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1.1

1.2

JOHDANTO

Yleista

Olet tehnyt hyvan valinnan hankkiessasi Master/MasterTig MLS™ hitsauslaitteen. Kemppi-
tuotteet voivat oikein kdytettyna parantaa merkittavasti hitsaustyon tuottavuutta ja varmistaa
vuosien taloudellisen kayton.

Tama kayttdopas sisaltaa tarkeita tietoja Kemppi-laitteen kadytostd, huollosta ja
kayttoturvallisuudesta. Laitteen tekniset tiedot ovat ohjeen loppuosassa.

Lue kdyttoopas huolellisesti lapi ennen laitteiston ensimmaista kdyttdonottoa. Oman ja
tyOymparistosi turvallisuuden vuoksi tulee kiinnittaa erityista huomiota oppaassa esitettyihin
turvallisuusohjeisiin.

Lisatietoja Kemppi-tuotteista saat Kemppi Oy:std, Kemppi-jalleenmyyjalta ja Kempin Internet-
sivuilta osoitteesta www.kemppi.com.

Kemppi Oy pidattaa itselleen oikeuden muuttaa ohjeessa mainittuja teknisia tietoja.

Tarkeitd huomautuksia

Oppaassa on HUOMIO!-merkinndlla osoitettu kohdat, joihin on kiinnitettava erityistda huomiota
aineellisten vahinkojen ja henkilévahinkojen valttamiseksi.

Vastuuvapauslauseke

Tama opas on luotu mahdollisimman paikkaansapitavaksi ja kattavaksi. Kemppi ei ota
vastuuta informaatiossa mahdollisesti esiintyvista virheista tai puutteista. Kemppi pidattaa
oikeuden tehda kuvaillun tuotteen teknisiin tietoihin muutoksia milloin tahansa ilman erillista
ilmoitusta. Taman oppaan sisallon kopioiminen, tallentaminen tai valittaminen eteenpain

ilman Kempin antamaa suostumusta on kielletty.

Tuotteen esittely

Kemppi Master MLS™ 2500 ja 3500 on teollisuuskadyttéon suunniteltu puikko-
hitsauskone, jolla voi hitsata erilaisia paallystettyja elektrodeja, my0s ns. vaikeasti hitsattavia
selluloosapinnoitettuja elektrodeja. Laitteisto koostuu virtaldhteestd, hitsauskaapeleista ja
toimintopaneelista.

Kemppi Mastertig MLS™ 3000 ja 4000 on teollisuuskdyttéon suunniteltu TIG-hitsauslaitteisto,
jonka ominaisuudet on suunniteltu mm. ruostumattoman teraksen hitsaukseen.

Laitteisto koostuu virtaldahteestd, toimintopaneelista ja hitsauspolttimesta. MasterCool 10
-jdahdytyslaitetta kaytetaan vesijaahdytteiseen TIG-hitsaukseen.

Virtaldhde on vaativaan ammattikayttoon suunniteltu monitoimivirtalahde, joka soveltuu
puikko-, TIG- ja pulssi-TIG-hitsaukseen tasavirralla. Virtalahteen tehon saato on toteutettu
noin 20 kHz:n taajuudella toimivilla IGBT-transistoreilla ja ohjausosa mikroprosessorilla.
Hitsauspoltin on joko kaasu- tai nestejaahdytteinen.
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2.1

2.2

2.3

24

KAYTTOONOTTO

Purkaminen pakkauksesta

Laitteet on pakattu kestaviin, erityisesti niitd varten suunniteltuihin pakkauksiin. Varmista silti
aina ennen kayttoa, etta laitteet eivat ole vioittuneet kuljetuksessa. Tarkista my0s, etta olet
saanut tilaamasi tuotteet ja tarvitsemasi kdyttdohjeet. Tuotteiden pakkausmateriaali soveltuu
kierratykseen.

Laitteen sijoitus

Sijoita laite vaakasuoralle, kiintedlle ja puhtaalle alustalle. Suojaa voimakkaalta sateelta ja
paahtavalta auringonpaisteelta. Varmista jaahdytysilman esteeton kierto.
Sarjanumero

Laitteen sarjanumero on merkitty laitteessa olevaan arvokilpeen. Sarjanumeron avulla on
mahdollista jaljittaa tuotteen valmistusera. Sarjanumero saattaa myos olla tarpeellinen
varaosatilauksia tai huoltoa suunniteltaessa.

Laitteen kokoonpano

7
4 2 8
3
6 5
1. Toimintopaneeli
2. Kaukosaatoliitin
3. TIG-polttimen ohjausliitin,ei puikko (MMA)-versiossa
4.  Kaasuvirtaliitin TIG-polttimelle, ei puikko (MMA)-versiossa
5. (4) -liitin hitsaus tai -maakaapelille, TIG-hitsauksessa maakaapelille
6. (-) -liitin maakaapelille tai hitsauskaapelille puikkohitsauksessa (+/-) navat on merkitty
kohokuvioin.
Takaosa
7. Padkytkin

8.  Kaasuliitin

Master, MasterTig, MasterCool 10



2.5

2.6

2.7

Paneelin asennus

1. Kiinnita johdot (2 kpl)

2. Kiinnitad paneelin alareuna kiinnitysnuppien taakse. Irroita ylareunan kiinnitysnasta
kdyttden apuna esim. ruuvimeisselid. Aseta sen jalkeen paneelin ylareuna kohdalleen
siten etteivat kaapelit vaurioidu. Tyénna paneelin yldreunaa kunnes se kiinnittyy
kohdalleen. Paina kiinnitysnasta jalleen paikoilleen.

