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1. GENERELT

Denne veiledningen beskriver bruken av Kemppis Master M 205- og 323-sveisemaskiner som er designet for lett til mid-
dels krevende profesjonell bruk innen MIG/MAG-sveising.

Master M 205- og 323-sveisemaskiner omfatter bade manuelle og automatiske sveiseprosesser. Pulssveising er mulig
med maskinene i Master M 205-serien (220..240 V).

Master M er designet for bruk sammen med Kemppis Flexlite GX MIG-sveisepistoler med euro-kobling.
Master M kan ogsa brukes til TIG-sveising* og MMA-sveising**.
* TIG-sveising krever bruk av tilpassede Flexlite TX TIG-pistoler med euro-kobling.

** MMA-sveising krever et tilpasset DIX-euro-adapter.

Viktige merknader

Les anvisningene ngye. For din egen sikkerhet og for et trygt arbeidsmiljg ma du lese sikkerhetsanvisningene som fulgte
med utstyret, svaert noye.

Punkter i handboken som krever spesiell oppmerksomhet for & minimere skade pa personer og utstyr, er angitt med
symbolene under. Les disse avsnittene ngye og felg anvisningene.

® Merk: Gir brukeren litt nyttig informasjon.

A Forsiktig: Beskriver en situasjon som kan fore til at utstyret eller systemet skades.

Advarsel: Beskriver en potensielt farlig situasjon. Hvis den ikke unngds, vil den medfare personskade som kan veere
dadelig.

Kemppi-symboler: Userdoc.

ANSVARSFRASKRIVELSE

Vi har gjort alt vi kan for a sikre at opplysningene i denne veiledningen er neyaktige og fullstendige, men patar
oss ikke noe ansvar for eventuelle feil eller utelatelser. Kemppi forbeholder seg retten til nar som helst & endre
produktspesifikasjoner uten forvarsel. Innholdet i denne veiledningen ma ikke kopieres, registreres, mang-
foldiggjeres eller overfgres uten forhandstillatelse fra Kemppi.
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1.1 Beskrivelse av utstyr

Master M-modeller

» Master M 205 GM (200 A)

>> Generatorkompatibel med multi-spenning

>> Puls-enhet med automatisk 1-MIG-prosess (bare for pulssveising med 220-240 V primaerspenning).
e Master M 323 GM (320 A)

>> Generatorkompatibel med multi-spenning

>> Standard enhet med automatisk 1-MIG- og MAX Cool-prosess.

Master M-modellene har en 2-hjuls tradmatemekanisme. Maks tradspolediameter er 200 mm.

For beskrivelse av deler til Master M, se «Master M 205- og 323-enheter» pa den neste siden.

Master M-kjoleenheter
» Master Cooler 05M.

For beskrivelse av kjglerens deler, se «Kjaleenhet for Master Cooler 05M (tilvalg)» pa side 8.

MIG-sveisepistoler
« Flexlite GX-sveisepistoler med euro-kobling.

For mer informasjon om Flexlite GX-sveisepistoler, se Kemppi Userdoc.

Sveiseprogrammer

o Arbeidspakke (Work Pack) med sveiseprogram (fabrikkinstallert)
«  Fire sveiseprogrammer for MAX Cool-prosess i Master M 323 (fabrikkinstallert).

Sveiseprogrammene som er inkludert i Master M work pack, vises her: «<Arbeidspakker for sveiseprogram» pa side 74.

Valgfritt tilbehor

o 2-hjulstralle

o Beskyttelsesmeier

o Luftfilter til stremkilde

» Varmeelement ved tradmateren.

For mer informasjon om valgfritt tilbeher, kontakt din lokale Kemppi-forhandler.

UTSTYRSIDENTIFIKASJON

Serienummer

Produktets serienummer er trykt pa merkeplaten eller et annet tydelig sted. Det er viktig a angi riktig serie-
nummer ved for eksempel bestilling av reservedeler eller reparasjoner.

QR-kode (quick response-kode)

Serienummeret og annen informasjon som identifiserer produktet, kan ogsa veere angitt i form av en QR-kode
(eller en strekkode) pa produktet. Slike koder kan avleses ved hjelp av et smarttelefonkamera eller en dedikert
kodeleser, og gir hurtig tilgang til produktspesifikk informasjon.
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1.2 Master M 205- og 323-enheter

Front

1. Transporthandtak (ogsa for mekanisk lgfting nar enheten ikke er montert pa en kjoleenhet eller vogn)
2. Kontrollpanel (og hengslet beskyttelsesdeksel)
3. LED-arbeidslys med lysbryter i midten
>> Lysbryter: Forste trykk slar pa lysene (full lysstyrke), andre trykk dimmer lysene (middels lysstyrke), tredje trykk
slar av lysene
>> Inkluderer et innebygd batteri (batteriet lades nar utstyret er koblet til stremnettet)
4. Jordkabelkontakt
5. Grensesnitt for fremre las
>> For lasing pa toppen av kjoleenheten eller pa vognen
6. Sveisekabel med euro-kobling
7. Tradmaterder

Bak
Master M 205 til venstre og Master M 323 til hayre.
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pPWNZ

Hurtigkobling for dekkgasslange

Hovedbryter

Nettkabel

Grensesnitt for bakre 13s

>> For lasing pa toppen av kjgleenheten eller pa vognen.

Inne i tradmaterkabinett

w

Gassreguleringsventil for maling og justering av gassmengde (kun Master M 323)
>> For a stille gassmengden til pistolen lavere enn gassmengden fra gasstilfgrselen
Polaritetskoblinger

Tradmatemekanisme (se «Tradmatemekanisme» nedenfor)

Tradspolenav.

1.2.1 Tradmatemekanisme

R wNR

Matehjul og tilhgrende lasehetter

Bakre styrergr

Presshandtak

Trykkhjul og monteringsstift for trykkhjul
Utlgpsstyrerer.

Du finner mer informasjon om skifte av matehjul her: <Montere og skifte ut matehjul» pa side 26.

Du finner mer informasjon om skifte av styrerar her: «<Montere og skifte ut tradstyrerer» pa side 28.

© Kemppi
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1.3 Kjgleenhet for Master Cooler 05M (tilvalg)

@ Kjoleenheten er ikke tilgjengelig for Master M 205 med 110-130 V primeerspenning.

Foran

1. Grensesnitt for fremre 1as
>> For lasing til stramkilden

2. Lokk pa veaeskebeholder

3. Indikator for Kjglevaeskeniva

4. Sirkulasjonsknapp for kjoleveaeske
>> Hvis du holder knappen inne, aktiveres pumpen og sirkulerer kjoleveesken gjennom hele systemet. Nar den slip-

pes, stopper pumpen.

5. Grensesnitt for fremre 13s
>> For lasing pa vognen

6. Kjolevaeskekobling (rad)

7. Kjolevaeskekobling (bld).

1. Infesting bakre las

>> For lasing til stramkilden
2. Innfesting bakre las

>> For lasing pa vognen.
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2. INSTALLASJON

A
A

0)

Ikke koble utstyret til nettstrammen fer installasjonen er fullfort.
Ikke modifiser sveiseutstyret pd noen mdte, bortsett fra endringene og justeringene som er beskrevet i produsentens
veiledning.

Sett apparatet pd et horisontalt, stabilt og rent underlag. Beskytt apparatet mot nedbegr og direkte sollys. Kontroller
at det er god plass for sirkulasjon av kjeleluft rundt maskinen.

For installasjon

Pass pa at du er kjent med og felger lokale og nasjonale krav nar det gjelder installasjon og bruk av hay-
spenningsenheter.

Kontroller innholdet i pakkene og pass pa at delene ikke er skadet.
For du installerer stremkilden pa stedet, ma du se kravene for primaerkabel og sikringsstarrelse.

Forsyningsnett

®

A

Dette klasse A-utstyret er ikke ment for bruk i boligomrader, der den elektriske strammen leveres av det offentlige lav-
spenningsnettet. Det kan vaere vanskeligheter med a sikre elektromagnetisk kompatibilitet pé disse stedene pd grunn
av bade ledede og utstralte radiofrekvensforstyrrelser.

Master M 323: Forutsatt at det offentlige lavspenningssystemets kortslutningsstrem ved punktet for felles kobling er
hayere enn 1,6 MVA, er dette utstyret i samsvar med IEC 61000-3-11:2017 og IEC 61000-3-12:2011 og kan kobles til
offentlige lavspenningssystemer. Det er installatorens eller brukerens ansvar d serge for, i samrad med for-
syningsnettoperataren om nedvendig, at systemimpedansen overholder impedansbegrensningene.

© Kemppi
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2.1 Montere strgmkildens stgpsel

A Kun en autorisert elektriker har lov til d installere nettkabelen og -stgpselet.

A Ikke koble maskinen til nettstrommen for installasjonen er fullfort.

Monter nettstremstgpslet i henhold til Master M-enheten og stedlige krav. Se ogsa «Tekniske data» pa side 65 for enhets-
spesifikk teknisk informasjon.

Nettkabelen har falgende ledninger:

1. Brun:L1

2, Svart: L2

3. Gra:L3

4. Gul-grgnn: Jordbeskyttelse

Krav til kabeltype og sikringskapasitet:

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

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

© Kemppi 10 1922130/ 2412
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2.2 Montere kjgleenhet (tilvalg)

@ Kjoleenheten er ikke tilgjengelig for Master M 205 med 110-130 V primeerspenning.

A Kjoleenheten ma installeres av autorisert servicepersonell.

Nedvendige verktay:

1.

2. For kjgleenhetens tilkoblingskabler slik at de forblir tilgjengelige gjennom de neste trinnene.

3. Left Master M-enheten opp pa kjoleenheten, slik at Idsegrensesnittene justeres og festeplaten gar inn i sporet.

A Forsikre deg om at kjoleenhetens tilkoblingskabler ikke blir sittende fast eller blir skadet mellom kantene.

