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1. GENEL

Bu talimatlarda, zorlu endistriyel kullanim icin tasarlanmis Kemppi MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC ve 425DC
kaynak ekipmani gli¢ kaynaklarinin kullanimi agiklanmaktadir. Sistemin tamami, DC (MTP23X) veya AC/DC (MTP33X,
MTP35X) kontrol paneline sahip MasterTig glic kaynadi, istege bagli MasterTig Sogutucu M su sogutucu, istege bagh
tasima Unitesi ve Flexlite TX TIG kaynak torcundan olusur.

Bu belgede kullanilan semboller icin "Kullanilan semboller" sayfa tizerinde89 béliimiine bakin.

Onemli notlar
Talimatlari bastan sona dikkatlice okuyun. Kendi glivenliginiz ve ¢alisma ortaminizin glvenligi icin, ekipmanla birlikte
saglanan glivenlik talimatlarina 6zellikle dikkat edin.

Hasari ve zarari en aza indirmek icin 6zel dikkat gerektiren durumlar kilavuzda asagidaki sembollerle belirtilmistir. Bu
bolimleri dikkatlice okuyun ve talimatlara uyun.

® Not: Kullaniciya yararl bilgiler saglar.

A Dikkat: Ekipmana veya sisteme zarar verebilecek bir durumu agiklar.

Uyari: Potansiyel olarak tehlikeli bir durumu aciklar. Onlenmedigi takdirde, kisisel hasara veya éliimciil
yaralanmalara neden olur.

SORUMLULUK REDDI

Bu kilavuzda yer alan bilgilerin dogru ve eksiksiz olmasini saglamak icin her tiirlii caba gdsterilmis olmasina
ragmen, herhangi bir hata veya eksiklik i¢cin sorumluluk kabul edilemez. Kemppi, agiklanan Griiniin 6zelliklerini
onceden haber vermeksizin herhangi bir zamanda degistirme hakkini sakl tutar. Bu kilavuzun icerigini
Kemppi'den énceden izin almadan kopyalamayin, kaydetmeyin, cogaltmayin veya iletmeyin.
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1.1 Ekipman tanimi

Kemppi MasterTig 235 AC/DC, 325 DC, 335 AC/DC ve 425 DC kaynak ekipmani, 6zellikle aliminyum ve paslanmaz celik
gibi kaynak malzemeleri icin uygun 6zelliklere sahip, profesyonel endustriyel kullanim icin tasarlanmistir. Ekipman; glic
kaynagi, kontrol paneli ve sogutma Unitesinden (istege bagl) olusur. MasterTig Sogutucu M sogutma Unitesi, MasterTig
glic kaynadi ile sivi sogutmali TIG kaynaginda kullanilir. Cok amach MasterTig gii¢ kaynaklari, secilen modele bagli olarak,
dogru akim (DC) ve alternatif akim (AC) ile MMA kaynag), TIG kaynadi ve darbeli TIG kaynadi icin uygundur.

Mevcut gii¢ kaynagi modelleri:

« MasterTig 235ACDC GM, ¢oklu gerilim ve jeneratér uyumlu (230 A AC/DC) *
« MasterTig 325DC (300 A DQ)

* MasterTig 325DC G, jenerator uyumlu (300 A DC) *

»  MasterTig 325DC GM, ¢oklu gerilim ve jeneratoér uyumlu (300 A DC)

» MasterTig 335ACDC (300 A AC/DQ)

»  MasterTig 335ACDC G, jeneratdr uyumlu (300 A AC/DC) *

o MasterTig 335ACDC GM, ¢oklu gerilim ve jeneratér uyumlu (300 A AC/DC)

» MasterTig 425DC G, jenerat6r uyumlu (400 A DC) *

*VRD islevinin kilitli oldugu 6zel bir VRD (Gerilim Azaltma Cihazi) model versiyonu da mevcuttur.

Kontrol panelleri:

o  MTP23X kontrol paneli (DC, membran paneli)
o MTP33X kontrol paneli (AC/DC, membran paneli)
«  MTP35X kontrol paneli (AC/DC, 7 in¢ TFT LCD ekran paneli).

Ekipman:

MasterTig 235/325/335/425 gli¢ kaynagi
MasterTig Sogutucu M (istege bagh)

TIG torcu

Elektrot tutucu

Topraklama kablosu ve kelepce

Uzaktan kumanda (kablolu veya kablosuz)

Ayak pedali uzaktan kumanda (kablolu veya kablosuz)
Gl¢ ACMA/KAPAMA anahtari.

NG U AWDN=
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Baglantilar:

Se mponpgy

Harici uzaktan kumanda soketi

TIG kaynak kablosu soketi (baglanti tipi R1/4)
Kontrol kablosu soketi

DIX soketi (-)

DIX soketi (+)

Sogutma sivisi girisi ve cikisi (renk kodlu)
Gaz hortumu baglantisi

Sebeke kablosu

Sogutma Unitesi baglantisi

Kullanilmayan DIX soketi i¢in bos tutucu.

EKIPMAN TANIM|

Seri numarasi

Cihazin seri numarasi, anma degeri plakasinda veya cihazin baska bir ayirt edici yerinde isaretlenmistir. Ornegin,
yedek parca siparisi verirken veya onarim yaparken Uriiniin seri numarasinin dogru bir sekilde belirtilmesi

6nemlidir.

Hizli Yanit (QR) kodu

Seri numarasi ve cihazla ilgili diger tanimlama bilgileri, cihaza QR kodu (veya barkod) seklinde de kaydedilebilir.
S6z konusu kod, bir akilli telefon kamerasi veya cihaza 6zel bilgilere hizli erisim saglayan 6zel bir kod okuyucu

cihazi ile okunabilir.

© Kemppi
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2. KURULUM

A
A
®

Kurulum tamamlanmadan 6nce ekipmani sebekeye baglamayin.

Ekipmani, gli¢ kaynadi (initesindeki koldan mekanik olarak (6rnegin bir vingle) hareket ettirmeye veya asmaya
calismayin. Kol sadece manuel kaldirma igindir.

Makineyi yatay, sabit ve temiz bir zemine yerlestirin. Makineyi yagmurdan ve dogrudan giines isigindan koruyun.
Makine cevresinde sogutma havasinin dolasimi icin yeterli alan olup olmadigini kontrol edin.

Kurulumdan dnce

A
A

Yiksek gerilim Gnitelerinin kurulumu ve kullanimiyla ilgili yerel ve ulusal gereklilikleri kabul ettiginizden ve bunlara
uydugunuzdan emin olun.
Paketlerin icerigini kontrol edin ve parcalarin hasarli olmadigindan emin olun.

Glg¢ kaynagini sahada kurmadan 6nce, "Teknik veriler" sayfa Gizerinde72 bélimiinde saglanan sebeke kablosu tipi
ve sigorta derecesi gereksinimlerine bakin.

Kurulum tamamlanmadan 6nce makineyi sebekeye baglamayin.

Sebeke kablosunu yalnizca yetkili bir elektrikgi takabilir.

Dagitim sebekesi

A
A

MasterTig 235ACDC:Bu ekipman IEC 61000-3-12 ile uyumludur ve kamuya acik dlistik gerilimli sistemlere
baglanabilir.

MasterTig 325DC and 335ACDC: Ortak baglanti noktasindaki kamuya acik dlistik gerilim kisa devre gliciiniin
asagidaki listede belirtilen degerden yliksek veya bu dedere esit olmasi sartiyla, bu ekipman IEC 61000-3-11 ve IEC
61000-3-12 ile uyumludur ve kamuya agik diisiik gerilimli sistemlere baglanabilir. Gerekirse dagitim sebekesi
operatdriine danisarak sistem empedansinin empedans kisitlamalari ile uyumlu olmasini saglamak, ekipmani kuran
veya kullanan kisinin sorumlulugundadir.

e MasterTig 325DC ve 335ACDC: 1,7 MVA

e MasterTig 325DC G ve 335ACDC G: 1,9 MVA

e MasterTig 325DC GM ve 335ACDC GM: 1,4 MVA
e MasterTig 425DC G: 2,0 MVA

EMC siniflandirmasina gére (A Sinifi), MasterTig 235, 325, 335 ve 425 ekipmanlari, elektrik gticiintin kamuya agik
dlstik gerilimli besleme sistemi tarafindan saglandidi yerlesim yerlerinde kullanilmak tizere tasarlanmamustir.

© Kemppi
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2.1 Sebeke fisini takma

A Sebeke kablosunu ve fisini yalnizca yetkili bir elektrikgi takabilir.

A Kurulum tamamlanmadan 6nce makineyi sebekeye baglamayin.

3 fazli fisi, MasterTig gli¢ kaynagi ve saha gereksinimlerine gore takin. 1 fazli gli¢ kaynaginda (MasterTig 235ACDC) fis
onceden takildir. Gli¢ kaynagina 6zel teknik bilgiler icin ayrica "Teknik veriler" sayfa lizerinde72 bolimiine bakin.

© Kemppi 8 1920900 / 2307
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2.2 Kontrol panelinin takilmasi

Aletler:

« Tornavida, Torx basli (T20).

1. Kontrol panelinin kablosunu baglayin ve kontrol panelini yerine takin:

>> Once panelin (st kismini yuvaya yerlestirin ve ardindan panelin altini asadi indirin.
>> Panelin alt kismini yerine kilitlenecek sekilde sikica itin.

o
- il

2. Kontrol panelini menteseli panel kapagiyla ve birlikte verilen vidayla yerine sabitleyin.

© Kemppi 9 1920900 / 2307
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@ Menteseli panel kapagi ve kontrol paneli ayni vida ile sabitlenir.

© Kemppi 10 1920900 / 2307
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2.3 Sogutma Unitesini takma

A Sogutma linitesini yalnizca yetkili bir elektrikg¢i takabilir.
A Kurulum tamamlanmadan 6nce ekipmani sebekeye baglamayin.

A Gli¢ kaynagini bir vingle kolundan hareket ettirmeye ¢alismayin. Kol sadece manuel kaldirma igindir.

@ Bir tasima arabasi kullanildiginda, "Uniteleri arabaya monte etme (istege bagh)" sayfa (izerinde14 béliimiine de
bakin.

Aletler:

« Tornavida, Torx basli (T20).

1. Gug kaynaginin arka kapagini ¢ikarin.

=)
i

2. Gug kaynagin, arkadaki cubuk arka baglanti araytiziine girecek ve 6n kisim 6n baglanti arayiiziine indirilecek sekilde
sogutma Unitesinin Ustiine tasiyin. Gig¢ kaynagini saglanan vidalarla 6n kisimdan sabitleyin.

A

Sogutma Uinitesinin baglanti kablolarinin tiniteler arasina sikismamasina ve zarar gérmemesine dikkat edin.
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3. Sogutma Unitesi kablolarini baglayin ve arka kapadi takin.

—llll

—
=I-.‘v'-|i|q

4. Sogutma Unitesini sogutma sivisi ile doldurun.

A

>> MasterTig Sogutucu M depo hacmi 3 litredir ve 6nerilen sogutma sivisi MPG 4456'dir (Kemppi karisimi).

Sogutma sivisinin cilt veya gézlerle temasindan kaginin. Yaralanma durumunda, tibbi yardim alin.

© Kemppi
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2.4 Partikul filtresini takma (istege bagli)

istege bagh partikiil filtresi, paket olarak ek bir filtre cercevesi ile birlikte takilir.

1. Filtreyi, filtre cercevesine yerlestirin
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2.5 Uniteleri arabaya monte etme (istege bagh)

MasterTig kaynak ekipmani ile kullanim icin t¢ farkh tasima Unitesi secenedi mevcuttur: alt takim P43MT, 4 tekerlekli
araba P45MT ve 2 tekerlekli araba T25MT.

Aletler:

« Alyan anahtar seti.

1. Tasima lnitesini beraberinde verilen talimatlara gére monte edin. T25MT araba ile, kaynak ekipmani arabaya monte
edildikten sonra kaynak ekipmani sabitleme braketi (*) takilir.

Soldan saga tasima (initeleri: P45MT, T25MT, P43MT.

2. Uniteyi, arkadaki cubuk arka baglanti arayiziine girecek ve 6n kisim 6n baglanti arayiiziine indirilecek sekilde
arabanin Ustiine tastyin. Glg kaynagini saglanan vidalarla (2 x M5x12) 6n kisimdan sabitleyin.

A Gli¢ kaynagini bir vingle kolundan hareket ettirmeye calismayin. Kol sadece manuel kaldirma iindir.

© Kemppi 14 1920900 / 2307
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@ 2 tekerlekli araba ile (T25MT), glic kaynadi koluna ek bir sabitleme braketi takilir. Saglanan vidalarla (M8x16), braketi
arabaya sabitleyin.

© Kemppi 15 1920900 / 2307
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2.6 TIG torcunu baglama

Gaz sogutmali TIG torcu:

1. Torgla birlikte verilen talimatlara gére TIG torcunu monte edin.

2. TIG torcunun kablolarini gii¢ kaynagina baglayin. Soketleri saat yoniinde cevirerek sabitleyin.

/i

o
7
i

>

A0S
;“
A

i

Su sogutmali TIG torcu:

@ Sogutma (initesi bu asamada kurulmus ve yerinde olmalidir. "Sogutma initesini takma" sayfa lizerinde11 béliimiine
bakin.

1. Torgla birlikte verilen talimatlara gére TIG torcunu monte edin.

2. TIG torcunun kablolarini ve su sogutma giris ve ¢ikis hortumlarini Gnitelere baglayin. Soketleri saat yoniinde
cevirerek sabitleyin.

@ Su sogutma soketleri renk kodludur.

ipucu: Kemppi kaynak torclari icin, userdoc.kemppi.com'a da bakin.

© Kemppi
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2.7 Topraklama kablosunu ve kelepcesini baglama

Kullanicilarin yaralanmasi veya elektrikli ekipmanin hasar gérmesi riskini azaltmak icin islenen parcayi topraga bagl
tutun.

@ MasterTig 235ACDC ve 335ACDC gii¢ kaynaklar icin, topraklama kablosunu her zaman negatif (-) sokete baglayin.

1. Topraklama kablosunu gli¢ kaynagina baglayin.
2. Topraklama kelepgesinin islenen parcaya veya calisma yiizeyine sikica sabitlendiginden emin olun.

3. Kelepgenin temas ylizeyinin miimkiin oldugunca biyik oldugundan emin olun.

ACDC

DC = MasterTig 325DC ve 425DC
ACDC = MasterTig 235ACDC ve 335ACDC.

DC gli¢ kaynagi icin, sadece MMA kaynadinda, uygulamaya bagl olarak topraklama kablosu negatif (-) sokete de
baglanabilir.

© Kemppi 17 1920900 / 2307
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2.8 MMA elektrot tutucuyu baglama

1. MMA elektrot tutucuyu, glic kaynagindaki (+) sokete baglayin.
Topraklama kablosunu gii¢ kaynagindaki (-) sokete baglayin.

Topraklama kelepgesinin islenen parcaya veya calisma yiizeyine sikica sabitlendiginden emin olun.

d W N

Kelepgenin temas yilizeyinin miimkiin oldugunca biyik oldugundan emin olun.

@ DC gli¢ kaynagi icin, sadece MMA kaynadinda, kaynak polaritesine bagl olarak kablolar ters sekilde de baglanabilir.

© Kemppi 18 1920900 / 2307
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2.9 Uzaktan kumandayi takma

Uzaktan kumandalar istege baglidir. Uzaktan kumandanin calistiriimasini etkinlestirmek igin, kontrol paneli ayarlarinda

Uzaktan kumanda modunu ayarlayin. MTP23X ve MTP33X kontrol panelleri icin MTP23X/33X "Ayarlar" sayfa
Uzerinde35 bolimune ve MTP35X kontrol paneli icin MTP35X "Ayarlar goriinim" sayfa Gizerinde56 bolimune bakin.

@ Kontrol panelinde Uzaktan kumanda modu secildiginde ve kablosuz ve kablolu uzaktan kumandalar baglandiginda,
kablolu kumanda kullanilir.

@ Pillerin dogru konumlandirilmasi igin, pil tutucusundaki ve uzaktan kumandadaki (+) ve (-) isaretlerine bakin.

Aletler:
« Tornavida, Torx basli (T15).

Kablosuz el uzaktan kumandasi (HR45)

1. Uzaktan kumanda pil tutucusunu ¢ikarin. Pilleri (3 x AAA) takin ve tutucuyu tekrar uzaktan kumandaya yerlestirin.

© Kemppi 19 1920900 / 2307
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2. Kontrol paneli ayarlarinda Kablosuz uzaktan kumandayi acin. MTP23X ve MTP33X kontrol panelleri icin
MTP23X/33X "Ayarlar" sayfa Gizerinde35 bolimiine ve MTP35X kontrol paneli icin MTP35X "Ayarlar gorinimi" sayfa

lizerinde56 bolimiine bakin.

3. Kablosuz uzaktan kumandayi gii¢ kaynagina yakin tutarak, uzaktan kumandadaki kablosuz uzaktan kumanda
eslestirme diigmesine uzun (3 saniye) basin.

4. Baglandiktan sonra, baglanti digmesinin solundaki mavi LED yanar. Pil azaldiginda yesil LED yanip séner.

5. Uzaktan kumandanin calistiriimasini etkinlestirmek icin, kontrol paneli ayarlarinda Uzaktan Kumanda modunu segin.

Kablolu uzaktan kumanda (HR43, FR43)

1. Uzaktan kumanda kablosunu gli¢ kaynagina baglayin.

Kablosuz ayak pedali (FR45)

® Pillerin dogru konumlandirilmasi i¢in, pil tutucusundaki ve uzaktan kumandadaki (+) ve (-) isaretlerine bakin.
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1. Ayak pedali pil tutucusunu cikarin. Pilleri (3 x AAA) takin ve tutucuyu tekrar ayak pedalina yerlestirin.

2. Kontrol paneli ayarlarinda Kablosuz uzaktan kumandayi acin. MTP23X ve MTP33X kontrol panelleri icin
MTP23X/33X "Ayarlar" sayfa lizerinde35 bolimiine ve MTP35X kontrol paneli icin MTP35X "Ayarlar goriinimi" sayfa

lizerinde56 bolimine bakin.

3. Kablosuz uzaktan kumandayi gli¢c kaynagina yakin tutarak, ayak pedalindaki kablosuz uzaktan kumanda eslestirme
diigmesine uzun (3 saniye) basin.

4. Baglandiktan sonra, diigmenin yanindaki mavi LED yanar. Pil azaldiginda yesil LED yanip séner.

ipucu: Uzaktan kumanda akim ayari icin minimum ve maksimum degerleri kontrol paneli ayarlarindan
ayarlayabilirsiniz.
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Kullanim kilavuzu - TR

2.10 Gaz sisesini takma

A Gaz siselerini dikkatli kullanin. Gaz sisesi veya sise valfi hasar gértirse yaralanma tehlikesi vardir!

