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1. GENERELT

Disse anvisninger beskriver brugen af Kemppis Master M 205- og 323-svejsemaskiner, der er designet til let til medium
kreevende professionel anvendelse inden for MIG/MAG-svejsning.

Master M 205- og 323-svejsemaskiner omfatter bade manuelle og automatiske svejseprocesser. Pulssvejsning er mulig
med Master M 205-maskinen (220...240 V).

Master M er designet til brug sammen med Kemppis Flexlite GX MIG-svejsepistoler med euro-stik.
Master M kan ogsa anvendes til TIG- * og MMA-**svejsning.
* TIG-svejsning kraever brug af en dedikeret Flexlite TX TIG-braender med eurostik.

** MMA-svejsning kraever en dedikeret DIX-euro-adapter.

Vigtige bemeerkninger

Laes vejledningen omhyggeligt. Af hensyn til din sikkerhed og arbejdsmiljget skal du isaer falge den brugsanvisning, der
folger med udstyret.

Emner i vejledningen, der kraever saerlig opmaerksomhed, sa person- og tingskader kan minimeres, er maerket med dette
symbol. Laes disse afsnit seerligt omhyggeligt, og felg anvisningerne.

® Bemeerk: Giver brugeren en nyttig oplysning.

A Forsigtig: Angiver en situation, der kan forvolde skader pd udstyret eller systemet.

A Advarsel: Angiver en muligt farlig situation. Hvis den ikke undgds, kan den forvolde personskade og veere livsfarlig.
Kemppi-symboler: Userdoc.

ANSVARSFRASKRIVELSE

Selvom vi gor alle bestraebelser pa at sikre, at informationerne i denne vejledning er ngjagtige og fuldstaendige,
kan Kemppi ikke gares erstatningspligtig for eventuelle fejl eller udeladelser. Kemppi forbeholder sig til enhver
tid retten til at eendre specifikationen af et beskrevet produkt uden forudgaende varsel. Indholdet i denne vej-
ledning ma ikke kopieres, nedskrives, reproduceres eller videresendes uden forudgaende tilladelse fra Kemppi.
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. KEMPPI Master M 205, 323

Brugsanvisning - DA

1.1 Beskrivelse af udstyr

Master M-modeller

» Master M 205 GM (200 A)

>> Generatorkompatibel og multispaending

>> Pulsenhed med automatisk 1-MIG-proces (kun pulssvejsning med en forsyningsspaending pa 220...240 V).
e Master M 323 GM (320 A)

>> Generatorkompatibel og multispaending

>> Standardenhed med automatisk 1-MIG- og MAX Cool-proces.

Master M-modellerne har et 2-hjulstrddveerk Den maksimale tradspolediameter er 200 mm.

Vedrgrende beskrivelser af dele til Master M-enheden, se "Master M 205- og 323-enheder" pa nzeste side.

Master M koleenheder
e Master-kaler 05M.

En beskrivelse af vandkglerens dele findes i "Master Cooler 05M kgleenhed (tilvalg)" pa side 8.

MIG-svejsepistoler
« Flexlite GX-svejsepistoler med euro-stik.

Flere oplysninger om fjernbetjeninger til svejsepistoler findes pa Kemppi Userdoc.

Svejseprogrammer

«  Work Pack til svejseprogram (fabriksinstalleret)
«  Fire svejseprogrammer til MAX Cool-proces i Master M 323 (fabriksinstalleret).

Svejseprogrammerne, der er inkluderet i Master M-Work Pack, vises her: "Svejseprogram-Work packs" pa side 75.

Ekstra tilbehor

» Tohjulede vogne

o Beskyttelsesskinner

«  Luftfilter til stremkilden

« Varmeelement til tradboks

Fa flere oplysninger hos din lokale Kemppi-forhandler.

UDSTYRETS IDENTIFIKATION

Serienummer

Maskinens serienummer er anfert pa maerkepladen eller et andet tydeligt sted pa apparatet. Det er vigtigt at
anfgre det korrekte serienummer pa produktet ved for eksempel reparationer eller bestilling af reservedele.

QR (Quick Response)-kode

Serienummeret og andre identifikationsoplysninger for enheden kan ogsd gemmes i form af en QR-kode (eller en
stregkode) pa enheden. En sddan kode kan laeses af en smartphone eller med en dedikeret kodescanner, hvilket
giver hurtig adgang til de apparatspecifikke oplysninger.
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‘ KEM PPI Master M 205, 323

Brugsanvisning - DA

1.2 Master M 205- og 323-enheder

Forside

1. Transporthandtag (ogsa til mekanisk laft, nar enheden hverken er installeret pa vandkegler eller vogn)
2. Betjeningspanel (og det haengslede daeksel til betjeningspanelet)
3. LED-arbejdslys med kontakt i midten
>> Lyskontakt: Farste tryk teender lyset (fuld lysstyrke), andet tryk deemper lyset (medium lysstyrke), tredje tryk sluk-
ker lyset
>> Indeholder et indbygget batteri (batteriet oplades, nar udstyret er tilsluttet lysnettet)
4, Stik til returkabel
5. Lasedel til front
>> Til fastldsning oven pa vandkgleren eller vognen
6. Svejsekabel med euro-stik
7. Las til tradboks.

Bagside
Master M 205 til venstre og Master M 323 til hgjre.
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Brugsanvisning - DA

Lynkobling til beskyttelsesgasslange

ON/OFF-knap

Netledning

Bageste lasedel

>> Til fastldsning oven pa koleenheden eller vognen.

pPWNZ

Tradboks indvendig

1. Gasreguleringsventil til maling og justering af gasflow (kun Master M 323)
>> Til indstilling af gasflowhastigheden i enheden, sa den er lavere end gasflowhastigheden fra gasforsyningen
2. Polaritetsterminaler
Tradveerk (se "Tradveerk" under
4. Tradspolenav.

w

1.2.1 Tradveerk

Tradfremferingshjul og hjulets monteringsheette
Indlgbsstyrergr

Trykhandtag

Trykrulle med monteringsstift

Udlgbsstyreror.

R wNR

Flere oplysninger om udskiftning af trddhjul kan findes i "Montering og udskiftning af trddhjul" pa side 26.

Flere oplysninger om udskiftning af styrergr findes i "Montering og udskiftning af styrergr" pa side 28.
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1.3 Master Cooler 05M kgleenhed (tilvalg)

@ Koleenheden fas ikke til Master M 205 med en forsyningsspaending pd 110...130 V.

Forside

1. Lasedel til front
>> Til fastldsning til stremkilden
2. Beholderdaeksel
3. Indikator for kelevaeske
4. Knap til keglevaeskecirkulation
>> Ved at holde knappen trykket ned aktiveres pumpen, sa kelemidlet cirkulerer gennem systemet. Nar knappen
slippes, standser pumpen.
5. Lasedel til front
>> Til fastlasning pa vognen
6. Konnektor til indlgb af kelemiddel (rad)
7. Konnektor til udlgb af kelemiddel (bld).

Bagside

1. Bageste lasedel

>> Til fastlasning til streamkilden
2. Bageste lasedel

>> Til fastlasning pa vognen.
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Brugsanvisning - DA

2. MONTERING

A Ma ikke sluttes til lysnettet, for monteringen er feerdig.

A Svejseudstyret ma ikke modificeres pd nogen made med undtagelse af de eendringer og justeringer, der beskrives i
producentens vejledning.

@ Placer maskinen pad et vandret, stabilt og rent underlag. Beskyt maskinen mod regn og direkte sollys. Serg for, at der
er tilstreekkelig plads til luftcirkulation omkring maskinen.

For installation

« Sorg for at kende og folge de lokale og nationale krav vedrgrende installation og brug af hejspaendingsenheder.
« Kontroller pakkernes indhold, og kontroller, at delene ikke er beskadiget.
«  For du installerer stremkilden pa arbejdsstedet, skal du kontrollere kravene til lysnetkablet og sikringernes storrelse.

Forsyningsnet

@ Dette udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomrdder, hvor det offentlige lavspandingsnet leverer stram-
men. Der kan vaere mulige problemer i at sikre elektromagnetisk kompatibilitet pa disse steder pa grund af for-
styrrelser fra inducerede og udstrdlede radiobglger.

A Master M 323: Under forudszetning af, at den offentlige elforsynings kortslutningseffekt pa det feelles bryderfelt er
hajere en 1,6 MVA, overholder dette udstyr IEC 61000-3-11:2017 og IEC 61000-3-12:2011 og kan tilsluttes det offent-
lige lavspaendingsnet. Det er monterens eller brugerens ansvar at sikre, om nodvendigt efter samrdd med for-
syningsnettets tekniker, at udstyrets modstand overholder begraensningerne for modstand.

© Kemppi 9 1922130/ 2412



& KEMPPI srugeanvining - Oh

2.1 Montering af strgmkildens netstik

A Kun autoriserede elektrikere ma installere lysnetkablet og stikket.

A Maskinen md ikke sluttes til lysnettet, for installationen er feerdig.

Monter netstikket i overensstemmelse med Master M-enhedens og lokale krav. De tekniske oplysninger for enheden fin-
des ogsa i "Tekniske data" pa side 65.

Lysnetkablet indeholder falgende ledere:

1. Brun:L1

2. Sort:lL2

3. Gra:L3

4. Gul-gren: Jordforbindelse

Krav til kabeltype og normering pé sikringen:

200 A (220-230/110-130V) 2.5 mm? 16/16 A

320 A (380-460 / 220-230 V) 2.5 mm? 16/32 A

© Kemppi 10 1922130/ 2412



& KEMPPI srugeanvining - DA

2.2 Montering af keleenhed (valgfri)

@ Koleenheden fas ikke til Master M 205 med en forsyningsspaending pd 110...130 V.
A Koleren skal monteres af autoriserede servicemedarbejdere.

Pakraevet veerktgj:

/;.f%:.
/%

1. Aftag den lille afdaekning over stikket bag pa stremkilden.

2. Arranger kelerens forbindelseskabler, sa de er tilgaengelige i de naeste trin.

3. Left Master M-enheden op pa keleren, sa lasedelene flugter, og monteringspladen falder i hak.

A Serg for, at kelerens forbindelseskabler ikke bliver klemt og/eller beskadiget mellem kanterne.
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4. Fastger enhederne sammen med to skruer (M5x12) foran.