© Kemppi 17 1922130/ 2412
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4. Fest enhetene sammen med to skruer (M5x12) i fronten.

5. Koble til kjigleenhetskablene.

6. Sett pa plass det lille dekselet igjen.

© Kemppi 12 1922130/ 2412
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2.3 Montere utstyr pa vognen (tilvalg)

Master M has two transport unit options: a 2-wheel cart with a gas bottle rack (T22M) and a 2-wheel cart without a gas
bottle rack (T32A).

® Du kan installere Master M-enheten pa T22M-vognen med eller uten kjoleenheten. Ikke monter kjoleenheten pd
T32A-vognen. Ellers er innfestingen det samme med begge vognene.

® Maksimal anbefalt starrelse pd gassflasken som skal installeres pG T22M-vognen, er 20 liter.

Nedvendige verktoy:

N

Slik installerer du Master M-enheten pa T22M-vognen:

1. Installer Master M-enheten pa vognen.

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

Slik monterer du Master M-enheten og kjogleenheten pa T22M-vognen:

1. Monter kjgleenheten pa vognen.

© Kemppi 14 1922130/ 2412



& KEMPPI

Master M 205, 323
Bruksanvisning - NO

2. Fest kjpleenheten til vognen med to skruer (M5x12) foran.

3. Monter Master M-enheten pa toppen av kjgleenheten. Se «<Montere kjoleenhet (tilvalg)» pa side 11 for installa-

sjonsdetaljer.

4. Fest transporthandtaket til vognen med en ekstra brakett og en skrue (M8x16).

Slik installerer du Master M-enheten pa T32A-vognen:

1. Installer Master M-enheten pa vognen.

2. Fest enheten til vognen med to skruer (M5x12) foran.

A T32A-vognen ma std i horisontal stilling under sveising.

© Kemppi 15
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Se «Lofting av Master M-utstyr» pa side 53 for lgfting av Master M-utstyret.
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2.4 Koble til sveisepistol

Master M er designet for bruk med Kemppi Flexlite GX-sveisepistoler. Du finner brukerveiledning for Flexlite GX her: user-
doc.kemppi.com.

@ Sjekk alltid at tradlederen, kontaktraret og gasshylsen passer til jobben.

1. Skyv sveisepistolkoblingen inn i euro-koblingen, og stram mutteren for hand.

2. Hvis oppsettet ditt bestar av en vannkjglt pistol, kobler du kjelevaeskeslangene til kjeleenheten. Slangene er farge-
kodet.

3. Installer og mat inn sveisetraden slik det beskrives i «Installere og skifte trad (@ 200 mm tradspole))» pa side 19.

4. Sjekk gassmengden. Se «Installering av gassflaske og testing av gassmengden» pa side 29 for mer informasjon.

© Kemppi 17 1922130/ 2412
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2.5 Koble til jordkabelen

Koble jordkabelen til Master M-maskinen.

© Kemppi 18 1922130/ 2412



& KEMPPI

2.6 Installere og skifte trad (@ 200 mm tradspole))

Denne delen beskriver hvordan du installerer og endrer en @ 200 mm tradspole. Tradspolenavet for en 200 mm trad-
spole er fabrikkinstallert pa Master M 205- og 323-maskiner. For instruksjoner om montering av en @ 100 mm tradspole,
se «Installere og skifte trad (100 mm tradspole))» pa side 24.

@ Fest sveisepistolen pd Master M-enheten fgr du setter inn tradspolen.
® Nadr du bytter tradspolen, fierner du gjenveerende sveisetrdd fra sveisepistolen og matemekanismen for du tar ut trad-
spolen.

(D Forsikre deg alltid om at matehjulene er egnet for den aktuelle sveisetraden (diameter og materiale). Se «For-
bruksmaterialer for tradmater» pd side 71 for mer informasjon.

Slik fjerner du tradspolen:

1. Apne luken pa trédmaterkabinettet.

2. Lesne og demonter spolefestet og ta ut tradspolen.

Slik installerer du en ny tradspole:

1. Sett tradspolen pa spolenavet. Fest tradspolen pa plass ved & sette inn og stramme spolefestet.

@ Pass pa at tradspolen vender riktig vei, og at sveisetrdden mates fra bunnen av spolen til matehjulene.

© Kemppi 19 1922130/ 2412
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Slik installerer du sveisetraden:
Lgs enden av sveisetraden fra spolen og kapp av en eventuelt deformert del slik at enden blir rett.

1.
Pass pa at sveisetraden ikke glipper av spolen ndr den frigis.

2. Fil spissen pa sveisetraden til den er rund.

Hvis spissen pa sveisetraden har skarpe kanter, kan det skade tradlederen
1922130/ 2412
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3. Lesne pressarmen.

4. Feor sveisetraden gjennom inntaksstyrergret (1) og inn i utlepsstyrergret (2) som mater sveisetraden til sveisepis-
tolen.

© Kemppi 21 1922130/ 2412
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6. Lukk trykkhandtaket slik at sveisetraden lases mellom matehjulene.

7.

Den inndelte skalaen pa trykkarmen angir trykket mot matehjulene. Juster trykket pa matehjulene i henhold til tabellen
under.

Massivtrad Fe/Ss V-spor | 0.8-1.0 | 1.5-2.0
=12 | 20-25
MC/FC | V-spor, riflet | >12 | 1.0-2.0
Al U-spor | 1.0 | 0.5-1.0
| 12 | 1.0-1.5

A Ved for hayt trykk blir sveisetraden klemt flat og belagte sveisetrdder eller rartrdader kan bli skadet. For hoyt trykk
medferer dessuten unadvendig slitasje pd matehjulene og oker belastningen pd girkassen.

8. For sveisetraden inn i sveisepistolen ved hjelp av fremmatingsfunksjonen i systeminnstillingene, eller ved a trykke
lenge pa venstre kontrollknapp. Stopp nar trdden har nadd kontaktrgret pa sveisepistolen.

A Folg med pa nar traden har nadd kontaktraret og kommer ut av pistolen.

For du begynner a sveise, ma du forsikre deg om at sveiseparameterne og -innstillingene stemmer med sveiseoppsettet
ditt.

© Kemppi 22 1922130/ 2412
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* Matehjulprofiler og tilherende symboler

V-spor v

V-spor, riflet —
—_—
U-spor l l
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2.7 Installere og skifte trdd (100 mm tradspole))

Denne delen beskriver hvordan du installerer og endrer en @ 100 mm tradspole. For instruksjoner om montering og end-
ring av en @ 200 mm tradspole, se «Installere og skifte trad (@ 200 mm tradspole))» pa side 19.

@ Fest sveisepistolen pd Master M-enheten fgr du setter inn tradspolen.

® Nadr du bytter tradspolen, fierner du gjenveerende sveisetrdd fra sveisepistolen og matemekanismen for du tar ut trad-
spolen.

(D Forsikre deg alltid om at matehjulene er egnet for den aktuelle sveisetraden (diameter og materiale). Se «For-
bruksmaterialer for tradmater» pd side 71 for mer informasjon.

Slik fjerner du standard tradspolenav:

1. Apne luken pa trédmaterkabinettet.

2. Huvis du ikke allerede har gjort det, fjern tradspolen (se «Installere og skifte trad ( @ 200 mm tradspole))» pa side 19.

3. Lesne festet til tradspolenavet og ta ut tradspolenavet.

Slik installerer du en ny 100 mm tradspole:

1. Sett tradspolen, fjerfriksjonsplaten, fjzeren og festet til spolenavet pa spolenavet. Fest tradspolen pa plass ved a

stramme spolenavstrammeren.
@ Pass pa at tradspolen vender riktig vei, og at sveisetrdden mates fra bunnen av spolen til matehjulene.

@ Pass pa at den rillede siden av fjeerfriksjonsplaten vender utover.
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For installering av sveisetraden, se «Installere og skifte trad (@ 200 mm tradspole))» pa side 19.
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2.8 Montere og skifte ut matehjul

Skift ut matehjulene nar sveisetradens diameter eller materialet endres. Velg matehjulene i henhold til tabellene i «For-
bruksmaterialer for tradmater» pa side 71.

1. Apne luken pa trédmaterkabinettet.

2. L@sne pressarmen.

3. Trekk av trykkhjulets festestift og drivhjulets ldsehette.

® Trykkhjulets monteringsstift har en sentralt festet aksel, mens drivhjulets sentrale aksel fungerer som drivaksel festet
direkte til trddmatemekanismen/-motoren.

© Kemppi 26 1922130/ 2412
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4. Fjern matehjulene.

5. Felg de forrige trinnene i omvendt rekkefalge for @ montere tradmatehjulene. Juster sporet pa drivhjulets bakside i
henhold til stiften pa drivakselen.

6. Sett pa plass lasehetten og laseakslen for a lase drivhjulet og trykkhjulet pa plass.

7. Lukk pressarmen. For mer informasjon om tradinstallasjonen, se «Installere og skifte trad ( @ 200 mm tradspole))» pa
side 19.

8. Lukk luken pa tradmaterkabinettet.
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2.9 Montere og skifte ut tradstyrergr

Tradmatemekanismen har to tradstyrergr. Skift dem ut ndr sveisetrddens diameter eller materialet endres. Velg trad-
styreregrene i henhold til tabellene i «<Forbruksmaterialer for tradmater» pa side 71.

® Ved utskifting av utlgpsstyrergret ma sveisepistolen tas av.

T2\
// =
"~/
e I - ‘, 7 ],
N VAR )
| LN < 6 | {

1. Bakre styrergr
2. Utlgpsstyrerer

Slik skifter du ut tradstyrergrene:

1. Slipp presshandtaket og fjern sveisetraden fra systemet.
2. Trekk ut inntaksstyrergret (1) og sett inn et nytt pa plass.
3. Trykk ut utlepsstyrergret (2) og sett inn et nytt pa plass.
4

Lukk pressarmen.
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2.10 Installering av gassflaske og testing av gassmengden

A Handter gassflasker med forsiktighet. Det er fare for personskade hvis gassflasken eller flaskeventilen blir skadet!

