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1. GENEL

Bu talimatlarda, Kemppi MasterTig 535ACDC kaynak ekipmanı güç kaynağının kullanımını açıklanmaktadır. Sistem,
MTP35X kontrol paneline sahip (fabrikada kurulum) MasterTig güç kaynağı, isteğe bağlı MasterTig Soğutucu MXL su
soğutucu, isteğe bağlı taşıma ünitesi ve Flexlite TX TIG kaynak torcundan oluşur.

Önemli notlar

Talimatları baştan sona dikkatlice okuyun. Kendi güvenliğiniz ve çalışma ortamınızın güvenliği için, ekipmanla birlikte
sağlanan güvenlik talimatlarına özellikle dikkat edin.

Hasarı ve zararı en aza indirmek için özel dikkat gerektiren durumlar kılavuzda aşağıdaki sembollerle belirtilmiştir. Bu
bölümleri dikkatlice okuyun ve talimatlara uyun.

Not: Kullanıcıya yararlı bilgiler sağlar.

Dikkat: Ekipmana veya sisteme zarar verebilecek bir durumu açıklar.

Uyarı: Potansiyel olarak tehlikeli bir durumu açıklar. Önlenmediği takdirde, kişisel hasara veya ölümcül
yaralanmalara neden olur.

SORUMLULUK REDDİ

Bu kılavuzda yer alan bilgilerin doğru ve eksiksiz olmasını sağlamak için her türlü çaba gösterilmiş olmasına
rağmen, herhangi bir hata veya eksiklik için sorumluluk kabul edilemez. Kemppi, açıklanan ürünün özelliklerini
önceden haber vermeksizin herhangi bir zamanda değiştirme hakkını saklı tutar. Bu kılavuzun içeriğini
Kemppi'den önceden izin almadan kopyalamayın, kaydetmeyin, çoğaltmayın veya iletmeyin.

© Kemppi 4 1921940 / 2311



MasterTig 535ACDC
Kullanım kılavuzu - TR

1.1 Ekipman tanımı

Kemppi MasterTig 535 AC/DC kaynak ekipmanı, özellikle alüminyum ve paslanmaz çelik gibi kaynak malzemeleri için
uygun özelliklere sahip, profesyonel endüstriyel kullanım için tasarlanmıştır. Çok amaçlı MasterTig güç kaynağı, doğru
akım (DC) ve alternatif akım (AC) ile MMA kaynağı, TIG kaynağı ve darbeli TIG kaynağı için uygundur.

Güç kaynağı modeli:

• MasterTig 535ACDC GM, çoklu gerilim ve jeneratör uyumlu (500 A AC/DC) *

* VRD işlevinin kilitli olduğu özel bir VRD (Gerilim Azaltma Cihazı) model versiyonu da mevcuttur.

Kontrol paneli:

• MTP35X kontrol paneli (AC/DC, 7 inç TFT LCD ekran paneli).

Ekipman:

1. MasterTig 535 güç kaynağı
2. MasterTig Soğutucu MXL (isteğe bağlı)
3. TIG torcu
4. Elektrot tutucu
5. Topraklama kablosu ve kelepçe
6. Uzaktan kumanda (kablolu veya kablosuz)
7. Ayak pedalı uzaktan kumanda (kablolu veya kablosuz)
8. Kaldırma halkaları
9. Güç AÇMA/KAPAMA anahtarı.

Bağlantılar:

a. Harici uzaktan kumanda soketi
b. TIG kaynak kablosu soketi (bağlantı tipi R1/4)
c. Kontrol kablosu soketi
d. DIX soketi (-)
e. DIX soketi (+)
f. Soğutma sıvısı girişi ve çıkışı (renk kodlu)
g. Gaz hortumu bağlantısı
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h. Şebeke kablosu
i. Soğutma ünitesi bağlantısı.

EKİPMAN TANIMI

Seri numarası

Cihazın seri numarası, anma değeri plakasında veya cihazın başka bir ayırt edici yerinde işaretlenmiştir. Örneğin,
yedek parça siparişi verirken veya onarım yaparken ürünün seri numarasının doğru bir şekilde belirtilmesi
önemlidir.

Hızlı Yanıt (QR) kodu

Cihazla ilgili bilgiler veya söz konusu bilgilere bir web bağlantısı, cihazda QR kodu şeklinde bulunabilir. Kod,
örneğin bir mobil cihaz kamerası ve bir QR kod uygulaması ile okunabilir.
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2. KURULUM

Kurulum tamamlanmadan önce ekipmanı şebekeye bağlamayın.

Ekipmanı, güç kaynağı ünitesindeki koldan mekanik olarak (örneğin bir vinçle) hareket ettirmeye veya asmaya
çalışmayın. Kol, ekipman bir arabaya monte edildiğinde yalnızca manuel hareket için tasarlanmıştır.

Makineyi yatay, sabit ve temiz bir zemine yerleştirin. Makineyi yağmurdan ve doğrudan güneş ışığından koruyun.
Makine çevresinde soğutma havasının dolaşımı için yeterli alan olup olmadığını kontrol edin.

Kurulumdan önce

• Yüksek gerilim ünitelerinin kurulumu ve kullanımıyla ilgili yerel ve ulusal gereklilikleri kabul ettiğinizden ve bunlara
uyduğunuzdan emin olun.

• Paketlerin içeriğini kontrol edin ve parçaların hasarlı olmadığından emin olun.
• Güç kaynağını sahada kurmadan önce, "Teknik veriler" on page61 bölümünde sağlanan şebeke kablosu tipi ve

sigorta derecesi gereksinimlerine bakın.

Dağıtım şebekesi

MasterTig 535ACDC: Ortak bağlantı noktasındaki kamuya açık düşük gerilim kısa devre gücünün aşağıdaki listede
belirtilen değerden yüksek veya bu değere eşit olması şartıyla, bu ekipman IEC 61000-3-11 ve IEC 61000-3-12 ile
uyumludur ve kamuya açık düşük gerilimli sistemlere bağlanabilir. Gerekirse dağıtım şebekesi operatörüne danışarak
sistem empedansının empedans kısıtlamaları ile uyumlu olmasını sağlamak, ekipmanı kuran veya kullanan kişinin
sorumluluğundadır.

• MasterTig 535ACDC: 3,4 MVA

EMC sınıflandırmasına göre (A Sınıfı), MasterTig ekipmanı, elektrik gücünün kamuya açık düşük gerilimli besleme
sistemi tarafından sağlandığı yerleşim yerlerinde kullanılmak üzere tasarlanmamıştır.

© Kemppi 7 1921940 / 2311



MasterTig 535ACDC
Kullanım kılavuzu - TR

2.1 Şebeke fişini takma

Şebeke kablosunu ve fişini yalnızca yetkili bir elektrikçi takabilir.

Kurulum tamamlanmadan önce makineyi şebekeye bağlamayın.

3 fazlı fişi, MasterTig güç kaynağı ve saha gereksinimlerine göre takın. Güç kaynağına özel teknik bilgiler için ayrıca
"Teknik veriler" on page61 bölümüne bakın.
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2.2 Soğutma ünitesini takma (isteğe bağlı)

Ekipmanın arabaya takılmasıyla ilgili talimatlar için "Ekipmanı arabaya kurma (isteğe bağlı)" on page12 bölümüne bakın.

Soğutma ünitesi yetkili servis personeli tarafından takılmalıdır.

Güç kaynağını bir vinçle kolundan hareket ettirmeye çalışmayın. Kol, arabaya monte edildiğinde ekipmanı hareket
ettirmek için tasarlanmıştır.

Gerekli aletler:

1. Güç kaynağının arka kapağını çıkarın.
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2. Soğutma ünitesinin bağlantı kablolarını sonraki adımlarda erişilebilir kalacak şekilde yönlendirin.

3. Güç kaynağını kaldırma halkalarından bir vinç ile kaldırın ve sabitleme plakaları hizalanıp yuvalarına girecek şekilde
soğutma ünitesinin üzerine yerleştirin. Üniteleri önde iki vida ve arkada iki vida olmak üzere birbirine sabitleyin.

Soğutma ünitesinin bağlantı kablolarının kenarlardan sıkışmadığından ve/veya hasar görmediğinden emin olun.
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4. Soğutma ünitesi kablolarını bağlayın ve arka kapağı takın.

5. Soğutma ünitesini soğutma sıvısı ile doldurun.

>> MasterTig Soğutucu MXL depo hacmi 3 litredir ve önerilen soğutma sıvısı MPG 4456'dır (Kemppi karışımı).

Soğutma sıvısının cilt veya gözlerle temasından kaçının. Yaralanma durumunda, tıbbi yardım alın.
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2.3 Ekipmanı arabaya kurma (isteğe bağlı)

MasterTig kaynak ekipmanı ile kullanım için 4 tekerlekli bir taşıma ünitesi mevcuttur.

Gerekli aletler:

1. Soğutma ünitesini arabaya takın.

2. Soğutma ünitesini önde iki vida (M5x12) ve arkada iki vida (M5x12) olmak üzere arabaya sabitleyin.
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3. Soğutma ünitesinin bağlantı kablolarını sonraki adımlarda erişilebilir kalacak şekilde yönlendirin.

4. Güç kaynağını soğutma ünitesinin üzerine takın. Kurulum detayları için "Soğutma ünitesini takma (isteğe bağlı)" on
page9 bölümüne bakın.

5. Güç kaynağını önde iki vida (M5x12) ve arkada iki vida (M5x12) olmak üzere sabitleyin.
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6. Ekipmanı arka bağlantı braketi ile arabaya sabitleyin. Arka vidalar: M8x16, üst vidalar: M5x12.

Ekipmanı kaldırmak için "MasterTig 535 ekipmanı kaldırma" on page27 bölümüne bakın.
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2.4 TIG torcunu bağlama

Gaz soğutmalı TIG torcu:

1. Torçla birlikte verilen talimatlara göre TIG torcunu monte edin.

2. TIG torcunun kablolarını güç kaynağına bağlayın. Soketleri saat yönünde çevirerek sabitleyin.

Su soğutmalı TIG torcu:

Soğutma ünitesi bu aşamada kurulmuş ve yerinde olmalıdır. "Soğutma ünitesini takma (isteğe bağlı)" on page9
bölümüne bakın.

1. Torçla birlikte verilen talimatlara göre TIG torcunu monte edin.

2. TIG torcunun kablolarını ve su soğutma giriş ve çıkış hortumlarını ünitelere bağlayın. Soketleri saat yönünde
çevirerek sabitleyin.