5. Tilslut kelerens kabler.

6. Seet den lille afdeekning tilbage over stikket.
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2.3 Montering af udstyr pa vogn (ekstraudstyr)

Master M har to mulige transportvogne: en tohjulet vogn med flaskeholder (T22M) og en tohjulet vogn uden fla-
skeholder (T32A).

® Du kan montere Master M-enheden pd T22M-vognen med eller uden keler. Monter ikke kaler pd T32A-vognen. Ellers
er bundsikringen den samme for begge vogne.

® Den maksimale anbefalede starrelse pa gasflaske til montering paG T22M-vognen er 20 liter.

Pdkraevet veerktgj:

N

Sadan monteres Master M-enheden pa T22M-vognen:

1. Monter Master M-enheden pa vognen.

© Kemppi 13 1922130/ 2412
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2. Fastger enheden til vognen med to skruer (M5x12) foran.

Sadan monteres Master M-enheden med kgler pa T22M-vognen:

1. Montering af kaleren pa vognen.

© Kemppi 14 1922130/ 2412
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2. Fastger keleren til vognen med to skruer (M5x12) foran.

3. Monter Master M-enheden oven pa keleren. Oplysninger om montering findes i "Montering af kaleenhed (valgfri)"
pa side 11.

4. Fastger transporthandtaget til vognen med et ekstra beslag og en skrue (M8x16).

Sadan monteres Master M-enheden pa T32A-vognen:

1. Monter Master M-enheden pa vognen.

2. Fastger enheden til vognen med to skruer foran (M5x12).

A T32A-vognen skal veere i vandret position under svejsning.
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Du kan finde oplysninger om lgft af Master M-udstyret pa "Left af Master M-udstyr" pa side 53.
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24 Tilslutning af svejsepistol

Master M er designet til brug sammen med Kemppi Flexlite GX svejsepistoler. Betjeningsvejledningen til Flexlite GX fin-
des pa userdoc.kemppi.com.

@ Kontroller altid, at tradlineren, kontaktdysen og gaskoppen passer til opgaven.

1. Tryk svejsepistolens stik ind i euro-stikket, og tilspaend omlgberen med handkraft.

2. Hvis du benytter en vandkelet pistol, skal du tilslutte kelevaeskeslangerne til vandkeleren. Slangerne er farvekodet.

3. Monter og iseet svejsetraden som beskrevet i "Montering og udskiftning af trad (200 mm tradspole)" pa side 19.

4. Kontroller gasflowet. Se "Montering af gasflasken og test af gasflow" pa side 29 for at fa flere oplysninger.
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2.5 Tilslutning af returkabel

Tilslut returkablet til Master M-maskinen.
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2.6 Montering og udskiftning af trdd (200 mm tradspole)

Dette afsnit beskriver, hvordan en 200 mm tradspole monteres og udskiftes. Tradspolenavet til en 200 mm tradspole er
fabriksmonteret pa Master M 205 og 323. Vedrgrende anvisninger til montering af en 100 mm tradspole, se "Montering
0g udskiftning af trad (100 mm tradrulle)" pa side 24.

@ Tilslut svejsepistolen til Master M-enheden, inden tradspolen installeres.

® Ved udskiftning af tradspolen udtages den resterende svejsetrdd fra svejsepistolen og trddveerket, for tradspolen
udtages.

(D Kontroller altid, at trddhjulene er egnet til den svejsetrad (diameter og materiale), der anvendes. Naermere oplysnin-
ger findes i "Forbrugsmaterialer til trddboks" pa side 72.

Aftagning af tradspolen:
1. Abn lasen til tradboksens kabinet.

2. Lesn og fijern spoleholderen, og fjern tradspolen.

Iseetning af en ny tradspole:

1. Seet tradspolen pa spolenavet. Fastger tradspolen ved at saette spoleholderen tilbage og stram den.

@ Kontroller, at trddspolen vender rigtigt, sa svejsetrdaden kerer fra bunden af spolen til tradrullerne.

© Kemppi 19 1922130/ 2412
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TS K
M

TS

2,

Iseetning af svejsetraden:

1. Lesn tradenden fra spolen, og skeer bojede dele af, sa enden er lige.
@ Serg for at svejsetrdden ikke falder af spolen, ndr den lgsnes.

2. Fil spidsen pa svejsetraden glat.

A Skarpe kanter pa svejsetraden kan beskadige lineren.

© Kemppi 20 1922130/ 2412
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3. Slip trykhdndtaget.

4. Feor svejsetraden gennem indfgringsreret (1) og ind i udlgbsstyrergret (2), som forer svejsetraden frem til svej-
sepistolen.
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6. Luk trykhandtaget, sa svejsetraden lases mellem tradhjulene.

7.

Den graduerede skala pa trykarmen viser trykket pa tradhjulene. Juster tradhjulenes tryk efter nedenstdende tabel.

Fe/Ss massiv V-spor | 0.8-1.0 | 15-20
>12 | 20-25

MC/FC | V-spor, riflet >12 | 1.0-2.0
Al U-spor | 1.0 | 05-1.0
| 1.2 | 1.0-15

Et for kraftigt tryk vil klemme svejsetrdden flad og beskadige coatede svejsetrdde eller rartrdde. Et for kraftigt tryk vil
ogsd medfore ungdvendig slitage pa tradhjulene og @ge belastningen pa gearkassen.

8. Kor svejsetraden ind i svejsepistolen ved at bruge tradfedningsfunktionen i systemindstillingerne eller ved at holde
venstre reguleringsknap nede. Stop, nar svejsetraden nar svejsepistolens kontaktdyse.

A Hold aje med svejsetraden, til den nar kontaktdysen og kommer ud af svejsepistolen.

Inden svejsning skal du kontrollere, at svejseparametrene og indstillinger svarer til din svejseopsaetningen.
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* Tradhjulsprofil og tilherende symboler

V-spor V

V-spor, riflet —
_——
U-spor l l
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Brugsanvisning - DA

2.7 Montering og udskiftning af trdd (100 mm tradrulle)

Dette afsnit beskriver, hvordan en 100 mm tradrulle monteres og udskiftes. Vedrgrende anvisninger til montering og
udskiftning af en 200 mm tradrulle, se "Montering og udskiftning af trad (200 mm tradspole)" pa side 19.

@ Tilslut svejsepistolen til Master M-enheden, inden tradspolen installeres.

® Ved udskiftning af tradspolen udtages den resterende svejsetrdd fra svejsepistolen og trddveerket, for tradspolen
udtages.

(D Kontroller altid, at trddhjulene er egnet til den svejsetrad (diameter og materiale), der anvendes. Naermere oplysnin-
ger findes i "Forbrugsmaterialer til trddboks" pa side 72.

Sadan fjernes standardtradspolenavet:

1. Abn l3sen til tradboksens kabinet.

2. Fjern tradspolen, hvis den ikke allerede er fiernet (se "Montering og udskiftning af trad (200 mm tradspole)" pa
side 19.

3. Lesn trddspolens navholder, og fiern trddspolenavet.

Sadan monteres en 100 mm tradspole:

1. Iseet tradspolen, fjederfriktionspladen, fjederen og tradspolens navholder pa tradspolenavet. Fastger tradspolen ved
at stramme tradspolens navholder.

@ Kontroller, at tradspolen vender rigtigt, sa svejsetraden karer fra bunden af spolen til tradrullerne.

@ Serg for, at den rillede side af fjederfriktionspladen vender udad.
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2. Juster om ngdvendigt tradspolens bremsekraft ved at dreje tradspolenavets strammer.

Vedrgrende isaetning af svejsetraden, se "Montering og udskiftning af trdd (200 mm tradspole)" pa side 19.
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2.8 Montering og udskiftning af tradhjul

Udskift tradhjulene, nar svejsetradsmaterialet eller diameteren zendres. Vzelg tradhjul i henhold til nedenstaende tabel
pa "Forbrugsmaterialer til tradboks" pa side 72.

1. Abn lasen til tradboksens kabinet.

2. Slip trykhdndtaget.

3. Treek trykrullens monteringsstift og drivhjulets monteringshaette af.

® Trykrullens monteringsstift har en centeraksel monteret, hvorimod drivrullens centeraksel fungerer som en drivaksel,
der er koblet direkte pa trddvaeerket/motoren.
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4. Afmonter tradhjulene.

5. Folg de forrige trin i modsat reekkefalge for at montere tradhjulene. Placer hakket pa drivrullens bund ud for stiften
pa drivakslen.

6. Saet monteringshaetten og monteringsstiften tilbage pa plads, sa de laser drivhjulet og trykrullen pa plads.

7. Luk trykhandtaget. Se "Montering og udskiftning af trdd (200 mm tradspole)" pa side 19 for flere oplysninger om
iseetning af svejsetrad.

8. Luk lasen til tradboksens kabinet.
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Brugsanvisning - DA

2.9 Montering og udskiftning af styrerar

Tradveerket har to styrergr. Udskift dem, nar svejsetradens diameter eller materialet sendres. Veelg styrerer i henhold til
tabellerne i "Forbrugsmaterialer til tradboks" pa side 72.

® Nadr udlobsstyreraret udskiftes, skal svejsepistolen veere aftaget.

1. Indlgbsstyrergr
2. Udlgbsstyrergr

Sadan udskiftes styrergrene:

1. Lesn trykhandtaget, og fjern svejsetraden fra systemet.
2. Traekindlgbsstyrergret (1) ud, og iseet et andet i stedet.
3. Tryk udlgbsstyrergret (2) ud, og iseet et andet i stedet.
4

Luk trykreguleringsarmen.
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Brugsanvisning - DA

2.10 Montering af gasflasken og test af gasflow

A Handter gasflaskerne forsigtigt. Der er fare for personskade, hvis gasflasken eller dens ventil beskadiges!

A Fastger altid gasflasken korrekt i lodret stilling i en egnet holder pd vaeggen eller pd svejseudstyret Hold altid gas-
flaskens ventil lukket, nar der ikke svejses.

