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1. INFORMATII GENERALE

Aceste instructiuni descriu utilizarea sursei de alimentare pentru sudare MasterTig 535ACDC. Sistemul consta din sursa
de alimentare MasterTig si un panou de control MTP35X (instalat din fabricd), un racitor de apa MasterTig Cooler MXL
optional, o unitate de transport optionala si pistoletul de sudura Flexlite TX TIG.

Note importante

Cititi toate instructiunile cu atentie. Pentru siguranta dvs. si a mediului dvs. de lucru, acordati atentie deosebita
instructiunilor de sigurantd furnizate impreuna cu echipamentul.

Elementele din manual care necesita atentie deosebita in vederea minimizarii deteriorarilor si vatamarilor sunt marcate
cu simbolurile de mai jos. Cititi cu atentie aceste sectiuni si urmati instructiunile aferente.

@ Nota: Ofera utilizatorului o informatie utild.

A Atentie: Descrie o situatie care poate duce la deteriorarea echipamentului sau a sistemului.

A Avertisment: Descrie o situatie care poate fi periculoasd. Dacd nu este evitatd, va avea ca rezultat vdatdmarea sau
decesul utilizatorului.

DECLINAREA RASPUNDERII

Desi am depus toate eforturile pentru a ne asigura ca informatiile continute in acest ghid sunt exacte si
complete, nu ne putem asuma raspunderea pentru erori sau omisiuni. Kemppi isi rezerva dreptul de a modifica
specificatiile produsului descris in orice moment, fara notificare prealabild. Nu copiati, nu inregistrati, nu
reproduceti sau nu transmiteti continutul acestui ghid fara permisiunea prealabild a Kemppi.
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1.

1 Descrierea echipamentului

Echipamentul de sudura Kemppi MasterTig 535 CA/CC este conceput pentru uz industrial profesional, cu caracteristici

potrivite in special pentru sudarea materialelor precum aluminiul si otelul inoxidabil. Sursa de alimentare

multifunctionald MasterTig este adecvatd pentru sudarea MMA, sudarea TIG si sudarea TIG in impulsuri, cu curent

continuu (CQ) si, in functie de modelul ales, cu curent alternativ (CA).

Model sursa de alimentare:

MasterTig 535ACDC GM, compatibil cu mai multe tensiuni si cu generator (500 A CA/CC) *

* Este disponibild si o versiune cu un model de VRD (dispozitiv de reducere a tensiunii) dedicat, in care functia VRD este

blocatd pe modul Pornit.

Panou de control:

Panou de control MTP35X (CA/CC, panou de afisare LCD TFT de 7").

Echipament:

1. Sursa de alimentare MasterTig 535

2. MasterTig Cooler MXL (optional)

3. TortaTIG

4. Cleste portelectrod

5. Cablul de masa si clestele de masa

6. Telecomanda (cu cablu sau wireless)

7. Telecomanda pedala de picior (cu cablu sau wireless)
8. Inele de ridicare

9. Comutator ON/OFF pentru sursa de alimentare.
Conexiuni:

a. Conector extern pentru telecomanda

b. Conector pentru cablul de sudura TIG (conexiune de tip R1/4)
c. Conector pentru cablul de control

d. Conector DIX (-)

e. Conector DIX (+)

© Kemppi
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Ta ™

Conectori de intrare si de iesire pentru lichidul de racire (codificati dupd culoare)
Conexiune pentru furtunul gazului protector

Cablu de alimentare

Conexiune pentru unitatea de racire.

IDENTIFICAREA ECHIPAMENTULUI

Numar de serie

Numédrul de serie al dispozitivului este inscris pe placuta sau intr-o altd locatie distincta de pe dispozitiv. Este
important sa faceti referinta corectd la numarul de serie al produsului atunci cand comandati piese de schimb
sau efectuati reparatii, de exemplu.

Cod de raspuns rapid (QR)

Informatiile legate de dispozitiv sau un link web catre aceste informatii se regasesc sub forma unui cod QR pe
dispozitiv. Codul poate fi citit, de exemplu, cu o camera de dispozitiv mobil si o aplicatie pentru citirea codurilor
QR.

© Kemppi
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2. MONTAREA

A
A
®

Nu conectati echipamentul la reteaua de alimentare inainte de a incheia montajul.

Nu incercati sG mutati sau sda atarnati echipamentul mecanic (de exemplu, cu un palan) de manerul de pe sursa de
alimentare. Mdanerul este doar pentru deplasarea manuald atunci cand echipamentul este montat pe un carucior.

Plasati aparatul pe o suprafatd orizontald, stabild si curatd. Protejati aparatul de ploaie si de lumina directd a
soarelui. Asigurati-vd cd existd suficient spatiu pentru circularea aerului de rdcire in vecindtatea aparatului.

Tnainte de montare

Asigurati-va ca sunteti la curent cu cerintele locale si nationale privind montarea si utilizarea unitatilor de inalta
tensiune si ca le urmati.

Verificati continutul pachetelor si asigurati-va ca nicio piesa nu este deteriorata.

Inainte de a monta sursa de alimentare la locatie, consultati cerintele pentru tipul cablului de alimentare si puterea
nominald a sigurantelor fuzibile, specificate in capitolul "Date tehnice" on page64.

Reteaua de distributie

A

MasterTig 535ACDC: Cu conditia ca puterea de scurtcircuit a sistemului public de joasd tensiune din punctul de
cuplare comun sa fie mai mare decat sau egald cu valoarea specificatd in lista de mai jos, acest echipament este
conform cu IEC 61000-3-11 si cu IEC 61000-3-12 si poate fi conectat la sisteme publice de joasd tensiune. Este
responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sd se asigure, consultdnd operatorul retelei de
distributie, dacd este necesar, cd impedanta sistemului respectd restrictiile de impedantd.

o MasterTig 535ACDC: 3,4 MVA

In conformitate cu clasificarea EMC (Clasa A), echipamentul MasterTig nu este destinat pentru utilizarea in locatii
rezidentiale in care energia electrica este furnizatd de un sistem de alimentare public cu tensiune joasd.

© Kemppi
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2.1 Montarea fisei sursei de alimentare

A Cablul si fisa de alimentare pot fi montate doar de cdtre un electrician autorizat.

A Nu conectati aparatul la reteaua de alimentare inainte de a incheia montarea.

Montati fisa trifazata in conformitate cu cerintele sursei de alimentare MasterTig si ale locatiei. Consultati si "Date
tehnice" on page64 pentru informatii tehnice specifice sursei de alimentare.
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2.2 Montarea unitatii de racire (optionald)

Pentru instructiuni privind montarea echipamentului pe un carucior, consultati "Montarea echipamentului pe cdrucior
(optional)" on page12.

A Unitatea de rdcire trebuie montata de personal de service autorizat.

Nu incercati sa deplasati sursa de alimentare cu un palan de méner. Mdnerul este doar pentru deplasarea
echipamentului atunci cdnd este montat pe un carucior.

Scule necesare:

1. Scoateti capacul din spate al sursei de alimentare.
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2. Ghidati cablurile de conectare ale unitatii de racire astfel incat sa rdamana accesibile pentru urmatorii pasi.

3. Ridicati sursa de alimentare cu un palan deasupra inelelor de ridicare si plasati sursa deasupra unitatii de racire,
astfel incat placile de fixare sa se alinieze si sa intre in sloturile aferente. Fixati unitatile impreuna folosind doua
suruburi in fatd si doua suruburi in spate.

A Cablurile de conectare ale unitdtii de rdcire nu trebuie sa fie prinse si/sau deteriorate intre margini.
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4. Conectati cablurile unitatii de rdcire si montati la loc capacul din spate.

5. Umpleti unitatea de récire cu lichid de racire.

>> Volumul rezervorului MasterTig Cooler MXL este de 3 litri, iar lichidul de racire recomandat este MPG 4456
(amestec Kemppi).

A

Evitati contactul lichidului de réicire cu pielea sau ochii. In caz de vétdmare, consultati medicul.

© Kemppi 1921940/ 2311
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2.3 Montarea echipamentului pe cdrucior (optional)

Existd o unitate de transport cu 4 roti disponibild pentru utilizarea cu echipamentul de sudura MasterTig.

Scule necesare:

1. Montati unitatea de racire pe cdrucior.

© Kemppi 12 1921940/ 2311
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3. Ghidati cablurile de conectare ale unitatii de racire astfel incat sa rdamana accesibile pentru urmatorii pasi.

4. Montati sursa de alimentare pe unitatea de racire. Consultati "Montarea unitatii de racire (optionala)" on page9
pentru detalii despre montare.

5. Fixati sursa de alimentare folosind doua suruburi (M5x12) in fatd si doua suruburi (M5x12) in spate.

© Kemppi 13 1921940/ 2311
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6. Fixati echipamentul pe carucior cu suportul de conectare din spate. Suruburi spate: M8x16, suruburi partea
superioara: M5x12.

Pentru ridicarea echipamentului, consultati "Ridicarea echipamentului MasterTig 535" on page28.

© Kemppi 14 1921940/ 2311
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2.4 Conectarea pistoletului TIG

Pistoletul TIG cu racire cu gaz:

1. Asamblati pistoletul TIG conform instructiunilor de montare furnizate impreund cu pistoletul.

2. Conectati cablurile pistoletului TIG la sursa de alimentare. Fixati strans prin rotirea conectorilor in sensul acelor de
ceas.

Pistoletul TIG cu racire cu apa:

@ Unitatea de rdcire trebuie sd fie deja instalata si montatd in aceastd etapd. Consultati "Montarea unitdtii de rdcire
(optionald)" on page9.

1. Asamblati pistoletul TIG conform instructiunilor de montare furnizate impreuna cu pistoletul.

2. Conectati cablurile pistoletului TIG si furtunurile de intrare si de iesire pentru racirea cu apa la unitati. Fixati strans
prin rotirea conectorilor in sensul acelor de ceas.

®

Conectorii pentru rdcirea cu apd sunt codificati dupd culoare.

© Kemppi
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Recomandare: Pentru pistoletele de sudura Kemppi, consultati si userdoc.kemppi.com.
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2.5 Conectarea cablului de masa si a clestelui de masa

Mentineti piesa de lucru conectatd la impdmdntare pentru a reduce riscul de vatdmare a utilizatorilor sau
deteriorarea echipamentului electric.

1. Conectati cablul de masa la conectorul cu polaritate negativa (-) al sursei de alimentare.
2. Verificati daca clestele de masa este fixat strans la piesa de lucru sau la suprafata de lucru.

3. Asigurati-vd cd suprafata de contact a clestelui este cat se poate de mare.

© Kemppi 17 1921940/ 2311
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2.6 Conectarea clestelui portelectrod MMA

Conectati clestele portelectrod MMA la conectorul cu polaritate pozitiva (+) al sursei de alimentare.
Conectati cablul de masa la conectorul cu polaritate negativa (-) al sursei de alimentare.

Verificati daca clestele de masa este fixat strans la piesa de lucru sau la suprafata de lucru.

d W N

Asigurati-va cd suprafata de contact a clestelui este cat se poate de mare.