A Fest alltid gassflasken riktig i stdende stilling til en spesiell holder pa veggen eller pa sveiseutstyrsvognen. Hold alltid
gassflaskeventilen lukket ndr du ikke sveiser.

@ — Hvis det brukes en vogn med gassflaskestativ, monterer du forst gassflasken pd vognen og foretar deretter til-
koblingene.

— Maksimal anbefalt starrelse pd gassflasken som skal installeres pd T22M-vognen, er 20 liter.
- Monter sveisepistolen pd sveiseapparatet for du installerer og tester gassflasken.

Kontakt din lokale Kemppi-forhandler for & velge gass og utstyr.

1. Uten gassflasketralle: Plasser gassflasken pa et egnet, sikkert sted.

2. Med gassflasketralle: Flytt gassflasken i gassflaskestativet pa transportvognen. Bruk stropper og de angitte fes-
tepunktene.

3. Huvis det ikke allerede er gjort, kobler du sveisepistolen til sveiseapparatet (se «Koble til sveisepistol» pa side 17).
4. Koble gasslangen til sveiseapparatet.
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5. Apne gassflaskeventilen.

6. Hvis sveisetraden er installert, frigjer du trykkarmen til tradmatemekanismen for a forhindre trddmating.

7. Start gasstremmen ved hjelp av gasstestfunksjonen i systeminnstillingene, eller ved a trykke pa pistolbryteren.

8. Kontroller og juster gasstrammen. Bruk den innebygde gassreguleringsventilen (kun Master M 323), eller et eksternt
flowmeter og regulator for méling og justering.

Anbefalt gassmengde (bare generell veiledning):

Argon 5-151/min. | 10-25 I/min.
Helium 15-301/min. | -

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

* Avhengig av dimensjonen pd gasshylsen.

** Avhengig av dimensjonen pé gasshylsen samt sveisestreammen.
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3. BETJENING

For du bruker utstyret, ma du serge for at all nedvendig installasjon er fullfert i henhold til utstyrsoppsettet og instruk-
sjonene.

A

© @ b b

Sveising er forbudt pa steder der det er umiddelbar fare for brann eller eksplosjon!
Mateskapets der skal holdes lukket under sveising.

Kontroller at det er god plass for sirkulasjon av kjoleluft rundt maskinen.

Hvis sveiseutstyret blir stdende ubrukt i lengre tid, ma du trekke stgpslet ut av stremtilforselen.

Kontroller alltid at dekkgasslangen, jordkabelen/-klemmen og nettkabelen er i driftsklar stand far bruk. Serg for at
kontaktene har god forbindelse Lase kontakter kan pavirke sveiseresultatet og skade kontakten.
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3.1 Klargjgre sveisesystem for bruk

For du begynner a bruke sveiseutstyret:

« Forsikre deg om at installasjonen er fullfort
o SIa pa sveiseutstyret
« Klargjor kjgleren
+ Koble til jordkabelen
o Kalibrer sveisekabelen (kun i MIG-driftsmodus)
>> Se «Kalibrere sveisekabel» pa side 35 for instruksjoner.

Sla pa sveisesystemet

For & sl p& sveiseutstyret, avhengig av modell, sl3 eller vri stramkildens pa/av-bryter til PA (1).

Bruk pd/av-bryter for & starte og sld av sveiseutstyret. Ikke bruk nettstremstgpslet som en bryter.

@ Hvis maskinen blir stdende ubrukt over lengre tid, md du koble nettstramstapslet fra nettstrom.

Klargjore kjoleren

Fyll kjglevaeskebeholderen inne i kjsleren med Kemppi-kjolevaeske og luft kjgleren far bruk. For instruksjoner om fylling
og lufting av kjgleren, se «Klargjere kjgleren» pa den neste siden.

For a sveise ma du pumpe kjglevaesken gjennom systemet ved a trykke pa kjolevaeskesirkulasjonsknappen pa
kjoleenhetens frontpanel.

Koble til jordkabelen
A Hold arbeidsstykket koblet til jord for G redusere risikoen for skade pa brukere eller skade pa elektrisk utstyr.

Fest jordklemmen pa arbeidsstykket.

Forsikre deg om at kontaktflaten er ren for metalloksid og maling og at klemmen er godt festet.

Velge driftsmodus og prosess

For a velge driftsmodus (MIG/TIG/MMA), se «Bruke betjeningspanelet» pa side 36.

® For TIG-sveising ma polariteten (+/-) byttes. Se «Skifte av polaritet» pd side 51 for mer informasjon.

@ Ved MMA-sveising begrenser VRD (spenningsreduksjonsenhet) dpen kretsspenning til 24 V.
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3.1.1 Klargjore kjgleren

Slik fyller du kjoleren:
Fyll kigleren med 20-40 % kjglevaeskeblanding, for eksempel Kemppi-kjslevaeske.

1. Apne kjolerlokket.

2. Fyll kjgleren med kjolevaeske. Ikke fyll over maks.grensen.

3. Lukk kjglerlokket.

Slik lufter du kjgleren:
1. Koble lufteslangen som er inkludert i kjglerens leveringspakken, til kjglevaeskeutlgpet.
2. Plasser en beholder under den andre enden av slangen for @ samle opp kjolevaeske som kommer fra kjoleren.

3. Trykk pa sirkulasjonsknappen til kjglevaeske begynner 8 komme ut av slangen.

4. Slipp kjelevaeskesirkulasjonsknappen og fjern lufteslangen.

Koble til sveisepistolen som instruert i avsnitt «Koble til sveisepistol» pa side 17.
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For a sirkulere kjoleveaesken:

Trykk pa sirkulasjonsknappen pa kjelerens frontpanel. Det aktiverer motoren som pumper kjalevaesken til slangene og til
sveisepistolen.

Kjor kjolevaeskesirkulasjonen hver gang du skifter sveisepistolen.
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3.2 Kalibrere sveisekabel

Sveisekabelmotstanden kan males ved hjelp av den innebygde kabelkalibreringsfunksjonen uten ekstra malekabel.
Denne kalibreringsfunksjonen er kun tilgjengelig i MIG-driftsmodus.

1.

2
3
4.
5

®

7.

Koble jordkabelen mellom sveiseapparatet og arbeidsemnet.
Fjern gasshylsen fra sveisepistolen.

Koble sveisepistolen til sveiseapparatet.

Sla pa sveiseapparatet.

Ga til innstillinger pa betjeningspanelet og aktiver kabelkalibrering (se «Betjeningspanel: Systeminnstillinger» pa
side 45).

Trykk sveisepistolens kontaktrer ned pa det rengjorte arbeidsemnet

Det er ikke nadvendig a trykke pa bryteren. Bryterfunksjonen deaktiveres pa dette stadiet.

Bekreft de malte verdiene ved hjelp av betjeningspanelet.
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3.3 Bruke betjeningspanelet

Master M-betjeningspanelet har funksjoner for MIG-sveising med muligheter for bruk av Master M ogsa til TIG- og MMA-
sveising.

Generelt

1. Innstillingsdisplay

2. Sveisedisplay

3. Indikatorer (for beskrivelse av symbolene, se indikatortabellen nedenfor)
4. Minnekanaler-knapp (kun MIG)

>> Snarvei til valg av minnekanal.
>> Langt trykk (> 1 sekund) dpner en dialogboks for lagring av endrede sveiseparametere i en minnekanal
>> Valg av minnekanal er ikke tilgjengelig med TIG- og MMA-sveiseprosesser, siden det er én minnekanal for hver
prosess
5. Knapp for sveiseprosess/driftsmodus
>> Snarvei til valg av sveiseprosess
>> Langt trykk (> 1 sekund) dpner en dialogboks for a veksle mellom MIG- TIG- og MMA-modus
6. Bryterlogikk-knapp
>> Skifter mellom 2T- og 4T-bryterlogikk
>> Langt trykk (> 1 sekund) dpner Powerlog-innstillingene (kun 4T). Powerlog-bryterlogikk er ikke tilgjengelig med
manuelle MIG- og MAX Cool-prosesser.
7. Weld Assist-knapp
>> Snarvei til Weld Assist
>> Langt trykk (> 1 sekund) dpner innstillinger av sveisetrad og dekkgass for justering som kreves for & bruke 1-
MIG-prosessen
8. Knapp for sveiseparametre
>> Snarvei til visningen av sveiseparametere
9. Innstillinger-knapp
>> Snarvei til visningen av systeminnstillinger
10. Venstre kontrollratt
>> Justering og valg
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>> Et langt trykk pa venstre kontrollrattknapp aktiverer fremmatingsfunksjonen. Tradmatehastigheten kan justeres
ved a vri pa kontrollrattet. Fremmatingsfunksjonen slas automatisk av nar funksjonen ikke brukes pa en stund
eller nar sveisingen starter.
11. Hoyre kontrollratt
>> Justering og valg.

Indikatorer

Generell melding
Det er et problem som krever oppmerksomhet.

Service/reparasjon

Stremkilde

Kjoleenhet

Hoay temperatur-indikator (overoppheting)

VRD (spenningsreduksjonsenhet):
Hvitt VRD-symbol er p& = VRD er pa
Redt VRD-symbol blinker = Det er en feil med VRD som forhindrer sveising.

@@-[{Jnfb

Visninger

A. Hovedvisning

B. Minnekanaler
C. Sveiseprosesser
D. Sveiseparametre
E. Bryterlogikk

F. Weld Assist

G. Sveisedata

H.