@ - Hvis vogn med flaskeholder anvendes, monteres gasflasken fgrst pd vognen, og derefter foretages tilkoblingen.
- Den maksimale anbefalede storrelse pé gasflasken til montering pd T22M-vognen er 20 liter.
- Seet svejsepistolen til svejsemaskinen, for gasflasken monteres og proves.

Kontakt den lokale Kemppi-forhandler for valg af gas og udstyr.

1. Uden flaskevogn: Anbring gasflasken et egnet, sikkert sted.

2. Med flaskevogn: Flyt gasflasken pd transportvognens flaskestativ, og fastger den med de medfglgende remme til
fastgeringspunkterne.

3. Huvis den endnu ikke er gjort, skal svejsepistolen tilsluttes til svejsemaskinen (se "Tilslutning af svejsepistol" pa
side 17).

4. Forbind gasslangen til svejsemaskinen.
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5. Abn gasflaskens ventil.

6. Hvis svejsetraden er monteret, frigeres trykarmen pa traddveerket for at forhindre tradfremfaring.

7. Start gasflowet ved at bruge gastestfunktionen i systemindstillingerne eller ved at trykke pa svejsepistolens aftraek-
ker.

8. Tjek og juster gasflowet. Brug den indbyggede gasreguleringsventil (kun Master M 323) eller en ekstern flowmaler
og -regulator til maling og justering.

Anbefalet gasflow (kun til generel vejledning):

Argon 5.151/min | 10..25/min
Helium 15..30 1/min | -

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

* Afheengigt af gasdysens starrelse.

** Afheengigt af gasdysens starrelse og svejsestrammen.
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3. BETJENING

For udstyret tages i brug, skal det sikres, at alt nedvendigt monteringsarbejde er faerdiggjort i henhold til valgt opsaet-
ning og vejledningen.

A

© @ b b

Svejsning er forbudt pd steder, hvor der er overhaengende eksplosions- eller brandfare!
Lasen til tradboksens kabinet skal holdes lukket under svejsning.
Serg for, at der er tilstreekkelig plads til keleluften omkring maskinen.

Hvis svejseudstyret skal std ubrugt i leengere tid, tages stikket ud af stikkontakten.

Inden brug skal du altid undersage, om beskyttelsesgasslangen, returkablet, klemmen og netkablet er i god stand.
Serg for, at stikkene er isat korrekt. Lase stik kan forringe svejsefunktionen, og stikkene kan tage skade.

© Kemppi
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3.1 Klarggring af svejsesystemet til brug

For ibrugtagning af svejseudstyret:

» Kontroller, at monteringen er feerdig
o Teend for svejseudstyret
» Klarger keleren
o Tilslut returkablet
» Kalibrer svejsekablet (kun i MIG-betjeningtilstand)
>> Se i "Kalibrering af svejsekabel" pa side 35 for at fa vejledning.

Teending af svejsesystemet

For at teende for svejseudstyret, afhaengigt af modellen, skal du klikke eller dreje stremkildens taend/sluk-kontakt til
TANDT ().

Brug teend/sluk-kontakten til at starte og slukke svejseudstyret. Teend og sluk aldrig med stikkontakten.

@ Hvis maskinen skal sta ubrugt i leengere tid, tages stramstikket ud for at afbryde forbindelsen til lysnettet.

Klargaring af keler

Fyld kelemiddelbeholderen inde i kaleren med Kemppi-kglevaeske, og afluft keleren for brug. En vejledning i pafyld-
ningen og afluftning af keleren findes i "Klargering af keler" pa neeste side.

For at svejse skal du pumpe kelemidlet gennem systemet ved at trykke pa cirkulationsknappen til kalemidlet pa kele-
renhedens frontpanel.

Tilslutning af returkabel
A Hold svejseemnet forbundet til jord for at nedszette risikoen for personskader eller skader pa det elektriske udstyr.

Saet returkabelklemmen pa arbejdsemnet.

Kontroller, at kontaktoverfladen er ren og fri for metaloxid og maling, og at klemmen er forsvarligt fastgjort.

Valg af driftsfunktion og -proces.
Vedrgrende valg af driftstilstand (MIG/TIG/MMA) se "Anvendelse af betjeningspanel” pa side 36.

® Ved TIG-svejsning skal polariteten (+/-) skiftes. Du kan fa flere oplysninger i "/Endring af polaritet" pa side 51.

@ Ved MMA-svejsning begraenser spaendingsreduktionsenheden (VRD) tomgangsspaendingen til under 24 V.
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3.1.1 Klargering af kaler

Sadan fylder du keleren:
Pafyld keleren med en 20-40 % keglevaeskeoplasning, for eksempel Kemppi kalevaeske.

1. Abn kelerdaekslet.
2. Fyld keleren med kglevaeske. Fyld ikke hgjere end Maks.- maerket.

3. Luk kglerdaekslet.

Sadan aflufter du kgleren:
1. Tilslut afluftningsslangen, der er inkluderet i kelerens leveringspakken, til kelemiddeludlgbstilslutningen.
2. Placer en beholder under den anden ende af slangen for at opsamle kalemiddel, der kommer fra keleren.

3. Tryk pa kelevaeskecirkulationsknappen, indtil kelemiddel begynder at komme ud af slangen.

4. Slip keleveeskecirkulationsknappen, og fjern afluftningsslangen.

5. Tilslut svejsepistolen som anvist i afsnit "Tilslutning af svejsepistol" pa side 17.
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Sadan cirkuleres kolemidlet:

Tryk pa cirkulationsknappen til kolevaesken pa kolerens frontpanel. Dermed aktiveres den motor, der pumper kgle-
vaesken til slangerne og svejsepistolen.

Cirkuler kelemidlet, hver gang du har skiftet svejsepistol.
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3.2 Kalibrering af svejsekabel

Svejsekablets modstand males med den indbyggede kabelkalibreringsfunktion uden ekstra malekabel. Denne kali-
breringsfunktion findes kun i MIG driftstilstanden.

1.

2
3
4.
5

®

Tilslut returkablet mellem svejsemaskinen og arbejdsemnet.
Fjern svejsepistolens gaskop.
Slut svejsepistolen til svejsemaskinen.

Teend for svejsemaskinen.

Ga til systemindstillingerne pa betjeningspanel, og aktiver kabelkalibrering (se "Betjeningspanel: Syste-
mindstillinger" pa side 45).

Bergr det rensede arbejdsemne kort med svejsepistolens kontaktdyse.

Det er ikke nodvendigt at trykke pd braenderkontakten. Braenderkontakten er deaktiveret pd dette trin.

7. Kontroller de malte vaerdier pa betjeningspanelet.
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3.3 Anvendelse af betjeningspanel

Master M-betjeningspanelet indeholder egenskaber og funktioner til MIG-svejsning. Desuden er der mulighed for at
bruge Master M til TIG- og MMA-svejsning.

Generelt

1. Indstillingsdisplay

2. Svejsedisplay

3. Indikatorer (se indikatortabellen herunder, for en beskrivelse af symbolerne)
4. Hukommelseskanal-knappen (kun MIG)

>> Genvej til valg af hukommelseskanal
>> Langt tryk (> 1 sekund) dbner en dialog for at gemme andrede svejseparametre til en hukommelseskanal
>> Valg af hukommelseskanal er ikke tilgaeengelig med TIG- og MMA-svejseprocesser, da der er én hukom-
melseskanal for hver proces
5. Knap til valg af svejseproces/drifttilstand
>> Genvej til valg af svejseproces
>> Langt tryk (> 1 sekund) dbner en dialogboks til skift mellem MIG/TIG/MMA-tilstande
6. Knap til breenderkontaktlogik
>> Skifter mellem 2T- og 4T-braenderkontaktlogik
>> Langt tryk (> 1 sekund) dbner Powerlog-indstillingerne (kun 4T). Powerlog-braenderkontakt er ikke tilgaengelig
med manuelle MIG- og MAX Cool-processer.
7. Weld Assist-knap
>> Genvej til Weld Assist
>> Langt tryk (> 1 sekund) dbner den nedvendige justeringsindstilling for svejsetrad og beskyttelsesgas, der kree-
ves for at anvende 1-MIG-processen
8. Svejseparameterknappen
>> Genvej til visning af svejseparametre.
9. Indstillingsknap
>> Genvej til visningen af systemindstillinger
10. Venstre betjeningsknap
>> Justering og valg
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>> Et langt tryk pa reguleringsknappen aktiverer tradfedningsfunktionen. Tradhastigheden kan justeres ved at
dreje pa reguleringsknappen. Tradfedningsfunktionen slds automatisk fra, nar funktionen ikke bruges i et
stykke tid, eller nar svejsningen startes.
11. Hgjre reguleringsknap
>> Justering og valg.

Indikatorer

Generel advarsel
Der er opstaet et problem, der skal fixes.

Service / reparation

Stremkilde

Kaleenhed

Indikator for hgj temperatur (overophedning)

VRD (spaendingsreduktionsenhed):
Hvidt VRD-symbol er tzendt = VRD er teendt
Redt VRD-symbol blinker = Der er opstdet en fejl pa VRD'en, der forhindrer svejsning.

@@-[{Jnfb

Sider

A. Hovedvisning

B. Hukommelseskanaler
C. Svejseprocesser

D. Svejseparametre

E. Breenderkontaktlogik
F. Weld Assist

G. Svejsedata

H.

Systemindstillinger

3.3.1 Betjeningspanel: indstilling af svejsetrdd og beskyttelsesgas

Nar du teender svejseapparatet for forste gang eller efter en fabriksnulstilling, vil betjeningspanelet anmode dig om at
angive indstillinger for svejsetrad og beskyttelsesgas.

@ Hvis du ikke angiver indstillingerne for svejsetrad og beskyttelsesgas, er det kun den manuelle MIG-proces, der er til-
geengelig.

Valgene foretages med de to reguleringsknapper.
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Start med at trykke pd den hgjre reguleringsknap.

Veelg:

>> Svejsetrddsmateriale (valget foretages pa to niveauer)
>> Svejsetrddsdiameter
>> Beskyttelsesgastype.

