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1. YLEISTA

Naissa ohjeissa kuvataan Kempin Master M 358 -ihtsauslaitetta, joka on suunniteltu seka tavalliseen etta pulssi-
MIG/MAG-hitsaukseen.

Master M 358 -hitsauslaite on suunniteltu kdytettavaksi yhdessa Kempin euroliittimelld varustettujen Flexlite GX -MIG-
hitsauspistoolien kanssa.

Master M 358 -laitetta voidaan kdyttad myos TIG- ja puikkohitsaukseen.
* TIG-hitsaus edellyttdd euroliittimelld varustetun Flexlite TX TIG-hitsauspolttimen kdyttéd.

** Puikkohitsaus vaatii erillisen DIX-euroadapterin.

Tarkeita huomautuksia

Lue ohjeet huolellisesti. Oman ja tydympadristosi turvallisuuden vuoksi kiinnita erityistd huomiota laitteen mukana
toimitettuihin turvallisuusohjeisiin.

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

® Huomio: Sisdltéd kdyttdjdlle annettavia hyddyllisid tietoja.

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

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

Kemppi-symbolit: Userdoc.

Yleisia homautuksia: Userdoc.

VASTUUVAPAUSLAUSEKE

Vaikka taman kdyttdohjeen sisadltdmien tietojen oikeellisuus ja taydellisyys 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. Tdmdn kayttdohjeen sisdltdmien tietojen kopiointi, tallentaminen
ja valittdminen eteenpdin ilman Kempiltd etukdteen saatua lupaa on kielletty.

© Kemppi 4 1921980/ 2348
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1.1 Laitteen kuvaus

Master M 358 -laitemallit (350 A)

» Master M358 G

>> Generaattorikdyttdon soveltuva

>> Pulssilaite automaattisella 1-MIG- ja pulssiprosesseilla. Edistyneet MAX-prosessit valinnaisina.
» Master M 358 GM

>> Generaattorikdyttoon soveltuva, monijannitemalli

>> Pulssilaite automaattisella 1-MIG- ja pulssiprosesseilla. Edistyneet MAX-prosessit valinnaisina.

Molemmissa Master M 358 -laitemalleissa on 4-pydrainen langansyottémekanismi. Lankakelan enimmaishalkaisija on
300 mm.

Katso Master M 358 -laitteen osien kuvaukset taalta: "Master M 358 -laite" sivulla 7.

Master M 358 -ohjauspaneelit

» Kaksinuppinen, 5,7-tuumainen TFT/LCD-paneeli

Master M -jadhdytyslaitteet

» Master M Cooler
* Master M Cooler MV (monijannitemalli).

Katso jadhdytysyksikon osien kuvaukset taalta: "Master M Cooler -jaahdytysyksikko (valinnainen)" sivulla 11.

MIG-hitsauspistoolit
« Euroliitimelld varustetut Flexlite GX -hitsauspistoolit

Lisatietoja Flexlite GX -hitsauspistooleista on sivustossa Kemppi Userdoc.

Vilisyottolaitteet

@ Viilisyottdjdtuki voidaan lisctd erilliselld asennussarjalla (lisétietoja saat Kemppi-jélleenmyyjdlté /
huoltokorjaamolta).

o SuperSnake GTX -vélisy6ttolaite

Lisatietoja SuperSnake GTX -valisyottolaitteesta on sivustossa Kemppi Userdoc.

Hitsausohjelmat

» Vakiohitsausohjelmapaketti (oletuksena tehdasasennettu)

* 1-MIG Wise-ominaisuudet: WiseSteel ja WiseFusion (mukana vakiohitsausohjelmapaketissa)

* 1-MIG Wise-ominaisuudet: WisePenetration (valinnainen lisdominaisuus)

o Lisatyt 1-MIG-hitsausohjelmat (valinnaiset lisdominaisuudet)

» Valinnaiset edistyneet hitsausprosessit: MAX Cool, MAX Speed ja MAX Position -prosessit (valinnaiset
lisdominaisuudet).

Katso Master M Work Pack -vakiohitsausohjelmapakettiin sisdltyvat hitsausohjelmat taalta: "Work Pack -
vakiohitsausohjelmapaketit” sivulla 96.

Lisatietoja hitsausohjelmien hankkimisesta ja lisatyista hitsausprosesseista saat paikalliselta Kemppi-jalleenmyyjaltasi.

Valinnaiset lisalaitteet

» 4-pyordiset karryt

o 2-pyOrdiset karryt

«  Kaukosaadin HR40 (2-nuppisdato)

o Kaukosaadin HR43 (1-nuppisdato)

» Langansyottolaitteen kotelonldmmitin

© Kemppi 5 1921980/ 2348


https://userdoc.kemppi.com/fi/content/topics/product_families/mig-guns.htm
https://userdoc.kemppi.com/fi/content/topics/product_families/supersnake.htm

& KEMPPI o5

o Virtaldhteen ilmansuodatin

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 my0s sisaltya laitteessa olevaan QR-koodiin (tai
viivakoodiin). Téllainen koodi voidaan lukea dlypuhelimella tai erityiselld koodinlukijalaitteella, jolloin paastadan
nopeasti laitekohtaisiin tietoihin.
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1.2 Master M 358 -laite

Etuosa

1. Kantokahva (soveltuu myds mekaaniseen nostamiseen, kun laitetta ei ole asennettu jadhdytysyksikkoon tai karryyn)
2. Ohjauspaneeli (ja saranoitu ohjauspaneelin suojakansi)
3. Tyovalot, valokytkin keskella
>> Valokytkin: ensimmainen painallus sytyttaa valot (tdysi kirkkaus), toinen painallus himmentaa valot
(keskikirkkaus), kolmas painallus sammuttaa valot
>> Sisadnrakennettu akku (akku latautuu, kun laite on kytketty verkkovirtaan)
4. Ohjauskaapelin liitdnta
5. Maadoituskaapelin liitdnta
6. Etuosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys jadhdytysyksikkdon tai karryyn
7. Hitsauskaapelin euroliitin
8. Valisyottolaitteen synkronisointisarjan liitanta (valinnainen)
9. Langansyottokotelon luukku.

© Kemppi 7 1921980/ 2348
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Takaosa

Suojakaasuletkun liitin

Verkkovirtakaapeli

Virtakytkin

Takaosan lukitusmekanismi

>> Kiinnitys jadahdytysyksikkoon tai karryyn.

P wWwNR

Langansyottokotelon sisdpuoli

1.  Kaasunvirtausmittari
2. Napaisuuden liittimet
3. Langanajopainike
>> Ajaa lisdainelankaa eteenpadin (ilman valokaarta)
4. Kaasutestipainike
>> Testaa suojakaasun virtauksen ja puhdista kaasulinjan
5. Langansyottémekanismi (lisdtietoja on kohdassa "Langansydttémekanismi" seuraavalla sivulla)
6. Lankakela.
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1.2.1 Langansyottomekanismi

Syo6ttopyorat ja sydttdpyodrien kiinnittimet
Keskimmaisen langanohjaimen lukitsin

Keskimmainen langanohjainputki

Langanohjainputki (tulo)

Puristuskahvat

Puristavat syottopyorét ja syottopyorien kiinnitysnastat
Puristavien syottopyodrien lukitusvivut
Langanohjainputki (meno).

® NowmhkwWwN=

Syottdpyorien vaihtamiseksi, katso "Syottopydrien asennus ja vaihto" sivulla 21.

Langanohjainputkien vaihtamiseksi, katso "Langanohjainputkien asennus ja vaihto" sivulla 23.

1.2.2 Lankakelat

A (&)

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

%
/!
/

Lisdtietoa on kohdassa "Langan asennus ja vaihto" sivulla 24.
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1.2.3 Ohjauspaneeli

Tassa luvussa kuvataan Master M 358 -laitteen ohjauspaneelin (TFT/LCD) saatimet ja ominaisuudet.

Vasen saatonuppi (painikeominaisuudella)
Oikea saatonuppi (painikeominaisuudella)
Muistikanavien valinta (pikavalintapainike)
Nakymavalinta (pikavalintapainike)
Hitsausparametrindkyma (pikavalintapainike)

e WwNZ=

Ohjauspaneelin kayttd, katso: "Ohjauspaneelin kdyttd" sivulla 36.

© Kemppi
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1.3 Master M Cooler -jaahdytysyksikko (valinnainen)

Etuosa

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

Takaosa

1. Takaosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys hitsauslaitteeseen

2. Takaosan lukitusmekanismi
>> Kiinnitys karryyn.

© Kemppi 17 1921980/ 2348
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2. ASENNUS

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

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

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

Ennen asennusta

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

Sahkoverkko

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

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

© Kemppi 12 1921980/ 2348
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2.1 Virtalahteen verkkopistokkeen asentaminen

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

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

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

Verkkovirtakaapelissa on seuraavat johtimet:

1. Ruskea: L1

2. Musta: L2

3. Harmaa: L3

4. Keltavihred: Suojamaadoitus

Kaapelityyppid ja sulakekokoa koskevat vaatimukset:

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

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

© Kemppi 13 1921980/ 2348
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2.2 Jaahdytysyksikon asentaminen (valinnainen)
A Master M -jddhdytysyksikén saa asentaa vain valtuutettu huoltohenkil6.

Tarvittavat tyokalut:

e /yﬁ.
) 4

1. lIrroita virtaldhteen takaosan pieni liitinten suojakansi.

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

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

A Varmista, etteivdt jddhdytysyksikon liitdntdkaapelit jéd yksikoiden vdliin ja/tai vahingoitu.

© Kemppi 14 1921980/ 2348
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4. Lukitse yksikot toisiinsa kahdella ruuvilla (M5x12) edestd ja kahdella (M5x12) takaa.
Kytke jaahdytysyksikon kaapelit.

6. Kiinnita liitinten suojakansi takaisin paikalleen.

© Kemppi 15 1921980/ 2348
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2.3 Laitteiston asentaminen karryyn (valinnainen)

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

@ Laitteiston asennusperiaate ja alaosan kiinnitysmekanismi on sama kaikissa kdrryissd.

Tarvittavat tyokalut:

1. Asenna jaahdytysyksikko karryyn.

2. Kiinnitd jadhdytysyksikko kdrryyn kahdella ruuvilla edestd (M5x12) ja kahdella ruuvilla takaa (M5x12).

3. Asenna Master M -laite jadhdytysyksikon paalle. Katso asennusohjeet taalta: "Jaahdytysyksikon asentaminen
(valinnainen)" sivulla 14.

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

@ Kaksipyérdisessd kdrryssd (T25MT) virtaldhteen kahvaan kiinnitetdcdn toinen kiinnike. Kiinnitd kiinnike kdrryihin
mukana toimitettuja ruuveja (M8x16) kdyttden.

© Kemppi 16 1921980/ 2348
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A T35A 2-pydérdinen kuljetuskdrry: Kérryn tulee olla vaakasuorassa asennossa hitsauksen aikana.

Master M -laitteen nosto-ohjeet |6ytyvat kohdasta "Laitteiston nostaminen” sivulla 74.

© Kemppi 17 1921980/ 2348
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2.4 Hitsauspistoolin liittaminen

Master M -hitsauslaite on suunniteltu kaytettavaksi yhdessa Kempin Flexlite GX -hitsauspistoolien kanssa. Flexlite GX -

hitsauspistoolien kayttdohjeet I0ytyvit osoitteesta userdoc.kemppi.com.

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

Tydnna hitsauspistoolin liitin euroliittimeen ja kirista kaulus kasin.

Asenna lisdainelanka taman ohjeen mukaan: "Langan asennus ja vaihto" sivulla 24.

Jos kokoonpanoon kuluu vesijadahdytteinen pistooli, kiinnita jadhdytysletkut jadhdytyslaitteeseen.
Jaahdytysnesteletkut on varikoodattu.

Tarkista kaasun virtaus. Lisatietoja on kohdassa "Kaasupullon asentaminen ja kaasunvirtauksen testaaminen"

sivulla 29.

© Kemppi
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2.5 Maadoituskaapelin kytkeminen

1. Kytke maadoituskaapeli Master M -koneen maadoituskaapelin liitdntaan.

© Kemppi 19 1921980/ 2348
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2.6 Kaukosdatimen asentaminen (valinnainen)

Kaukosdatimet ovat valinnaisia. Ota kaukosdato kayttoon liittamalla kaukosaadin Master M -hitsauslaitteeseen.
Kaukosaatotila voidaan maarittdd ja sen asetuksia voi saataa ohjauspaneelin asetuksissa ("Ohjauspaneeli: Laiteasetukset”
sivulla 52).

® Kun ohjauspaneelista on valittu Kaukosdditétila ja sekd langaton ettd langallinen kaukosdddin ovat kytkettyind,
langallinen kaukosdddin on kdytdssd.

Kaukosdadin HR43/HR40

1. Kytke kaukosaatimen kaapeli ohjauskaapelin liitantaan.

2. Kaukosaatimen parametriasetukset [0ytyvat taalta: "Ohjauspaneeli: Laiteasetukset" sivulla 52.
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2.7 Syottdépydrien asennus ja vaihto

Vaihda syottopyorat, kun lisdainelangan materiaali tai halkaisija muuttuu. Syottdpydrien valintataulukot ovat kohdassa
"Langansyéttolaitteen kulutusosat” sivulla 94.

1. Avaa langansyottokotelon luukku.

2. Vapauta langansyéttomekanismin puristuskahvat.

4.

© Kemppi 21 1921980/ 2348
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@ Puristavien sy6ttépydrien kiinnitysnastoissa on mukana keskiakselit, kun taas vetdvien sydttopydrien akselit on
kiinnitetty suoraan langansyéttdmekanismiin toimien vetoakseleina.

5. Poista puristavat ja vetdvat syottopyorat.

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

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

8. Sulje lukitusvivut ja laske puristuskahvat sy6ttopydrien paalle. Katso lisdtiedot lisdainelangan asennukseen liittyen
taalta: "Langan asennus ja vaihto" sivulla 24.

9. Sulje langansyottokotelon luukku.

© Kemppi 22 1921980/ 2348
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2.8 Langanohjainputkien asennus ja vaihto

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

halkaisijaa tai materiaalia. Langanohjainputkien valintataulukot ovat kohdassa "Langansyéttolaitteen kulutusosat”
sivulla 94.

® Meno-ohjainputkea vaihdettaessa hitsauspistooli tulee irrottaa.

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

Langanohjainputkien vaihto:

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

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

P W N

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

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

6. Vaihda meno-ohjainputki (c) tyontamalla ensin vanha putki ulos jompaan kumpaan suuntaan.
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2.9 Langan asennus ja vaihto

Varmista aina, ettd syottopyorat soveltuvat kdytettavalle lisdainelangalle (vahvuus ja materiaali). Lisdtietoa on kohdassa
"Langansyéttolaitteen kulutusosat” sivulla 94.

®
®

Liitd hitsauspistooli Master M -laitteeseen ennen lankakelan asennusta.

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

Lankakelan poistaminen:

1. Avaa langansyottdkotelon luukku.

2. Loysaa ja poista lankakelan kiinnitin ja irrota lankakela.

Lankakelan asentaminen:
1.

®

Aseta lankakela kelanapaan. Lukitse lankakela paikalleen asentamalla ja kiristdmalla lankakelan kiinnitin paikalleen.