Sahkonjakeluverkko

Kaikki tavalliset sahkolaitteet, joissa ei ole erikoispiireja, aiheuttavat séhkonjakeluverkkoon
harmonisia hairigita. Liialliset harmoniset hairiot voivat aiheuttaa vikoja joissakin
sahkolaitteissa tai hairita niiden toimintaa.

Master MLS™ 2500, MasterTig MLS™ 3000

Laite tayttaa standardin IEC 61000-3-12 vaatimukset ehdolla, ettd séhkoverkon oikosulkuteho
Ssc on suurempi tai yhta suuri kuin 1,6 MVA kayttdjan sahkonsyoton ja julkisen sahkoverkon
valisessa liityntapisteessd. Kdyttdjan tai laitteen asennushenkildn vastuulla on varmistaa,
tarvittaessa sahkonjakelijan avustuksella, etta laite on kytketty vain sellaiseen sahkdnsyottdon,
jonka oikosulkuteho on suurempi tai yhta suuri kuin 1,6 MVA.

Master MLS™ 3500, MasterTig MLS™ 4000

Laite tdyttaa standardin IEC 61000-3-12 vaatimukset ehdolla, ettd sahkoverkon oikosulkuteho
Ssc on suurempi tai yhta suuri kuin 2,5 MVA kdyttdjan sahkonsyoton ja julkisen sahkodverkon
valisessa liityntapisteessa. Kayttajan tai laitteen asennushenkilon vastuulla on varmistaa,
tarvittaessa sahkonjakelijan avustuksella, etta laite on kytketty vain sellaiseen sahkonsyottoon,
jonka oikosulkuteho on suurempi tai yhta suuri kuin 2,5 MVA.

Sahkoverkkoon liittaminen

HUOMIO! Verkkoliitdntdkaapelin ja pistokkeen saa asentaa vain kyseiseen tydhon oikeutettu
sdhkdliike tai -asentaja!

Laite on varustettu 5 metrin verkkokaapelilla ilman sahkopistoketta. Sulake- ja kaapelikoko on
ilmoitettu Tekniset tiedot -taulukossa kdyttdohjeen lopussa.

HUOMIO! Sédhkémagneettinen yhteensopivuus (EMC) on suunniteltu teollisuusympdiristokéyttoon.
A-luokan laitetta ei ole tarkoitettu asuinympdristo6n jossa sdhkdteho syotetddn yleisesté
pienjénnitteisestd sdihkoverkosta.
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2.8

2.8.1

2.8.2

2.9

Hitsauskaapeliliitannat

Hitsauksen napaisuuden valinta

Voit valita napaisuuden valitsemalla (+) tai (-) -kaapelinliittimen.

Maadoitus

Jos mahdollista, kiinnita paluuvirtakaapelin maadoituspuristin aina suoraan hitsattavaan kap-
paleeseen.

1. Puhdista maadoituspuristimen kosketuspinta maalista ja ruosteesta.

2. Kiinnita puristin huolellisesti siten, etta kosketuspinta on mahdollisimman laaja.

3. Tarkista lopuksi, etta puristin on tukevasti kiinnitetty.

Jaahdytysyksikko MasterCool 10

HUOMIO! Jddhdytysneste on vaarallista nautittavaksi. Viltd myds aineen joutumista iholle tai
silmiin.

MasterCool 10 -jadhdytysyksikko yhdessa TTC-W-sarjan TIG-pistoolin kanssa mahdollistaa
hitsauksen vesijaahdytteisella polttimella.

Jaahdytysyksikko kiinnitetadn ruuveilla virtalahteeseen. Sahkoliitdnnat ovat virtaldhteen
pohjassa. Tayta sailic 20 - 40 % etanoli-vesiseoksella tai muulla hyvaksi koetulla
pakkasnesteella. Sailion tilavuus on 3 |.

MasterCool 10:

Mastertig MLS 3000

Mastertig MLS 4000

Jadhdytysyksikon kytkenta

= i==]

%WT
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Kaasujdahdytteisen polttimen kytkeminen

|

Liitd punainen vesiletku ylempaan ja sininen alempaan liittimeen.

2.10 Suojakaasu

HUOMIO! Kasittele kaasupulloa varovasti. Pullon tai pulloventtiilin vioittuminen saattaa aiheuttaa
turvallisuusriskin!

TIG-hitsauksessa kdytetaan inertteja kaasuja kuten argon, helium tai Ar + He-seosta. Tarkista,
ettd kaasunvirtaussaadin on kaasutyypille sopiva. Kaasun virtausnopeus saadetaan tyossa
kaytettavan hitsausvirran voimakkuuden tai litosmuodon mukaan. Sopiva virtaus on yleensa
8 — 10 |/min. Jos virtaus on riittdmaton tai lilan suuri, hitsaussaumasta tulee huokoinen. Liian
suuri kaasunvirtaus heikentaa TIG-kipindsytytyksen toimivuutta. Kemppi-jalleenmyyjasi
neuvoo kaasun ja varusteiden valinnassa.

© Kemppi Oy / R0O4
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2.10.1 Kaasupullon asennus

Kaasunvirtasaatimen osat

ommoN®>

Pulloventtiili
Paineensaatoruuvi
Liitosmutteri
Letkukara
Vaippamutteri
Pullopainemittari
Letkupainemittari

HUOMIO! Kiinnitd kaasupullo aina tukevasti pystyasentoon sitd varten tehtyyn seindtelineeseen
tai pullokdrryyn. Sulje pulloventtiili aina lopetettuasi hitsauksen.

Nama yleisohjeet soveltuvat useimpien sadtimien asentamiseen:

1.

vhAwN

No

®

Poista mahdolliset roskat pulloventtiilista (A) ennen asennusta avaamalla venttiili
hetkeksi. Huom! Vdista purkautuvaa kaasunvirtausta.

