
ylikuumentunut

Liian pitkd yhtdjaksoinen hitsaus

suurella teholla.

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

Sisdinen 24 V:n jannite on
liian alhainen

Virtaldhteen 24 V:n
virransyottoyksikkd on
epakunnossa.

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

1
2
3
4
5
10

Hitsausprosessia ei tueta

Muistikanavassa on hitsausprosessi,

jota ei tueta.

Tarkista, etta kaikkia muistikanavan
madritelmia tuetaan.

12 Hitsauskaapelin hairio Plus- ja miinuskaapelit on liitetty Tarkista hitsaus- ja maadoituskaapelin
toisiinsa. litannat.
13 IGBT ylivirtatilassa Virtaldhteen verkkomuuntaja on Kaynnistd virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei
epdkunnossa. poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.
14 IGBT ylikuumentunut Liian pitkd yhtajaksoinen hitsaus Ald sammuta laitetta, vaan anna
suurella teholla tai korkeassa puhaltimien jadhdyttaa se. Jos puhaltimet
ympariston ldmpétilassa. eivdt toimi, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.
16 Padamuuntaja on Liian pitkd yhtdjaksoinen hitsaus Ald sammuta laitetta, vaan anna
ylikuumentunut suurella teholla tai korkeassa puhaltimien jadhdyttaa se. Jos puhaltimet
ympariston ldmpétilassa. eivat toimi, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.
17 Verkkovirrasta puuttuu vaihe | Verkkovirrasta puuttuu yksi tai Tarkista verkkovirtakaapeli ja liittimet.
useampi vaihe. Tarkista verkkovirran jannite.
20 Virtaldhteen jaahdytysvika Virtaldhteen jadhdytyskapasiteetti Puhdista suodattimet ja poista lika
on heikentynyt. jadhdytyskanavasta. Tarkista, etta
jadhdytyspuhaltimet toimivat. Jos ne eivat
toimi, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.
24 Jadhdytysneste on Liian pitkd yhtdjaksoinen hitsaus Ald sammuta jadhdytyslaitetta. Anna

ylikuumentunut

suurella teholla tai korkeassa
ympariston lampétilassa.

nesteen kiertdd, kunnes puhaltimet
jadhdyttavat sen. Jos puhaltimet eivét toimi,
ota yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.
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26 Jadhdytysneste ei kierrd Jadhdytysnestettd ei ole tai Tarkista jddhdytyslaitteen nestetaso.
nesteen kierto on estynyt. Tarkista, onko letkuissa tai liittimissa

tukoksia.

27 Jaahdytyslaitetta ei |6ydy Jaahdytys on kytketty pddlle Tarkista jadhdytyslaitteen liitannat. Varmista,
asetusvalikossa, mutta ettd jadhdytys on poistettu kdytosta
jadhdytyslaitetta ei ole yhdistetty asetusvalikossa, jos jadhdytysyksikko ei ole
virtaldhteeseen tai kaapelointi on kaytossa.
viallinen.

33 Hairio hitsauskaapelin Hitsauskaapelin kalibrointi Tarkista hitsausjarjestelman kaapelit ja

kalibroinnissa epaonnistui. niiden liitdnnat.

35 Liian suuri verkkovirta Sahkdverkosta otettava virta on Pienennad hitsaustehoa.
lilan suuri.

40 VRD-vika Tyhjakédyntijannite ylittaa Kaynnista virtaldhde uudelleen. Jos virhe ei

(jannitteenalennuspiiri) jannitteenalennuspiirin rajan. poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.

42 Korkea virta Syottépydrien puristusvoima voi Sadda syottopydrien puristusvoima.
langansyéttolaitteen olla liian suuri tai lankalinjassa voi Puhdista lankalinja. Vaihda hitsauspistoolin
moottorissa olla likaa. kuluneet osat.

43 Ylivirta langansyottolaitteen | Sydttdpydrien puristusvoima voi S3dda syottopydrien puristusvoima.
moottorissa olla liian suuri tai lankalinjassa voi Puhdista lankalinja. Vaihda hitsauspistoolin

olla likaa. kuluneet osat.

44 Langansyottonopeuden Langansyottolaitteen anturi tai Kaynnista hitsausjarjestelma uudelleen. Jos
mittaus puuttuu johdotus on viallinen. virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin

huoltoedustajaan.

