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1. FORORD

1.1. INTRODUKTION

Tillykke med kebet af dette produkt. Rigtig installeret skulle Kemppi’s produkter vise sig at vere
serdeles driftsikre/produktive maskiner, der kun krever vedligeholdelse med jevne mellemrum.
Denne manual er disponeret, sa den gerne skulle give en god forstéelse for udstyret, og hvordan det
betjenes sikkert. Den indeholder ogsa informationer om vedligeholdelse og tekniske specifikationer.
Leas derfor denne manual fra ende til anden for udstyret installeres, betjenes eller vedligeholdes
forste gang. Hvis du ensker at fa yderligere informationer om Kemppi’s produkter, er du velkommen
til at kontakte os eller din naermeste Kemppi-forhandler.
Vi forbeholder os ret til at endre specifikationer og design i denne manual uden forudgaende
varsel.
A Folgende symboler anvendes i dette dokument for at indikere hvor der er risiko for livsfare
eller tilskadekomst.
Laes teksten til advarselssymbolerne omhyggeligt og folg instrukserne. Du bedes ogsa gennemgéa
Vejledning i driftssikkerhed og overholde dem under installering, betjening og servicering af
maskinen.

1.2. PRODUKTINTRODUKTION

Kemppi Master MLS™ 1600 er en MMA-svejsemaskine der er udviklet til industriel brug og
svejsning af alle slags bekladte elektroder herunder de typer elektroder, der er vanskelige at svejse
som f.eks. cellulose elektroder. Udstyret bestér af en stremkilde, svejsekabler og funktionspanel.
Kemppi Mastertig MLS™ 2000 er et TIG-svejsesystem, der er specielt designet til industriel brug
og til svejsning af materialer som for eksempel rustfrit stil. Udstyret bestar af en stremkilde, et
funktionspanel og en TIG-svejsebrander.

Stremkilden er en multifunktionel maskine til kraevende professionel brug, og den er egnet til MMA-,
TIG-; pulserende TIG-svejsning sével som til TIG-svejsning med jeevnstrem. Stremforsyning er en
inverterbaseret med IGBT-transistorer, der har en frekvens pé ca. 60 kHz, og alle driftsfunktionerne
styres ved hjelp af en mikroprocessor. Svejsebraenderen leveres som en luftkelet udgave.

1.3. DRIFTSSIKKERHED

Du bedes gennemga Vejledning i driftssikkerhed og overholde dem under installering, betjening
og servicering af maskinen.

Svejselysbue og -spraijt
Lysbuen er skadelige for ubeskyttede gjne. Ver ogsa opmerksom pa reflekterende lysbuestraling.
Svejselysbue og -sprejt brender ubeskyttet hud. Brug altid beskyttelseshandsker og bekladning.

Brand- eller eksplosionsfare

Ver opmerksom pé brandsikkerhedsreglerne. Fjern brandfarlige eller eksplosive materialer fra
arbejdsstedet. Serg altid for at der er tilstraekkeligt med brandslukningsudstyr pé svejsearbejdspladsen.
Ver speciel opmarksom pé de ggede risici for brand- og eksplosionsfarer ved svejsning i lukkede
rum sa som beholdere / tanke. Bemerk! Der kan udbryde brand fra gnister, selv adskillige timer
efter at svejsejobbet er faerdigt.

Netspaending

Tag aldrig svejsemaskinen med ind pa eller i et arbejdsemne (for eksempel en beholder eller en
bil). Szt ikke svejsemaskinen pa en vad overflade. Kontrollér altid kablerne inden maskinen tages
i brug. Udskift defekte kabler - udsat det ikke. Defekte kabler kan forarsage personskade eller
starte en ildebrand. Svejse- og primerkablet mé ikke vaere sammenklemt, og det mé ikke rore ved
skarpe kanter eller varme arbejdsemner.
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Svejsestromkredsen

Du skal isolere dig selv ved at bruge korrekt beskyttelsesbeklaedning. Du ma ikke benytte vadt
taj. Arbejd aldrig pa en vad overflade og brug aldrig defekte kabler. Laeg ikke TIG-braeenderen
eller svejsekablet pa selve svejsemaskinen eller pé et andet elektrisk udstyr. Tryk ikke pa TIG-
braenderkontakten, nar breenderen ikke er rettet direkte mod arbejdsemnet.