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

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

Lisdainelangan asentaminen:

1. Irrota lisdaainelangan paa kelalta ja katkaise mahdollisesti vadntynyt osa, jotta langanpaasta tulee suora.

@ Varmista, ettei lisdainelanka purkaudu kelalta irrottamisen aikana.
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2. Viilaa teravat kulmat pois lisdaainelangan paasta.

A Lisdainelangan pddn terdvdt reunat voivat vaurioittaa langanjohdinta.

3. Siirrd syo6ttopyorét erilleen vapauttamalla puristusvivut.

4. Ohjaa lisdainelanka tulo-ohjainputken (a) ja keskimmaisen langanohjainputken (b) Iapi meno-ohjainputkeen (c),
josta lisdainelankaa sy6tetaan hitsauspistooliin.
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5. Tyonna lisdainelankaa kasin pistoolia kohti siten, ettd lanka ulottuu langanjohtimeen.

6. Lukitse lisdainelanka sy6ttopyorien valiin sulkemalla puristusvivut.

Puristusvivussa oleva asteikko osoittaa sy6ttopyoriin kohdistuvan puristuspaineen. Saada syéttdpydrien puristuspainetta
alla olevan taulukon mukaisesti.

Fe/Ss-umpilanka V-ura | 08-1,0 | 1,5-2,0

212 | 20-25
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MC/FC V-ura, pyalletty | >1.2 | 1,0-2,0
Al U-ura | 1,0 | 05-10
| 1.2 | 1,0-15

Liian suuri puristusvoima litistdd lisdainelankaa ja voi vaurioittaa pinnoitettuja tdytelankoja tai ydintdytelankoja.
Liian suuri puristusvoima myés kuluttaa sy6ttépydrid ja rasittaa hammaspydrid.

8. Vie lisdainelanka hitsauspistooliin painamalla langanajopainiketta (*). Pysaytd, kun lanka saavuttaa hitsauspistoolin
virtasuuttimen. Langansyottdnopeutta voidaan saatda ohjauspaneelista.

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

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

* Syéttopydrien profiilit ja niiden symbolit

V-ura V

V-ura, pyalletty V —

U-ura l l
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2.10 Kaasupullon asentaminen ja kaasunvirtauksen testaaminen

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

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

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

- Kytke hitsauspistooli hitsauslaitteeseen ennen kaasupullon asennusta ja testausta.
- Alé kéyté pullon sisdltéd kokonaan.

- Kdytd aina hyvdksyttyd ja testattua paineensdddintd ja virtausmittaria.
Ota kaasun ja laitteiston valinnasta yhteyttd paikalliseen Kemppi-jélleenmyyjaan.

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

2. Kaasupullon kuljetusvaunun kanssa: Siirrd kaasupullo karryn kaasupullotelineeseen ja varmista se paikalleen
kayttden hihnoja ja karryn kiinnityspisteita.
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3. Jos hitsauspistoolia ei vield ole kytketty hitsauslaitteeseen, kytke se nyt (katso ohjeet kohdasta "Hitsauspistoolin
liittdminen" sivulla 18).

4. Kytke kaasuletku hitsauslaitteeseen.
Avaa kaasupullon venttiili.

6. Paina kaasutestipainiketta (*) testataksesi ja saataaksesi kaasunvirtausta. Kdytd joko laitteen sisddnrakennettua
virtausmittaria tai erillistd virtausmittaria ja -sdadintad mittaamiseen ja sdatamiseen.

@ Kaasutestin kesto on oletusarvoisesti 20 sekuntia. Kestoa voidaan muuttaa ohjauspaneelista.

Suositellut kaasun virtausnopeudet (suuntaa-antava yleisohje):

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

Argon + 18-25% CO2 | - 10..25 1/min
co2 - 10..25 I/min

* Kaasusuuttimen koosta riippuen.

** Kaasusuuttimen koosta ja kdytetystd hitsausvirrasta riippuen.
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2.11 Hitsausohjelmien lisaaminen

Master M 358 -hitsauslaite toimitetaan Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketti esiasennettuna. Work Pack -
vakiohitsausohjelmapakettiversiot kattavat perushitsauksen automaattisella 1-MIG- ja pulssihitsausprosessilla.

WisePenetration-toiminto ja MAX-prosessit (MAX Cool, MAX Position, MAX Speed) asennetaan oston/tilauksen
yhteydessé hitsaustarpeesi ja -vaatimustesi mukaisesti. Tdman voi tehda paikallinen Kemppi-jalleenmyyjasi.
Hitsausohjelmia voidaan lisata my0s jalkikateen.

Saadaksesi lisatietoja saatavilla olevista hitsausohjelmavaihtoehdoista, niiden asentamisesta seka ohjelmistopaivityksistd,
ota yhteyttd paikalliseen Kemppi-jdlleenmyyjaasi tai katso Kemppi.com.

Manuaalinen MIG-prosessi ei vaadi lisattyja hitsausohjelmia.

Ottaaksesi asennettuja hitsausohjelmia kdyttoon Master M 358 -laitteessasi, katso "Ohjauspaneeli: Hitsausohjelmien
kayttaminen" sivulla 55.

Luettelo laitteeseesi asennetuista hitsausohjelmista ndkyy ohjauspaneelin Info-ndkymassa kohdassa Hitsausohjelmisto.

Master M 358 Work Pack -vakiohitsausohjelmapakettiin sisaltyvat hitsausohjelmat I8ytyvat taalta: "Work Pack -
vakiohitsausohjelmapaketit" sivulla 96.
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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 35.

Hitsausjarjestelman kaynnistys

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

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

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

Jadhdytyslaitteen kdyttoonoton valmistelu

Taytd jadhdytyslaitteen sisdlld oleva jadhdytysnestesdilio6 Kemppi-jadhdytysnesteelld. Jadhdytyslaitteen tayttdad koskevia
ohjeita on taalla: "Jadhdytysnesteen lisddminen ja kierrdttdminen" seuraavalla sivulla. Jadhdytysneste tulee kierrattaa
koko jarjestelman ldpi painamalla jadhdytyslaitteen etupaneelissa olevaa jadhdytysnesteen kierrdtyspainiketta ennen
hitsausta.

Maadoituskaapelin yhdistaminen

Kiinnitd maadoituskaapeli tybkappaleeseen kdyttdjien loukkaantumisriskin ja sdhkélaitteiden vahingoittumisriskin
vélttdmiseksi.

Kiinnitd maadoituskaapelin puristin tyokappaleeseen.

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

Valitaksesi toimintatilan (MIG/TIG/Puikko), katso "Ohjauspaneeli: Laiteasetukset” sivulla 52.

® Napaisuus (+/-) on vaihdettava TIG-hitsausta varten. Katso lisétietoja kohdasta "Napaisuuden vaihtaminen"
sivulla 72.

@ Puikkohitsauksessa jdnnitteenalennuspiiri (VRD) rajoittaa tyhjdkdyntijénnitteen 24 volttiin.
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3.1.1 Jadhdytysnesteen lisaaminen ja kierrattaminen

Taytd jadhdytyslaite 20-40-prosenttisella jadhdytysnesteelld, esimerkiksi Kempin jadhdytysnesteella.

1. Avaa jadhdytyslaitteen korkki.

2. Tayta jaahdytyslaite jaahdytysnesteelld. Do not fill over the max. marking.

3. Sulje jadhdytyslaitteen korkki.

Kierrata jaahdytysnestettd seuraavasti:

Paina jadhdytyslaitteen etuosassa olevaa jadhdytysnesteen kierratyspainiketta (*). Se aktivoi moottorin, joka pumppaa
jaahdytysnestetta letkuihin ja hitsauspistooliin.

Kierrata jadhdytysnestettd jarjestelmassa aina hitsauspistoolin vaihdon jalkeen.
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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.

o n & W N

®

Kytke maadoituskaapeli hitsauslaitteeseen ja tyokappaleeseen.
Irrota hitsauspistoolin kaasusuutin.

Kytke hitsauspistooli hitsauslaitteeseen.

Kytke hitsauslaite paalle.

Mene ohjauspaneelin asetuksiin ja aseta kaapelin kalibrointi paalle.

Kosketa puhdasta kohtaa tyokappaleessa lyhyesti hitsauspistoolin virtasuuttimella.

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

7. Vahvista mitatut arvot ohjauspaneelissa.

© Kemppi
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3.3 Ohjauspaneelin kaytto

Master M 358:n ohjauspaneeli sisaltda edistyneitd ominaisuuksia ja toimintoja MIG-hitsaukseen. Se mahdollistaa Master
M 358 -laitteiston kaytdn myds TIG (DC) -hitsaukseen ja puikkohitsaukseen.

Automaattinen 1-MIG-prosessi on kdytettdvissa yhdessa Kempin hitsausohjelmien seka Wise-toimintojen ja MAX-
prosessien kanssa (valinnaisia). Lisdtietoa on kohdassa "Hitsausohjelmien lisédminen" sivulla 31.

# HOME

F003
Fe 1.0 mm Jl".

O ar +18%co,

Touch sense
Ignition 1, 2T “\ Craterfill

4 Wire feed
upstons /- | o>
o o

2L 0%

Hotstart [\—

Yleista

1. Vasen saatonuppi
>> S3ato ja valinta
2. Oikea saatonuppi
>> Saato ja valinta
3. Muistikanavapainike
>> Pikavalintapainike muistikanavandkymaan siirtymiseen
>> Muutetut hitsausparametrit voidaan tallentaa aktiiviselle muistikanavalle nopeasti pitamalla muistikanavien
pikavalintapainiketta painettuna noin 2 sekunnin ajan. Tama toimii kaikissa ndkymissa.
4. Nakymavalintapainike
>> Siirry ndkymavalikkoon
>> Painikkeen pitka painallus palauttaa kotindkymaan, tai jos jo kotindkymassa, edelliseen kdytettyyn nakymaan.

© Kemppi 1921980/ 2348



¥ KEMPPI

Master M 358
Kayttdohje - Fl

5. Hitsausparametripainike

>> Pikavalintapainike hitsausparametrindkymaan siirtymiseen
6. Nakymavalinta

>> Vaihda ndkymavalintaa kddantamalla saaténuppia (2)

>> Vahvista ndakyman vaihto painamalla saatonuppia (2).

Turvalukitus: Painamalla sddténuppeja 1 ja 2 samanaikaisesti, voidaan laite turvallisuussyista lukita. Tama estaa

hitsauksen ja laitteen kdyton vahingossa, ilman, etta koko laitteisto tdytyy sammuttaa. Avaa laitteen lukitus painamalla

saatonuppeja 1 ja 2 samanaikaisesti kahden sekunnin ajan.

Nakymat (7)

Kotindkyma
Weld Assist -ndkyma

Muistikanavat-ndkyma

WPS-ndkyma
Hitsausparametrindkyma

Hitsaustietondakyma

Laiteasetusnakyma

WLAN-nakyma

Info-nakyma

—TemmoNnw>

® Jokaisen hitsin jélkeen ndytetddn lyhyesti yhteenveto (Hitsaustiedot).

3.3.1 Ohjauspaneeli: Kotinakyma

Master M 358 -ohjauspaneelin kotindkymd on myds paahitsausnakyma.

# HOME

F003
Fe 1.0 mm
Ar +18% €O, 1

Touch sense
nition o 2T A\ craterfil

s
Upsiope /™ n
- o o

Hotstart [\— ‘ -

Muistikanavan tiedot

Asetetut hitsausparametrit ja toiminnot
Langansyottonopeus (MIG) tai hitsausvirta (TIG, MMA)
Kaytossa oleva hitsausprosessi

Laiteasetukset (esim. kaukosdadin tai valisyottolaite)

oun e wWwN-=

Hitsausjannite

>> 1-MIG-prosessissa ndytetdan jannitteen hienosaatod

>> MAX-prosessissa naytetaan vastaava MAX-parametrin saato.
7. Oikean saatonupin pikavalintapainike (toiminto vaihdettavissa)

>> Vaihtaaksesi pikavalinpainikkeen toiminnon, pida oikean saatonupin painike painettuna 3 sekunnin ajan ja

valitse pikavalintatoiminto kdytettavissa olevien vaihtoehtojen luettelosta.
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>> Kun pikavalintatoiminto on madritetty, sita kdytetdan painamalla lyhyesti oikean sadtdnupin painiketta
kotindkymassa.
8. Aktiivinen kayttdja
9. Aktiivinen toimintatila.

Saatonupin toiminnot kotinakymassa
Vasen saaténuppi:

» Manuaalinen MIG: Langansydttdnopeuden sdato
+ 1-MIG: Langansyottonopeuden sdato
»  Pulssi-MIG: Langansyodttonopeuden saato
» DPulse-MIG: Langansyotténopeuden sdato ja vaihtaminen pulssitasojen valilla sé&ténupin painikkeella
o TIG-/ puikkohitsaus: Hitsausvirran saato
Oikea saatonuppi:
» Manuaalinen MIG: Hitsausjannitteen sdato
« 1-MIG: Hitsausjannitteen hienosaato tai Wise/MAX-parametrin saato
o Pulssi-MIG: Hitsausjénnitteen hienosaato tai Wise/MAX-parametrin sdato
«  DPulse-MIG: Hitsausjannitteen hienosdatod
»  Puikkohitsaus: Dynamiikan saato.
® Kun Wise-ominaisuudet tai MAX-prosessit ovat pddlld, sddténupin toiminnot kotindkymdssd ja hitsauksen aikana
voivat poiketa ylld olevista. Lisdtietoa ominaisuuksista ja prosesseista on kohdassa "Lisdtietoja toiminnoista ja
ominaisuuksista” sivulla 58.

3.3.2 Ohjauspaneeli: Weld Assist

Weld Assist on ohjattu toiminto hitsausparametrien helppoa valintaa varten. Toiminto kdy vaihe vaiheelta ldpi vaaditut
parametrit.

Valinnat Weld Assist -ndkymadssa tehdaan kdyttaen ohjauspaneelin kahta saatdnuppia.

Weld Assist -toiminnon kaytté MIG-hitsauksessa:

® Kdytossd olevaa hitsausohjelmaa, mukaan lukien liséainelanka- sekd suojakaasutiedot, ndytetddn ja kdytetddn
pohjana Weld Assistissa. Tarvittaessa hitsausohjelmaa voi vaihtaa ennen jatkamista, valitsemalla 'Vaihda
hitsausohjelmaa’.

® Mikdli Weld Assist ei tue kdytossd olevaa hitsausohjelmaa (aktiivisella kanavalla valittuna oleva ohjelma), toiminto

opastaa vaihtamaan hitsausohjelmaa.

Aloittaaksesi, mene Weld Assist -ndkymaan ja valitse 'Seuraava' sdatonupin painikkeella.

X WELD AssIST

Vs

WELD ASSIST

Fo01
Fe 0.8 mm
Ar+18%C02

CHANGE
WELDING
PROGRAM
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Valitse:

>> Liitostyyppi: padittdisliitos / nurkkaliitos / reunaliitos / limiliitos / T-liitos / putkiliitos / putki-levy-liitos.
>> Hitsausasento: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG

>> Levynvahvuus (1..10 mm). Huom: PG-asennossa levyn enimmadisvahvuus on 3 mm.