© Kemppi
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2.7 Instalarea telecomenzii (optionald)

Pentru a activa operarea prin telecomandd, setati modul Telecomanda in setdrile din panoul de control. Pentru panoul

de control MTP35X, consultati "Vizualizarea Setari" on page48.

@ Atunci cand in panoul de control este selectat modul Telecomandd si sunt conectate simultan o telecomandcd
wireless si una cu cablu, va fi utilizatd telecomanda cu cablu.

@ Pentru pozitionarea corectd a bateriilor, urmati ghidajele (+) si (-) de pe suportul pentru baterii si din telecomanda.

Scule necesare:
%
T15

Telecomanda de mana wireless (HR45)

1. Scoateti suportul pentru baterii al telecomenzii. Introduceti bateriile (3 x AAA) si reintroduceti suportul in
telecomanda.

© Kemppi 19 1921940/ 2311
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2. Porniti telecomanda wireless din setdrile din panoul de control.

3. Tinand telecomanda aproape de sursa de alimentare, apdsati prelungit (3 sec.) butonul de asociere a telecomenzii

wireless, de pe telecomanda.

4. Dupa conectare, se va aprinde LED-ul albastru din stanga butonului de conectare. LED-ul verde se aprinde
intermitent atunci cand bateria este descdrcata.

5. Pentru a activa operarea prin telecomanda, selectati modul Telecomanda din setdrile din panoul de control.

Telecomanda cu cablu (HR43, FR43)

1. Conectati cablul telecomenzii la sursa de alimentare.

Pedala de picior wireless (FR45)

® Pentru pozitionarea corectd a bateriilor, urmati ghidajele (+) si (-) de pe suportul pentru baterii si din telecomanda.

© Kemppi
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1. Scoateti suportul pentru baterii al pedalei de picior. Introduceti bateriile (3 x AAA) si reintroduceti suportul in pedala
de picior.

2. Porniti telecomanda wireless din setdrile din panoul de control.

3. Tinand telecomanda aproape de sursa de alimentare, apdsati prelungit (3 sec.) butonul de asociere a telecomenzii
wireless, de pe pedala de picior.

4. Dupa conectare, se va aprinde LED-ul albastru din dreapta butonului. LED-ul verde se aprinde intermitent atunci
cand bateria este descarcata.

Recomandare: Puteti seta valoarea minima si valoarea maxima pentru ajustarea curentului din telecomanda in
setarile panoului de control.

© Kemppi 21 1921940/ 2311
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2.8 Montarea buteliei de gaz

A Manipulati butelia de gaz cu grijd. Exista risc de vatdmare daca butelia de gaz sau ventilul buteliei sunt deteriorate!
@ Montati mai intdi butelia de gaz pe unitatea de transport, apoi efectuati racordurile.

Folositi un gaz inert, cum ar fi argonul, heliul sau un amestec de argon si heliu, drept gaz protector in sudarea TIG.

Asigurati-va cd reductorul de presiune este adecvat pentru tipul de gaz folosit. Nivelul de debit este setat in functie de
curentul de sudare, de forma imbinarii si de dimensiunea electrodului.

Pentru argon, un nivel de debit adecvat este in mod normal de 5 - 15 I/min. Daca debitul de gaz nu este setat corect,
acest lucru va creste riscul defectelor de sudurd (porozitati in sudurd). Daca debitul de gaz este prea mare, aprinderea
scanteii devine mai dificila.

Contactati distribuitorul dvs. local Kemppi pentru alegerea gazului si echipamentului.

S
—

TN

[ \‘

. |

a. Ventilul buteliei de gaz

b. Rotametrul pentru reglarea debitului
c.  Garniturd de conectare

d. Racord pentru furtun

e. Indicatorul pentru continutul buteliei de gaz
f. Indicator pentru debitul de gaz

Fixati intotdeauna butelia de gaz corect, in pozitie verticald, intr-un suport special pe perete sau pe cdruciorul
echipamentului de sudurd. Tineti intotdeauna ventilul buteliei de gaz inchis atunci cdnd nu sudati. Dacd aparatul va

rdmdane nefolosit o lungd perioadd, desurubati rotametrul pentru reglarea presiunii.

Nu utilizati intregul continut al buteliei.

@ Folositi un gaz protector adecvat pentru aplicatia de sudare.

Folositi intotdeauna un reductor si un debitmetru care sunt aprobate si testate.

© Kemppi 22 1921940/ 2311
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2.9 Montarea buteliei de gaz pe carucior

1. Inclinati in jos suportul pivotant al buteliei de gaz, spre podea, pentru a monta mai usor butelia de gaz.

2. Plasati butelia de gaz pe suport.

>> Inclinati butelia de gaz in spate si trageti caruciorul spre butelia de gaz, apoi impingeti in fata partea superioara
a buteliei de gaz. Placa de pivotare ajuta la ridicarea buteliei in pozitia verticala.

© Kemppi 23 1921940/ 2311
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2.10 Inlocuirea panoului de control

Scule necesare:

i

T20

Demontarea panoului de control

1. Demontati panoul de control si cadrul de la sursa de alimentare.

>> Indepartati suruburile de fixare din partea de sus si din partea de jos a panoului.
>> Trageti usor de partea de sus a panoului mai intai, iar apoi trageti si restul panoului.

© Kemppi 24 1921940/ 2311
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2. Deconectati cablul panoului de control.

3. Scoateti panoul de control din cadru:

>> Eliberati clemele din partea de sus, apasand pe panou din afara.
>> Eliberati o clema de jos, rotiti usor panoul si apoi eliberati cea de-a doua clema.

© Kemppi 25 1921940/ 2311
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Montarea panoului de control

1.

Montati panoul de control pe cadru. Asigurati-va ca panoul este strans fixat pe cadru.

3. Montati panoul de control:

>> Mai intdi, introduceti in fanta partea inferioard a panoului.

>> Impingeti cu putere partea superioara a panoului, astfel incat sa se fixeze.
>> Fixati panoul de control cu suruburile de fixare.

© Kemppi 26 1921940/ 2311
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2.11 Ridicarea echipamentului MasterTig 535

Daca trebuie sa ridicati echipamentul de sudura MasterTig 535, acordati o atentie deosebita masurilor de siguranta. De
asemenea, respectati reglementdrile locale.

Conectati cele 2 lanturi sau curele ale carligului palanului la cele doua inele de ridicare de pe sursa de alimentare.

Asigurati-vd cd lantul sau cureaua are o lungime suficientd, pentru ca sarcina laterald de pe inelele de ridicare sé nu
devind excesivd.

A Nu incercati sd ridicati echipamentul cu un palan de manerul sursei de alimentare. Mdnerul este doar pentru
deplasarea echipamentului atunci cand este montat pe un cdrucior.

© Kemppi 28 1921940/ 2311
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Ridicarea echipamentului pe carucior

1. Asigurati-va cd echipamentul de sudura este fixat corespunzator pe carucior.

2. Conectati cele 4 lanturi sau curele ale carligului palanului la cele patru puncte de ridicare de pe carucior, pe ambele
parti ale echipamentului de sudura.

A

© Kemppi 29 1921940/ 2311
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3. UTILIZAREA

Tnainte de utilizarea echipamentului, asigurati-va ca s-au efectuat toate actiunile de montaj necesare, in conformitate cu
configuratia echipamentului dvs.

A

© © b b

®

Sudarea este interzisa in locurile in care exista un pericol imediat de incendiu sau de explozie!

Fumul de sudare poate duce la vatdmari, asigurati o ventilare adecvata in timpul suddrii!

Asigurati-vd cd exista suficient spatiu pentru circularea aerului de rdcire in vecindtatea aparatului.

Daca echipamentul de sudurd ramane neutilizat pentru o perioadd lungd de timp, deconectati-I de la priza.

Nu folositi fisa sursei de alimentare ca intrerupdtor de pornire/oprire.

Verificati intotdeauna inainte de utilizare cablul de interconectare, furtunul pentru gazul protector, cablul de masa si
clestele de masd, precum si cablul de alimentare, pentru a va asigura cd sunt functionale. Asigurati-va cd ati fixat
corect conectorii. Conectorii slabiti pot afecta performanta de sudare si se pot deteriora din aceastd cauzad.

Pentru date tehnice si indrumari generale privind selectarea parametrilor de sudare initiali pentru TIG, consultati "Tabele
cu ghidaje pentru TIG" on page68.

Pentru depanare, consultati "Depanare” on page60.

© Kemppi
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3.1 Utilizarea sursei de alimentare

1. Porniti sursa de alimentare. Comutatorul de alimentare se afla in spate.

2. Asteptati circa 15 secunde pentru ca sistemul sd porneasca.

Pentru folosirea panoului de control, consultati "Utilizarea Panoului de control MTP35X" on the next page.
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3.2 Utilizarea Panoului de control MTP35X

Panoul de control MTP35X are un afisaj LCD TFT de 7". Pe langa caracteristicile de configurare si de ajustare, panoul de
control MTP35X include canale de memorie, Weld Assist (Asistare la sudare), o optiune pentru procese de sudare mai
personalizate, grafice si functii de asistentd, precum TIG cu dublu impuls, cdutarea arcului, arcul pentru crater.

Comenazi:

Butonul de control poate fi rotit si folosit ca buton cu functie de apdsare, pentru a selecta functii si elemente de pe

ecran. Pe langa butonul de control, exista doua butoane pentru functii, care se afla chiar sub afisajul panoului, in stanga
si in dreapta butonului de control.

1. Butonul de control si butonul de actionare de pe butonul de control

In vizualizarea Home, rotirea acestui buton ajusteaza curentul de sudare (A)

In alte vizualizari, rotirea acestui buton comuta intre parametrii ce pot fi configurati si seteazi valoarea parametrului
selectat

Butonul de control functioneaza si ca buton de actionare, putand fi apasat cand este aprinsa lumina verde in
centrul butonului

Folosit pentru a naviga intre vizualizarile si selectiile din panoul de control.
2. Buton pentru meniu (buton pentru functii, stanga)

» Este utilizat pentru a accesa meniul de vizualizare
.

Cu anumite setari si caracteristici din panoul de control, acesta actioneaza si ca buton pentru ,Inapoi” sau ,Anulare”.

3. Buton personalizat pentru functii (buton pentru functii, dreapta)

« Acest buton se poate utiliza ca scurtaturd pentru anumite functii si poate fi programat de utilizator

Cu anumite setari si caracteristici din panoul de control, acesta actioneaza si ca buton pentru ,Inapoi” sau ,Anulare”.

® Panoul de control MTP35X afiseaza direct pe ecran notificdrile, avertismentele si mesajele de eroare, impreund cu

informatiile suplimentare. Pentru mai multe informatii privind remedierea erorilor, consultati si sectiunea "Depanare”
on page60 din acest manual.