Systeminnstillinger

3.3.1 Betjeningspanel: Innstilling av sveisetrdd og dekkgass

Nar du starter sveiseapparatet for forste gang eller etter en fabrikktilbakestilling, vil betjeningspanelet be deg spesifisere
innstillinger for sveisetrad og dekkgass.

@ Hvis du ikke angir sveisetrdd- og dekkgassinnstillinger, er bare den manuell MIG-prosessen tilgjengelig.

Valgene foretas via de to kontrollrattene.
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Start med & trykke pa hoyre kontrollratt.

Velg:

>> Sveisetrddmaterial (valget foretas pa to nivaer)
>> Sveisetrdddiameter
>> Dekkgasstype

Lagre innstillingene til en minnekanal.

® Bruk den samme prosedyren ndr du skal forseke G velge en sveiseprosess som ikke stotter den innstilte kombina-
sjonen av sveisetrdad og dekkgass. Start med d spesifisere trad og gass ved a trykke lenge pa Weld Assist-knappen.
3.3.2 Betjeningspanel: Hovedvisning

Master M-betjeningspanelets hovedvisning bestar av innstillingsskjermen og sveiseskjermen. Innholdet som vises,
avhenger av sveiseprosessen og funksjoner som brukes.

Minnekanal (og innstillinger for sveisetrdd og dekkgass, hvis definert)

Aktiv sveiseprosess

Anvendte sveisefunksjoner*

Valgt bryterfunksjon

Tradmatehastighet

>> Verdiomradet defineres av det aktive sveiseprogrammet, trinn 0,1, standard = 5,0 m/min.
Strgm og spenning

7. Dynamikk

>> Regulerer lysbuens kortslutningsegenskaper. Jo lavere verdi, desto mykere er lysbuen, jo hgyere verdi, desto
hardere er lysbuen. Verdiomrade: -9 ... +9, standard = 0

e wbNe

o

8. Sveisespenning
>> Med 1-MIG-prosessen vises finjustering av spenningen
>> Med MAX Cool-prosessen vises finjustering av varmeeffekten.
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Kontrollrattets funksjoner
Venstre kontrollratt:

o Manuell MIG: Justering av tradmatehastighet
* 1-MIG: Justering av trddmatehastighet

o Puls-MIG: Justering av tradmatehastighet

* TIG/MMA: Justering av sveisestrom.

Hayre kontrollratt:

»  Manuell MIG: Justering av sveisespenning og dynamikk

* 1-MIG: Justering av dynamikk og finjustering av sveisespenning samt veksling mellom justeringene med
kontrollrattknappen

o Puls-MIG: Finjustering av sveisespenning
«  MMA: Justering av dynamikk.

*Valgte sveisefunksjoner

Graf Beskrivelse
1 Varmstart, Powerlog og kraterfylling AV.
o Varmstart og kraterfylling PA.
- Varmstart, Powerlog (effektnivéer) og kraterfylling PA.

3.3.3 Betjeningspanel: Minnekanaler

Det finnes 6 minnekanaler for MIG-sveising.

(D23456[]

Mematy channel
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Valg av minnekanal

Vri pa det hgyre kontrollrattet for & utheve gnsket minnekanal.

Trykk pa det hayre kontrollrattet for a velge minnekanal.

Lagre endringer i minnekanal

Juster sveiseparametere.
Trykk lenge pa minnekanalknappen.

Kanalnummeret som er rammet inn av en stiplet linje, indikerer at de innstilte sveiseparameterne er endret fra de
som er lagret pa den aktive minnekanalen:

Lagre endringene i den aktive minnekanalen ved & trykke pa det hgyre kontrollrattet, eller velg en annen kanal ved
a vri pd hayre kontrollratt.

3.3.4 Betjeningspanel: Sveiseprosess

Sveiseprosess velges i sveiseprosessvisningen. Se «Ytterligere veiledning til funksjoner» pa side 48 for mer informasjon
om sveiseprosessene.

Pulssveising er mulig med Master M 205.

Valg av sveiseprosess
Vri pa det hgyre kontrollrattet for & utheve ensket sveiseprosess.

® Kun en sveiseprosess som statter den innstilte kombinasjonen av sveisetrad og dekkgass, kan velges. Hvis sveisetrad-
og dekkgassinnstillingene ikke er definert, er kun manuell MIG-prosess tilgjengelig. Sveisetrdd- og dekk-
gassinnstillingene kan endres ndr som helst ved d trykke lenge pd Weld Assist-knappen.

Trykk pa heyre kontrollratt for 3 bekrefte valget.

3.3.5 Betjeningspanel: Bryterlogikk

Sveisepistoler kan ha flere alternative bryterinnstillinger (bryterlogikk). Mest vanlig er 2T og 4T. | 2T-modus holder du
bryteren inne mens du sveiser. | 4T-modus trykker du inn og slipper bryteren for a starte eller stoppe sveisingen. Se
«Bryterlogikkfunksjoner» pa side 49 for mer informasjon om bryterlogikk.
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Skifte mellom 2T- og 4T-bryterlogikk
Trykk pa bryterlogikknappen.

Velge Powerlog (kun 4T)
Powerlog er ikke tilgjengelig med manuelle MIG- og MAX Cool-prosesser.

Trykk lenge pa bryterlogikknappen.
Velg om 2 eller 3 effektnivaer skal brukes ved a vri og trykke pé heyre kontrollratt.

Powerlog OFF

Powerlog 2-level

Powerlog 3-level

| hovedvisningen konfigurerer du trddmatehastigheten, finjustering av sveisespenning og dynamikk for hvert niva.

>> For a skifte mellom finjustering av spenning og justeringer av dynamikk, trykk pa heyre kontrollratt.

>> For a skifte mellom effektnivaer, trykk pa venstre kontrollratt.

Tips: For a sla av Powerlog og aktivere 2T-bryterlogikken, trykk pa bryterlogikknappen.

3.3.6 Betjeningspanel: Weld Assist

Weld Assist er et veiviserlignende verktgy for enkelt valg av sveiseparametere. Verktgyet tar brukeren trinnvis gjennom
valg av ngdvendige parametere og presenterer valgene pa en lett forstdelig mate. | Weld Assist gjgres valgene med de

to kontrollrattene.
Weld Assist er tilgjengelig for MIG-sveising.

® Informasjonen om den valgte sveisetraden og dekkgassen vises og brukes som grunnlag i Weld Assist. Om ngd-
vendig kan sveisetrdd- og dekkgassinnstillingene endres ved a trykke lenge pd Weld Assist-knappen.

Trykk forst pa Weld Assist-knappen for a dpne visningen og trykk deretter pa hayre kontrollratt for a fortsette til
valgene.
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Velg:

>> Materialtykkelse (1-10 mm). (Med PG-posisjon er maksimal materialtykkelse 3 mm.)

Material thickn

11 2mme

>> Skjottype: buttskjgt / hjerneskjat / kantskjot / overlappskjot / T-skjot / rorskjet / ror- + plateskjot.

3.0 mm

Jaink type

&R T-JOINT»
<)

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

2.0 mm | T-JOIMT

"'I *n=ition
l}l PR FE FC PE PF FG

Weld Assist gir deg en anbefaling for disse sveiseparameterne:
>> Tradmatehastighet
>> Strgm

>> Spenning

Bekreft Weld Assists anbefaling for sveiseparametere ved a lagre parameterverdiene i en minnekanal.
Tips: Du kan ga tilbake trinn for trinn i Weld Assist ved a trykke pa venstre kontrollratt.

Nar de anbefalte verdiene er lagret, anvendes de automatisk. Sveiseparameterne opprettet med Weld Assist er fortsatt
justerbare som normalt.

3.3.7 Betjeningspanel: Sveiseparametre

Sveiseparametere er sveiseprosesspesifikke og er synlige og tilgjengelige for justering. Valget av sveiseprosess er basert
pa den aktive minnekanalen og dens innstillinger.
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n-mm OFF .

Justering av sveiseparametre

Vri pa det hayre kontrollrattet for & utheve gnsket sveiseparameter.

Trykk pa det hgyre kontrollrattet for 8 velge sveiseparameteren som skal justeres.

Vri pa det hgyre kontrollrattet for a justere sveiseparameterverdien.

>> Avhengig av parameteren som skal justeres, se 0gsa sveiseparametertabellen nedenfor for flere detaljer.

Bekreft den nye verdien / valget ved a trykke pa det hgyre kontrollrattet.
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Sveiseparametre

Manuelle MIG- og 1-MIG-sveiseparametere

Parameterne som er oppfert her, er kun tilgjengelige for justering med manuell MIG og 1-MIG-prosessen.

Etterstrgm -30..4+30
Standard =0

Tilbakebrenning pavirker tradlengden i
sveiseenden, for eksempel for & hindre at
tradden stopper for nzer smeltebadet.
Dette muliggjer ogsa den optimale trad-
lengden for starten av neste sveis.

Krypstartniva 10 ... 90 %, trinn 1

Krypstartfunksjonen definerer trad-
matehastigheten for lysbuen tenner, det
vil si for sveisetrdden kommer i kontakt
med arbeidsstykket. Nar lysbuen tenner,
byttes tradmatehastigheten automatisk
til normal brukerinnstilt hastighet. Kryp-
start-funksjonen er alltid pa.

Forgass 0.0 .. 9.9 sekunder, trinn 0,1
0,0=AV

Sveisefunksjon som starter dekk-
gasstrgmmen far lysbuen tennes. Dette
sikrer at metallet ikke kommer i kontakt
med luft i begynnelsen av sveisen. Tids-
verdien er forhdndsinnstilt av brukeren.
Brukes til alle metaller, men spesielt til
rustfritt stal, aluminium og titan.