45 Pieni kaasunpaine Suojakaasun paine on liian pieni. Tarkista ja sddda suojakaasun virtaus.

65 Vilisy&ttolaite ei ole sallittu Vilisyottolaitteen kdyttd ei ole Poista valisyottolaite tai vaihda
sallittu valitussa hitsausprosessissa. | hitsausprosessia.

244 Hairio sisdisessa muistissa Alustus epdonnistui Kaynnista hitsausjdrjestelma uudelleen. Jos
(%sub:9device). virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin

huoltoedustajaan.

250 Hairio sisdisessd muistissa Muistiyhteys ei toimi Kaynnista hitsausjarjestelma uudelleen. Jos
(%sub:%device). virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin

huoltoedustajaan.
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4. HUOLTO
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4.1 Paivittainen huolto seka madraaikais- ja vuosihuollot

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

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

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

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

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

Aldi kdyté painepesuria.

© b b P

Kiristd I6ystyneet osat oikealla védntémomentilla tarvittaessa.

Paivittdinen huolto
Hitsauslaitteiston paivittdiset huoltotoimet:

» Tarkista, etta kaikki suojukset ja osat ovat ehjia.

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

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

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

Jaahdytyslaitteen pdivittdiset huoltotoimet (lisdksi):

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

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

o Tarkista ja testaa jadhdytysnestepumpun toiminta kierrattamalla jadhdytysnestetta.

Viikkohuolto

Hitsauslaitteiston viikoittaiset huoltotoimet:

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

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

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

Maaraaikaishuolto

Hitsauslaitteiden maaraaikaishuolto 1-6 kuukauden valein:

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

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

Vuosihuolto

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

Hitsauslaitteiston vuosittaiseen huolto-ohjelmaan kuuluu:

o Laitteiston puhdistus.

« Hitsaustyokalujen huolto.

« Liittimien ja kytkinten tarkistus.

« Sahkoliitantojen tarkistus.

» Virtaldahteen verkkovirtakaapelin ja pistotulpan tarkistus.

» Viallisten osien korjaaminen ja viallisten komponenttien vaihto.

» Huoltotestaus.

« Toiminnan testaus ja suorituskykyarvojen kalibrointi tarvittaessa.

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

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

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

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

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

Tarvittavat tyokalut:

Asennus ja vaihto

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

Puhdistaminen

1. Poista ilmansuodatinkasetti virtalahteestad vapauttamalla reunan kiinnikkeet.

2. Puhalla ilmansuodatin puhtaaksi paineilmalla.
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43 Laitteen havittaminen

h{

Al havita sahko- ja elektroniikkalaitetta kotitalousjatteen mukana!

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

Tekniset tiedot:

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

» Katso Master M Cooler -jadhdytysyksikon tekniset tiedot kohdasta "Master Cooler 05M -jaahdytyslaite" sivulla 72.
Lisatietoja:

» Tietoa langansyéttolaitteen kulutusosista on kohdassa "Langansyéttolaitteen kulutusosat" sivulla 73.
« Katso tilaustiedot kohdasta "Master M -tilaustiedot" sivulla 75.
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5.1 Master M -laitteet

Master M 205 GM

Liitantajannite 1~50/60 Hz 110..130V£10%
220..240V +£10%

Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 2,5 mm?

Liitdntateho suurimmalla 6 kVA
nimellisvirralla

Syéttévirran enimmadisarvo @ 110..130V limax 28..23A
@ 220..230V l1max 27A
Tehollinen liitdntavirta @110..130V L1eff 16A
@ 220..230V L1eff 16 A
Virrankulutus tyhjakaynnilla MIG, TIG @ 230 V Plidle 17W
Virrankulutus ilman kuormaa Puikko (virransaasto) @ 17W
230V
Puikko (puhaltimet 120W
paalld) @ 230V
Tyhjakédyntijannite @110..130V Uy 56V
@ 220..230V Uy 56V
Tyhjdkayntijannite @ 110..130V (V5 52V
@ 220..230V (V3 52V
VRD-jannite Puikkohitsaus 24V
Sulake Hidas 16/16 A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 30% @ 110..130 V 120 A (MMA 100 A)
40 % @ 220..230 V 200 A (puikko 175 A)
60% @ 110..130 V 95 A (puikko 80 A)
60 % @ 220..230 V 170 A (puikko 150 A)
100% @ 110..130 V 75 A (puikko 65 A)
100 % @ 220..230 V 140 A (puikko 120 A)
Hitsausvirta- ja jannitealue MIG @ 110..130V 15A/10V..120A/ 21V
MIG @ 220..230 V 15A/10V..200A/28V
TIG@ 110..130V 1I5A/1V.L120A721V
TIG @ 220..230 V 15A/1V..200A/28V
Puikko @ 110..130 V 15A/10V..100A/24V
Puikko @ 220..230V 15A/10V..175A/31V
Jannitteen saatoalue MIG 10..32V
Tehokerroin suurimmalla @230V A 0,99