@ Pentru descrieri ale procesului de sudare si ale caracteristicilor de pe panoul de control, consultati "Procese de sudare
si caracteristici" on page69.
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Vizualizarile din panoul de control:

» "Vizualizarea Home" below

»  "Vizualizarea Weld Assist (Asistare la sudare)" on the next page
» "Vizualizarea Canale de memorie" on page39

« "Vizualizarea Secventd de pornire si de oprire" on page39

o "Vizualizarea Impuls" on page44

« "Vizualizarea Mod curent" on page46

«  "Vizualizarea Setdri" on page48

o "Vizualizarea Info" on page52

Pentru a naviga intre diferite vizualizari din panoul de control:

Apasati butonul de meniu (2).
Cdutati vizualizarea doritd rotind butonul de control (1).

Selectati vizualizarea apasand butonul (1).

Recomandare: Puteti comuta intre vizualizarea Home si vizualizarea folositd anterior printr-o apasare prelungita
a butonului de meniu (2).

3.2.1 Vizualizarea Home

Vizualizarea Home este destinata modului de lucru din panoul de control, dupa pornirea initiala a echipamentului si a
panoului de control. Din vizualizarea Home, curentul de sudare se poate ajusta direct, prin rotirea butonului de control.

In functie de setarile de sudare, sunt afisate urmatoarele:

e Curentul de sudare (A)

e« Mod curent (CA, CC-, CC+, MIX)

*  Mod impuls: Auto/Valoare selectatd Hz (manual)

« Diagrama de pornire si de oprire

*  Modul de sudare indicat de forma diagramei: Continuu, Punct sau MicroTack

« Canal de memorie utilizat

» Functionarea selectatd a declansatorului, modul de aprindere, modul telecomanda si procesul de sudare
«  Simboluri pentru avertismente si notificdri.

60Hz  20Hz

Ay L

-25% 40/60

(1) a6m []

1.  Procesul de sudare (TIG/MMA)
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Functionarea declansatorului (2T/4T)

Modul de aprindere (aprindere pentru sudarea TIG in varianta Lift)
Telecomanda wireless si starea bateriei acesteia

Mod telecomanda (PORNIT/OPRIT).

R W N

Simboluri pentru avertismente si notificari:
a. Unitate de racire

» Verde: Unitatea de racire este conectata si functioneaza
» Rosu: Unitatea de rdcire este conectatd, dar exista o problema (de ex. circulatia lichidului de racire este
restrictionata)

b. Notificare generala

» Galben: Acesta este un avertisment care necesita atentia dvs.
* Rosu: Exista o eroare care impiedica sudarea
» Codul de eroare este indicat sub simbol

c. Temperaturd de operare
»  Rosu: Echipamentul de sudare s-a supraincalzit
d. VRD (Dispozitiv de reducere a tensiunii)

«  Simbolul VRD este aprins: VRD este pornit

>> Acesta este mereu aprins in modelele cu sursa de alimentare care au functia VRD blocatd pe Pornit.
»  Simbolul VRD este rosu (se aprinde intermitent): Exista o eroare la VRD care impiedica sudarea
«  Simbolul VRD este stins: VRD este oprit

Recomandare: Puteti comuta intre vizualizarea Home si vizualizarea folosita anterior printr-o apasare prelungita
a butonului de meniu.

3.2.2 Vizualizarea Weld Assist (Asistare la sudare)

Caracteristica Asistare la sudare este o utilitate-expert pentru selectarea simpla a parametrilor de sudare. Utilitatea i
ofera utilizatorului instructiuni pas cu pas pentru selectarea parametrilor necesari, prezentand selectiile intr-un mod usor
de inteles pentru un utilizator non-tehnic.

Caracteristica Asistare la sudare este disponibila si pentru sudarea TIG, si pentru MMA. Cu caracteristica Asistare la
sudare, selectiile se realizeaza cu ajutorul butonului de control (1) si cu cele doua butoane pentru functii (2, 3):

“e
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Folosirea caracteristicii Asistare la sudare in procesul de sudare TIG

Accesati vizualizarea Weld Assist (Asistare la sudare) si selectati ,Pornire” cu butonul de actionare de pe butonul de
control (1).

%,

WELD ASSIST

Vs

WELD ASSIST

QO START

Selectati:
>> Materialul pe care il veti suda: Fe (otel moale) / Ss (otel inoxidabil) / Al (aluminiu).
>> Grosimea materialului sudat (0,5 ... 10 mm).

>> Tipul de imbinare sudata: imbinare cap la cap/imbinare de colt/imbinare in muchie/imbinare prin
suprapunere/imbinare sudata in T/imbinare teava la teavd/imbinare teava + tabla.
>> Pozitia de sudare: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG.

MATERIAL THICKNESS

2.00mm

4
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JOINT TYPE

Butt joint

O sET

@ La sursele de alimentare MasterTig CC, nu este disponibild selectia Aluminiu (Al) pentru materialul sudat.

Confirmati recomandarea functiei Asistare la sudare pentru setarile de sudare, selectand ,Aplicare”.

Recomandare: In Asistare la sudare va puteti intoarce pas cu pas la setarile deja efectuate, apasand butonul
pentru functii din stanga (2). Daca selectati Anulare, cu butonul pentru functii din dreapta (3), puteti anula
recomandadrile din Asistare la sudare si puteti reveni la inceput.

RECOMMENDED SETTINGS
AC 83 A

» Ar 6.0 L/min
He 19.0 L/min

™ F 24mm

@ Al & 2.0 mm

V.

155 mm/min

APPLY

o}

Caracteristica Asistare la sudare configureaza automat urmatorii parametri in locul dvs.:

»  Mod curent: CA/CC-

e Curent: Depinde de aparatul utilizat

» Impuls (daca se utilizeazd): Frecventa

» Parametri de pornire si de oprire: Configurati la valorile implicite.
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® Toti acesti parametri pot fi in continuare modificati in mod normal pentru sudarea efectiva.

Caracteristica Asistare la sudare va ofera o recomandare pentru:

« Debitul gazului protector: ,Argon” + |/min si ,Heliu” + I/min
» Electrod: Diametru

» Material de adaos (daca se utilizeazd): Material si diametru
e Numar de treceri: Numar si/sau vizualizare

» Viteza de deplasare: mm/min.

. o

Folosirea caracteristicii Asistare la sudare in procesul de sudare MMA

Accesati vizualizarea Weld Assist (Asistare la sudare) si selectati ,Pornire” cu butonul de actionare de pe butonul de
control.

WELD ASSIST

WELD ASSIST

f-

O START

Selectati:

>> Tipul de electrod: Fe-Bazic/Fe-Rutilic/Eficienta ridicata. /Ss (otel inoxidabil)/Inox.

>> Diametrul electrodului (1,6 ... 6 mm).

>> Tipul de imbinare sudata: imbinare cap la cap/imbinare de colt/imbinare prin suprapunere/imbinare sudata in
T/imbinare teava la teava/imbinare teava + tabla.
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Y

Fe-Rutile
E6013 _ 4.0

ELECTRODE TYPE ELECTRODE JOINT TYPE
DIAMETER

1 1

1

Fe-Rutile ]

4.0 mm
5 1

1

Corner joint

O sET

Confirmati recomandarea functiei Asistare la sudare pentru setdrile de sudare, selectand ,Aplicare”.

Vs

Fe-Rutile
E6013

RECOMMENDED SETTINGS

140 A

-3
-5
60 %

‘\DC+

APPLY

Caracteristica Asistare la sudare configureaza automat urmatorii parametri in locul dvs.:

e Curent: Depinde de aparatul utilizat

» Pornirela cald

» Fortaarc

e CC+indica polaritatea curentului (in acest caz, portelectrodul este conectat la conectorul DIX cu polaritate pozitiva

(+)).

® Toti acesti parametri pot fi in continuare modificati in mod normal pentru sudarea efectiva.
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3.2.3 Vizualizarea Canale de memorie

Un canal de memorie stocheaza setarile predefinite ale parametrilor de sudare, pentru a fi utilizate pe viitor. Un aparat
de sudura poate include mai multe canale preconfigurate si canale definite de utilizator.

Pentru a comuta intre un canal la altul si a selecta canale:

Accesati vizualizarea Canale de memorie.

Rotiti butonul de control (1) pentru a comuta intre canale. Canalul evidentiat este selectat automat.

Pentru a salva sau sterge canale:

Rotiti butonul de control (1) pentru a evidentia un canal.

Deschideti meniul cu actiunile pentru canal apasand butonul de actionare de pe butonul de control (1). Sunt afisate
actiunile disponibile: Anulare, Salvare modificari, Salvare in si Stergere.

Selectati o actiune cu butonul de control (1).

3.2.4 Vizualizarea Secventa de pornire si de oprire

Vizualizarea cu diagrama de parametri simplifica identificarea si configurarea parametrilor. De la parametri precum
timpul pre-gaz si timpul post-gaz la orice alt tip de parametri, puteti selecta si configura rapid valoarea parametrului
dorit.
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Trigger logic

Pentru a configura parametrii:

Accesati vizualizarea secventei Pornire si oprire.

Rotiti butonul de control (1) pentru a comuta intre parametri.

Selectati un parametru de configurat, apasand butonul de actionare de pe butonul de control (1).

Configurati parametrul rotind butonul de control (1).
Inchideti setarea parametrului apasand butonul de control (1).
Parametri configurabili in toate modurile de sudare:

Parametru Valoare

Functionarea declansatorului 2T/4T/4T LOG/4T LOG + Minilog
(Valoarea implicitd = 2T)

Descriere

Tortele de sudura au doud moduri de
utilizare alternative: 2T si 4T. Acestea difera
prin modul in care functioneaza
declansatorul. Tn modul 2T, tineti
declansatorul apdsat in timp ce sudatji, iar
in modul 4T, apdsati si eliberati
declansatorul pentru a incepe sau a opri
sudarea si pentru a folosi functii speciale
ale declansatorului, cum ar fi Minilog.
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Mod de sudare

Continuu/Punct/MicroTack

Continuu: Sudarea normala TIG, fara
pauze.

Sudare in puncte: Functie de sudare TIG
care produce, in mod automat, o sudare
cu o duratd de timp predefinita. Parametrii
sunt preconfigurati de utilizator. Aceastd
functie se utilizeaza pentru atasarea a
doud bucdti de materiale cu puncte de
heftuire, de exemplu imbinarea tablelor
subtiri cu o cantitate de caldura scazuta.
Sudare MicroTack: Functie de sudare TIG
care optimizeaza caracteristicile sudarii in
puncte. Folositd pentru heftuirea tablelor
subtiri sau a materialelor de grosimi
diferite. Permite crearea rapida si simpld a
unor puncte de heftuire curate, cu o
cantitate minima de caldurd.

Curentul de sudare

Implicit=50 A

Mod aprindere

Aprinderea cu frecventd ridicatd
(HF)/Aprinderea TIG in varianta Lift

Modul in care se aprinde arcul de sudare.
In sudarea TIG, sunt disponibile dous
moduri de aprindere: Aprinderea cu
frecventd ridicata (HF) si aprinderea TIG in
varianta Lift. Aprinderea HF foloseste un
impuls de tensiune pentru a porni arcul,
iar aprinderea TIG in modul Lift necesita
un contact fizic intre electrod si piesa de
lucru.