Gaz sisesi rafli bir tasima Unitesi kullaniliyorsa, 6nce gaz sisesini tasima (initesine takin ve ardindan, baglantilari
yapin.

TIG kaynaginda koruyucu gaz olarak argon, helyum veya argon-helyum karisimi gibi soy gazlar kullanin. Gaz akis
regulatoriiniin kullanilan gaz tipine uygun oldugundan emin olun. Akis hizi kaynak akimina, baglanti sekline ve
elektrotun boyutuna gore ayarlanir.

Argon icin uygun bir akis hizi normalde 5 - 15 I/dk.dir. Gaz akisinin dogru ayarlanmamasi, kaynaktaki kusur riskini artirir
(kaynak go6zenekliligi). Gaz akisi cok yiiksekse, kivilcim ateslemesi daha zor hale gelir.

Gaz ve ekipman secimi icin yerel Kemppi bayinizle iletisime gegin.

Gaz sisesi valfi
Akis regiilasyon vidasi
Baglanti somunu

Hortum soketi
Gaz sisesi icerigi gostergesi
Gaz akis 6lcer

P an Ty

Gaz sisesini duvardaki veya kaynak ekipmani arabasi lizerindeki ézel bir tutucuya her zaman dik konumda ve
diizglin sekilde sabitleyin. Kaynak yapmadiginiz zaman gaz sisesi valfini daima kapali tutun. Makine uzun siire
kullanilmayacaksa, basing ayar vidasini séktin.

Sisenin tiim icerigini kullanmayin.

Kaynak uygulamasi igin uygun bir koruyucu gaz kullanin.

© © © P

Daima onayli ve test edilmis bir regtilatér ve akis dlger kullanin.
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2.11 Gaz sisesini arabaya takma

1. Yalnizca P45MT: Gaz sisesi montajini kolaylastirmak icin doner gaz sisesi rafini zemine dogru egin.

2. Gazsisesini rafa alin.
>> P45MT ile, gaz sisesini geriye dogru egin, arabayi gaz sisesine dogru ¢ekin ve gaz sisesinin st kismini dne dogru
itin. Doner plaka, siseyi dik konuma kaldirmaya yardimci olur.
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2.12 Ekipmani kaldirarak hareket ettirme

MasterTig kaynak ekipmanini kaldirmaniz gerekiyorsa, glivenlik dnlemlerine 6zellikle dikkat edin. Ayrica yerel
yonetmeliklere uyun. MasterTig kaynak ekipmani, ekipman arabaya gtivenli bir sekilde monte edildiginde mekanik bir
ving ile kaldinlabilir.

A Arabaya bir gaz sisesi takiliysa, gaz sisesi yerindeyken arabayi kaldirmaya CALISMAYIN.

A Ekipmani bir vingle koldan kaldirmaya CALISMAYIN.

4 tekerlekli araba (P45MT):

1. Kaynak ekipmaninin arabaya diizglin sekilde sabitlendiginden emin olun.

2. Kaldirma kancasindaki 4 ayakli zinciri veya kayislari, kaynak ekipmaninin her iki yanindan arabadaki dort kaldirma
noktasina baglayin.
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2 tekerlekli araba (T25MT):

1. Kaynak ekipmaninin arabaya diizglin sekilde sabitlendiginden emin olun.

2. Kaldirma kancasini arabadaki kaldirma koluna baglayin.
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3. KULLANMA

Ekipmani kullanmadan 6nce, ekipmaninizin kurulumuna gore gerekli tim kurulum islemlerinin tamamlandigindan emin
olun.

A Ani yangin veya patlama tehlikesi olan yerlerde kaynak yapmak yasaktir!
Kaynak dumani yaralanmalara neden olabilir, kaynak sirasinda yeterli havalandirma olmasina dikkat edin!
Makine cevresinde sogutma havasinin dolasimi icin yeterli alan olup olmadigini kontrol edin.

Kaynak ekipmani uzun siire kullaniimayacaksa, sebeke fisinin baglantisini kesin.

© o b b

Sebeke fisini bir glic ACMA/KAPAMA anahtari olarak kullanmayin.

@ Kullanmadan énce; ara baglanti kablosunun, koruyucu gaz hortumunun, topraklama kablosunun/kelepcenin ve
sebeke kablosunun ¢alisir durumda oldugunu kontrol edin. Soketlerin dogru sekilde sabitlendiginden emin olun.
Gevsek soketler kaynak performansini bozabilir ve soketlere zarar verebilir.

ik TIG kaynak parametrelerinin secilmesi ile ilgili teknik veriler ve genel rehberlik icin "TIG kilavuz tablolan" sayfa
izerinde82 boélimiine bakin.

Sorun giderme icin "Sorun Giderme" sayfa lizerinde68 bolimiine bakin.

ipucu: Giic kaynagi kolunun icinde, kapagin altinda kiiciik sarf malzemelerini saklamak icin kullanilabilecek kiiciik
bir dolap vardir. Cihazin QR koduna buradan da erisilebilir.
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3.1 GU¢ kaynagini ¢calistirma

1. Gug kaynagini ACIK konuma getirin. Gli¢ anahtari arkada bulunur.

=]

®

2. Kontrol paneli tipinize bagli olarak, sistemin baslatilmasi icin yaklasik 15 saniye bekleyin.

Kontrol paneli calismasi icin su bélime bakin:

o "MTP23X ve MTP33X kontrol panellerini ¢alistirma" bir sonraki sayfada
o "MTP35X kontrol panelini calistirma" sayfa Gizerinde40

© Kemppi 27 1920900/ 2307



& KEMPPI

MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC
Kullanim kilavuzu - TR

3.2 MTP23X ve MTP33X kontrol panellerini calistirma

MTP23X ve MTP33X kontrol panelleri, en yaygin kurulum ve ayar 6zellikleri icin fiziksel diigmelerin yani sira ayar
degerlerini ve daha ayrintili ayarlari géstermek icin kiiglik bir dijital ekran igerir.

MTP23X kontrol panelinde yalnizca DC akim modu bulunurken, MTP33X kontrol paneli AC ve DC akim modIarini
icerir.

Kontroller:
MTP23X ve MTP33X kontrol panelleri; bir kontrol topuzu, 6n kapagdin alt kismindaki iki islev diigmesi ve panelin

kendisine 6zel basmali diigmeleri ile kullanilir. Kontrol topuzu, mevcut secimlere gore cevrilebilir ve basmali diigme
olarak da kullanilabilir. Ayarlar ve ayar degerleri, kontrol paneline gémiilu dijital ekranda gosterilir.

Sol tarafta kontrol paneli MTP33X ve sag tarafta kontrol paneli MTP23X:

=

1. Kontrol topuzu

«  Bu, giris modunda kaynak akimini (A) ayarlar

Kontrol panelinin gémiilu ekrani ve ayarlari icinde gezinmek icin kullanilir

Topuzun merkezinde yesil 151k yandiginda topuz, secim icin bir basmali diigme islevi de goriir.
2. Kaynak islemi secim diigmesi (sol islev diigmesi)

Kaynak islemleri arasinda gecis yapar: TIG / MMA

3. Kaynak modu secim diigmesi (sag islev digmesi)

Kaynak modlari arasinda gegis yapar: Strekli / Nokta / MicroTack
4.Yalnizca MTP33X kontrol paneli: Akim modu sec¢im diigmesi

» Kisa basma akim modlari arasinda gecis yapar: AC / DC- / Karisik akim (AC/DC-)
Uzun basma ile DC+ moduna gegilir

5. Atesleme modu se¢im diigmesi

Farkl atesleme modlari arasinda gecis yapar: Lift TIG / Yiiksek frekansli (HF) atesleme
6. Tetik mantig1 secimi digmesi

Tetik mantiklari arasinda gegis yapar: 2T / 4T

7. Darbe modu secim diigmesi
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Darbe modunu secer veya darbeyi kapatir: Otomatik / Manuel / Darbe kapali

8. Gaz testi digmesi

Atesleme ve kaynak olmadan gaz hattini temizler

Gaz testi digmesine basilmasi, gaz testini varsayilan siireyle baslatir. Gaz testi suiresi, gaz testi sirasinda kontrol
topuzu (1) gevrilerek ayarlanabilir:0 sn. ... 60 sn. adim 1 s (Varsayilan: 20 sn.)

Dligmeye tekrar basilarak gaz testi durdurulabilir.

9. Baslatma ve durdurma sirasi digmesi

Baslatma ve durdurma sirasi ayarlari arasinda gegis yapar: Gaz dncesi / Yukari egim / Sicak calistirma seviyesi / Sicak
calistirma zamani / Minilog (sadece 4T) / Asadil egim / Gaz sonrasl
AC modu aciksa, AC frekansi ve AC dengesi ayarlarina erisilebilir

Darbe modu aciksa Darbe akimi, Darbe orani, Temel akim ve Darbe frekansi ayarlarina erisilebilir
>> Darbe Otomatik modunda, bu ayarlar yalnizca gortntilenebilir.

10. Ayarlar digmesi

®

Ayarlar menisiind acar
Dlgmeye uzun sire basilarak gelismis ayarlara erisilebilir.

Ayarlar mentisiiniin icerigi, secilen kaynak islemine ve moduna baglidir.

11. Giris digmesi

Sizi kaynak akiminin (A) ayarlanabilecedi ilk calisma moduna geri dondiriir

Lambalar ve semboller:

a. Sogutma Unitesi

Yesil: Sogutma Unitesi bagh ve calisiyor
Kirmizi: Sogutma Unitesi bagl ancak bir sorun var (6r. sogutma sivisinin dolasimi ile ilgili)

b. Calisma sicakhgi

Sari: Kaynak ekipmani asiri isinmig

c. Genel bildirim

Sari: ilgilenilmesi gereken bir hata var
Kirmizi: Kaynak islemini engelleyen bir ariza var

Hata kodu ekranda gosterilir. Hata kaynak yapilmasina engel olmuyorsa, bu hata kodu kapatilabilir ancak bildirim
lambasi yanmaya devam eder.

d. VRD (gerilim azaltma cihaz)

Yesil:VRD acik
Kirmizi (yanip séniiyor):Kaynak islemini engelleyen VRD ile ilgili bir ariza var
Yanmiyor:VRD kapali

e. Kablosuz cihaz

®

Mavi:Kablosuz cihaz bagh
Mavi, yanip sénlyor:Eslestirme devam ediyor.

Hata durumlarinda, bir hata kodu gériintiilenir. S6z konusu hata hakkinda daha fazla bilgi icin "Sorun Giderme"
sayfa lizerinde68 béliimiine bakin.

Kaynak islemi ve kontrol paneli ézellik agiklamalari icin "Kaynak islemleri ve ézellikleri" sayfa lizerinde83 béliimiine
bakin.
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Kontrol paneli parametre ayar::

« "Girig" asagida
» "Baslatma ve durdurma sirasi" asagida
o "Ayarlar" sayfa tizerinde35.

3.2.1 Giris

"Giris", makine ve kontrol panelinin ilk baslatiimasindan sonraki kontrol paneli calisma modudur. Giris secildiginde,
kaynak akimi kontrol topuzu cevrilerek dogrudan dogruya ayarlanabilir.

e | A o

Kaynak akimini ayarlamak igin:

1. Girig digmesine (11) basin.
2. Akimi ayarlamak icin kontrol topuzunu (1) cevirin. Ekranda akim (A) g0sterilir.

3.2.2 Baslatma ve durdurma sirasi

Parametre semasi araci, temel parametre tanimini ve ayarlamayi kolaylastirir. Gaz dncesi sliresinden gaz sonrasi stiresine
ve aradaki her asamaya kadar, parametre degerini hizli bir sekilde secip ayarlayabilirsiniz.
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@ AC/DC islevi (4), MTP23X kontrol panelinde kullanilamaz.

Baslatma ve durdurma parametrelerini segmek ve ayarlamak igin:

1. Parametre ayarlarini girmek tizere Baslatma ve durdurma diigmesine (9) basin.
2. Kontrol topuzunu (1) cevirerek edri / meni parametrelerine goz atin.

3. Kontrol topuzu diigmesine (1) basarak ayar i¢in parametre segin.

4. Kontrol topuzunu (1) gevirerek secilen parametreyi ayarlayin.
5

Kontrol topuzu diigmesine (1) tekrar basarak parametre ayarini kapatin.

AC ve/veya Darbe parametrelerini segmek ve ayarlamak icin:

1. AC moduna ge¢mek tizere Akim modu secim diigmesine (4) basin.
Darbe modlari arasinda gegis yapmak tizere Darbe modu secim diigmesine (7) basin.
Parametre ayarlarini girmek lizere Baglatma ve durdurma diigmesine (9) basin.

Kontrol topuzunu (1) gevirerek parametre menustinde AC veya Darbe ayarlarina g6z atin.

2
3
4
5. Kontrol topuzu diigmesine (1) basarak ayar icin AC veya Darbe parametresini segin.
6. Kontrol topuzunu (1) gevirerek secilen parametrenin degerini ayarlayin.

7

Kontrol topuzu diigmesine (1) basarak parametre ayarini kapatin.

® Akim modu ve Darbe modu secimleri, Baslatma ve durdurma mendisii icerigi lizerinde etkilidir.
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Siirekli kaynakta ayarlanabilir parametreler:

Gaz oncesi

Min./Maks. = 0,0 sn. ... 9,9 sn. Otomatik,
0,1 sn.adim (Varsayilan = Otomatik)

Ark ateslenmeden dnce koruyucu gaz
akisini baslatan kaynak islevi. Bu, kaynak
baslangicinda metalin hava ile temas
etmemesini saglar. Zaman degeri
kullanici tarafindan énceden ayarlanir.
Tdm metaller icin ancak 6zellikle
paslanmaz gelik, aliminyum ve titanyum
icin kullanilir.

Lift TIG atesleme acildiginda bu ayar
kullanilamaz.

Yukari egim

Min./Maks.= 0,0 sn. ... 5,0 sn.adim 0,1
(Varsayilan = 0,0 sn.)

Kaynagin baslangicinda kaynak akiminin
kademeli olarak istenen kaynak akimi
seviyesine artirildigi streyi belirleyen
kaynak islevi. Yukari egim stresi degeri
kullanici tarafindan énceden ayarlanir.
Sifir degeri, islevin kapali oldugu
anlamina gelir.

Sicak calistirma seviyesi

Min./Maks. = %-80 ... %+100, %1 adim
(Varsayilan = Kapali), Deger "0" = Sicak
calistirma kapali

Sicak calistirma: Kaynagin baslangicinda
daha yuksek kaynak akimi kullanan
kaynak islevi. Akim, Sicak ¢alistirma
siresinden sonra normal kaynak akimi
seviyesine duser. Sicak calistirma akim
seviyesi ve stiresinin degerleri manuel
olarak dnceden ayarlanmistir. Bu, ¢zellikle
aliminyum malzemelerle kaynagin
baslatiimasini kolaylastirir.

Sicak calistirma zamani

Min./Maks.=0,1 sn....9,9 sn.adim 0,1
(Varsayllan=1,2 sn.)

Sicak calistirma kapaliyken bu ayar
kullanilamaz.

4T tetik mantigi secildiginde sicak
calistirma zamani ayarlanamaz.

Minilog

Min./Maks. = 9%-99 ... %+125, %1 adim
(Varsayilan = Kapal), Deger "0" = Minilog
kapali

Kaynak akimi ve Minilog akimi arasinda
degisim yapmak igin tor¢ anahtarinin
kullaniimasina izin veren TIG kaynadi
islevi. Parametreler kullanici tarafindan
onceden ayarlanir. Punto kaynaklarina
kaynak yapmak bir uygulama bigimidir ve
ornegin kaynak konumu degistiginde
"duraklama akimi" olarak da islev gorur.
2T tetik mantigi secildiginde bu ayar
kullanilamaz.

Asagdi egim

Min./Maks.=0,0 sn. ... 15,0 sn.adim 0,1
(Varsayillan=0,1sn.)

Kaynak akiminin kademeli olarak son
akim seviyesine dlstugu sureyi belirleyen
kaynak islevi. Asagr e§im suresi degeri
kullanici tarafindan 6nceden ayarlanir.
Sifir degeri, islevin kapali oldugu
anlamina gelir.
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Gaz sonrasi

Min./Maks. = 0,0 sn. ... 30,0 sn. Otomatik,
0,1 sn.adim (Varsayilan = Otomatik)

Ark séndUkten sonra koruyucu gaz akisini
strduren kaynak islevi. Bu, ark
sondurdldikten sonra sicak kaynagin
hava ile temas etmemesini saglayarak
kaynagi ve elektrotu korur. Tum metaller
icin kullanilir. Ozellikle paslanmaz celik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrasi streleri
gerektirir.

Nokta kaynaginda ayarlanabilir parametreler:

Gaz 6ncesi

Min./Maks. = 0,0 sn. .. 9,9 sn. Otomatik,
0,1 sn.adim (Varsayilan = Otomatik)

Ark ateslenmeden &nce koruyucu gaz
akisini baslatan kaynak islevi. Bu, kaynak
baslangicinda metalin hava ile temas
etmemesini saglar. Zaman degeri
kullanici tarafindan énceden ayarlanir.
Tdm metaller icin ancak ézellikle
paslanmaz celik, aliminyum ve titanyum
icin kullanilir.

Lift TIG atesleme acildiginda bu ayar
kullanilamaz.

Yukari egim

Min./Maks. = 0,0 sn. ... 5,0 sn.adim 0,1
(Varsayillan=0,0 sn.)

Kaynagin baslangicinda kaynak akiminin
kademeli olarak istenen kaynak akimi
seviyesine artinildigi streyi belirleyen
kaynak islevi. Yukarr egim suresi degeri
kullanici tarafindan énceden ayarlanir.
Sifir degeri, islevin kapali oldugu
anlamina gelir.

Asagi egim

Min./Maks.=0,0 sn. ... 15,0 sn.adim 0,1
(Varsayllan=0,1sn.)

Kaynak akiminin kademeli olarak son
akim seviyesine distugu streyi belirleyen
kaynak islevi. Asagr e§im stresi degeri
kullanici tarafindan énceden ayarlanir.
Sifir degeri, islevin kapali oldugu
anlamina gelir.

Gaz sonrasi

Min./Maks. = 0,0 sn. ... 30,0 sn. Otomatik,
0,1 sn.adim (Varsayilan = Otomatik)

Ark séndukten sonra koruyucu gaz akisini
strduren kaynakislevi. Bu, ark
sondiruldikten sonra sicak kaynagin
hava ile temas etmemesini saglayarak
kaynagi ve elektrotu korur. Tum metaller
icin kullanilir. Ozellikle paslanmaz celik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrasi streleri
gerektirir.