/* WELD ASSIST A WELD ASSIST /& WELD ASSIST

T

Joint type

Plate Thickness

‘ 2.75 mm

Weld Assist antaa suositukset naille hitsausparametreille:

>> Hitsausprosessi

>> Langansyottonopeus

>> Kaasun virtausnopeus

>> Kuljetusnopeus

>> FErilliset arvot pohja- ja tayttdpalkoille (kun kadytettdvissa).

Vahvista Weld Assistin suositukset hitsausasetuksiksi valitsemalla 'Tallenna'.

X WELD AsSIST

RECOMMENDED

0
1-MIG

iﬂ} 15 L/min
w18 cm/min
110

286 A 33.7V

Valitse muistikanava, jolle tallennetaan.

Kun asetukset on tallennettu, muistikanava voidaan ottaa kdyttoon valitsemalla Kayta Weld Assistissa, tai
mydhemmin muistikanavandakymassa.

Weld Assistilla luodut hitsausparametrit ovat normaalisti saddettavissa.

Vihje: Voit siirtyd Weld Assist -toiminnossa vaihe kerrallaan taaksepdin painamalla vasemman saaténupin
painiketta.
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3.3.3 Ohjauspaneeli: Kanavat

Muistikanavandkymaan pddsee ohjauspaneelin ndkymavalitsimen kautta tai painamalla ndyton yldpuolista
pikavalintapainiketta (katso lisdtietoja kohdasta "Ohjauspaneelin kayttd" sivulla 36).

Vapaiden muistikanavien maara riippuu valitusta toimintatilasta: MIG (100 kanavaa), TIG (10 kanavaa) ja puikko (10
kanavaa).

® Ohjauspaneelin Asetukset-valikossa valittu toimintatila mdcircid sen, minkd prosessin muistikanavat ndkymdissd
ndytetddn.

) CHANNELS

Fe1.2mm
Ar +18% CO3

298 A
7.2 mm 5.0nﬁn

-
QO ACTIONS
=

Muistikanavan vaihtaminen

Kaanna oikeanpuolesta sadtonuppia valitaksesi haluttu muistikanava. Ndin valittu muistikanava aktivoituu
automaattisesti.

Muistikanavien hallinta

Muistikanavia hallitaan Toiminnot-valikon kautta.
Siirry toimintovalikkoon painamalla oikeanpuoleista sdaténuppia.
Kaanna oikeanpuolesta saatonuppia valitaksesi haluttu toiminto.
Valitse toiminto painamalla oikeanpuoleista saatonuppia.

Tee tarvittavat lisavalinnat.

Valittavissa olevat toiminnot:

« Tallenna: Tallentaa muutokset valittuna olevalle kanavalle

« Tallenna...: Tallentaa muutokset erikseen valittavalle kanavalle

* Nimea uudelleen: Nimed kanava uudelleen

» Poista: Poistaa valittuna olevan kanavan tiedot

» Linkita WPS:n kanssa: Linkitd valittu muistikanava digitaalisessa hitsausohjeessa (dWPS) olevan hitsipalkon kanssa.

+ Luo kanava: Luo uuden kanavan erikseen valittavaan hitsausohjelmaan perustuen
>> Vain MIG: Hitsausohjelmat voidaan suodattaa perusaineen, lankamateriaalin, langan vahvuuden, suojakaasun ja

prosessin mukaan. Lisatietoa on kohdassa "Ohjauspaneeli: Hitsausohjelmien kayttaminen" sivulla 55.

« Luo ohjelmista: Luo muistikanavat kaikista vield kayttamattomistd, koneelle asennetuista hitsausohjelmista (vain
MIG-tilassa)

« Poista kaikki: Poistaa kaikki kanavat.
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Vinossa oleva vasemman yldnurkan kanavanumero ilmaisee, etta asetetut hitsausparametrit poikkeavat parhaillaan
aktiivisena olevalle muistikanavalle tallennetuista:

FOO03
Fe 1.0 mm
Ar +18% CO,

Vihje Muutetut hitsausparametrit voidaan tallentaa aktiiviselle muistikanavalle nopeasti pitamalla
muistikanavien pikavalintapainiketta painettuna noin 2 sekunnin ajan. Tdma toimii kaikissa nakymissa.

3.3.4 Ohjauspaneeli: WPS-nakyma

Digitaalisten hitsausohjeiden (dWPS) kéytt6 ja WeldEye-pilvipalvelu edellyttdviit voimassa olevaa Kemppi WeldEye-tilausta,
joka sisdltdd Welding Procedures -moduulin. Master M 358 -laitteisto sisdltéd linkin maksuttoman kokeilujakson
rekisteréimiseksi — mukana on my6s maksuton WeldEye ArcVision kokeilujakso. Lisdtietoja WeldEye-palvelusta saat
osoitteesta weldeye.com tai paikalliselta Kemppi-edustajaltasi.

Ottaaksesi WPS-toiminnon kdyttoon, laitteiston tulee olla liitettyna internetiin, sisddnrakennettua langatonta verkko-
ominaisuutta (WLAN) hyddyntden. Katso ohjeet kohdasta "Langaton yhteys (WLAN)" sivulla 64.

Kokeilujakson rekisterdinti

Master M 358 sisdltaa WeldEye Welding Procedures -moduulin kokeilulisenssin. Kokeilulisenssin voi aktivoida
seuraavasti:

Mene WPS-ndkymadan Master M 358 -laitteen ohjauspaneelissa.

Lue QR-koodi mobiililaitteellasi avataksesi WeldEye-verkkolinkin tai mene osoitteeseen
'https://register.weldeye.io/weldeye' internet-selaimella.

Welding Procedures and

ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Suorita rekisterdinti sivulla annettujen ohjeiden mukaisesti.

® Tdmd edellyttdd Master M 358 -virtaldhteesi sarjanumeron ja nelinumeroisen turvakoodin syéttdmistd. Ne 16ytyvdit
laitteen arvokilvestd.

® Maksuton kokeilujakso sisdltéid sekd WeldEye Welding Procedures ettd WeldEye ArcVision -moduulit.

Digitaalisten hitsausohjeiden (dWPS) kaytto

WPS-ndkyma nayttaa ne digitaaliset hitsausohjeet, joissa on kyseiselle hitsausasemalle Kempin WeldEye-pilvipalvelussa
madriteltyja hitsipalkoja.
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Digitaalisten hitsausohjeiden (dWPS) ottaminen kdyttoon:

Avaa haluttu digitaalinen hitsausohje ja valitse hitsipalko oikeanpuoleista sadtonuppia kayttaen.

® Mikdli hitsausohje ja hitsipalko on jo aiemmin linkitetty aktiiviselle muistikanavalle, WPS-ndkymd avautuu suoraan
kyseisen hitsausohjeen (WPS) kohdalle. Avataksesi listan kéytettdvissé olevista digitaalisista hitsausohjeista, valitse
'Vaihda WPS'.

Valitse digitaalisella hitsausohjeella oleva hitsipalko oikeanpuoleista sdd@tonuppia kayttden ja avaa toimintovalikko
saatonupin painikkeella.

CHANGE WPS O AcTIONS

>> Oletukseksi asetettu muistikanava ndytetdan korostettuna kunkin hitsipalkon kohdalla.
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Kayttdohje - Fl

Mikali muistikanava on jo linkitetty hitsipalkoon, voit aktivoida valitun hitsipalkon ja oletusmuistikanavan
valitsemalla 'Aktivoi'.

QW

O  seect

Mikali muistikanavaa ei ole linkitetty hitsipalkoon aiemmin, voit linkittaa hitsipalkon olemassa olevaan
muistikanavaan ('Valitse linkitetty kanava').

® Muistikanava voidaan linkittdd hitsausohjeella olevaan hitsauspalkoon myds muistikanavandkymdissdi,
valitsemalla 'Linkitd WPS:n kanssa' muistikanavan toimintovalikossa.

Kun hitsausohjeella (dWPS) oleva hitsipalko on aktivoitu, siihen linkitetty muistikanava tulee automaattisesti valituksi.
Tama ilmaistaan myos kotindkymadssa ja hitsauksen aikana naytolla.

Hitsausparametrit ovat yha sadadettdvissa, mutta hitsausohjeessa madritellyt sadtoalueet ilmaistaan naytdolla. Mikali
hitsausparametreja saddetaan hitsausohjeen sadtdalueen ulkopuolelle, ohjauspaneeli antaa tdsta varoituksen ndytolla:

10.0-12.0 &

iy

O
1N
ElE

SHORTCUT
Aktiivinen hitsausohje voidaan poistaa kaytdsta valitsemalla 'Lopeta kdyttd' hitsausohjeessa olevan hitsauspalkon
toimintovalikossa.
Ominaisuuksista on lisdtietoja tddilld:

>> "Digitaalinen hitsausohje (dWPS)" sivulla 65
>> "WeldEye ArcVision" sivulla 65
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3.3.5 Ohjauspaneeli: Hitsausparametrit

Hitsausparametrit-nakyma sisaltaa kaynnistys- ja pysdytyskayran, jonka avulla kaikkein oleellisimpien parametrien saato
kdy hyvin havainnollisesti. Alaosa ndkymasta on varattu kaikille kdytossa olevan hitsausprosessin hitsausasetuksille
luettelona. Hitsausprosessin valinta perustuu aktiivisena olevaan muistikanavaan ja sen asetuksiin.

® Monet hitsausparametrit ovat hitsausprosessikohtaisia, ja ne ovat ndkyvissd ja sdddettdvisséd sen mukaisesti.

WELDING
7™ pARAMETERS

/(I}
5.0+

= Hot Start
140 %
1.2s

~
O SELECT |
<

Hitsausparametrien sadtaminen

Kaanna oikeanpuoleista sadatonuppia valitaksesi haluttu hitsausparametri.

Paina oikeanpuoleista sddtdnuppia valitaksesi hitsausparametri sdddettavaksi.

Kaanna oikeaa saatonuppia saataaksesi hitsausparametria.

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

Vahvista uusi asetusarvo / valinta ja sulje sdatonakyma painamalla oikeanpuoleista sddténuppia.

Hitsausparametrien tallentaminen myohempaa kayttoa varten

Muuttuneiden hitsausparametrien pohjalta luodaan automaattisesti tydkanava. Tallentaaksesi uudet hitsausparametrit
muistikanavalle, tee seuraavasti:

« Nopea vaihtoehto (vaikuttaa aktiivisena olevaan kanavaan): Pida muistikanavien pikavalintapainike painettuna noin

2 sekunnin ajan.
>> Tama tallentaa parametriasetukset aktiivisena olevalle muistikanavalle korvaten kanavan aiemmat asetukset.

» Muistikanavandakymavaihtoehto: Mene muistikanavandkymaan ja tallenna parametriasetukset uudelle kanavalle.
>> Lisatietoja on kohdassa "Ohjauspaneeli: Kanavat" sivulla 40.

© Kemppi 1921980/ 2348



& KEMPPI e

Hitsausparametrit ja toimintojen kuvaukset

MIG ja 1-MIG -hitsausparametrit

Tdissd luetellut parametrit ovat sdddettdvissd MIG ja 1-MIG -prosesseilla

Prosessi MIG, 1-MIG, Pulse, DPulse, MAX Cool, Tama MIG-hitsausprosessin valinta on
MAX Speed, MAX Position riippuvainen kaytossa olevasta
hitsausohjelmasta.

Lisdtietoja valinnaisista prosesseista on
kohdassa "Lisdtietoja toiminnoista ja
ominaisuuksista" sivulla 58.

Liipaisinlogiikka 2T, 4T Hitsauspistooleissa voi olla useita
vaihtoehtoisia liipaisimen toimintatapoja
(liipaisinlogiikoita). Yleisimmin kaytetyt
ovat 2T ja 4T. 2T-tilassa liipaisin pidetaan
painettuna hitsauksen ajan. 4T-tilassa
liipaisinta painetaan ja vapautetaan
kerran hitsauksen aloittamiseksi ja toisen
kerran sen lopettamiseksi. Lisdtietoa on
kohdassa "Liipaisintoiminnot" sivulla 58.

Jaksoajastin paalla/Pois Hitsaustoiminto, joka tuottaa
Oletusarvo = Pois automaattisesti ennalta maaritetyn
pituisen hitsin tai hitseja.

Lisatietoa on kohdassa "Jaksoajastin”

- Jakson kaariaika 00..600s
Oletusarvo=2,0s

sivulla 68.
- Jakson tauotus paalla/Pois
Oletusarvo = Pois
- Jakson taukoaika 0,1..3,0s,askel 0,15
Oletusarvo =0,1s
Etukaasu 0,0..99s, Auto, askel 0,1 Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
0,0 = Pois 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.

Aloitushidastus 10..90 %, Auto, askel 1 Aloitushidastus maarittaa
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.

Touch Sense Ignition Auto/Paalla/Pois Touch Sense Ignition (TSI) -toiminto
vdhentaa roiskeita ja vakauttaa
valokaaren valittomasti sytytyksen
jalkeen.
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Kayttoohje - Fl

Langansyo6ttonopeus

Min. langansyétténopeus

Maks. langansy&ttonopeus

Jannite

Dynamiikka

Kraatterintaytto

- Kraatterintayton kesto

- Kraatterintdyton langansyottonopeus

- Kraatterintayton jannite

Jalkivirta

Langan irrotus (WF end step)

0,50 ... 25 m/min, askel 0,05 tai 0,1
Oletusasetus = 5,00 m/min

Minimi/maksimi = 0,5 ... 25,0 m/min, askel
0,1
Oletusasetus = 0,5 m/min

Minimi/maksimi=0,5 ... 25,0 m/min, askel
0,1
Oletusasetus = 25 m/min

Minimi/Maksimi = Hitsauslaitteiston
spesifikaatioiden mukaisesti, askel 0.1

-10,0..+10,0, askel 0,2
Oletusasetus =0

pPaalla/Pois

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

0,70 ... 25,0 m/min, Auto, askel 0,05 tai 0,1
Oletusasetus = 5 m/min

8..45V, Auto, askel 0,1V
Oletusasetus = 18 V

-30..+30

Pois/Paalla
Oletusasetus = Pois

Langansydtténopeuden sddtdalue. Kun
langansydttonopeus on alle 5 m/min,
saato tapahtuu 0,05 askelin, ja kun
langansydttonopeus on 5 m/min tai yli,
sadtd tapahtuu 0,1 askelin.

Langansydttdnopeuden saddon minimi-
ja maksimirajat.

Hitsausjannitteen sadtd ja sen minimi- ja
maksimirajat.

N&ma parametrit ovat sdddettavissa vain
MIG-tilassa. 1-MIG -tilassa hitsausohjelma
maadrittaa jannitteen.

Maarittad valokaaren
oikosulkukayttaytymista. Mita
pienempi arvo sitd pehmedampi
valokaari, ja vastaavasti mita
suurempi arvo, sita karheampi
valokaari.

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

Suurella teholla hitsattaessa hitsin
loppuun muodostuu tavallisesti kraatteri.
Kraatterintdyttotoiminto laskee
hitsaustehoa/langansydttonopeutta
hitsaustyon lopussa, jolloin kraatteri
voidaan tdyttad alhaisella tehotasolla.
MIG-prosessilla kraatterintdyton kesto,
langansydttdnopeus ja jdnnite ovat
kdyttdjan ennalta madritettavissa.