nimellisvirralla
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Hyotysuhde suurimmalla @230V n 84 %
nimellisvirralla
Kayttolampdtila -20...440°C
Varastointilampétila -40...460 °C
EMC-luokka A
Sahkoverkon Ssc -
vahimmaisoikosulkuteho
Hitsauspistoolin liitin Euro
Langansyéttdmekanismi 2-pydrainen,
yksimoottorinen
Syottopyorien halkaisija 32mm
Lisdainelangat Fe 08..1,0mm
Ss 08..1,0mm
MC/FC -
Al 08..1.2mm
Langansyodtténopeus 0,5..25m/min
Lankakelan enimmaispaino 5kg
Lankakelan enimmaishalkaisija 200 mm
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa

Ohjauspaneeli Sisdanrakennettu LCD-vdrindytto
Kotelointiluokka IP23S

Ulkomitat PxLxK 520x250x 379 mm
Pakkauksen ulkomitat PxLxK 722 x 269 x 424 mm
Paino 16,2 kg
Oheislaitteiden jéannitesy6tto -

Jadhdytysyksikon jannitesyottod 220..230V,24V
Suositeltu generaattorin @230V Sgen 15 kVA

vahimmaisteho

Langallisen yhteyden tyyppi

Langattoman yhteyden tyyppi

Litiumioniakku

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

Standardit

I[EC60974-1,-10
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Master M 323 GM

Liitdntajannite 3~50/60 Hz 220..230V+10%
380..460V +£10 %
Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 2,5 mm?
Liitantateho suurimmalla 13 kVA
nimellisvirralla
Syéttévirran enimmadisarvo @ 220..230V limax 28 A
@ 380..460 V l1max 19..16 A
Tehollinen liitdntavirta @ 220..230V L1eff 17 A
@ 380..460 V L1eff 10A
Virrankulutus tyhjakaynnilla MIG, TIG @ 400 V tai Piidle 9w
230V
Virrankulutus ilman kuormaa Puikko (virransaasto) @ 16W
400V tai 230V
Puikko (puhaltimet 120W
paalld) @ 400 V tai 230
v
Tyhjdkayntijannite @ 220..230V Uy 40..42V
@ 380..460 V Uy 69..90V
Tyhjakédyntijannite @ 220..230V Ugy 40V
@ 380..460 V Ugy 66..80V
VRD-jannite Puikkohitsaus 24V
Sulake Hidas 16/32 A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 40 % @ 220..230 V 280 A (puikko 255 A)
40 % @ 380..460 V 320 A (puikko 300 A)
60 % @ 220..230 V 230 A (puikko 205 A)
60 % @ 380...460 V 250 A (puikko 220 A)
100 % @ 220..230 V 175 A (puikko 150 A)
100 % @ 380...460 V 200 A (puikko 175 A)
Hitsausvirta- ja jénnitealue MIG @ 220..230 V 15A/10V..280A/32V
MIG @ 380..460 V 15A/10V..320A/34V
TIG @ 220..230 V 15A/1V..280A/33V
TIG @ 380..460 V 15A/1V..320A/34V
Puikko @ 220..230V 15A/10V..255A/33V
Puikko @380...460 V 15A/10V..300A/34V
Jannitteen saatoalue MIG 10..40V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 091
nimellisvirralla
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Hyotysuhde suurimmalla @400V n 87 %
nimellisvirralla
Kayttolampdtila -20...440°C
Varastointilampétila -40...460 °C
EMC-luokka A
Sahkoverkon Ssc 1,6 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Hitsauspistoolin liitin Euro
Langansyéttdmekanismi 2-pydrainen,
yksimoottorinen
Syottopyorien halkaisija 32mm
Lisdainelangat Fe 08..1.2mm
Ss 08..1.2mm
MC/FC 1,2 mm
Al 08..1.2mm
Langansyodtténopeus 0,7 ..25m/min
Lankakelan enimmaispaino 5kg
Lankakelan enimmaishalkaisija 200 mm
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa

Ohjauspaneeli Sisdanrakennettu LCD-vdrindytto

Kotelointiluokka IP23S

Ulkomitat PxLxK 520x250x 379 mm

Pakkauksen ulkomitat PxLxK 722 x 269 x 424 mm

Paino 18,5 kg

Oheislaitteiden jéannitesy6tto -

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

Suositeltu generaattorin @400V Sgen 20 kVA

vahimmaisteho

Langallisen yhteyden tyyppi

Langattoman yhteyden tyyppi

Litiumioniakku

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

Standardit

IEC60974-1,-10
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5.2 Master Cooler 05M -jaahdytyslaite

Liitdntajannite U, 220..230V+/-10%
380..460V +/- 10 %
Syéttdvirran enimmadisarvo @220..230V 1 max 10A
@ 380..460 V 1 max 0,7 A
Jaahdytysteho @ 1,0 /min 0,5 kW
Suositeltu jadhdytysneste MGP 4456 (Kemppi-
jadhdytysneste)
Jaéhdytysnesteen paine 04 MPa
enintaan
Sailion tilavuus 231
Kayttolampdtila Kéytettaessa suositeltua -20..4+40 °C
jaahdytysnestetta
Varastointilampoétila -40..+60 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka Asennettuna IP23S
Pakkauksen ulkomitat PxLxK 555x253x215mm
Paino llman varusteita 11,5kg
Standardit IEC 60974-2,-10
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5.3 Langansyottolaitteen kulutusosat

Téssa osiossa luetellaan syottopyorat ja langanohjainputket, jotka ovat saatavilla seka erikseen ettd tarvikepaketeissa.
Tarvikepaketit sisaltavat suositeltuja syottopyorien ja langanohjainputkien yhdistelmid valikoiduille
lisdainelankamateriaaleille ja -halkaisijoille. Voit tilata langansyéttolaitteen kulutusosia osoitteessa
Configurator.kemppi.com.

Taulukoissa vakio viittaa muovisiin sy6ttopyoriin ja HD (heavy-duty) metallisiin sy6ttopyoriin. Ensin mainitut materiaalit
viittaavat ensisijaiseen soveltuvuuteen ja sulkeissa mainitut materiaalit viittaavat toissijaiseen soveltuvuuteen.

Langansyottolaitteen tarvikepaketit

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

e (MC/FQ) V-ura 0,8-09 FO00527 FO00530
1,0 F000528 F000531
1.2 F000529 F000532
Ss (Fe, Cu) V-ura 08-0,9 F000533 -
1,0 FO00534 -
1.2 FO00535 -
MC/FC (vain Master M | V-ura, pyalletty 1,0 F000536 F000539
323) 12 FO00537 FO00540
14-1,6 FO00538 FO00541
Al U-ura 1,0 F000542 -
1,2 F000543 -
Langanohjainputket

Seuraavassa taulukossa on lueteltu saatavilla olevat langanohjainputket.

Al, Ss (Fe, MC/FC) 08-09 WO007294 W011440
1,0 WO007295 WO011441
1,2 W007296 W011442
Fe, MC/FC 08-09 WO007536 WO016614
1,0 WO007537 W016615
12 WO007538 W016616
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Syottopyorat

Seuraavassa taulukossa on lueteltu saatavilla olevat syottopyorat (vakio).

Fe, Ss, Cu (Al, MC/FC) V-ura 0,8-09 W001047 W001048
1,0 W000675 W000676
1.2 W000960 W000961
MC/FC (Fe) V-ura, pydlletty 1,0 WO001057 W001058
12 WO001059 WO001060
14-1,6 W001061 W001062
Al (MC/FC, Ss, Fe, Cu) U-railo 1,0 W001067 W001068
1.2 WO001069 W001070

Seuraavassa taulukossa on lueteltu saatavilla olevat sy6ttopyorat (HD).