Parametri configurabili in sudarea continua:

Pre-gaz

005..10,0s, Auto, fiecare pasare 0,1 s
(Valoarea implicitd = Auto)

Functie de sudare care porneste fluxul de
gaz de protectie Inainte de aprinderea
arcului. Acest lucru asigura faptul ca
metalul nu ia contact cu aerul la inceputul
sudarii. Valoarea Timp este preconfigurata
de utilizator. Utilizata pentru toate
metalele, insd in special pentru otel
inoxidabil, aluminiu si titan.

Cautare arc

OPRIT/5% ... 90%, fiecare pas are 1%
(Valoarea implicita = OFF)

Functie de sudare care permite folosirea,
pentru o scurta perioadd la inceputul
sudarii, a unui curent slab. Acest lucru
permite inceperea cu precizie a sudarii.
Parametrii sunt preconfigurati de
utilizator.

Crestere curent

OPRIT/0,15.. 5,0, fiecare pas are 0,1 s
(Valoarea implicitd = OPRIT)

Functie de sudare care determind durata
in care curentul de sudare creste treptat
pana la nivelul de curent de sudare dorit la
inceputul suddrii. Valoarea pentru durata
de crestere a curentului este
preconfigurata de utilizator. Valoarea zero
Inseamna ca functia este oprita.
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Nivel pornire la cald

-80 % ... 100%, fiecare pas are 1%
(Valoarea implicitd = OPRIT, 0%)

Pornire la cald: Functie de sudare care
foloseste un curent de sudare mai mare la
inceputul sudarii. Dupa perioada de
pornire la cald, curentul scade la nivelul
normal de curent de sudare. Valorile
pentru nivelul curentului pentru pornirea
la cald si pentru durata acestuia sunt
preconfigurate manual. Acest lucru
faciliteaza pornirea sudurii, mai ales cu
materialele din aluminiu.

Timp pornire la cald

0,15..99s, fiecare pas are 0,1 s (Valoarea
implicitd = 1,2 5)

Aceasta ajustare nu este disponibild cu
functionarea declansatorului 4T.

Nivel Minilog

-99 % ... 125%, fiecare pas are 1%
(Valoarea implicitd = OPRIT, 0%)

Minilog: Functie pentru sudarea TIG, care
permite folosirea comutatorului de pe
tortd pentru a comuta intre curentul de
sudare si curentul Minilog. Parametrii sunt
preconfigurati de utilizator. Una dintre
aplicatii este sudarea peste puncte de
heftuire, dar setarea functioneaza si drept
Jntrerupere curent”, de exemplu cand se
schimba pozitia de sudare.

Reducere curent

OPRIT/0,1 5. 15,0 5, fiecare pas are 0,1 s
(Valoarea implicita = 0,1 s)

Functie de sudare care determina timpul
in care curentul de sudare scade treptat
pand la nivelul de sfarsit al curentului.
Valoarea pentru durata de descrestere a
curentului este preconfigurata de
utilizator. Valoarea zero inseamna ca
functia este oprita.

Arc pt. crater

Pornit/5% ... 90% (Valoarea implicita =
OFF)

Functie de sudare care permite folosirea,
pentru o scurta perioada la finalul sudarii,
a unui curent slab. Acest lucru reduce
defectele de sudurd cauzate de craterele
finale. Parametrii sunt preconfigurati de
utilizator. Valoarea zero inseamna ca
functia este opritd.

Post-gaz

0,05 ..30,0 s/Auto, fiecare pas are 0,1 s

Functie de sudare care continua fluxul de
gaz de protectie dupa stingerea arcului.
Acest lucru asigura faptul ca sudura
fierbinte nu ia contact cu aerul dupa
stingerea arcului, protejand atat sudura,
cat si electrodul. Utilizata pentru toate
metalele. In special otelul inoxidabil si
titanul necesita timpi mai lungi post gaz.
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Parametri configurabili la sudarea in puncte:

Pre-gaz

005..10,0 s, Auto, fiecare pasare 0,1 s
(Valoarea implicitd = Auto)

Functie de sudare care porneste fluxul de
gaz de protectie inainte de aprinderea
arcului. Acest lucru asigura faptul ca
metalul nu ia contact cu aerul la inceputul
sudarii. Valoarea Timp este preconfigurata
de utilizator. Utilizata pentru toate
metalele, insd in special pentru otel
inoxidabil, aluminiu si titan.

Crestere curent

OPRIT/0,15...5,0's, fiecare pas are 0,1 s
(Valoarea implicita = OPRIT)

Functie de sudare care determina durata
in care curentul de sudare creste treptat
pana la nivelul de curent de sudare dorit la
inceputul sudarii. Valoarea pentru durata
de crestere a curentului este
preconfiguratd de utilizator. Valoarea zero
inseamna cd functia este oprita.

Timp punct

0s..10s, fiecare pas are 0,1 s (Valoarea
implicitd =2,0s)
10s5..150,0s, fiecare pasare 1,0 s

Sudare in puncte: Functie de sudare TIG
care produce, in mod automat, o sudare
cu o duratd de timp predefinita. Parametrii
sunt preconfigurati de utilizator. Aceastd
functie se utilizeaza pentru atasarea a
doua bucati de materiale cu puncte de
heftuire, de exemplu imbinarea tablelor
subtiri cu o cantitate de caldura scazuta.

Reducere curent

OPRIT/0,15..15,05, fiecare pasare 0,1 s
(Valoarea implicitd = 0,1 s)

Functie de sudare care determina timpul
in care curentul de sudare scade treptat
pana la nivelul de sfarsit al curentului.
Valoarea pentru durata de descrestere a
curentului este preconfigurata de
utilizator. Valoarea zero inseamna cd
functia este oprita.

Post-gaz

0,05s..30,0 s/Auto, fiecare pas are 0,1 s
(Valoarea implicitd = Auto)

Functie de sudare care continua fluxul de
gaz de protectie dupa stingerea arcului.
Acest lucru asigura faptul ca sudura
fierbinte nu ia contact cu aerul dupa
stingerea arcului, protejand atat sudura,
cat si electrodul. Utilizatd pentru toate
metalele. In special otelul inoxidabil si
titanul necesita timpi mai lungi post gaz.

Parametri configurabili in sudarea MicroTack:

Pre-gaz

0,05..10,0 s, Auto, fiecare pasare 0,1 s
(Valoarea implicitd = Auto)

Functie de sudare care porneste fluxul de
gaz de protectie Inainte de aprinderea
arcului. Acest lucru asigura faptul ca
metalul nu ia contact cu aerul la inceputul
sudarii. Valoarea Timp este preconfigurata
de utilizator. Utilizata pentru toate
metalele, insd in special pentru otel
inoxidabil, aluminiu si titan.
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Parametru Valoare

Numar de puncte MicroTack 1...5/Continuu, fiecare pas are 1
(Valoarea implicitd = 1)

Timp punct MicroTack 1 ms ... 200 ms, fiecare pas are 1T ms
(Valoarea implicita = 10 ms)

Timp pauza MicroTack 10,0 ms ... 100 ms, fiecare pas are 1 ms
(Valoarea implicita = 50 ms)
02s5s..2,0s,fiecare pasare 0,1 s

Post-gaz 0,05 ..30,0 s/Auto, fiecare pas are 0,1 s
(Valoarea implicitd = Auto)

"Procese de sudare si caracteristici" on page69

3.2.5 Vizualizarea Impuls

(M) | puise mode MANUAL

2A
20 Hz

MEMNU

Descriere

Daca se foloseste TIG in varianta Lift,

atunci graficul MicroTack aratd doar 1
punct, iar parametrul cu numarul de

puncte nu este vizibil.

Aceasta nu este vizibila in setdri daca
numarul de impulsuri MicroTack este doar
1.

Functie de sudare care continua fluxul de
gaz de protectie dupa stingerea arcului.
Acest lucru asigura faptul ca sudura
fierbinte nu ia contact cu aerul dupa
stingerea arcului, protejand atat sudura,
cat si electrodul. Utilizatd pentru toate
metalele. In special otelul inoxidabil si
titanul necesita timpi mai lungi post-gaz.

© Kemppi

1921940/ 2311



& KEMPPI Manta de uzae - #0

Pentru a configura parametrii:

1. Accesati vizualizarea Impuls.

2. Rotiti butonul de control (1) pentru a comuta intre parametri.

3. Selectati din meniu un parametru de configurat, apasand butonul de actionare de pe butonul de control (1).
4. Configurati parametrul rotind butonul de control (1).
5.

Inchideti setarea parametrului apasand butonul de actionare de pe butonul de control (1).

Parametri configurabili:

Mod impuls Oprit/Auto/Manual/Dublu TIG in impulsuri: Procesul de sudare TIG,
in care curentul de sudare se schimba
intre doud niveluri de curent: curent de
bazd si curent in impulsuri. Parametrii pot
fi configurati manual sau automat. Folosit
pentru optimizarea caracteristicilor
arcului electric, pentru aplicatiile de
sudare dorite.

Vizualizarea Mod CC:

- Cand este selectata optiunea Oprit,
setdrile pentru impuls nu sunt vizibile.

- Cand este selectatd optiunea Auto,
setdrile pentru impuls sunt vizibile, dar nu
pot fi ajustate.

- Cand este selectatd optiunea Manual,
setdrile pentru impuls sunt vizibile si pot
fi ajustate.

Tn modul CA, se pot selecta doar
modurile Oprit sau Manual.

Curent mediu Min. = Limitd min. curent Aceste valori depind si de alti parametri ai
Max. = Specificd fiecdrui aparat in parte impulsului. Limita maxima pentru
curentul mediu depinde si de
specificatiile fiecarui aparat in parte.

Frecventd impulsuri 0,2 Hz ... 10 Hz, fiecare pas are 0,1 Hz, Stabileste cate cicluri de impulsuri sunt
10 Hz ... 300 Hz, fiecare pas are 1 Hz create pe secunda (Hz).

Cand se utilizeazd modul CA, frecventa
maxima a impulsurilor este de 20 Hz.
Cand se utilizeaza modul Impuls dublu,
frecventa maximd a impulsurilor este de
30 Hz.
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Curent impuls 10 A..300 A, fiecare pasare 1 A
Raport impuls 10 % ... 70%, fiecare pas are 1%
Curent de baza impuls 10 % ... 70%, fiecare pas are 1%

Nivelul mai ridicat de curent din ciclul de
impulsuri. La sudarea TIG, sarcina
principala a acestei functii este aceea de
a crea o baie de sudura sau de a creste
temperatura in baia de sudura.

Aceste valori depind si de alti parametri ai
impulsului. Curentul maxim al
impulsurilor este limitat si de specificatiile
fiecdrui aparat in parte.

Stabileste cat timp, din intreaga duratd a
ciclului de impulsuri, este petrecut cu
curentul de impuls.