© Kemppi

33

1920900/ 2307



& KEMPPI

MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC
Kullanim kilavuzu - TR

MicroTack kaynakta ayarlanabilir parametreler:

Gaz oncesi

Min./Maks. = 0,0 sn. ... 9,9 sn. Otomatik,
0,1 sn.adim (Varsayilan = Otomatik)

Ark ateslenmeden dnce koruyucu gaz
akisini baslatan kaynak islevi. Bu, kaynak
baslangicinda metalin hava ile temas
etmemesini saglar. Zaman degeri
kullanici tarafindan énceden ayarlanir.
Tdm metaller icin ancak 6zellikle
paslanmaz gelik, aliminyum ve titanyum
icin kullanilir.

Lift TIG atesleme acildiginda bu ayar
kullanilamaz.

Gaz sonrasi

Min./Maks. = 0,0 sn. ... 30,0 sn. Otomatik,
0,1 sn.adim (Varsayilan = Otomatik)

Ark séndukten sonra koruyucu gaz akisini
sUrddren kaynak islevi. Bu, ark
sondiruldikten sonra sicak kaynagin
hava ile temas etmemesini saglayarak
kaynagi ve elektrotu korur. Tum metaller
icin kullanilir. Ozellikle paslanmaz celik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrasi streleri
gerektirir.

AC modunda ayarlanabilir parametreler:

Denge

-60 % ... %0 (Varsayilan = %-25)

ACTIG kaynaginda pozitif ve negatif akim
cevrimlerini ayarlama islevi. Disuk ylzde,
ortalama olarak, kaynak akiminin negatif
tarafta daha fazla oldugu ve yUksek ylzde,
ortalama olarak, kaynak akiminin pozitif
tarafta daha fazla oldugu anlamina gelir.

AC Frekansi

30 Hz ... 250 Hz (Varsayilan = 60 Hz)

ACTIG kaynaginda alternatif akimin
frekansini degistirme islevi. Bu ayar,
saniyedeki cevrim sayisini ayarlar.
Kaynakginin tercihine ve uygulamasina en
uygun kaynak akiminin frekansini
degistirmek igin kullanilir.

Darbe modunda ayarlanabilir parametreler:

Darbe akimi

2 A.. GUg kaynagi maks. A, T Aadim *

Darbe ¢evriminin daha ytksek akim
seviyesi. TIG kaynagindaki ana gorevi,
kaynak havuzu olusturmak veya kaynak
havuzunun isisini artirmaktir.

Darbe orani

10% ... %70, %1 adim (Varsayilan = %40) *

Darbe ¢evrimi sresinin ne kadar biydk
bir bolimunun darbe akimina
harcandigini belirler.

Temel akim

10 % ... %70, %1 adim (Varsayilan = %20),
gorinen amper *

Darbe ¢evriminin daha dustk akim
seviyesi. TIG kaynagindaki ana gorevleri,
kaynak havuzunu sogutmak ve arki
korumaktir.
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Parametre Deger Aciklama
Darbe frekansi (DC):0,2Hz..300 Hz, 1 Hzadim (0,2 Hz ... | Saniyede kag darbe ¢evrimi
10 Hzadim 0,1 HZ'dir) (Varsayllan=1Hz) | olusturulacagini belirler (Hz).

*

Darbe frekansi (AC):02 Hz .. 20 Hz, 1 Hz adim (0,2 Hz ..
10 Hz adim 0,1 HZ'dir) (Varsayilan =1 Hz)

*

* Otomatik Darbe modu, farkli parametre degderlerine sahiptir ve degistirilemez.
3.2.3 Ayarlar

@ Ayarlar mentisiiniin icerigi, secilen kaynak islemine, akim moduna ve kaynak moduna baglidir.

Ayarlar meniisiinde parametreleri secmek ve ayarlamak icin:
1. Meniye girmek lizere parametre ayarlari dligmesine (10) basin.

2. Kontrol topuzunu (1) ¢cevirerek menii parametrelerine gz atin.

3. Kontrol topuzu diigmesine (1) basarak ayar icin bir parametre segin.
4. Kontrol topuzunu (1) gevirerek secilen parametreyi ayarlayin.

5. Kontrol topuzu diigmesine (1) basarak parametre ayarini kapatin.
Geligmis Ayarlar meniisiine girmek igin:

5 saniye boyunca Ayarlar digmesine (10) basin.

@ Nadiren kullanilan ayar égeleri varsayilan olarak gizlenir. Bunlar gelismis ayarlar mentisiinde mevcuttur.
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Ayarlar:

En son kaynak

Akim, gerilim, ark stresi

Bu ayar 6gesinde, son kaynak verisi
degerleri gosterilir.

AC Dalga Bigimi

Sinds / Optima / Kare (Varsayilan: Optima)

ACTIG kaynaginda alternatif akimin dalga
bicimini degistirme islevi. Uc secenek
mevcuttur: sinds, kare ve Optima. Dalga
bicimi, kaynak dikisinin seklini, kaynagin
ntfuzunu ve kaynak isleminin sesini
etkiler. Uygulamaya uygun olani segin.

Nokta zamani

0,1sn...150,0sn.adim 0,1/ 1,0 sn.
(Varsayillan=2,0sn.)

Nokta kaynagi: Onceden tanimlanmis bir
slre icin otomatik olarak kaynak dreten
TIG kaynagi islevi. Parametreler kullanici
tarafindan énceden ayarlanir. Bu islev,
ornegin dusik isi girdisi ile ince levhalarin
birlestirilmesi gibi, iki malzeme pargasini
punto kaynaklariyla birlestirmek igin
kullanihir,

MIX TIG AC orani

10 % ... %90, %adim 1 (Varsayilan = %50)

MIX TIG gevrim suresi

0,1sn...1,0sn.adim 0,1 (Varsayllan =0,6
sn.)

MIX TIG DC seviyesi

50% ... %150, %adim 1 (Varsayilan =
%100)

MIXTIG: ACTIG ve DC TIG islemlerinin
onceden tanimlanmig sekilde degistigi
TIG kaynag! islevi. Parametreler, kaynak
uygulamasina gore kullanici tarafindan
dnceden ayarlanir. Ozellikle farkli
kalinliklardaki aliminyum malzemelerde
kaynak islemini optimize etmek igin
kullanihir,

MicroTack nokta zamani

1'ms..200 ms,adim 1 ms (Varsayilan =
10 ms)

MicroTack duraklama siresi

50 ms...500 ms, adim 1 ms (Varsayilan =
50 ms)

MicroTack nokta sayisi

1..5,Sonsuz (Varsayillan =1)

MicroTack: Nokta kaynadi ézelliklerini
optimize eden TIG kaynag islevi. ince
levhalarda veya farkli kalinliktaki
malzemelerde punto kaynagi icin
kullanilir. Minimum 1s1 girdisi ile temiz
punto kaynaklarinin hizli ve kolay sekilde
olusturulmasini saglar.

Ark kuvveti

-10..+10,adim 1 (Varsayilan = 0)

Ornegin akim seviyelerini degistirerek
MMA kaynaginin kisa devre dinamiklerini
(pUrazlaltk) ayarlar.

Sicak calistirma

-10..+10,adim 1 (Varsayilan = 0)

Kaynagin baslangicinda daha yuksek
kaynak akimi kullanan kaynak islevi. Akim,
Sicak calistirma stiresinden sonra normal
kaynak akimi seviyesine duser. Sicak
calistirma akim seviyesi ve siresinin
degerleri manuel olarak 6nceden
ayarlanmistir. Bu, 6zellikle aliminyum
malzemelerle kaynagin baslatiimasini
kolaylastirir.
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VRD

KAPALI / ACIK (Varsayilan = KAPALI)

VRD (gerilim azaltma cihazi): Agik devre
gerilimini belirli bir gerilim degerinin
altinda tutarak azaltmak icin kaynak
ekipmaninda kullanilan bir gtivenlik
cihazi. Bu, 6zellikle kapali veya nemli
alanlar gibi tehlikeli ortamlarda elektrik
garpmasi riskini azaltir. VRD, belirli
Ulkelerde veya bolgelerde yasalarca da
gerekli olabilir.

AU VRD versiyonunda: Varsayilan ACIK,
KAPALI devre disi.

MMA Antifriz

KAPALI/ ACIK (Varsayilan = ACIK)

Elektrot ile islenen parca temas ettiginde
kaynak akimini otomatik olarak dnemli
olctide azaltan bir islev. islenen parca ile
temas halindeyken MMA elektrotunun
cok 1sinmasini dnlemek igin kullanilabilir.

HF kivilaim kuvveti

50%...%110, %Adim 1 (Varsayilan %100)

Ateslemede kullanilan yiksek frekansli
kivilcimin gerilimini ayarlar.

TIG antifriz

KAPALI/ ACIK (Varsayilan = KAPALI)

Elektrot ile islenen parca temas ettiginde
kaynak akimini otomatik olarak dnemli
olctide azaltan bir islev. Ornegin,
elektrottan kaynak yapilan metale
istenmeyen seyreltilerin gelmesini
onlemek icin kullanilabilir.

Uzaktan kumanda modu

KAPALI / Uzaktan Kumanda / Tor¢
(Varsayilan = KAPALI)

Uzaktan kumanda min.

Min. ="Akim sinim min.", Maks. = "Akim
sinir maks."

Uzaktan kumanda maks.

Min. ="Akim sinim min.", Maks. = "Akim
sinir maks."

Kablosuz uzaktan kumanda

iptal / Baslat (Eslestirmeyi baslat)

Su sogutucusu

KAPALI / Otomatik / ACIK (Varsayilan:
Otomatik)

Kaynak verileri suiresi

KAPALI/ 1 sn... 10 sn.adim 1 (Varsayilan
=5sn)

Bu, her kaynaktan sonra kaynak verileri
ozetinin gosterilip gosteriimeyecegini ve
ne kadar streyle gosterilecegini tanimlar.

Ekran kapali

5dk... 120 dk. adim 1 dk. (Varsayilan =5
dk.)

Tarih

Tarih ayarl (GG/AA/YYYY)

Kontrol topuzuna basarak ve topuzu
gevirerek glinU ayarlayin. Gin
ayarlandiginda, ay vb. ayarlari ayarlamak
icin kontrol topuzu digmesine basin.

Saat

Saat ayar1 (SS:DD)

Kontrol topuzuna basarak ve topuzu
cevirerek saati ayarlayin (24 saat formatini
kullanin). Saat ayarlandiginda, dakikayi
ayarlamak icin kontrol topuzu digmesine
basin.

Dil

Listeden dil secin.

Zaman sayacl

Toplam ark stresi ve agik kalma sdresi.
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Zaman sayaci (su tarihten itibaren)

Son sifirramadan bu yana toplam ark
stresi ve acik kalma sdresi.

Sayaai sifirla

Zaman sayacini sifirflama.

4T tetik mantigi

4T MLOG / 4T LOG / 4T LOG+ (Varsayilan
=4T MLOG)

Bir kaynak torcunun tetik ¢alisma modu.
4T modunda tetige bastiginizda,
koruyucu gaz akmaya baslar ancak siz
tetigi birakana kadar ark ateslenmez.
Kaynagr durdurmak icin tetige tekrar
basin ve ardindan arki séndirmek igin
tetigi birakin.

Gelismis ayarlar (standart goériiniimde gizli):

Akim sinirt minimum

TIG:2 A/ MMA: 8 A adim 1 A *

Akim sinirt maksimum

TIG: gUg kaynagi nominal degeri / MMA:
glg kaynagr maks. MMA akimi, adim 1 A *

Denge min. -99 % ... %0 (Varsayilan = %-60) AC denge ayari icin minimum degeri
ayarlar.

Denge maks. 0% ... %20 (Varsayilan = %0) AC denge ayari icin maksimum degeri
ayarlar.

Lift TIG akimi

5A..40 A/ Otomatik (Varsayilan =
Otomatik)

Lift TIG ateslemenin baslangicindaki
kontak akimi.

Sogutucu akisini izleme

KAPALI/ ACIK (Varsayilan = ACIK)

Pozitif atesleme akimi

30% ... %150 / Otomatik, %adim 1
(Varsayilan = Otomatik)

Pozitif atesleme dizisinin akim seviyesini
ayarlar. Yalnizca ACDC gii¢ kaynaklarinda
TG).

Negatif atesleme akimi

(AC/DQ): 100 % ... %300 / Otomatik,
%Adim 1 (Varsayilan = Otomatik)

Atesleme akimi

(DQ): 100 % ... %300 / Otomatik, %adim 1
(Varsayilan = Otomatik)

Negatif atesleme dizisinin (TIG) akim
seviyesini ayarlar.

Pozitif atesleme siiresi

0ms ... 50 ms / Otomatik, adim 10 ms
(Varsayilan = Otomatik)

Pozitif atesleme dizisinin uzunlugunu
ayarlar. Yalnizca ACDC gii¢ kaynaklarinda
MG).

Negatif atesleme siresi

(AC/DC): 0 ms ... 950 ms / Otomatik, adim
10 ms (Varsayilan = Otomatik)

Negatif atesleme dizisinin (TIG)
uzunlugunu ayarlar.

Atesleme siiresi

(DC): 0 ms ... 950 ms / Otomatik, adim 10
ms (Varsayilan = Otomatik)

Hafif yukari egim

KAPALI/ ACIK (Varsayilan = KAPALI)

Bu, yUksek kaynak akimlarr ile ani akim
yUkselmelerinin neden oldugu elektrot
asinmasini énlemek icin otomatik olarak
hafif yukar egim olusturan bir islevdir. Bu
islev yalnizca kaynak akimi 100 A veya
daha fazla oldugunda etkilidir.

Baslangig seviyesi

5% .. %40, %adim 1 (Varsayilan = %10)

Yukari egimin basladigi kaynak akimi
noktasi.
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Asagi egim kesim seviyesi

5% ... %40, %adim 1 (Varsayilan = %10)

Asagl egimin sona erdigi kaynak akimi
noktast.

2T asagi egimli kesim

KAPALI/ ACIK (Varsayilan = KAPALI)

Bu, kullanicinin tor¢ anahtarina hizli bir
sekilde basarak mevcut asagi egim
rampasini sonlandirmasini saglayan bir
islevdir.

Dogrusal olmayan asagi egim

0% ... %50, %adim 1 (Varsayilan = %0)

Akimin olabildigince hizli indigi ve
ardindan normal asagi egime bagladig!
bir noktay! belirler.

Akimi duraklatma

KAPALI/ ACIK (Varsayilan = KAPALI)

Kaynak akim, tetige basilarak asagi egim
sirasinda belirli bir seviyeye kadar
duraklatilabilir.

AC faz degistirme akimi

5A..20 A/ Otomatik

Sifin gegmenin basladigi kaynak akimi
noktasini degistirir. Yalnizca AC TIG
kaynagini etkiler.

Bilgi

Makine tipi, seri numarasi.

Yazihm strim

Gug kaynagi ve kontrol paneli yazilim
surtmu numarasi.

Fabrika ayarlarina sifirlama

iptal / Sifirla (Varsayilan = iptal)

TIG, DC-, 50 A, HF, Pulse OFF'a sifirlanir
(varsayilan olarak diger degerler). Fabrika
ayarlarina sifirlama tamamlandiginda, gug
kaynagi manuel olarak yeniden
baslatiimalidir.

* TIG kaynaginda kaynakg tarafindan ayarlanabilen akim araligr:

e 2A..130A, 1 Aadim (MasterTig 235, sinirh besleme modu)
e 2A..235A, 1 Aadim (MasterTig 235)

e 2A..305A, 1 Aadim (MasterTig 325, 335)

e 2A..405A,1 Aadim (MasterTig 425)

o Varsayilan = 3 A ... Gl¢ kaynagi nominal degeri.

* MMA kaynaginda kaynakgi tarafindan ayarlanabilen akim araligi:

« 8A..85A,1Aadim (MasterTig 235, sinirli besleme modu)
« 8A..185A,1 Aadim (MasterTig 235)

e 8A..255A,1 Aadim (MasterTig 325, 335)

e 8A..355A, 1 Aadim (MasterTig 425)

« Varsayllan = 10 A ... Gli¢ kaynagi MMA maksimum akimi.
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3.3 MTP35X kontrol panelini calistirma

MTP35X kontrol panelinde, 7 ing TFT LCD ekran bulunur. MTP23X ve MTP33X kontrol panellerinin 6zelliklerine ek olarak,
MTP35X kontrol panelinde bellek kanallari, Kaynak Yardimi, daha 6zellestirilmis kaynak islemleri secenegi, yardimci
grafikler ve cift darbeli TIG, arama arki ve uc arki gibi islevler bulunur.

Kontroller:

Kontrol topuzu dondurdilebilir ve ekrandaki islevleri ve 6geleri secmek icin basmali bir diigme olarak kullanilabilir.
Kontrol topuzuna ek olarak, kontrol topuzunun her iki yaninda panel ekraninin hemen altinda iki islev diigmesi bulunur.

1. Kontrol topuzu ve kontrol topuzu digmesi

«  Giris gortiinimiindeyken bu topuzu cevirmek kaynak akimini (A) ayarlar
« Diger goriinimlerde, bu topuzu ¢evirmek ayarlanabilir parametreler arasinda gegis yapar ve secilen parametrenin
degerini ayarlar.

» Topuzun merkezinde yesil i1sik yandiginda topuz, secim icin bir basmali digme islevi de goriir

»  Kontrol paneli gériiniimleri ve secimleri arasinda gezinmek icin kullanilir.
2. Meni diigmesi (sol islev diigmesi)

e Bu, goriinim menustne erismek icin kullanihr

»  Belirli kontrol paneli ayarlari ve 6zellikleri ile ayni zamanda "geri" veya "iptal" digmesi islevi gorir.
3. Ozel islev diigmesi (sag islev diigmesi)

o Budiigme, kullanici tarafindan programlanabilen bir kisayol olarak kullanilabilir
»  Belirli kontrol paneli ayarlari ve 6zellikleri ile ayni zamanda "geri" veya "iptal" digmesi islevi gorir.

® MTP35X kontrol panelinde, dogrudan dogruya ekrandaki ek bilgilerle birlikte bildirimler, uyarilar ve hata mesajlari
goriintiilenir. Hata durumlarini ¢6zme konusunda daha fazla bilgi icin bu kilavuzdaki "Sorun Giderme" sayfa

lizerinde68 béliimiine de bakin.

@ Kaynak islemi ve kontrol paneli 6zellik agiklamalari icin "Kaynak islemleri ve 6zellikleri" sayfa lizerinde83 béliimiine
bakin.