Su soğutma soketleri renk kodludur.

İpucu: Kemppi kaynak torçları için, userdoc.kemppi.com'a da bakın.
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2.5 Topraklama kablosunu ve kelepçesini bağlama

Kullanıcıların yaralanması veya elektrikli ekipmanın hasar görmesi riskini azaltmak için işlenen parçayı toprağa bağlı
tutun.

1. Topraklama kablosunu güç kaynağındaki negatif (-) sokete bağlayın.

2. Topraklama kelepçesinin işlenen parçaya veya çalışma yüzeyine sıkıca sabitlendiğinden emin olun.

3. Kelepçenin temas yüzeyinin mümkün olduğunca büyük olduğundan emin olun.
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2.6 MMA elektrot tutucuyu bağlama

1. MMA elektrot tutucuyu, güç kaynağındaki pozitif (+) sokete bağlayın.

2. Topraklama kablosunu güç kaynağındaki negatif (-) sokete bağlayın.

3. Topraklama kelepçesinin işlenen parçaya veya çalışma yüzeyine sıkıca sabitlendiğinden emin olun.

4. Kelepçenin temas yüzeyinin mümkün olduğunca büyük olduğundan emin olun.
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2.7 Uzaktan kumandayı takma (isteğe bağlı)

Uzaktan kumandanın çalıştırılmasını etkinleştirmek için, kontrol paneli ayarlarında Uzaktan kumanda modunu
ayarlayın. MTP35X kontrol paneli için, "Ayarlar görünümü" on page47 bölümüne bakın.

Kontrol panelinde Uzaktan kumanda modu seçildiğinde ve kablosuz ve kablolu uzaktan kumandalar bağlandığında,
kablolu kumanda kullanılır.

Pillerin doğru konumlandırılması için, pil tutucusundaki ve uzaktan kumandadaki (+) ve (-) işaretlerine bakın.

Gerekli aletler:

T15

Kablosuz el uzaktan kumandası (HR45)

1. Uzaktan kumanda pil tutucusunu çıkarın. Pilleri (3 x AAA) takın ve tutucuyu tekrar uzaktan kumandaya yerleştirin.
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2. Kontrol paneli ayarlarında Kablosuz uzaktan kumandayı açın.

3. Kablosuz uzaktan kumandayı güç kaynağına yakın tutarak, uzaktan kumandadaki kablosuz uzaktan kumanda
eşleştirme düğmesine uzun (3 saniye) basın.

4. Bağlandıktan sonra, bağlantı düğmesinin solundaki mavi LED yanar. Pil azaldığında yeşil LED yanıp söner.

5. Uzaktan kumandanın çalıştırılmasını etkinleştirmek için, kontrol paneli ayarlarında Uzaktan Kumanda modunu seçin.

Kablolu uzaktan kumanda (HR43, FR43)

1. Uzaktan kumanda kablosunu güç kaynağına bağlayın.

Kablosuz ayak pedalı (FR45)

Pillerin doğru konumlandırılması için, pil tutucusundaki ve uzaktan kumandadaki (+) ve (-) işaretlerine bakın.

© Kemppi 19 1921940 / 2311



MasterTig 535ACDC
Kullanım kılavuzu - TR

1. Ayak pedalı pil tutucusunu çıkarın. Pilleri (3 x AAA) takın ve tutucuyu tekrar ayak pedalına yerleştirin.

2. Kontrol paneli ayarlarında Kablosuz uzaktan kumandayı açın.

3. Kablosuz uzaktan kumandayı güç kaynağına yakın tutarak, ayak pedalındaki kablosuz uzaktan kumanda eşleştirme
düğmesine uzun (3 saniye) basın.

4. Bağlandıktan sonra, düğmenin yanındaki mavi LED yanar. Pil azaldığında yeşil LED yanıp söner.

İpucu: Uzaktan kumanda akım ayarı için minimum ve maksimum değerleri kontrol paneli ayarlarından
ayarlayabilirsiniz.
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2.8 Gaz şişesini takma

Gaz şişelerini dikkatli kullanın. Gaz şişesi veya şişe valfi hasar görürse yaralanma tehlikesi vardır!

Gaz şişesini önce taşıma ünitesine takın ve ardından bağlantıları yapın.

TIG kaynağında koruyucu gaz olarak argon, helyum veya argon-helyum karışımı gibi soy gazlar kullanın. Gaz akış
regülatörünün kullanılan gaz tipine uygun olduğundan emin olun. Akış hızı kaynak akımına, bağlantı şekline ve
elektrotun boyutuna göre ayarlanır.

Argon için uygun bir akış hızı normalde 5 – 15 l/dk.dır. Gaz akışının doğru ayarlanmaması, kaynaktaki kusur riskini artırır
(kaynak gözenekliliği). Gaz akışı çok yüksekse, kıvılcım ateşlemesi daha zor hale gelir.

Gaz ve ekipman seçimi için yerel Kemppi bayinizle iletişime geçin.

a. Gaz şişesi valfi
b. Akış regülasyon vidası
c. Bağlantı somunu
d. Hortum soketi
e. Gaz şişesi içeriği göstergesi
f. Gaz akış ölçer

Gaz şişesini duvardaki veya kaynak ekipmanı arabası üzerindeki özel bir tutucuya her zaman dik konumda ve
düzgün şekilde sabitleyin. Kaynak yapmadığınız zaman gaz şişesi valfini daima kapalı tutun. Makine uzun süre
kullanılmayacaksa, basınç ayar vidasını sökün.

Şişenin tüm içeriğini kullanmayın.

Kaynak uygulaması için uygun bir koruyucu gaz kullanın.

Daima onaylı ve test edilmiş bir regülatör ve akış ölçer kullanın.
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2.9 Gaz şişesini arabaya takma

1. Gaz şişesi montajını kolaylaştırmak için döner gaz şişesi rafını zemine doğru eğin.

2. Gaz şişesini rafa alın.

>> Gaz şişesini geriye doğru eğin, arabayı gaz şişesine doğru çekin ve gaz şişesinin üst kısmını öne doğru itin.
Döner plaka, şişeyi dik konuma kaldırmaya yardımcı olur.

3. Gaz şişesini bir kayış veya zincirle yerine sabitleyin. Arabadaki özel sabitleme noktalarını kullanın.
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2.10 Kontrol panelini değiştirme

Gerekli aletler:

T20

Kontrol panelini çıkarma

1. Kontrol panelini ve çerçeveyi güç kaynağından ayırın:

>> Panelin üstündeki ve altındaki sabitleme vidalarını çıkarın.
>> Önce kontrol panelinin üst kısmını ve ardından panelin geri kalanını hafifçe çekin.
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2. Kontrol paneli kablosunun bağlantısını kesin.

3. Kontrol panelini çerçeveden çıkarın:

>> Panele dışarıdan bastırarak üstteki klipsleri serbest bırakın.
>> Alttaki bir klipsi serbest bırakın, paneli hafifçe döndürün ve ikinci klipsi serbest bırakın.
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Kontrol panelinin takılması

1. Kontrol panelini çerçeveye takın. Panelin çerçeveye sıkıca takıldığından emin olun.

2. Yeni kontrol paneli kablosunu bağlayın.

3. Kontrol panelini yerine takın:

>> Önce panelin altını yuvaya yerleştirin.
>> Panelin üst kısmını yerine kilitlenecek şekilde sıkıca itin.
>> Kontrol panelini sabitleme vidalarıyla yerine sabitleyin.
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2.11 MasterTig 535 ekipmanı kaldırma

MasterTig 535 kaynak ekipmanını kaldırmanız gerekiyorsa, güvenlik önlemlerine özellikle dikkat edin. Ayrıca yerel
yönetmeliklere uyun.

Kaldırma kancasındaki 2 bacaklı zinciri veya kayışı güç kaynağındaki iki kaldırma halkasına bağlayın.

Kaldırma halkalarında aşırı yanal yükten kaçınmak için, zincirin veya kayışın yeterince uzun olduğundan emin olun.

Ekipmanı, güç kaynağı üzerindeki koldan bir vinçle kaldırmaya çalışmayın. Kol, arabaya monte edildiğinde ekipmanı
hareket ettirmek için tasarlanmıştır.
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Ekipmanı arabada kaldırma

1. Kaynak ekipmanının arabaya düzgün şekilde sabitlendiğinden emin olun.

2. Kaldırma kancasındaki 4 ayaklı zinciri veya kayışları, kaynak ekipmanının her iki yanından arabadaki dört kaldırma
noktasına bağlayın.

Arabaya bir gaz şişesi takılıysa, gaz şişesi yerindeyken arabayı kaldırmaya ÇALIŞMAYIN.
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3. KULLANMA

Ekipmanı kullanmadan önce, ekipmanınızın kurulumuna göre gerekli tüm kurulum işlemlerinin tamamlandığından emin
olun.

Ani yangın veya patlama tehlikesi olan yerlerde kaynak yapmak yasaktır!

Kaynak dumanı yaralanmalara neden olabilir, kaynak sırasında yeterli havalandırma olmasına dikkat edin!

Makine çevresinde soğutma havasının dolaşımı için yeterli alan olup olmadığını kontrol edin.

Kaynak ekipmanı uzun süre kullanılmayacaksa, şebeke fişinin bağlantısını kesin.

Şebeke fişini bir güç AÇMA/KAPAMA anahtarı olarak kullanmayın.

Kullanmadan önce; ara bağlantı kablosunun, koruyucu gaz hortumunun, topraklama kablosunun/kelepçenin ve
şebeke kablosunun çalışır durumda olduğunu kontrol edin. Soketlerin doğru şekilde sabitlendiğinden emin olun.
Gevşek soketler kaynak performansını bozabilir ve soketlere zarar verebilir.

İlk TIG kaynak parametrelerinin seçilmesi ile ilgili teknik veriler ve genel rehberlik için "TIG kılavuz tabloları" on page65
bölümüne bakın.