Nivelul de curent mai scazut din ciclul de
impulsuri. La sudarea TIG, sarcina
principala a acestei functii este aceea de
a rdci baia de sudurd si de a mentine
arcul electric.

® Cand configurati valoarea unuia dintre parametrii pentru impuls, acest lucru afecteazd si alte valori.

"Procese de sudare si caracteristici" on page69

3.2.6 Vizualizarea Mod curent
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Pentru a configura parametrii:

1. Accesati vizualizarea Mod curent.

2. Rotiti butonul de control (1) pentru a comuta intre parametri.

3. Selectati un parametru de configurat, apasand butonul de control (1).
4. Configurati parametrul rotind butonul de control (1).
5.

Inchideti setarea parametrului apasand butonul de control (1).

Parametri configurabili:

Mod curent CC-/CC+/CA/MIX TIG CC: Proces de sudare TIG cu curent
continuu, unde polaritatea electrodului
este fie pozitiva, fie negativa pe tot
parcursul procesului de sudare.
Polaritatea negativd (CC-) permite o
penetrare puternicd, iar polaritatea
pozitivd (CC+) se utilizeaza doar in
aplicatii speciale.

TIG CA: Proces de sudare TIG cu curent
alternativ, unde polaritatea electrodului
alterneaza rapid de la pozitiva la
negativa. Se foloseste mai ales in
sudarea aluminiului.

TIG MIX: Functie pentru sudarea TIG,
unde procesele TIG CA si TIG CC
alterneaza intr-un mod predefinit.
Parametrii sunt preconfigurati de
utilizator in functie de aplicatia de
sudare. Folosita mai ales pentru
optimizarea suddrii materialelor din
aluminiu cu grosimi diferite.

Forma de unda CA Patrata/Optima/Sinusoidala Functie pentru schimbarea formei undei
(Valoarea implicita = Optima) de curent alternativ in sudarea TIG cu
CA. Sunt disponibile trei optiuni:
sinusoidald, patrata si Optima. Forma
undei afecteazd forma ,solzului de
peste” de sudurd, gradul de penetrare al
sudarii si zgomotul procesului de sudare.
Selectati optiunea care se potriveste
aplicatiei.
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Parametru Valoare Descriere
Frecventa CA 30 Hz ... 250 Hz, fiecare pas are 1,0 Functie pentru schimbarea frecventei
Hz curentului alternativ in sudarea TIG cu

CA. Aceasta setare ajusteaza numarul de
cicluri pe secunda. Se utilizeaza pentru a
schimba frecventa curentului de sudare
astfel incat sa corespunda cat mai bine
cu preferinta si aplicatia sudorului.

Echilibrare CA+/CA- Min/Max = -60% ... 0%, fiecare pas Functie pentru ajustarea ciclului de
are 1% (Valoarea implicitd = -25%) curent pozitiv si a celui de curent
negativ in sudarea TIG cu CA. Un
procentaj scazut inseamna cd, in medie,
curentul de sudare este mai multin
partea negativd, iar un procentaj pozitiv
inseamna cd, in medie, curentul de
sudare este mai mult in partea pozitiva.

Raport CA TIG MIX Min/Max = 10% ... 90%, fiecare pas Ponderea procesului AC TIG intr-un ciclu
are 1% (Valoarea implicitd= 50%) de sudare TIG MIX.

Timp ciclu TIG MIX Min/Max =0,1s.. 1,05, fiecare pas Durata unui ciclu de sudare TIG MIX.
are 0,1 s (Valoarea implicita = 0,6 s)

Nivel CC TIG MIX Min/Max = 50% ... 150%, fiecare pas | Nivelul curentului CC intr-un ciclu de
are 1% (Valoarea implicitd= 100%) sudare TIG MIX.

"Procese de sudare si caracteristici" on page69

3.2.7 Vizualizarea Setari

@ CcoMMON WELDING SETTINGS

3A
230 A

OFF
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300 A
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TIG SETTINGS

MMA SETTINGS
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Pentru a ajusta setarile:

1. Accesati vizualizarea Setari.

2. Rotiti butonul de control (1) pentru a comuta intre grupurile de setdri si parametri.

3. Selectati un parametru de configurat sau de modificat apasand butonul de actionare de pe butonul control (1).
4. Ajustati sau modificati setarea rotind butonul de control (1).
5

. Inchideti setarea parametrului apasand butonul de actionare de pe butonul de control (1).

@ Unele dintre setdri sunt specifice, de exemplu, modului de curent si procesului de sudare si sunt sau nu vizibile in
meniul de setdri in functie de acest lucru.

Setari de sudare comune:

Limita min. curent TIG: 2 A/MMA: 8 A, fiecare pasare 1 A *

TIG: valoarea nominala a sursei de
alimentare/MMA: curentul maxim al
sursei de alimentare pentru MMA, fiecare
pasare 1 A*

Limita max. curent

Cand este selectatd o telecomandd sau o
telecomandd de pistolet, este dezactivatd
ajustarea curentului de sudare din panoul
de control.

OPRIT/Telecomanda/Pistolet (Valoarea
implicitd = OPRIT)

Modul Telecomanda

Telecomanda min. Min. =,Limita min. curent”, Max. = ,Limita

max. curent”

Telecomanda max. Min. =,Limitd min. curent”, Max. = ,Limita

max. curent”

Mod telecomanda

Curent/Canal (Valoarea implicitd =
Curent)

Selectati dacd telecomanda ajusteaza
curentul de sudare sau canalele de
memorie.

Telecomanda wireless

Cand este selectata asocierea, aceasta
porneste automat

Noile informatii de asociere le inlocuiesc
pe cele vechi.

Starea de asociere este afisatd ca valoare
In setari.

Setari TIG:

Limita min. echilibrare

-99 ... 0, fiecare pas are 1 (Valoarea
implicitd = -60)

Limita max. echilibrare

0.. 420, fiecare pas are 1 (Valoarea
implicitd = 0)

© Kemppi
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Curent pentru TIG in varianta Lift

5A .40 A/Auto, fiecare pas are 1 A
(Valoarea implicitd = Auto = 10 A)

Curent de contact la inceputul aprinderii
pentru sudarea TIG in varianta Lift.

Forta scanteie HF

50 % ... 110%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicitd = 100%)

Ajusteaza tensiunea scanteii de inalta
frecventd (HF) folosite la aprindere.

Curent aprindere pozitiv

30 % .. 150%/Auto, fiecare pas are 1%
(Valoarea implicitd = Auto)

Ajusteaza nivelul de curent al secventei
de aprindere cu curent pozitiv. Doar
pentru sursele de alimentare CA/CC (TIG).

Timp aprindere curent pozitiv

0 ms ... 50 ms/Auto, fiecare pas are 10 ms
(Valoarea implicitd = Auto)

Ajusteaza lungimea secventei de
aprindere cu curent pozitiv. Doar pentru
sursele de alimentare CA/CC (TIG).

Curent aprindere negativ

(CA/CC): 100 % ... 300%/Auto, fiecare pas
are 1% (Valoarea implicita = Auto)

Ajusteaza nivelul de curent al secventei
de aprindere cu curent negativ (TIG).

Curent aprindere

(CCO): 100 % ... 300%/Auto, fiecare pas are
1% (Valoarea implicita = Auto)

Ajusteaza nivelul de curent al secventei
de aprindere cu curent negativ (TIG).

Timp aprindere curent negativ

(CA/CQ): 0 ms ... 950 ms/Auto, fiecare pas
are 10 ms (Valoarea implicita = Auto)

Ajusteaza lungimea secventei de
aprindere cu curent negativ (TIG).

Timp aprindere

(CO): 0 ms ... 950 ms/Auto, fiecare pas are
10 ms (Valoarea implicitd = Auto)

Crestere treptata curent

OPRIT/PORNIT (Valoarea implicitd=
OPRIT)

Aceasta este o functie care creeaza
automat o crestere treptatd a curentului,
pentru a impiedica uzura electrodului din
cauza cresterilor bruste de curent, cand
se foloseste curent de sudare ridicat.
Aceasta functie are efect doar atunci
cand curentul de sudare este de 100 A
sau mai mare.

Nivel de pornire

5% ... 40%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicitd = 10%)

Punctul de curent de sudare de la care
incepe cresterea curentului.

Nivel de oprire a reducerii curentului

5% ... 40%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicitd = 10%)

Punctul de curent de sudare de la care se
incheie reducerea curentului.

Oprire a reducerii curentului 2T

OPRIT/PORNIT (Valoarea implicita=
OPRIT)

Aceasta este o functie care permite
utilizatorului sa opreasca reducerea
treptatd a curentului, apdsand rapid pe
comutatorul de pe pistolet.

Reducere curent non-liniara

0% ... 50%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicitd = 0%)

Stabileste un punct pana la care curentul
coboard cat se poate de repede, iar apoi
se incepe descresterea normald a
curentului.

Blocare curent

OPRIT/PORNIT (Valoarea implicita=
OPRIT)

Curentul de sudare poate fi blocat la un
anumit nivel In timpul descresterii
curentului, apasand butonul pistoletului.

Anti-blocare TIG

OPRIT/PORNIT (Valoarea implicitd=
OPRIT)

O functie care scade semnificativ
curentul de sudare, in mod automat,
cand electrodul atinge piesa de lucru. Se
poate utiliza, de exemplu, pentru a evita
diluarea nedoritd din electrod In metalul
sudat.
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Curent la alternantd faza CA

5A .20 A/Auto

Schimbd punctul curentului de sudare de
la care incepe trecerea prin punctul zero
al undei. Afecteaza doar TIG cu CA.

Setari MMA:

Curentul de sudare

Min./Max. = Limite pentru curentul
normal de sudare

Pornire la cald

-10 .. +10, fiecare pas are 1 (Valoarea
implicitd = 0)

Functie de sudare care foloseste un
curent de sudare mai mare la inceputul
sudarii. Dupa perioada de pornire la cald,
curentul scade la nivelul normal de
curent de sudare. Valorile pentru nivelul
curentului pentru pornirea la cald si
pentru durata acestuia sunt
preconfigurate manual. Acest lucru
faciliteaza pornirea sudurii, mai ales cu
materialele din aluminiu.

Forta arc

-10 .. +10, fiecare pas are 1 (Valoarea
implicitd = 0)

Ajusteaza dinamica de scrurtcircuitare
(rugozitatea) la sudarea MMA, prin
schimbarea, de exemplu, a nivelurilor de
curent.

Anti-blocare MMA

OPRIT/PORNIT (Implicit = PORNIT)

O functie care scade semnificativ
curentul de sudare, in mod automat,
cand electrodul atinge piesa de lucru. Se
poate utiliza pentru a evita ca electrodul
MMA s devind prea fierbinte cand este
n contact cu piesa de lucru.

Mod VRD

OPRIT/PORNIT (Valoarea implicitd=
OPRIT)

Aceasta setare poate fi blocata astfel
incat utilizatorul sd nu o poatd modifica.
La modelele de echipamente in care
modul VRD este blocat definitiv pe Pornit
(de ex,, modelul din AU), optiunea VRD
ramane vizibild in setdri, dar nu poate fi
modificata.