Svejserog

Ver omhyggelig med at serge for at der er tilstreekkelig ventilation under svejsningen. Tag saerlige
sikkerhedsforanstaltninger nér der svejses i metaller, der indeholder bly, cadmium, zink, kvikselv
eller beryllium.

Loftning af udstyret

Fjern altid gasflasken inden leftning.

2. INSTALLERING

2.1. UDTAGNING AF EMBALLAGEN

Udstyret er pakket i slidsteerk emballage, der er specielt udviklet til svejsemaskinen. Det er imidlertid
nedvendigt at kontrollere udstyret, inden det tages i brug, for at sikre, at udstyret eller dele deraf
ikke er blevet beskadiget under transporten. Kontrollér ogsa at det, der leveres, svarer til det, du
bestilte, og at du har modtaget alle de negdvendige vejledninger til installering og betjening af
udstyret. Emballagen kan genbruges.

2.2. PLACERING AF MASKINEN

Anbring maskinen pa en vandret, stabil og ren flade. Beskyt maskinen imod regn og direkte solskin.
Kontrollér at der er plads nok til fri cirkulation af keleluft foran og bagved maskinen.

2.3. SERIENUMMER

Maskinens serienummer er angivet pad maskinens merkeplade. Benyt serienummeret, som er den
eneste korrekte made at vedligeholde og identificere korrekte reservedele til maskinen pa.

2.4. INSTALLERING OG HOVEDDELE

1. Stikforbindelse til fjernregulering

2. Stikforbindelse til TIG-branderen, ikke 1
MMA-udgaven (plastikdaeksel i stedet)

3. Beskyttelsesgas- og stremforbindelse til
TIG-braenderen, ikke i MMA-udgaven
(plastikdaeksel i stedet)

4. + - forbindelse til elektrodeholder eller

2 returkabel, 1 TIG-svejsning til returkabel
5. (-)-forbindelse til returkabel eller
5 4 elektrode-
holder i MMA-svejsning (svejsning med
bekladte elektroder).

3
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Bagside
o 1. Hovedafbryder
2. Lynkobling til beskyttelsesgas

Brander Installering av breender

2.5. MONTERING AF FUNKTIONSPANEL

1. Fastger funktionspanelets stikforbindelse til stremkilden (2 stykker)

2. Placer panelets nederste kant bag maskinens fastgerelsesklemmer. Fjern fastgerelsesbolten
fra den gverste kant f.eks. med en skruetraekker. Skub herefter forsigtigt panelets gverste
del pa plads. Serg for ikke at beskadige kablerne. Fortsaet med forsigtigt at skubbe panelets
overste del, indtil det klikker pé plads. Til sidst skal du sette fastgarelsesbolten pé plads
igen.

2.6. NETFORBINDELSE

A Primzerkablet ma kun pamonteres af en autoriseret elektriker.

Stremkilden er som standard forsynet med et 3 meter primerkabel med stik. Stikket ma kun byttes
af en autoriseret person. Sikringssterrelse og ledningsdimensioner kan findes under Tekniske data
sidst i denne vejledning.

Q Dette udstyrs elektromagnetiske tilpasning (EMC) er udviklet til industrielt brug. Klasse
A udstyr er ikke beregnet til brug i beboelsesomrader, der er tilsluttet det offentlige
elektricitetsnet.
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-2.7. TILSLUTNING AF SVEJSEKABLER

2.7.1. Valg af svejsepolaritet ved MMA-svejsning

Du kan @ndre svejsepolaritet ved at skifte om pa kablerne ved (+/-) dix-forbindelserne.

2.7.2. Returstromkabel

Hvis det er muligt, skal returkablets klemme altid fastgeres direkte pa arbejdsemnet.
1. Renger kontaktfladen for maling og rust.
2. Fastgar klemmen korrekt, sa kontaktoverfladen er sa stor som muligt.
3. Kontrollér at klemmen sidder godt fast.

2.8. BESKYTTELSESGAS

A Handter gasflasken forsigtigt. Hvis gasflasken eller dens ventil er beskadiget, er der
risiko for uheld!

Anvend argon eller en anden gas, der egner sig til TIG-svejsning, som beskyttelsesgas. Mangden af

beskyttelsesgas males normalt som flow hastighed i liter pr. minut og er athaengig af svejsestrommen

og wolfram-elektrodens sterrelse. Hvis gasflowet ikke er korrekt, kan det vaere vanskeligt at opna

en tilfredsstillende svejsning. Kontakt din lokale Kemppi-forhandler med hensyn til valg af gas

og udstyr.