Ettergass 0.0..9.9 sekunder, trinn 0,1
00=AV

Sveisefunksjon som fortsetter dekk-
gasstremmen etter at lysbuen har
slukket. Dette sikrer at den varme sveisen
ikke kommer i kontakt med luft etter at
lysbuen er slukket, og beskytter sveisen
samt elektroden. Brukes til alle metaller.
Spesielt rustfritt stdl og titan krever lengre
ettergasstider.

1-MIG-sveiseparametere

Parameterne som er oppfart her, er kun tilgjengelige for justering 1-MIG-prosessen.

Varmstart PA/AV
Standard = AV

- Varmstartniva -40 .. +100 %, trinn 1
Standard = +40 %

- Varmstarttid 0.1..10.0 sekunder, trinn 0,1
Standard=1,2s

Sveisefunksjon som bruker hgyere eller
lavere trddmatehastighet og sveisestrom
ved starten av sveisen. Etter varm-
startperioden endres stremmen til innstilt
sveisestrgmstyrke. Dette letter starten pa
sveisen, spesielt med aluminiumsma-
terialer. Varmstartnivdet og -tiden (kun i
2T triggermodus) er forhdndsinnstilt av
brukeren.
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Kraterfylling PA/AV Ved sveising med hey effekt dannes det
Standard = AV vanligvis et krater i enden av sveisen.
Kraterfyllingsfunksjonen reduserer sveise-
— Startniva for kraterfylling 10 ... 150 %, trinn 1 effekten/tradmatehastigheten pa slutten
Standard =100 % av sveisejobben, slik at krateret kan fylles
med et lavere effektniva. Kraterfyllings-
- Kraterfylltid 0.1..10.0 sekunder, trinn 0,1 \/arighet, trédmatehast{ghet 0g spenning
Standard=1.0s forhandsinnstilt av brukeren.
Kraterfyllingsstartnivdet kan ikke vaere
- Sluttniva for kraterfylling 10 ... 150 %, trinn 1 mindre enn kraterfyllingssluttnivaet.
Standard =10 % Nar 4T-tidtakeren er satt til PA, avsluttes

ikke sveisingen nar bryteren slippes

— 4T-tid for kraterfylling PA/AV under kraterfylling.

Pulssveiseparametere (kun Master M 205)

Parameterne som er oppfart her, er tilgjengelige for justering med pulssveiseprosessene i tillegg til MIG- og 1-MIG-sveiseparame-
terne. Se «Ytterligere veiledning til funksjoner» pa side 48 for mer informasjon om prosessene.

Parameter Parameterverdi Beskrivelse
Pulsstrom % -10-15% Pulsstremmen i forhold til grunn-
Standard =0% strgmmen ved pulssveising.

3.3.8 Betjeningspanel: Systeminnstillinger

Endre innstillinger

Vri pa det hgyre kontrollrattet for & utheve gnsket innstillingsparameter.

Trykk pa det hayre kontrollrattet for a velge innstillingsparameteren som skal justeres.

Drei pa det hoyre kontrollrattet for & velge innstillingsverdi.

>> Avhengig av innstillingsparameteren som skal justeres, se ogsa innstillingstabellen nedenfor for flere detaljer.

Bekreft den nye verdien / valget ved a trykke pa det hgyre kontrollrattet.

Innstillinger
Parameter Parameterverdi Beskrivelse
Fjernkontroll PA/AV Velg om fjernkontroll skal brukes.
Valg av fjernkontroll Pistolfjernkontroll Nar fiernkontrollen er PA, kan GXR10-pis-

tolfjernkontrollen brukes til & kontrollere
trddmatehastighet eller minnekanaler.
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Kabelkalibrering
(Kun MIG)

Vannkjeler

Syklustidtaker

- Syklus lysbuetid

- Sykluspause

- Sykluspausetid

WF sluttrinn

Sveisedatavarighet

Trygt tradrykk
(Kun MIG)

Gassvakt (kun Master M 323)

Spenningsvisning

Tradrykk

Gasstest

Sprak
PIN-kode

Enhetsinfo

Tilbakestilling av fabrikkinnstillinger

Start/avbryt

AV/Auto/PA
Standard = Auto

PA/AV
Standard = AV

0,0..(60,05)
Standard =205

PA/AV
Standard = AV

0,1..30s,trinn 0,15
Standard=0,1s

AV/PA
Standard = AV

0-10s, trinn 1
Standard =55

AV/PA
Standard = PA

PA/AV
Standard = AV

Lysbuespenning / terminalspenning
Standard = Lysbue spenning

0,5...18,0 m/min
Standard = 5,0 m/min

0...605s
Standard=20s

Tilgjengelige sprak
PA/AV

Tilbakestill/avbryt
Standard = Avbryt

3.3.9 Betjeningspanel: Sveisedata

Informasjon om den forrige kalibreringen
vises 0gsa. Se «Kalibrere sveisekabel» pa
side 35 for kabelkalibrering.

N&r PA er valgt, sirkuleres kjolevaesken
kontinuerlig, og nar Auto er valgt, sirkule-
res kjglevaesken kun under sveising.

Syklustidtakeren er en sveisefunksjon
som automatisk produserer en sveis eller
sveiser med forhdndsdefinert varighet. Se
«Syklustidtaker» pa side 49 for mer
informasjon.

Sluttrinnsfunksjonen for tradmating
hindrer at sveisetraden fester seg til
kontaktrgret nar sveisingen avsluttes.

Dette definerer hvor lenge sveisedata-
sammendraget vises etter hver sveis.

N&r PA og lysbuen ikke tennes, mates
sveisetraden 5 cm. Nar AV, mates 5 m
med sveisetrad.

Gassvakt hindrer sveising uten dekkgass.

Dette definerer hva som vises pa
betjeningspanelskjermen, lysbue- eller
terminalspenning.

Farer sveisetradden forover (med lysbuen
av).

Test dekkgasmengden og spyl gjennom
gasslangen.

4-sifret PIN-kode for 1dsing av parametere
og innstillinger.

Viser informasjon om enheten og bruken
av den.

Gjenoppretter fabrikkinnstillingene. Vaer
oppmerksom pa at parameterverdien for
lysbueverifisering ogsa tilbakestilles.

Etter hver sveis vises et sveisesammendrag i begrenset tid. For a endre sveisedatavisningens varighet, se «Betjenings-
panel: Systeminnstillinger» pa den forrige siden.
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34 Ytterligere veiledning til funksjoner

Denne delen oppsummerer noen av Master M-funksjonene og hvordan du bruker dem.

34.1 1-MIG
Bruk av 1-MIG krever at innstillinger for sveisetrad og dekkgass er definert. Sveisetrad- og dekkgassinnstillingene kan defi-
neres ved d trykke lenge pa Weld Assist-knappen.

1-MIG er en MIG/MAG-sveiseprosess der spenningen defineres automatisk ndr du justerer trddmatehastigheten. Spennin-
gen beregnes basert pa sveiseprogrammet som brukes. Prosessen passer for alle materialer, dekkgasser og sveiseposi-
sjoner.

3.4.2 Pulssveising

Pulssveising er mulig med maskinene i Master M 205-serien (220...240 V).

Puls

JL

Pulse er en automatisk MIG/MAG-sveiseprosess der strammen pulseres mellom grunnstrgmmen og pulsstrammen.
Fordelene med puls er hgyere sveisehastighet og avsettrate sammenlignet med kortbuesveising, lavere varmetilforsel
sammenlignet med spraybuesveising, en sprutfri blandbue og jevnt sveisutseende. Puls er egnet for all stillingssveising.
Den er utmerket til sveising av aluminium og rustfritt stal, spesielt ved lave materialtykkelser.

>> For a bruke pulssveising trykker du pa sveiseprosessknappen i betjeningspanelet og velger Puls.

>> De korresponderende pulssveiseparameterne blir tilgjengelige for justering. For mer informasjon, se "Puls-
sveiseparametere" pa betjeningspanelet: Sveiseparametere.

3.4.3 MAX Cool-prosess

Tilgjengelig i Master M 323.

MAX Cool er en MIG/MAG-sveiseprosess med kort lysbue som er designet for rotstrengsveising og tynnplater. Det er en
fullstendig stremkontrollert sveiseprosess. MAX Cool krever ikke bruk av en separat spenningsfglerkabel.

MAX Cool er egnet for alle sveiseposisjoner og gir en jevn lysbue som reduserer sprut.

>> For a ta i bruk MAX Cool trykker du pa betjeningspanelets knapp for sveiseprosess og velger MAX Cool.

>> For a justere tradmatehastigheten dreier du pa venstre kontrollratt i hovedvisningen. Justeringens effekt pa
platetykkelsen vises ogsa.
>> For a finjustere varmeeffekten dreier du pa hoyre kontrollratt i hovedvisningen.

MAX Cool statter disse kombinasjonene av sveisetrad og dekkgass:

« Massivtrad Fe & Ar + 8-25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
»  Massivtrad Fe & CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

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

e CuSi3 &Ar (1,0 mm)

o CuAl8 & Ar (1,0 mm).
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3.4.4 Bryterlogikkfunksjoner

Skift mellom 2T- og 4T-bryterlogikk ved a trykke pa betjeningspanelets bryterlogikknapp.

2T

| 2T tennes lysbuen ved & trykke pa bryteren. Nar bryteren slippes, slukkes lysbuen.

14 A

47
| 4T starter forgassen nar bryteren trykkes, og lysbuen tennes nar bryteren slippes. Nar bryteren trykkes inn igjen, slukkes
lysbuen. Nar bryteren slippes, avsluttes ettergassen.

VA VA

Powerlog

Powerlog-bryterlogikkfunksjonen lar brukeren skifte mellom to eller tre forskjellige effektnivaer. | Powerlog starter for-
gassen nar bryteren trykkes inn, og lysbuen tennes nar bryteren slippes. Et kort trykk pa bryteren under sveising skifter
mellom nivaer (etter siste definerte effektniva velges det farste nivaet). Et langt trykk pa bryteren pa et av nivdene under

sveising avslutter sveisingen

VA % vA

For & ta Powerlog i bruk trykker du lenge pa bryterlogikknappen og velger om 2 eller 3 effektnivaer skal brukes. Definer
effektnivdene for denne funksjonen. Parameterne som er tilgjengelige for justering for hvert niva, er:

» Tradmatehastighet
« Spenning / finjustering
«  Dynamikk.