Sorun giderme için "Sorun Giderme" on page57 bölümüne bakın.
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3.1 Güç kaynağını çalıştırma

1. Güç kaynağını AÇIK konuma getirin. Güç anahtarı arkada bulunur.

2. Sistemin başlatılması için yaklaşık 15 saniye bekleyin.

Kontrol paneli çalışması için "MTP35X kontrol panelini çalıştırma" on the next page bölümüne bakın.
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3.2 MTP35X kontrol panelini çalıştırma

MTP35X kontrol panelinde, 7 inç TFT LCD ekran bulunur. Kurulum ve ayar özelliklerine ek olarak, MTP35X kontrol
panelinde bellek kanalları, Kaynak Yardımı, daha özelleştirilmiş kaynak işlemleri seçeneği, yardımcı grafikler ve çift darbeli
TIG, arama arkı ve uç arkı gibi işlevler bulunur.

Kontroller:

Kontrol topuzu döndürülebilir ve ekrandaki işlevleri ve öğeleri seçmek için basmalı bir düğme olarak kullanılabilir.
Kontrol topuzuna ek olarak, kontrol topuzunun her iki yanında panel ekranının hemen altında iki işlev düğmesi bulunur.

1. Kontrol topuzu ve kontrol topuzu düğmesi

• Giriş görünümündeyken bu topuzu çevirmek kaynak akımını (A) ayarlar
• Diğer görünümlerde, bu topuzu çevirmek ayarlanabilir parametreler arasında geçiş yapar ve seçilen parametrenin

değerini ayarlar.
• Topuzun merkezinde yeşil ışık yandığında topuz, seçim için bir basmalı düğme işlevi de görür
• Kontrol paneli görünümleri ve seçimleri arasında gezinmek için kullanılır.

2. Menü düğmesi (sol işlev düğmesi)

• Bu, görünüm menüsüne erişmek için kullanılır
• Belirli kontrol paneli ayarları ve özellikleri ile aynı zamanda "geri" veya "iptal" düğmesi işlevi görür.

3. Özel işlev düğmesi (sağ işlev düğmesi)

• Bu düğme, kullanıcı tarafından programlanabilen bir kısayol olarak kullanılabilir
• Belirli kontrol paneli ayarları ve özellikleri ile aynı zamanda "geri" veya "iptal" düğmesi işlevi görür.

MTP35X kontrol panelinde, doğrudan doğruya ekrandaki ek bilgilerle birlikte bildirimler, uyarılar ve hata mesajları
görüntülenir. Hata durumlarını çözme konusunda daha fazla bilgi için bu kılavuzdaki "Sorun Giderme" on page57
bölümüne de bakın.

Kaynak işlemi ve kontrol paneli özellik açıklamaları için "Kaynak işlemleri ve özellikleri" on page66 bölümüne bakın.

Kontrol paneli görünümleri:

• "Giriş görünümü" on the next page
• "Kaynak Yardımı görünümü" on page33
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• "Bellek kanalları görünümü" on page37
• "Başlatma ve durdurma sırası görünümü" on page38
• "Darbe görünümü" on page43
• "Akım modu görünümü" on page45
• "Ayarlar görünümü" on page47
• "Bilgi görünümü" on page51

Farklı kontrol paneli görünümleri arasında gezinmek için:

1. Menü düğmesine (2) basın.

2. Kontrol topuzunu (1) çevirerek hedef görünümüne gidin.

3. Topuza (1) basarak görünümü seçin.

İpucu: Menü düğmesine (2) uzun basarak giriş görünümü ile daha önce kullanılan görünüm arasında geçiş
yapabilirsiniz.

3.2.1 Giriş görünümü

Giriş görünümü, makine ve kontrol panelinin ilk başlatılmasından sonraki kontrol paneli çalışma modudur. Giriş
görünümündeyken, kaynak akımı kontrol topuzu çevrilerek doğrudan doğruya ayarlanabilir.

Kaynak ayarlarınıza bağlı olarak, aşağıdakiler gösterilir:

• Kaynak akımı (A)
• Akım modu (AC, DC-, DC+, KARIŞIK)
• Darbe modu: Otomatik / Seçilen değer Hz (manuel)
• Başlatma ve durdurma şeması
• Diyagram şekli ile belirtilen kaynak modu: Sürekli, Nokta veya MicroTack
• Kullanılan bellek kanalı
• Seçilen tetik mantığı, ateşleme modu, uzaktan kumanda modu ve kaynak işlemi
• Uyarı ve bildirim sembolleri.

1. Kaynak işlemi (TIG/MMA)
2. Tetik mantığı (2T/4T)
3. Ateşleme modu (Lift TIG ateşleme)
4. Kablosuz uzaktan kumanda ve pil durumu
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5. Uzaktan kumanda modu (AÇIK/KAPALI).

Uyarı ve bildirim sembolleri:

a. Soğutma ünitesi

• Yeşil: Soğutma ünitesi bağlı ve çalışıyor
• Kırmızı: Soğutma ünitesi bağlı ancak bir sorun var (ör. soğutma sıvısının dolaşımı kısıtlanmıştır)

b. Genel bildirim

• Sarı: Bu, dikkatinizi gerektiren bir uyarıdır
• Kırmızı: Kaynak işlemini engelleyen bir hata var
• Hata kodu sembolün altında gösterilir

c. Çalışma sıcaklığı

• Kırmızı: Kaynak ekipmanı aşırı ısınmış

d. VRD (gerilim azaltma cihazı)

• VRD sembolü açık: VRD açık
>> Bu, VRD işlevinin kilitli olduğu güç kaynağı modellerinde her zaman açıktır.

• VRD sembolü kırmızı (yanıp sönüyor): VRD'de kaynak yapılmasını engelleyen bir arıza var
• VRD sembolü kapalı: VRD kapalı.

İpucu: Menü düğmesine uzun basarak giriş görünümü ile daha önce kullanılan görünüm arasında geçiş
yapabilirsiniz.

3.2.2 Kaynak Yardımı görünümü

Kaynak Yardımı, kaynak parametrelerinin kolay seçimi için sihirbaz benzeri bir yardımcı programdır. Yardımcı program,
teknik olmayan kullanıcılara seçimleri kolay anlaşılır bir şekilde sunarak, gerekli parametrelerin seçiminde kullanıcıyı adım
adım yönlendirir.

Kaynak Yardımı özelliği TIG ve MMA kaynağı için mevcuttur. Kaynak Yardımında, seçimler kontrol topuzu (1) ve iki işlev
düğmesi (2, 3) ile yapılır:
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Kaynak Yardımını TIG kaynağıyla kullanma

1. Kaynak Yardımı görünümüne gidin ve kontrol topuzu düğmesiyle (1) "Başlat"ı seçin.

2. Aşağıdakileri seçin:

>> Kaynak yapacağınız malzeme: Fe (yumuşak çelik) / Ss (paslanmaz çelik) / Al (alüminyum).
>> Kaynak malzemesinin kalınlığı (0,5 ... 10 mm).
>> Kaynak bağlantı tipi: alın bağlantısı / köşe bağlantısı / kenar bağlantısı / bindirmeli bağlantı / köşe dolgu / boru

bağlantısı / boru+plaka bağlantısı.
>> Kaynak konumu: PA / PB / PC / PD / PE / PF / PG.

© Kemppi 34 1921940 / 2311



MasterTig 535ACDC
Kullanım kılavuzu - TR

Alüminyum (Al) seçimi, MasterTig DC güç kaynakları ile kaynaklı malzeme olarak mevcut değildir.

3. "Uygula" seçeneğini seçerek Kaynak Yardımının kaynak ayarları tavsiyesini onaylayın.

İpucu: Sol işlev düğmesine (2) basarak Kaynak Yardımında adım adım geri gidebilirsiniz. Sağ işlev düğmesi (3) ile
"İptal"i seçerek, Kaynak Yardımı tavsiyelerini iptal edebilir ve başa dönebilirsiniz.

Kaynak Yardımı sizin için aşağıdaki parametreleri otomatik olarak ayarlar:

• Akım modu: AC / DC-
• Akım: Kullanılan makineye bağlıdır
• Darbe (kullanılıyorsa): Frekans
• AC ve Başlatma ve durdurma parametreleri: Varsayılan olarak ayarla.
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Tüm bu parametreler, gerçek kaynak için hala normal şekilde değiştirilebilir.

Kaynak Yardımı size aşağıdakilerle ilgili tavsiyeler verir:

• Koruyucu gaz akışı: "Argon" + l/dk. ve "Helyum" + l/dk.
• Elektrot: Çap
• Dolgu (kullanılıyorsa): Malzeme ve çap
• Geçiş sayısı: Sayı ve/veya görselleştirme
• Hareket hızı: mm/dk.

Kaynak Yardımını MMA kaynağıyla kullanma

1. Kaynak Yardımı görünümüne gidin ve kontrol topuzu düğmesiyle "Başlat"ı seçin.

2. Aşağıdakileri seçin:

>> Elektrot tipi: Fe-Temel / Fe-Rutil / Yüksek Verim / Ss (paslanmaz çelik)/Inoks.
>> Elektrot çapı (1,6 ... 6 mm).
>> Kaynak bağlantı tipi: alın bağlantısı / köşe bağlantısı / bindirmeli bağlantı / köşe dolgu / boru bağlantısı /

boru+plaka bağlantısı.
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3. "Uygula" seçeneğini seçerek Kaynak Yardımının kaynak ayarları tavsiyesini onaylayın.

Kaynak Yardımı sizin için aşağıdaki parametreleri otomatik olarak ayarlar:

• Akım: Kullanılan makineye bağlıdır
• Sıcak çalıştırma
• Ark kuvveti
• DC+ polariteyi gösterir (bu durumda, elektrot tutucu pozitif (+) DIX soketine bağlıdır).

Tüm bu parametreler, gerçek kaynak için hala normal şekilde değiştirilebilir.

3.2.3 Bellek kanalları görünümü

Bellek kanalı, önceden tanımlanmış kaynak parametre ayarlarının ileride kullanılmak üzere saklandığı bir yerdir. Bir
kaynak makinesinde bir dizi önceden ayarlanmış ve kullanıcı tanımlı kanal bulunabilir.
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Kanallara göz atmak ve kanalları seçmek için:

1. Bellek kanalları görünümüne gidin.

2. Kanallar arasında geçiş yapmak için kontrol topuzunu (1) çevirin. Vurgulanan kanal otomatik olarak seçilir.

Kanalları kaydetmek veya silmek için:

1. Bir kanalı vurgulamak üzere kontrol topuzunu (1) çevirin.

2. Kontrol topuzu düğmesine (1) basarak kanal eylemleri menüsünü açın. Kullanılabilir eylemler gösterilir: İptal,
Değişiklikleri kaydet, Şuraya kaydet ve Sil.