Regulatorens dele

Flaskeventil

Regulering af gasflow
Omlebsmaetrik for flaskeventil
Slangestuds

Omlgber for slangestuds
Flaske indholdsmanometer

QTmMmoaw»

Flowmeter
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2.8.1. Montering af gasflaske

Q Fastgor altid gasflasken korrekt i lodret stilling i en speciel flaskeholder pa vaeggen
eller pa en dertil indrettet flaskevogn. Husk ogsa at lukke pa flaskeventilen nar du er
feerdig med at svejse.

Folgende monteringsinstrukser gelder for de fleste regulatorer med flowmeter.
1. Traed til side og abn flaskeventilen (A) et kort stykke tid for at blaese eventuelle urenheder
i flaskeventilen ud. Pas pa det hgje flasketryk!
2. Drej reguleringsskruen (B) aben.

W

. Luk néleventilen, hvis der er en sidan monteret pa regulatoren.

4. Montér regulatoren pé flaskeventilen og spaend omlgbsmetrikken (C) med en fastnegle.
Husk at kontroller at flaskepakningen er ubeskadiget.

5. Monter slangestudsen (D) og omlebsmetrik (E) pé gasslangen med en slangeklemme.

6. Spend omlegbsmetrik (E) til regulatoren og den anden ende med lynkob lingen til
stromkilden.

7. Luk flaskeventilen langsomt op. Gasflaskens trykmaler (F) viser flasket rykket. Bemaerk!
Brug ikke hele flaskens indhold. Flasken skal genfyldes, nér flasketrykket nar ned pa
2 bar.

8. Abn nélventilen, hvis der er monteret en sidan pa regulatoren.

9. Drej reguleringsskruen (B) indtil flowmaéleren (G) viser det enskede flow. Nar flowmangden

reguleres, skal stromkilden vere tendt og samtidig med, at gastest-knappen pé panelet

aktiveres.

Luk flaskeventilen (A), nér svejsningen er feerdig og maskinen ikke skal bruges i leengere tid.

3. BETJENING

A Svejsning i omrader hvor der umiddelbart er fare for brand eller eksplosioner er strengt
forbudt! Svejsereg kan forarsage skade, sa sorg for en tilstraekkelig god ventilation
under svejsning.

3.1. SVEJSEPROCESSER
3.1.1. MMA-svejsning (svejsning med beklaedte elektroder)

MMA-svejsning sével som kulbuemejsling kan udferes med alle Master MLS™- og Mastertig
MLS™.-strgmkilder. Med alle MLS-paneludgaver, nar disse indstilles til MM A-processen.

3.1.2. TIG-svejsning

Mastertig MLS™-strgmkilder er beregnet til specialiseret TIG-svejsning med bereringsfri
lysbuetending og alsidige panelfunktioner, alt athaengig af det panel, der bruges. De paneler, der
i serlig grad bruges til TIG-svejsning er MTL, MTX og MTM. Man kan ogsé bruge MEL och
MEX-panelet pa Master MLS™.-strgmkilden til TIG-svejsning med kontakttending.

3.1.3. Synergisk pulserende TIG-svejsning

MTX- og MTM-paneler omfatter denne pulserende TIG-proces, hvori det kun er svejsestreommen,
der skal justeres, mens de andre pulsparametre er forprogrammeret. Pulsfrekvensen er meget hej
og frembringer derfor en mere koncentreret lysbue og dermed oget svejsehastighed i forhold til
traditionel TIG svejsning.
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3.1.4. TIG med lange pulser

Denne metode giver dig mulighed for at justere alle pulsparametrene. Den kan bruges til nemmere
kontrol med smeltebadet. Det findes i MTX- og MTM-panelerne.

3.2. DRIFTFUNKTIONER
3.2.1. Stromkilde

A Bemzrk! Tznd og sluk altid pa maskinens hovedafbryder. Brug aldrig stikkontakten
som hovedafbryder! Se aldrig direkte pa lysbuen uden at bzre en ansigtsskeerm
velegnet til lysbuesvejsning! Beskyt dig selv og dine omgivelser fra reflekterende lys
0g varme sprgijt!

3.2.2. Funktionspaneler

Der skal valges svejseindstillinger, der egner sig til arbejdsopgaven, inden svejsning pa-
begyndes.

Se 3.1. Svejseprocesser.