Kierrd paineensaatdruuvia (B), kunnes se pyorii vapaasti.

Jos sdatimessa on neulaventtiili, sulje se.

Liita saadin pulloventtiiliin ja kirista liitosmutteri (C) kiintoavaimella.

Asenna saatimen letkukara (D) vaippamuttereineen (E) kaasuletkun sisélle. Varmista liitos
letkukiristimelld.

Liita letku saatimeen ja koneeseen. Kirista vaippamutteri.

Avaa pulloventtiili hitaasti. Painemittari (F) osoittaa pullopaineen. Huom! Al koskaan
kayta pulloa aivan tyhjdksi. Toimita pullo taytettavaksi, kun pullopaine on vahintaan 2
bar.

Jos saatimessa on neulaventtiili, avaa se.

Kierra saatdruuvia kiinni, kunnes letkupainemittari (G) osoittaa haluttua virtausmaaraa
tai painetta. Virtausmaaraa saadettdessa koneen on oltava toiminnassa ja
samanaikaisesti on painettava pistoolin kytkinta.

Sulje pulloventtiili aina lopetettuasi hitsauksen. Jos kone jaa pitemmaksi aikaa seisomaan, on

hyva kiertad myds paineensaatoruuvi auki.

Master, MasterTig, MasterCool 10



3.1

3.1.1

3.1.2

3.1.3

3.14

3.2

3.2.1

3.2.2

KAYTTO

HUOMIO! Hitsaaminen palo- ja rdjdhdysvaarallisissa kohteissa on kielletty!

HUOMIO! Hitsaushuurut saattavat vaarantaa terveytesi, huolehdi riittévdstd tuuletuksesta
hitsauksen aikana!

Hitsausprosessit

MMA-hitsaus

Puikkohitsaus seka hiilikaaritalttaus on mahdollista kaikilla Master MLS- ja Mastertig MLS
-virtalahteilla. Kaikilla toimintopaneeleilla voi hitsata puikkomenetelmalld, kun MMA-hitsaus
on valittu.

TIG-hitsaus

Mastertig MLS -virtalahteet ovat kehitetty erityisesti TIG-hitsaukseen. Niihin on suunniteltu
suurjaksokipindsytytys ja monipuoliset paneelitoiminnot. TIG-hitsauksen paneelit ovat MTL,
MTX, MTZ ja MTM. My6s MEL- ja MEX-paneelia MASTER MLS -virtalahteessa voidaan kayttaa
TIG-hitsaukseen kontaktisytytyksella.

Synerginen pulssi-TIG-hitsaus (a)
(a)

@ SYNERGIC /;EP\.

(] r—-L...l SPOT | .
| PULSE |§
oFF J||

(b)

MTX- MTZ- ja MTM-paneelit sisaltavat pulssi-TIG-prosessin, jossa tarvitsee vain saataa
hitsausvirtaa kun muut pulssiparametrit ovat ohjelmoituja. Pulssitaajuus on korkea, mika
johtaa kapeaan valokaareen ja suurempaan hitsausnopeuteen.

Pitkdpulssi-TIG-hitsaus (b)

Tama menetelma mahdollistaa kaikkien pulssiparametrien saatamisen. Sen avulla hitsisulan
hallinta on helpompaa. Pitkdpulssi-TIG-hitsaus sisaltyy MTX-, MTZ- ja MTM-paneeleihin.

Kaytto

Virtalahde

HUOMIO! Kéynnistd ja sammuta kone aina pédkytkimestd, dlé kéytd verkkopistoketta kytkimend!
Aléi koskaan katso valokaareen ilman kaarihitsaukseen tarkoitettua kasvosuojusta!

Toimintopaneelit

Ennen hitsauksen aloittamista hitsauskohteen mukaiset hitsausarvot valitaan
toimintopaneelista. Katso 3.1. Hitsausprosessit.

Kemppi Multi Logic System, MLS™, antaa mahdollisuuden valita kdyttotarkoituksenmukaisen
toimintopaneelin: MEL- ja MEX-paneeli puikkohitsaukseen tai MTL-, MTX-, MTZ-, MTM-paneeli
TIG-hitsaukseen perustoiminnoilla tai pulssi-TIG, 4T-LOG tai MINILOG hitsausvirran ohjauksella
tai muistitoiminnoilla.

© Kemppi Oy / R0O4
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Merkkivalot
AON wAl b /1~

1 2 3

1. Paakytkimen merkkivalo
2. Virtalahteen ylikuumenemisen merkkivalo
3. Vaara verkkojannite, yli-tai alijannitteen merkkivalo

Puikkohitsauspaneeli MEL

ON = SN

A 820 025 0325 04.0 85.0
SS-RUTILE[20-45 40-80 70-120 100-160 140-220]

8. Fe- RUTILE | 40-80 50-110 80-150 120-210 170-290
Fe-BAsIC (50-80 80-110 110-150 140-200 200-260,

A
7. “
v %

= 4

HOT START ARC FORCE
0 0

’ )

5.

1. Valintakytkin lahisaato/kaukosaatod

2.  Hitsausvirtapotentiometri

3. Kontakti-TIG-hitsaus

4.  Puikkohitsaus

5. Arc Force/Valokaaren dynamiikkasaato

6.  Hot Start/Sytytyspulssin saato

7. Nayton valintakytkin:Virta/jannite

8.  Hitsausvirtataulukko

Master, MasterTig, MasterCool 10
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Puikkohitsauspaneeli MEX

HOT START ARC FORCE

2°1

Y =

-'_

ELECTRODE SELECTION

@ UNIVERSAL

@ Fe-RUTILE ~ E6013
© Fe-BASIC E7018
@ CELLULOSIC E6010

A

@ SS/INOX  E316L/E308L
@ HIGHEFF. E7024/E7028
@ ALUMINIUM

® Fe-BASIC 3.
E7016/ E7015

6‘ @ 4.
® PANEL

PEDAL

o foa

SET 8.
MEMORY CH SAVE REMOTE

L ¢h clear

° & KEMPPI

L chremote —

MEX-paneeli on saatavana erikseen. MEX-paneelin toiminnot kuvataan paneelin mukana tule-

vassa kadyttoohjeessa.