Setari de sistem:

Testare gaz

Timp testare gaz: 05 ... 60 s, fiecare pas
are 1 s (Valoarea implicitd = 20s)

Cand se activeazd, porneste testarea
gazului cu durata implicitd. Durata se
poate schimba rotind butonul de control.
Testarea gazului poate fi opritd apasand
din nou butonul de control.

Racitor de apa

OPRIT/Auto/PORNIT (Valoarea implicita =
Auto)

Senzor pentru debit lichid de racire

OPRIT/PORNIT (Implicit = PORNIT)

Luminozitate

10 % ... 100%, fiecare pas are 1% (Valoarea
implicitd = 100%)
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Ora datelor de sudare

OPRIT/1s.. 10, fiecare pasare 1s
(Valoarea implicitd =5's)

Durata economizor de ecran

OPRIT/1 min ... 120 min, fiecare pas are 1
min (Valoarea implicita = 5 min)

Afisare ord de oprire

OPRIT/1 min ... 120 min (Valoarea
implicitd = 5 min)

Imagine economizor de ecran

Valoarea implicitd = Sigla Kemppi

Se poate utiliza si alta imagine pentru
economizorul de ecran. Pentru mai multe
informatji, consultati "Economizor de
ecran" on page54.

Afisare Weld Assist (Asistare la sudare)

OPRIT/PORNIT (Implicit = PORNIT)

Weld Assist: O utilitate-expert pentru
selectarea simpld a parametrilor de
sudare. Utilitatea li oferd utilizatorului
instructiuni pas cu pas pentru selectarea
parametrilor necesari, prezentand
selectiile intr-un mod usor de inteles.

Data Setarea datei (ZZ/LL/AAAA)
Ora (24h) Setarea orei (HH:MM)
Limba Setarea pentru limba

Restabilire setari din fabrica...

Anulare/Pornire (Valoarea implicita =
Anulare)

Intrarea din meniul setdri care activeaza
restabilirea la setarile din fabrica, pentru a
readuce dispozitivul la setdrile din fabrica.
Dupa ce setarile au fost restabilite la cele
din fabrica, sursa de alimentare trebuie
repornita manual.

* Intervalul de curent configurabil de catre sudor in sudarea TIG:

e 2A..505A(400V), fiecare pasare 1 A

>> Valoarea implicitd = Puterea nominala a sursei de alimentare.
o 2A..455A(220V), fiecare pasare 1 A

>> Valoarea implicita = Puterea nominald a sursei de alimentare.

* Intervalul de curent configurabil de catre sudor in sudarea MMA:

o 8A..405A(400V), fiecare pasare 1 A
>> Valoarea implicitd = Curentul MMA maxim furnizat de sursa de alimentare.
o 8A..385A(220V), fiecare pasare 1 A
>> Valoarea implicita = Curentul MMA maxim furnizat de sursa de alimentare.

"Procese de sudare si caracteristici" on page69

3.2.8 Vizualizarea Info

In vizualizarea Info puteti vedea informatii despre utilizarea echipamentului, precum si, de exemplu, versiunea de

software.
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Power on 1520 h 32 min

Arc time 1h 3 min

RESET

_w Latest weld

11:52
00:00:10 48a

S O RESET

Ce este inclus in vizualizarea Info:

Contoarele privind utilizarea si butonul Resetare
Ultima sudare
Starea de eroare si jurnalul de erori

Versiunea software a sursei de alimentare si cea a panoului de control.
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3.2.9 Economizor de ecran

Imaginea economizorului de ecran, afisatd la pornire si atunci cand panoul de control a fost inactiv o perioada de timp
predefinita, se poate modifica folosind instrumentul pentru economizorul de ecran, de la adresa kemp.cc/screensaver.
Pentru a efectua aceasta modificare, este necesar fisierul cu imaginea pe care doriti sé o utilizati, precum si un stick de
memorie USB.

Scule necesare:

Y.

T20

1. Dintr-un browser web, accesati kemp.cc/screensaver.

2. Urmand instructiunile de pe ecran, incdrcati, editati si descdrcati noua imagine pentru economizorul de ecran pe un
stick de memorie USB.

3. Demontati panoul de control de la sursa de alimentare. Consultati "Inlocuirea panoului de control" on page24
pentru informatii suplimentare.

@ Nu deconectati cablul panoului de control. Sursa de alimentare si panoul de control trebuie sd fie pornite.

4. Conectati stickul de memorie USB la conectorul USB din partea din spate a panoului de control. Panoul de control
detecteaza automat stickul de memorie USB si afiseaza lista cu imaginile disponibile.

Conectati si deconectati intotdeauna dispozitivul USB in unghi drept, pentru a evita suprasolicitarea mecanicd a
conectorului USB.

5. Urmand instructiunile de pe ecran si cu ajutorul comenzilor de pe panoul de control, selectati imaginea de pe
stickul de memorie USB pe care doriti sa o utilizati drept economizor de ecran.

6. Indepértati stickul de memorie USB si montati la loc panoul de control. Consultati "Inlocuirea panoului de control"
on page24 pentru informatii suplimentare.

@ Pentru a sterge din memoria panoului de control o imagine personalizatd folositd drept economizor de ecran sau
pentru a folosi sigla Kemppi, accesati "Vizualizarea Setdari" on page48.
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3.3 Utilizarea unitatii de racire

1. Asigurati-va cd in rezervor existd lichid de racire si ca torta de sudura este conectata.

2. Apasati si tineti putin apasat butonul pentru circularea lichidului de racire, de pe partea frontala a unitatii de racire.
Acest lucru activeaza motorul pompei, care pompeaza lichidul de racire catre furtunuri si catre torta de sudura.

8

3. Supravegheati sistemul de rdcire pe durata procesului de circulare a lichidului de racire.

@ Circularea lichidului de rdcire poate fi oprita oricdand, apdsdnd din nou butonul pentru circularea lichidului de rdcire.
Dacd sistemul nu se umple intr-un minut dupd ce ati eliberat butonul, umplerea automatd se opreste.
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3.4 Telecomanda
Pentru instalarea telecomenzii, consultati "Instalarea telecomenzii (optionald)" on page19.

Telecomanda de mana:

Pentru a ajusta curentul de sudare, rotiti butonul de pe telecomanda.

Recomandare: Telecomanda este dotata cu un clips util pentru a putea fi agatata de curea.

e~
\

Telecomanda pentru pedala de picior:

Pentru a ajusta curentul de sudare, apasati pedala.
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Recomandare: Pentru a modifica pozitia pe podea a pedalei de picior, folositi manerul pedalei.
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4 INTRETINERE

Atunci cand luati in considerare si planificati intretinerea periodicd, tineti cont de frecventa de utilizare a sistemului de
sudare si a echipamentului de lucru.

Utilizarea corecta si intretinerea periodica a aparatului de sudurd va ajutd sa evitati intreruperile inutile ale activitatii si
defectarea echipamentului.

Intretinere zilnica

intretinerea sursei de alimentare
Urmati aceste proceduri de intretinere pentru a asigura functionarea corecta a sistemului de sudare:

» Verificati daca toate capacele si componentele sunt intacte.
» Verificati toate cablurile si conectorii. Nu le folositi daca sunt deteriorate.

Pentru reparatii, contactati Kemppi la www.kemppi.com sau furnizorul dvs.

Intretinere periodica

A Lucrdrile electrice pot fi efectuate doar de catre un electrician autorizat.

A Doar personalul de service calificat poate efectua intretinerea periodicd.

Q Inainte de indepdirtarea capacului, deconectati sursa de alimentare de la prizd si asteptati aproximativ 2 minute
inainte sd descdrcati condensatorul.

Verificati conectorii electrici ai unitatii cel putin o datd la sase luni. Curdtati componentele oxidate si strangeti conectorii
slabiti.

@ Utilizati un cuplu de tensiune corect atunci cand strangeti componentele sldbite.

Curatati de praf si murdarie componentele externe ale unitétii, de exemplu cu o perie moale si cu un aspirator. De
asemenea, curdtati gratarul de ventilare din spatele unitdtii. Nu utilizati aer comprimat, deoarece exista riscul ca
murdaria sd se adune si mai strans in spatiile profilelor de racire.

@ Nu utilizati dispozitive de curdtare cu presiune.

Ateliere de service

Atelierele de service Kemppi efectueaza intretinerea sistemelor de sudare in conformitate cu contractul de service
Kemppi.

Principalele aspecte ale procedurii de intretinere din atelierele de service sunt:

»  Curatarea aparatului

« Intretinerea sculelor de sudare

» Verificarea conectorilor si a comutatoarelor

» Verificarea tuturor conexiunilor electrice

« Verificarea cablului si a fisei sursei de alimentare

« Repararea partilor defecte si inlocuirea componentelor defecte

» Testdeintretinere

» Testarea si calibrarea valorilor de operare si de performanta, atunci cand este necesar.
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Gasiti cel mai apropiat atelier de service pe site-ul web Kemppi.
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4.

1 Depanare

@ Problemele enumerate si cauzele posibile nu sunt definitive, dar sugereazd unele situatii tipice care pot apdrea in

timpul utilizdrii normale a sistemului de sudare. Pentru informatii si asistentd suplimentard, contactati cel mai
apropiat atelier de service Kemppi.

Daca primiti un cod de eroare, consultati si "Coduri de eroare" on the next page.

Informatii generale:

Sistemul de sudare nu porneste

Verificati cablul de alimentare pentru a vedea daca este conectat corect.
Verificati daca intrerupatorul de retea al sursei de alimentare este ON (PORNIT).
Verificati daca reteaua de alimentare cu energie este functionala.

Verificati siguranta fuzibild de retea si/sau intrerupatorul.

Verificati dacd este conectat cablul de masa.

Sistemul de sudare nu mai functioneaza

Este posibil ca pistoletul sa se fi supraincdlzit. Asteptati sd se rdceasca.

Verificati daca vreunul dintre cabluri este slabit.

Este posibil ca sursa de alimentare sa se fi supraincalzit. Asteptati sa se raceasca si verificati daca ventilatoarele de
racire functioneaza corect si ca fluxul de aer sa nu fie obstructionat.

Pistoletul de sudura:

Pistoletul se supraincalzeste

Verificati daca este bine conectat corpul pistoletului.

Verificati daca parametrii de sudare sunt in intervalul potrivit pentru pistoletul de sudare. Daca diferite componente
ale pistoletului au limite separate pentru curentul maxim, atunci curentul maxim care se poate folosi este cel mai
mic dintre toti acesti parametri.

Verificati daca circulatia lichidului de rdcire functioneaza corect (a se vedea LED-ul de avertisment pentru circulatia
lichidului de racire, de pe sursa de alimentare).

Masurati viteza de circulare a lichidului de racire: scoateti furtunul de iesire al lichidului din unitatea de racire in
timp ce sursa de alimentare este pornita si lasati lichidul de racire sa curga intr-un recipient de masurare. Viteza de
circulatie trebuie sa fie de cel putin 0,5 I/min.