Med Kemppi Multi Logic System - MLS TM - kan du vaelge mellem mange forskellige kontrolpaneler
alt efter svejseopgaven. MEL- och MEX-panel til MMA-svejsning eller MTL, MTX, MTM til
TIG-svejsning med grundfunktioner eller med pulserende TIG, 4T-LOG, MINILOG-styring af
svejsestremmen eller med memory-kanaler.

Der findes en sarskilt bruksanvisning pa Master MLLS MEX panelet.

3.2.2.1. Indikeringslys

1. ”’On”-lys viser at maskinen er teendt.
2. Gult lys for indikering af overophedning
3. Forkert netspaending, eller for stor over- eller underspanding
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3.2.2.2. MMA-funktionspanel MEL

8 1
7 2
3
6
4

1. Omskifter mellem panel- eller fjernregulering

2. Regulering af svejsestrom

3. TIG-kontaktteending

4. MMA svejsning med beklaedte elektroder

5. Arc force (lysbue dynamik)

6. Hotstart

7. Omskifter mellem digital visning af svejsestrom / spending
8. Quick guide pé svejseparametre
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3.2.2.3. TIG-funktionspanel MTL — grundfunktioner

13
8

15
12 16
7 17
10 11
5

9
4

4. Trykknap for valg af MMA-svejsning

5. Trykknap for indstilling af arc force (ved MMA) og fodpedalregulering lav/hgj (ved TIG-
svejsning)

6. Trykknap for regulering af hotstart (ved MMA) og gastester (ved TIG-svejsning)

7. Trykknap for TIG-svejsning, valg mellem 4T-takts eller 2T-takts funktion af braender
kontakten.

8. Trykknap for valg mellem hgjfrekvens/kontakt teending af TIG lysbuen

9. Trykknap for valg af panel-, pedal- eller fjernregulering.

10. Trykknap til indstilling af svejseparametrene

11. Trinles regulering af svejseparametrene

12. Forgas 0-10s

13. Upslope 0-10s

14. Svejsestrom

15. Downslope 0-15s

16. Eftergas 1-30s

17. Hurtig trykknap retur til svejsestrom

4. MMA (svejsning med beklaedte elektroder)

Nér man gnsker at svejse med beklaedte elektroder foregar det ved at trykke pa selektionsknappen
til MMA-svejsning. Indikeringslampen lyser, nir MMA svejsekarakteristikken er aktiveret.

5. Arc force

Tryk pé trykknappen for arc force hvorefter den numeriske veerdi der svarer til den aktuelle
dynamik, vises i displayet. Verdien kan andres ved at dreje pa reguleringspotentiometeret (11).
Hvis vaerdien justeres til negative vaerdier (-1 ...- 9) virker lysbuen bled. M@&ngden af sprejt falder,
nér der svejses i den gvere ende af elektrodens anbefalede stromomrade. Med positive vardier
(1 ...9) virker lysbuen hard med grovere drébeafsmeltning. Ved TIG svejsning kan man i stedet
indstille maks. / min. stremstyrke pé fodpedalregulatoren.
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6. Hot start

Ved at trykke pa hotstart-knappen vises den numeriske verdi i displayet, der svarer til startimpulsen.
Verdien kan &ndres ved at dreje pa reguleringspotentiometeret. Ved TIG svejsning er funktionen
en gastester, sdledes at man nemt kan indstille det korrekte gasflow.

7. Man onsker at TIG-svejse

7. Svejsebranderkontakten i 2T- 2 taktsfunktion

Gasflowet starter ndr breenderkontakten aktiveres. Nar den forud indstillede forgastid er forlabet,
starter lysbuen og stremmen stiger inden for upslope-tiden op til svejseniveau. Nar kontakten
udleses, begynder stremmen at downslope til minimum og derefter til eftergas.

7. Svejsebranderkontakten i 4T- 4 taktsfunktion

Gasflowet starter, nir braenderkontakten trykkes ind. Nar breenderkontakten udlgses, tender
lysbuen og stremmen stiger til svejseniveau inden for upslope-tid. Nar braenderkontakten trykkes
ned igen, fortsetter svejsningen uforandret. Nér breenderkontakten igen slippes vil stremmen
begynde at dale efter den valgte downslope-tid. Derefter strammer beskyttelsesgassen i det valgte
eftergastidsrum.

8. Hajfrekvens taending af lysbuen

TIG-lysbuen kan startes enten med en hgjfrekvensimpuls eller uden (kontaktteending). Der er valgt
tending med hegjfrekvensimpuls, nar symbolet lyser.