Kun langansyottonopeus on alle 5
m/min, saato tapahtuu 0,05 askelin, ja
kun langansydttdnopeus on 5 m/min tai
yli, sdatd tapahtuu 0,1 askelin.

Katso 1-MIG-prosessin tiedot 1-MIG-
parametritaulukosta.

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

Langan irrotus -toiminto estda
lisdainelankaa tarttumasta
virtasuuttimeen hitsin lopussa.
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Jélkikaasu 0,0..995, Auto, askel 0,1 Hitsaustoiminto, jossa suojakaasun
0,0 = Pois virtaus jatkuu, kun valokaari on

sammunut. Varmistaa, ettei kuuma hitsi
joudu kosketuksiin ilman kanssa sen
jalkeen, kun valokaari sammunut. Téma
suojaa hitsid ja myos elektrodia.
Kaytetddn kaikille metalleille. Erityisesti
ruostumaton terds ja titaani edellyttavat
pitkid jalkikaasuaikoja.
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Kayttoohje - Fl

1-MIG-hitsausparametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat sdddettévissd vain 1-MIG-prosessilla.

Liipaisinlogiikka

2T, 4T, Powerlog (2 tasoa tai 3 tasoa)

Hitsauspistooleissa voi olla useita
vaihtoehtoisia liipaisimen toimintatapoja
(lipaisinlogiikoita). Yleisimmin kaytetyt
ovat 2T ja 4T. 2T-tilassa liipaisin pidetaan
painettuna hitsauksen ajan. 4T-tilassa
liipaisinta painetaan ja vapautetaan
kerran hitsauksen aloittamiseksi ja toisen
kerran sen lopettamiseksi.

Huomaa, ettd Powerlogin valinta avaa
Powerlog-lisdasetuksia
hitsausparametrindkymaan.

Lisdtietoa on kohdassa
"Liipaisintoiminnot" sivulla 58.

Nousuvirta

paalla/Pois

- Nousuvirran aloitustaso

10 ... 100 %, Auto, askel 1
Oletusasetus = 50

- Virran nousuaika

0,1..5s, Auto, askel 0,1
Oletusasetus = 0,10

Hitsaustoiminto, jolla madritetddn, kuinka
pitkdn ajan kuluessa hitsausvirta kasvaa
halutulle hitsausvirtatasolle hitsauksen
alkuvaiheessa. Nousuvirran aloitustaso ja
nousuaika ovat kdyttdjan ennalta
madritettavissa.

Kuuma-aloitus

paalla/Pois

- Kuuma-aloituksen taso

-50... 4200 %, Auto, askel 1
Oletusasetus =40

- Kuuma-aloituksen aika

0,0..99s, Auto, askel 0,1
Oletusasetus=1,2's

Hitsaustoiminto, joka kayttaa 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 kesto (vain 2T-
liipaisintilassa) ovat kdyttdjan ennalta
madritettavissa.

Wise-toiminto

Ei mitaan, WiseFusion, WisePenetration,
WiseSteel

Tédman valitsemalla avautuu luettelo
kaytettdvissa olevista Wise-toiminnoista.
Lisdtietoja naista toiminnoista on
kohdassa "Lisdtietoja toiminnoista ja
ominaisuuksista” sivulla 58.

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

Hienosaato Esimerkki:-10,0 .. +100V* Jannitteen hienosdato.

Askel 0,1V * Hitsausjannitteen saatdalue
maaritellddn kdytdssa olevassa
hitsausohjelmassa.

Kraatterintdytto paalld/Pois Suurella teholla hitsattaessa hitsin

- Kraatterintdyton aloitustaso

10 ... 150 %, Auto, askel 1
Oletusasetus = 100

- Kraatterintdyton kesto

0,0..10,0s, Auto, askel 0,1
Oletusasetus=1,0's

- Kraatterintdyton lopetustaso

10 ... 150 %, Auto, askel 1
Oletusasetus = 30

loppuun muodostuu tavallisesti kraatteri.
Kraatterintdytto-toiminto laskee
hitsaustehoa/langansyétténopeutta
hitsaustyon lopussa, jolloin kraatteri
voidaan tdyttda alhaisella tehotasolla. 1-
MIG-prosessilla kraatterintdyton
aloitustaso, kesto ja lopetustaso ovat
kayttdjan ennalta madritettdvissa.

Virta

15..350 A, askel 1
Oletusasetus = 50 A

Hitsausvirran saato vain WisePenetration-
toiminnon kanssa.

© Kemppi
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Pulssi/DPulse-hitsausparametrit
Tdissd luetellut parametrit ovat sdcdettdvissd MIG ja 1-MIG -hitsausparametrien liscksi.

Pulssivirta % -10..+15 %, askel 1 Pulssivirran hienosaato suhteessa pulssi-
ja DPulse-hitsausprosessien virtaan.

DPulse-suhde 10...90 %, askel 1 Tama saataa kaksoispulssin ajallista
suhdetta (prosenttiosuutta), eli kuinka
kauan kaksoispulssin ensimmadistad
pulssitasoa kdytetddn. Toinen pulssitaso
maarittyy suhteessa ensimmaisen tason
asetukseen.

DPulse-taajuus 0/4 ..8,0Hz, Auto, askel 0,1 Tama saataa kaksoispulssin taajuutta.
Kuinka kauan ensimmaisen tason alusta
kuluu toisen tason loppuun.

DPulse, 1. taso: Langansyottonopeus 0,50 ... 25 m/min, askel 0,05 tai 0,1 Ensimmadisen kaksoispulssitason
langansyétténopeus (sekd minimi-
/maksimiarvot langansydtténopeudelle).
Kun langansyottdnopeus on alle 5
m/min, saato tapahtuu 0,05 askelin, ja
kun langansyétténopeus on 5 m/min tai
yli, sdatd tapahtuu 0,1 askelin.

DPulse, 1. taso: Hienosaato -10..+10, askel 1 Hitsausjannitteen hienosdato.
DPulse, 1. taso: Dynamiikka -10,0..+10,0, askel 0,2 Madrittad valokaaren
Oletusasetus =0 oikosulkukdyttaytymista. Mitd pienempi

arvo sitd pehmedmpi valokaari, ja
vastaavasti mita suurempi arvo sita
karheampi valokaari.

DPulse, 2. taso: Langansydttonopeus 0,50 ... 25 m/min, askel 0,05 tai 0,1 Toisen kaksoispulssitason
langansydtténopeus. Toisen DPulse- eli
kaksoispulssitason langansydttdnopeus
muuttuu automaattisesti, kun
ensimmadisen DPulse-tason
langansydtténopeutta sdddetdan.

Kun langansyottdnopeus on alle 5
m/min, s&ato tapahtuu 0,05 askelin, ja
kun langansy6tténopeus on 5 m/min tai
yli, sdatd tapahtuu 0,1 askelin.

DPulse, 2. taso: Hienosaato -10..+10, askel 1 Hitsausjannitteen hienosdato.
DPulse, 2. taso: Dynamiikka -10,0..+10,0, askel 0,2 Madrittad valokaaren
Oletusasetus =0 oikosulkukdyttaytymista. Mitd pienempi

arvo sitd pehmedmpi valokaari, ja
vastaavasti mitd suurempi arvo, sita
karheampi valokaari.

MAX Speed -parametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat MAX Speed -prosessikohtaisia.

MAX Speed -taajuus | 100 ... 800 Hz, Auto, askel 10 | MAX Speed -taajuuden asetus.
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MAX Position -parametrit

Tdissd luetellut parametrit ovat MAX Position -prosessikohtaisia.

MAX Position -taajuus

-0,5 ... +0,5 Hz, askel 0,1
Oletusasetus =0

MAX Position -taajuuden hienosaato.

Pulssivirta %

-10 ... 15 %, askel 1
Oletusasetus =0

MAX Position -pulssivirran saato.

Levynvahvuus

30..120 mm

MAX Position -levynvahvuuden asetus.

TIG-hitsausparametrit

Tdssd luetellut parametrit ovat sdddettcvissd TIG-prosessilla.

Liipaisimen toimintatapa

2T, 4T

Hitsauspistooleissa voi olla useita
vaihtoehtoisia liipaisimen toimintatapoja
(liipaisinlogiikoita). Yleisimmin kaytetyt
ovat 2T ja 4T. 2T-tilassa liipaisin pidetaan
painettuna hitsauksen ajan. 4T-tilassa
liipaisinta painetaan ja vapautetaan
kerran hitsauksen aloittamiseksi ja toisen
kerran sen lopettamiseksi.

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 sammunut. Tama
suojaa hitsid ja myds elektrodia.
Kaytetadn kaikille metalleille. Erityisesti
ruostumaton terds ja titaani edellyttavat
pitkia jalkikaasuaikoja.

Virta

15..350 A, askel 1
Oletusasetus = 50 A

Hitsausvirran saato.

Puikkohitsausparametrit

Tdissd luetellut parametrit ovat scdddettdvissd puikkohitsausprosessilla.

Dynamiikka

-10,0 ..+10,0, askel 0,2
Oletusasetus =0

Méaarittaa valokaaren
oikosulkukayttdytymistd. Mita pienempi
arvo sitd pehmedmpi valokaari, ja
vastaavasti mitd suurempi arvo sita
karheampi valokaari.

Kuuma-aloituksen taso

-30..430
Oletusasetus =0

Hitsaustoiminto, joka kdyttda hitsin
alkuvaiheessa suurempaa tai pienempaa
langansydttonopeutta ja hitsausvirtaa.
Kuuma-aloituksen jalkeen virta asettuu
normaalille hitsausvirtatasolle. Toiminto
helpottaa hitsauksen alkua varsinkin
alumiinimateriaaleja hitsattaessa.
Puikkohitsauksessa kuuma-aloituksen
taso on kdyttdjan ennalta madritettavissa.
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Virta 15..350 A, askel 1 Hitsausvirran saato.
Oletusasetus =50 A

3.3.6 Ohjauspaneeli: Hitsaushistoria

Kymmenen edellisen hitsaustapahtuman tiedot tallennetaan ja ne ovat nédhtavissa erillisessa historiandkymassa.
Asettaaksesi sen, kuinka hitsaustietojen keskiarvot lasketaan (ilman nousu- ja laskuaikoja vai niiden kanssa), katso ohjeet
taalta: "Ohjauspaneeli: Laiteasetukset" seuraavalla sivulla.

_é WELD HISTORY

@ 09:14:16 0029 246 A O

246A arc 37.3v 8.3kw

4+ 1152 1304
230 554 22cm

O SETLENGTH
/

Lammontuonnin laskenta aiempien hitsaustapahtumien nakymassa
Hitsin lammontuonti voidaan laskea syottamalla hitsin pituus.

Valitse "Aseta pituus" painamalla oikeanpuoleista saatonuppia.
Aseta pituus kdaantamalla oikeanpuoleista saatonuppia.

Vahvista pituus laskelmaa varten painamalla sdatonuppia.

3.3.7 Ohjauspaneeli: Info-ndkyma

Info-ndkyma ndyttaa laitteen kayttdon liittyvia tietoja.

Tasta nakymasta paasee myos virhelokeihin ja ndkee asennetut hitsausohjelmat seka kayttoon liittyvat lisa- ja laitetiedot,
kuten ohjelmistoversion seka laitteiston sarjanumerot.
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@® InFo

©" 20.6.2022

Power on 71 h 44 min
Arc time 35 min

RESET

3.3.8 Ohjauspaneeli: Laiteasetukset

(g DEVICE SETTINGS

WIRE FEEDER

ON
ON

2s

1cm

=e) Gillej
S

Asetusten muuttaminen

Kaanna oikeanpuoleista sadatonuppia valitaksesi halutun asetusparametrin.

Paina oikeanpuolesta sadtonuppia valitaksesi asetusparametrin sadadettavaksi.

Kaanna oikeanpuolesta sdaatdnuppia valitaksesi halutun asetusarvon.

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

Vahvista uusi asetusarvo / valinta ja sulje saatonakyma painamalla oikeanpuoleista saaténuppia.

Asetukset
Parametri Parametrin arvo Kuvaus
Tila MIG/TIG/Puikko Huom: Napaisuus (+/-) tulee myos

vaihtaa TIG-hitsausta varten. Lisatietoa on
kohdassa "Napaisuuden vaihtaminen"
sivulla 72.
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Demoaika Pois/Paalla Demoaikaominaisuuden avulla voit
kokeilla valinnaisia hitsausominaisuuksia
ja -toimintoja ilman lisenssia rajoitetun
ajan. Koko kaytettavissa oleva demoaika
on 3 tuntia. Demoaika kuluu vain, kun
hitsaat hitsaustoiminnolla, johon sinulla
ei ole lisenssia. Kun demoaika on paallg,
jaljelld oleva aika nakyy ndytossa.

Asetuslukko Ei kdytdssa / Lukitsematon / Lukittu Asetuslukolla voidaan estdd muutokset
ennalta madrattyihin
hitsausparametreihin ja laiteasetuksiin.
Kun tdmd ominaisuus on kaytossa,
asetukset voidaan lukita ja lukitus voidaan
avata laiteasetuksissa. Asetuslukolle
voidaan maarittad PIN-koodi. Lisdtietoa
on kohdassa "Asetuslukko" sivulla 69.

Kaukosdadin Pois/Kaukosdadin/Pistooli Mikali kaukosdddin ei ole kytkettynd, tama
Oletusasetus = Pois valinta ei ole saatavilla.

Kaukosaatotila Langansyottdnopeus / Kanava Tama maarittaa sen, mita kaukosaatimella

(1-nuppikaukoséatimelld) sdddetdan: langansyotténopeutta vai

muistikanavaa (kaukosaatokanavat: 1..5).
Mikali kaukosdadin ei ole kytkettyna ja/tai
se ei ole valittuna, tama valinta ei ole

saatavilla.
Kaukosaatotila Hitsausparametrit / Kanava Tama maarittad sen, mitd kaukosaatimella
(2-nuppikaukosaatimelld) saddetdan: hitsausparametria vai

muistikanavaa (kaukosaatokanavat: 1..5).
Parametrit ovat prosessikohtaisia.

Mikali kaukosdadin ei ole kytkettyna ja/tai
se ei ole valittuna, tama valinta ei ole
saatavilla.

Huom: Kun kaukosaatotilaksi on valittu
'Muistikanava', vain kaukosaatimen vasen
saatonuppi on kdytossa.

Vilisyottolaite Vdlisyéttolaitteen mallil / Ei mitdan Mikéli yhteensopiva valisyottolaite on
(vain MIG) Oletusasetus = Ei mitddn kytkettynd, valitse kyseinen valisyottolaite
luettelosta.

Yhteensopivat valisyottolaitteet:
SuperSnake GTX (10 m, 15m, 20 m, 25 m),
Binzel PP401D, Binzel PP36D.

Langanajon turvatoiminto Pois/Paalla Kun "Paalla", eikd valokaari syty,
(vain MIG) lisdainelankaa syotetdadn 5 cm Kun "Pois",
lisdainelankaa syotetdan 5 m.
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Langanajo taakse Pois/Paalla Tdma on langan taakseajon
automaattitoiminto. Valokaaren
sammuttua lankaa vedetdan taaksepdin,
mika lisad laitteen kayton turvallisuutta.
Kayttdja voi vaihtaa langan taakseajon
viiveen ja pituuden asetuksia.