Puikkotyypin valintapainike

Merkkivalot: paakytkin, ylikuumeneminen, vaara verkkojannite
Hitsausmenetelman valintapainike: MMA, TIG, talttaus, tappays (BROKEN ARC)

Hitsausvirran muiden parametrien sdaatopotentiometri
Hitsausvirran ja muiden parametrien ndytot (A, V, s, mm)

Nouhrwh=

« Sytytyspulssin saato (HOT START)

« Hitsausvirta (A)

« Valokaaren dynamiikka (ARC FORCE)
Kaukosdatimen valinta ja SETUP -toiminto
9.  Muistitoimintolohko

®

© Kemppi Oy / R0O4

Saadettavan hitsausparametrin valinta (vasemmalle, oikealle, keskitys (RETURN))
Hitsausparametrin valinnan osoitinkuvio: HOT START, A, ARC FORCE
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TIG-hitsauspaneeli MTL -perustoiminnot

N —

© NV AW

0

10.

12.
13.
14.

HF
CONTACT

WATER FILL
a
1IIIIIIII

S—
N\

 J
ARC FORCE Y
PEDALLO/HI

o
/; SETUP.
REMOTE
l HOT START

GAS TEST

& KEMPPI

Puikkohitsauksen valintapainike

Valokaaren dynamiikka (ARC FORCE) ja jalkapolkimen LO/HI (minimi-/maksimivirta)
naytot ja saadot

Sytytyspulssin saato (HOT START) ja kaasutesti (GAS TEST)
TIG-hitsauksen valinta ja poltinkytkimen kayttotavan valinta 2T/4T
Kipina-TIG/kontakti-TIG (WATER FILL)

Kaukosaatimen valintakytkin

Hitsausparametrin valintapainikkeet

Hitsausparametrien saatopotentiometri

Etukaasu0-10s

Nousuaika0-10s

Hitsausvirta

Laskuaika0-15s

Jalkikaasu 1-30s

RETURN-painike/palauttaa hitsausvirta-kohtaan

Master, MasterTig, MasterCool 10



1. MMA/(Puikkohitsaus)
Valitse puikkohitsaus painamalla MMA-painiketta. Valo syttyy kun MMA on valittuna.

2. Arc force

Paina ARC FORCE -painiketta, jolloin ndet MMA-dynamiikkaa vastaavan lukuarvon numero-
ndytossa. Numeroarvo nolla on normaaliasetus kaikille puikoille. Saadettdessa arvoa
negatiiviseksi (-1...-9) kaari pehmenee, jolloin roiskeet vahenevat hitsattaessa puikon
suositusvirtojen ylapaassa. Positiivisella (1...9) puolella kaari on karhea.

PEDAL LO/HI =TIG-jalkapoljinkaukosaatimen saatdalueen asetus.

3. Hot Start

Painamalla HOT START -painiketta saat MMA-sytytyspulssia vastaavan lukuarvon naytélle. Voit
saataa arvoja kaantamalla pulssipotentiometria. TIG-hitsaustilassa voidaan valita kaasu-
testitoiminto.

4. TIG-hitsaus valittuna

Kaksitoiminen (2T)/TIG-kipinasytytys

Kaasu alkaa virrata kun painat polttimen kytkintd. Hitsaus kdynnistyy ja saatamasi nousuajan
kuluessa virta nousee hitsausvirralle. Kun polttimen kytkin vapautetaan, virta alkaa pudota ja
saadetyn laskuajan kuluttua valokaari katkeaa. Suojakaasu virtaa vield tdman jalkeen sdddetyn
ajan.

Neljatoiminen (4T)/TIG-kipindsytytys

Kaasuvirtaus alkaa kun painat polttimen kytkinta. Nosta poltinkytkin. Sytytyskipina sytyttaa
valokaaren ja virta nousee nousuajan kuluessa hitsausvirralle. Paina poltinkytkin alas. Hitsaus
jatkuu. Nosta poltinkytkin yl6s, virta alkaa pudota ja sddadetyn laskuajan kuluttua valokaari
katkeaa. Suojakaasu virtaa viela taman jalkeen saadetyn ajan.

5. HF-/kontakti-TIG-sytytys (WATER FILL = vedentaytto)
TIG-valokaari voidaan sytyttaa joko kipinalla (HF) tai ilman (kontaktisytytys). HF-sytytys on
valittu kun merkkivalo palaa.

Voit tayttaa vesijaahdytteisen polttimen vedelld painamalla HF CONTACT -nappulaa yli 2
sekunnin ajan. (WATER FILL)

6. Kaukosadato

Halutessasi saataa hitsausvirtaa kaukosaatimellad kytke sdddin ja valitse REMOTE-painike.
Paneelin valo sammuu, valitse haluamasi sdadin (R10, langaton kaukosaadin R11T
puikkohitsaukseen tai jalkapoljinsaadin R11F). Potentiometrit toimivat automaattisesti
saatimien kanssa. Jalkapoljin toimii vain 2T-tilassa.