® Powerlog-bryterlogikk er ikke tilgjengelig med manuelle MIG- og MAX Cool-prosesser.

3.4.5 Syklustidtaker

Syklustidtaker er en sveisefunksjon som automatisk produserer en enkelt eller flere sveiser med forhandsdefinert
varighet med et trykk pa sveisepistolbryteren. Den kan for eksempel brukes til 3 opprettholde en jevn sveis nar du lager
en enkelt sveis (A) eller en intermitterende sveis (B), eller for enkelt a lage en ren heftsveis med lav varmetilfgrsel.
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>> G4 til Systeminnstillinger og sett syklustidtakeren til PA for & ta funksjonen i bruk.
>> Nar syklustidtakeren er aktivert, kan du justere sykluslysbuetiden (varigheten av sveisearbeidet).

Hvis du bare har stilt inn sykluslysbuetiden, opprettes det bare én enkelt sveis. Du kan aktivere den intermitterende
sveisefunksjonen aktiveres ved a stille inn sykluspausetiden.

>> Ga til Systeminnstillinger og sett Syklustidtaker til PA. Sett Sykluspause til PA og juster sykluspausetiden
(pausevarighet for neste sveis) for a aktivere syklustidtakerens intermitterende sveisefunksjon.

Med syklustidtakeren kan du justere sveisestart- og stoppfunksjoner som forgass, ettergass, opptrapping, varmstart, kryp-
start og kraterfylling i henhold til valgt sveiseprosess. Vaer oppmerksom pa at bruk av disse funksjonene med syk-
lustidtakeren ogsa pavirker den faktiske sveisevarigheten, og at innstillingen av sykluslysbuetiden ikke omfatter disse.
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3.5 Skifte av polaritet

Polariteten ma skiftes for TIG-sveising. Noen sveisetrader krever ogsa skifte av polariteten. Sjekk den anbefalte polari-
teten pa sveisetrademballasjen.

A For du hdndterer elektriske deler, ma du forsikre deg om at sveiseapparatet er koblet fra stromnettet.

Nedvendige verktoy:

17 mm

Sla av sveiseapparatet, og koble det fra stremnettet.

1. Apne luken pa tradmaterkabinettet.

2. Demonter de beskyttende gummidekslene fra polpuktene.

A Veer forsiktig ndr du hdndterer elektriske deler.
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3. Fjern skruene og skivene fra tilkoblingene.

\
Y

T

4. Koble kablene til tilkoblingspunktene i henhold til polaritetsanbefalingen.

Skift ut skivene og skruene. Stram til et moment pa 17 Nm.

6. Re-monter gummidekslene.
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3.6 Lafting av Master M-utstyr

A Hvis gassflaske er montert pd vognen, ma du IKKE preve d lofte vognen med gassflasken montert.

Transporthandtak:

Transporthandtaket kan brukes til mekanisk laft (kun for flytting, ikke til oppheng) nar enheten ikke er montert pa en
kjoleenhet eller vogn.

Koble heisekroken til transporthandtaket.
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2-hjulsvogn:
1. Forsikre deg om at sveiseutstyret er ordentlig festet til vognen.

2. Koble lgftekroken til loftehandtaket pa vognen.

A Ikke lgft utstyret ndr det er installert pa T32A-vognen.
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4. VEDLIKEHOLD

Nar du vurderer og planlegger regelmessig vedlikehold, méd du vurdere hvor ofte og i hvilket arbeidsmiljo sveise-
systemet brukes.

Riktig drift og regelmessig vedlikehold av sveiseapparatet bidrar til a forhindre unedvendig nedetid og utstyrssvikt.
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4.1 Daglig vedlikehold

A Koble stramkilden fra nettstrom for du hdandterer elektriske kabler.

Vedlikehold av sveiseapparatet

Folg disse vedlikeholdsprosedyrene for a opprettholde riktig funksjon av sveiseapparatet:

» Kontroller at alle deksler og komponenter er hele.
« Kontroller alle kabler og kontakter. lkke bruk dem hvis de er skadet, og kontakt service for utskiftning.
» Sjekk matehjulene og pressarmene. Rens og smgr med en liten mengde lett maskinolje om ngdvendig.

For reparasjoner kontakter du Kemppi pd www.kemppi.com eller forhandleren din.

Vedlikehold av sveisepistol

Du finner veiledning for Flexlite GX MIG-pistolen her: userdoc.kemppi.com.
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4.2 Periodisk vedlikehold

A Kun kvalifisert servicepersonell har lov til a utfgre periodisk vedlikehold.

A Kun en autorisert elektriker har lov til a utfare elektrisk arbeid.

A For du fjerner dekselplaten, mé du koble stromkilden fra nettstrammen og vente rundt 2 minutter for kondensatoren
lades ut.

Kontroller enhetens elektriske kontakter minst hver sjette maned. Rengjer oksyderte deler og stram Igse kontakter.

@ Bruk riktig tiltrekkingsmoment ndr du fester lase deler der det er aktuelt.

Fjern stov og skitt fra utvendige deler pa enheten med for eksempel en myk kost og en stgvsuger. Rengjor ogsa kjolerib-
bene pa baksiden av enheten. Ikke bruk trykkluft, siden det er fare for at skitt pakker seg enda tettere inn i dpninger i

kjoleribbene.

@ Ikke bruk haytrykksvasker.
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43 Serviceverksteder

Kemppis serviceverksteder utfarer sveisesystemvedlikehold i samsvar med Kemppis serviceavtale.

De viktigste aspektene i vedlikeholdsprosedyren for serviceverkstedet er:

Rengjgring av maskinen

Vedlikehold av sveiseverktgyene

Kontroll av kontaktene og bryterne

Kontroll av alle elektriske koblinger

Kontroll av stramkildens nettkabel og nettstremstgpsel
Reparasjon av defekte deler og utskifting av defekte komponenter
Vedlikeholdstest

Test og kalibrering av drifts- og ytelsesverdier ved behov

Finn ditt naermeste serviceverksted pa Kemppis nettsted.
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4.4 Feilsgking

® Problemene og de mulige drsakene som er oppfart, er ikke uttsmmende, men antyder noen typiske situasjoner som
kan dukke opp under normal bruk av sveisesystemet.

Sveiseapparat:
Podlem  Abefehandinger
Sveiseapparatet slas ikke pa Kontroller at nettkabelen er ordentlig koblet til.
Kontroller at p&/av-bryteren til stramkilden er i PA-posisjon.
Kontroller at hovedstrgmbryteren er slatt pa.
Kontroller hovedsikringen og/eller kurssikringen.
Kontroller at mellomkabelen mellom stremkilden og trad-
materen er intakt og riktig festet.
Kontroller at jordkabelen er tilkoblet.
Sveiseapparatet slutter a fungere Gasskjglt pistol kan ha blitt overopphetet. Vent til den er avkjolt.
Kontroller atingen av kablene er lgse.
Traddmateren kan ha blitt overopphetet. Vent til den har kjglt seg
ned, og forsikre seg om at sveisestrgmkabelen er godt festet.
Stremkilden kan ha blitt overopphetet. Vent til den er avkjglt, og
sjekk at kjgleviftene fungerer som de skal, og at luftstrammen er
uhindret.
Tradmating:
Poblem  Abebltehandinger
Sveisetraden pa spolen lgsner Kontroller at spolens ldsedeksel er lukket.
Tradmatemekanismen mater ikke sveisetraden Kontroller at det ikke er tomt for sveisetrad.

Kontroller at sveisetraden er riktig fert gjennom matehjulene il
tradlederen.

Kontroller at trykkskruen er ordentlig lukket.

Kontroller at matehjulenes trykk er riktig justert for sveisetraden.

Kontroller at sveisekabelen er riktig koblet til trddmateren.

Blas trykkluft gjennom tradlederen for & sjekke at den ikke er
blokkert.
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Sveisekvalitet:

Skitten sveis og/eller sveis av darlig kvalitet

Kontroller at det ikke er tomt for dekkgass.

Kontroller at dekkgasstrammen er uhindret.

Kontroller at gasstypen er riktig for bruksomradet.

Kontroller polariteten til pistolen/elektroden.

Kontroller at sveiseprosedyren er riktig for bruksomréadet.

Variabelt sveiseresultat

Kontroller at trddmatemekanismen er riktig justert.

BIas trykkluft gjennom tradlederen for & sjekke at den ikke er
blokkert.

Kontroller at tradlederen er riktig for den valgte trad-
dimensjonen og -typen.

Kontroller kontaktrarets starrelse, type og slitasje.

Kontroller at sveisepistolen ikke er overopphetet.

Kontroller at jordklemmen er riktig festet til en ren overflate pa
arbeidsstykket.

Mye sprut

Kontroller sveiseparameter og sveiseprosedyren.

Kontroller gasstype og -mengde.

Kontroller polariteten til pistolen/elektroden.

Kontroller at sveisetraden er riktig for det aktuelle bruksomradet.

«Feilkoder» pa den neste siden
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4.5 Feilkoder

| feilsituasjoner viser betjeningspanelet feilens nummer og tittel samt mulig arsak til feilen, og det foreslas et tiltak for a

lase problemet.

Stremkilden er ikke kalibrert

Strgmkildekalibreringen har gatt tapt.

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-
service hvis problemet vedvarer.

For lav nettspenning

Spenningen i nettverket er for lav.

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-
service hvis problemet vedvarer.

For hgy nettspenning

Spenningen i nettverket er for hay.