Gem indstillingerne i en hukommelseskanal.

® Den samme procedure geelder, ndr du forsgger at vaelge en svejseproces, der ikke understgtter den indstillede kom-
bination af svejsetrad og beskyttelsesgas. | sa fald skal du begynde at vaelge trad og gas ved at trykke laenge pa knap-
pen Weld Assist.

3.3.2 Betjeningspanel: Hovedyvisning

Master M-betjeningspanelets hovedvisning bestar af et indstillingsdisplay og et svejsedisplay. Det viste indhold afhaen-
ger af svejseprocessen og de anvendte egenskaber og funktioner.

Hukommelseskanal (og indstillinger for svejsetrad og beskyttelsesgas, hvis defineret)
Aktiv svejseproces

Anvendte svejsefunktioner*

Anvendt funktion for braenderkontaktlogik

Tradhastighed

>> Veerdiomradet defineres af det aktive svejseprogram, trin 0.1, standard = 5,0 m/min.
Strem og spaending

7. Dynamik

mkrwbh=

o

>> Styrer lysbuens kortslutningsfunktion. Jo lavere veerdi, jo blgdere lysbue, jo hgjere veerdi, jo grovere lysbue. Vaer-
diomrade: -9 ... +9, standard = 0

8. Svejsespaending
>> Ved 1-MIG-processen vises spaendingsfinjustering
>> Ved MAX Cool-processen vises finjustering af varmeydelsen.
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Reguleringsknappens funktioner
Venstre reguleringsknap:

o Manuel MIG: Regulering af tradhastigheden
» 1-MIG: Regulering af trddhastigheden

o Puls MIG: Regulering af trddhastigheden

o TIG/MMA: Justering af svejsestrom

Hgjre reguleringsknap

*  Manuel MIG: Justering af svejsespaending og dynamik.

» 1-MIG: Dynamisk justering og finjustering af svejsespaending og skift mellem justeringerne med regu-
leringsknappen

o Puls MIG: Finjustering af svejsespaending

«  MMA: Justering af dynamik.

* Anvendte svejsefunktioner

Graf Beskrivelse
1 Hotstart, Powerlog og kraterfyldning SLAET FRA.
o Hotstart og kraterfyldning SLAET TIL.
P Hotstart, Powerlog (effektniveauer) og kraterfyldning SLAET TIL.

3.3.3 Betjeningspanel: Hukommelseskanaler

Der er 6 hukommelseskanaler tilgeengelige i MIG-svejsning.

@@®2 345 6[ ]

Mematy channel
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Valg af hukommelseskanal

Drej den hgjre betjeningsknap for at markere den gnskede hukommelseskanal.

Tryk pa hgjre betjeningsknap for at veelge hukommelseskanal.

Gemmer andringer til hukommelseskanal

Juster svejseparametre.
Tryk pd knappen hukommelseskanal, og hold den nede.

Kanalnummeret indrammet af en stiplet linje angiver, at de indstillede svejseparametre er forskellige fra dem, der er
gemt i den aktive hukommelseskanal:

Gem andringerne i den aktive hukommelseskanal ved at trykke pa den hgjre reguleringsknap, eller veelg en anden
kanal ved at dreje pa hgjre reguleringsknap.

3.3.4 Betjeningspanel: Svejseproces

Svejseproces vaelges pa svejseprocessiden. Laes mere om svejseprocesser under "Yderligere vejledning til funktioner og
egenskaber" pa side 48.

Pulssvejsning er mulig med Master M 205.

Valg af svejseproces
Drej pa hgjre betjeningsknap for at fremhaeve den gnskede svejseproces.

® Kun en svejseproces som understotter den indstillede kombination af svejsetrdd og beskyttelsesgas kan veelges. Hvis
indstillinger for svejsetrdd og beskyttelsesgas ikke er foretaget, vil kun manuel MIG-proces veere tilgaengelig. Indstil-
lingerne for svejsetrdd og beskyttelsesgas kan til enhver tid eendres ved at foretage et langt tryk pa Weld Assist-knap-
pen.

Tryk pa den hgjre reguleringsknap for at bekraefte valget.

3.3.5 Betjeningspanel: Braenderkontaktlogik

Svejsepistoler kan have flere tilstande for betjening af braenderkontakten (braeenderkontaktlogikker). De mest almin-
delige er 2T og 4T. | 2T-tilstand holder man braenderkontakten nede under svejsning. | 4T-tilstand trykker man braen-
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derkontakten og holder den nede for at starte eller stoppe svejsningen. Laes mere om braenderkontaktlogik under "Funk-
tioner i braenderkontaktens logik" pa side 49.

Skift mellem 2T- og 4T-braenderkontaktlogik
Tryk pa knappen Braenderkontaktlogik.

Valg af Powerlog (kun 4T)
Powerlog er ikke tilgaengelig med manuelle MIG- og MAX Cool-processer.

Foretag et langt tryk pa knappen Braenderkontaktlogik.

Veelg om der skal bruges 2 eller 3 effektniveauer ved at dreje og trykke pa hajre reguleringsknap.

Powerlog OFF

[ 01—

Powerlog 2-level

Powerlog 3-level

Ga til hovedsiden for at indstille tradhastighed, finjustering af svejsespaending og dynamik for hvert niveau.

>> Tryk pa hajre reguleringsknap for at skifte mellem finjustering af spaending og justering af dynamik.
>> Tryk pa venstre reguleringsknap for at skifte mellem effektniveauer.

Tip: For at deaktivere Powerlog og aktivere 2T-braenderkontaktlogikken skal du trykke pa knappen for braen-
derkontaktlogik.

3.3.6 Betjeningspanel: Weld Assist

Weld Assist er et guideprogram til nemt valg af svejseparametre Programmet vejleder brugeren trinvist gennem udval-
get af obligatoriske parametre og praesenterer mulighederne pa en let forstaelig made. | Weld Assist foretages valgene
med de to reguleringsknapper.

Weld Assist er tilgaengelig til MIG-svejsning.
® Information om den aktuelt valgte svejsetrdd og beskyttelsesgas vises og anvendes som basis i Weld Assist. Om nad-

vendigt kan indstillingerne for svejsetrdd og beskyttelsesgas aendres til enhver tid ved at foretage et langt tryk pa
Weld Assist-knappen.
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Tryk forst pa Weld Assist-knappen for at abne visningen, og tryk derefter pa den hgjre reguleringsknap for at fort-
saette til valgene.

. Weld Hssis:tf‘“

Velg:

>> Materialetykkelse (1...10 mm). (Med PG-position er den maksimale materialetykkelse 3 mm.)

Material thickn

11.2mme

>> Sgmtype: stumpsem/hjernesem/kantsem/overlapsem/T-sem/rersem/rar+pladesem

2.0 mm

i Jaint bype
AR T-JOINT»

>> Position: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG.

3.0 mm (T-JOINT

‘TI Position
l}y P FE FC PE PF FG

Weld Assist giver dig en anbefaling til disse svejseparametre:
>> Tradhastighed

>> Strgm

>> Spaending

Bekraeft Weld Assists anbefalede svejseparametre ved at gemme parameterveaerdierne pa en hukommelseskanal.

Tip: Du kan ga trinvist tilbage i Weld Assist ved at trykke pa venstre reguleringsknap.
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Nar de anbefalede vaerdier er gemt, anvendes de automatisk. Svejseparametre oprettet med Weld Assist kan stadig juste-
res som saedvanligt.
3.3.7 Betjeningspanel: Svejseparametre

Svejseparametre er specifikke til en svejseproces og kan justeres til denne. Valget af svejseproces er baseret pa den
aktive hukommelseskanal og dens indstillinger.

P—IIEIEE OFF .

Justering af svejseparametre

Drej hgjre reguleringsknap, sa den markerer den gnskede svejseparameter.
Tryk pa hgjre betjeningsknap for at vaelge den svejseparameter, der skal justeres.
Drej hgjre reguleringsknap for at justere veerdien for svejseparameteren.

>> Afhaengigt af den parameter, der skal reguleres, er der flere oplysninger i oversigten over svejseparametre
nedenfor.

Bekrzeft den nye veerdi / sektion ved at trykke pa hgjre reguleringsknap.
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Svejseparametre

Manuelle MIG- og 1-MIG-svejseparametre

De parametre, der vises her, er tilgaengelige for justering med manuelle MIG- og 1-MIG-processer.

Efterstrom -30...+30 Indstillingen af efterstrem pavirker trad-
Standard =0 leengden ved svejsningens slutning for
eksempel forhindres svejsetraden i at
stoppe for teet pa svejsebadet. Dette
muligger ogsa den optimale tradleengde
til start pa den naeste svejsning.

Krybestartniveau 10..90 %, trin 1 Krybestartfunktionen bestemmer trad-
hastigheden, for lysbuen taendes. Det vil
sige, for svejsetraden kommer i kontakt
med arbejdsemnet. Nar lysbuen teendes,
skifter tradhastigheden automatisk til nor-
mal brugerdefineret hastighed. Kry-
bestartfunktionen er altid tendt.

Forgas 00..9.9sek, trin 0,1 Svejsefunktion, der starter gasflowet, for
0,0 = SLUKKET lysbuen taendes. Dette sikrer, at metallet
ikke kommer i kontakt med luften ved
svejsningens start Tiden indstilles pa for-
hand af brugeren. Anvendes til alle metal-
ler men isaer til rustfrit stal, aluminium og

titanium.
Eftergas 0.0..99sek, trin 0,1 Svejsefunktion, der fortseetter gasflowet,
0,0 = SLUKKET nar lysbuen er slukket. Dette sikrer, at den

varme svejsning ikke kommer i kontakt
med luften, ndr lysbuen er slukket, men
at bade svejsningen og elektroden
beskyttes Anvendes til alle metaller. Isaer
stal og titanium kraever leengere efter-
gastider.

1-MIG-svejseparametre

De parametre, der vises her, er tilgaengelige for justering med 1-MIG-processen.