Kontrol paneli goriiniimleri:

o "Girig goriniima" bir sonraki sayfada
« "Kaynak Yardimi gorinim" sayfa Gzerinde42
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» "Bellek kanallari gériinim{" sayfa tizerinde47

» "Baslatma ve durdurma sirasi gériinimu" sayfa lizerinde47
» "Darbe goriinimu" sayfa tzerinde52

o "Akim modu gériinim{" sayfa lizerinde54

« "Ayarlar gérinimu" sayfa Gzerinde56

«  "Bilgi gorinimi" sayfa tizerinde60

Farkl kontrol paneli goriiniimleri arasinda gezinmek igin:

Meni diigmesine (2) basin.
Kontrol topuzunu (1) cevirerek hedef goriiniimiine gidin.

Topuza (1) basarak goériinimi segin.

ipucu: Menii diigmesine (2) uzun basarak giris goriiniimii ile daha &nce kullanilan gériiniim arasinda gecis
yapabilirsiniz.

3.3.1 Giris gérinuimu

Girisg goriinimi, makine ve kontrol panelinin ilk baslatiimasindan sonraki kontrol paneli calisma modudur. Giris
goriinimuindeyken, kaynak akimi kontrol topuzu ¢evrilerek dogrudan dogruya ayarlanabilir.

Kaynak ayarlariniza bagl olarak, asagidakiler gosterilir:

»  Kaynak akimi (A)

o Akim modu (AC, DC-, DC+, KARISIK)

o Darbe modu: Otomatik / Secilen deger Hz (manuel)

« Baglatma ve durdurma semasi

» Diyagram sekli ile belirtilen kaynak modu: Siirekli, Nokta veya MicroTack

« Kullanilan bellek kanal

+ Secilen tetik mantigi, atesleme modu, uzaktan kumanda modu ve kaynak islemi
» Uyar ve bildirim sembolleri.

MENU

Kaynak islemi (TIG/MMA)

Tetik mantig (2T/4T)

Atesleme modu (Lift TIG atesleme)
Kablosuz uzaktan kumanda ve pil durumu

pPWNZ

© Kemppi 1920900 / 2307



‘ KEMPPI MasterTig 235ACDC, 3255551%?&@6@?35-2%

5. Uzaktan kumanda modu (ACIK/KAPALI).

Uyan ve bildirim sembolleri:
a. Sogutma Unitesi

o Yesil: Sogutma unitesi bagli ve calisiyor
«  Kirmizi: Sogutma tinitesi bagh ancak bir sorun var (6r. sogutma sivisinin dolasimi kisitlanmistir)

b. Genel bildirim

«  Sari: Bu, dikkatinizi gerektiren bir uyaridir
»  Kirmizi: Kaynak islemini engelleyen bir hata var
» Hata kodu semboliin altinda gosterilir

c. Calisma sicakhgi
«  Kirmizi: Kaynak ekipmani asiri isinmis
d. Dusuk gerilimli ag (yalnizca MasterTig 235)

» Sari:Glg kaynadi distk gerilimli bir aga (110 V) baglidir ve maksimum kaynak akimi TIG kaynaginda 130 A ve MMA
kaynaginda 85 A ile sinirhdir.

Gli¢ kaynagi, yalnizca agilirken ag gerilimini kontrol eder. Ag geriliminin degismesi durumunda, gli¢ kaynagi
kapatilmali ve tekrar acilmalidir.

e. VRD (gerilim azaltma cihazi)

» VRD sembolii acik: VRD agik
>> Bu, VRD islevinin kilitli oldugu gli¢c kaynagi modellerinde her zaman aciktir.

« VRD sembolii kirmizi (yanip séniiyor): VRD'de kaynak yapilmasini engelleyen bir ariza var
« VRD semboli kapali: VRD kapali.

ipucu: Menii diigmesine uzun basarak giris goriiniimii ile daha énce kullanilan gériiniim arasinda gecis
yapabilirsiniz.

3.3.2 Kaynak Yardimi gorinumu

Kaynak Yardimi, kaynak parametrelerinin kolay se¢imi icin sihirbaz benzeri bir yardimci programdir. Yardimci program,
teknik olmayan kullanicilara secimleri kolay anlasilir bir sekilde sunarak, gerekli parametrelerin seciminde kullaniciyr adim
adim yonlendirir.

Kaynak Yardimi 6zelligi TIG ve MMA kaynadi icin mevcuttur. Kaynak Yardiminda, secimler kontrol topuzu (1) ve iki islev
digmesi (2, 3) ile yapilir:
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Kaynak Yardimini TIG kaynagiyla kullanma

Kaynak Yardimi goriinimiine gidin ve kontrol topuzu diigmesiyle (1) "Baslat"i segin.

%,

WELD ASSIST

Vs

WELD ASSIST

QO START

Asagidakileri secin:

>> Kaynak yapacaginiz malzeme: Fe (yumusak celik) / Ss (paslanmaz celik) / Al (aliminyum).
>> Kaynak malzemesinin kalinligi (0,5 ... 10 mm).

>> Kaynak baglanti tipi: alin baglantisi / kdse baglantisi / kenar baglantisi / bindirmeli baglanti / kdse dolgu / boru
baglantisi / boru+plaka baglantisi.

>> Kaynak konumu: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG.

MATERIAL THICKNESS

v

°
‘ 2.00mm
. 4
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JOINT TYPE

Butt joint

O sET

® Altiminyum (Al) se¢imi, MasterTig DC gli¢ kaynaklari ile kaynakli malzeme olarak mevcut degildir.

"Uygula" secenegini secerek Kaynak Yardiminin kaynak ayarlari tavsiyesini onaylayin.

ipucu: Sol islev diigmesine (2) basarak Kaynak Yardiminda adim adim geri gidebilirsiniz. Sag islev digmesi (3) ile
"Iptal"i secerek, Kaynak Yardimi tavsiyelerini iptal edebilir ve basa donebilirsiniz.

RECOMMENDED SETTINGS
AC 83 A

i;_,;,. Ar 6.0 L/min
He 19.0 L/min

N @ 24 mm

@ Al @ 2.0mm

)

155 mm/min

APPLY

o

Kaynak Yardimi sizin icin asagidaki parametreleri otomatik olarak ayarlar:

e Akim modu: AC/ DC-
«  Akim: Kullanilan makineye baghdir
« Darbe (kullanihyorsa): Frekans

» ACve Baslatma ve durdurma parametreleri: Varsayilan olarak ayarla.
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® Tim bu parametreler, gercek kaynak icin hala normal sekilde degistirilebilir.

Kaynak Yardimi size asagidakilerle ilgili tavsiyeler verir:

» Koruyucu gaz akisi: "Argon" + I/dk. ve "Helyum" + I/dk.
« Elektrot: Cap

» Dolgu (kullanihyorsa): Malzeme ve cap
»  Gegis sayisi: Sayl ve/veya gorsellestirme
» Hareket hizi: mm/dk.

Kaynak Yardimini MMA kaynagiyla kullanma
Kaynak Yardimi goriinimine gidin ve kontrol topuzu diigmesiyle "Baslat"i segin.
%,

WELD ASSIST

Vs

WELD ASSIST

f-

O START

Asagidakileri segin:
>> Elektrot tipi: Fe-Temel / Fe-Rutil / Yiksek Verim / Ss (paslanmaz celik)/Inoks.
>> Elektrot capi (1,6 ... 6 mm).

>> Kaynak baglanti tipi: alin baglantisi / kdse baglantisi / bindirmeli baglanti / kdse dolgu / boru baglantisi /
boru+plaka baglantisi.
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Y

Fe-Rutile
E6013

ELECTRODE TYPE ELECTRODE JOINT TYPE
DIAMETER

1

Fe-Rutile
4.0 mm

Corner joint

O sET

"Uygula" secenegini secerek Kaynak Yardiminin kaynak ayarlari tavsiyesini onaylayin.

Vs

Fe-Rutile @ -
E6013 ) (]

RECOMMENDED SETTINGS

140 A

\DC+

APPLY

Kaynak Yardimi sizin icin asagidaki parametreleri otomatik olarak ayarlar:

o Akim: Kullanilan makineye baghdir

« Sicak calistirma

o Ark kuvveti

e Arkkirilmasi

«  DC+ polariteyi gosterir (bu durumda, elektrot tutucu pozitif (+) DIX soketine baghdir).

® Tim bu parametreler, gercek kaynak icin hala normal sekilde degistirilebilir.
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3.3.3 Bellek kanallar goranimu

Bellek kanali, 6nceden tanimlanmis kaynak parametre ayarlarinin ileride kullaniimak tzere saklandigi bir yerdir. Bir
kaynak makinesinde bir dizi 5nceden ayarlanmis ve kullanici tanimli kanal bulunabilir.

MENU

Kanallara g6z atmak ve kanallari segmek igin:

Kanallar goriinimiine gidin.

Kanallar arasinda gecis yapmak icin kontrol topuzunu (1) ¢evirin. Vurgulanan kanal otomatik olarak secilir.

Kanallar kaydetmek veya silmek igin:

Bir kanali vurgulamak tizere kontrol topuzunu (1) gevirin.

Kontrol topuzu diigmesine (1) basarak kanal eylemleri meniisiini acin. Kullanilabilir eylemler gésterilir: iptal,
Degisiklikleri kaydet, Suraya kaydet ve Sil.

Kontrol topuzuyla (1) bir eylem secin.

3.3.4 Baslatma ve durdurma sirasi goranumu

Parametre semasi goériinimd, temel parametre tanimini ve ayarlamayi kolaylastirir. Gaz 6ncesi siiresinden gaz sonrasi
suresine ve aradaki her asamaya kadar, gerekli parametre degerini hizli bir sekilde secip ayarlayabilirsiniz.
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Trigger logic

Parametreleri ayarlamak icin:
Baslatma ve durdurma sirasi gériinimiine gidin.
Parametrelerde gezinmek i¢in kontrol topuzunu (1) gevirin.
Kontrol topuzu diigmesine (1) basarak ayar icin bir parametre segin.
Kontrol topuzunu (1) gevirerek parametreyi ayarlayin.

Kontrol topuzu diigmesine (1) basarak parametre ayarini kapatin.

Tum kaynak modlarinda ayarlanabilir parametreler:

Parametre Deger

Tetik mantigi 2T /4T /4T LOG /4T LOG + Minilog
(Varsayilan = 2T)

Aciklama

Kaynak torglarinin iki alternatif calisma
modu vardir: 2T ve 4T. Tetigin calisma
bicimine gore farklilasirlar. 2T modunda,
kaynak yaparken tetigi basili tutarken 4T
modunda, kaynagi baslatmak veya
durdurmak ve Minilog gibi 6zel tetik
islevlerini kullanmak icin tetige basar ve
tetigi serbest birakirsiniz.
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Kaynak modu

Surekli / Nokta / MicroTack

Surekli kaynak: Herhangi bir duraklama
stresi olmayan normal TIG kaynadi.
Nokta kaynagi: Onceden tanimlanmis bir
sUre icin otomatik olarak kaynak Greten
TIG kaynagi islevi. Parametreler kullanici
tarafindan énceden ayarlanir. Bu islev,
ornegin dusutk isi girdisi ile ince levhalarin
birlestirilmesi gibi, iki malzeme pargasini
punto kaynaklariyla birlestirmek igin
kullanihir.

MicroTack: Nokta kaynagi ézelliklerini
optimize eden TIG kaynagi islevi. ince
levhalarda veya farkli kalinliktaki
malzemelerde punto kaynadi igin
kullanilir. Minimum 1si girdisi ile temiz
punto kaynaklarinin hizli ve kolay sekilde
olusturulmasini saglar.

Kaynak akimi

Varsayilan =50 A

Atesleme modu

Lift TIG / Yuksek frekansh (HF) atesleme

Kaynak arkinin ateslenme sekli. TIG
kaynaginda iki atesleme modu mevcuttur:
YUksek Frekansli (HF) atesleme ve Lift TIG
atesleme. HF ateslemede arki baslatmak
icin bir gerilim darbesi kullanilirken, Lift TIG
atesleme elektrot ile islenen parca
arasinda fiziksel bir temas gerektirir.

Siirekli kaynakta ayarlanabilir parametreler:

Gaz 6ncesi

0,0 sn. ... 10,0 sn. Otomatik, 0,1 sn. adim
(Varsayilan = Otomatik)

Ark ateslenmeden &nce koruyucu gaz
akisini baslatan kaynak islevi. Bu, kaynak
baslangicinda metalin hava ile temas
etmemesini saglar. Zaman degeri kullanici
tarafindan énceden ayarlanir. Tum
metaller igin ancak dzellikle paslanmaz
celik, aliminyum ve titanyum icin
kullanilir.

Arama arki

KAPALI /%5 ... %90, %adim 1 (Varsayilan =
KAPALI)

Kaynak baslangicinda kisa bir dtsik akim
stresi kullanilmasina izin veren kaynak
islevi. Bu, kaynagin hassas bir sekilde
baglatilmasini saglar. Parametreler kullanici
tarafindan énceden ayarlanir.

Yukari egim

KAPALI /0,1 sn...5,0sn.0,1 sn.adim
(Varsayillan=0,0 sn.)

Kaynagin baslangicinda kaynak akiminin
kademeli olarak istenen kaynak akimi
seviyesine artirnldigi sureyi belirleyen
kaynak islevi. Yukari egim suresi degeri
kullanici tarafindan énceden ayarlanir. Sifir
degeri, islevin kapali oldugu anlamina
gelir.
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Sicak calistirma seviyesi

-80% ... %100, %1 adim (Varsayilan =
KAPALI, %0)

Sicak calistirma: Kaynagin baslangicinda
daha yuksek kaynak akimi kullanan kaynak
islevi. Akim, Sicak calistirma strresinden
sonra normal kaynak akimi seviyesine
duser. Sicak calistirma akim seviyesi ve
sresinin degerleri manuel olarak
onceden ayarlanmistir. Bu, 6zellikle
aliminyum malzemelerle kaynagin
baslatiimasini kolaylastirir.

Sicak calistirma zamani

0,1sn...50sn.0,1 sn.adim (Varsayilan =
1,2sn.)

Bu, 4T tetik mantigiyla kullanilamaz.

Minilog seviyesi

-99% ... %125, %1 adim (Varsayilan =
KAPALI, %0)

Minilog: Kaynak akimi ve Minilog akimi
arasinda degisim yapmak icin torg
anahtarinin kullaniimasina izin veren TIG
kaynagi islevi. Parametreler kullanici
tarafindan 6nceden ayarlanir. Punto
kaynaklarina kaynak yapmak bir uygulama
bicimidir ve 6rnegin kaynak konumu

degistiginde "duraklama akimi" olarak da
islev gorar.

Asagi egim

KAPALI /0,1 sn. .. 15,0 sn. (Varsayilan = 0,1
sn.)

Kaynak akiminin kademeli olarak son akim
seviyesine distigu sureyi belirleyen
kaynak islevi. Asagi egim sUresi degeri
kullanicr tarafindan énceden ayarlanir. Sifir
degeri, islevin kapali oldugu anlamina
gelir.

Ug arki

KAPALI/ %5 ... %90 (Varsayilan = KAPALI)

Kaynak sonunda kisa bir distk akim sdresi
kullanilmasina izin veren kaynak islevi. Bu,
ucta cukur olusmasindan kaynaklanan
kaynak hatalarini azaltir. Parametreler
kullanici tarafindan énceden ayarlanir. Sifir
degeri, islevin kapali oldugu anlamina
gelir.

Gaz sonrasi

0,1 sn...30,0 sn./ OTOMATIK, 0,1 sn. adim

Ark séndUkten sonra koruyucu gaz akisini
sUrddren kaynak islevi. Bu, ark
sondiruldikten sonra sicak kaynagin hava
ile temas etmemesini saglayarak kaynadi
ve elektrotu korur. TUm metaller icin
kullanilir. Ozellikle paslanmaz celik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrasi streleri
gerektirir.

Nokta kaynaginda ayarlanabilir parametreler:

Gaz oncesi

0,0 sn. ... 10,0 sn. Otomatik, 0,1 sn. adim
(Varsayilan = Otomatik)

Ark ateslenmeden &nce koruyucu gaz
akisini baslatan kaynak islevi. Bu, kaynak
baslangicinda metalin hava ile temas
etmemesini saglar. Zaman degeri kullanici
tarafindan énceden ayarlanir. Tum
metaller igin ancak dzellikle paslanmaz
celik, aliminyum ve titanyum icin
kullanilir.
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Yukari egim

KAPALI /0,1 sn...5,0sn.0,1 sn.adim
(Varsayillan=10,0 sn.)

Kaynagin baslangicinda kaynak akiminin
kademeli olarak istenen kaynak akimi
seviyesine artirnldigi sureyi belirleyen
kaynak islevi. Yukari egim sdresi degeri
kullanici tarafindan énceden ayarlanir. Sifir
degeri, islevin kapali oldugu anlamina
gelir.

Nokta zamani

00sn.... 100 sn.adim 0,1 sn. (Varsayilan
=2,0sn)

Nokta kaynagi: Onceden tanimlanmis bir
slre icin otomatik olarak kaynak Ureten
TIG kaynagi islevi. Parametreler kullanici
tarafindan énceden ayarlanir. Bu islev,
ornegin dusik isi girdisi ile ince levhalarin
birlestirilmesi gibi, iki malzeme pargasini
punto kaynaklariyla birlestirmek igin
kullanilir.

Asagdi egim

KAPALI /0,1 sn. ... 15,0 sn. (Varsayilan = 0,1
sn.)

Kaynak akiminin kademeli olarak son akim
seviyesine distigu sureyi belirleyen
kaynak islevi. Asagi egim sUresi degeri
kullanici tarafindan énceden ayarlanr. Sifir
degeri, islevin kapali oldugu anlamina
gelir.

Gaz sonrasli

0,1 sn...30,0 sn./ OTOMATIK, 0,1 sn. adim
(Varsayilan = Otomatik)

Ark séndUkten sonra koruyucu gaz akisini
strduren kaynak islevi. Bu, ark
sondurtldukten sonra sicak kaynagin hava
ile temas etmemesini saglayarak kaynagi
ve elektrotu korur. Tum metaller icin
kullanilir. Ozellikle paslanmaz celik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrasi streleri
gerektirir.

MicroTack kaynakta ayarlanabilir parametreler:

Gaz oncesi

0,0 sn.... 10,0 sn. Otomatik, 0,1 sn. adim
(Varsayilan = Otomatik)

Ark ateslenmeden dnce koruyucu gaz
akisini baslatan kaynak islevi. Bu, kaynak
baslangicinda metalin hava ile temas
etmemesini saglar. Zaman degeri
kullanici tarafindan énceden ayarlanir.
Tdm metaller icin ancak 6zellikle
paslanmaz gelik, aliminyum ve titanyum
icin kullanilir.