Fe, Ss (MC/FC) V-ura 0,8-09 W006074 W006075
1,0 W006076 W006077
1.2 W004754 WO004753
MC/FC (Fe) V-ura, pydlletty 1,0 W006080 W006081
12 WO006082 WO006083
14-1,6 WO006084 WO006085
(MC/FC, Ss, Fe) U-railo 1,0 WO006088 WO006089
1,2 WO006090 WO006091

* Syéttépydrien profiilit ja niiden symbolit:

V-ura v

V-ura, pyalletty —
-
U-ura l '
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5.4 Master M -tilaustiedot

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

© Kemppi 75 1922130/ 2502


https://www.kemppi.com/en-US/

& KEMPPI s 2022

5.5 Vakiohitsausohjelmapaketit

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

1-MIG-Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketti:

A01 Ar

1-MIG AlMg5 1,0 Standardi
A02 1-MIG AlIMg5 1,2 Ar Standardi
A1 1-MIG AlISi5 1,0 Ar Standardi
A12 1-MIG AlSi5 1.2 Ar Standardi
Co1 1-MIG CusSi3 08 Ar Standardi: Kaarijuotto
Co3 1-MIG CusSi3 1,0 Ar Standardi: Kaarijuotto
C1 1-MIG CuAl8 08 Ar Standardi: Kaarijuotto
c13 1-MIG CuAlI8 1,0 Ar Standardi: Kaarijuotto
FO1 1-MIG Fe 08 Ar+18%C0O2 Standardi
FO2 1-MIG Fe 09 Ar+18%C0O2 Standardi
FO3 1-MIG Fe 1,0 Ar+18%C0O2 Standardi
FO4 (vain Master M 323) 1-MIG Fe 1,2 Ar+18%C0O2 Standardi
F11 1-MIG Fe 08 Ar+8%C0O2 Standardi
F12 1-MIG Fe 09 Ar+8%C0O2 Standardi
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standardi
F14 (vain Master M 323) 1-MIG Fe 12 Ar+8%C0O2 Standardi
F21 1-MIG Fe 08 Cco2 Standardi
F22 1-MIG Fe 09 Cco2 Standardi
F23 1-MIG Fe 1 co2 Standardi
F24 (vain Master M 323) 1-MIG Fe 1,2 co2 Standardi
MO04 (vain Master M 323) | 1-MIG Fe, metalli 1,2 Ar+18%C0O2 Standardi
RO4 (vain Master M 323) 1-MIG Fe, rutiili 12 Ar+18%C0O2 Standardi
S01 1-MIG Ss 08 Ar+2%C0O2 Standardi
S02 1-MIG Ss 09 Ar+2%C0O2 Standardi
S03 1-MIG Ss 1,0 Ar+2%C0O2 Standardi
S04 (vain Master M 323) 1-MIG Ss 1,2 Ar+2%C0O2 Standardi
S84 (vain Master M 323) 1-MIG FC-CrNiMo 1,2 Ar+18%C0O2 Standardi
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Master M 205, 323
Kayttoohje - Fl

Pulssihitsauksen vakiohitsausohjelmapaketti (vain Master M 205, 220...240 V):

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

Pulssihitsaus AlMg5 Standardi
A02 Pulssihitsaus AlMg5 1.2 Ar Standardi
A1 Pulssihitsaus AlSi5 1,0 Ar Standardi
A12 Pulssihitsaus AlSi5 1,2 Ar Standardi
Co1 Pulssihitsaus Cusi3 08 Ar Standardi: Kaarijuotto
Cco3 Pulssihitsaus Cusi3 1,0 Ar Standardi: Kaarijuotto
C11 Pulssihitsaus CuAl8 08 Ar Standardi: Kaarijuotto
ci13 Pulssihitsaus CuAl8 1,0 Ar Standardi: Kaarijuotto
FO1 Pulssihitsaus Fe 08 Ar+18%C0O2 Standardi
F02 Pulssihitsaus Fe 09 Ar+18%C0O2 Standardi
FO3 Pulssihitsaus Fe 1,0 Ar+18%C0O2 Standardi
F11 Pulssihitsaus Fe 08 Ar+8%C0O2 Standardi
F12 Pulssihitsaus Fe 09 Ar+8%C0O2 Standardi
F13 Pulssihitsaus Fe 1,0 Ar+89%C0O2 Standardi
S01 Pulssihitsaus Ss 038 Ar+2%C0O2 Standardi
S02 Pulssihitsaus Ss 09 Ar+2%C0O2 Standardi
S03 Pulssihitsaus Ss 1,0 Ar+2%C02 Standardi
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