Hotstart TAND/SLUK Svejsefunktion der bruger hajere eller
Standard = SLUKKET lavere tradhastighed og svejsestrem ved
svejsningens start. Efter Hot start-peri-
_ Hotstartniveau 40 .. +100 %, trin 1 oden skifter stremmen til den normale
Standard = +40 % styrke for svejsestram. Dette letter starten

pa svejsningen, iszer for materialer i alu-
minium. Hotstartniveauet og tiden (kun i
2T braenderkontakttilstand) for-
udindstilles af brugeren.

- Hotstarttid 0.1..10,0 sek, trin 0,1
Standard = 1,2 sek
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Kraterfyldning TAND/SLUK Ved svejsning med hgj effekt dannes nor-
Standard = SLUKKET malt et krater ved svejsningens slutning.
Kraterfyldningsfunktionen saenker svej-
- Kraterfyld startniveau 10..150 %, trin 1 seeffekten / trédhastigheden ved svej-
Standard = 100 % seopgavens slutning, sa krateret kan
udfyldes med et lavere effektniveau.
- Kraterfyldningstid 0.1..10,0sek, trin 0,1 Brugeren forudindstiller varigheden for

Standard = 1.0 sek kraterudfyldning, trddhastighed og spaen-
ding. Startniveauet for kraterfyldning kan
ikke vaere mindre end kraterfyldningens
slutniveau.

Nar 4T-timeren er TANDT, vil svejsningen
ikke blive afsluttet, nar udlaseren slippes
under kraterudfyldning.

- Slutniveau for kraterfyldning 10...150 %, trin 1
Standard = 10 %

- Kraterfyldning 4T timer TAND/SLUK

Pulssvejseparametre (kun Master M 205)

De parametre, der er anfert her, kan justering med pulssvejseprocessen ud over MIG- og 1-MIG-svejseparametrene. Laes mere
om processerne under "Yderligere vejledning til funktioner og egenskaber" pé side 48.

Parameter Parameterveerdi Beskrivelse
Pulsstream % -10...15% Pulsstremmen i forhold til basis-
Standard =0 % strgmmen ved pulssvejsning.

3.3.8 Betjeningspanel: Systemindstillinger

Andring af indstillinger

Drej den hgjre reguleringsknap for at markere den gnskede parameter.
Tryk pa hgjre reguleringsknap for at veelge den indstillingsparameter, der skal justeres.
Drej pa hgjre reguleringsknap for at veelge indstillingsveerdien.

>> Afheaengigt af den indstillingsparameter, der skal reguleres, er der flere oplysninger i oversigten over indstil-
linger nedenfor.

Bekraeft den nye veerdi / sektion ved at trykke pa hgjre reguleringsknap.

Indstillinger
Parameter Parameterveerdi Beskrivelse
Fjernbetjening TAND/SLUK Veelg, om fjernbetjeningen skal bruges.
Valg af fjernbetjening Pistolfjernbetjen Hvis fiernbetjening er sldet til, bruges

GXR10-pistolfjernbetjening til at styre
tradhastigheden eller hukom-
melseskanalerne.
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Kabelkalibrering
(Kun MIG)

Vandkaler

Cyklustid

- Cykluslysbuetid

- Cykluspause

- Cykluspausetid

WF sluttrin

Svejsedata varighed

Sikker trinvis tradfedning
(Kun MIG)

Gasvagt (kun Master M 323)

Visning af spaending

Trinvis tradfremfering

Gastest

Sprog
PIN-kode

Oplysninger om enhed

Nulstil til fabriksindstilling

Start/Annuller

SLUKKET/Auto/TANDT
Standard = Auto

TAND/SLUK
Standard = SLUKKET

0,0..6005s
Standard =205

TAND/SLUK
Standard = SLUKKET

0,1..3,0sek, trin pa 0,1 sek.
Standard=0,15s

TANDT/SLUKKET
Standard = SLUKKET

0..10s,trin 1
Standard =55

TANDT/SLUKKET
Standard = TANDT

TAND/SLUK
Standard = SLUKKET

Lysbuespaending / Terminalspaending
Standard = Lysbuespzending

0.5 .. 180 m/min
Standard = 5.0 m/min

0...605s
Standard=20s

Tilgeengelige sprog
TAND/SLUK

Nulstil/Annuller
Standard = Annuller

3.3.9 Betjeningspanel: Svejsedata

Kalibreringsoplysninger om den tidligere
kalibrering vises ogsa. Se "Kalibrering af
svejsekabel" pa side 35 for oplysninger
om kabelkalibrering.

Nar TANDT er valgt, cirkuleres kale-
vaesken uafbrudt, og ndr Auto er valgt, cir-
kuleres kalevaesken kun under svejsning.

Cyklustid er en svejsefunktion, der auto-
matisk genererer en eller flere svejsninger
af en forudbestemt varighed. Neermere
oplysninger findes i "Cyklustidtager" pa
side 50.

Funktionen WF sluttrin forhindrer svej-
setrdden i at faeste sig pd kontaktdysen,
nar svejsningen afsluttes.

Bestemmer hvor lzenge svej-
sedataoversigten vises efter hver afsluttet
svejsning.

Hvis TANDT, og lysbuen ikke aendres,
fares traden 5 cm frem. Hvis SLUKKET,
fores 5 m af traden frem.

Gasvagt forhindrer svejsning uden beskyt-
telsesgas.

Dette definerer, hvad der vises pa kon-
trolpanelets display — lysbue eller ter-
minalspaending.

Kare svejsetraden fremad (med lysbuen
slukket.

Test gasflowet og skyl gasledningen

4-cifret PIN-kode til 1dsning af parametre
og indstillinger.

Viser oplysninger om enheden og dens

brug.

Gendanner fabriksindstillinger. Bemaerk,
at parameterveaerdien for bekraeftelse af
lysbue ogsa nulstilles.

Efter hver svejsning vises der kort en sammenfatning. For at andre, hvor laenge svejsedata vises, se "Betjeningspanel:

Systemindstillinger" pa foregaende side.
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3.4 Yderligere vejledning til funktioner og egenskaber

Dette kapitel opsummerer nogle af funktionerne i Master M, og hvordan de anvendes.

34.1 1-MIG
Brug af 1-MIG kreever, at indstillinger for svejsetrdd og beskyttelsesgas er defineret. Indstillingerne for svejsetrad og beskyt-
telsesgas kan defineres ved et langt tryk pa Weld Assist-knappen.

1-MIG er en MIG/MAG svejseproces, hvor spaendingen defineres automatisk, nar du justerer trddhastigheden. Spaen-
dingen beregnes pa baggrund af det anvendte svejseprogram. Processen er velegnet til alle materialer, beskyt-
telsesgasser og svejsestillinger.

3.4.2 Pulssvejsning

Pulssvejsning er mulig med Master M 205-maskinen (220...240 V).

Puls

JL

Puls er en automatisk MIG/MAG-svejseproces, hvor strammen pulserer mellem grundstremmen og pulsstrammen. For-
delene ved Puls er en hgjere svejsehastighed og materialeafsaetning sammenlignet med spray-lysbuesvejsning, en svej-
sesprejtfri drabelysbue og en glat udseende svejsning. Puls er velegnet til al stillingssvejsning. Den er fremragende til
svejsning i aluminium og rustfrit stal, isaer ved lille materialetykkelse.

>> For at anvende Pulse, skal du trykke pa svejseproces-knappen pa betjeningspanelet og vaelge Pulse.

>> De tilsvarende pulssvejseparametre bliver tilgeengelige for justering. For mere information henvises der til 'Puls-
svejseparametre’ | betjeningspanelet: Svejseparametre.

3.4.3 MAX Cool-proces

Tilgeengelig i Master M 323.

MAX Cool er en kortbue-MIG/MAG-svejseproces, der er designet til bundstrengssvejsninger og metalplader (tynde
plader). Det er en fuldt stremstyret svejseproces. MAX Cool kraever ikke brug af et separat spaendingsfelerkabel.

MAX Cool er velegnet til alle svejsepositioner og giver en jaevn lysbue, hvilket reducerer svejsesprgjt.

>> For at tage MAX Cool i brug, skal du trykke pa betjeningspanelet svejseproces-knap og vaelge MAX Cool.

>> Du justerer tradhastigheden fra Hovedsiden ved at dreje pa den venstre reguleringsknap. Justeringens effekt pa
pladetykkelsen vises ligeledes.

>> Du finjusterer varmeoutputtet i Hovedsiden ved at dreje den hgjre reguleringsknap.

MAX Cool understgtter disse kombinationer af svejsetrad og beskyttelsesgas:

« Femassiv_&Ar+8...25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Femassiv&CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e Ssmassiv &Ar +2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e CuSi3 &Ar (1,0 mm)

e CuAl8 & Ar (1,0 mm).
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3.4.4 Funktioner i breenderkontaktens logik

Skift mellem 2T- og 4T-braenderkontaktlogikken ved at trykke pa betjeningspanelets breenderkontaktlogik-knap.

2T

| 2T teendes lysbuen ved at trykke pa braenderkontakten. Nar braenderkontakten slippes, slukkes lysbuen.

14 A

4T

| 4T startes forgassen ved at trykke pa braenderkontakten, og nar breenderkontakten slippes, teendes lysbuen. Nar braen-
derkontakten trykkes igen, slukkes lysbuen. Nar braenderkontakten slippes, slukkes eftergassen.

VA VA

Powerlog

Powerlog braenderkontaktlogik-funktion giver brugeren mulighed for at skifte mellem to eller tre forskellige effek-
tniveauer. | Powerlog startes forgassen ved at trykke pa braenderkontakten, og nar braenderkontakten slippes, taendes
lysbuen. Et hurtigt tryk pa breenderkontakten under svejsningen skifter mellem niveauerne (ifglge det sidst definerede
effektniveau vaelges det farste niveau). Et langt tryk pa breenderkontakten pa et vilkarligt niveau under svejsningen sluk-
ker for lysbuen.

VA A VA

For at tage Powerlog i brug skal du foretage et langt tryk pa braeenderkontaktlogik-knappen og vaelge om der skal bruges
2 eller 3 effektniveauer. Indstil effektniveauerne for denne funktion. De tilgaengelige justeringsparametre for hvert
niveau er:

o Tradhastighed
» Speending / Finjustering
« Dynamik.