- Langanajo taakse, viive 2..10s, askel 1
Oletusasetus =55

- Langanajo taakse, pituus 1..10 cm, askel 1 Huom: Langanajo taakse -toiminto on
Oletusasetus =2 cm pois kdytostd, jos valisyottolaite on
kytketty.

Kaasuvahti Pois/Paalla Kaasuvahti estda hitsauksen ilman

Oletusasetus = Pois suojakaasua.

Kieli Kaytettdvissa olevat kielet Tama mahdollistaa ohjauspaneelin kielen
valinnan kéytettavissa olevien kielten
listalta.

Hitsaustietojen kesto 0..30's, askel 1 Tdma maadrittdd ndytetddnkod

0 = Pois hitsaustietojen yhteenveto kunkin
Oletusasetus=5's hitsaustapahtuman jdlkeen, ja jos

ndytetdan, niin kuinka kauan.

Hitsaustietojen keskiarvo llman nousu- ja laskuaikoja / Koko hitsi Talla asetuksella voidaan vaikuttaa siihen,
Oletusasetus = llman nousu- ja kuinka hitsaustietojen keskiarvot
laskuaikoja lasketaan: ilman virran nousu- ja

laskuaikoja hitsin alussa ja lopussa, vai
niiden kanssa.

Asetus vaikuttaa seuraavien keskiarvojen
laskentaan: hitsausjannite (napa- ja
kaarijannite), hitsausvirta, hitsausteho ja

langansystténopeus.
Kirkkaus 1..10 Ohjauspaneelin nayton kirkkaus.
Paivays Nykyinen pvm Paivéamaaran asetus.
Aika (24h) Nykyinen aika Aika-asetus 24h muodossa.
Naytonsaastaja Pois/1..120 min, askel 1 Naytonsddstdjan kuva ndytetdan
Oletusasetus =5 min madaritellyn ajan jdlkeen. Oletuksena

ndytetddn Kemppi-logo. Naytdnsdastajan
kuvan vaihtamiseksi, katso ohjeet
taalta: "USB-péivitys" sivulla 67.

Kaapelin kalibrointi Aloita/Peruuta Edellisen kalibroinnin paivamaara ja
(vain MIG) kellonaika seké tiedot ndytetaan myos.
Lisdtietoja kaapelin kalibroinnista on
kohdassa "Hitsauskaapelin kalibrointi"

sivulla 35.
Vesijadhdytys Pois/Auto/Paalla Kun "Paalla" on valittuna,
Oletusasetus = Auto jadhdytysnestettd kierratetaan

jarjestelmassa jatkuvasti, ja kun "Auto" on
valittuna, jadhdytysnestettd kierratetaan
jarjestelmassa vain hitsauksen aikana.

VRD Aina paalla Jannitteenalennuspiiri (VRD) rajoittaa
(vain puikkohitsaustilassa) (vain puikkohitsaustilassa) tyhjakdyntijénnitteen madritellyn
jannitearvon alapuolelle.
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Varmuuskopio (Valinta) Tama mahdollistaa asetusten
tallentamisen laitteeseen kytketylle USB-
muistitikulle.

Palauta (Valinta) Tama mahdollistaa asetusten
palauttamisen laitteeseen kytketyltd USB-
muistitikulta.

Tehdasasetusten palautus Nollaa/Peruuta Tama palauttaa laiteasetukset

Oletusasetus = Peruuta tehdasarvoihin.

3.3.9 Ohjauspaneeli: Hitsausohjelmien kayttaminen

MIG-hitsausprosessin ja -ohjelman kadyttéon ottamiseksi, on luotava soveltuva muistikanava.

Luotaessa muistikanavaa tietylle MIG-hitsausprosessille, hitsausohjelmavaihtoehtoja voi rajata kdytettavissa olevien MIG-
hitsausprosessien perusteella: Manuaalinen, 1-MIG, MAX Speed (valinnainen), MAX Position (valinnainen) and MAX Cool
(valinnainen).

Valitse hitsausohjelma, joka soveltuu kayttotarkoitukseesi parhaiten ja on yhteensopiva laiteasetustesi kanssa (esim.
lanka- ja kaasuominaisuudet).

Mene muistikanavandkymaan. (Katso lisdtiedot kohdasta "Ohjauspaneeli: Kanavat" sivulla 40.)
Avaa toimintovalikko.
Valitse Luo kanava.

>> Tama avaa suodatusvalinnat.
® CREATE CHANNEL
Welding
All
All

All

f’ shielding gas All

Available: 41

~
s QO SELECT

Kdyta suodatusvalintoja (esim. perusaine, lankamateriaali tai langan vahvuus) I16ytaaksesi tarkoitukseesi parhaiten
sopivat hitsausohjelmat.

® Ohjauspaneelin Asetukset-valikossa valittu toimintatila mdciréd sen, minkd prosessin ohjelmat ndytetddn.
Kanavanluontindkymdn prosessivalinta antaa MIG-tilassa mahdollisuuden rajata ohjelmia myés eri MIG-prosessien
mukaan.

® Mikdli manuaali-MIG on valittu prosessiksi, muut suodatus- ja hitsausohjelmavalinnat ovat pois kéytdstd.
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Kun valinnat on tehty, siirry Hitsausohjelma-kohtaan ndkyman alaosassa ndhdaksesi soveltuvat hitsausohjelmat.

[ N

WELDING PROGRAM

FOO1 20
Fe 0.8 mm Ar+18%CO2 Fe il

Q\\\‘
= O SELECT
J

Valitse hitsausohjelma.
>> Valittu hitsausohjelma nakyy nyt suodatusnakymassa.

Siirry alas kohtaan Tallenna... ja valitse se tallentaaksesi.

@ CREATE CHANNEL

F004
Fe 1.2mm Ar+18%CO2 Fe

@ saveTo

~
B QO SELECT

Valitse haluamasi muistikanava tallennusta varten ja vahvista valinta.

Kun tdma on tehty, voit jatkaa luodun kanavan hitsausparametrien saatéa menemalla hitsausparametrindkymaan, tai
halutessasi luoda uuden kanavan tai palata muistikanavanakymaan.

Tip: It is also possible to create new channels based on all of the unused welding programs available for the
selected operation mode by selecting Create all in the Channel view's actions menu. Tdma toiminto kdyttaa
vapaita muistikanavapaikkoja.

3.3.10 Ohjauspaneeli: Hitsaustiedot -nakyma

Jokaisen hitsaustapahtuman jalkeen naytetdan yhteenveto hitsista lyhyesti. Vaihtaaksesi hitsaustietondkyman kestoa tai
kuinka hitsaustietojen keskiarvot lasketaan (ilman nousu- ja laskuaikoja vai niiden kanssa), katso ohjeet
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taalta: "Ohjauspaneeli: Laiteasetukset” sivulla 52.

WELD DATA

Mo0o4
Fe Metal 1.2 mm
Ar+18%C02

AVERAGE

199a

O CLOSE
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3.4 Lisatietoja toiminnoista ja ominaisuuksista

Tama osio kokoaa yhteen joitain Master M 358 -laitteen toimintoja ja ominaisuuksia, ja kuinka niita kaytetaan.

3.4.1 Liipaisintoiminnot

Liipaisintoiminto valitaan hitsausparametrindkymassa.

2T

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

v A

4T

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

VA VA

Powerlog-liipaisintoiminto

Powerlog-liipaisintoiminnon avulla kdyttdja voi vaihtaa kahden tai kolmen eri tehotason valilla. Powerlog-tilassa
liipaisimen painaminen kaynnistda etukaasun sy6ton ja liipaisimen vapauttaminen sytyttda valokaaren. Liipaisimen lyhyt
painallus hitsauksen aikana vaihtaa tasojen valilld (viimeisen maaritetyn tehotason jdlkeen valituksi tulee jalleen
ensimmadinen taso). Liipaisimen pitka painallus milloin tahansa hitsauksen aikana sammuttaa valokaaren.

VA v vA

Powerlogin kdyttoon ottamiseksi, mene ohjauspaneelin hitsausparametrindkymddn ja valitse Powerlog liipaisinlogiikaksi.
Valitse lisaksi, kdytetaanko kahta vai kolmea tehotasoa. Edelleen hitsausparametrindkymdssa, aseta tehotasot télle
toiminnolle. Kullekin tasolle saddettavissa olevat parametrit ovat:

» Langansyottonopeus ja sen minimi- ja maksimiarvot
« Jannite / Hienosaatd
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»  Dynamiikka (ei kdytettavissa MAX Coolin kanssa)

Kunkin tason langansyéttonopeutta on mahdollista sddtaa myos kotindkymassa. Vasemman saatonupin painiketta
painamalla vaihdetaan tehotasoa. Vihrea véri osoittaa valitun Powerlog-tason:

SHORTCUT

Z

® Powerlog-liipaisinlogiikka ei ole kdytettdvissd WiseSteel-toiminnon kanssa eikd manuaalisella MIG, MAX Speed, MAX
Position tai DPulse -prosessilla.

® Powerlog-liipaisinlogiikkaa ei voi kéyttdd yhdessd kaukosdcdtimen kanssa. Mikdli Powerlog-muistikanava valitaan,
kun kaukosdddin on kdytéssd, liipaisinlogiikka vaihtuu automaattisesti pelkkddn 4T-tilaan.

342 1-MIG

1-MIG on MIG/MAG-hitsausprosessi, jossa jdnnite madritetddn automaattisesti, kun saadat langansyottonopeutta.
Jannite lasketaan kdytdssa olevan hitsausohjelman perusteella. Prosessi soveltuu kaikille materiaaleille, suojakaasuille ja
hitsausasennoille. 1-MIG tukee WiseSteel-, WisePenetration- ja WiseFusion-toimintoja sekd useita optimoituja

hitsausohjelmia.
>> Ottaaksesi 1-MIG kayttoon, mene Muistikanavat-nakymaan ja valitse olemassa oleva 1-MIG -kanava.

Jos 1-MIG-muistikanavia ei ole kaytettdvissa, luo uusi 1-MIG-muistikanava valitsemalla muistikanavalle kdytettavissa
oleva 1-MIG-hitsausohjelma. Seuraa ohjeita kohdassa "Ohjauspaneeli: Hitsausohjelmien kayttaminen" sivulla 55.

3.4.3 WiseFusion-toiminto

JL

WiseFusion-toiminto mahdollistaa valokaaren pituuden adaptiivisen saadon, jolloin valokaari voidaan pitda optimaalisen
lyhyend ja fokusoituna. WiseFusion lisda hitsausnopeutta ja tunkeumaa ja vdhentaa lammontuontia. WiseFusion-
toimintoa voidaan kdyttaa kaikilla tehoalueilla (lyhytkaari, sekakaari ja kuumakaari). WiseFusion on yhteensopiva 1-MIG-
ja pulssihitsausprosessien kanssa. (Ei kdytettavissa MAX Cool, MAX Speed ja MAX Position -prosessien kanssa.)

>> Ottaaksesi WiseFusion-toiminnon kayttoon, mene ohjauspaneelin hitsausparametrindkymaan ja valitse Wise-

toiminnoksi WiseFusion.

>> Saatdaksesi hitsaustehoa/langansyétténopeutta, mene kotindkyméan ja kddnna ohjauspaneelin
vasemmanpuoleista saatonuppia.

>> Saatdaksesi hitsauksenaikaista [dmmaontuontia, kddnnd ohjauspaneelin oikeanpuoleista sadatonuppia

kotindkymassa.

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

3.4.4 WisePenetration-toiminto

_,1
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Perinteisessa MIG/MAG-hitsauksessa vapaalangan pituuden muutokset aiheuttavat hitsausvirran vaihtelua.
WisePenetration pitda hitsausvirran tasaisena saatamalla langansyottdnopeutta vapaalangan pituuden perusteella. Se
takaa vakaan ja tehokkaan tunkeuman ja ehkaisee lapipalamisen. WisePenetration pitdd myos valokaaren optimaalisen
lyhyend ja fokusoituna adaptiivisen jannitteensaddon ansiosta. WisePenetration-toiminto mahdollistaa RGT-tekniikan
(Reduced Gap Technolology) kdyton ja on yhteensopiva 1-MIG-hitsausprosessin kanssa. (Ei kaytettavissa MAX Cool, MAX
Speed ja MAX Position -prosessien kanssa.)

>> Ottaaksesi WisePenetration-toiminnon kdyttdon, mene ohjauspaneelin hitsausparametrindkymdan ja valitse
Wise-toiminnoksi WisePenetration.

>> Saatdaksesi hitsauksenaikaista hitsausvirtaa, kddnna ohjauspaneelin vasemmanpuoleista saaténuppia

kotindkymadssa.

>> Saatdaksesi hitsauksenaikaista [dmmontuontia, kddnnd ohjauspaneelin oikeanpuoleista sadatonuppia

kotindkymadssa.

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

3.4.5 WiseSteel-toiminto

S

WiseSteel-toiminto perustuu perinteisten MIG/MAG-valokaarien muokkaamiseen hitsien laadun parantamiseksi.
WiseSteel parantaa valokaaren hallintaa, vahentaa roiskeisuutta ja edistda optimaalisen hitsisulan muodostumista.
WiseSteel-toiminto on kaytettdvissa valittujen hitsausohjelmien kanssa. (Ei kdytettavissa MAX Cool, MAX Speed ja MAX
Position -prosessien kanssa.)

>> Ottaaksesi WiseSteel-toiminnon kayttoon, mene ohjauspaneelin hitsausparametrindkymaan ja valitse Wise-
toiminnoksi WiseSteel.

>> Saatdaksesi hitsauksenaikaista hitsaustehoa/langansydttonopeutta, kddnna ohjauspaneelin vasemmanpuoleista

saatonuppia kotinakymdssa.
>> Saatdaksesi hitsauksenaikaista [immontuontia, kddnna ohjauspaneelin oikeanpuoleista sadtonuppia

kotindkymadssa.

WiseSteel-toiminnossa kdytetdan erilaisia sddtomenetelmia eri tehoalueilla (erilaisissa valokaarissa). Kaarialue kay ilmi
langansyéttdnopeuden / virran osoittimen perusteella: Lyhytkaari — Sekakaari — Kuumakaari.

Lyhytkaarialue:

»  WiseSteel perustuu adaptiiviseen lyhytkaaren hallintaan. Toisin sanoen prosessilla sdddetdan oikosulkusuhdetta.
Tama helpottaa valokaaren hallintaa ja véhentaa roiskeita. Lyhytkaarialueella virran muoto on samanlainen kuin
perinteisessa lyhytkaarihitsauksessa. Kun lyhytkaarta kdytetaan hitsaukseen alhaalta yldspdin ja poltinta
vaaputetaan, WiseSteel takaa tyon korkean laadun mukautumalla vapaalangan pituuden muutoksiin.