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-
service hvis problemet vedvarer.

Strgmkilden er over-
opphetet

For lang sveisegkt med hoy effekt.

Ikke avslutt, la viftene kjole ned apparatet.
Hvis viftene ikke kjgrer, kontakter du
Kemppi-service

1
2
3
4
5

Intern 24 V-spenning er for
lav

Strgmkilden inneholder en 24 V-
strgmforsyningsenhet som ikke virker

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-
service hvis problemet vedvarer.

10 Ustattet sveiseprosess Det er en ikke-stottet sveiseprosessi | Sjekk at alle minnekanaldefinisjoner stat-
minnekanalen. tes.
12 Feil pd sveisekabel Pluss- og minuskabler er koblet Kontroller tilkoblingene til sveisekabelen
sammen. og jordkabelen.
13 |GBT-overstram Defekt hovedtransformator i strem- Start strgmkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-
kilde. service hvis problemet vedvarer.
14 IGBT overopphetet For lang sveisegkt med hoy effekt Ikke avslutt, la viftene kjgle ned apparatet.
eller hay omgivelsestemperatur. Hvis viftene ikke kjgrer, kontakter du
Kemppi-service.
16 Hovedtransformatoren er For lang sveisegkt med hoy effekt Ikke avslutt, la viftene kjgle ned apparatet.
overopphetet eller hay omgivelsestemperatur. Hvis viftene ikke kjgrer, kontakter du
Kemppi-service
17 En fase mangleri strem- En eller flere faser mangler i stram- Kontroller nettkabelen og kontaktene.
forsyningen forsyningen. Kontroller stramforsyningen.
20 Feil ved kjelingen av stram- | Kjolekapasiteten er redusert i stram- | Rengjer filtrene og fiern smuss fra kjgle-
kilden kilden. kanalen. Kontroller at kjgleviftene gar. Hvis
ikke kontakter du Kemppi-service.
24 Kjolevaesken er over- For lang sveisegkt med hoy effekt Ikke sl av kjaleren. La vaesken sirkulere til
opphetet eller hay omgivelsestemperatur. viftene kjgler den ned. Hvis viftene ikke kjg-
rer, kontakter du Kemppi-service.
26 Kjolevaesken sirkulerer ikke Ingen kjolevaeske eller sirkulasjonen Kontroller vaeskenivaet i kjgleren.
er blokkert. Kontroller slanger og kontakter for
blokkering.
27 Finner ikke kjgleren Kjgling er slatt pd i inn- Kontroller kjglerens tilkoblinger. Forsikre
stillingsmenyen, men kjgleren erikke | degom at kjgling er slatt aviinn-
koblet til stremkilden, eller kablingen | stillingsmenyen, hvis kjgleren ikke er i bruk.
er feil.
33 Feil pa sveise- Mislykket sveisekabelkalibrering Kontroller sveisesystemets kabler og deres

kabelkalibrering

tilkoblinger.
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35 For hay nettstram Stremmen fra nettstrammen er for Reduser sveiseeffekten.
hoy.
40 VRD-feil Tomgangsspenning overstiger VRD- | Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-
grensen. service hvis problemet vedvarer.
42 Hay stremstyrke i trad- Det kan veere for mye trykk pa Juster matehjulets trykk. Rengjer trad-
matermotor materhjulene eller skitt i tradlederen. | lederen. Skift ut slitte deler i sveisepistolen.
43 Overstrom i trad- Det kan veere for mye trykk pa Juster matehjulets trykk. Rengjer trad-
matermotoren materhjulene eller skitt i tradlederen. | lederen. Skift ut slitte deler i sveisepistolen.
44 Matehastighetsmaling Defekt sensor eller kabling i trad- Start sveisesystemet pa nytt. Kontakt
mangler materen. Kemppi-service hvis problemet vedvarer.
45 Lavt gasstrykk Dekkgasstrykket er for lavt. Kontroller og juster dekkgassmengden.
65 Mellommater ikke tillatt Bruk av mellommater er ikke tillatt Fjern mellommateren eller endre sveise-
med valgt sveiseprosess. prosessen.
244 Internt minnesvikt Initialisering mislyktes Start sveisesystemet pa nytt. Kontakt
(%sub:%device). Kemppi-service hvis problemet vedvarer.
250 Internt minnesvikt Minnekommunikasjon mislyktes Start sveisesystemet pa nytt. Kontakt

(%sub:9%device).

Kemppi-service hvis problemet vedvarer.
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4.6 Installere og rengjere stramkildens luftfilter (valgfritt)

Et valgfritt stremkildeluftfilter kan kjgpes separat. Luftfilteret leveres med et fast hus som er designet for montering
direkte pa stremkildens luftinntak.

@ Ved bruk av det valgfrie luftfilteret blir det nominelle effektnivdet til stromkilden redusert som falger (belast-
ningskapasitet @ 40 °C): 60 % >>> 45 % og 100 % >>> 100 % — 20 A. Dette skyldes det noe reduserte kjole-
luftinntaket.

Nadvendige verktay:

Installasjon og utskifting

1. Plasser Iuftfilterenheten pa stremkildens luftinntak, og Ias den pa plass med klemmene pa kanten av huset.

Rensing

1. Fjern luftfilteret fra stramkilden ved a lesne klemmene pa kanten av luftfilterhuset.

2. BIas luftfilteret rent med trykkluft.
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4.7 Avhending

h{

Elektrisk utstyr ma ikke kastes sammen med vanlig avfall!

| samsvar med WEEE-direktivet 2012/19/EU om avhending av elektrisk og elektronisk utstyr og europeisk direktiv
2011/65/EU om begrensning av bruken av visse farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr, og implementering av
dem i samsvar med nasjonal lovgivning, ma elektrisk utstyr som har nadd slutten av brukstiden, samles inn separat og
leveres til et passende miljgansvarlig gjenvinningsanlegg. Eieren av utstyret er forpliktet til 4 levere kasserte enheter til
en regional innsamlingsstasjon i henhold til anvisninger fra lokale myndigheter eller en Kemppi-representant. Ved d ta i
bruk disse EU-direktivene forbedrer du miljget og folkehelsen.
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5. TEKNISKE DATA

Tekniske data:

« For Master M-enhetens tekniske data, se «<Master M-enheter» pa den neste siden.

« For tekniske data om kjgleenheten Master M Cooler, se «Kjgleenhet for Master Cooler 05M» pa side 70.
Mer informasjon:

« Forinformasjon om trddmaterens forbruksmaterialer, se «<Forbruksmaterialer for tradmater» pa side 71.
»  For bestillingsinformasjon«Master M-bestillingsinformasjon» pa side 73 se
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5.1 Master M-enheter

Master M 205 GM

Primaerspenning 1-faset, 50/60 Hz 110...130V£10%
220...240V +£10%
Primaerkabel HO7RN-F 2.5mm’
Inngangseffekt ved maksimal 6 kVA
nominell strem
Maksimal primaerstrom @110...130V 11 max 28..23A
@220-230V lmax 27 A
Effektiv primeerstrom @110...130V leff 16A
@ 220-230V leff 16 A
Stromforbruk ved tomgang MIG, TIG @ 230 V Plidle 17W
Stremforbruk ved ubelastet til-  MMA (stremsparing) @ 17W
stand 230V
MMA (vifter PA) @ 230 V 120W
Ubelastet spenning @110...130V Uo 56V
@ 220-230V Uo 56V
Tomgangsspenning @110...130V v 52V
@220-230V Upy 52V
VRD-spenning MMA 24V
Sikring Treg 16/16 A
Ytelse ved +40 °C 30% @ 110..130 V 120 A (MMA 100 A)
40 % @ 220 ...230V 200 A (MMA 175 A)
60% @110...130V 95 A (MMA 80 A)
60 % @ 220 ...230V 170 A (MMA 150 A)
100% @ 110...130V 75 A (MMA 65 A)
100 % @ 220 ... 230V 140 A (MMA 120 A)
Sveisestram og spennings- MIG@ 110... 130V 15A/10V..120A/ 21V
omréde MIG @220 ... 230 V 15A/10V..200A/28V
TIG@110... 130V 15A/1V.120A/21V
TIG@220...230V 15A/1V..200A/28V
MMA @ 110...130V 15A/10V..100A/24V
MMA @ 220... 230V 15A/10V..175A731V
Justeringsomrade for spenning  MIG 10..32V
Effektfaktor ved maksimal @230V A 0.99
nominell strem
Virkningsgrad ved nominell @230V n 84 %
maksimal strem
© Kemppi 66 1922130/ 2412



& KEMPPI

Master M 205, 323
Bruksanvisning - NO

Driftstemperatur spenn -20-+40°C
Lagringstemperatur spenn -40-+60°C
EMC klasse A
Minimum kortslutningsstrem Soc -
for forsyningsnett
Pistolforbindelse Euro
Tradmatemekanisme 2 hjul, én motor
Diameter for materuller 32mm
Sveisestrader Fe 0.8..1.0mm
Ss 08..1.0mm
MC/FC -
Al 08..1,2mm
Tradmatehastighet 0.5..25 m/min
Maksimal tradspolevekt 5kg
Maksimal trddspolediameter 200 mm
Maksimalt dekkgasstrykk 0.5 MPa
Kontrollpanel Innebygd Farge-LCD-skjerm
Grad av beskyttelse 1P23S
Utvendige mal LxBxH 520x250x 379 mm
Emballasjens utvendige mal LxBxH 722 %269 x 424 mm
Vekt 162 kg
Spenningsforsyning for hjelpe- -
utstyr
Spenningsforsyning for 220..230V,24V
kjoleenhet
Anbefalt minste genera- @230V Sgen 15 kVA
torstrgm
Type kablet kommunikasjon -
Tradlgs kommunikasjonstype -
Litium-ion-batteri SAMSUNG SDI: INR18650-
26J;3,6V; 2600 mAh LG
CHEM: ICR18650HE4; 3,6
V; 2500 mAh
Standarder I[EC60974-1,-10
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Master M 205, 323
Bruksanvisning - NO