7., 8. ja 14. Parametrien sdato

Valitaksesi TIG-hitsausparametreja sinun tarvitsee vain kdyttaa nuolindppaimia vasen/oikea.
Saato tehdaan potentiometrilla. Saatd palaa suoraan hitsausvirralle painamalla RETURN-
painiketta. Naytto ndyttad automaattisesti numeeriset arvot ja parametrin laadun. 10 sekunnin
kuluttua ndyttd palautuu hitsausvirralle.

© Kemppi Oy / R0O4
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TIG-hitsauspaneeli MTX - pulssi-TIG -toiminnot

@ SYNERGIC
o L.

HF
CONTACT

3. WATER FILL I
|||||||{ - -

ARC FORCE
{ ﬂ

PEDALLO/HI

/; SETUP
REMOTE
HOT START

GAS TEST

4T-LOG

Pisteajastus, synerginen pikapulssi ja pitka pulssi
Aloitusvirta 10 - 80 % hitsausvirrasta

Pulssivirta 10 A - virtalahteen maksimi
Pulssisuhde 10 - 70 % pulssiajasta

Taajuus 0,2 - 300 Hz

Pohjavirta 10 - 70 % pulssivirrasta
Sulapisteaika0-10s

Lopetusvirta 10 - 80 % hitsausvirrasta

N hAWN =

0

1. Poltinkytkimen 4T-LOG-toiminto (vain MTX-paneeli)

Kun polttimen kytkinta on painettu, virta menee alkuvirralle ja kun kytkin paastetaan, virta
menee nousuajan kautta hitsausvirralle. Kun kytkintd painetaan uudelleen, virta menee
laskuajalle ja sen jalkeen lopetusvirralle. Virta loppuu kun kytkin vapautetaan.

2. TIG-pistehitsaus

Sulapistehitsausta kdytetddn hitsattaessa TIG-sulapistetta. Tata menetelmada voidaan kdyttaa
seka 2T- ettd 4T-toiminnoissa. Pistehitsaus valitaan painamalla nuolindppainta kunnes

merkkivalo syttyy, minka jalkeen valitaan pisteaika hitsausparametrien saatdpotentiometrilla.
Synerginen pikapulssi

Paina PULSE-painiketta kunnes SYNERGIC-merkkivalo syttyy. Pulssiparametrit saatyvat
automaattisesti kun haluttu hitsausvirran keskiarvo on valittu. Muita pulssivalintoja ei tarvita.

Master, MasterTig, MasterCool 10



Pitkapulssi

Pitkdpulssimenetelma antaa mahdollisuuden saataa kaikkia pulssiparametreja (pulssitaajuus,
pulssisuhde, pulssivirta ja taukovirta). Voit saatdaa myos hitsausvirtaa, jolloin saat uuden
pulssivirta-arvon. Pulssisuhde ja taukovirtaprosentti pysyvat vakioina. Kun saadat

pulssisuhdetta, pulssivirtaa tai taukovirtaa, uusi keskihitsausvirta nakyy naytolla.

TIG-hitsauspaneeli MTZ - pulssi-TIG- ja Minilog-toiminto

HF
CONTACT

WATER FILL

if 14,

2. 9 MINILOG
([ ]
([ ]

® ARC FORCE,
PEDAL LO/HI

/; SETUP
REMOTE
HOT START

GAS TEST

& KEMPPI

1. MINILOG
2. Minilogvirta 10 - 90 % hitsausvirrasta
MTZ Minilog

Kun polttimen kytkinta on painettu virta menee alkuvirralle ja kun kytkin padstetaan virta
menee nousuajan kautta hitsausvirralle.

Minilog-toiminnolla voit valita kahdesta virtatasosta, hitsausvirrasta ja minilog-virrasta ja voit
siirtya toisesta toiseen painamalla lyhyesti polttimen kytkinta.

Paina polttimen kytkintad 1 sekunnin ajan ja virta menee laskuajalle ja sen jélkeen
lopetusvirralle. Virta loppuu kun kytkin vapautetaan.

© Kemppi Oy / R0O4
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TIG-hitsauspaneeli MTM - pulssi-TIG- ja Minilog-toiminto muistilla

CONTACT
4, WATER FILL

1. 9 MINILOG
L
®

>

ARC FORCE,
L PEDAL LO/HI L

£ (= 3
MEMORY CH SAVE
HOT START
& KEMPPI

MINILOG

MEMORY/muistipainike
Muistikanavan valinta

Minilog-virta 10 - 90 % hitsausvirrasta
SAVE/muistiarvojen tallennus

AW N =

Minilog

Kaasuvirtaus alkaa kun painat poltinkytkintd. Kun vapautat poltinkytkimen, virta menee
aloitusvirralle ja kun kadytat lyhyesti kytkinta pohjassa, virta menee hitsausvirralle nousuvirran
kautta. Minilog-toiminnolla voit valita kahdesta virtatasosta, hitsausvirrasta ja Minilog-virrasta
ja voit siirtya toisesta toiseen painamalla lyhyesti polttimen kytkinta. Paina polttimen kytkinta
1 sekunnin ajan ja vapauta se ja virta menee laskuajalle.

3.2.3 Hitsausvalintojen tallentaminen

MTM-paneelissa on 10 muistikanavaa kayttajan hitsausvalintoja varten. Muistitoimintojen
valinnat tehdaan paneelin alaosassa MEMORY-lohkossa. Hitsausarvojen ohella myos
toimintovalinnat tallentuvat muistiin. Muistiin voi tallentaa myds puikkohitsauksen arvoja.
Toimi seuraavasti:

1. Paina MEMORY-painiketta kahdesti ja SET-valo alkaa vilkkua, mikali kanava ei ole
kaytossa. Valo palaa, mikali kanava on kaytossa.

Valitse haluamasi muistikanava CH-nappaimella.

Tee asetukset ja tallenna painamalla SAVE-painiketta.