Sekakaarialue:

» Sekakaarialueella WiseSteel vaihtelee tehoa lyhytkaari- ja kuumakaarialueen vdlilla matalalla taajuudella, jolloin
tehon keskiarvo pysyy sekakaarialueella. Taman ansiosta roiskeita muodostuu vdhemmadn kuin perinteisessa
sekakaarihitsauksessa ja syntyva hitsisula takaa hitsin erinomaisen rakenteellisen kestdvyyden.

Kuumakaarialue:

« Kuumakaarialueella WiseSteel pitaa valokaaren optimaalisen lyhyend valokaaren pituuden adaptiivisen saadon
ansiosta. WiseSteel hyddyntaa myos mikropulssivirtaa. Tuloksena on erinomainen hitsisulan muoto, joka
mahdollistaa hyvdn palkogeometrian, optimaalisen tunkeuman ja liitosten tasaisuuden ja kestavyyden. Lisdksi
tyonteko nopeutuu. Hitsaaja ei erota pulsseja. Virran muoto ja ohjaus ovat lahes samanlaiset kuin perinteisessa
kuumakaarihitsauksessa.

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

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, erityisesti, jos
hitsattava materiaali on ohutta.

Pulssi

JUL

Pulssi (Pulse) eli pulssihitsaus on synerginen MIG/MAG-hitsausprosessi, jossa virta vaihtelee pohjavirran ja pulssivirran
valilla.
>> Ottaaksesi pulssihitsausprosessin kayttoon, mene "Ohjauspaneeli: Kanavat" sivulla 40 ja valitse kdytettavissa
oleva pulssikanava.

Mikali yhtaan valmista pulssikanavaa ei ole valittavissa, luo uusi kanava pulssiprosessille valitsemalla sille sopiva
pulssihitsausohjelma. Noudata naita ohjeita: "Ohjauspaneeli: Hitsausohjelmien kayttaminen" sivulla 55.

>> Kun valittu, pulssihitsausprosessin parametrit tulevat sdddettaviksi Hitsausparametrit-nakymaan. Lisatietoja
pulssihitsausparametreista on kohdassa "Ohjauspaneeli: Hitsausparametrit" sivulla 44.

DPulse

mnllln

Kaksoispulssihitsaus (DPulse) on MIG/MAG-pulssihitsausprosessi, jossa on kaksi erillista tehotasoa. Hitsausteho vaihtelee
naiden kahden tason vililla. Kumpaakin pulssitasoa sdadetaan erikseen.

>> Ottaaksesi DPulse-hitsausprosessin kdyttoon, mene "Ohjauspaneeli: Kanavat" sivulla 40 ja valitse kdytettavissa
oleva DPulse-kanava.

Mikali yhtaan valmista pulssikanavaa ei ole valittavissa, luo uusi kanava pulssiprosessille valitsemalla sille sopiva
pulssihitsausohjelma. Noudata naita ohjeita: "Ohjauspaneeli: Hitsausohjelmien kayttaminen" sivulla 55.

>> Kun valittu, DPulse-hitsausprosessin parametrit tulevat sdddettaviksi Hitsausparametrit-ndkymaan. Lisatietoja
pulssihitsausparametreista on kohdassa "Ohjauspaneeli: Hitsausparametrit" sivulla 44.

3.5.1 MAX Cool -prosessi

MAX Cool on synerginen MIG/MAG-hitsausprosessi pohjapalko- ja ohutlevyhitsaukseen. MAX Cool soveltuu hitsaukseen
kaikissa asennoissa ja tarjoaa tasaisen valokaaren ja vahemman roiskeita.

>> Ottaaksesi MAX Coolin kayttoon, mene ohjauspaneelin hitsausparametrindkymaan ja valitse MAX Cool -
prosessi. Vaihtoehtoisesti voit mennd muistikanavanakymaddn ja luoda uuden muistikanavan MAX Cool -
prosessille.

>> Saataksesi langansyottonopeutta hitsauksen aikana, tai ohjauspaneelin kotindkymadssa, kdanna ohjauspaneelin
vasemmanpuolesta sdatonuppia. Naytdssa nakyy myos saddon vaikutus levyn paksuuteen.

>> Voit hienosaataa lammontuontia hitsauksen aikana tai ohjauspaneelin kotinakyméssa kaantamalla
oikeanpuoleista sadatonuppia.

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

3.5.2 MAX Position -prosessi

MAX Position on synerginen MIG/MAG-hitsausprosessi, joka on optimoitu pystypienan hitsaukseen (asento: PF). MAX
Position -prosessi vaihtaa automaattisesti kahden erillisen tehotason valilla. Nama kaksi tehotasoa voivat kdyttaa samaa
hitsausprosessia tai kahta eri hitsausprosessia.

>> Ottaaksesi MAX Position kdyttdon, mene ohjauspaneelin Hitsausparametrit-nakymaan ja valitse MAX Position -
prosessi. Vaihtoehtoisesti voit menna muistikanavandkymaan ja luoda uuden muistikanavan MAX Position -
prosessille.

>> MAX Positionin taajuutta voi saataa hitsausparametrindkymassa, ja myos valinnainen WiseFusion-toiminto on
mahdollista ottaa kdyttéon. Tehotasojen vdlinen suhde on esiasetettu.

>> Saataaksesi keskimaaraista langansyottonopeutta hitsauksen aikana, tai ohjauspaneelin kotinakymassd, kaanna
ohjauspaneelin vasemmanpuoleista sdatonuppia. Naytossa nakyy myods saadon vaikutus levyn paksuuteen.

>> Voit hienosaatda hitsausjannitetta hitsauksen aikana tai ohjauspaneelin kotindkymassé kaantamalla
oikeanpuoleista saatonuppia.

MAX Position tukee seuraavia lisdainelangan ja suojakaasun yhdistelmia:

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

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

MAX Position tukee seuraavia levynvahvuuksia:
e 3.12mm
MAX Position hyddyntda myds muita hitsausprosesseja (materiaalista riippuen):

+ Fe &Fe MC: 1-MIG (alempi tehotaso) ja pulssi-MIG (ylempi tehotaso)
e Ss & Al: Pulssi-MIG (kaikki tehoalueet).

3.5.3 MAX Speed -prosessi

MAX Speed synerginen pulssi-MIG/MAG-hitsausprosessi. Se on suunniteltu hitsausnopeuden maksimoimiseen ja
lammaontuonnin minimoimiseen muokkaamalla perinteisia MIG/MAG-valokaaria. MAX Speed on tarkoitettu terdksen ja
ruostumattoman terdksen hitsaukseen ensisijaisesti PA ja PB -asennoissa. Se soveltuu yli 2,5 mm levynvahvuuksille,
suurimman suositellun levynvahvuuden ollessa noin 6 mm.

MAX Speed toimii kuumakaarialueella. Hitsausvirtaa pulssitetaan vakiotaajuudella ja amplitudilla. Valokaaren pituutta
hallitaan normaalilla jannitteensaadolla. MAX Speed -prosessin matala-amplitudinen pulssitus mahdollistaa tehokkaan
aineensiirtyman alhaisemmalla langansyéttonopeudella kuin perinteinen MIG/MAG-valokaari. Hitsaaja ei erota pulsseja.

>> Ottaaksesi MAX Speed kaytt6on, mene ohjauspaneelin Hitsausparametrit-nakymaan ja valitse MAX Speed -
prosessi. Vaihtoehtoisesti siirry muistikanavandkymaan ja luo uusi muistikanava MAX Speed -prosessilla.

>> Voit saataa MAX Speed -taajuutta hitsausparametrindkymassa.

>> Voit sdataa langansyottonopeutta hitsauksen aikana tai ohjauspaneelin kotindkymdssé kaantamalla vasenta
saatonuppia. Naytdssa nakyy myos sdéadon vaikutus levyn paksuuteen.

>> Voit hienosaatda hitsausjannitetta hitsauksen aikana tai ohjauspaneelin kotindkymaéssé kaantamalla
oikeanpuoleista sadtonuppia.

MAX Cool tukee seuraavia lisdainelangan ja suojakaasun yhdistelmia:

« Fe-umpilanka & Ar + 18% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
+  Fe-umpilanka & Ar + 8% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
» FeMC&Ar+18% CO, (1,2 mm)
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« Ss-umpilanka & Ar + 2% CO, (1,0 mm, 1,2 mm).
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3.6 Langaton yhteys (WLAN)

Yhdistaaksesi hitsauslaitteiston paikalliseen langattomaan verkkoon:

Mene ohjauspaneelissa WLAN-ndkymaan.

Kytke WLAN-toiminto paalle kdantdamalla ja painamalla oikeaa sdatdonuppia.

(o]

Silakkaverkko

Syotad paikallisen langattoman verkon SSID (Service Set Identifier), eli WiFi-verkon nimi.

S

&
S O SELECT
)

>> Kaytd oikeaa saatdnuppia kirjoittaaksesi.

Syota WLAN-salasana.

Password

“, *********|
)

K
S O SELECT
)

>> Kaytd oikeaa saatonuppia kirjoittaaksesi.

Kun yhdistetty, WLAN-verkon tiedot tulevat nadkyviin.
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O  SELECT
=

® WLAN-tila on asetettu oletuksena asiakastilaksi (client), eikd sitd voi muuttaa.

3.6.1 Digitaalinen hitsausohje (dWPS)

Digitaalisten hitsausohjeiden (dWPS) kéytt6 ja WeldEye-pilvipalvelu edellyttévdt voimassa olevaa Kemppi WeldEye-tilausta,
joka sisdltéd Welding Procedures -moduulin. Lisdtietoa WeldEye-palvelusta saat sivustosta weldeye.com tai paikalliselta
Kemppi-edustajaltasi.

Digitaalinen hitsausohje (dWPS) on sdhkdisessa muodossa oleva hitsausohje, joka voidaan ottaa kdyttdon Master M 358 -
laitteissa haluttujen hitsausparametrien madrittelemiseksi. Hitsausohjeet voidaan lukea ohjauspaneelin ndytélta ja/tai
muistikanava voidaan linkittda hitsausohjeen kanssa. Master M 358:n ohjauspaneeli tarjoaa kaksi tapaa taman
tekemiseksi:

>> WPS-ndkymadssa: Noudata ndita ohjeita: "Ohjauspaneeli: WPS-ndakyma" sivulla 41.

>> Muistikanavandakymassa ottamalla olemassa oleva muistikanava kdyttéon: Avaa muistikanavan 'Toiminnot' ja
valitse linkitys WPS:n kanssa. Avautuvassa ndkymadssa valitse se hitsausohje ja hitsipalko, jonka haluat linkittaa
muistikanavan kanssa. Lisatietoja muistikanavista on kohdassa: "Ohjauspaneeli: Kanavat" sivulla 40.

3.6.2 WeldEye ArcVision

WeldEye-pilvipalvelun kdyttd edellyttéd voimassa olevan Kemppi WeldEye -tilauksen. Master M 358 -laitteisto sisdltdd linkin
maksuttoman kokeilujakson rekisteréimiseksi — mukana on myds maksuton WeldEye ArcVision kokeilujakso. Liscitietoja
WeldEye-palvelusta saat osoitteesta weldeye.com tai paikalliselta Kemppi-edustajaltasi.

WeldEyen ArcVision-moduuli on tarkoitettu siihen liitetylld hitsauslaitteistolla suoritettujen hitsausten pilvipohjaiseen
seurantaan. Itse hitsauslaitteessa ArcVision on yhdistettdvyysominaisuus, jolla laite kytketdan WeldEye-pilvipalveluun.
Hitsauslaitteiston kerd@ma hitsaustieto vélitetadn WeldEye-pilveen, missa sitd voi tarkastella tietokoneella ja internet-
selaimella.

Ottaaksesi WeldEye ArcVisionin kdyttoon, laitteiston tulee olla liitettyna internetiin, sisdédnrakennettua langatonta
verkko-ominaisuutta (WLAN) hyodyntden. Katso ohjeet kohdasta "Langaton yhteys (WLAN)" edellisella sivulla.

Master M 358 sisdltaa WeldEye ArcVision -moduulin kokeilulisenssin. Kokeilulisenssin voi aktivoida seuraavasti:
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Mene WPS-ndkymaan Master M 358 -laitteen ohjauspaneelissa.

Lue QR-koodi mobiililaitteellasi avataksesi WeldEye-verkkolinkin tai mene osoitteeseen
'https://register.weldeye.io/weldeye' internet-selaimella.

Welding Procedures and
ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Suorita rekisterdinti sivulla annettujen ohjeiden mukaisesti. Kun valmis, laitteisto on liitetty WeldEye ArcVision -
pilveen.
® Tdmd edellyttdcd Master M 358 -virtaldhteesi sarjanumeron ja nelinumeroisen turvakoodin syéttdmistd. Ne 1dytyvdit

laitteen arvokilvestd.

® Maksuton kokeilujakso sisdltéid sekd WeldEye Welding Procedures ettd WeldEye ArcVision -moduulit.

3.6.3 WeldEye ja DCM

Master M 358 -laitteessa WeldEye-liitdnta on sisddnrakennettu. WeldEye-hitsauksenhallintaohjelmisto on kaytettavissa
myds Digital Connectivity Module (DCM) -lisdlaitteen kanssa. DCM kytketaan suoraan Master M 358 -laitteen
ohjausliitdintdaan DCM-lisdlaitteen mukana toimitettavilla kaapeleilla ja adaptereilla.

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

WeldEye - universaali hitsauksen hallintaohjelmisto

WeldEye on ensiluokkainen tyokalu ja sdilytyspaikka, jossa hitsausasiakirjat pysyvat jarjestyksessa. WeldEye on
universaali ratkaisu hitsaustuotannon hallintaan.
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WeldEye-ohjelmiston moduulirakenne koostuu useista hyddyllisista toiminnoista, jotka palvelevat monien
teollisuudenalojen tarpeita ja helpottavat hitsaukseen liittyvien tehtavien hoitamista.

Lisat

3.6.

Hitsausohjeet

>> Tarkeimpien hitsausstandardien mukaisten alustavien hitsausohjeiden, menetelmakoepdytakirjojen ja
hitsausohjeiden mallien hallinta ja digitaalinen kirjasto.

Henkilosto ja patevyydet

>> Koko henkildston (hitsaajat ja tarkastajat) patevyystodistusten hallinta ja uusiminen.

Laadunhallinta

>> Laadunvarmistustoiminnot, joissa automaattisesti kerattyja digitaalisia hitsaustietoja verrataan digitaalisiin
hitsausohjeisiin ja patevyyksiin.

Hitsauksen hallinta

>> Dokumenttirekisteri ja toiminnot hitsausprojektien kattavaan dokumentointiin ja hallintaan.

ietoa WeldEye-palvelusta on sivustolla www.weldeye.com.

4 USB-varmuuskopiointi ja -palautus

USB-varmuuskopiointiominaisuus mahdollistaa nykyisten hitsausparametrien, muistikanavien ja muiden asetusten
varmuuskopioinnin USB-muistitikulle.

1.

2
3.
4

5.

Kytke hitsauslaitteisto paalle.
Varmuuskopion luomiseksi, mene laiteasetuksiin ja valitse Varmuuskopioi.
Palautuksen tekemiseksi, mene laiteasetuksiin ja valitse Palauta.

Avaa USB-liittimen suoja ja kytke USB-muistitikku Master M 358 -ohjauspaneeliin.