® Powerlog-braenderkontakt er ikke tilgaengelig med manuelle MIG- og MAX Cool-processer.
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3.4.5 Cyklustidtager

Cyklustid er en svejsefunktion, der automatisk producerer en eller flere svejsninger af en foruddefineret varighed med et
tryk pa svejsepistolens aftraekker. For eksempel kan dette bruges til at opretholde svejsekonsistens, nar der foretages en
enkelt svejsning (A) eller en intermitterende svejsning (B), eller til nemt at skabe rene hzftesvejsninger med lav var-
metilforsel.

A _—] B

[ — J

>> For at tage cyklustid i brug skal du navigere til Systemindstillinger og sla cyklustid til.
>> Nar cyklustid er sldet til, kan cykluslysbuetiden (varigheden af svejsningen) justeres.

Nar kun cykluslysbuetiden er indstillet, foretages der kun én enkelt svejsning. Den intermitterende svejsefunktion akti-
veres ved 0gsa at indstille cykluspausetiden.

>> For at sla cyklustidens intermitterende svejsefunktion til, skal du navigere til Systemindstillinger og sl cyklus-
tiden til og samtidig sla cykluspause til og justere cykluspausetiden (pausevarigheden for naeste svejsning).

Med cyklustid er svejsestart- og svejsestopfunktionerne sdsom forgas, eftergas, opkeringstid, hotstart, krybestart og kra-
terfyldning tilgeengelige for justering i henhold til den valgte svejseproces. Bemaerk, at brugen af disse funktioner sam-
men med cyklustid ogsa har en effekt pa den faktiske svejsevarighed, og at indstillingen cykluslysbuetid ikke inkluderer
disse.
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3.5 Andring af polaritet

Polariteten skal andres ved TIG-svejsning. Bestemte svejsetrade kraever ligeledes &endring af polaritet. Den anbefalede
polaritet star angivet pa svejsetradens emballage.

A For du hdndterer elektriske dele, skal du sikre dig, at svejsemaskinen ikke er tilsluttet lysnettet.

Pdkraevet veerktgj:

17 mm

Sluk for svejsemaskinen, og afbryd den fra lysnettet.

1. Abn I8sen til trddfremfaringens kabinet.

2. Fjern de beskyttende gummidaeksler fra polaritetsterminalerne.

A Veer forsigtig ved hdandtering af elektriske dele.
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3. Afmontér terminalernes monteringsbolte og skiver.

4. Tilslut kablerne til polaritetsterminalerne i henhold til polaritetsanbefalingen.
5. Udskift spaendeskiver og bolte. Tilspaend til et moment pa 17 Nm.

6. Monter de beskyttende gummidaeksler.
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3.6 Loft af Master M-udstyr

A Hvis der er monteret en gasflaske pd vognen, MA DER IKKE FORS@GES loft af vognen med gasflasken monteret.

Transporthandtag:

Transporthandtaget kan bruges til mekanisk laft (kun til flytning, ikke til ophaengning), nar enheden ikke er monteret pa
en kgleenhed eller vogn.

Seet taljens krog pa transporthandtaget.
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2-hjulet vogn:
1. Kontroller, at svejseudstyret er korrekt monteret pa vognen.

2. Seet taljens krog pa vognens lgftehandtag.

A Loft ikke enheden, ndr den er monteret pd T32A-vognen.
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4. VEDLIGEHOLDELSE

Ved planlaegning af rutinemaessig vedligeholdelse af maskinen skal der tages hensyn til, hvordan og hvor ofte maskinen
bruges.

Korrekt brug af maskinen og regelmaessig vedligeholdelse af svejsemaskinen bidrager til, at du undgar ungdvendige
driftsforstyrrelser og defekter.

© Kemppi 55 1922130/ 2412



‘ KEMPPI Master M 205, 323

Brugsanvisning - DA

4.1 Daglig vedligeholdelse

A Stremkilden skal veere frakoblet lysnettet, for der udferes arbejde pa elkablerne.

Vedligeholdelse af svejsemaskinen
Folg disse vedligeholdelsesprocedurer for at bibeholde korrekt funktion af svejsemaskinen:

» Kontroller at kabinet og komponenter er intakte.

« Kontroller alle kabler og stik. Undlad at bruge dem, hvis de er beskadiget, og kontakt service vedrgrende udskift-
ning.

« Kontroller tradhjul og trykhandtag. Renger og smer om ngdvendigt med en smule let maskinolie.

I tilfeelde af reparationer kontaktes Kemppi pa www.kemppi.com eller forhandleren.

Vedligeholdelse af svejsepistolen

Betjeningsvejledningen til Flexlite GX MIG svejsepistolen kan findes pa userdoc.kemppi.com.
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4.2 Periodisk vedligeholdelse

A Kun kvalificeret servicepersonale ma udfere periodisk vedligeholdelse.

A Kun autoriserede elektrikere ma udfare el-arbejder.

A Tag stromkildens lysnetkabel ud af stikkontakten, og vent i ca. 2 minutter, for kondensatoren aflades.

Kontroller enhedens elektriske stik mindst hver sjette maned. Rens oxiderede dele og tilspaend lase forbindelser.

@ Brug det korrekte tilspaendingsmoment ved fastgarelse af lase dele, hvor det foreskrives.

Renger enhedens udvendige dele for stgv og snavs, for eksempel med en blgd barste og en stgvsuger. Rens ogsa blae-
serens gitter bag pa maskinen. Anvend ikke trykluft, da det kan fa snavset til at seette sig endnu mere fast imellem

kaleribberne.

® Brug ikke hgjtryksspulere.
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4 3 Serviceveerksteder

Kemppis servicevaerksteder udfgrer vedligeholdelse af svejsesystemet i henhold til serviceaftale med Kemppi.
Hoveddelene i servicevaerkstedets vedligeholdelsesprocedure er falgende:

« Rengering af maskinen

« Vedligeholdelse af svejseveerktejer

»  Eftersyn af stik og kontakter

» Eftersyn af elektriske forbindelser

« Eftersyn af stramkildens netkabel og stik

» Reparation af defekte dele og udskiftning af defekte komponenter
o Sikkerhedstest

o Test og kalibrering af drifts- og ydelsesvaerdier efter behov

Du finder vores naermeste servicevaerksted pa Kemppis hjemmeside.
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4.4 Fejlfinding

® Listen over problemer og deres mulige lesninger er ikke udtemmende. Den beskriver en raekke typiske situationer,
som kan forekomme ved normal brug af svejsesystemet.

Svejsemaskine:

Svejsemaskinen starter ikke

Kontroller, at lysnetkablet er sat rigtigt i kontakten.

Kontroller, at stramkildens afbryderknap er pd ON-position.

Kontroller, at lysnettet fungerer.

Kontroller lysnettets sikringer og/eller fejlstramsrelee.

Kontroller, at mellemkablet mellem stremkilden og tradboksen
er intakt og korrekt tilsluttet.

Kontroller, at returkablet er tilsluttet.

Svejsemaskinen holder op med at fungere

Gaskglet svejsepistol kan veere overophedet. Vent pd, at den
kgler ned.

Kontroller, at ingen af kablerne sidder lgst.

Traddboksen kan vaere overophedet. Vent pd, at den keler ned,
og kontroller, at svejsekablet er korrekt tilsluttet.

Stremkilden kan veere overophedet. Vent pg, at den kaler ned,
og kontroller, at kgleblaeserne fungerer korrekt, og at luft-
strommen ikke er blokeret.

Tradfremfaring:

Svejsetraden pa tradspolen er lgs og falder af.

Kontroller, at Idagen til tradspolen er lukket.

Tradveerket forer ikke svejsetraden frem

Kontroller, at svejsetraden ikke er sluppet op.

Kontroller, at svejsetraden er fort korrekt gennem frem-
faringsrullerne til svejsetrddens liner.

Kontroller, at trykhdndtaget er korrekt lukket.

Kontroller, at tradrullens tryk er justeret korrekt til den svejsetrad,
der anvendes.

Kontroller, at svejsekablet er korrekt forbundet til trddboksen.

Blees trykluft igennem tradlineren for at kontrollere, at den ikke
er blokeret.
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Svejsekvalitet:

Snavset og/eller darlig svejsekvalitet

Kontroller, at beskyttelsesgassen ikke er sluppet op.

Kontroller, at beskyttelsesgassen strammer frit og uhindret.

Kontroller, at gastypen er korrekt til formalet.

Kontroller polariteten pa svejsepistolen/elektroden.

Kontroller, at svejseproceduren er korrekt til formalet.

Svejsefunktionen er ikke konstant

Kontroller, at tradfremfgringsmekanismen er korrekt justeret.

Blaes trykluft igennem tradlineren for at kontrollere, at den ikke
er blokeret.

Kontroller, at tradlineren er korrekt til den valgte svejsetrads stor-
relse og type.

Kontroller type og slid pa svejsepistolens kontaktspids.

Kontroller, at svejsepistolen ikke overophedes.

Kontroller, at returklemmen er korrekt pasat pa en renset flade
pa arbejdsemnet, og at kontaktfladen er ren.

Meget svejsesprajt

Kontroller veerdierne pé svejseparametrene og svej-
seproceduren.

Kontrollér gastype og -flow

Kontroller polariteten pd svejsepistolen/elektroden.

Kontroller, svejsetraden er den rigtige til det aktuelle formal.

"Fejlkoder" pa naeste side
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4.5 Fejlkoder

| tilfeelde af fejl, vil betjeningspanelet vise fejlkode, titel, mulig arsag og en forslag til udbedring af fejlen.

Stremkilden er ikke kali-
breret

Stremkildens kalibrering er mistet.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortsaetter,
kontaktes Kemppi service.

For lav netspaending

Spaendingen i lysnettet er for lav.

Genstart stromkilden. Hvis fejlen fortszetter,
kontaktes Kemppi service.

For hgj netspaending

Spaendingen i lysnettet er for hgj.

Genstart stromkilden. Hvis fejlen fortszetter,
kontaktes Kemppi service.

Strgmkilden er overop-
hedet

For lang svejsetid med hgj effekt.