3. Kontrol topuzuyla (1) bir eylem seçin.

3.2.4 Başlatma ve durdurma sırası görünümü

Parametre şeması görünümü, temel parametre tanımını ve ayarlamayı kolaylaştırır. Gaz öncesi süresinden gaz sonrası
süresine ve aradaki her aşamaya kadar, gerekli parametre değerini hızlı bir şekilde seçip ayarlayabilirsiniz.
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Parametreleri ayarlamak için:

1. Başlatma ve durdurma sırası görünümüne gidin.

2. Parametrelerde gezinmek için kontrol topuzunu (1) çevirin.

3. Kontrol topuzu düğmesine (1) basarak ayar için bir parametre seçin.

4. Kontrol topuzunu (1) çevirerek parametreyi ayarlayın.

5. Kontrol topuzu düğmesine (1) basarak parametre ayarını kapatın.

Tüm kaynak modlarında ayarlanabilir parametreler:

Parametre Değer Açıklama

Tetik mantığı 2T / 4T / 4T LOG / 4T LOG + Minilog
(Varsayılan = 2T)

Kaynak torçlarının iki alternatif çalışma
modu vardır: 2T ve 4T. Tetiğin çalışma
biçimine göre farklılaşırlar. 2T modunda,
kaynak yaparken tetiği basılı tutarken 4T
modunda, kaynağı başlatmak veya
durdurmak ve Minilog gibi özel tetik
işlevlerini kullanmak için tetiğe basar ve
tetiği serbest bırakırsınız.
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Parametre Değer Açıklama

Kaynak modu Sürekli / Nokta / MicroTack Sürekli: Herhangi bir duraklama süresi
olmayan normal TIG kaynağı.
Nokta kaynağı: Önceden tanımlanmış bir
süre için otomatik olarak kaynak üreten
TIG kaynağı işlevi. Parametreler kullanıcı
tarafından önceden ayarlanır. Bu işlev,
örneğin düşük ısı girdisi ile ince levhaların
birleştirilmesi gibi, iki malzeme parçasını
punto kaynaklarıyla birleştirmek için
kullanılır.
MicroTack kaynağı: Nokta kaynağı
özelliklerini optimize eden TIG kaynağı
işlevi. İnce levhalarda veya farklı kalınlıktaki
malzemelerde punto kaynağı için
kullanılır. Minimum ısı girdisi ile temiz
punto kaynaklarının hızlı ve kolay şekilde
oluşturulmasını sağlar.

Kaynak akımı Varsayılan = 50 A

Ateşleme modu HF (Yüksek frekanslı) / Lift TIG ateşleme Kaynak arkının ateşlenme şekli. TIG
kaynağında iki ateşleme modu mevcuttur:
Yüksek Frekanslı (HF) ateşleme ve Lift TIG
ateşleme. HF ateşlemede arkı başlatmak
için bir gerilim darbesi kullanılırken, Lift TIG
ateşleme elektrot ile işlenen parça
arasında fiziksel bir temas gerektirir.

Sürekli kaynakta ayarlanabilir parametreler:

Parametre Değer Açıklama

Gaz öncesi 0,0 sn. ... 10,0 sn. Otomatik, adım 0,1 sn.
(Varsayılan = Otomatik)

Ark ateşlenmeden önce koruyucu gaz
akışını başlatan kaynak işlevi. Bu, kaynak
başlangıcında metalin hava ile temas
etmemesini sağlar. Zaman değeri kullanıcı
tarafından önceden ayarlanır. Tüm
metaller için ancak özellikle paslanmaz
çelik, alüminyum ve titanyum için
kullanılır.

Arama arkı KAPALI / %5 ... %90, %adım 1 (Varsayılan =
KAPALI)

Kaynak başlangıcında kısa bir düşük akım
süresi kullanılmasına izin veren kaynak
işlevi. Bu, kaynağın hassas bir şekilde
başlatılmasını sağlar. Parametreler kullanıcı
tarafından önceden ayarlanır.

Yukarı eğim KAPALI / 0,1 sn. ... 5,0 sn. adım 0,1 sn.
(Varsayılan = KAPALI)

Kaynağın başlangıcında kaynak akımının
kademeli olarak istenen kaynak akımı
seviyesine artırıldığı süreyi belirleyen
kaynak işlevi. Yukarı eğim süresi değeri
kullanıcı tarafından önceden ayarlanır. Sıfır
değeri, işlevin kapalı olduğu anlamına
gelir.

© Kemppi 40 1921940 / 2311



MasterTig 535ACDC
Kullanım kılavuzu - TR

Parametre Değer Açıklama

Sıcak çalıştırma seviyesi -80 % ... %100, %adım 1 (Varsayılan =
KAPALI, %0)

Sıcak çalıştırma: Kaynağın başlangıcında
daha yüksek kaynak akımı kullanan kaynak
işlevi. Akım, Sıcak çalıştırma süresinden
sonra normal kaynak akımı seviyesine
düşer. Sıcak çalıştırma akım seviyesi ve
süresinin değerleri manuel olarak
önceden ayarlanmıştır. Bu, özellikle
alüminyum malzemelerle kaynağın
başlatılmasını kolaylaştırır.

Sıcak çalıştırma zamanı 0,1 sn. ... 9,9 sn. adım 0,1 (Varsayılan = 1,2
sn.)

Bu, 4T tetik mantığıyla kullanılamaz.

Minilog seviyesi -99 % ... %125, %adım 1 (Varsayılan =
KAPALI, %0)

Minilog: Kaynak akımı ve Minilog akımı
arasında değişim yapmak için torç
anahtarının kullanılmasına izin veren TIG
kaynağı işlevi. Parametreler kullanıcı
tarafından önceden ayarlanır. Punto
kaynaklarına kaynak yapmak bir uygulama
biçimidir ve örneğin kaynak konumu
değiştiğinde "duraklama akımı" olarak da
işlev görür.

Aşağı eğim KAPALI / 0,1 sn. ... 15,0 sn. adım 0,1
(Varsayılan = 0,1 sn.)

Kaynak akımının kademeli olarak son akım
seviyesine düştüğü süreyi belirleyen
kaynak işlevi. Aşağı eğim süresi değeri
kullanıcı tarafından önceden ayarlanır. Sıfır
değeri, işlevin kapalı olduğu anlamına
gelir.

Uç arkı KAPALI / %5 ... %90 (Varsayılan = KAPALI) Kaynak sonunda kısa bir düşük akım süresi
kullanılmasına izin veren kaynak işlevi. Bu,
uçta çukur oluşmasından kaynaklanan
kaynak hatalarını azaltır. Parametreler
kullanıcı tarafından önceden ayarlanır. Sıfır
değeri, işlevin kapalı olduğu anlamına
gelir.

Gaz sonrası 0,0 sn. ... 30,0 sn. / Otomatik, adım 0,1 sn. Ark söndükten sonra koruyucu gaz akışını
sürdüren kaynak işlevi. Bu, ark
söndürüldükten sonra sıcak kaynağın hava
ile temas etmemesini sağlayarak kaynağı
ve elektrotu korur. Tüm metaller için
kullanılır. Özellikle paslanmaz çelik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrası süreleri
gerektirir.

Nokta kaynağında ayarlanabilir parametreler:

Parametre Değer Açıklama

Gaz öncesi 0,0 sn. ... 10,0 sn. Otomatik, adım 0,1 sn.
(Varsayılan = Otomatik)

Ark ateşlenmeden önce koruyucu gaz
akışını başlatan kaynak işlevi. Bu, kaynak
başlangıcında metalin hava ile temas
etmemesini sağlar. Zaman değeri kullanıcı
tarafından önceden ayarlanır. Tüm
metaller için ancak özellikle paslanmaz
çelik, alüminyum ve titanyum için
kullanılır.
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Parametre Değer Açıklama

Yukarı eğim KAPALI / 0,1 sn. ... 5,0 sn. adım 0,1 sn.
(Varsayılan = KAPALI)

Kaynağın başlangıcında kaynak akımının
kademeli olarak istenen kaynak akımı
seviyesine artırıldığı süreyi belirleyen
kaynak işlevi. Yukarı eğim süresi değeri
kullanıcı tarafından önceden ayarlanır. Sıfır
değeri, işlevin kapalı olduğu anlamına
gelir.

Nokta zamanı 0 sn. ... 10 sn. adım 0,1 (Varsayılan = 2,0
sn.)
10 sn. ... 150,0 sn. adım 1,0 sn.

Nokta kaynağı: Önceden tanımlanmış bir
süre için otomatik olarak kaynak üreten
TIG kaynağı işlevi. Parametreler kullanıcı
tarafından önceden ayarlanır. Bu işlev,
örneğin düşük ısı girdisi ile ince levhaların
birleştirilmesi gibi, iki malzeme parçasını
punto kaynaklarıyla birleştirmek için
kullanılır.

Aşağı eğim KAPALI / 0,1 sn. ... 15,0 sn. adım 0,1
(Varsayılan = 0,1 sn.)

Kaynak akımının kademeli olarak son akım
seviyesine düştüğü süreyi belirleyen
kaynak işlevi. Aşağı eğim süresi değeri
kullanıcı tarafından önceden ayarlanır. Sıfır
değeri, işlevin kapalı olduğu anlamına
gelir.

Gaz sonrası 0,0 sn. ... 30,0 sn. / Otomatik, adım 0,1 sn.
(Varsayılan = Otomatik)

Ark söndükten sonra koruyucu gaz akışını
sürdüren kaynak işlevi. Bu, ark
söndürüldükten sonra sıcak kaynağın hava
ile temas etmemesini sağlayarak kaynağı
ve elektrotu korur. Tüm metaller için
kullanılır. Özellikle paslanmaz çelik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrası süreleri
gerektirir.

MicroTack kaynakta ayarlanabilir parametreler:

Parametre Değer Açıklama

Gaz öncesi 0,0 sn. ... 10,0 sn. Otomatik, 0,1 sn. adım
(Varsayılan = Otomatik)

Ark ateşlenmeden önce koruyucu gaz
akışını başlatan kaynak işlevi. Bu, kaynak
başlangıcında metalin hava ile temas
etmemesini sağlar. Zaman değeri kullanıcı
tarafından önceden ayarlanır. Tüm
metaller için ancak özellikle paslanmaz
çelik, alüminyum ve titanyum için
kullanılır.