Master M 323 GM

Primaerspenning

3-faset, 50/60 Hz

220-230V 10 %
380-460V £10 %

Primaerkabel HO7RN-F 2.5mm’
Inngangseffekt ved maksimal 13 kVA
nominell strem
Maksimal primaerstrom @ 220-230V 11 max 28 A
@ 380-460 V lmax 19...16A
Effektiv primaerstrom @ 220-230V leff 17 A
@ 380-460 V leff 10A
Stremforbruk ved tomgang MIG, TIG @ 400 V eller Plidle 19w
230V
Strgmforbruk ved ubelastet til-  MMA (stremsparing) @ 16W
stand 400V eller 230V
MMA (vifter PA) @ 400 V 120W
eller 230V
Ubelastet spenning @ 220-230V Ug 40..42V
@ 380-460 V Uo 69..90V
Tomgangsspenning @ 220-230V U,y 40V
@ 380-460 V Uyy 66..80V
VRD-spenning MMA 24V
Sikring Treg 16/32A
Ytelse 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 ...460V 250 A (MMA 220 A)
100 % @ 220 ... 230V 175 A (MMA 150 A)
100 % @ 380 ... 460 V 200 A (MMA 175 A)
Sveisestram og spennings- MIG @ 220...230V 15A/10V..280A/32V
omréde MIG @ 380 ... 460 V 15A/10V..320A/34V
TIG@220...230V 15A/1V..280A/33V
TIG@ 380 ... 460V 15A/1V..320A/34V
MMA @ 220 ... 230V 15A/10V..255A/33V
MMA @380 ... 460 V 15A/10V..300A/34V
Justeringsomrade for spenning  MIG 10..40V
Effektfaktor ved maksimal @ 400V A 0.91
nominell strom
Virkningsgrad ved nominell @400V n 87 %
maksimal strem
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Master M 205, 323
Bruksanvisning - NO

Driftstemperatur spenn -20-+40°C
Lagringstemperatur spenn -40-+60°C
EMC klasse A
Minimum kortslutningsstrem Ssc 1,6 MVA
for forsyningsnett
Pistolforbindelse Euro
Tradmatemekanisme 2 hjul, én motor
Diameter for materuller 32mm
Sveisestrader Fe 08..1.2mm
Ss 08..1,2mm
MC/FC 1,2 mm
Al 08..1,2mm
Tradmatehastighet 0.7 ..25 m/min
Maksimal tradspolevekt 5kg
Maksimal trddspolediameter 200 mm
Maksimalt dekkgasstrykk 0.5 MPa
Kontrollpanel Innebygd Farge-LCD-skjerm
Grad av beskyttelse 1P23S
Utvendige mal LxBxH 520x250x 379 mm
Emballasjens utvendige mal LxBxH 722 %269 x 424 mm
Vekt 185 kg
Spenningsforsyning for hjelpe- -
utstyr
Spenningsforsyning for 220..230V,380..460V,
kjoleenhet 24V
Anbefalt minste genera- @400V Sgen 20 kVA
torstrgm
Type kablet kommunikasjon -
Tradlgs kommunikasjonstype -
Litium-ion-batteri SAMSUNG SDI: INR18650-
26J;3,6V; 2600 mAh LG
CHEM: ICR18650HE4; 3,6
V; 2500 mAh
Standarder I[EC60974-1,-10
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5.2 Kjgleenhet for Master Cooler 05M

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

Maksimal primaerstrgm @220-230V 11 max 10A

@ 380-460V 11 max 0.7A
Kjoleeffekt @ 1.0 I/min 0,5 kW
Anbefalt kjolevaeske MGP 4456 (Kemppi-blanding)
Maksimalt kjglevaesketrykk 04 Mpa
Tankvolum 231
Driftstemperatur spenn Med anbefalt kjglevaeske =20 til +40 °C
Lagringstemperatur spenn -40 til +60 °C
EMC klasse A
Grad av beskyttelse Né&r montert IP23S
Emballasjens utvendige mal  LxBxH 555x253x215mm
Vekt Vekt uten tilbeher 11.5kg
Standarder I[EC60974-2,-10
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Master M 205, 323
Bruksanvisning - NO

5.3 Forbruksmaterialer for trddmater

Denne delen viser matehjulene og styrergrene som er tilgjengelige bade separat og i forbruksmaterialsett. For-
bruksmaterialsettene inneholder anbefalte kombinasjoner av matehjul og styrergr for utvalgte trddmaterialer og -diame-
tere. Tradmaterens forbruksmaterialer kan bestilles i Configurator.kemppi.com .

| tabellene henviser standard til plastmatehjul og HD henviser til metallmatehjul. Materialene som er nevnt ferst, hen-
viser til primaer egnethet, og materialene som er nevnt i parentes, henviser til sekundzer egnethet.

Forbruksmaterialsett for tradmater

Tabellen nedenfor viser de anbefalte forbruksmaterialsettene for utvalgte sveisetrddmaterialer og -diametere.

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 FO00533 -
1.0 F000534 -
12 FO00535 -
MC/FC (kun Master M | V-spor, riflet 1.0 FO00536 FO00539
323) 12 FO00537 F000540
14-1.6 F000538 F000541
Al U-spor 1.0 F000542 -
1.2 F000543 -
Tradstyreror

Tabellen nedenfor viser de tilgjengelige tradstyrergrene.

Al, Ss (Fe, MC/FC) 0.8-09 WO007294 WO011440
1.0 WO007295 WO011441
1.2 W007296 W011442
Fe, MC/FC 0.8-0.9 WO007536 WO016614
1.0 WO007537 WO016615
1.2 WO007538 W016616
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Master M 205, 323
Bruksanvisning - NO

Matehjul

Tabellen nedenfor viser de tilgjengelige standardmatehjulene.

Fe, Ss, Cu (Al, MC/FQ) V-spor 0.8-0.9 WO001047 W001048
1.0 W000675 W000676
1.2 W000960 W000961
MC/FC (Fe) V-spor, riflet 1.0 W001057 W001058
1.2 W001059 W001060
14-1.6 WO001061 WO001062
Al (MC/FC, Ss, Fe, Cu) U-spor 1.0 WO001067 WO001068
1.2 W001069 WO001070

Tabellen nedenfor viser de tilgjengelige HD matehjul

Fe, Ss (MC/FC) V-spor 0.8-0.9 WO006074 WO006075
1.0 WO006076 WO006077
1.2 W004754 WO004753
MC/FC (Fe) V-spor, riflet 1.0 WO006080 WO006081
1.2 W006082 W006083
14-16 W006084 W006085
(MC/FC, Ss, Fe) U-spor 1.0 W006088 W006089
1.2 W006090 W006091

* Matehjulprofiler og tilharende symboler:

V-spor V

V-spor, riflet —
-
U-spor l I
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5.4 Master M-bestillingsinformasjon

Se Kemppi.com for bestillingsinformasjon for Master M og valgfritt tilbehgor.
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5.5 Arbeidspakker for sveiseprogram

Arbeidspakker for sveiseprogram inkluderer et sett med standard sveiseprogrammer for sveising med f.eks. automatiske
1-MIG- og pulsprosesser. Mer informasjon fas ved henvendelse til den lokale Kemppi-forhandleren eller pa Kemppi.com.

1-MIG-work pack:

A01 Ar

1-MIG AlMg5 1.0 Standard
A02 1-MIG AlIMg5 12 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: Lodding
Co3 1-MIG CusSi3 1.0 Ar Standard: Lodding
C1 1-MIG CuAl8 0.8 Ar Standard: Lodding
c13 1-MIG CuAI8 1.0 Ar Standard: Lodding
FO1 1-MIG Fe 0.8 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 12 Ar+18%C0O2 Standard
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8%C0O2 Standard
F12 1-MIG Fe 0.9 Ar+8%C0O2 Standard
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standard
F14 (kun Master M 323) 1-MIG Fe 12 Ar+8%C0O2 Standard
F21 1-MIG Fe 0.8 co2 Standard
F22 1-MIG Fe 09 co2 Standard
F23 1-MIG Fe 1 co2 Standard
F24 (kun Master M 323) 1-MIG Fe 12 Cco2 Standard
MO04 (kun Master M 323) 1-MIG Fe metall 12 Ar+18%C0O2 Standard
RO4 (kun Master M 323) 1-MIG Fe rutil 12 Ar+18%C0O2 Standard
S01 1-MIG Ss 0.8 Ar+2%C02 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 12 Ar+2%C0O2 Standard
S84 (kun Master M 323) 1-MIG FC-CrNiMo 12 Ar+18%C0O2 Standard
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Master M 205, 323
Bruksanvisning - NO

Puls-arbeidspakke (kun Master M 205, 220...240 V):

Puls-arbeidspakken inkluderer ogsa alle sveiseprogrammene i 1-MIG-arbeidspakken.

A01

Ar

Puls AlMg5 1.0 Standard
A02 Puls AlMg5 1.2 Ar Standard
A1 Puls AlSi5 1.0 Ar Standard
A12 Puls AlSi5 12 Ar Standard
Co1 Puls CusSi3 0.8 Ar Standard: Lodding
Cco3 Puls CusSi3 1.0 Ar Standard: Lodding
C1n Puls CuAl8 0.8 Ar Standard: Lodding
ci13 Puls CuAl8 1.0 Ar Standard: Lodding
FO1 Puls Fe 0.8 Ar+18%C0O2 Standard
FO2 Puls Fe 0.9 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%C0O2 Standard
S02 Puls Ss 09 Ar+2%C0O2 Standard
S03 Puls Ss 1.0 Ar+2%C02 Standard
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