Sluk ikke apparatet, lad blaeserne kale maski-
nen. Hvis kelerblaeserne ikke karer, kon-
taktes Kemppi service

1
2
3
4
5

Indbygget 24V spaending | Stremkilden indeholder en 24V strom- | Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortseetter,
er for lav kilde, der ikke virker. kontaktes Kemppi service.

10 Ikke-understattet svej- Der er en ikke-understattet svej- Kontroller, at alle hukommelseskanalens

seproces seproces i hukommelseskanalen. definitioner er understottet.

12 Svejsekabelfejl Plus and minus kabler er koblet sam- Kontrollér svejsekabel- og retur-
men. kabelforbindelserne.

13 IBGT overstrom Defekt lysnettransformer i stromkilden. | Genstart stramkilden. Hvis fejlen fortsaetter,

kontaktes Kemppi service.

14 IGBT-overophedet For lang svejsetid med hgj effekt eller | Sluk ikke apparatet, lad blzeserne kale maski-
for hej rumtemperatur. nen. Hvis kelerblaeserne ikke karer, kon-

taktes Kemppi service.

16 Hovedtransformeren er For lang svejsetid med hgj effekt eller | Sluk ikke apparatet, lad blaeserne kale maski-

overophedet for hgj rumtemperatur. nen. Hvis kelerblaeserne ikke karer, kon-
taktes Kemppi service

17 Der mangler en faseilys- | Der mangler en eller flere faser i lys- Kontroller netledningen og dens stik. Kon-

nettet nettet. troller spaendingen pa lysnettet.

20 Svigtende keling pa Kolekapaciteten er nedsat i stram- Renger filtrene og rens eventuelt kele-

stremkilden kilden. kanalen. Kontroller, at kelerblaeserne kerer.
Hvis ikke, kontaktes Kemppi service.

24 Kalevaesken er for varm For lang svejsetid med hgj effekt eller | Sluk ikke keleren Lad vaesken cirkulere, til

for hej rumtemperatur. blaeserne har kglet den ned. Hvis kgler-
blaeserne ikke kgrer, kontaktes Kemppi ser-
vice.

26 Kglemidlet cirkulerer ikke | Ingen kglevaeske, eller cirkulationen er | Kontroller vaeskeniveauet i keleren. Kon-
tilstoppet. troller slanger og forbindelser for til-

stopninger.

27 Koleren blev ikke fundet Kglingen er sldet til i indstil- Kontroller kglerens forbindelser. Kontroller,
lingsmenuen, men kgleren er ikke for- | at kglingen er sldet fra i menuen Indstil-
bundet til stramkilden, eller kablerne linger, hvis kaleren ikke er brug.
er defekte.

33 Kalibreringsfejl i svej- Svejsekabelkalibrering mislykket Kontroller svejsesystemkablerne og deres

sekabel

forbindelser.
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35 For hgj stromstyrke fra lys- | Den strem, der traekkes pa lysnettet, er | Reducer svejseeffekten.
net for hoj.
40 VRD fejl Tomgangsspaending overstiger VRD- Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortseetter,
greensen. kontaktes Kemppi service.
42 Haj stram pa traddboksens | Der kan veere for meget pres pa trad- Juster trykket pd tradrullerne. Rens trad-

motor

rullerne eller snavs i tradferingen.

feringen. Udskift slidte dele i svejsepistolen.

43 For hgj strom pa trad- Der kan vaere for meget pres pa trad- Juster trykket pd tradrullerne. Rens trad-
boksens motor rullerne eller snavs i trddfgringen. feringen. Udskift slidte dele i svejsepistolen.
44 Malingen af trdd- Defekt sensor eller trdd i trddboksen. Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen fort-
hastigheden mangler seetter, kontaktes Kemppi service.
45 Lavt gastryk Beskyttelsesgassens tryk er for lavt. Kontroller og juster beskyttelsesgasflowet.
65 Subfeeder ej tilladt Brug af subfeeder er ikke tilladt med Fjern subfeederen eller skift svejseproces.
den valgte svejseproces.
244 Intern hukommelsesfej| Initialiseringen mislykkedes Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen fort-
(%sub:%enhed). saetter, kontaktes Kemppi service.
250 Intern hukommelsesfejl Hukommelsens kommunikation mis- Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen fort-

lykkedes (%sub:%enhed).

seetter, kontaktes Kemppi service.
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4.6 Montering og renggring af stremkildens luftfilter (ekstraudstyr)

Et luftfilter som ekstraudstyr til stramkilden kan kebes saerskilt. Luftfilteret leveres med et fast hus, der monteres direkte
pa stremkildens luftindsugning.

Med det ekstra luftfilter nedseettes stramkildens normerede effekt som falger (output 40 °C): 60 % >>> 45 % og 100
% >>> 100 %-20 A. Dette skyldes det let reducerede luftindtag.

Pakreevet veerktej:

Montering og udskiftning

1. Seet luftfilteret pa stremkildens luftindsugning og las det pa plads med clipsene pa kanten af filterhuset.

Rensning

1. Aftag luftfilteret fra stramkilden ved at lgsne clipsene pa kanten af luftfilterhuset.
2. Blaes luftfilteret rent med trykluft.
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4.7 Bortskaffelse

h{

Elektrisk udstyr ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt affald!

Med henvisning til det WEEE direktiv 2012/19/EU vedrgrende bortskaffelse af elektrisk og elektronisk affald samt det
Europeeiske direktiv 2011/65/EU om begraensning af anvendelsen af visse farlige stoffer i elektrisk og elektronisk udstyr
(EEE) og deres implementering i henhold til de nationale love skal elektrisk udstyr, der nar slutningen af sin levetid, ind-
samles separat og bringes til en dertil egnet miljgsmaessigt ansvarlig genbrugsstation. Udstyrets ejer er forpligtet til at
aflevere udfasede enheder til en genbrugsstation i henhold til instrukser fra de lokale myndigheder eller fra en repree-
sentant for Kemppi. Ved at overholde disse europaiske direktiver er du med til at forbedre miljget og befolk-
ningssundheden.
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5. TEKNISKE DATA

Tekniske data:
« Se de tekniske data for Master M-enheden pa "Master M-enheder" pa naeste side.
» Se de tekniske data for Master M-kgleren pa "Master Cooler 05M-kgler" pa side 71.
Yderligere information:

o Se teknisk data for tradboksen, ved at ga til "Forbrugsmaterialer til tradboks" pa side 72.
» Bestillingsoplysninger findes i "Master M-bestillingsinfo" pa side 74.
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5.1 Master M-enheder

Master M 205 GM

Netspaending 1~,50/60 Hz 110-130V £10 %
220-240V +10%
Netledning HO7RN-F 2.5 mm?
Indgangseffekt ved normeret 6 kVA
maks. amperetal
Sterste forsyningsstrom @110-130V 11 maks 28..23A
ved 220-230 V I maks 27A
Effektive forsyningsstram @110-130V leff 16A
ved 220-230 V leff 16 A
Effektforbrug ubelastet MIG, TIG @ 230V Pidle 17W
Effektforbrug i ubelastet tilstand MMA (strembesparende) 17 W
@230V
MMA (blzeser TANDT) @ 120W
230V
Tomgangsspaending @ 110-130V U 56V
ved 220-230 V U 56V
Tomgangsspaending @ 110-130V U,y 52V
ved 220-230 V Uy 52V
VRD-spaending MMA 24V
Sikring Treg 16/16 A
Output ved +40 °C 30% @ 110..130V 120 A (MMA 100 A)
40 % @ 220-230V 200 A (MMA 175 A)
60% @ 110-130V 95 A (MMA 80 A)
60 % @ 220-230 V 170 A (MMA 150 A)
100 % @ 110-130V 75 A (MMA 65 A)
100 % @ 220-230 V 140 A (MMA 120 A)
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Svejsestrgm og spaen- MIG@ 110-130V
dingsomrade

15A/10V.120A/
21V

MIG @ 220-230 V

15A/10V..200A/

28V
TIG@ 110-130V 15A/1V..120A/21
\Y
TIG @ 220-230V 15A/1V..200A /28
\
MMA @ 110-130 V 15A/10V..100A/
24V
MMA @ 220-230 V 15A/10V..175A/
31V
Spaendingsreguleringsomrade MIG 10..32V
Effektfaktor ved normeret maks. @230V A 0.99
strom
Virkningsgrad ved normeret @230V n 84 %
maks. strom
Driftstemperaturomrade -20...440°C
Opbevaringstemperatur -40...460 °C
EMC-klasse A
Minimum kortslutningseffekt for Ssc -
elforsyningsnettet
Svejsepistolstik Euro

Tradveerk 2-hjulet, en motor
Tradhjulsdiameter 32mm
Svejsetrade Fe 08..1.0mm

Ss 08..1.0mm

MC/FC -

Al 08..1.2mm
Tradhastighed 0.5 ..25 m/min
Maks tradspolevaegt 5kg
Maks tradspolediameter 200 mm
Maks tryk beskyttelsesgas 0,5 MPa
Betjeningspanel Indbygget LCD farvedisplay
Kapslingsklasse 1P23S

Udvendige mal LxWxH 520x250x 379 mm
Pakkens udvendige mal LxWxH 722 x 269 x 424 mm
Veegt 16.2 kg

Spaendingsforsyning til hjzel-
peapparater

Spaendingsforsyning til keleenhed

220-230V, 24V
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Anbefalet mindste gene- @230V gen 15 kVA
ratoreffekt

Kablet kommunikationstype -

Tradlgs kommunikationstype -
Lithium-ion-batteri SAMSUNG SDI:

INR18650-26J; 3,6 V;

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

2500 mAh

Standarder

I[EC60974-1,-10
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Master M 323 GM