MicroTack nokta sayısı 1 ... 5 / Sürekli, adım 1 (Varsayılan = 1) Lift TIG kullanılıyorsa, MicroTack grafiğinde
sadece 1 nokta gösterilir ve nokta sayısı
parametresi görünmez.

MicroTack nokta zamanı 1 ms ... 200 ms, adım 1 ms (Varsayılan = 10
ms)

MicroTack duraklama süresi 10,0 ms ... 100 ms, adım 1 ms (Varsayılan =
50 ms)
0,2 sn. ... 2,0 sn. adım 0,1 sn.

Bu, MicroTack darbe sayısı yalnızca 1'se
ayarlarda görünmez.
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Parametre Değer Açıklama

Gaz sonrası 0,0 sn. ... 30,0 sn. / Otomatik, adım 0,1 sn.
(Varsayılan = Otomatik)

Ark söndükten sonra koruyucu gaz akışını
sürdüren kaynak işlevi. Bu, ark
söndürüldükten sonra sıcak kaynağın hava
ile temas etmemesini sağlayarak kaynağı
ve elektrotu korur. Tüm metaller için
kullanılır. Özellikle paslanmaz çelik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrası süreleri
gerektirir.

"Kaynak işlemleri ve özellikleri" on page66

3.2.5 Darbe görünümü
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Parametreleri ayarlamak için:

1. Darbe görünümüne gidin.

2. Parametrelerde gezinmek için kontrol topuzunu (1) çevirin.

3. Kontrol topuzu düğmesine (1) basarak ayar için bir parametre seçin.

4. Kontrol topuzunu (1) çevirerek parametreyi ayarlayın.

5. Kontrol topuzu düğmesine (1) basarak parametre ayarını kapatın.

Ayarlanabilir parametreler:

Parametre Değer Açıklama

Darbe modu KAPALI / Otomatik / Manuel / Çift Darbeli TIG: Kaynak akımının iki akım
seviyesi arasında değiştiği TIG kaynağı
işlemi: temel akım ve darbe akımı.
Parametreler manuel veya otomatik
olarak ayarlanabilir. İstenen kaynak
uygulamaları için ark özelliklerini optimize
etmek üzere kullanılır.
DC akım modunda:
- KAPALI seçildiğinde, darbe ayarları
görünmez.
- Otomatik seçildiğinde, darbe ayarları
görünür ancak ayarlanamaz.
- Manuel seçildiğinde, darbe ayarları
görünür ve ayarlanabilir.
AC akım modunda, sadece KAPALI veya
Manuel seçenekleri seçilebilir.

Ortalama akım Min. = Akım sınırı minimum
Maks. = Makineye özel

Bu değerler diğer darbe parametrelerine
de bağlıdır. Maksimum ortalama akım da
makine özellikleriyle sınırlıdır.

Darbe frekansı 0,2 Hz ... 10 Hz, adım 0,1 Hz,
10 Hz ... 300 Hz, adım 1 Hz

Saniyede kaç darbe çevrimi
oluşturulacağını belirler (Hz).
AC akım modu kullanıldığında,
maksimum darbe frekansı 20 Hz'dir.
Çift darbe modu kullanıldığında,
maksimum darbe frekansı 30 Hz'dir.

Darbe akımı 10 A ... 300 A, adım 1 A Darbe çevriminin daha yüksek akım
seviyesi. TIG kaynağındaki ana görevi,
kaynak havuzu oluşturmak veya kaynak
havuzunun ısısını artırmaktır.
Bu değerler diğer darbe parametrelerine
de bağlıdır. Maksimum darbe akımı da
makine özellikleriyle sınırlıdır.

Darbe oranı 10 % ... %70, %adım 1 Darbe çevrimi süresinin ne kadar büyük
bir bölümünün darbe akımına
harcandığını belirler.

Darbe temel akımı 10 % ... %70, %adım 1 Darbe çevriminin daha düşük akım
seviyesi. TIG kaynağındaki ana görevleri,
kaynak havuzunu soğutmak ve arkı
korumaktır.

Bir darbe parametre değerinin ayarlanması, diğer değerlere de etki eder.
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"Kaynak işlemleri ve özellikleri" on page66

3.2.6 Akım modu görünümü
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Parametreleri ayarlamak için:

1. Akım modu görünümüne gidin.

2. Parametrelerde gezinmek için kontrol topuzunu (1) çevirin.

3. Kontrol topuzuna (1) basarak ayarlanacak bir parametre seçin.

4. Kontrol topuzunu (1) çevirerek parametreyi ayarlayın.

5. Kontrol topuzu düğmesine (1) basarak parametre ayarını kapatın.

Ayarlanabilir parametreler:

Parametre Değer Açıklama

Akım modu DC- / DC+ / AC /
KARIŞIK

DC TIG: Kaynak işlemi boyunca elektrot polaritesinin
pozitif veya negatif olduğu doğru akım TIG kaynağı
işlemi. Negatif polarite (DC-) yüksek nüfuza izin
verirken, pozitif polarite (DC+) sadece özel
uygulamalarda kullanılır.
AC TIG: Elektrot polaritesinin pozitif ve negatif arasında
hızla değiştirildiği alternatif akımlı TIG kaynağı işlemi.
Özellikle alüminyum kaynağında kullanılır.
MIX TIG: AC TIG ve DC TIG işlemlerinin önceden
tanımlanmış şekilde değiştiği TIG kaynağı işlevi.
Parametreler, kaynak uygulamasına göre kullanıcı
tarafından önceden ayarlanır. Özellikle farklı
kalınlıklardaki alüminyum malzemelerde kaynak
işlemini optimize etmek için kullanılır.

AC Dalga Biçimi Kare / Optima / Sinüs
(Varsayılan: Optima)

AC TIG kaynağında alternatif akımın dalga biçimini
değiştirme işlevi. Üç seçenek mevcuttur: sinüs, kare ve
Optima. Dalga biçimi, kaynak dikişinin şeklini, kaynağın
nüfuzunu ve kaynak işleminin sesini etkiler.
Uygulamaya uygun olanı seçin.

AC Frekansı 30 Hz ... 250 Hz, adım
1,0 Hz

AC TIG kaynağında alternatif akımın frekansını
değiştirme işlevi. Bu ayar, saniyedeki çevrim sayısını
ayarlar. Kaynakçının tercihine ve uygulamasına en
uygun kaynak akımının frekansını değiştirmek için
kullanılır.

AC+ / AC- dengesi Min./Maks. = %-60 ...
%0, %adım 1
(Varsayılan = %-25)

AC TIG kaynağında pozitif ve negatif akım çevrimlerini
ayarlama işlevi. Düşük yüzde, ortalama olarak, kaynak
akımının negatif tarafta daha fazla olduğu ve yüksek
yüzde, ortalama olarak, kaynak akımının pozitif tarafta
daha fazla olduğu anlamına gelir.

MIX TIG AC oranı Min./Maks. = %10 ...
%90, %adım 1
(Varsayılan = %50)

Bir MIX TIG kaynak çevriminde AC TIG işleminin payı.

MIX TIG çevrim süresi Min./Maks. = 0,1 sn. ...
1,0 sn. adım 0,1 sn.
(Varsayılan = 0,6 sn.)

Bir MIX TIG kaynak çevriminin süresi.

MIX TIG DC seviyesi Min./Maks. = %50 ...
%150, %adım 1
(Varsayılan = %100)

Bir MIX TIG kaynak çevriminde DC akım seviyesi.

"Kaynak işlemleri ve özellikleri" on page66

© Kemppi 46 1921940 / 2311



MasterTig 535ACDC
Kullanım kılavuzu - TR

3.2.7 Ayarlar görünümü

Ayarları düzenlemek için:

1. Ayarlar görünümüne gidin.

2. Ayar grupları ve parametreler arasında gezinmek için kontrol topuzunu (1) çevirin.

3. Kontrol topuzu düğmesine (1) basarak ayarlanacak veya değiştirilecek bir parametre seçin.

4. Kontrol topuzunu (1) çevirerek ayarı ayarlayın veya değiştirin.

5. Kontrol topuzu düğmesine (1) basarak parametre ayarını kapatın.

Bazı ayarlar, örneğin akım modu, kaynak işlemine özeldir ve buna göre ayarlar menüsünde görüntülenir veya
görüntülenmez.

Ortak kaynak ayarları:

Parametre Değer Açıklama

Akım sınırı minimum TIG: 2 A / MMA: 8 A, adım 1 A *

Akım sınırı maksimum TIG: güç kaynağı nominal değeri / MMA:
güç kaynağı maks. MMA akımı, adım 1 A *
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Parametre Değer Açıklama

Uzaktan kumanda modu KAPALI / Uzaktan Kumanda / Torç
(Varsayılan = KAPALI)

Uzaktan kumanda veya torç uzaktan
kumandası seçildiğinde, kontrol
panelindeki kaynak akımı ayarı devre dışı
bırakılır.

Uzaktan kumanda min. Min. = "Akım sınırı min.", Maks. = "Akım
sınırı maks."

Uzaktan kumanda maks. Min. = "Akım sınırı min.", Maks. = "Akım
sınırı maks."

Uzaktan kumanda modu Akım / Kanal (Varsayılan = Akım) Uzaktan kumandanın kaynak akımını veya
bellek kanallarını ayarlama durumunu
seçin.

Kablosuz uzaktan kumanda Seçildiğinde eşleştirme otomatik olarak
başlatılır

Yeni eşleştirme bilgileri eski bilgilerin
yerini alır.
Eşleştirme durumu, ayar değeri olarak
gösterilir.

TIG ayarları:

Parametre Değer Açıklama

Denge sınırı min. -99 ... 0, adım 1 (Varsayılan = -60)

Denge sınırı maks. 0 ... +20, adım 1 (Varsayılan = 0)

Lift TIG akımı 5 A ... 40 A / Otomatik, adım 1 A
(Varsayılan = Otomatik = 10 A)

Lift TIG ateşlemenin başlangıcındaki
kontak akımı.

HF kıvılcım kuvveti 50 % ... %110, %adım 1 (Varsayılan =
%100)

Ateşlemede kullanılan yüksek frekanslı
kıvılcımın gerilimini ayarlar.

Pozitif ateşleme akımı 30 % ... %150 / Otomatik, %adım 1
(Varsayılan = Otomatik)

Pozitif ateşleme dizisinin akım seviyesini
ayarlar. Yalnızca ACDC güç kaynaklarında
(TIG).