MicroTack nokta zamani

1'ms..200 ms,adim 1 ms (Varsayilan =
10 ms)

MicroTack kaynagr: Nokta kaynagi
Ozelliklerini optimize eden TIG kaynag!
islevi. ince levhalarda veya farkli
kalinliktaki malzemelerde punto kaynagi
icin kullanilir. Minimum 1si girdisi ile temiz
punto kaynaklarinin hizli ve kolay sekilde
olusturulmasini saglar.

MicroTack duraklama suresi

50 ms ... 500 ms, adim 1 ms (Varsayilan =
50 ms)

Bu, MicroTack darbe sayisi yalnizca 1'se
ayarlarda gorinmez.

MicroTack nokta sayisi

1..5/sonsuz,adim 1 (Varsayillan=1)

Lift TIG kullaniliyorsa, MicroTack
grafiginde sadece 1 nokta gosterilir ve
nokta sayisi parametresi gorinmez.
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Parametre Deger Aciklama
Gaz sonrasi 0,1 sn...30,0 sn./ OTOMATIK, 0,1 sn.adim | Ark séndiikten sonra koruyucu gaz akisini
(Varsayilan = Otomatik) srdUren kaynak islevi. Bu, ark

sonduruldikten sonra sicak kaynagin
hava ile temas etmemesini saglayarak
kaynagi ve elektrotu korur. TUm metaller
icin kullanilir. Ozellikle paslanmaz celik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrasi sireleri
gerektirir.

3.3.5 Darbe goranimu

Pulse mode MANUAL

2A
20 Hz
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Parametreleri ayarlamak igin:

1. Darbe goriinimiine gidin.

Parametrelerde gezinmek icin kontrol topuzunu (1) gevirin.

Kontrol topuzu diigmesine (1) basarak ayar icin bir parametre secin.

2
3
4. Kontrol topuzunu (1) cevirerek parametreyi ayarlayin.
5

Kontrol topuzu diigmesine (1) basarak parametre ayarini kapatin.

Ayarlanabilir parametreler:

Darbe modu

KAPALI/ Otomatik / Manuel / Cift

KAPALI secildiginde, darbe ayarlari
goriinmez. Otomatik secildiginde, darbe
ayarlar gordndr ancak ayarlanamaz.
Manuel secildiginde, darbe ayarlari
gorundr ve ayarlanabilir.

Ortalama akim

Min. = Akim sinir minimum, Maks. =
Makineye 6zel

Bu degerler diger darbe parametrelerine
de baglidir. Maksimum ortalama akim da
makine ¢zellikleriyle sinirlidir.

Darbe frekansi 0,2 Hz .. 300 Hz, 1 Hz adim (Varsayilan = Saniyede kac darbe ¢evrimi
1,0Hz) olusturulacagini belirler (Hz). AC akim
modu kullanildiginda, maksimum Darbe
frekansi 20 Hz'dir.
Darbe orani

10% .. %70, %1 adim (Varsayilan = %40)

Darbe ¢evrimi stresinin ne kadar biydk
bir bolimunun darbe akimina
harcandigini belirler.

Darbe temel akimi

10 % ... %70, %1 adim (Varsayilan = %20)

Darbe ¢evriminin daha dustk akim
seviyesi. TIG kaynagindaki ana gorevleri,
kaynak havuzunu sogutmak ve arki
korumaktir.

Darbe akimi

10A..300A, 1 Aadim

Bu degerler diger darbe parametrelerine
de baghdir. Maksimum darbe akimi da
makine &zellikleriyle sinirlidir.

@ Bir Darbe parametre degerinin ayarlanmasi, diger degerlere de etki eder.
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3.3.6 Akim modu gortinimu
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Parametreleri ayarlamak icin:

1. Akim modu goriinimiine gidin.

Parametrelerde gezinmek icin kontrol topuzunu (1) gevirin.

Kontrol topuzuna (1) basarak ayarlanacak bir parametre secin.

2
3
4. Kontrol topuzunu (1) cevirerek parametreyi ayarlayin.
5

Kontrol topuzu diigmesine (1) basarak parametre ayarini kapatin.

Ayarlanabilir parametreler:

Parametre

Akim modu

AC Dalga Bigimi

AC Frekansi

AC+ / AC- dengesi

MIX TIG AC (stire) orani

MIX TIG gevrim suresi

MIX TIG DC seviyesi

Deger

DC-/DC+/ AC/ KARISIK

Sinds / Optima / Kare (Varsayilan: Optima)

30 Hz ... 250 Hz (Varsayilan = 60 Hz)

Min./Maks. = %-60 ... %0 (Varsayilan = %-
25)

Min./Maks. = %10 ... %90, %adim 1
(Varsayilan = %50)

Min./Maks. = 0,1 sn. ... 1,0 sn.adim 0,1 sn.
(Varsayillan=0,6 sn.)

Min./Maks. = %50 ... %150, %adim 1
(Varsayilan = %100)

Aciklama

DCTIG: Kaynak islemi boyunca elektrot
polaritesinin pozitif veya negatif oldugu
dogru akim TIG kaynad islemi. Negatif
polarite (DC-) yiksek nifuza izin verirken,
pozitif polarite (DC+) sadece 6zel
uygulamalarda kullanilir.

ACTIG: Elektrot polaritesinin pozitif ve
negatif arasinda hizla degistirildigi
alternatif akimli TIG kaynagi islemi.
Ozellikle aluminyum kaynaginda kullanilir.
MIXTIG: ACTIG ve DC TIG islemlerinin
onceden tanimlanmis sekilde degistigi TIG
kaynagi islevi. Parametreler, kaynak
uygulamasina gore kullanici tarafindan
dnceden ayarlanir. Ozellikle farkli
kalinliklardaki aliminyum malzemelerde
kaynak islemini optimize etmek icin
kullanilir.

ACTIG kaynaginda alternatif akimin dalga
bicimini degistirme islevi. Uc secenek
mevcuttur: Sinls, Kare ve Optima. Dalga
bicimi, kaynak dikisinin seklini, kaynagin
nUfuzunu ve kaynak isleminin sesini
etkiler. Uygulamaya uygun olani segin.

ACTIG kaynaginda alternatif akimin
frekansini degistirme islevi. Bu ayar,
saniyedeki cevrim sayisini ayarlar.
Kaynakginin tercihine ve uygulamasina en
uygun kaynak akiminin frekansini
degistirmek icin kullanilir.

ACTIG kaynaginda pozitif ve negatif akim
cevrimlerini ayarlama islevi. Disuk ylzde,
ortalama olarak, kaynak akiminin negatif
tarafta daha fazla oldugu ve yuksek yizde,
ortalama olarak, kaynak akiminin pozitif
tarafta daha fazla oldugu anlamina gelir.

MIX TIG: ACTIG ve DCTIG islemlerinin
onceden tanimlanmis sekilde degistigi TIG
kaynadi islevi. Parametreler, kaynak
uygulamasina gére kullanici tarafindan
dnceden ayarlanir. Ozellikle farkli
kalinliklardaki aliminyum malzemelerde
kaynak islemini optimize etmek icin
kullanilir.
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3.3.7 Ayarlar géranamu

1o

TIG

@ CcoMMON WELDING SETTINGS

3A
230 A

OFF

3A
300 a

11:22:3.
TIG SETTINGS

MMA SETTINGS

Ayarlan diizenlemek igin:

Ayarlar goriinimiine gidin.

Ayar gruplari ve parametreler arasinda gezinmek icin kontrol topuzunu (1) gevirin.

Kontrol topuzu diigmesine (1) basarak ayarlanacak veya degistirilecek bir parametre secin.

Kontrol topuzunu (1) gevirerek ayari ayarlayin veya degistirin.

Kontrol topuzu diigmesine (1) basarak parametre ayarini kapatin.

® Bazi ayarlar, 6rnegin akim modu, kaynak islemine 6zeldir ve buna gére ayarlar meniisiinde gértintiilenir veya

gortintiilenmez.

Ortak kaynak ayarlar::
Parametre

Kaynak islemi

Akim sinir minimum

Akim sinirt maksimum

Deger

TIG / MMA (Varsayilan = TIG)

TIG:2A/MMA: 8 A adm 1 A*

TIG: gl¢ kaynagi nominal degeri / MMA:
glc kaynagdi maks. MMA akimi, adim 1 A *

Not

Bir kaynak isleminin secilmesi, secilen
islem icin otomatik olarak son aktif kanala
geger.
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Uzaktan kumanda modu

KAPALI / Uzaktan Kumanda / Tor¢
(Varsayilan = KAPALI)

Uzaktan kumanda veya torg uzaktan
kumandasi secildiginde, kontrol
panelindeki kaynak akimi ayari devre disi
birakilir.

Uzaktan kumanda min.

Min. ="Akim sinim min.", Maks. = "Akim
sinir maks."

Uzaktan kumanda maks.

Min. ="Akim sinim min.", Maks. = "Akim
sinir maks."

Uzaktan kumanda diigmeli kanal
kontrolii

KAPALI / ACIK (Varsayilan = KAPALI)

Kablosuz uzaktan kumanda

Secildiginde eslestirme otomatik olarak
baslatilir

Yeni eslestirme bilgileri eski bilgilerin
yerini alir.

Eslestirme durumu, ayar degeri olarak
gosterilir.

TIG ayarlar:

Denge siniri min.

-99 ..0,adim 1 (Varsayilan = -60)

Denge siniri maks.

0..+20,adim 1 (Varsayilan = 0)

Lift TIG akimi

5A..40 A/ Otomatik, adim 1 A
(Varsayilan = Otomatik = 10 A)

Lift TIG ateslemenin baslangicindaki
kontak akimi.

HF kivilaim kuvveti

50% ... %110, %adim 1 (Varsayilan =
%100)

Ateslemede kullanilan yiksek frekansli
kivilcimin gerilimini ayarlar.

Pozitif atesleme akimi

30% ... %150 / Otomatik, %adim 1
(Varsayilan = Otomatik)

Pozitif atesleme dizisinin akim seviyesini
ayarlar. Yalnizca ACDC gii¢ kaynaklarinda
MG).

Pozitif atesleme siiresi

0ms...50 ms/ Otomatik, adim 10 ms
(Varsayilan = Otomatik)

Pozitif atesleme dizisinin uzunlugunu
ayarlar. Yalnizca ACDC gii¢ kaynaklarinda
TQ).

Negatif atesleme akimi

(ACDQC): 100 % ... %300 / Otomatik,
%Adim 1 (Varsayilan = Otomatik)

Atesleme akimi

(DQ): 100 % ... %300 / Otomatik, %adim 1
(Varsayilan = Otomatik)

Negatif atesleme dizisinin (TIG) akim
seviyesini ayarlar.

Negatif atesleme siresi

(ACDQ): 0 ms ... 950 ms / Otomatik, adim
10 ms (Varsayilan = Otomatik)

Negatif atesleme dizisinin (TIG)
uzunlugunu ayarlar.

Atesleme siresi

(DC): 0 ms ... 950 ms / Otomatik, adim 10
ms (Varsayilan = Otomatik)

Hafif yukari egim

KAPALI/ ACIK (Varsayilan = KAPALI)

Bu, yUksek kaynak akimlarr ile ani akim
yUkselmelerinin neden oldugu elektrot
asinmasini dnlemek icin otomatik olarak
hafif yukar egim olusturan bir islevdir. Bu
islev yalnizca kaynak akimi 100 A veya
daha fazla oldugunda etkilidir.

Baslangig seviyesi

5% ... %40, %adim 1 (Varsayilan = %10)

Yukari egimin basladigi kaynak akimi
noktasi.
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Asagi egim kesim seviyesi

5% ... %40, %adim 1 (Varsayilan = %10)

Asagl egimin sona erdigi kaynak akimi
noktast.

2T asagi egimli kesim

KAPALI/ ACIK (Varsayilan = KAPALI)

Bu, kullanicinin tor¢ anahtarina hizli bir
sekilde basarak mevcut asagi egim
rampasini sonlandirmasini saglayan bir
islevdir.

Dogrusal olmayan asagi egim

0% ... %50, %adim 1 (Varsayilan = %0)

Akimin olabildigince hizli indigi ve
ardindan normal asagi egime bagladig!
bir noktay! belirler.

Akimi duraklatma

KAPALI/ ACIK (Varsayilan = KAPALI)

Kaynak akimi, tetige basilarak asagi egim
sirasinda belirli bir seviyeye kadar
duraklatilabilir.

TIG antifriz

KAPALI/ ACIK (Varsayilan = KAPALI)

Elektrot ile islenen parca temas ettiginde
kaynak akimini otomatik olarak dnemli
olctide azaltan bir islev. Ornegin,
elektrottan kaynak yapilan metale
istenmeyen seyreltilerin gelmesini
onlemek icin kullanilabilir.

AC faz degistirme akimi

5A..20 A/ Otomatik

Sifirr gegmenin bagsladigi kaynak akimi
noktasini degistirir. Yalnizca AC TIG
kaynagini etkiler.

MMA ayarlar:

Kaynak akimi

Min./Maks. = Normal kaynak akimi sinirlari

Sicak calistirma

-10..+10,adim 1 (Varsayilan = 0)

Kaynagin baslangicinda daha yuksek
kaynak akimi kullanan kaynak islevi. Akim,
Sicak calistirma stiresinden sonra normal
kaynak akimi seviyesine duser. Sicak
calistirma akim seviyesi ve siresinin
degerleri manuel olarak 6nceden
ayarlanmistir. Bu, ¢zellikle aliminyum
malzemelerle kaynagin baslatiimasini
kolaylastirir.

Ark kuvveti

-10..+10,adim 1 (Varsayilan = 0)

Ornegin akim seviyelerini degistirerek
MMA kaynaginin kisa devre dinamiklerini
(purazlaltk) ayarlar.

MMA antifriz

KAPALI/ ACIK (Varsayilan = KAPALI)

Elektrot ile islenen parca temas ettiginde
kaynak akimini otomatik olarak dnemli
olctide azaltan bir islev. islenen parca ile
temas halindeyken MMA elektrotunun
cok 1sinmasini dnlemek igin kullanilabilir.

VRD modu

KAPALI/ ACIK (Varsayilan = KAPALI)

Bu ayar, kullanicinin degistiremeyecedi
sekilde kilitlenebilir. VRD modunun kalici
olarak ACIK konumda kilitlendigi ekipman
modellerinde (6r. AU modeli), VRD
secenegi ayarlarda hala gérunur
durumdadir ancak degistirilemez.
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Sistem ayarlari:

Gaz testi

Gaz test stresi: 0 sn. .60 sn.adim 1 sn.
(Varsayilan =20 sn.)

Bunun etkinlestirilmesi, gaz testini
varsayilan streyle baslatir. Kontrol topuzu
cevrilerek stre degistirilebilir. Kontrol
topuzuna tekrar basilarak gaz testi
durdurulabilir.

Su sogutucusu

KAPALI/ Otomatik / ACIK (Varsayilan =
Otomatik)

Sogutucu akisini izleme

KAPALI / ACIK (Varsayilan = ACIK)

Parlakhk

10% ... 96100, %adim 1 (Varsayllan =
%100)

Kaynak verileri stiresi

1sn...10sn.adim 1 (Varsayilan =5 sn.)

Kaynak Yardimini Goster

AGIK/ KAPALI (Varsayilan = ACIK)

Kaynak parametrelerinin kolay secimi igin
sihirbaz benzeri bir yardimci program.
Yardimci program, teknik olmayan
kullanicilara segimleri kolay anlasilir bir
sekilde sunarak, gerekli parametrelerin
seciminde kullaniclyr adim adim
yonlendirir. MasterTig Urdn ailesindeki
MTP35X kontrol panelinde mevcuttur.

Ekran koruyucu

Varsayilan = Kemppi logosu

Alternatif bir ekran koruyucu gérintisu
kullanilabilir. Daha fazla bilgi icin "Ekran
koruyucu" sayfa tizerinde61 boélimune
bakin.

Ekran koruyucu suresi

KAPALI/ 1 dk... 120 dk. adim 1 dk.
(Varsayilan =5 dk.)

Tarih Tarih ayari (GG/AA/YYYY)
Saat (24 sa)) Saat ayar (S5:DD)
Dil

Dil ayari

Fabrika ayarlarina sifirlama...

iptal / Baslat (Varsayilan = iptal)

Cihazdaki fabrika ayarlarini geri yiklemek
icin fabrika ayarlarina sifirlamayi
etkinlestiren ayarlar 6gesi. Fabrika
ayarlarina sifirlama tamamlandiginda, gug
kaynagi manuel olarak yeniden
baslatiimalidir.

* TIG kaynaginda kaynakg tarafindan ayarlanabilen akim araligr:

e 2A..130A, 1 Aadim (MasterTig 235, sinirl besleme modu)

e« 2A..235A,1Aadim

(
(MasterTig 235)
(

e 2A..305A,1Aadim (MasterTig 325, 335)
e 2A..405A, 1 Aadim (MasterTig 425)
» Varsayllan = Gl¢ kaynadi nominal degeri.

* MMA kaynaginda kaynakgl tarafindan ayarlanabilen akim araligr:

« 8A..
« 8A.
« 8A..
« 8A..

85 A, 1 A adim (MasterTig 235, sinirli besleme modu)
. 185 A, 1 A adim (MasterTig 235)

255 A, 1 A adim (MasterTig 325, 335)

355 A, 1 A adim (MasterTig 425)

» Varsayilan = Gl¢ kaynagr MMA maksimum akimi.
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3.3.8 Bilgi goruntmu

Bilgi goriiniimiinde, 6rnegin ekipman kullanimi ve yazilim strimi ile ilgili bilgileri goérebilirsiniz.

®

O 6.3.2019

Power on 2h 1 min

Arc time 1h 4 min
RESET
_w Latest weld

13.3.2019  J

o1§n1:oo 1294

~
MENU < O OPEN WELD HISTORY

Bilgi goriiniimiine dahil olanlar:

»  Kullanim sayaclari

« Hata durumu ve hata gunligu

+ Enson kaynaklar

»  Glg kaynag tipi ve modeli

»  Gui¢ kaynadi ve kontrol paneli yazilm siiriimleri.
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Kullanim kilavuzu - TR

3.3.9 Ekran koruyucu

Baslatma sirasinda ve kontrol paneli dnceden tanimlanmis bir stire boyunca bosta kaldiginda gosterilen ekran koruyucu
goriintist, kemp.cc/screensaver sayfasindaki ekran koruyucu araci kullanilarak degistirilebilir. Degisikligi yapmak igin,
kullanmayi planladiginiz gériintii dosyasina ve bir USB bellek cubuguna ihtiyaciniz vardir.