Netspaending 3~,50/60 Hz 220-230V +£10%
380-460V +10 %
Netledning HO7RN-F 2.5 mm?
Indgangseffekt ved normeret 13 kVA
maks. amperetal
Sterste forsyningsstrom ved 220-230V 1 maks 28 A
ved 380-460 V I maks 19-16 A
Effektive forsyningsstram ved 220-230 V leff 17 A
ved 380-460 V leff 10A
Effektforbrug ubelastet MIG, TIG @ 400 V eller Pidle 9w
230V
Effektforbrug i ubelastet tilstand MMA (strembesparelse) 16W
@400V eller 230V
MMA (blzaesere TANDT) 120W
ved 400 V eller 230 V
Tomgangsspaending ved 220-230 V Uy 40-42V
ved 380-460 V U 69-90V
Tomgangsspaending ved 220-230 V U,y 40V
ved 380-460 V Uy 66-80V
VRD-spaending MMA 24V
Sikring Treeg 16/32 A
Output ved +40 °C 40 % @ 220-230V 280 A (MMA 255 A)
40 % @ 380-460 V 320 A (MMA 300 A)
60 % @ 220-230V 230 A (MMA 205 A)
60 % @ 380-460 V 250 A (MMA 220 A)
100 % @ 220-230V 175 A (MMA 150 A)
100 % @ 380-460 V 200 A (MMA 175 A)
Svejsestrgm og spaen- MIG @ 220-230V 15A/10V..280A/32
dingsomrade \%
MIG @ 380-460 V 15A/10V..320A /34
\
TIG @ 220-230V 15A/1V..280A/33
\
TIG @ 380-460 V 15A/1V..320A/34
\%
MMA @ 220-230V 15A/10V..255A /33
\
MMA @380-460 V 15A/10V..300A /34
\
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Spaendingsreguleringsomrade MIG 10..40V
Effektfaktor ved normeret maks. Ved 400 V A 0.91
strom
Virkningsgrad ved normeret maks. Ved 400 V n 87 %
stram
Driftstemperaturomrade -20...440 °C
Opbevaringstemperatur -40...+60°C
EMC-klasse A
Minimum kortslutningseffekt for Ssc 1,6 MVA
elforsyningsnettet
Svejsepistolstik Euro
Tradveerk 2-hjulet, en motor
Tradhjulsdiameter 32mm
Svejsetrade Fe 08..1.2mm
Ss 08..1.2mm
MC/FC 1,2mm
Al 08..1.2mm
Tradhastighed 0.7 .25 m/min
Maks tradspolevaegt 5kg
Maks tradspolediameter 200 mm
Maks tryk beskyttelsesgas 0,5 MPa
Betjeningspanel Indbygget LCD farvedisplay
Kapslingsklasse 1P23S
Udvendige mal LxWxH 520x250x 379 mm
Pakkens udvendige mal LxWxH 722 X269 x 424 mm
Veegt 18.5 kg
Spaendingsforsyning til hjeel- -
peapparater
Speaendingsforsyning til keleenhed 220-230V, 380-460V,
24V
Anbefalet mindste gene- Ved 400 V Sgen 20 kVA
ratoreffekt
Kablet kommunikationstype -
Tradlgs kommunikationstype -
Lithium-ion-batteri SAMSUNG SDI:
INR18650-26J; 36V,
2600 mAh LG CHEM:
ICR18650HE4; 3,6 V;
2500 mAh
Standarder I[EC60974-1,-10
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5.2 Master Cooler 05M-kgler

Forsyningsspaending U, 220-230V +/-10%
380-460V +/-10 %

Storste forsyningsstrom ved 220-230 V 1 maks 10A

ved 380-460 V 11 maks 0.7A
Koleeffekt ved 1.0 I/min 0,5 kw
Anbefalet kglemiddel MGP 4456 (Kemppi-blanding)
Maksimum kelemiddeltryk 04 Mpa
Tankvolumen 231
Driftstemperaturomrade Med anbefalet kglemiddel -20...440°C
Opbevaringstemperatur -40...460 °C
EMC-klasse A
Kapslingsklasse N&r monteret 1P23S
Pakkens udvendige mal LxWxH 555x253x215mm
Veegt Uden tilbehgr 11.5kg
Standarder I[EC60974-2,-10
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5.3 Forbrugsmaterialer til trddboks

Dette afsnit viser de tradhjul og styrerar, der er tilgeengelige bade separat og i seet med forbrugsmaterialer. For-
brugssaettene indeholder anbefalede kombinationer af tradhjul og styrergr til udvalgte svejsetrddsmaterialer og dia-
metre. Tradboksens forbrugsmaterialer kan bestilles pa Configurator.kemppi.com.

| tabellerne henviser standard til plasttradhjulene, og heavy-duty henviser til metaltradhjul. De farstnaevnte materialer
refererer til primaer egnethed, mens materialerne naevnt i parentes henviser til sekundaer egnethed.

Saet med forbrugsdele til tradboks

Tabellen nedenfor viser de anbefalede forbrugsmaterialesaet til udvalgte svejsetradsmaterialer og -diametre.

e (MC/FQ) V-spor 0.8-0.9 F000527 F000530
1.0 F000528 F000531
1.2 F000529 F000532
Ss (Fe, Cu) V-spor 0.8-0.9 F000533 -
1.0 F000534 -
12 FO00535 -
MC/FC (kun Master M V-spor, riflet 1.0 F000536 F000539
323) 12 FO00537 F000540
14-16 F000538 F000541
Al U-spor 1.0 F000542 -
1.2 F000543 -
Styreror

Tabellen nedenfor viser de tilgaengelige styreror.

Al, Ss (Fe, MC/FC) 0.8-09 W007294 W011440
10 W007295 WO011441
12 W007296 W011442
Fe, MC/FC 0.8-0.9 W007536 WO016614
10 W007537 W016615
12 W007538 W016616
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Tradhjul

Tabellen nedenfor viser de tilgaeengelige standardtradhjul.

Fe, Ss, Cu (Al, MC/FQ) V-spor 0.8-0.9 WO001047 W001048
1.0 W000675 W000676
1.2 W000960 WO000961
MC/FC (Fe) V-spor, riflet 1.0 WO001057 WO001058
1.2 WO001059 WO001060
14-1.6 WO001061 W001062
Al (MC/FC, Ss, Fe, Cu) U-spor 1.0 WO001067 WO001068
1.2 WO001069 W001070

Tabellen nedenfor viser de tilgeengelige tradhjul til kreevende opgaver.

Fe, Ss (MC/FC) V-spor 0.8-0.9 WO006074 WO006075
1.0 WO006076 WO006077
1.2 WO004754 W004753
MC/FC (Fe) V-spor, riflet 1.0 WO006080 WO006081
1.2 WO006082 W006083
14-16 WO006084 WO006085
(MC/FC, Ss, Fe) U-spor 1.0 W006088 WO006089
1.2 W006090 WO006091

* Tradhjulsprofil og dertilharende symboler:

V-spor v

V-spor, riflet —
-
U-spor l '
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5.4 Master M-bestillingsinfo

Du kan finde oplysninger om bestilling af Master M og valgfrit tilbehgr pa Kemppi.com.

© Kemppi 74 1922130/ 2412


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

& KEMPPI

Master M 205, 323
Brugsanvisning - DA

5.5 Svejseprogram-Work packs

Work Packs til svejseprogrammer inkluderer et saet standardsvejseprogrammer, der muligger svejsning med f.eks. auto-
matiske 1-MIG- og pulsprocesser. Hvis du ensker mere information, bedes du kontakte din lokale Kemppi-forhandler

eller ga til Kemppi.com.
1-MIG-Work Pack:

A01

Ar

1-MIG AlMg5 1.0 Standard
A02 1-MIG AlIMg5 1.2 Ar Standard
A1 1-MIG AlSi5 1.0 Ar Standard
A12 1-MIG AlSi5 1.2 Ar Standard
Co1 1-MIG CusSi3 0.8 Ar Standard: Hardlodning
Co3 1-MIG CusSi3 1.0 Ar Standard: Hardlodning
C1 1-MIG CuAl8 0.8 Ar Standard: Hardlodning
C13 1-MIG CuAI8 1.0 Ar Standard: Hardlodning
FO1 1-MIG Fe 08 Ar+18%C0O2 Standard
FO2 1-MIG Fe 09 Ar+18%C0O2 Standard
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18%C0O2 Standard
FO4 (kun Master M 323) 1-MIG Fe 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8%CO2 Standard
F12 1-MIG Fe 09 Ar+8%C0O2 Standard
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standard
F14 (kun Master M 323) 1-MIG Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Standard
F21 1-MIG Fe 08 CO2 Standard
F22 1-MIG Fe 09 co2 Standard
F23 1-MIG Fe 1 CO2 Standard
F24 (kun Master M 323) 1-MIG Fe 1.2 CO2 Standard
MO04 (kun Master M 323) 1-MIG Fe Metal 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
RO4 (kun Master M 323) 1-MIG Fe Rutil 1.2 Ar+18%CO2 Standard
S01 1-MIG Ss 0.8 Ar+2%C0O2 Standard
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+2%C0O2 Standard
S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2%C0O2 Standard
S04 (kun Master M 323) 1-MIG Ss 1.2 Ar+2%C0O2 Standard
S84 (kun Master M 323) 1-MIG FC-CrNiMo 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
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Pulse Work Pack (kun Master M 205, 220...240 V):

Puls-Work Pack inkluderer ogsa alle 1-MIG-Work Pack-svejseprogrammer.

A01

Ar

Puls AlMg5 1.0 Standard
A02 Puls AIMg5 1.2 Ar Standard
A1 Puls AlSi5 1.0 Ar Standard
A12 Puls AlSi5 12 Ar Standard
Co1 Puls CusSi3 0.8 Ar Standard: Hardlodning
Cco3 Puls Cusi3 1.0 Ar Standard: Hardlodning
C1n Puls CuAI8 0.8 Ar Standard: Hardlodning
ci13 Puls CuAl8 1.0 Ar Standard: Hardlodning
FO1 Puls Fe 0.8 Ar+18%C0O2 Standard
F02 Puls Fe 09 Ar+18%C0O2 Standard
FO3 Puls Fe 1.0 Ar+18%C0O2 Standard
F11 Puls Fe 0.8 Ar+8%C0O2 Standard
F12 Puls Fe 09 Ar+8%C0O2 Standard
F13 Puls Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standard
S01 Puls Ss 0.8 Ar+2%C02 Standard
S02 Puls Ss 0.9 Ar+29%C02 Standard
S03 Puls Ss 1.0 Ar+2%C02 Standard
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