9. Fjernregulering

Hvis du veelger at regulere svejsestremmen ved hjlp af en fjernstyringsenhed, skal du tilslutte
enheden og vealge den pa trykknappen. Panelets indikeringslampe slukker, og du kan derefter
vaelge den gnskede enhed. Der er automatisk genkendelse af fjernstyringsenheder, og det er kun
symbolet af en tilsluttet enhed, der kan vaelges. Fjernregulering med fodpedal fungerer kun i 2T-
2 taktsfunktion.

10, 11 og 17. Justering af parametre

For at gore det let at valge en bestemt svejseparameter, skal du kun bruge to knapper - venstrepil og
hajrepil. Justering foretages med reguleringspotentiometeret. Nér du trykker pa returknappen gar
justering af parameterne direkte til svejsestrom. Skeermen viser automatisk de numeriske vaerdier
og parametrenes enheder. Nér der justeres parametre, kommer verdien digitalt frem pé displayet.
Efter 5 sekunder vender skarmen tilbage til visning af svejsestrom.
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3.2.2.4. TIG-funktionspanel MTX — puls TIG-funktioner

19 18
25
24
7
22
7. 4T-LOG

18. Trykknap for valg mellem punkt-, synergisk hurtigpuls- og lang pulssvejsning
19. Pilotlysbue 10 - 80% af svejsestrom

20. Toppulsstram 10A - maksimum

21. Pulsforhold 10 - 70%, toppuls i forhold til hele pulsperioden

22. Frekvens 0,2 - 300 Hz

23. Grundstrem 10 - 70% af toppulsstrem

24. Punktsvejsetid 0 - 10 s

25. Efter pilotlysbue 10 - 80% af svejsestrom

7. Svejsebraenderkontakten i 4T-LOG-funktion (kun MTX-panel)

Nér der trykkes pa breenderkontakten, gar strammen pa pilotlysbue; nér kontakten derefter udlases
stiger stremmen op til svejsestremniveau inden for upslope-tid. Nér der igen trykkes pa kontakten,
begynder stremmen pa downslope og derefter til efterpilotbue. Stremmen stopper, nar kontakten
udloses.

18. Punktsvejsning

Punktfunktionen er praktisk, nir der svejses et helt bestemt punkt. Funktionen kan bruges i
béde 2T- og 4T- takts mode. Justering af punkttiden foregar ved at trykke pé pileknappen indtil
indikeringslampen lyser, hvorefter du kan velge den nedvendige punkttid ved at dreje pa regule
ringspotentiometeret.

18. Synergisk hurtigpuls

Tryk p4 PULSE-knappen to gange, og den synergiske indikeringslampe lyser. Pulsparametrene
beregnes automatisk, nar middelveerdi svejsestremmen er valgt. Det er ikke nedvendigt at foretage
flere puls indstillinger.

18. Lang puls

Lang pulssvejsning, giver en mulighed for at justere alle pulsvaerdierne.(toppuls, grundpuls, frekvens
og pulsforhold) Man kan ogsa ved at regulere pa svejsestremmens middelvaerdi automatisk endre
pa top- og grundpuls der beregnes ved hjelp af den fastsatte procentvaerdi af pulsforholdetog
frekvensen. Nér pulsforholdet, frekvensen, toppulsstremmen eller grundpulsen justeres, beregnes
automatisk en ny middelsstremverdi som vises pa paneldisplayet.
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3.2.2.5. TIG-funktionspanel MTM
— puls TIG- og MINILOG-funktion med hukommelse
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7. Minilog

26. Trykknap for valg af hukommelsesfunktionen

27. Trykknap for valg af kanal i hukommelsesfunktionen
28. Minilog 10 - 90% af svejsestremmen

29. Trykknap for SAVE funktion

7. Minilog-funktion

Gasflowet starter, nar braenderkontakten trykkes ind. Nar braenderkontakten udlgses, teender
pilotlysbuen. Et enkelt kort tryk p& brenderkontakten og stremmen stiger til svejseniveau inden
for upslope-tid. Et nyt kort tryk og man skifter til stremniveauet sat pa minilog-funtionen. Man
kan saledes skifte i mellem 2 stremniveauer ved hjelp af korte tryk pa brenderkontakten. Nar
breenderkontakten nedtrykkes i mere end 1 sekund vil stremmen begynde at dale efter den valgte
downslope-tid. Derefter strammer beskyttelsesgassen i det valgte eftergastidsrum.