Pozitif ateşleme süresi 0 ms ... 50 ms / Otomatik, adım 10 ms
(Varsayılan = Otomatik)

Pozitif ateşleme dizisinin uzunluğunu
ayarlar. Yalnızca ACDC güç kaynaklarında
(TIG).

Negatif ateşleme akımı (ACDC): 100 % ... %300 / Otomatik,
%Adım 1 (Varsayılan = Otomatik)

Negatif ateşleme dizisinin (TIG) akım
seviyesini ayarlar.

Ateşleme akımı (DC): 100 % ... %300 / Otomatik, %adım 1
(Varsayılan = Otomatik)

Negatif ateşleme dizisinin (TIG) akım
seviyesini ayarlar.

Negatif ateşleme süresi (ACDC): 0 ms ... 950 ms / Otomatik, adım
10 ms (Varsayılan = Otomatik)

Negatif ateşleme dizisinin (TIG)
uzunluğunu ayarlar.

Ateşleme süresi (DC): 0 ms ... 950 ms / Otomatik, adım 10
ms (Varsayılan = Otomatik)

Hafif yukarı eğim KAPALI / AÇIK (Varsayılan = KAPALI) Bu, yüksek kaynak akımları ile ani akım
yükselmelerinin neden olduğu elektrot
aşınmasını önlemek için otomatik olarak
hafif yukarı eğim oluşturan bir işlevdir. Bu
işlev yalnızca kaynak akımı 100 A veya
daha fazla olduğunda etkilidir.

Başlangıç seviyesi 5 % ... %40, %adım 1 (Varsayılan = %10) Yukarı eğimin başladığı kaynak akımı
noktası.
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Parametre Değer Açıklama

Aşağı eğim kesim seviyesi 5 % ... %40, %adım 1 (Varsayılan = %10) Aşağı eğimin sona erdiği kaynak akımı
noktası.

2T aşağı eğimli kesim KAPALI / AÇIK (Varsayılan = KAPALI) Bu, kullanıcının torç anahtarına hızlı bir
şekilde basarak mevcut aşağı eğim
rampasını sonlandırmasını sağlayan bir
işlevdir.

Doğrusal olmayan aşağı eğim 0 % ... %50, %adım 1 (Varsayılan = %0) Akımın olabildiğince hızlı indiği ve
ardından normal aşağı eğime başladığı
bir noktayı belirler.

Akımı duraklatma KAPALI / AÇIK (Varsayılan = KAPALI) Kaynak akımı, tetiğe basılarak aşağı eğim
sırasında belirli bir seviyeye kadar
duraklatılabilir.

TIG antifriz KAPALI / AÇIK (Varsayılan = KAPALI) Elektrot ile işlenen parça temas ettiğinde
kaynak akımını otomatik olarak önemli
ölçüde azaltan bir işlev. Örneğin,
elektrottan kaynak yapılan metale
istenmeyen seyreltilerin gelmesini
önlemek için kullanılabilir.

AC faz değiştirme akımı 5 A ... 20 A / Otomatik Sıfırı geçmenin başladığı kaynak akımı
noktasını değiştirir. Yalnızca AC TIG
kaynağını etkiler.

MMA ayarları:

Parametre Değer Açıklama

Kaynak akımı Min./Maks. = Normal kaynak akımı sınırları

Sıcak çalıştırma -10 ... +10, adım 1 (Varsayılan = 0) Kaynağın başlangıcında daha yüksek
kaynak akımı kullanan kaynak işlevi. Akım,
Sıcak çalıştırma süresinden sonra normal
kaynak akımı seviyesine düşer. Sıcak
çalıştırma akım seviyesi ve süresinin
değerleri manuel olarak önceden
ayarlanmıştır. Bu, özellikle alüminyum
malzemelerle kaynağın başlatılmasını
kolaylaştırır.

Ark kuvveti -10 ... +10, adım 1 (Varsayılan = 0) Örneğin akım seviyelerini değiştirerek
MMA kaynağının kısa devre dinamiklerini
(pürüzlülük) ayarlar.

MMA antifriz KAPALI / AÇIK (Varsayılan = AÇIK) Elektrot ile işlenen parça temas ettiğinde
kaynak akımını otomatik olarak önemli
ölçüde azaltan bir işlev. İşlenen parça ile
temas halindeyken MMA elektrotunun
çok ısınmasını önlemek için kullanılabilir.

VRD modu KAPALI / AÇIK (Varsayılan = KAPALI) Bu ayar, kullanıcının değiştiremeyeceği
şekilde kilitlenebilir. VRD modunun kalıcı
olarak AÇIK konumda kilitlendiği ekipman
modellerinde (ör. AU modeli), VRD
seçeneği ayarlarda hala görünür
durumdadır ancak değiştirilemez.
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Sistem ayarları:

Parametre Değer Açıklama

Gaz testi Gaz test süresi: 0 sn. ... 60 sn. adım 1 sn.
(Varsayılan = 20 sn.)

Bunun etkinleştirilmesi, gaz testini
varsayılan süreyle başlatır. Kontrol topuzu
çevrilerek süre değiştirilebilir. Kontrol
topuzuna tekrar basılarak gaz testi
durdurulabilir.

Su soğutucusu KAPALI / Otomatik / AÇIK (Varsayılan =
Otomatik)

Soğutucu akış sensörü KAPALI / AÇIK (Varsayılan = AÇIK)

Parlaklık 10 % ... %100, %adım 1 (Varsayılan =
%100)

Kaynak verileri süresi KAPALI / 1 sn. ... 10 sn. adım 1 (Varsayılan
= 5 sn.)

Ekran koruyucu süresi KAPALI / 1 dk. ... 120 dk. adım 1 dk.
(Varsayılan = 5 dk.)

Ekran kapalı süresi KAPALI / 1 dk. ... 120 dk. (Varsayılan = 5
dk.)

Ekran koruyucu görüntüsü Varsayılan = Kemppi logosu Alternatif bir ekran koruyucu görüntüsü
kullanılabilir. Daha fazla bilgi için "Ekran
koruyucu" on page52 bölümüne bakın.

Weld Assist göster AÇIK / KAPALI (Varsayılan = AÇIK) Weld Assist: Kaynak parametrelerinin
kolay seçimi için sihirbaz benzeri bir
yardımcı program. Yardımcı program,
seçimleri kolay anlaşılır bir şekilde
sunarak, gerekli parametrelerin seçiminde
kullanıcıyı adım adım yönlendirir.

Tarih Tarih ayarı (GG/AA/YYYY)

Saat (24 sa.) Saat ayarı (SS:DD)

Dil Dil ayarı

Fabrika ayarlarına sıfırlama... İptal / Başlat (Varsayılan = İptal) Cihazdaki fabrika ayarlarını geri yüklemek
için fabrika ayarlarına sıfırlamayı
etkinleştiren ayarlar öğesi. Fabrika
ayarlarına sıfırlama tamamlandığında, güç
kaynağı manuel olarak yeniden
başlatılmalıdır.

* TIG kaynağında kaynakçı tarafından ayarlanabilen akım aralığı:

• 2 A ... 505 A (400 V), adım 1 A
>> Varsayılan = Güç kaynağı nominal değeri.

• 2 A ... 455 A (220 V), adım 1 A
>> Varsayılan = Güç kaynağı nominal değeri.

* MMA kaynağında kaynakçı tarafından ayarlanabilen akım aralığı:

• 8 A ... 405 A (400 V), adım 1 A
>> Varsayılan = Güç kaynağı MMA maksimum akımı.

• 8 A ... 385 A (220 V), adım 1 A
>> Varsayılan = Güç kaynağı MMA maksimum akımı.
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"Kaynak işlemleri ve özellikleri" on page66

3.2.8 Bilgi görünümü

Bilgi görünümünde, örneğin ekipman kullanımı ve yazılım sürümü ile ilgili bilgileri görebilirsiniz.

Bilgi görünümüne dahil olanlar:

• Kullanım sayaçları ve Sıfırlama düğmesi
• En son kaynak
• Hata durumu ve hata günlüğü
• Güç kaynağı ve kontrol paneli yazılım sürümleri.

© Kemppi 51 1921940 / 2311



MasterTig 535ACDC
Kullanım kılavuzu - TR

3.2.9 Ekran koruyucu

Başlatma sırasında ve kontrol paneli önceden tanımlanmış bir süre boyunca boşta kaldığında gösterilen ekran koruyucu
görüntüsü, kemp.cc/screensaver sayfasındaki ekran koruyucu aracı kullanılarak değiştirilebilir. Değişikliği yapmak için,
kullanmayı planladığınız görüntü dosyasına ve bir USB bellek çubuğuna ihtiyacınız vardır.

Gerekli aletler:

T20

1. Bir web tarayıcısında, kemp.cc/screensaver sayfasına gidin.

2. Ekrandaki talimatları izleyerek yeni ekran koruyucu görüntüsünü bir USB bellek çubuğuna yükleyin, düzenleyin ve
indirin.

3. Kontrol panelini güç kaynağından ayırın. Daha fazla bilgi için "Kontrol panelini değiştirme" on page23 bölümüne
bakın.

Kontrol paneli kablosunu çıkarmayın. Güç kaynağı ve kontrol paneli açık olmalıdır.

4. USB bellek çubuğunu kontrol panelinin arka tarafındaki USB soketine bağlayın. Kontrol paneli, USB bellek
çubuğunuzu otomatik olarak algılar ve mevcut görüntüleri listeler.

USB soketi üzerinde ek basınç oluşmasını önlemek için, USB cihazının bağlantısını her zaman düz bir açıyla sağlayın
ve bağlantıyı düz bir açıyla kesin.

5. Ekrandaki talimatları izleyerek ve kontrol paneli kontrollerini kullanarak, ekran koruyucu olarak kullanmak istediğiniz
görüntüyü USB bellek çubuğundan seçin.

6. USB bellek çubuğunu çıkarın ve kontrol panelini yerine takın. Daha fazla bilgi için "Kontrol panelini değiştirme" on
page23 bölümüne bakın.

Kontrol paneli belleğinden özel bir ekran koruyucu görüntüsünü silmek veya bunun yerine Kemppi logosunu
kullanmak için "Ayarlar görünümü" on page47 bölümüne gidin.
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3.3 Soğutma ünitesini çalıştırma

1. Depoda soğutma sıvısı olduğundan ve kaynak torcunun bağlı olduğundan emin olun.

2. Soğutma ünitesinin ön kısmındaki soğutma sıvısı dolaşım düğmesine basın ve kısaca basılı tutun. Bu, soğutma
sıvısını hortumlara ve kaynak torcuna pompalayan bir pompa motorunu harekete geçirir.