Paina MEMORY-painiketta kahdesti. ON-valo syttyy.

Aloita hitsaus ja saada arvoja.

v wN
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3.24

3.2.5

3.2.6

Mikali haluat muuttaa arvoja, valo on siirrettava ON-kohdasta SET-kohtaan, jotta voit valita
parametrit, paina lopuksi SAVE-painiketta. On my6s mahdollista tallentaa dsken kaytetyt
parametrit painamalla SET kun muistitoiminto on OFF-tilassa (ei valoja). Kanava voidaan

tyhjentaa painamalla MEMORY- ja CH-painiketta samanaikaisesti SET-tilassa.

Tallennettujen asetusten kaytto

1. Paina MEMORY-painiketta.
2. Valitse muistikanava painamalla CH-painiketta.
3.  Aloita hitsaus.

Saatimen muistikanavat

Valitse muistikanavat painamalla REMOTE- ja CH-painiketta samanaikaisesti.
Kaukosaatimelld voit nyt kdyttaa kanavien tallennettuja arvoja.

Setup-toiminnot

Koneessa on ns. Setup-toiminto. Paina REMOTE (Setup) normaalia pidempaan. Padset pois
Setup-tilasta samalla tavalla. Voit valita toiminnon painamalla nuolindppdimia ja muuttaa
saatoja kaantamalla potentiometria.

Ndytté Toiminto Tehdasasetus

A1 Noususlopen aika pysyy vakiona/riippuu hitsausvirrasta 0 vakio

A2 Laskuslopen aika pysyy vakiona/riippuu hitsausvirrasta 0 vakio

A3 TIG-antifreeze on paalla/pois 1 pois

A4 Puikon antifreeze on pdalld/pois 1 paalla

A5 Puikon hot start -pulssi mukautuva/ei mukautuva 0 ei muk.

A6 Loppuslopen katkaisu paalla/pois 0 padlla

A7 Puikon tyhjakayntijannite 80V/40V 0 80V

A8 2T-loppuslope normaali/lopetus lyhyelld kytkinpainalluksella 0 norm.

A9 Heftausautomatiikka paalld/pois 0 pois

A10 Virran nousu aloituksessa leikattu/pystysuora 0 pystys.

AN TIG-laskuslopen muoto epalineaarinen/lineaarinen 0 lineaarinen

A12 Puikko/TIG-vaihto kaukosaatimesta kasin 0 pois

A13 Aloitusvirta paalla/pois 1 padlla

A14 Hitsausvirran jaadytysmahdollisuus loppuslopen aikana 0 pois

A15 Kanavien hallinta polttimen ylds/alas-sdétimelld paalla/pois 0 pois

A16 Virransddto polttimella ylos/alas aina aktiivinen/aktiivinen vain kun 0 aina aktiivinen
saadin
REMOTE-painikkeella valittu

A17 Jadhdytyslaitteen vahtitoiminnot aktivoitu/ei aktivoitu 1 aktivoitu

A18 MTM- ja MTL-paneelien Minilog- ja 4T-toimintojen laskuslope 0 normaalisti
suoritetaan pitkdn painalluksen aikana/painalluksen jalkeen
(normaali)

A19 Jadhdytyslaite pakko-ohjetta jatkavalle kdynnille automaattinenon/ 0 automaattinen
off-ohjaus

© Kemppi Oy / R0O4
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3.2.7 Jalkapolkimen R11F kaytto

3.3

3.4

4.1

4.1.1

Lue ensin kohdasta ”3.2.2.4. TIG-hitsauspaneeli MTL" alakohta "6. Kaukosaato” kaukosaatimen
kytkemisesta kayttovalmiiksi. Jalkapoljinta kdytetadn TIG -hitsauksessa ja sen sadtéalue on
aseteltavissa halutuksi. Sdatoalueen alaraja asetetaan toimintopaneelin potentiometrilla kun
poljinta ei paineta, ndytdssa LO. Ylaraja asetetaan samoin painamalla ensin paneelin PEDAL
LO/HI -vaihtondppaintd, ndytdssa HI. Hitsaus aloitetaan painamalla jalalla kevyesti poljinta,
jolloin kaari syttyy asetetulle minimivirralle. Maksimivirta saadaan polkimen ollessa taysin
pohjaan painettuna. Kaari sammuu kun poljin vapautetaan. Sdada tarvittaessa uudelleen.

Jaahdytyslaite MasterCool 10

MasterCool-jaahdytyslaitteen toimintaa ohjataan virtaldhteesta. Jadhdytyslaite kdynnistyy

automaattisesti kun hitsaus aloitetaan. Tee seuraavasti:

1. Kaynnista virtaldhde.

2. Tarkista sdilion nestepinta ja paluuvirtaus, lisda nestettad tarvittaessa.

3. Jos kaytéat vesijadhdytteista pistoolia voit tdyttda sen vedelld painamalla HF CONTACT
(WATER FILL) -painiketta yli 2 sekuntia.

Pumppu toimii vield 5 minuuttia hitsauksen lopetuksesta jadhdyttadkseen veden virtalahteen

tasolle. Tama vahentaa huollon tarvetta.

Ylikuumenemisen merkkivalo

Ylikuumenemisen merkkivalo syttyy ja ndyttossa palaa teksti COOLER kun termostaatti on
havainnut laitteen jaahdytysnesteen ylikuumenemisen. Merkkivalon sammuttua laite on
hitsausvalmis.

Nestevirtauksen merkkivalo
Nayttd nayttaa COOLER-tekstin, kun paine ei riitd kierrattdmaan jaahdytysnestetta.

Varastointi

Varastoi laite puhtaassa ja kuivassa tilassa. Suojaa laite sateelta ja +25 °C ylittavissa
l[ampdtiloissa suoralta auringonpaisteelta.