3.2.3. Lagring af svejseindstillingerne (MTM)

MTM-panelet har 10 memory-kanaler tilat gemme individuelle brugerindstillinger. Valgene for
lagring foretages nederst i panelet i MEMORY-feltet. Ikke kun svejseparametrene men ogsé
fastlagte valg gemmes i hukommelsen. Svejsevardier pa elektrode svejsning MMA kan ogsé lagres
i memory-kanalerne. G& frem pa folgende made:

1. Tryk p& MEMORY-knappen og indikeringslampen begynder at blinke, hvis ikke kanalen
ikke har veret brugt for. Hvis kanalen indeholder et program lyser indikeringslampen
konstant.

2. Valg hukommelseskanal ved at trykke pa CH-knappen.

3. Veelg / indstil parametrene og tryk pd SAVE-knappen.

4. Tryk pA MEMORY.

5. Start svejsning og justér om nedvendigt indstillingerne.

Hyvis de lagrede indstillingsvaerdier skal a&ndres, skal indikeringslampen lyse pa SET for at kunne
justere parametrene ved at trykke pé "set Save"-knappen. Det er ogséd muligt at gemme de aktuelt
anvendte parametre i panelet ved at trykke pd SET-save knappen, selv ndr memory-funktionen
ikke er aktiv (lyser ikke). Alle kanaler slettes, hvis der samtidigt trykkes p4 MEMORY- og CH-
knapperne i SET-status.
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3.2.4. Sadan tages de lagrede indstillinger i brug

1. Tryk pA MEMORY-off knappen indtil indikeringslampen lyser pa on.
2. Velg hukommelseskanal ved at trykke pa CH-knappen.
3. Start svejsning.

3.2.5. Fjernregulering af memory-kanaler

Memory-kanaler kan valges ved samtidigt at trykke pa bdde REMOTE- og CH-knappen pa
MTM-panelet. Derefter kan man valgfrit genkalde de lagrede memory-kanalerne 1-5 ved hjelp
af fjern-reguleringsenheden.

3.2.6. "Set-up” funktioner

En sékaldte ”Set-up” status er indlagt s& man meget enkelt kan bruger tilpasse panelets funktioner.
Denne status funktion findes ved at trykke pa Remote (setup)-knappen i leengere tid end normalt.
Afslutning foretages pa samme méde. Du kan gé mellem de forskellige funktioner ved at trykke

pa pileknapperne og @ndre indstilling med reguleringspotentiometeret.

Display | Funktion Fabriksindstilling
A1 Upslope med konstant tid / forskellig stejlhed 0 konstant tid
A2 Downslope med konstant tid / forskellig stejlhed 0 konstant tid
A3 TIG-antifrys til/fra 1 il
A4 MMA-antifrys til/fra 1 il
A5 MMA-hotstart ikke adaptiv / adaptiv 0 ikke adaptiv
A6 TIG-downslope stopper omgaende til/fra 0 il
A7 MMA aben tomgangsspanding 80V/40V 0 80V
A8 2T-downslope normal/stopper omgaende ved kort 0 normal
kontakttryk
A9 Heefte automatisk lysbue > 5 sek. til/fra 0 fra
A10 Startstrem ved lysbuestart stejl/hzelder lidt 0 stejl
A11 TIG-downslope linezer / ikke linezer 0 lineaer
A12 MMA-TIG-metodevalg via fiernregulering sluttet til/fra 0 fra
A13 Pilotlysbue sluttet til/fra 1 il
A14 Stremfrysning under downslope til/fra 0 fra
A15 Regulering memory-kanaler pa TIG breenderkontakt til/fra |0 fra
A16 Regulering af svejsestreammen pa TIG braenderkontakt 0 altid aktiv
altid aktiv / kun aktiv ndr man har valgt det via Remote-
trykknappen
A17 Ikke i brug pa Mastertig 2000 MLS
A18 Valgmulighed for afslutningsmade pa down slope ved 0 normal
MTL og MTM paneler. Start af downslope ved langt tryk
pa braenderkontakten og afslutning af svejsningen ved
slip af breenderkontakten (4T og Minilog)
A19 Ikke i brug pa Mastertig 2000 MLS

3.3. OPBEVARING

Maskinen skal opbevares i et rent og tert lokale. Beskyt maskinen imod regn og hold den vak fra
direkte solskin pa steder, hvor temperaturen nar over + 25 °C.
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4. VEDLIGEHOLDELSE

A Pas pa netspeendingen nér de elektriske kabler hindteres!
Ved planleegningen af det regelmeessige vedligehold af maskinen, skal man tage brugshyppigheden
og arbejdsmiljoet i betragtning. Anvendes maskinen korrekt og den serviceres regelmeessigt, vil
du undgé unedvendige og omkostnings kreevende driftsforstyrrelser.