3. Soğutma sıvısı dolaşım işlemi boyunca soğutma sistemini gözlemleyin.

Soğutma sıvısı dolaşımı, soğutma sıvısı dolaşım düğmesine tekrar basılarak herhangi bir zamanda durdurulabilir.
Düğme serbest bırakıldıktan sonra sistem 1 dakika içinde dolmazsa, otomatik dolum durdurulur.
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3.4 Uzaktan kumanda

Uzaktan kumandayı takmak için "Uzaktan kumandayı takma (isteğe bağlı)" on page18 bölümüne bakın.

El uzaktan kumandası:

Kaynak akımını ayarlamak için, uzaktan kumandadaki topuzu çevirin.

İpucu: Uzaktan kumanda, uzaktan kumandayı kemerinize asmak için kullanışlı bir klipsle donatılmıştır.

Ayak pedalı uzaktan kumanda:

Kaynak akımını ayarlamak için, pedala basın.
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İpucu: Ayak pedalının konumunu zeminde değiştirmek için, ayak pedalı kolunu kullanın.
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4. BAKIM

Rutin bakımı değerlendirirken ve planlarken, kaynak sisteminin çalışma sıklığını ve çalışma ortamını göz önünde
bulundurun.

Kaynak makinesinin doğru çalışması ve düzenli bakım, gereksiz arıza sürelerini ve ekipman arızalarını önlemenize
yardımcı olur.

Günlük bakım

Güç kaynağı bakımı

Kaynak sisteminin düzgün çalışmasını sağlamak için aşağıdaki bakım prosedürlerini izleyin:

• Tüm kapakların ve bileşenlerin sağlam olduğunu kontrol edin.
• Tüm kabloları ve soketleri kontrol edin. Hasar görmüşlerse bunları kullanmayın.

Onarımlar için www.kemppi.com sayfasından Kemppi ile veya bayinizle iletişime geçin.

Periyodik bakım

Elektrik işlerini yalnızca yetkili bir elektrikçi yapabilir.

Yalnızca yetkili servis personelinin periyodik bakım yapmasına izin verilir.

Kapak plakasını çıkarmadan önce, güç kaynağının şebeke ile bağlantısını kesin ve kapasitörü boşaltmadan önce
yaklaşık 2 dakika bekleyin.

Ünitenin elektrik soketlerini en az altı ayda bir kontrol edin. Oksitlenmiş parçaları temizleyin ve gevşek soketleri sıkın.

Gevşek parçaları sabitlerken doğru gerilim torkunu kullanın.

Ünitenin dış kısımlarını örneğin yumuşak bir fırça ve elektrikli süpürge ile toz ve kirden arındırın. Ayrıca, ünitenin
arkasındaki havalandırma ızgarasını da temizleyin. Basınçlı hava kullanmayın; kirlerin soğutma profillerinin boşluklarına
daha da sıkı bir şekilde sıkışması riski vardır.

Basınçlı yıkama cihazları kullanmayın.

Servis atölyeleri

Kemppi Servis Atölyeleri, Kemppi servis sözleşmesine göre kaynak sistemi bakımını tamamlar.

Servis atölyesi bakım prosedüründeki ana hususlar şunlardır:

• Makineyi temizleme
• Kaynak aletlerinin bakımı
• Soket ve anahtar kontrolü
• Tüm elektrik bağlantılarının kontrolü
• Güç kaynağı şebeke kablosunun ve fişinin kontrolü
• Arızalı parçalarda onarım ve arızalı bileşenlerde değiştirme işlemi
• Bakım testi
• Gerektiğinde çalışma ve performans değerlerinin test ve kalibrasyonu.

Kemppi web sitesinde size en yakın servis atölyesini bulabilirsiniz.
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4.1 Sorun Giderme

Listelenen sorunlar ve olası nedenler kesin değildir ancak kaynak sisteminin normal kullanımı sırasında ortaya
çıkabilecek bazı tipik durumlara işaret eder. Daha fazla bilgi ve yardım için, size en yakın Kemppi servis atölyesi ile
iletişime geçin.

Bir hata kodu aldıysanız, "Hata kodları" on the next page bölümüne de bakın.

Genel:

Kaynak sistemi açılmıyor

• Şebeke kablosunun düzgün takıldığını kontrol edin.
• Güç kaynağı şebeke anahtarının AÇIK konumunda olduğunu kontrol edin.
• Şebeke güç dağıtımının açık olduğunu kontrol edin.
• Şebeke sigortasını ve/veya devre kesiciyi kontrol edin.
• Topraklama kablosunun bağlı olduğunu kontrol edin.

Kaynak sistemi çalışmayı durduruyor

• Torç aşırı ısınmış olabilir. Soğumasını bekleyin.
• Hiçbir kablonun gevşek olmadığını kontrol edin.
• Güç kaynağı aşırı ısınmış olabilir. Soğumasını bekleyin ve soğutma fanlarının düzgün çalıştığını ve hava akışının

engellenmediğini kontrol edin.

Kaynak torcu:

Torç aşırı ısınıyor

• Torç gövdesinin doğru şekilde bağlandığından emin olun.
• Kaynak parametrelerinin kaynak torcu aralığında olduğundan emin olun. Farklı torç bileşenlerinin maksimum akım

için ayrı sınırları varsa, düşük olan değer kullanılabilecek maksimum akımdır.
• Soğutma sıvısı dolaşımının normal şekilde çalıştığından emin olun (güç kaynağı üzerindeki soğutma sıvısı uyarı

LED'ine bakın).
• Soğutma sıvısının dolaşım hızını ölçün: Güç kaynağı açıkken soğutma sıvısı çıkış hortumunu soğutucu ünitesinden

ayırın ve soğutma sıvısının bir ölçüm kabına akmasına izin verin. Dolaşım en az 0,5 l/dk. olmalıdır.
• Orijinal Kemppi sarf malzemesi ve yedek parçalarını kullandığınızdan emin olun. Yanlış yedek parça malzemeleri de

aşırı ısınmaya neden olabilir.
• Soketlerin temiz, hasarsız ve düzgün şekilde sabitlenmiş olduğundan emin olun.

Kaynak kalitesi:

Kirli ve/veya kalitesiz kaynak

• Koruyucu gazın bitmediğini kontrol edin.
• Koruyucu gaz akışının engellenmediğini kontrol edin.
• Gaz tipinin uygulama için doğru olduğunu kontrol edin.
• Torcun/elektrotun polaritesini kontrol edin.
• Kaynak prosedürünün uygulama için doğru olduğunu kontrol edin.
• Dolgu malzemesinin uygulama için doğru tipte/çapta ve temiz olduğunu kontrol edin
• Elektrotun uygulama için doğru boyutta/tipte ve doğru şekilde olduğundan emin olun
• Temel malzemenin temiz olduğunu kontrol edin
• Yiv tipinin uygulama için doğru olduğunu kontrol edin.

İpucu: Doğru kaynak ayarlarını kontrol etmek için, Kaynak Yardımını da kullanabilirsiniz.

Değişken kaynak performansı

• Kaynak torcunun fiziksel olarak sağlam olduğunu ve nozulda herhangi bir engel bulunmadığını kontrol edin.

© Kemppi 57 1921940 / 2311



MasterTig 535ACDC
Kullanım kılavuzu - TR

• Kaynak torcunun aşırı ısınmadığını kontrol edin.
• Topraklama kelepçesinin işlenen parçanın temiz bir yüzeyine düzgün şekilde takıldığını kontrol edin.

4.1.1 Hata kodları

Hata
kodu

Hata tanımı Olası neden Önerilen eylem

1 Güç kaynağı
kalibre
edilmemiş

Güç kaynağı kalibrasyonu kayboldu. Güç kaynağını yeniden başlatın. Sorun devam ederse,
Kemppi servisi ile iletişime geçin. Not: Bu hata
oluştuğunda ekipmanın çalışması sınırlıdır.

2 Çok düşük
şebeke gerilimi

Şebekedeki gerilim çok düşüktür. Güç kaynağını yeniden başlatın. Sorun devam ederse,
Kemppi servisi ile iletişime geçin.

3 Çok yüksek
şebeke gerilimi

Şebekedeki gerilim çok yüksektir. Güç kaynağını yeniden başlatın. Sorun devam ederse,
Kemppi servisi ile iletişime geçin.

4 Güç kaynağı
aşırı ısınmış

Yüksek güçle çok uzun süren kaynak
oturumu.

Kapatmayın, fanların makineyi soğutmasına izin verin.
Fanlar çalışmıyorsa, Kemppi servisi ile iletişime geçin.

17 Şebeke
beslemesinde
eksik faz

Şebeke beslemesinde bir veya daha fazla
faz eksiktir.

Şebeke kablosunu ve soketlerini kontrol edin. Şebeke
beslemesinin gerilimini kontrol edin.

20 Güç kaynağı
soğutma arızası

Güç kaynağındaki soğutma kapasitesi
azalmıştır.

Filtreleri ve soğutma kanalındaki kirleri temizleyin.
Soğutma fanlarının çalıştığını kontrol edin.
Çalışmıyorlarsa, Kemppi servisi ile iletişime geçin.

24 Soğutma
sıvısında aşırı
ısınma

Yüksek güç veya yüksek ortam sıcaklığı ile
çok uzun süren kaynak oturumu.

Soğutucuyu kapatmayın. Fanlar soğutana kadar sıvının
dolaşmasına izin verin. Fanlar çalışmıyorsa, Kemppi
servisi ile iletişime geçin.

26 Soğutma sıvısı
dolaşmıyor

Soğutma sıvısı yoktur veya dolaşım
engellenmiştir.

Soğutucudaki sıvı seviyesini kontrol edin. Hortumları ve
soketleri tıkanıklık açısından kontrol edin.

27 Soğutucu
bulunamadı

Soğutma ayarlar menüsünde açıktır ancak
soğutucu, güç kaynağına bağlı değildir
veya kablolama arızalıdır.

Soğutucunun bağlantılarını kontrol edin. Soğutucu
kullanımda değilse, soğutmanın ayarlar menüsünde
kapalı olduğundan emin olun.