Asigurati-va ca folositi consumabile si piese de schimb originale Kemppi. Piesele de schimb din materiale
necorespunzatoare pot si ele sa duca la supraincalzire.

Verificati daca toti conectorii sunt curati, nedeteriorati si fixati strans.

Calitatea sudurii:

Sudurd cu impuritati si/sau calitate slaba a sudurii

Verificati daca nu s-a epuizat gazul protector.

Verificati daca nu este obstructionat debitul de gaz protector.

Verificati daca tipul de gaz este corect pentru aplicatie.

Verificati polaritatea pistoletului/electrodului.

Verificati daca procedura de sudare este corectd pentru aplicatia respectiva.

Verificati daca materialul de adaos are tipul/diametrul corect pentru acea aplicatie si daca este curat
Verificati daca electrodul are dimensiunea/tipul corect si dacd are forma corecta pentru acea aplicatie
Verificati daca materialul de baza este curat

Verificati daca tipul rostului de sudurd este corect pentru acea aplicatie.

Tip: Pentru a verifica setarile de sudurd corecte, puteti utiliza si Weld Assist (Asistare la sudare).

© Kemppi

60 1921940/ 2311



& KEMPPI

MasterTig 535ACDC
Manual de utilizare - RO

Performanta de sudare variabild

« Verificati daca pistoletul de sudura este intact fizic si daca duza nu este obstructionata.
» Asigurati-va ca pistoletul de sudura nu se supraincdlzeste.
» Verificati daca clestele de masa este atasat corect pe o suprafatd curatd a piesei de lucru.

4.1.1 Coduri de eroare

Sursa de Calibrarea sursei de alimentare a fost Reporniti sursa de alimentare. Dacd problema persistd,
alimentare pierduta. contactati service-ul Kemppi. Notd: Cand apare aceasta
necalibrata eroare, functionarea echipamentului este limitatd.

2 Tensiune de Tensiunea din reteaua de alimentare Reporniti sursa de alimentare. Dacd problema persista,
retea prea mica este prea mica. contactati service-ul Kemppi.

3 Tensiune de Tensiunea din reteaua de alimentare Reporniti sursa de alimentare. Daca problema persistd,
retea prea mare | este prea mare. contactati service-ul Kemppi.

4 Sursa de Sesiune de sudare prea lungd cu Nu opriti aparatul, Iasati ventilatoarele sa il rdceasca.
alimentare este putere mare. Dacé ventilatoarele nu functioneaza, contactati service-
supraincalzita ul Kemppi.

17 Lipseste o faza Una sau mai multe faze lipsesc din Verificati cablul de alimentare si conectorii acestuia.
din reteaua de reteaua de alimentare. Verificati tensiunea retelei de alimentare.
alimentare

20 Defectiune de Capacitatea de rdcire este redusd in Curatati filtrele si indepartati orice murddrie din canalul
racire a sursei de | sursa de alimentare. de racire. Verificati dacd ventilatoarele de racire
alimentare functioneaza. Daca nu functioneazd, contactati service-

ul Kemppi.

24 Lichidul de racire | Sesiune de sudare prea lunga cu Nu opriti racitorul. Lasati lichidul sd circule pana cand
s-a supraincalzit | putere mare sau temperatura ventilatoarele il racesc. Daca ventilatoarele nu

ambientala ridicata. functioneaza, contactati service-ul Kemppi.

26 Lichidul de racire | Lipseste lichidul de récire sau este Verificati nivelul lichidului din racitor. Verificati daca
nu circuld blocata circulatia lichidului. exista blocaje in furtunuri si racorduri.

27 Récitorul nu este | Rdcirea este activatd in meniul de Verificati conexiunile racitorului. Asigurati-va ca racirea
detectat setari, dar racitorul nu este conectatla | este oprita in meniul de setari, daca racitorul nu este in

sursa de alimentare sau cablarea este uz.
defectd.

34 Sarcina de Sarcind necunoscutd conectata la Indepértati orice sarcina rezistiva conectatd la
sudare conectorii DIX. echipamentul de sudura si reporniti sursa de alimentare.
necunoscuta

35 Curent deretea | Curentul de la sursa este prea mare. Reduceti puterea de sudare.
prea mare

36 Tensiune prea Tensiunea in circuitul CC este prea Verificati tensiunea retelei si/sau cablul de alimentare.
mica in circuitul | mica.
cC

37 Supratensiune in | Tensiunea in circuitul CC este prea Verificati tensiunea de retea.
circuitul CC mare.

38 Tensiunea de Tensiunea de retea este prea mare sau | Verificati tensiunea retelei si/sau cablul de alimentare.

retea este prea
mare sau prea
mica

prea micad.
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40

Eroare VRD

Tensiunea circuitului deschis
depaseste limita VRD.

Reporniti sursa de alimentare. Dacd problema persista,
contactati service-ul Kemppi.

80 Este necesara Torta rdcitd cu apa este conectatd, dar | Porniti rdcitorul din meniul de setdri sau inlocuiti torta cu
rdcirea tortei racitorul este oprit. un model cu racire cu aer.

81 Datele Datele programului de sudare s-au Reporniti sursa de alimentare. Daca problema persistd,
programului de | pierdut. contactati service-ul Kemppi.
sudare lipsesc

244 Eroare memorie | Initializarea a esuat. Reporniti sistemul de sudare. Dacd problema persista,
interna contactati service-ul Kemppi.

250 Eroare memorie | Comunicarea cu memoria a esuat. Reporniti sistemul de sudare. Dacd problema persist3,

interna

contactati service-ul Kemppi.
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4.2 Eliminarea

h{

Nu eliminati echipamentele electrice impreuna cu deseurile obisnuite!

In conformitate cu Directiva DEEE 2012/19/UE privind deseurile de echipamente electrice si electronice si Directiva
Europeana 2011/65/UE privind restrictionarea utilizarii anumitor substante periculoase in echipamentele electrice si
electronice si implementarea acestora in conformitate cu legislatia nationald, echipamentele electrice care au ajuns la
sfarsitul duratei de viatd trebuie colectate separat si duse la o unitate de reciclare responsabild cu protejarea mediului
inconjurator. Detinatorul echipamentului este obligat sd livreze unitatile nefunctionale catre un centru de colectare
regional, conform instructiunilor autoritatilor locale sau ale reprezentantului Kemppi. Prin respectarea acestor Directive
Europene, veti contribui la protejarea mediului si a sanatdtii oamenilor.
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5. DATE TEHNICE

Date tehnice:

"Sursa de alimentare MasterTig 535ACDC" on the next page
"Unitate de rdcire MasterTig Cooler MXL" on page67
Informatii suplimentare:

Pentru informatii despre comandare, consultati "Informatii privind comandarea” on page75.
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5.1 Sursa de alimentare MasterTig 535ACDC

Tensiunea de racordare la retea 3~50/60 Hz 380..460 V £10%
220..230V £10%
Cablu de alimentare de la retea 6 mm?
Curent de alimentare maxim I max 31.27 Ala 380..460 V
44.42V1a 220..230V
Curent de alimentare efectiv I eff 22..20 Ala 380..460 V
28..27 Ala220..230V
Siguranta fuzibila 25A1a380.460V
32 Al1a220.230V
Tensiune la functionarea in gol (U,) MMA 50V
Tensiune la functionarea in gol (U,) AU a MMA 23V
Tensiune la functionarea in gol (Uy) MMA/TIG 70..95V
Tensiune la functionarea in gol (U, ygp) MMA 23V
Tensiune in circuit deschis (medie) MMA 50V
Putere nominald maxima la iesire, la 40 °C 40% TIG 500 A/30V 1a 400V
(Ciclul de functionare si procesul sunt specificate in coloana 450 A/28V1a 220V
urmatoare)
60% TIG 400 A/26 V 1a 400 V
400 A/26 V' 1a 220V
100% TIG 300 A/22 V1a 400V
300 A/22V1a220V
40% MMA 380 A/352V1a220V
60% MMA 400 A/36 V 1a 400 V
320A/328V1a220V
100% MMA 300 A/32VIa 400V
270 A/30.8V1a 220V
Interval curent de iesire TIG 3 A/1V..500 A/37 V la 400
v
3A/1V..450 A/32V1a 220
v
MMA 10 A/10V..400 A/39V la
400V
10A/10V..380 A/37V la
220V
Factor de putere la curentul nominal maxim A 0.90
Eficientd la curentul nominal maxim n 86 %
Putere in stare de inactivitate TIG 29W
Interval temperatura de operare -20..+40°C
Interval temperaturd de depozitare -20..4+60 °C
Clasa EMC A
Min. putere de scurtcircuit a retelei de energie electrica Ssc 3,4 MVA
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Grad de protectie 1P23S

Dimensiuni externe LxAxI 860 x 263 x 610 mm
Greutate fara accesorii 57 kg

Semnal Arc pornit pentru releu 24 V/50 mA

Tensiune de alimentare pentru unitatea de racire Uay 220..460V

Putere recomandata pentru generator (min.) Sgen 35kVA

Tip de comunicare wireless: Frecventa si puterea 2400-2483.5 MHz, 10 dBm
- Panou de control MTP35X (2 transmitatorului

- Telecomenzi HR45, FR45 (2

Tip de comunicare prin cablu Telecomanda Analogica
CAN-Bus Kemppi Remote-Bus
Tensiune de amorsare a arcului electric 5.11kV
Diametre electrozi bagheta @ mm 16..70mm
Tip de conexiune cablu de sudura TIG R1/4
Standarde IEC 60974-1,-3,-10
AS 60974.1 G
GB/T 15579.1

) La modelele de surse de alimentare AU cu functia VRD (dispozitiv de reducere a tensiunii) blocatd pe modul Pornit, se
aplicd doar aceasta valoare.

NO: Aceste dispozitive nu pot fi utilizate pe o razd de 20 km de centrul orasului Ny-Alesund din Svalbard,

2)
Norvegia. Aceastd restrictie se aplicd oricdrei operatiuni de transmitdtor in banda de 2-32 GHz.

3) Se aplica doar pentru versiunile modelelor de surse de alimentare care au functia VRD (dispozitiv de reducere a
tensiunii) blocata pe modul Pornit.
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5.2 Unitate de rdcire MasterTig Cooler MXL

Tensiunea de racordare U, 50/60 Hz 220..460V CA, 1~/3~
Curent nominal de alimentare maxim I max 1.0A
Putere de rdcire nominala la 1 I/min 1,7 kW
Putere de rdcire la 1 I/min 1,7 kW
Lichid de récire recomandat MPG 4456 (Amestec Kemppi)
Presiune lichid de racire (max.) 04 MPa
Volum rezervor 301
Interval temperatura de operare * -20 ... +40°C
Interval temperatura de depozitare -20 .. +60 °C
Clasa EMC A
Grad de protectie ** 1P23S
Dimensiuni externe LxAxI 825x 276 x 289 mm
Greutate fara accesorii 25kg
Standarde IEC60974-2,-10

* Cu lichidul de racire recomandat

** Cand este montata
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5.3 Tabele cu ghidaje pentru TIG

@ Tabelele din acest capitol sunt oferite doar ca indrumare generald. Informatiile furnizate se bazeazd exclusiv pe
utilizarea unui electrod WC20 (gri) si a gazului cu argon.