Aletler:

« Tornavida, Torx basli (T20).

1. Bir web tarayicisinda, kemp.cc/screensaver sayfasina gidin.

Ekrandaki talimatlari izleyerek yeni ekran koruyucu goériintisiinii bir USB bellek cubuguna yikleyin, diizenleyin ve
indirin.
3. Kontrol panelini gii¢ kaynagindan ayirin:

>> Ust vidayi ve panel kapagini cikarin.

>> Once kontrol panelinin Gst kismini ve ardindan panelin geri kalanini hafifce cekin.

@ Kontrol paneli kablosunu ¢ikarmayin. Gli¢ kaynagi ve kontrol paneli agik olmalidir.

4. USB bellek cubugunu kontrol panelinin arka tarafindaki USB soketine baglayin. Kontrol paneli, USB bellek
cubugunuzu otomatik olarak algilar ve mevcut gérintdleri listeler.

USB soketi lizerinde ek basing olusmasini dnlemek igin, USB cihazinin baglantisini her zaman diiz bir aciyla saglayin
ve baglantiyi diiz bir agiyla kesin.
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‘ KEM PPI MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Kullanim kilavuzu - TR

5. Ekrandaki talimatlar izleyerek ve kontrol paneli kontrollerini kullanarak, ekran koruyucu olarak kullanmak istediginiz
goruntlyl USB bellek cubugundan segin.

6. USB bellek cubugunu cikarin ve kontrol panelini yerine takin. Daha fazla bilgi icin "Kontrol panelinin takilmasi" sayfa
Uzerinde9 bolimiine bakin.

@ Kontrol paneli belleginden 6zel bir ekran koruyucu goriintiisiinii silmek veya bunun yerine Kemppi logosunu
kullanmak igin "Ayarlar gériiniimii" sayfa lizerinde56 béliimiine gidin.
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Kullanim kilavuzu - TR

3.4 Sogutma Unitesini calistirma

1. Depoda sogutma sivisi oldugundan ve kaynak torcunun bagh oldugundan emin olun.

2. Sogutma Unitesinin 6n kismindaki sogutma sivisi dolagim diigmesine basin ve kisaca basil tutun. Bu, sogutma
sivisini hortumlara ve kaynak torcuna pompalayan bir pompa motorunu harekete gecirir.

9.

3. Sogutma sivisi dolagim islemi boyunca sogutma sistemini gézlemleyin.

@ Sogutma sivisi dolasimi, sogutma sivisi dolasim diigmesine tekrar basilarak herhangi bir zamanda durdurulabilir.
Diigme serbest birakildiktan sonra sistem 1 dakika icinde dolmazsa, otomatik dolum durdurulur.
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Kullanim kilavuzu - TR

3.5 Uzaktan kumanda

Uzaktan kumandayi takmak icin "Uzaktan kumandayi takma" sayfa tizerinde19 boliimiine bakin.

El uzaktan kumandasi:

Kaynak akimini ayarlamak icin, uzaktan kumandadaki topuzu gevirin.

ipucu: Uzaktan kumanda, uzaktan kumandayi kemerinize asmak icin kullanishi bir klipsle donatilimistir.

k~r

—

Ayak pedali uzaktan kumanda:

Kaynak akimini ayarlamak icin, pedala basin.

!

ipucu: Ayak pedalinin konumunu zeminde degistirmek icin, ayak pedali kolunu kullanin.

A 7

N
)
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Kullanim kilavuzu - TR

4. BAKIM

Rutin bakimi degerlendirirken ve planlarken, kaynak sisteminin ¢alisma sikhigini ve calisma ortamini g6z éniinde
bulundurun.

Kaynak makinesinin dogru calismasi ve diizenli bakim, gereksiz ariza siirelerini ve ekipman arizalarini &nlemenize
yardimci olur.

A Elektrik kablolarina dokunmadan 6nce gli¢ kaynaginin sebeke ile baglantisini kesin.
@ Kaynak ekipmani uzun siire kullaniimayacaksa, sebeke fisinin baglantisini kesin.

@ Sebeke fisini bir gtic ACMA/KAPAMA anahtari olarak kullanmayin.

@ Kullanmadan énce; ara baglanti kablosunun, koruyucu gaz hortumunun, topraklama kablosunun/kelepcenin ve
sebeke kablosunun ¢alisir durumda oldugunu kontrol edin. Soketlerin dogru sekilde sabitlendiginden emin olun.
Gevsek soketler kaynak performansini bozabilir ve soketlere zarar verebilir.

GUNlUk bakim

Giic kaynagi bakimi

Kaynak sisteminin diizgiin calismasini saglamak icin asagidaki bakim proseddirlerini izleyin:

« Tum kapaklarin ve bilesenlerin saglam oldugunu kontrol edin.
« Tum kablolar ve soketleri kontrol edin. Hasar gérmislerse bunlari kullanmayin.

Onarimlar icin www.kemppi.com sayfasindan Kemppi ile veya bayinizle iletisime gegin.

Periyodik bakim

A Elektrik islerini yalnizca yetkili bir elektrik¢i yapabilir.

A Yalnizca yetkili servis personelinin periyodik bakim yapmasina izin verilir.

Kapak plakasini cikarmadan dnce, glic kaynaginin sebeke ile baglantisini kesin ve kapasitérii bosaltmadan 6nce
yaklasik 2 dakika bekleyin.

Unitenin elektrik soketlerini en az alti ayda bir kontrol edin. Oksitlenmis parcalari temizleyin ve gevsek soketleri sikin.

@ Gevsek parcalari sabitlerken dogru gerilim torkunu kullanin.

Unitenin dis kisimlarini 8rnegin yumusak bir firca ve elektrikli siipiirge ile toz ve kirden arindirin. Ayrica, tinitenin
arkasindaki havalandirma izgarasini da temizleyin. Basingli hava kullanmayin; kirlerin sogutma profillerinin bosluklarina
daha da siki bir sekilde sikismasi riski vardir.

@ Basingl yikama cihazlar kullanmayin.

Servis atolyeleri

Kemppi Servis Atolyeleri, Kemppi servis sozlesmesine gore kaynak sistemi bakimini tamamlar.

Servis atdlyesi bakim proseduriindeki ana hususlar sunlardir:
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Kullanim kilavuzu - TR

Makineyi temizleme

Kaynak aletlerinin bakimi

Soket ve anahtar kontrolii

Tidm elektrik baglantilarinin kontroli

Glc¢ kaynagi sebeke kablosunun ve fisinin kontroli

Anizali parcalarda onarim ve arizal bilesenlerde degistirme islemi
Bakim testi

Gerektiginde calisma ve performans dederlerinin test ve kalibrasyonu.

Kemppi web sitesinde size en yakin servis atdlyesini bulabilirsiniz.
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4.1 Atma

B

Herhangi bir elektrikli ekipmani normal atiklarla birlikte atmayin!

Elektrikli ve elektronik ekipmanlarin atiklariyla ilgili WEEE Yonergesi 2012/19/EU ve elektrikli ve elektronik ekipmanlarda
belirli tehlikeli maddelerin kullaniminin kisitlanmasina iliskin Avrupa Yoénergesi 2011/65/EU ve bu yénergelerin ulusal
yasalara uygun olarak uygulanmasi yerine getirilerek, kullanim émrini tamamlamis elektrikli ekipmanlar ayri olarak
toplanmali ve cevreye duyarli uygun bir geri dontisiim tesisine gétirilmelidir. Ekipman sahibi, yerel mercilerin veya bir
Kemppi temsilcisinin talimatlarina gore, hizmet disi birakilmis birimleri bolgesel bir toplama merkezine teslim etmekle
yukimlidur. Bu Avrupa Yonergelerini uygulayarak cevreyi ve insan sagligini iyilestirirsiniz.
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5. SORUN GIDERME

®

Listelenen sorunlar ve olasi nedenler kesin degildir ancak kaynak sisteminin normal kullanimi sirasinda ortaya
cikabilecek bazi tipik durumlara isaret eder. Daha fazla bilgi ve yardim icin, size en yakin Kemppi servis atélyesi ile
iletisime gegin.

Bir hata kodu aldiysaniz, "Hata kodlar" sayfa tizerinde70 béliimiine de bakin.

Genel:

Kaynak sistemi acilmiyor

Sebeke kablosunun diizgiin takildigini kontrol edin.

Gli¢ kaynagi sebeke anahtarinin ACIK konumunda oldugunu kontrol edin.
Sebeke gli¢c dagitiminin acik oldugunu kontrol edin.

Sebeke sigortasini ve/veya devre kesiciyi kontrol edin.

Topraklama kablosunun bagl oldugunu kontrol edin.

Kaynak sistemi calismayi durduruyor

Torg asirt 1sinmis olabilir. Sogumasini bekleyin.
Hicbir kablonun gevsek olmadigini kontrol edin.

Glg¢ kaynagdi asiri 1sinmis olabilir. Sogumasini bekleyin ve sogutma fanlarinin diizgiin calistigini ve hava akisinin
engellenmedigini kontrol edin.

Kaynak torcu:

Torg asir 1sintyor

Torg govdesinin dogru sekilde baglandigindan emin olun.

Kaynak parametrelerinin kaynak torcu araliginda oldugundan emin olun. Farkli tor¢ bilesenlerinin maksimum akim
icin ayri sinirlan varsa, diistik olan deger kullanilabilecek maksimum akimdir.

Sogutma sivisi dolasiminin normal sekilde calistigindan emin olun (gli¢ kaynagi tizerindeki sogutma sivisi uyari
LED'ine bakin).

Sogutma sivisinin dolasim hizini 8l¢iin: Gli¢ kaynadi agikken sogutma sivisi ¢ikis hortumunu sogutucu Unitesinden
ayirin ve sogutma sivisinin bir 8l¢cim kabina akmasina izin verin. Dolasim en az 0,5 I/dk. olmalidir.

Orijinal Kemppi sarf malzemesi ve yedek parcalarini kullandiginizdan emin olun. Yanhs yedek parca malzemeleri de
asiri 1Isinmaya neden olabilir.

Soketlerin temiz, hasarsiz ve diizgiin sekilde sabitlenmis oldugundan emin olun.

Kaynak kalitesi:

Kirli ve/veya kalitesiz kaynak

Koruyucu gazin bitmedigini kontrol edin.

Koruyucu gaz akisinin engellenmedigini kontrol edin.

Gaz tipinin uygulama icin dogru oldugunu kontrol edin.

Torcun/elektrotun polaritesini kontrol edin.

Kaynak prosediiriiniin uygulama icin dogru oldugunu kontrol edin.

Dolgu malzemesinin uygulama icin dogru tipte/capta ve temiz oldugunu kontrol edin
Elektrotun uygulama icin dogru boyutta/tipte ve dogru sekilde oldugundan emin olun
Temel malzemenin temiz oldugunu kontrol edin

Yiv tipinin uygulama icin dogru oldugunu kontrol edin.

ipucu: Dogru kaynak ayarlarini kontrol etmek icin, Kaynak Yardimini da kullanabilirsiniz.

Degisken kaynak performansi

Kaynak torcunun fiziksel olarak saglam oldugunu ve nozulda herhangi bir engel bulunmadidini kontrol edin.
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» Kaynak torcunun agiri isinmadigini kontrol edin.
» Topraklama kelepgesinin islenen parcanin temiz bir ylizeyine diizgtin sekilde takildigini kontrol edin.
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5.1 Hata kodlari

Gii¢ kaynag GU¢ kaynag kalibrasyonu kayboldu. Gu¢ kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
kalibre Kemppi servisi ile iletisime gecin. Not: Bu hata
edilmemis olustugunda ekipmanin calismasi sinirlidir.
2 Cok diistik Sebekedeki gerilim cok distiktdr. Giig kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
sebeke gerilimi Kemppi servisi ile iletisime gecin.
3 Cok yuksek Sebekedeki gerilim ¢ok yuksektir. Gug kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
sebeke gerilimi Kemppi servisi ile iletisime gegin.
4 Gi¢ kaynag Yiiksek giicle cok uzun siiren kaynak Kapatmayin, fanlarin makineyi so§utmasina izin verin.
asirrisinmisg oturumu. Fanlar calismiyorsa, Kemppi servisi ile iletisime gegin.
17 Sebeke Sebeke beslemesinde bir veya dahafazla | Sebeke kablosunu ve soketlerini kontrol edin. Sebeke
beslemesinde faz eksiktir. beslemesinin gerilimini kontrol edin.
eksik faz
20 Gii¢ kaynag Gu¢ kaynagindaki sogutma kapasitesi Filtreleri ve sogutma kanalindaki kirleri temizleyin.
sogutma arizasi | azalmistir. Sogutma fanlarinin ¢alistigini kontrol edin.
Galismiyorlarsa, Kemppi servisi ile iletisime gegin.
24 Sogutma Yiksek glic veya yiksek ortam sicakligiile | Sogutucuyu kapatmayin. Fanlar sogutana kadar sivinin
sivisinda asiri ¢ok uzun stren kaynak oturumu. dolagsmasina izin verin. Fanlar ¢alismiyorsa, Kemppi
Isinma servisi ile iletisime gegin.
26 Sogutma sivisi Sogutma sivisi yoktur veya dolasim Sogutucudaki sivi seviyesini kontrol edin. Hortumlari ve
dolagmiyor engellenmistir. soketleri tikaniklik agisindan kontrol edin.
27 Sogutucu Sogutma ayarlar menusinde agiktir ancak | Sogutucunun baglantilarini kontrol edin. Sogutucu
bulunamadi sogutucu, gug kaynagina baglh degildir kullanimda degilse, sogutmanin ayarlar mendtstnde
veya kablolama arizalidir. kapali oldugundan emin olun.
34 Bilinmeyen DIX soketlerine bilinmeyen bir ylk Kaynak ekipmanina bagli istenmeyen direng yUklerini
kaynak yuku baglanmis. kaldinn ve giic kaynagini yeniden baslatin.
35 Gok ytiksek Sebekeden cekilen akim cok yiiksektir. Kaynak gtictindi azaltin.
sebeke akimi
36 DC baglantisi DC baglantisinin gerilimi cok dusuktar. Sebeke gerilimini ve/veya besleme kablosunu kontrol
dustk gerilimi edin.
37 DC baglantisi DC baglantisinin gerilimi ¢ok yUksektir. Sebeke gerilimini kontrol edin.
asir gerilimi
38 Sebeke gerilimi | Sebeke gerilimi cok ytksektir veya cok Sebeke gerilimini ve/veya besleme kablosunu kontrol
cok yiiksek veya | disiktar. edin.
cok duisiik
40 VRD hatasi Acik devre gerilimi VRD sinirni Giig kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
asmaktadir. Kemppi servisi ile iletisime gegin.
80 Torcun Su sogutmali torg baglidir ancak Ayarlar mendstinden sogutucuyu agin veya torcu hava
sogutulmasi sogutucu kapalidir. sogutmali bir modelle degistirin.
gerekir
81 Kaynak Kaynak programi verileri kayboldu. Glic kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
programi Kemppi servisi ile iletisime gegin.
verileri eksik
244 Dahili bellek Baslatma basarisiz oldu. Kaynak sistemini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
arizasl

Kemppi servisi ile iletisime gegin.
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250  Dahili bellek Bellek iletisimi bagansiz oldu. Kaynak sistemini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
arizasl Kemppi servisi ile iletisime gegin.

© Kemppi 71 1920900 / 2307



‘ KEM PP' MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Kullanim kilavuzu - TR

6. TEKNIK VERILER

"Gu¢ kaynagi MasterTig 235ACDC" bir sonraki sayfada
"Gu¢ kaynagi MasterTig 325DC" sayfa Uizerinde75
"Gug kaynagr MasterTig 335ACDC" sayfa Uizerinde77
"Gui¢ kaynagi MasterTig 425DC" sayfa lizerinde79

"Sogutma Unitesi MasterTig Sogutucu M" sayfa (izerinde81

Siparis kodlarr icin "Siparis kodlar" sayfa tizerinde92 béliimiine bakin.
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6.1 GU¢ kaynagi MasterTig 235ACDC

Sebeke baglanti kablosu

1~,2,5 mm?

1~,2,5 mm?

sebeke baglanti gerilimi 1~ 50/60 Hz 110/220..240V %10 110/240V %10
Maksimum besleme akimi 27 A 25A
Etkili besleme akimi 16 A 15A
Sigorta 16 A 15A
Yiikstz gerilim (y,) MMA 50V 23V (VRD'de kilitli)
Yuksuz gerilim (yg) MMA/TIG 91V 91V
Yiikstiz gerilim (U, \gp) MMA 23V 23V
Acik devre gerilimi (ortalama) MMA 50V 23V (VRD'de Kkilitli)
40 °C'de nominal maksimum cikis (240V) %40 TIG 230A/192V 230A/19.2V
:(ZT,;:::;I:,S:et:z(rj:,;;)ehmlen devrede %60 TIG 00 A/ 18V 00 A718Y
%100 TIG 170A/168V 170A/ 168V
%37 MMA 180A/272V 180A/272V
%60 MMA 150A/26V 150A/26V
%100 MMA 120A/ 248V 120A/248V
40 °C'de nominal maksimum ¢ikis (110V) %40 TIG 130A/152V 130A/152V
:(lerr::r;r;t]lIs:;cl;z:‘:l:g;)ellrtllen devrede %60 TIG 120A/ 148V 1M0A/144V
%100 TIG A/136V 90A/136V
%40 MMA 85A/234V 85A/234V
%60 MMA 75A/230V 75A/230V
%100 MMA 55A/222V 55A/222V
Cikis araligi (240 V) TIG 3A/1V..230A/31V 3A/1V..230A/31V
MMA T0A/10V..180A/40V 10A/10V..180A/40V
Cikis arah@ri (110 V) TIG 3A/1V..130A/24V 3A/1V..130A/24V
MMA T0A/1V..85A/35V T0A/1V..85A/35V
Guig faktord, A 230V,MMA 180 A | 099 0.99
/272V
Verimlilik, n 230V, MMA 120 A | 849 84.%
/248V
Rélantide gli¢ TIG 20W 20W
Calisma sicakhgi araligi -20..4+40°C -20..440 °C
Depolama sicakhg araligi -20..4+60 °C -20..+60 °C
EMC sinifi A A
Koruma derecesi IP23S 1P23S
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Dis boyutlar UxGxY 544 x 205 x 443 mm 544 x 205 x 443 mm
Aksesuarlar olmadan agirhk 19,1 kg 19,1 kg
Role icin ark acik sinyali 24V /50 mA 24V /50 mA
Sogutma dinitesi icin gerilim beslemesi Ucu 220.240V (110 V'de sogutucu | 240V (110 V'de sodutucu
desteklenmez) desteklenmez)
Onerilen jeneratér giicii (min.) Sgen 8 kVA 8 kVA
Kablosuz iletisim tiiri: Verici frekansi ve | 2400-2483.5 MHz, 10 dBm 2400-2483.5 MHz, 10 dBm
- Kontrol panelleri MTP23X, MTP33X, glict
MTP35x (1
- Uzaktan kumandalar HR45, FR45 (1
Kablolu iletisim tlri Uzaktan kumanda | Analog Analog
CAN VERIYOLU Kemppi Uzaktan Kumanda- Kemppi Uzaktan Kumanda-
Veriyolu Veriyolu
Ark amorsaj gerilimi 5.11kV 5.11kV
Cubuk elektrot caplari @ mm 1,6..50mm 1,6..50mm
TIG kaynak kablosu baglanti tipi R1/4 R1/4
Standartlar IEC 60974-1,-3-10 IEC 60974-1,-3,-10
IEC 61000-3-12 IEC 61000-3-12
GB 15579.1 AS 60974.1-2006
GB 15579.1
1 NO: Bu cihazlarin Svalbard, Norvec'teki Ny-Alesund merkezinin 20 km yanicapinda kullaniimasina izin verilmez.