HUOLTO

HUOMIO ! Varo verkkojdnnitettd sdhkdkaapeleita kdsitellessdisi!

Laitteiston huollossa tulee ottaa huomioon kdyttoaste ja ymparistoolosuhteet. Kun laitetta
kdytetaan asianmukaisesti ja huolletaan saannollisesti, valtytaan turhilta kayttohairioilta ja
tuotannon keskeytyksilta.

Maaraaikaishuollot

Puolivuosittainen huolto

HUOMIO! Irroita koneen pistotulppa verkkopistorasiasta ja odota noin 2 minuuttia
(kondensaattorivaraus) ennen vaippapellin irroitusta.

Tarkasta vahintaan puolivuosittain:
« Koneen sdhkaiset liitokset — puhdista hapettuneet ja kirista 16ystyneet
« HUOM! Oikeat kiristysmomentit on oltava tiedossa ennen liitosten korjaustydhon
ryhtymista.
«+ Puhdista esim. pehmeilla pensselilld ja polyimurilla koneen sisdosat polysta ja liasta.
- Al4 kayta paineilmaa, vaarana on lian pakkautuminen jaahdytysprofiilien rakoihin entista
tiukempaan. Ald kayta painepesuria.

HUOMIO! Koneen korjaukset saa suorittaa vain asianomaiseen ty6hén oikeutettu sdhkoliike tai
sdhkdasentaja.

Master, MasterTig, MasterCool 10



4.1.2 Huoltosopimus

4.2

4.3

KEMPPI-huoltopisteet suorittavat maaraaikaishuoltoja sopimuksen mukaan. Huollossa
puhdistetaan, tarkastetaan ja tarvittaessa korjataan kaikki laitteen osat ja testataan toimivuus.

Vianetsinta

Padkatkaisijan merkkivalo ei syty. Laitteeseen ei tule sdhkoa.
- Tarkista sahkoverkon sulakkeet ja vaihda palaneet.
- Tarkista verkkokaapeli ja pistotulppa, vaihda vialliset osat.

Laite hitsaa huonosti.

Hitsatessa esiintyy runsaasti roiskeita, hitsisaumasta tulee huokoinen tai tehoa ei ole riittavasti.

- Tarkista hitsausasetukset ja saada tarvittaessa.

« Tarkista kaasunvirtaus ja kaasuletkun liitos.

- Tarkista, etta maadoituspuristin on kunnolla kiinnitetty ja etta kaapeli on ehja.
- Tarkista poltinkaapeli ja liitin. Tarvittaessa kirista liitos ja vaihda vialliset osat.

- Tarkista polttimen kulutusosat, puhdista ja vaihda vialliset osat.

« Tarkista sahkoverkon sulakkeet ja vaihda tarvittaessa.

Virtaldhteen ylikuumenemisen merkkivalo syttyy.
Virtaldhde on kuumentunut liikaa.
- Tarkista, etta laitteen takana on vapaata tilaa ilmanvaihtoa varten
« Tarkista jadhdytyslaitteen vedenkierto, lammdnvaihtimen puhtaus ja tuuletusritilat ja
lisda tarvittaessa jaahdytysnestetta.

Jos kayttohairio ei korjaannu edelld esitetyin toimenpitein, ota yhteys Kemppi-huoltoon.

Laitteen havittaminen

Ala havita sahko- ja elektroniikkalaitetta kotitalousjatteen mukana!

Sdhko- ja elektroniikkalaitteita koskevan EU-direktiivin 2002/96/EY ja siihen liittyvien
kansallisten lakien mukaisesti kdytosta poistettu sahko- ja elektroniikkalaite on kerattava
erikseen ja palautettava hyvdksyttyyn jatteenkasittelypaikkaan.

Laitteen omistaja on velvollinen toimittamaan kaytosta poistetun laitteen viranomaisen tai
edustajamme osoittamaan alueelliseen kerdyspisteeseen. Noudattamalla tata EU-direktiivia
edistat ymparistoon ja ihmisten terveyteen liittyvien asioiden hoitoa.

© Kemppi Oy / R0O4
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5. TILAUSNUMEROT

Master MLS™ 2500 6104250
Hitsauskaapeli 35 mm? 25m 6184301
Maakaapeli 25 mm? 2,5m 6184311
Pistotulppa 16 A 5-napainen 9770812
Master MLS™ 3500 6104350
Hitsauskaapeli 50 mm? 25m 6184501
Maakaapeli 50 mm’ 2,5m 6184511
Pistotulppa 16 A 5-napainen 9770812
Mastertig MLS™ 3000 6114300
Polttimet

TTC160 4m 627016004
T1C160 8m 627016008
TTC160 16m 627016016
TTC220 4m 627022004
T1C220 8m 627022008
TTC220 16m 627022016
Maakaapeli 35 mm? 5m 6184311
Pistotulppa 16 A 5-napainen 9770812
Kaasunvirtausmittari AR/kello 6265136

Mastertig MLS™ 4000 6114400
Polttimet

T1C160 4m 627016004
T7C160 8m 627016008
T1C160 16m 627016016
T1C220 4m 627022004
TTC220 8m 627022008
T1C220 16m 627022016
Maakaapeli 35 mm? 5m 6184311
Pistotulppa 16 A 5-napainen 9770812
Kaasunvirtausmittari Ar/kello 6265136
MasterCool 10 6122350
Vesijaahdytteiset polttimet

TTC200W 4m 627020504
TTC200W 8m 627020508
TTC200W 16m 627020516
TTC250W 4m 627025504
TTC250W 8m 627025508
TTC250W 16m 627025516
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Paneelit