4.1. REGELMAZESSIG VEDLIGEHOLD
4.1.1. Hver 6. maned

Bemerk! Tag maskinens stikprop ud af stikkontakten og vent ca. 2 minutter (kondensator afladning)
for man fjerner maskinens sideplader.

Falgende veligeholdsprocedure skal som minimum udfares hver 6. maned:
B Maskinens elektriske forbindelser renses for oxider og eventuelle lgse forbindelser
fastspeendes. Bemark! Man pé forhand mé vide de korrekte tilspeendingsmomenter.
B Rens de indvendige dele af maskinen for stov og snavs, med f. eks. en blad berste og
stovsuger. Brug aldrig trykluft, fordi der er en stor fare for at snavset satter sig endnu mere
fast i de sm& hulrum pé keleribberne. Brug heller aldrig en hgjtryks renser.

A Kun et autoriseret veerksted eller autoriseret elektriker ma reparerer maskinen.

4.1.2. Servicekontrakt

Kemppi og vores autoriserede service verksteder kan i samarbejde med dig udarbejde én
servicekontrakt pa udferelse af et regelmaessig vedligehold. Hvorunder alle dele bliver rengjort,
kontrolleret og eventuelle fejl repareret. Funktions test og eventuel kalibrering kan ligeledes indgér
i en sadan aftale.

4.2. BESTILLINGSFORHOLD

Master MLS™ 1600 6102160
Svejsekabel 25mm?, 5 m 6184201
Returkabel 25mm?, 5 m 6184211
Mastertig MLS™ 2000 6112200
Svejsebrandere

TTC 160 4m 627016004
TTC 160 8m 627016008
TTC 160 16m 627016016
TTC 220 4m 627022004
TTC 220 8m 627022008
TTC 220 16m 627022016
Returkabel 25mm?, 5 m 6184211

Manometer AR med 1 flowmeter 6265136

Paneler

MEL, MMA 6106000
MTL, TIG 6116000
MTX, TIG 4T-LOG 6116005
MTM, MINILOG 6116010
MEX, MMA 6106010
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Ekstraudstyr

TIG-brenderregulatorer

RTC 10 6185477
RTC 20 6185478
Fjernregulator

R 10 6185409
RI1F 6185407
RIIT 6185442
Transportenhed

T100 6185250
T110 6185251
T130 6185222

4.3. FEJLFINDING

Hovedafbryderens indikeringslampe lyser ikke

Der er ingen strom pé maskinen
B Kontrollér hovedsikringerne, udskift afbraendte sikringer
B Kontrollér netkabel og stikkontakt, udskift defekte dele.

Maskinen svejser ikke ordentligt.
Der er en masse spregjten under svejsningen. Svejsesgmmen er porgs, stremtilferslen er mangel-
fuld.

B Kontrollér svejseindstillingerne og justér, hvis det er nedvendigt.

B Kontrollér gasflow og gasslange forbindelserne.

B Kontrollér at returkablet er korrekt fastgjort, og at det er fri for defekter. Skift om nedvendigt
placeringen og udskift defekte dele.

B Kontrollér svejsebreenderkabel og -forbindelsen. Efterspaend forbindelsen og udskift defekte
dele.

B Kontrollér sliddelene pé svejsebraenderen. Renger og udskift defekte dele.
B Kontrollér hovedsikringerne, udskift afbreendte sikringer

Indikeringslampen for overhedning af stremkilden lyser.

Stremkilden er overophedet.
B Kontrollér at der er plads omkring maskinen, sa keleluften kan cirkulere frit.

For yderligere oplysninger og hjalp, kontakt venligst Kemppi service eller din lokale Kemppi-
forhandler.

4.4. BORTSKAFFELSE AF MASKINEN

Elektrisk udstyr ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt affald!