Bu kisitlama, herhangi bir 2-32 GHz verici ¢alismasi icin gecerlidir.
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Kullanim kilavuzu - TR

& KEMPPI

6.2 GU¢ kaynagi MasterTig 325DC
S S S S
= 7 L A

Sebeke baglanti kablosu 3~,2,5mm? 3~,2,5 mm? 3~,2,5 mm?
ebeke baglanti gerilimi 3~ 50/60 Hz 380..460 V %10 380..460 V %10 220...230V; 380..460
V%10
Maksimum besleme akimi 14...13A 15.11A 2541511 A
Etkili besleme akimi 11...10A 11..8A 17A11.8A
Sigorta 16 A 16 A 20A
Yiikstiz gerilim (y,) MMA 50V 50V 50V
Yiikstiz gerilim (y,) AU ( MMA 23V 23V 23V
Yukstz gerilim () MMA/TIG 75..95V 75..95V 75..95V
Yiikstz gerilim (U, ygp) MMA 23V 23V 23V
Acik devre gerilimi (ortalama) MMA 50V 50V 50V
40 °C'de nominal maksimum cikis %40 TIG 300A/ 22V 300A/22V 300A/22V
(Bir sonraki stitunda be"rﬁ"en %60 TIG 230A/192V 230A/192V 230A/192V
devrede kalma orani ve siireg) ' ! '
%100 TIG 190A/ 17,6V 190A/ 17,6V 190A/ 176V
%40 MMA 250A/30V 250A/30V 250A/30V
%60 MMA 230A/292V 230A/292V 230A/292V
%100 MMA 190A/276V 190A/27,6V 190A/276V
Cikis araligi TG 3A/1V..300A/38 | 3A/1V..300A/38 | 3A/1V.300A/27
V \% V(220 V'de)
MMA TOA/10V..250A/ | 10A/10V..250A/ | 10A/10V..250A/
39V 39V 32V (220 V'de)
Gl faktorl, A 400V, MMA 093 0.90 085
250A/30V
Verimlilik, n 400V, MMA 89 9% 89 9% 88 %
190 A/27,6V
Roélantide gii¢ TIG 20W 20W 20W
Calisma sicakligr araligi -20..+40°C -20..+40 °C -20..+40 °C
Depolama sicakligi araligi -20..+60 °C -20..+60 °C -20..+60 °C
EMC sinifi A A A
Min. besleme agi kisa devre giicl Sec 1,7 MVA 1,9 MVA 1,4 MVA
Koruma derecesi 1P23S IP23S IP23S
Dis boyutlar UxGxY 544 x205x443 mm | 544x205x443mm | 544 x 205 x 443 mm
Aksesuarlar olmadan agirhk 21,0kg 21,5 kg 21,5kg
Réle icin ark agik sinyali 24V /50 mA 24V /50 mA 24V /50 mA
Sogutma dnitesi icin gerilim Ucu 380..460 V 380..460 V 220..460 V
beslemesi
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MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Kullanim kilavuzu - TR

Onerilen jeneratér giicii (min.)

Sgen

20 kVA

20 kVA

20 kVA

Kablosuz iletisim tiiri:

Verici frekansi

2400-2483.5 MHz, 10

2400-2483.5 MHz, 10

2400-2483.5 MHz, 10

- Kontrol panelleri MTP23X, MTP33X,  ve glcl dBm dBm dBm
MTP35X (2
- Uzaktan kumandalar HR45, FR45 (2
Kablolu iletisim tiiri Uzaktan Analog Analog Analog
kumanda
CAN VERIYOLU | Kemppi Uzaktan Kemppi Uzaktan Kemppi Uzaktan
Kumanda-Veriyolu Kumanda-Veriyolu Kumanda-Veriyolu
Ark amorsaj gerilimi 5.11kV 5.11kV 5.11kV
Cubuk elektrot ¢aplar 2 mm 1,6..60mm 1,6..60 mm 1,6..6,0 mm
TIG kaynak kablosu baglanti tipi R1/4 R1/4 R1/4
Standartlar IEC 60974-1,-3,-10 IEC 60974-1,-3,-10 IEC 60974-1,-3,-10
IEC 61000-3-12 I[EC 61000-3-12 IEC 61000-3-12
AS60974.1-2006 3 | AS60974.1-2006 @ | AS60974.1-2006 ©
GB 15579.1 GB 15579.1 GB 15579.1

1) Gerilim Azaltma Cihazi (VRD) islevi kilitli olan AU giic kaynagi modellerinde yalnizca bu deger gecerlidir.

2)

3) Yalnizca VRD islevi kilitli olan giic kaynagi modeli siiriimlerinde gecerlidir.

NO: Bu cihazlarin Svalbard, Norvec'teki Ny-Alesund merkezinin 20 km yaricapinda kullaniimasina izin verilmez.
Bu kisitlama, herhangi bir 2-32 GHz verici ¢calismasi icin gegerlidir.
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MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Kullanim kilavuzu - TR

6.3 GU¢ kaynagi MasterTig 335ACDC

Sebeke baglanti kablosu

3~,2,5mm?

3~,2,5mm?

3~,2,5mm?

ebeke baglanti gerilimi 3~ 50/60 Hz 380..460 V %10 380..460 V %10 220...230V; 380..460
V%10
Maksimum besleme akimi 15...13A 16..12 A 25A;16..12 A
Etkili besleme akimi 11...10A 11..8A 17A11.8A
Sigorta 16 A 16 A 20A
Yiikstiz gerilim (y,) MMA 50V 50V 50V
Yiikstiz gerilim (y,) AU ( MMA 23V 23V 23V
Yiikstiz gerilim (yo) MMA/TIG 75..95V 75..95V 75..95V
Yiikstz gerilim (U, ygp) MMA 23V 23V 23V
Acik devre gerilimi (ortalama) MMA 50V 50V 50V
40 °C'de nominal maksimum cikis %40 TIG 300A/ 22V 300A/22V 300A/22V
(Bir sonraki stitunda be"r‘s"en %60 TIG 230A/192V 230A/192V 230A/192V
devrede kalma orani ve siireg) ' ! '
%100 TIG 190A/ 17,6V 190A/ 17,6V 190A/ 176V
%40 MMA 250A/30V 250A/30V 250A/30V
%60 MMA 230A/292V 230A/292V 230A/292V
%100 MMA 190A/276V 190A/27,6V 190A/276V
Cikis araligi TG 3A/1V..300A/38 | 3A/1V..300A/38 | 3A/1V.300A/27
v vV V(220 V'de)
MMA TOA/10V..250A/ | 10A/10V..250A/ | 10A/10V..250A/
39V 39V 32V (220 V'de)
Gl faktorl, A 400V, MMA 093 0.90 0.89
250A/30V
Verimlilik, n 400V, MMA 86 % 86 % 86 %
190 A/27,6V
Roélantide gii¢ TIG 20W 20W 20W
Calisma sicakligr araligi -20..+40°C -20..+40 °C -20..+40 °C
Depolama sicakligi araligi -20..+60 °C -20..+60 °C -20..+60 °C
EMC sinifi A A A
Min. besleme agi kisa devre giicl Sec 1,7 MVA 1,9 MVA 1,4 MVA
Koruma derecesi 1P23S IP23S IP23S
Dis boyutlar UxGxY 544 x205x443 mm | 544x205x443mm | 544 x 205 x 443 mm
Aksesuarlar olmadan agirhk 22,0kg 22,5 kg 22,5kg
Réle icin ark agik sinyali 24V /50 mA 24V /50 mA 24V /50 mA
Sogutma dnitesi icin gerilim Ucu 380..460 V 380..460 V 220..460 V
beslemesi
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MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Kullanim kilavuzu - TR

Onerilen jeneratér giicii (min.)

Sgen

20 kVA

20 kVA

20 kVA

Kablosuz iletisim tiiri:

Verici frekansi

2400-2483.5 MHz, 10

2400-2483.5 MHz, 10

2400-2483.5 MHz, 10

- Kontrol panelleri MTP23X, MTP33X,  ve glcl dBm dBm dBm
MTP35X (2
- Uzaktan kumandalar HR45, FR45 (2
Kablolu iletisim tiiri Uzaktan Analog Analog Analog
kumanda
CAN VERIYOLU | Kemppi Uzaktan Kemppi Uzaktan Kemppi Uzaktan
Kumanda-Veriyolu Kumanda-Veriyolu Kumanda-Veriyolu
Ark amorsaj gerilimi 5.11kV 5.11kV 5.11kV
Cubuk elektrot ¢aplar 2 mm 1,6..60mm 1,6..60 mm 1,6..6,0 mm
TIG kaynak kablosu baglanti tipi R1/4 R1/4 R1/4
Standartlar IEC60974-1,-3,-10 IEC60974-1,-3,-10 IEC60974-1,-3,-10
IEC 61000-3-12 I[EC 61000-3-12 IEC 61000-3-12
AS60974.1-2006 3 | AS60974.1-2006 @ | AS60974.1-2006 ©
GB 15579.1 GB 15579.1 GB 15579.1

1) Gerilim Azaltma Cihazi (VRD) islevi kilitli olan AU giic kaynagi modellerinde yalnizca bu deger gecerlidir.

2)

3) Yalnizca VRD islevi kilitli olan giic kaynagi modeli siiriimlerinde gecerlidir.

NO: Bu cihazlarin Svalbard, Norvec'teki Ny-Alesund merkezinin 20 km yaricapinda kullaniimasina izin verilmez.
Bu kisitlama, herhangi bir 2-32 GHz verici ¢calismasi icin gegerlidir.
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MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Kullanim kilavuzu - TR

6.4 GUc¢ kaynagi MasterTig 425DC

Sebeke baglanti kablosu

3~,2,5mm?

Sebeke baglanti gerilimi 3~50/60 Hz 380..460V %+10

Maksimum besleme akimi 23...18A

Etkili besleme akimi 16... 14 A

Sigorta 16 A

Yiikstiz gerilim (y,) MMA 50V

Yiikstiz gerilim (y,) AU ( MMA 23V

Yiikstiz gerilim (y) MMA/TIG 70..95V

Yuksuz gerilim (y, ygp) MMA 23V

Acik devre gerilimi (ortalama) MMA 50V

40 °C'de nominal maksimum cikis %30 TIG 400A/26V

(Bir sonraki stitunda belirtilen devrede kalma orani ve siireg) %60 TIG 320 A7 228V
%100 TIG 280A/212V
%40 MMA 350A/34V
%60 MMA 320A/328V
%100 MMA 270A/308V

Cikis araligi TIG 3A/1V..400A/41V
MMA 10A/10V..350A/42V

Gig faktord, A 400V, MMA350A/34V | 09]

Verimlilik, n 400V, MMA 280 A/31,2V | 809

Rélantide giig TIG 16 W

Calisma sicakhgi araligi -20..4+40°C

Depolama sicakligi araligi -20..+60 °C

EMC sinifi A

Min. besleme agdi kisa devre glicli Ssc 2,0 MVA

Koruma derecesi IP23S

Dis boyutlar UxGxY 544 x 205 x 443 mm

Aksesuarlar olmadan agirlik 23,6 kg

Role icin ark acik sinyali 24V /50 mA

Sogutma Unitesi icin gerilim beslemesi Ucu 380..460V

Onerilen jeneratér giicii (min.) Sgen 20 kVA

Kablosuz iletisim tiiri:
- Kontrol panelleri MTP23X, MTP33X, MTP35X (2
- Uzaktan kumandalar HR45, FR45 (2

Verici frekansi ve guici

2400-2483.5 MHz, 10 dBm

© Kemppi

/9

1920900/ 2307



’ KEM PPI MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Kullanim kilavuzu - TR

Kablolu iletigim tiiru Uzaktan kumanda Analog
CAN VERIYOLU Kemppi Uzaktan Kumanda-Veriyolu

Ark amorsaj gerilimi 5.11kV
Cubuk elektrot caplari 2 mm 1,6..7,0 mm
TIG kaynak kablosu baglanti tipi R1/4
Standartlar IEC60974-1,-3,-10

IEC 61000-3-12

AS 60974.1-2006 G

GB 15579.1

1) Gerilim Azaltma Cihazi (VRD) islevi kilitli olan AU glic kaynagi modellerinde yalnizca bu deger gecerlidir.

2) NO: Bu cihazlarin Svalbard, Norveg'teki Ny-Alesund merkezinin 20 km yaricapinda kullaniimasina izin verilmez.
Bu kisittama, herhangi bir 2-32 GHz verici calismasi icin gecerlidir.

3) Yalnizca VRD islevi kilitli olan giic kaynagi modeli siiriimlerinde gecerlidir.
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MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC
Kullanim kilavuzu - TR

6.5 Sogutma Unitesi MasterTig Sogutucu M

Baglanti gerilimi U1 50/60 Hz 220..460V AC, 1~/3~
Maksimum nominal besleme akimi l1max 1,0 A
1 1/dk.da nominal sogutma gticti 0,9 kw
1,6 I/dk.da sogutma gticti 1,0 kW
Onerilen sogutma sivisi MPG 4456 (Kemppi karisimi)
Sogutma sivisi basinci (maks.) 0,4 MPa
Depo hacmi 301
Calisma sicakhgr araligi * -20 ... +40°C
Depolama sicakligi araligi -20...4+60 °C
EMC sinifi A
Koruma derecesi ** IP23S
Dis boyutlar UxGxY 615 x 206 x 268 mm
Aksesuarlar olmadan agirhk 12,5 kg
Standartlar IEC 60974-2
IEC 60974-10
* Onerilen sogutma sivisi ile
** Monte edildiginde
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MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Kullanim kilavuzu - TR

6.6 TIG kilavuz tablolar

Bu boliimdeki tablolar yalnizca genel bir rehberlik olarak verilmistir. Saglanan bilgiler yalnizca WC20 (gri) elektrot ve

Argon gazinin kullanimina dayanmaktadir.

TIG kaynagi (AC)

15 90 16

4/5/6 6.5/80/95
20 150 24 6/7 95/11.0
30 200 32 7/8/10 11.0/125/16
40 350 4.0 10/ 11 16/175

TIG kaynag: (DC)

5 80 10 4/5 65/80
70 140 16 4/5/6 65/80/95
140 230 24 6/7 95/110
225 330 32 7/8/10 11.0/125/16
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e KEMPPI MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Kullanim kilavuzu - TR

6.7 Kaynak islemleri ve ozellikleri

MasterTig 235, 325, 335 ve 425

2

2T asagi egimli kesim
Bu, kullanicinin tor¢ anahtarina hizli bir sekilde basarak mevcut asagi egim rampasini sonlandirmasini saglayan

bir islevdir.

A

AC Dalga Bigimi )
ACTIG kaynadinda alternatif akimin dalga bigimini degistirme islevi. U¢ secenek mevcuttur: sinis, kare ve
Optima. Dalga bicimi, kaynak dikisinin seklini, kaynagin niifuzunu ve kaynak isleminin sesini etkiler.
Uygulamaya uygun olani secin.

AC Dengesi

AC TIG kaynaginda pozitif ve negatif akim ¢cevrimlerini ayarlama islevi. Disiik yiizde, ortalama olarak, kaynak
akiminin negatif tarafta daha fazla oldugu ve yiiksek yiizde, ortalama olarak, kaynak akiminin pozitif tarafta
daha fazla oldugu anlamina gelir.

AC faz degistirme akimi
Sifiri ge¢menin basladigi kaynak akimi noktasini degistirir. Yalnizca AC TIG kaynagini etkiler.

AC Frekansi
ACTIG kaynaginda alternatif akimin frekansini degistirme islevi. Bu ayar, saniyedeki ¢cevrim sayisini ayarlar.

Kaynakginin tercihine ve uygulamasina en uygun kaynak akiminin frekansini degistirmek icin kullanilir.

ACTIG
Elektrot polaritesinin pozitif ve negatif arasinda hizla degistirildigi alternatif akimli TIG kaynagi islemi. Ozellikle

altiminyum kaynaginda kullanilr.

Akimi duraklatma
Kaynak akimi, tetige basilarak asagi egim sirasinda belirli bir seviyeye kadar duraklatilabilir.

Arama arki
Kaynak baslangicinda kisa bir diisiik akim siresi kullanilmasina izin veren kaynak islevi. Bu, kaynagin hassas bir

sekilde baslatilmasini saglar. Parametreler kullanici tarafindan dnceden ayarlanir.

Ark kirilmasi
Arkin, MMA kaynagindaki ark uzunluguna goére sondiriildigl noktayi belirler. Amag, kaynaklama sirasinda

arkin yanlislikla sondurilmesini ve kaynaklama islemi duraklatiimisken kaynak parcasinda yanik izi olusmasini
engellemek icin her elektrot tipinin kaynak ucunu optimize etmektir.

Ark kuvveti
Ornegin akim seviyelerini degistirerek MMA kaynaginin kisa devre dinamiklerini (purdzIulik) ayarlar.

Ark siiresi
Kaynak arkinin ne kadar suiredir acik oldugunu belirtir.
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e KEMPPI MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Kullanim kilavuzu - TR

Asagi egim
Kaynak akiminin kademeli olarak son akim seviyesine diistiigi stireyi belirleyen kaynak islevi. Asagi egim
surresi degeri kullanici tarafindan 6nceden ayarlanir. Sifir degeri, islevin kapali oldugu anlamina gelir.

Asagi egim kesim seviyesi
Asagi egimin sona erdigi kaynak akimi noktasi.

Atesleme akimi
Negatif atesleme dizisinin (TIG) akim seviyesini ayarlar.