Noudata ohjauspaneelin ndytolla nakyvia ohjeita varmuuskopioinnin ja palauttamisen saattamiseksi loppuun.

3.6.5 USB-paivitys

USB-paivitysominaisuus mahdollistaa laiteohjelmiston pdivittamisen seka hitsausohjelmien, prosessien ja
ominaisuuksien asentamisen USB-muistitikulta.

®

Hitsauslaitteistoon liitettdvdlld USB-muistitikulla voi olla vain yksi ZIP-tiedosto kerrallaan. Tdmd voi olla joko
laitteistokohtainen laiteohjelmistopaketti tai hitsausohjelma- ja lisenssipaketti (joka vastaa virtaldhteen
sarjanumeroa). Lisctietoja saatavilla olevista ohjelmistoista ja niiden yhteensopivuuksista saat paikalliselta Kemppi-
edustajaltasi.
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Laite- ja hitsausohjelmisto

1. Varmista, ettd tietokoneelle on ladattuna oikea laite- ja/tai hitsausohjelmisto ZIP-pakettina hitsauslaitteistoasi
varten.

Kytke USB-muistitikku tietokoneeseen.
Valmistele USB-muistitikku kopioimalla laite- ja/tai hitsausohjelmiston ZIP-tiedosto muistitikun juurikansioon.

Kytke hitsauslaitteisto paalle.

ok W N

Avaa USB-liittimen suoja ja kytke USB-muistitikku Master M 358 -ohjauspaneeliin.

6. Paivitys alkaa automaattisesti. Seuraa ndytolle tulevia ohjeita.

Mukautettu ndytonsaastdjan kuva

Mukautettu ndytonsaastdjan kuva tulee ensin valmistella osoitteessa https://kemp.cc/screensaver ja sen jalkeen kopioida
USB-muistitikulle. Tuetut kuvaformaatit ovat JPG, PNG ja GIF.

1. Siirry tietokoneesi nettiselaimella osoitteeseen https://kemp.cc/screensaver.

2. Noudata ndyttdon tulevia ohjeita ja lahetd, muokkaa ja lataa uusi ndytdnsaastadjan kuva USB-muistitikulle.

3. Kytke USB-muistitikku Master M 358 -ohjauspaneeliin ja noudata samaa asennustapaa kuin ohjelmistopaivitysten
kanssa (edellinen kappale) sekd ndytdlle tulevia ohjeita.

Naytonsaastdjan kuva ndytetaan kdynnistyksen yhteydessa ja kun ohjauspaneeli on ollut kdyttamattda maaratyn ajan.
Naytonsadstdjan asetuksia voi muuttaa taalla: "Ohjauspaneeli: Laiteasetukset” sivulla 52.

3.6.6 Jaksoajastin

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

A — B

| (,

>> Ottaaksesi jaksoajastimen kdyttoon, mene hitsausparametrindkymaan ja aseta jaksoajastin paalle.
>> Kun jaksoajastin on asetettu padlle, jakson kaariaika (hitsin kesto) voidaan asettaa.
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Kun asetetaan ainoastaan jakson kaariaika, syntyy vain yksi yksittdinen hitsi. Katkohitsiominaisuus otetaan kayttoon
asettamalla my0s jakson taukoaika.

>> Asettaaksesi jaksoajastimen katkohitsiominaisuuden paalle, mene hitsausparametrinakymaan ja aseta
jaksoajastin seka jaksotauotus paalle. Taman jdlkeen voit madritelld jakson taukoajan (tauon kesto ennen
seuraavaa hitsiad).

Jaksoajastimen kanssa hitsin aloitus- ja lopetustoiminnot kuten etukaasu, jalkikaasu, nousuvirta, kuuma-aloitus,
aloitushidastus seka kraatterintdytto ovat kaytettavissa ja sdddettavissa valitun hitsausprosessin mukaisesti. Huomaa,
ettd ndiden toimintojen kaytto jaksoajastimen kanssa vaikuttaa lopulliseen hitsin kestoon ja etta jakson kaariaika-asetus
ei sisalla naita.

3.6.7 Demoaika
Demoaikaominaisuus mahdollistaa MAX- ja Wise-hitsausohjelmistojen ilmaisen kokeilun. Demoaika on kaytettavissa
(lokakuusta 2023 alkaen) kaikissa uusissa Master M 358 -laitteissa.

Koko kdytettdvissa oleva demoaika on 3 tuntia. Demoaika kuluu vain, kun hitsaat hitsaustoiminnolla, johon sinulla ei ole
lisenssia. Kun demoaika on paall3, jaljelld oleva aika nakyy naytossa.

Mo004
Fe 1.2 mm
Ar + 18% COz

Kokeiltavissa olevat ohjelmistot:

*  WisePenetration
>> Lisatietoa on kohdassa "WisePenetration-toiminto" sivulla 59.

«  MAX Cool
>> Lisdtietoa on kohdassa "MAX Cool -prosessi" sivulla 61.
«  MAX Speed

>> Lisdtietoa on kohdassa "MAX Speed -prosessi" sivulla 62.
»  MAX Position
>> Lisatietoa on kohdassa "MAX Position -prosessi” sivulla 62.

Demoaikaominaisuus voidaan kytked paalle ja pois taalla: "Ohjauspaneeli: Laiteasetukset” sivulla 52. Oletusarvoisesti
demoaika on pois paalta.

Kun demoaika paattyy, ominaisuuksia ei voi endd kdyttaa ilman lisenssid. Jos haluat jatkaa valinnaisten ominaisuuksien
kayttda, sinun on ostettava niille lisenssit.

3.6.8 Asetuslukko

Asetuslukolla voidaan estad muutokset ennalta maarattyihin hitsausparametreihin ja laiteasetuksiin. Asetuslukolle
madritetddn PIN-koodi.

>> Kun otat asetuslukon kayttodn ensimmaista kertaa, mene laiteasetusndkymaan, valitse 'Asetuslukko' ja madrita
sille PIN-koodi: Valitse 'Maarita PIN-koodi' ja syotd 4-numeroinen PIN-koodi.

>> Lukitaksesi laitteen tai avataksesi lukituksen, valitse asetuslukko laiteasetusnakymassa. Kun lukitusta avataan,
tulee pyydettdessa myds syottda aiemmin maaritetty PIN-koodi.
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Settings lock restricts the use of most
welding parameters and device settings.

The user can always select memory
channels and adjust the main parameters
in the Home view.

Unlocking requires a PIN code.

Settings lock

o

Unlocked

SELECT

Tietyt perushitsausparametrit ja kdyttajakohtaiset laiteasetukset sdilyvat aina lukitsemattomina ja ovat sdddettavissa.
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3.7 Kaukosaatimen kaytto

Kaukosaadin HR43

Saada langansyottonopeutta kadntamalla kaukosaatimen saaténuppia.

Vaihtaaksesi muistikanavaa langansyotténopeuden sijaan kaukosaatimelld, muuta kaukosaatimen asetuksia ndkymassa
"Ohjauspaneeli: Laiteasetukset” sivulla 52.

Kaukosaadin HR40

Saada hitsausparametreja kaantamalld kaukosdatimen saatdonuppeja.

HR40-kaukosadtimen saatonuppien toiminnot perustuvat valittuun 1-MIG-hitsausprosessiin ja ovat samat kuin
ohjauspaneelin kahden saaténupin.

Manuaalisessa MIG-tilassa kaukosdatimen sadadot sekd saddettyjen parametrien minimi- ja maksimiarvot voidaan asettaa
ohjauspaneelin asetuksista ("Ohjauspaneeli: Laiteasetukset” sivulla 52).

® HR40-kaukosddtimen minimi- ja maksimiarvot vaikuttavat myés kaukosddtimen séddén tarkkuuteen.
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3.8 Napaisuuden vaihtaminen

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

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

Tarvittavat tyokalut:

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

3. lIrrota napojen kumisuojat.

A Ole varovainen kdsitellessdsi sdhkoéosia.

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

7. Kiinnitd napojen kumisuojat takaisin paikalleen.
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3.9 Laitteiston nostaminen

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

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

2. Kiinnita 4-haarainen ketju tai hihnat nostimen koukusta kdrryn neljadan nostokohtaan hitsauslaitteen kummallakin
puolella.

2-pyorainen karry (vain T25MT):
1. Varmista, ettd hitsauslaite on kunnolla kiinnitettyna karryyn.

2. Kiinnita nosturin koukku karryn nostokahvaan.

A Ald nosta laitetta, kun se on asennettu T35A-kdirryyn.
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4. HUOLTO

Perushuoltoa harkittaessa ja suunniteltaessa on huomioitava hitsauslaitteen kdyttomaara ja kayttdymparisto.

Kun kaytat laitetta asianmukaisesti ja huollat sita saannéllisesti, valtyt turhilta kdyttohairioilta ja keskeytyksilta.
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4.1 Paivittainen huolto
A Kytke virtaldhde irti verkkovirrasta ennen séhkdjohtojen kdisittelyd.

Hitsauskoneen huolto

Varmista hitsauslaitteen jatkuva kdyttékunto noudattamalla seuraavia huolto-ohjeita:

» Tarkista, etta kaikki suojukset ja osat ovat ehjia.
 Tarkista kaikki kaapelit ja liittimet. Al4 kdyta vaurioituneita osia ja tilaa varaosat huollosta.
o Tarkista syottopyorat ja puristuskahva. Puhdista ja rasvaa tarvittaessa pienelld maaralla kevytta koneoljya.

Ota korjausasioissa yhteytta Kemppiin osoitteessa www.kemppi.com tai Kemppi-jalleenmyyjaan.

Hitsauspistoolin huolto

Flexlite GX -hitsauspistoolien kdyttdohjeet |0ytyvdt osoitteesta userdoc.kemppi.com.
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4.2 Maaraaikaishuolto

A Vain pditevd huoltohenkildsté saa tehdd mddrdaikaishuoltoja.

A Vain pdtevdt sihkdalan ammattilaiset saavat tehdd sdhkétoitd.

A Kytke virtaldhde irti verkkovirrasta ja odota noin kaksi minuuttia ennen kondensaattorin varauksen purkamista.
Irrota suojalevy vasta sitten.

Tarkista laitteen sahkoliittimet vahintaan kuuden kuukauden valein. Puhdista hapettuneet osat ja kirista 16ystyneet

liittimet.

@ Kiristd I6ystyneet osat oikealla védntémomentilla tarvittaessa.

Puhdista laitteen ulkopuoli pélysta ja liasta esimerkiksi pehmealla harjalla ja polynimurilla. Puhdista myos laitteen
takaosassa oleva tuuletusritild. Ald kiyta paineilmaa. Vaarana on lian pakkautuminen entistd tiukemmin

jaahdytysprofiilien rakoihin.

@ Ald kéytd painepesuria.
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4.3 Laitekorjaamot

Kemppi-huoltokorjaamot huoltavat hitsauslaitteita sopimuksen mukaan.

Korjaamojen huolto-ohjelman paakohdat ovat seuraavat:

Koneen puhdistus

Hitsaustyokalujen huolto

Liittimien ja kytkinten tarkistus

Kaikkien sahkoliitantojen tarkistus

Virtaldhteen verkkovirtakaapelin ja pistotulpan tarkistus

Viallisten osien korjaaminen ja viallisten komponenttien vaihto
Huoltotestaus

Tarvittaessa laitteen toimintojen ja suoritusarvojen testaus ja kalibrointi

Lahimman huoltokorjaamon 16ydédt Kempin verkkosivustosta.
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44 \ianetsinta

@ 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
esteeton 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 syottopydrien 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.

Hitsauksen laatu:
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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 hitsausmenetelma soveltuu kayttokohteeseen.
Hitsausteho vaihtelee Tarkista, ettd langansydttdmekanismi on sdddetty oikein.

Puhalla paineilmaa langanjohtimeen ja tarkista, ettei
langanjohdin ole tukossa.

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

Tarkista hitsauspistoolin virtasuuttimen koko, tyyppi ja
kulumisaste.

Tarkista, ettei hitsauspistooli ylikuumene.

Tarkista, ettd maadoituspuristin on kiinnitetty kunnolla
tyOkappaleen puhtaaseen pintaan.

Hitsauksessa tulee runsaasti roiskeita Tarkista hitsausparametrien arvot ja hitsausmenetelma.
Tarkista suojakaasun tyyppi ja virtaus.
Tarkista pistoolin/puikon napaisuus.

Tarkista, ettd kaytat kdyttdkohteeseen soveltuvaa lisdainelankaa.

"Vikakoodit" seuraavalla sivulla
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4.5 Vikakoodit

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

Virtalahdetta ei ole
kalibroitu

Virtaldhteen kalibrointi on havinnyt.

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

Liian alhainen
verkkojannite

Verkkovirran jannite on liian alhainen.

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

Liian korkea verkkojannite

Verkkovirran jénnite 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
jaahdyttaa se. Jos puhaltimet eivat toimi, ota
yhteyttd Kempin huoltoedustajaan.

Sisdinen 24 V:n jénnite on
liian alhainen

Virtaldhteen 24 V:n virransyottoyksikkod
on epdkunnossa.

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

Hitsausprosessia ei tueta

Muistikanavassa on hitsausprosessi,
jota ei tueta.

Tarkista, ettd kaikkia muistikanavan maaritelmia
tuetaan.

Hitsauskaapelin hairio

Plus- ja miinuskaapelit on liitetty
toisiinsa.

Tarkista hitsaus- ja maadoituskaapelin litdnnat.

IGBT ylivirtatilassa

Virtaldhteen verkkomuuntaja on
epakunnossa.

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

IGBT ylikuumentunut

Liian pitkd yhtdjaksoinen hitsaus
suurella teholla tai korkeassa
ympadriston lampdtilassa.

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

1
2
3
4
5
10
12
13
14
16

Paamuuntaja on
ylikuumentunut

Liian pitka yhtdjaksoinen hitsaus
suurella teholla tai korkeassa
ympadriston l[dmpétilassa.

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

17 Verkkovirrasta puuttuu Verkkovirrasta puuttuu yksi tai useampi | Tarkista verkkovirtakaapeli ja liittimet. Tarkista

vaihe vaihe. verkkovirran jannite.

20 Virtaldhteen jadhdytysvika | Virtaldhteen jadhdytyskapasiteetti on Puhdista suodattimet ja poista lika
heikentynyt. jadhdytyskanavasta. Tarkista, etta

jadhdytyspuhaltimet toimivat. Jos ne eivat toimi,
ota yhteytta Kempin huoltoedustajaan.

24 Jadhdytysneste on Liian pitkd yhtdjaksoinen hitsaus Ald sammuta jaahdytyslaitetta. Anna nesteen

ylikuumentunut suurella teholla tai korkeassa kiertdd, kunnes puhaltimet jadhdyttavat sen. Jos
ympadriston ldampdtilassa. puhaltimet eivat toimi, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.

26 Jaahdytysneste ei kierra Jaahdytysnestetta ei ole tai nesteen Tarkista jaahdytyslaitteen nestetaso. Tarkista,
kierto on estynyt. onko letkuissa tai liittimissa tukoksia.