34 Bilinmeyen
kaynak yükü

DIX soketlerine bilinmeyen bir yük
bağlanmış.

Kaynak ekipmanına bağlı istenmeyen direnç yüklerini
kaldırın ve güç kaynağını yeniden başlatın.

35 Çok yüksek
şebeke akımı

Şebekeden çekilen akım çok yüksektir. Kaynak gücünü azaltın.

36 DC bağlantısı
düşük gerilimi

DC bağlantısının gerilimi çok düşüktür. Şebeke gerilimini ve/veya besleme kablosunu kontrol
edin.

37 DC bağlantısı
aşırı gerilimi

DC bağlantısının gerilimi çok yüksektir. Şebeke gerilimini kontrol edin.

38 Şebeke gerilimi
çok yüksek veya
çok düşük

Şebeke gerilimi çok yüksektir veya çok
düşüktür.

Şebeke gerilimini ve/veya besleme kablosunu kontrol
edin.

40 VRD hatası Açık devre gerilimi VRD sınırını
aşmaktadır.

Güç kaynağını yeniden başlatın. Sorun devam ederse,
Kemppi servisi ile iletişime geçin.

80 Torcun
soğutulması
gerekir

Su soğutmalı torç bağlıdır ancak
soğutucu kapalıdır.

Ayarlar menüsünden soğutucuyu açın veya torcu hava
soğutmalı bir modelle değiştirin.
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Hata
kodu

Hata tanımı Olası neden Önerilen eylem

81 Kaynak
programı
verileri eksik

Kaynak programı verileri kayboldu. Güç kaynağını yeniden başlatın. Sorun devam ederse,
Kemppi servisi ile iletişime geçin.

244 Dahili bellek
arızası

Başlatma başarısız oldu. Kaynak sistemini yeniden başlatın. Sorun devam ederse,
Kemppi servisi ile iletişime geçin.

250 Dahili bellek
arızası

Bellek iletişimi başarısız oldu. Kaynak sistemini yeniden başlatın. Sorun devam ederse,
Kemppi servisi ile iletişime geçin.
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4.2 Atma

Herhangi bir elektrikli ekipmanı normal atıklarla birlikte atmayın!

Elektrikli ve elektronik ekipmanların atıklarıyla ilgili WEEE Yönergesi 2012/19/EU ve elektrikli ve elektronik ekipmanlarda
belirli tehlikeli maddelerin kullanımının kısıtlanmasına ilişkin Avrupa Yönergesi 2011/65/EU ve bu yönergelerin ulusal
yasalara uygun olarak uygulanması yerine getirilerek, kullanım ömrünü tamamlamış elektrikli ekipmanlar ayrı olarak
toplanmalı ve çevreye duyarlı uygun bir geri dönüşüm tesisine götürülmelidir. Ekipman sahibi, yerel mercilerin veya bir
Kemppi temsilcisinin talimatlarına göre, hizmet dışı bırakılmış birimleri bölgesel bir toplama merkezine teslim etmekle
yükümlüdür. Bu Avrupa Yönergelerini uygulayarak çevreyi ve insan sağlığını iyileştirirsiniz.
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5. TEKNİK VERİLER

Teknik veriler:

"Güç kaynağı MasterTig 535ACDC" on the next page

"Soğutma ünitesi MasterTig Soğutucu MXL" on page64

Ek bilgiler:

Sipariş bilgileri için "Sipariş bilgisi" on page72 bölümüne bakın.
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5.1 Güç kaynağı MasterTig 535ACDC

MASTERTIG 535ACDCG M

Özellik Değer

Şebeke bağlantı gerilimi 3~ 50/60 Hz 380...460 V %±10
220...230 V %±10

Şebeke bağlantı kablosu 6 mm2

Maksimum besleme akımı I1max 380...460 V'de 31...27 A
220...230 V'de 44...42 V

Etkili besleme akımı I1eff 380...460 V'de 22...20 A
220...230 V'de 28...27 A

Sigorta 380...460 V'de 25 A
220...230 V'de 32 A

Yüksüz gerilim (Ur) MMA 50 V

Yüksüz gerilim (Ur) AU (1 MMA 23 V

Yüksüz gerilim (U0) MMA/TIG 70...95 V

Yüksüz gerilim (Ur VRD) MMA 23 V

Açık devre gerilimi (ortalama) MMA 50 V

40 °C'de nominal maksimum çıkış
(Bir sonraki sütunda belirtilen devrede kalma oranı ve süreç)

%40 TIG 400 V'de 500 A / 30 V
220 V'de 450 A / 28 V

%60 TIG 400 V'de 400 A / 26 V
220 V'de 400 A / 26 V

%100 TIG 400 V'de 300 A / 22 V
220 V'de 300 A / 22 V

%40 MMA 220 V'de 380 A / 35,2 V

%60 MMA 400 V'de 400 A / 36 V
220 V'de 320 A / 32,8 V

%100 MMA 400 V'de 300 A / 32 V
220 V'de 270 A / 30,8 V

Çıkış aralığı TIG 3 A / 1 V ... 500 A / 37 V (400 V'de)
3 A / 1 V ... 450 A / 32 V (220 V'de)

MMA 10 A / 10 V ... 400 A / 39 V (400 V'de)
10 A / 10 V ... 380 A / 37 V (220 V'de)

Nominal maksimum akımda güç faktörü λ 0.90

Nominal maksimum akımda verimlilik ƞ 86 %

Rölantide güç TIG 29 W

Çalışma sıcaklığı aralığı -20...+40 °C

Depolama sıcaklığı aralığı -20...+60 °C

EMC sınıfı A

Min. besleme ağı kısa devre gücü Ssc 3,4 MVA

Koruma derecesi IP23S

Dış boyutlar UxGxY 860 x 263 x 610 mm

© Kemppi 62 1921940 / 2311



MasterTig 535ACDC
Kullanım kılavuzu - TR

MASTERTIG 535ACDCG M

Özellik Değer

Aksesuarlar olmadan ağırlık 57 kg

Röle için ark açık sinyali 24 V / 50 mA

Soğutma ünitesi için gerilim beslemesi Ucu 220 ... 460 V

Önerilen jeneratör gücü (min.) Sgen 35 kVA

Kablosuz iletişim türü:
- Kontrol paneli MTP35X (2

- Uzaktan kumandalar HR45, FR45 (2

Verici frekansı ve gücü 2400-2483.5 MHz, 10 dBm

Kablolu iletişim türü Uzaktan kumanda Analog

CAN VERİYOLU Kemppi Uzaktan Kumanda-Veriyolu

Ark amorsaj gerilimi 5...11 kV

Çubuk elektrot çapları ø mm 1.6 ... 7,0 mm

TIG kaynak kablosu bağlantı tipi R1/4

Standartlar IEC 60974-1, -3, -10
AS 60974.1 (3

GB/T 15579.1

1) Gerilim Azaltma Cihazı (VRD) işlevi kilitli olan AU güç kaynağı modellerinde yalnızca bu değer geçerlidir.

2) NO: Bu cihazların Svalbard, Norveç'teki Ny-Ålesund merkezinin 20 km yarıçapında kullanılmasına izin verilmez.
Bu kısıtlama, herhangi bir 2-32 GHz verici çalışması için geçerlidir.

3) Yalnızca VRD işlevi kilitli olan güç kaynağı modeli sürümlerinde geçerlidir.
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5.2 Soğutma ünitesi MasterTig Soğutucu MXL

MASTERTIG SOĞUTUCU MXL

Özellik Açıklama Değer

Bağlantı gerilimi U1 50/60 Hz 220...460 V AC, 1~/3~

Maksimum nominal besleme akımı I1max 1,0 A

1 l/dk.da nominal soğutma gücü 1,7 kW

1 l/dk.da soğutma gücü 1,7 kW

Önerilen soğutma sıvısı MPG 4456 (Kemppi karışımı)

Soğutma sıvısı basıncı (maks.) 0,4 MPa

Depo hacmi 3,0 l

Çalışma sıcaklığı aralığı * -20 ... +40 °C

Depolama sıcaklığı aralığı -20 ... +60 °C

EMC sınıfı A

Koruma derecesi ** IP23S

Dış boyutlar U x G x Y 825 x 276 x 289 mm

Aksesuarlar olmadan ağırlık 25 kg

Standartlar IEC 60974-2, -10

* Önerilen soğutma sıvısı ile

** Monte edildiğinde
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5.3 TIG kılavuz tabloları

Bu bölümdeki tablolar yalnızca genel bir rehberlik olarak verilmiştir. Sağlanan bilgiler yalnızca WC20 (gri) elektrot ve
Argon gazının kullanımına dayanmaktadır.

TIG kaynağı (AC)

Kaynak akımı aralığı AC Elektrot (WC20) Gaz nozulu Gaz akış hızı

Min. A Maks. A ø mm değer ø mm l/dk. (Argon)

15 90 1.6 4 / 5 / 6 6.5 / 8.0 / 9.5 6…7

20 150 2.4 6 / 7 9.5 / 11.0 7…8

30 200 3.2 7 / 8 / 10 11.0 / 12.5 / 16 8…10

40 350 4.0 10 / 11 16 / 17.5 10…12

95 460 4.8 10 / 12 16 / 19 12...18

TIG kaynağı (DC)

Kaynak akımı aralığı DC Elektrot (WC20) Gaz nozulu Gaz akış hızı

Min. A Maks. A ø mm değer ø mm l/dk. (Argon)

10 75 1.0 4 / 5 6.5 / 8.0 5…6

45 150 1.6 4 / 5 / 6 6.5 / 8.0 / 9.5 6…7

75 220 2.4 6 / 7 9.5 / 11.0 7…8

85 330 3.2 7 / 8 / 10 11.0 / 12.5 / 16 8…10

100 400 4.0 10 / 11 16 / 17.5 10...12

120 480 4.8 10 / 12 16 / 19 10...16
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5.4 Kaynak işlemleri ve özellikleri

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.

AC TIG
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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B

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

DC TIG
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.

I

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.

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.

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.

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.

N

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 current is 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.

U

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 Sipariş bilgisi

Sipariş bilgisi ve isteğe bağlı aksesuarlar için, Kemppi.com sayfasına bakın.

Tüm tabanca ve torç modellerinin bağlantı seçenekleri ve ilgili uzaktan kumandalar için https://kemp.cc/connectivity
adresindeki Kemppi Userdoc'a bakın.
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