Atesleme modu
Kaynak arkinin ateslenme sekli. TIG kaynaginda iki atesleme modu mevcuttur: Yiiksek Frekansli (HF) atesleme

ve Lift TIG atesleme. HF ateslemede arki baslatmak icin bir gerilim darbesi kullanilirken, Lift TIG atesleme
elektrot ile islenen parca arasinda fiziksel bir temas gerektirir.

Baslangi¢ seviyesi
Yukari egimin basladigi kaynak akimi noktasi.

Bellek kanah
Onceden tanimlanmis kaynak parametresi ayarlarinin kaydedilecegdi yer. Bir kaynak makinesinde bir dizi

onceden ayarlanmis kanal bulunabilir. Kullanicilar, kendi kaynak isleri icin yeni kanallar olusturabilir, bunlar
degistirebilir veya silebilir. Parametre secimini kolaylastirir ve bazi durumlarda ayarlarin bir kaynak
makinesinden digerine aktariimasina izin verir.

¢

Cift darbe
Cift darbeli TIG kaynadi, 6rnegdin hareket hizini artirmak veya yiiksek gorsel gereksinimlere sahip kaynaklar

Uretmek icin kullanilabilir. Kaynak akimi iki farkli frekansta darbelenir: yavas ve hizli. Hizli frekans arkin daha
odakl olmasini saglarken, yavas frekans kaynaklara giizel bir balik pulu gériiniima verir.

D

Darbe akimi
Darbe cevriminin daha yliksek akim seviyesi. TIG kaynagindaki ana gérevi, kaynak havuzu olusturmak veya

kaynak havuzunun isisini artirmaktir.

Darbe frekansi
Saniyede kag darbe ¢evrimi olusturulacagini belirler (Hz).

Darbe orani
Darbe cevrimi suiresinin ne kadar buyik bir bélimiiniin darbe akimina harcandigini belirler.

Darbeli TIG
Kaynak akiminin iki akim seviyesi arasinda degistigi TIG kaynadi islemi: temel akim ve darbe akimi.

Parametreler manuel veya otomatik olarak ayarlanabilir. istenen kaynak uygulamalari icin ark dzelliklerini
optimize etmek Uzere kullanihr.

DCTIG
Kaynak islemi boyunca elektrot polaritesinin pozitif veya negatif oldugu dogru akim TIG kaynagi islemi.

Negatif polarite (DC-) yliksek niifuza izin verirken, pozitif polarite (DC+) sadece 6zel uygulamalarda kullanilir.
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e KEMPPI MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Kullanim kilavuzu - TR

Denge maksimum
AC denge ayari icin maksimum degeri ayarlar.

Denge minimum
AC denge ayari icin minimum degeri ayarlar.

Dogrusal olmayan asagi egim
Akimin olabildigince hizli indigi ve ardindan normal asagi egime basladigi bir noktayi belirler.

G

Gaz oncesi
Ark ateslenmeden 6nce koruyucu gaz akisini baglatan kaynak islevi. Bu, kaynak baslangicinda metalin hava ile
temas etmemesini saglar. Zaman dederi kullanici tarafindan 6nceden ayarlanir. Tim metaller i¢in ancak
ozellikle paslanmaz celik, aliiminyum ve titanyum icin kullanilir.

Gaz sonrasi
Ark sdndikten sonra koruyucu gaz akisini stirdiiren kaynak islevi. Bu, ark séndurildikten sonra sicak kaynagin
hava ile temas etmemesini saglayarak kaynagi ve elektrotu korur. Tim metaller icin kullanilir. Ozellikle
paslanmaz celik ve titanyum, daha uzun gaz sonrasi siireleri gerektirir.

H

Hafif yukan egim
Bu, yiiksek kaynak akimlari ile ani akim yiikselmelerinin neden oldugu elektrot asinmasini dnlemek icin

otomatik olarak hafif yukari egim olusturan bir islevdir. Bu islev yalnizca kaynak akimi 100 A veya daha fazla
oldugunda etkilidir.

HF atesleme
TIG kaynagindaki atesleme modu. HF ateslemede, torcun tetigine basilmasi, arki ateslemek icin kivilcim

olusturan yiiksek gerilimli bir darbe Uretir. HF atesleme modu kontrol panelinde etkinlestirilmelidir.

HF kivilaim kuvveti
Ateslemede kullanilan yiiksek frekansli kivilcimin gerilimini ayarlar.

K

Kaynak Yardimi
Kaynak parametrelerinin kolay secimi icin sihirbaz benzeri bir yardimci program. Yardimci program, teknik

olmayan kullanicilara secimleri kolay anlasilir bir sekilde sunarak, gerekli parametrelerin seciminde kullaniciyi
adim adim yonlendirir. MasterTig Uriin ailesindeki MTP35X kontrol panelinde mevcuttur.

L

Lift TIG akimi
Lift TIG ateslemenin baslangicindaki kontak akimi.

Lift TIG atesleme
TIG kaynagindaki atesleme modu. Lift TIG ateslemede, elektrotla islenen parcaya kisaca dokunur ve ardindan,

tetige basar ve elektrotu islenen parcadan kisa bir mesafede kaldirirsiniz. Lift TIG atesleme kontrol panelinde
etkinlestirilmelidir. "Dokunmatik atesleme" veya "Temasla atesleme" olarak da bilinir.
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e KEMPPI MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Kullanim kilavuzu - TR

M

Manuel darbe
Kaynak akiminin iki akim seviyesi arasinda degistigi TIG kaynadi islemi: temel akim ve darbe akimi.

Parametreler kullanici tarafindan énceden ayarlanir. istenen kaynak uygulamalari icin ark 6zelliklerini optimize
etmek Uzere kullanihr.

MIX TIG
ACTIG ve DCTIG islemlerinin 6nceden tanimlanmig sekilde degistigi TIG kaynadi islevi. Parametreler, kaynak

uygulamasina gére kullanici tarafindan énceden ayarlanir. Ozellikle farkli kalinliklardaki aliiminyum
malzemelerde kaynak islemini optimize etmek icin kullanilr.

MicroTack )
Nokta kaynagi 6zelliklerini optimize eden TIG kaynadi islevi. Ince levhalarda veya farkli kalinliktaki

malzemelerde punto kaynagi icin kullanilir. Minimum 1si girdisi ile temiz punto kaynaklarinin hizli ve kolay
sekilde olusturulmasini saglar.

Minilog
Kaynak akimi ve Minilog akimi arasinda degisim yapmak icin tor¢ anahtarinin kullanilmasina izin veren TIG
kaynagu islevi. Parametreler kullanici tarafindan énceden ayarlanir. Punto kaynaklarina kaynak yapmak bir

uygulama bicimidir ve 6rnegin kaynak konumu degistiginde "duraklama akimi" olarak da islev goriir.

MMA
Tuketilen elektrot kullanilan manuel ark kaynagi islemi. Elektrot, kaynak alanini oksitlenme ve kirlenmeden

koruyan eritken malzeme ile kaplanmistir.

MMA antifriz
Elektrot ile islenen parca temas ettiginde kaynak akimini otomatik olarak dnemli 6l¢tide azaltan bir islev.

islenen parca ile temas halindeyken MMA elektrotunun cok isinmasini énlemek icin kullanilabilir.

Negatif atesleme
Akimin negatif tarafinda olan TIG atesleme dizisi. Genellikle, ACDC gli¢ kaynaklariyla ateslemenin son

parcasidir. DC gii¢ kaynaklari ile, TIG ile ateslemenin tek parcasidir.

Negatif atesleme akimi
Negatif atesleme dizisinin (TIG) akim seviyesini ayarlar.

Negatif ategleme siiresi
Negatif atesleme dizisinin (TIG) uzunlugunu ayarlar.

Nokta kaynag:
Onceden tanimlanmis bir siire icin otomatik olarak kaynak treten TIG kaynagi islevi. Parametreler kullanici
tarafindan 6nceden ayarlanir. Bu islev, 6rnegin dusuk isi girdisi ile ince levhalarin birlestirilmesi gibi, iki

malzeme parcasini punto kaynaklariyla birlestirmek icin kullanilir.

(o)

Otomatik darbe
Kaynak akiminin iki akim seviyesi arasinda degistigi TIG kaynadi islemi: temel akim ve darbe akimi. Yalnizca

kaynak akiminin ayarlanmasi gerekir ve darbe parametreleri otomatik olarak énceden ayarlanir. istenen kaynak
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uygulamalari icin ark 6zelliklerini optimize etmek tizere kullanilr.

P

Pozitif atesleme
Akimin pozitif tarafinda olan TIG atesleme dizisi. Genellikle, ACDC gii¢ kaynaklariyla ategslemenin ilk parcasidir.

DC gii¢ kaynaklarinda, TIG ile pozitif atesleme gerceklestirilemez.

Pozitif atesleme akimi
Pozitif atesleme dizisinin akim seviyesini ayarlar. Yalnizca ACDC gti¢ kaynaklarinda (TIG).

Pozitif atesleme siiresi
Pozitif atesleme dizisinin uzunlugunu ayarlar. Yalnizca ACDC gii¢ kaynaklarinda (TIG).

S

Sicak calistirma
Kaynagin baslangicinda daha yiiksek kaynak akimi kullanan kaynak islevi. Akim, Sicak ¢alistirma siiresinden

sonra normal kaynak akimi seviyesine diser. Sicak ¢alistirma akim seviyesi ve suresinin dederleri manuel olarak
onceden ayarlanmistir. Bu, 6zellikle aliminyum malzemelerle kaynagin baslatilmasini kolaylastirir.

Siirekli kaynak
Herhangi bir duraklama siresi olmayan normal TIG kaynagi.

T

Temel akim
Darbe cevriminin daha disuk akim seviyesi. TIG kaynagindaki ana gorevleri, kaynak havuzunu sogutmak ve

arki korumaktir.

Tetik mantigi
Kaynak torclarinin iki alternatif calisma modu vardir: 2T ve 4T. Tetigin calisma bicimine gore farklilagirlar. 2T

modunda, kaynak yaparken tetigi basili tutarken 4T modunda, kaynagi baslatmak veya durdurmak ve Minilog
gibi 6zel tetik islevlerini kullanmak icin tetige basar ve tetigi serbest birakirsiniz.

Tetik mantigi 2T
Bir kaynak torcunun tetik calisma modu. 2T modunda tetige bastiginizda, koruyucu gaz akmaya baslar ve ark

ateslenir. Kaynak yaparken tetigi basili tutun ve kaynagi durdurmak istediginizde tetigi serbest birakin.

Tetik mantig: 4T
Bir kaynak torcunun tetik calisma modu. 4T modunda tetige bastiginizda, koruyucu gaz akmaya baslar ancak

siz tetigi birakana kadar ark ateslenmez. Kaynagi durdurmak icin tetige tekrar basin ve ardindan arki
sondirmek icin tetigi birakin.

TIG
Kaynak islemi sirasinda kaynak alanini oksitlenme ve kirlenmeden korumak icin genellikle tiikenmez bir
tungsten elektrot, ayri bir dolgu malzemesi ve bir soy koruyucu gaz kullanilan manuel kaynak islemi. TIG
kaynaginda dolgu malzemesi kullanimi her zaman zorunlu degildir.

TIG antifriz

Elektrot ile islenen parca temas ettiginde kaynak akimini otomatik olarak dnemli 6lclide azaltan bir islev.
Ornegin, elektrottan kaynak yapilan metale istenmeyen seyreltilerin gelmesini 6nlemek icin kullanilabilir.
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Ug arki
Kaynak sonunda kisa bir duistik akim siiresi kullanilmasina izin veren kaynak islevi. Bu, ugta qukur
olusmasindan kaynaklanan kaynak hatalarini azaltir. Parametreler kullanici tarafindan énceden ayarlanir. Sifir
degeri, islevin kapali oldugu anlamina gelir.

Vv

VRD (gerilim azaltma cihazi)
Acik devre gerilimini belirli bir gerilim dederinin altinda tutarak azaltmak icin kaynak ekipmaninda kullanilan

bir glivenlik cihazi. Bu, 6zellikle kapal veya nemli alanlar gibi tehlikeli ortamlarda elektrik carpmasi riskini
azaltir. VRD, belirli ilkelerde veya bdlgelerde yasalarca da gerekli olabilir.

Y

Yukari egim
Kaynagin baslangicinda kaynak akiminin kademeli olarak istenen kaynak akimi seviyesine artirildigi sureyi

belirleyen kaynak islevi. Yukari egim suresi degeri kullanici tarafindan énceden ayarlanir. Sifir degeri, islevin
kapali oldugu anlamina gelir.

Yumusak baslangi¢
Kaynagin baslangicinda daha diistik kaynak akimi kullanan kaynak islevi. Akim, Yumusak baslangig stiresinden

sonra normal kaynak akimi seviyesine yukselir. Yumusak baslangi¢ akim seviyesi ve siiresinin degerleri manuel
olarak 6nceden ayarlanmistir. Yumusak baslangig, 6zellikle geliklerde kaynagin baslangig stiresini yumusatmak
icin kullanilr.

© Kemppi
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6.8 Kullanilan semboller

C

Sogutma sivisi gikisi

@

Gaz girisi

i

Gaz ¢ikigl

DPulse (Cift darbeli)

Karbon ark oluk agma

TIG

TIG HF atesleme

TIG Kontak atesleme

TIG Su Sogutma
/.‘

TIG Gaz Sogutma
/I(((
,_- MIG
’- MMA

Ark kirllmasi
/=
J.u.L Darbeli

Yumusak Baslangi¢
~
N Sicak Calistirma
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/_ Yukari egim
-\ Asagl Egim ile Cukur Dolgu
— Asagi Dizey ile Cukur Dolgu
N Ug arki
- f- Minilog
2T 2T
a7 41
4T 4T GUNLUGU
LOG
aT 4T GUNLUGU + Minilog
Log
if
E] MicroTack kaynagi
E Sarekli kaynak
E] Nokta kaynadi

Gaz testi

-
<

PR Frekans veya Dalga Boyu
Temel akim

nn

f |.| Darbe akimi

«— AC Frekansi

r\.’ AC Sinds
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rI-I AC Kare
,-\., AC Optima
l‘. Uzaktan kumanda
TIG torcunda uzaktan kumanda
o
Ayak pedali
oA
v Yiksek gerilim
mt
V Dusk gerilim
wwr

Kemppi belgelerinde kullanilan yaygin semboller:

‘]Dj]] Kullanim kilavuzu

CE isareti
|3 ?

EMC A Sinifi

Elektrik ve elektronik atik

| I

Yiksek gerilim (uyarr)

Koruyucu toprak

B <
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7. SIPARIS KODLARI

MasterTig 235ACDC GM  Gli¢ kaynagi:230 A AC/DC, jeneratdr ve ¢oklu gerilim kullanimi MT235ACDCGM
Gli¢ kaynagi:230A AC/DC, jenerator ve ¢oklu gerilim kullanimi, VRD kilitli | MT235ACDCGMAU
MasterTig 325DC Gli¢ kaynagi: 300 A DC MT325DC
MasterTig 325DC G Gli¢ kaynagdi: 300 A DC, jenerator kullanimi MT325DCG
Gl kaynagdi: 300 A DC, jenerator kullanimi, VRD kilitli MT325DCGAU
MasterTig 325DC GM Glg¢ kaynagi: 300 A DC, jenerator ve ¢oklu gerilim kullanimi MT325DCGM
MasterTig 335ACDC Gli¢ kaynagi: 300 A AC/DC MT335ACDC
MasterTig 335ACDC G Glc¢ kaynadi: 300 A AC/DC, jeneratdr kullanimi MT335ACDCG
Glc¢ kaynadi: 300 A AC/DC, jeneratdr kullanimi, VRD Kkilitli MT335ACDCGAU
MasterTig 335ACDC GM  Gii¢ kaynagdi: 300 A AC/DC, jenerator ve ¢oklu gerilim kullanimi MT335ACDCGM
MasterTig 425DC G Gli¢ kaynagdi: 400 A DC, jenerator kullanimi MT425DCG
Gli¢ kaynagdi: 400 A DC, jenerator kullanimi, VRD kilitli MT425DCGAU
MasterTig Sogutucu M Sogutma Unitesi, coklu gerilim kullanimi MTCTKWM
MTP23X Kontrol paneli: Membran paneli, DC MTP23X
MTP33X Kontrol paneli:Membran paneli, AC/DC MTP33X
MTP35X Kontrol paneli: 7 in¢ TFT panel, DC, AC/DC MTP35X
HR43 Kablolu uzaktan kumanda HR43
HR45 Kablosuz uzaktan kumanda HR45
FR43 Kablolu ayak pedali uzaktan kumanda FR43
FR45 Kablosuz ayak pedali uzaktan kumanda FR45
P43MT Tasima Unitesi, 4 tekerlekli alt takim P43MT
T25MT Tasima Unitesi, 2 tekerlekli araba T25MT
P45MT Tasima Unitesi, 4 tekerlekli araba PASMT
- Partikdl filtresi paketi SP020952

* VRD (Gerilim Azaltma Cihazi).
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7.1 Aksesuarlar

ipucu: Uriin modeli adlari ile birlikte yazilan harfler su anlama gelir:

W = su sogutmali, G = gaz sogutmali, F = esnek boyunlu, S = S boyunlu, N = anahtarsiz (uzaktan kumanda
secenegi yok).

4m: gm: 16m:

Flexlite TX 135GF TX135GF4 TX135GF8 TX135GF16
Flexlite TX 165GF TX165GF4 TX165GF8 TX165GF16
Flexlite TX 165GS TX165GS4 TX165GS8 TX165GS16
Flexlite TX 165G TX165G4 TX165G8 TX165G16
Flexlite TX 225G TX225G4 TX225G8 TX225G16
Flexlite TX 225GS TX225GS4 TX225GS8 TX225GS16
Flexlite TX 305WF TX305WF4 TX305WF8 TX305WF16
Flexlite TX 255WS TX255WS4 TX255WS8 TX255WS16
Flexlite TX 355W TX355W4 TX355W8 TX355W16
Flexlite TX 135GFN TX135GFN4 TX135GFN8 -

Flexlite TX 165GFN TX165GFN4 TX165GFN8 -

Flexlite TX 165GSN - TX165GSN8 -

Flexlite TX 225GN TX225GN4 TX225GN8 -

Flexlite TX 255WSN - TX255WSN8 -

Flexlite TX 305WFN - TX305WFN8 -

Flexlite TX 355WN - TX355WN8 -

Paket dis boyutlari, mm (U x G x Y): 590 x 390 x 130/ 80.

Su sogutmali torg igin:

Gaz sogutmali torg icin:

Flexlite TXR10 uzaktan kumanda, TXR10W TXR10G
makarali anahtar
Flexlite TXR20 uzaktan kumanda, TXR20W TXR20G

basmali anahtar

Flexlite TX tetik eki

| SP014802
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