27 Jaahdytyslaitetta ei l6ydy Jadhdytys on kytketty padlle Tarkista jadhdytyslaitteen liitdnnat. Varmista, ettd
asetusvalikossa, mutta jaahdytys on poistettu kdytdstd asetusvalikossa,
jaahdytyslaitetta ei ole yhdistetty jos jadhdytysyksikko ei ole kaytdssa.
virtaldhteeseen tai kaapelointi on
viallinen.

33 Hairio hitsauskaapelin Hitsauskaapelin kalibrointi epdonnistui. | Tarkista hitsausjarjestelman kaapelit ja niiden

kalibroinnissa

litannat.
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35

40

42

43

44

45

50

61

64

65

103

132

244

245

246

250

Liian suuri verkkovirta

VRD-vika
(jannitteenalennuspiiri)

Korkea virta
langansyottolaitteen
moottorissa

Ylivirta
langansyottolaitteen
moottorissa

Langansydttdnopeuden

mittaus puuttuu

Pieni kaasunpaine

Lisenssivirhe

Toimintoa ei voi aloittaa

Robotin ohjauslaite on
havinnyt

Valisyottolaite ei ole sallittu

Tyhja muistikanava

Robotti ei vastaa

Hairio sisaisessa muistissa

Demoaikaa jéljelld: %min
min

Demoaika on pdattynyt

Hairio sisaisessa muistissa

Sahkoverkosta otettava virta on liian
suuri.

Tyhjakdyntijannite ylittaa
jannitteenalennuspiirin rajan.

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

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

Langansyottolaitteen anturi tai
johdotus on viallinen.

Suojakaasun paine on liian pieni.

Valitun ominaisuuden lisenssi puuttuu.

Valisyottolaite on kytkettynd, mutta
sitd ei ole otettu kdyttoon.

Langansydttolaitteen yhteys robotin
ohjauslaitteeseen on katkennut.

Valisyottolaitteen kdytto ei ole sallittu
valitussa hitsausprosessissa.

Robotti yritti aloittaa hitsauksen
kdyttamalld muistikanavaa, jota ei ole.

Robotin ja RCM:n vélinen tiedonsiirto
ei toimi.

Alustus epdonnistui (Ysub:%device).

Kun demoaika péattyy, ominaisuuksia
ei voi endd kdyttda ilman lisenssia.

Toimintoja, joille ei ole lisenssid, ei voi
endd kdyttda.

Muistiyhteys ei toimi (%sub:9device).

Pienenna hitsaustehoa.

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

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

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

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

Tarkista ja sddda suojakaasun virtaus.

Asenna lisenssi jatkaaksesi ominaisuuden
Kayttos.
Valitse oikea valisyottolaite ohjauspaneelin

jarjestelmaasetuksissa.

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

Poista valisy6ttolaite tai vaihda hitsausprosessia.

Tarkista robotin valitsema muistikanava.

Tarkista kenttavdyldkaapelit, liitdnndt ja
kenttdvdyldamoduuli

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

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

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

Kaynnistd hitsausjarjestelma uudelleen. Jos
virhe ei poistu, ota yhteyttd Kempin
huoltoedustajaan.
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4.6 Virtalahteen ilmansuodattimen asentaminen ja puhdistaminen
(valinnainen)

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

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

Tarvittavat tyokalut:

Asennus ja vaihto

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

1. Poista ilmansuodatinkasetti virtalahteestad vapauttamalla reunan kiinnikkeet.

2. Puhalla ilmansuodatin puhtaaksi paineilmalla.
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4.7 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:

« Katso Master M 358 -laitteen tekniset tiedot kohdasta "Master M 358 -laite" seuraavalla sivulla.

» Katso Master M Cooler -jaahdytysyksikon tekniset tiedot kohdasta "Master M -jaahdytyslaite" sivulla 91.
Lisatietoja:

« Katso tilaustiedot kohdasta "Master M 358 tilaustiedot" sivulla 93.
» Tietoa langansyéttolaitteen kulutusosista on kohdassa "Langansyéttolaitteen kulutusosat” sivulla 94.
» Tietoa Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketeista on kohdassa "Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketit" sivulla 96.
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5.1 Master M 358 -laite

Master M 358 G

Liitantajannite 3~50/60 Hz 380..460 V +10 %
Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 4mm’
Liitdntateho suurimmalla 14 kVA
nimellisvirralla
Syéttévirran enimmadisarvo l1max @ 380...460 V 213,171 A
Tehollinen liiténtavirta l1eff @ 380..460 V L1eff 135..108 A
Virrankulutus tyhjékaynnilla MIG, TIG @400 Piidie 18W
Virrankulutus ilman kuormaa Puikko (virransadsto) @ 400 V 18W
Puikko (puhaltimet p&alld) @ 119 W
400V
Tyhjakayntijannite Up 55..69V
Tyhjéakéyntijannite Ugy 53..64V
VRD-jannite Puikko 24V
Sulake Hidas 16 A
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 40 % 350 A (puikko 330 A)
60 % 280 A
100 % MIG 220 A
Hitsausvirta- ja jannitealue MIG 15A/10V..350A/45V
TIG 15A/1V..350A/45V
Puikko 15A/10V..330A/45V
Jénnitteen saatoalue MIG 10..40V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 091
nimellisvirralla
Hyotysuhde suurimmalla n 87 %
nimellisvirralla
Kayttolampdtila -20...+40°C
Varastointildmpétila -40...460 °C
EMC-luokka A
Sahkoverkon Ssc 24 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Hitsauspistoolin liitin Euro
Langansyottémekanismi 4-pydrdinen, yksimoottorinen
Syottopyorien halkaisija 32mm
Lisdainelangat Fe 08..1.2mm
Ss 08..1.2mm
MC/FC 08..1.2mm
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Al 08..1.2mm

Langansydttonopeus 0,5..25m/min

Lankakelan enimmaispaino 20kg

Lankakelan enimmaishalkaisija 300 mm

Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa

Ohjauspaneeli Master M 358 Panel APC Sisddnrakennettu 57"LCD

Kotelointiluokka IP23S

Ulkomitat PxLxK 602 x 298 x 447 mm

Pakkauksen ulkomitat PxLxK 717 x317 x458 mm

Paino 27kg

Oheislaitteiden jannitesyotto 12V

Jaahdytysyksikon jannitesyotto 24V

Suositeltu generaattorin @400V Sgen 20 kVA

vahimmaisteho

Langallisen yhteyden tyyppi CAN

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

Standardit I[EC60974-1,-10

Master M 358 GM

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

Verkkovirtakaapeli HO7RN-F 4mm?
Liitdntateho suurimmalla 14 kVA
nimellisvirralla
Syottévirran enimmadisarvo l1max @ 220..230 V limax 284 A

I1max @ 380..460 V l1max 211 .17 A
Tehollinen liitdntavirta l1eff @ 220..230 V L1eff 18 A

|1eff @ 380..460 V 11eff 133..108A
Virrankulutus tyhjékaynnilla MIG/TIG @400 Piidie 20W
Virrankulutus ilman kuormaa Puikko (virransadstd) @ 400 V 20W

Puikko (puhaltimet p&alld) @ 120 W

400V
Tyhjakédyntijannite @ 220..230V Uy 54..56V

@ 380...460 V Uy 55..69V
Tyhjékayntijannite Ugy 53..64V
VRD-jannite Puikko 24V

© Kemppi 88 1921980/ 2348



& KEMPPI

Master M 358
Kayttoohje - Fl

Sulake Hidas 32 A(220..230V)
16 A (380..460V)
Kuormitettavuus 40 °C:ssa 40 % 380...460 V 350 A (puikko 330 A)
220..230V 300 A (puikko 280 A)
60 % 380...460 V 280 A
220..230V 240 A
100 % 380..460 V 220A
220..230V 190 A
Hitsausvirta- ja jannitealue MIG 380...460 V 15A/10V..350A/45V
220..230V 15A/10V..300A/40V
TIG 380..460 V 15A/1V.350A/45V
220..230V 15A/1V.300A/40V
Puikko 380..460 V 15A/10V..330A/45V
220..230V 15A/10V..280A/40V
Jannitteen saatoalue MIG 10..40V
Tehokerroin suurimmalla @400V A 0,91
nimellisvirralla
Hyotysuhde suurimmalla n 87 %
nimellisvirralla
Sahkéverkon Ssc 24 MVA
vahimmaisoikosulkuteho
Hitsauspistoolin liitin Euro
Langansyottomekanismi 4-pydrdinen, yksimoottorinen
Syottépyorien halkaisija 32mm
Lisdainelangat Fe 08..1.2mm
Ss 08..1,2mm
Mc/Fc 08..1.2mm
Al 08..1,2mm
Langansyottonopeus 0,5..25m/min
Lankakelan enimmaispaino 20kg
Lankakelan enimmaishalkaisija 300 mm
Suojakaasun enimmaispaine 0,5 MPa
Ohjauspaneeli Sisdanrakennettu 57"LCD
Kayttolampdtila -20...4+40°C
Varastointilampotila -40...460 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka IP23S
Ulkomitat PxLxK 602 x 298 x 447 mm
Pakkauksen ulkomitat PxLxK 717 x 317 x 458 mm
Paino 27kg
Oheislaitteiden jénnitesy6tto 2V
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Jaadhdytysyksikon jannitesyottd 380..460 V 24V
220..230V 24V
Suositeltu generaattorin @400V Sgen 20 kVA
vdhimmadisteho
Langallisen yhteyden tyyppi CAN
Litiumioniakku SAMSUNG SDI: INR18650-26J;

3,6V; 2600 mAh LG CHEM:
ICR18650HE4; 3,6 V; 2500 mAh

Standardit IEC 60974-1,-10

Master M 358 -ohjauspaneeli

Mallimerkinta Master M 358 Panel APC
Asennuksen tyyppi Kiinted / tehdasasennettu
Saatolaitteet - 2 saatonuppia painiketoiminnolla

- 3 pikavalintapainiketta

Nayttd 57"LCD
Luokitus 12V DC (£10%)
(Isdntalaitteen tehonsyottd ohjauspaneelille ei saa ylittdd 15 W)
Langattoman yhteyden tyyppi WUBT-236ACN(BT)
- Langattoman l&hiverkon (WLAN) standardi IEEE 802.11 ac/a/b/g/n
- Lahettimen taajuus ja teho, WLAN 24 GHz 2.412..2.484 GHz; 5.1 GHz: 5.150..5.240 GHz,

5.250..5.350 GHz, 5.470..5.725 GHz 9..16 dBm
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5.2 Master M -jaahdytyslaite

Master M Cooler

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

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

Jaahdytysteho @ 1 1/min 1,0 kW

Suositeltu jadhdytysneste MGP 4456 (Kemppi-
jadhdytysneste)

Jaéhdytysnesteen paine 04 MPa

enintaan

Sailion tilavuus 31

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

jaahdytysnestetta

Varastointilampoétila -40..+60 °C

EMC-luokka A

Kotelointiluokka Asennettuna 1P23S

Pakkauksen ulkomitat PxLxK 635 x 305 x 292 mm

Paino llman varusteita 14,9 kg

Standardit I[EC60974-2,-10

Master M Cooler MV

Liitdntajannite Uy 220..240V +/-10%
380..460V +/-10 %
Syéttévirran enimmadisarvo @ 220..230V 1 max 1,0A
@ 380..460 V l1max 07A
Jaahdytysteho @ 11/min 1,0 kW
Suositeltu jadhdytysneste MGP 4456 (Kemppi-
jadhdytysneste)
Jaahdytysnesteen paine 0,4 MPa
enintaan
Séailion tilavuus 31
Kayttolampdtila Kéytettdessa suositeltua -20..+40°C
jadhdytysnestetta
Varastointilampotila -40..460 °C
EMC-luokka A
Kotelointiluokka Asennettuna 1P23S
Pakkauksen ulkomitat PxLxK 635 x305x292 mm
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Paino llman varusteita 149 kg

Standardit IEC 60974-2,-10
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5.3 Master M 358 tilaustiedot

Master M 358 -laitteen tilaustiedot ja lisdvarusteiden tiedot 16ydat tdalta: Kemppi.com.
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5.4 Langansyottolaitteen kulutusosat

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

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

Langansyottolaitteen tarvikepaketit

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

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

Seuraavassa taulukossa on lueteltu saatavilla olevat langanohjainputket.

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

Seuraavassa taulukossa on lueteltu saatavilla olevat syottopyorat (vakio).

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

Seuraavassa taulukossa on lueteltu saatavilla olevat sy6ttopyorat (HD).

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

* Syéttépydrien profiilit ja niiden symbolit:

V-ura V

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

Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketit sisdltavat vakiohitsausohjelmia, jotka mahdollistavat hitsauksen mm.
automaattisella 1-MIG- ja pulssiprosesseilla. Lisatietoja kdytettdvissa olevista Master M -hitsausohjelmavaihtoehdoista,
niiden asentamisesta tai ohjelmistopaivityksistd saat paikalliselta Kemppi-jélleenmyyjalta tai osoitteesta Kemppi.com.

1-MIG-Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketti:

A01 Ar

1-MIG AlMg5 1,0 Standardi
A02 1-MIG AlMg5 1,2 Ar Standardi
A1 1-MIG AlSi5 1,0 Ar Standardi
A12 1-MIG AlSi5 1.2 Ar Standardi
Co1 1-MIG Cusi3 08 Ar Standardi: Kaarijuotto
Co3 1-MIG CusSi3 1,0 Ar Standardi: Kaarijuotto
C1 1-MIG CuAlg 08 Ar Standardi: Kaarijuotto
c13 1-MIG CuAl8 1,0 Ar Standardi: Kaarijuotto
FO1 1-MIG Fe 08 Ar+18%C0O2 Standardi
FO2 1-MIG Fe 09 Ar+18%C0O2 Standardi
FO3 1-MIG Fe 1,0 Ar+18%C0O2 Standardi
Fo4 1-MIG Fe 1,2 Ar+18%C0O2 Standardi
F11 1-MIG Fe 08 Ar+8%C0O2 Standardi
F12 1-MIG Fe 09 Ar+8%C0O2 Standardi
F13 1-MIG Fe 1,0 Ar+8%C0O2 Standardi
F14 1-MIG Fe 12 Ar+8%C0O2 Standardi
F21 1-MIG Fe 08 Cco2 Standardi
F22 1-MIG Fe 09 co2 Standardi
F23 1-MIG Fe 1 CcO2 Standardi
F24 1-MIG Fe 1.2 co2 Standardi
M04 1-MIG Fe, metalli 1,2 Ar+18%C0O2 Standardi
RO4 1-MIG Fe, rutiili 1,2 Ar+18%C0O2 Standardi
S01 1-MIG Ss 08 Ar+2%C02 Standardi
S02 1-MIG Ss 09 Ar+2%C0O2 Standardi
S03 1-MIG Ss 1,0 Ar+2%C0O2 Standardi
S04 1-MIG Ss 1,2 Ar+2%C0O2 Standardi
S82 1-MIG FC-CrNiMo 09 Ar+18%C0O2 Standardi
S84 1-MIG FC-CrNiMo 1,2 Ar+18%C0O2 Standardi

© Kemppi 96 1921980/ 2348


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

& KEMPPI

Master M 358
Kayttoohje - Fl

Pulssi-Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketti:

Pulssi-Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketti siséltaa myos kaikki 1-MIG-Work Pack -vakiohitsausohjelmapaketin

hitsausohjelmat.

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