MEL, MMA

MEX, MMA

MTL, TIG

MTX, TIG 4T-LOG
MTZ, TIG MINILOG
MTM, TIG MUISTI

Lisalaitteet
TIG-polttimen saatimet
RTC10

RTC20
Kaukosaatimet
R10

RIT

R11F
Kuljetusalustat
T100

T110

T130

T200

TEKNISET TIEDOT

Virtalahde Master MLS™ 2500
Liitantdjannite
Liitantateho maksimivirralla

Liitantakaapeli
Sulake (hidas)
Kuormitettavuus 40 °C

Hitsausjannite, maksimi
Puikot

Tyhjakdyntijannite
Hitsausvirta

Hydtysuhde nimellisarvoilla
Tehokerroin nimellisarvoilla
Tyhjakdyntiteho
Kotelointiluokka
EMC-luokka

Minimi oikosulkuteho S sahkoverkossa*

Ulkomitat
Paino

© Kemppi Oy / R0O4

6106000
6106010
6116000
6116005
6116015
6116010

6185477
6185478

6185409
6185442
6185407

6185250
6185251
6185222
6185258

3~50/60 Hz
40% ED MMA
30%EDTIG

HO7RN-F

MMA
TIG

PxLxK

400V -15%. ..+20%
9,4 kVA

8,4 kVA

4G1.5(5m)

10A

10A/20,5V...250 A/30,0V
5A/10,0V...300 A/22,0V
36V/250A

01,5...5,0 mm

80V

portaaton

86 % (250 A/30,0V)
0,95 (250 A/30,0V)

n. 10W

1P23S

A

1,6 MVA

500 x 180 x 390 mm
20kg
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Virtalahde Master MLS™ 3500

Liitantajannite 3~50/60 Hz
Liitdntateho maksimivirralla 40% ED MMA
30%EDTIG
Liitdntakaapeli HO7RN-F
Sulake (hidas)
Kuormitettavuus 40 °C MMA
TIG
Hitsausjannite, maksimi
Puikko
Tyhjakayntijannite
Hitsausvirta

Hydtysuhde nimellisarvoilla

Tehokerroin nimellisarvoilla

Tyhjakayntiteho

Kotelointiluokka

EMC-luokka

Minimi oikosulkuteho S sahkoverkossa®

Ulkomitat PxLxK
Paino

Virtaldhde Mastertig MLS™ 3000

Liitantajannite 3~50/60 Hz
Liitantateho maksimivirralla 30%EDTIG
40% ED MMA
Liitantakaapeli HO7RN-F
Sulake (hidas)
Kuormitettavuus 40 °C MMA
TIG

Hitsausjannite, maksimi
Hitsauspuikko
Tyhjakayntijannite, maksimi
Hitsausvirta

Hydtysuhde nimellisarvoilla
Tehokerroin nimellisarvoilla

Tyhjakayntiteho

Kotelointiluokka 1P23S
EMC-luokka A
Minimi oikosulkuteho Ssc sahkoverkossa®

Ulkomitat (TIG-virtalahde+ vesilaite) PxLxK
Paino

Master, MasterTig, MasterCool 10

400V =15 %...+20 %
15 kVA

13.8 kVA

4G2.5(5m)

16 A

10A/20,5V...350 A/34,0V
5A/10,0V...400 A/26,0V

45V /350 A
01,5..6,0mm
80V

portaaton

86 %

0,95 (350A/34,0V)
n.10W

1P23S

A

2,5MVA

500 x 180 x 390 mm
21kg

380440V +£10%
8.4 kVA

9.4 kVA
4G1.5(5m)

10A

10A/20,5V...250 A/30,0V
5A/10,0V..300 A/22,0V

36V/250A
01,5..50mm

80V

portaaton

86 % (250 A/30,0V)
0,95 (250 A/30,0V)
n.10W

IP23S

A

1.6 MVA

500 x 180 x 390 (650) mm

22kg



Virtaldhde Mastertig MLS™ 4000
Liitantdjannite
Liitantateho maksimivirralla

Liitantakaapeli
Sulake (hidas)
Kuormitettavuus 40 °C

Hitsausjannite, maksimi
Hitsauspuikko
Tyhjakdyntijannite, maksimi
Hitsausvirta

Hyotysuhde nimellisarvoilla
Tehokerroin nimellisarvoilla
Tyhjakayntiteho
Kotelointiluokka
EMC-luokka

Minimi oikosulkuteho S sahkoverkossa*
Ulkomitat (TIG-virtalahde+ vesilaite)

Paino

Jaahdytyslaite (TIG-hitsaus) MasterCool 10

Kayttojannite
Liitantateho
Jadhdytysteho
Lahtopaine, maksimi
Jadhdytysneste
Sailion tilavuus
Ulkomitat

Paino

Virtaldhde ja jaahdytyslaite
Toimintalampotila
Varastointilampétila
EMC-luokka
Kotelointiluokka

© Kemppi Oy / R0O4

3~50/60 Hz
30% EDTIG
40% ED MMA
HO7RN-F

TIG
MMA

PxLxK

380440V £10%
13.8 kVA

15kVA
4G2.5(5m)

16 A

5A/10.0V...400 A/26.0V
10A/20.5V...350 A/34.0

v

45.0V/350A
015..6.0mm
80V

portaaton

86 % (350 A/34.0V)
0.95 (350 A/34.0V)
n. 10W

[P23S

A

2.5MVA

500x 180 x 390 (650) mm

23 kg

400V -15%...+20%

250W

TkW

0,4 MPa

20% — 40 % etanoli/vesiseos
31

500x 180 x 260 mm
kg

-20°C... +40°C
-40°C... +60°C

A

1P23S

Fi
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