Sudare TIG (CA)

15 90 1.6

4/5/6 6.5/80/95 6...7
20 150 24 6/7 95/11.0 7...8
30 200 32 7/8/10 11.0/125/16 8...10
40 350 4.0 10/ 1 16/17.5 10...12
95 460 48 10/12 16/19 12..18

Sudare TIG (CC)

45 150 1.6 4/5/6 6.5/80/95 6...7
75 220 24 6/7 95/11.0 7...8
85 330 32 7/8/10 11.0/125/16 8...10
100 400 40 10/ 11 16/17.5 10..12
120 480 4.8 10/12 16/19 10..16
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5.4 Procese de sudare si caracteristici

MasterTig 535

2

2T downslope cut
This is a function that allows the user to end the current downslope ramp with a quick press of the torch
switch.

A

AC Balance
Function to adjust the positive and negative current cycles in AC TIG welding. Low percentage means that, on
average, the welding current is more on the negative side, and high percentage that, on average, the welding
current is more on the positive side.

AC Frequency
Function to change the frequency of the alternating current in AC TIG welding. This setting adjusts the
number of cycles per second. Used for changing the frequency of the welding current to best match the
welder's preference and application.

AC phase swap current
Changes the welding current point where crossing the zero begins. Affects only AC TIG.

ACTIG
Alternating current TIG welding process, where the polarity of the electrode alternates rapidly between

positive and negative. Used especially in aluminum welding.

AC Waveform
Function to change the wave form of the alternating current in AC TIG welding. Three options are available:
sine, square and Optima. The wave form affects the shape of weld bead, penetration of the weld and the noise
of the welding process. Select the one that suits the application.

Arc break
Determines the point where the arc is extinguished in relation to the arc length in MMA welding. The purpose
is to optimize the welding termination for each electrode type to prevent the arc from being accidentally
extinguished during welding and to avoid burn marks to the weld piece when the welding is stopped.

Arc force
Adjusts short circuit dynamics (roughness) of MMA welding by changing, for example, current levels.

Arc time
Tells how long the welding arc has been on.

Auto pulse
TIG welding process, where the welding current alternates between two current levels: base current and pulse
current. Only welding current needs to be adjusted and pulse parameters are preset automatically. Used for
optimizing the arc characteristics for desired welding applications.
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Balance maximum
Sets the maximum value for AC balance setting.

Balance minimum
Sets the minimum value for AC balance setting.

Base current
The lower current level of the pulse cycle. In TIG welding, its main tasks are to cool down the weld pool and to
maintain the arc.

C

Continuous welding
Normal TIG welding which doesn’t have any pause times.

Current freezing
Welding current can be freezed to a certain level during downslope by pressing the trigger.

D

DCTIG
Direct current TIG welding process, where the polarity of the electrode is either positive or negative
throughout the welding process. Negative polarity (DC-) allows high penetration, whereas positive polarity
(DC+) is used only in special applications.

Double pulse
Double pulse TIG welding can be used for example to increase travel speed or to produce welds with high

visual requirements. The welding current is pulsed in two different frequencies: slow and fast. The fast
frequency makes the arc more focused, and the slow frequency produces a nice fish-scale appearance to
welds.

Downslope
Welding function that determines the time, during which the welding current gradually decreases to the end
current level. The value for the downslope time is preset by the user. The value zero means the function is off.

Downslope cut level
The point of welding current where the downslope ends.

H

HF ignition
Ignition mode in TIG welding. In HF ignition, a press on the torch trigger produces a high voltage pulse that
creates a spark to ignite the arc. The HF ignition mode must be activated in the control panel.

HF spark force
Adjusts the voltage of the high frequency spark used in ignition.

Hot start
Welding function that uses higher welding current at the start of the weld. After the Hot start period the
current drops to normal welding current level. The values for Hot start current level and its duration are preset
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manually. This facilitates the start of the weld especially with aluminum materials.

Ignition current
Adjusts the current level of the negative ignition sequence (TIG).

Ignition mode
The way in which the welding arc is ignited. In TIG welding, two ignition modes are available: High Frequency
(HF) ignition and Lift TIG ignition. The HF ignition uses a voltage pulse to initiate the arc, and the Lift TIG
ignition needs a physical contact between the electrode and the work piece.

L

Lift TIG current
Contact current in the beginning of Lift TIG ignition.

Lift TIG ignition
Ignition mode in TIG welding. In Lift TIG ignition you briefly touch the work piece with the electrode, then
press the trigger and lift the electrode to a small distance from the work piece. The Lift TIG ignition must be
activated in the control panel. Also known as “Touch ignition” or “Contact ignition”.

M

Manual pulse
TIG welding process, where the welding current alternates between two current levels: base current and pulse
current. Parameters are preset by the user. Used for optimizing the arc characteristics for desired welding
applications.

Memory channel
Place to store predefined welding parameter settings. A welding machine can include a number of preset

channels. Users can create new channels for their own welding jobs and modify or delete them. Makes
parameter selection easier, and in some cases allows transferring settings from one welding machine to
another.

MicroTack
TIG welding function, which optimizes the spot welding characteristics. Used for tack welding of thin sheets or
materials of different thicknesses. Allows fast and easy creation of clean tack welds with minimum heat input.

Minilog
TIG welding function, which allows using the torch switch to change between the welding current and
Minilog current. Parameters are preset by the user. Welding over tack welds is one application, and it also
functions as a "pause current” when the welding position changes for example.

MIX TIG
TIG welding function, where AC TIG and DC TIG processes alternate in predefined manner. Parameters are
preset by the user according to welding application. Used especially for optimizing welding of aluminum
materials of dissimilar thicknesses.

MMA
Manual arc welding process that uses a consumable electrode. The electrode is covered with flux material that

protects the weld area from oxidation and contamination.
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MMA antifreeze
A function which automatically decreases the welding current significantly when electrode is touching the
workpiece. Can be used for avoiding MMA electrode getting too hot when it’s in contact with the workpiece.

Negative ignition
The sequence of TIG ignition which is on the negative side of the current. It is typically the last part of the
ignition with ACDC power sources. With DC power sources, it's the only part of the ignition with TIG.

Negative ignition current
Adjusts the current level of the negative ignition sequence (TIG).

Negative ignition time
Adjusts the length of the negative ignition sequence (TIG).

Non-linear downslope
Determines a point to which current goes down as fast as possible and then starts normal downslope.

P

Positive ignition
The sequence of TIG ignition which is on the positive side of the current. It is typically the first part of the
ignition with ACDC power sources. DC power sources don’t have positive ignition with TIG.

Positive ignition current
Adjusts the current level of the positive ignition sequence. Only in ACDC power sources (TIG).

Positive ignition time
Adjusts the length of the positive ignition sequence. Only in ACDC power sources (TIG).

Post gas
Welding function that continues the shielding gas flow after the arc has extinguished. This ensures that the
hot weld does not come into contact with air after the arc is extinguished, protecting the weld and also the
electrode. Used for all metals. Especially stainless steel and titanium require longer post gas times.

Pre gas
Welding function that starts the shielding gas flow before the arc ignites. This ensures that the metal does not
come into contact with air at the start of the weld. Time value is preset by the user. Used for all metals, but
especially for stainless steel, aluminum and titanium.

Pulse current
The higher current level of the pulse cycle. In TIG welding, its main task is to create weld pool or increase the
heat of the weld pool.

Pulse frequency
Determines how many pulse cycles are created per second (Hz).

Pulse ratio
Determines how big part of the whole pulse cycle time is spent on pulse current.
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Pulse TIG
TIG welding process, where the welding current changes between two current levels: base current and pulse
current. Parameters can be set either manually or automatically. Used for optimizing the arc characteristics for
desired welding applications.

S

Search arc
Welding function that allows using a brief low current period at the start of the weld. This enables precise start
of welding. The parameters are preset by the user.

Slight upslope
This is a function that automatically creates a slight upslope to prevent electrode wearing caused by sudden
current rises with high welding currents. This function has an effect only when the welding currentis 100 A or
more.

Soft start
Welding function that uses lower welding current at the start of the weld. After the Soft start period the
current rises to normal welding current level. The values for Soft start current level and its duration are preset
manually. Soft start is used to soften the start period of welding especially with steels.

Spot welding
TIG welding function, which automatically produces a weld of predefined duration. Parameters are preset by
the user. This function is used for attaching two pieces of materials with tack welds, for example joining thin
sheets with low heat input.

Startup level
The point of welding current where the upslope begins.

T

Tail arc
Welding function that allows using a brief low current period at the end of the weld. This reduces welding
defects caused by end cratering. The parameters are preset by the user. The value zero means the function is
off.

TIG

Manual welding process that typically uses a non-consumable tungsten electrode, a separate filler material,
and an inert shielding gas to protect the weld area from oxidation and contamination during the welding
process. The use of a filler material is not always mandatory in TIG welding.

TIG antifreeze
A function which automatically decreases the welding current significantly when electrode is touching the
workpiece. Can be used for example to avoid unwanted dilution from electrode to welded metal.

Trigger logic
Welding torches have two alternative operation modes: 2T and 4T. They differ in the way how the trigger
operates. In 2T mode you hold the trigger down while welding, whereas in 4T mode you press and release the
trigger to start or to stop welding and to use special trigger functions, such as Minilog.

Trigger logic 2T
Trigger operation mode of a welding torch. When you press the trigger down in 2T mode, the shielding gas
starts to flow and the arc ignites. Hold down the trigger while welding and release it when you want to stop
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welding.

Trigger logic 4T
Trigger operation mode of a welding torch. When you press the trigger down in 4T mode, shielding gas starts
to flow but the arc won't ignite until you release the trigger. To stop welding you press the trigger down again
and then release it to extinguish the arc.

V)

Upslope
Welding function that determines the time, during which the welding current gradually increases to desired
welding current level at the start of the weld. The value for the upslope time is preset by the user. The value
zero means the function is off.

v

VRD (voltage reduction device)
A safety device used in welding equipment to reduce the open-circuit voltage to maintain below a certain
voltage value. This reduces the risk of electric shock particularly in dangerous environments, such as closed or
damp spaces. VRD may also be required by law in certain countries or regions.

w

Weld Assist
A wizard-like utility for easy selection of welding parameters. The utility walks the user step-by-step through
the selection of required parameters, presenting the selections in an easily understandable way for a non-
technical user. Available in MTP35X control panel in MasterTig product family.
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5.5 Informatii privind comandarea

Pentru informatii privind comandarea si accesoriile optionale, consultati Kemppi.com.

Pentru optiunile de conectare ale tuturor modelelor de pistoale si de pistolete, precum si ale telecomenzilor
corespunzdtoare, consultati documentul Kemppi Userdoc, la https://kemp.cc/connectivity.
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