ﬁ Med henblik pa overholdelse af Europa-parlamentets og radets direktiv 2002/96/EF
om affald af elektrisk og elektronisk udstyr (WEEE) samt implementering heraf i
overensstemmelse med national lovgivning skal udtjent elektrisk udstyr opsamles separat
og returneres til et miljemaessigt kompatibelt genbrugsanleeg. Som ejer af udstyret skal du
indhente oplysninger om godkendte opsamlingssystemer fra vores lokale forhandler.

Ved at anvende og overholde dette EF-direktiv forbedrer du miljeet og menneskers
sundhed!
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5. TEKNISKE DATA

Master MLS™ 1600, Mastertig MLS™ 2000

Netspanding

1~ 50/60 Hz

230V -10 %...+ 10 %

Maerkestrom

35% ED MMA

160A /7,1 KVA

60% ED MMA

140A/ 5,8 kVA

100% ED MMA

120A/ 4,8 KVA

30% ED TIG

200A /6,5 kVA

60% ED TIG

150A/ 4,2 KVA

100% ED TIG

130A/ 3,4 kVA

Primaerkabel / netsikring

3x2,5S -3,3m/16Atreeg *)

Svejsestremsomrade

MMA 10 A/20,5 V...160 A/26,4 V

TIG 5A/10,0 V...200 A/18,0 V
Maksimal 36 V/160A
svejsespanding
Elektrodediametre, @1,5..4,0 mm
der kan svejses
Reguleringsform af trinlgs
svejsestrom
Tomgangsspanding 80V (eller 40 V)
Virkningsgrad 80 % (160 A/26,4 V)
Effektfaktor 0,75 (160 A/26,4 V)
Tomgangsforbrug ca. 10 W
Opbevaringstemperaturo -40 ... +60 °C
mrade
Driftstemperaturomrade -20 ... +40 °C
Kapslingsklasse H (180 °C /B (130 °C)
Kapslingsklasse IP23C
Ydre mal

leengde 410 mm

bredde 180 mm

hgjde 390 mm (330 mm)
Vagt

TIG stremkilde 15 kg

MMA strgmkilde 14 kg

*) Med 16 A netsikring er den maksimale svejsestroam 150 A. Ved storre stremvaerdier, behaver
man en 20 A sikring og stikprop.

Produkterne opfylder overensstemmelseskravene med hensyn til CE-markning.
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6. GARANTIBESTEMMELSER

Kemppi Oy yder garanti pa de produkter, der er produceret og solgt af Kemppi. Garantien omfatter
produktionsfejl og defekter i materialerne. Garantireparationer ma kun udferes af et autoriseret
Kemppi servicevarksted. Emballage, fragt og forsikringsomkostninger betales af kunden. Garantien
er geldende fra kebsdatoen. Mundtlige lofter, udover det anferte i garantibestemmelserne, er ikke
bindende for garatigiveren.

Begraensninger i garantien

De folgende forhold er ikke deekket af garantien:

Defekter som folge af naturlig slitage, anvendelse og vedligeholdelse i strid med brugsanvisningens
retningsliner, tilslutning til forkert forsyningsspanding samt fejl eller skader pa nettet (inklusiv
spaendingsforsyninger der ikke opfylder udstyrets specifikationer), forkert gastryk, overbelastning,
transport- eller opbevaringsskader, brand og skader forarsaget af naturfznomener som f.eks.
lynnedslag eller oversvemmelse.

Denne garanti deekker hverken direkte eller indirekte rejseomkostninger, daglige tilleeg eller logi.
OBS: Garantibestemmelserne daekker ikke braendere og reservedele til disse, tradruller eller linere.
Direkte eller indirekte skader forarsaget af et defekt produkt er heller ikke deekket af garantien.
Garantien ophgrer, hvis maskinen er pafert eendringer uden godkendelse af producenten, eller hvis
maskinen ved reparation er blevet pafert ikke-godkendte reservedele.

Ligeledes bortfalder garantien, hvis reparationer udferes af andre end autoriserede Kemppi
verksteder.

Garantireparationer

Fejl og defekter, der falder ind under garantien, skal indberettes til Kemppi eller et autoriseret
Kemppi servicevaerksted inden for garantiperioden. Inden der kan pédbegyndes nogen form for
garantireparation, skal kunden dokumentere garantiens gyldighed i form af et garantibevis, en
kvittering eller anden form for bevis for keb (f.eks. folgeseddel eller kebsfaktura) samt endelig
maskinens serienummer.

Dele, der ombyttes indenfor garantiperioden, forbliver Kemppi’s ejendom.
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