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1. ALLMANT

Dessa instruktioner beskriver anvandningen av Kemppis Master M 205- och 323-svetsmaskiner som ar utformad for
professionell MIG/MAG-svetsning.

Master M 205- och 323-svetsmaskiner &dr avsedda for bade manuella och synergiska svetsprocesser. Pulssvetsning ar
mojlig med Master M 205-maskinen (220...240 V).

Master M &r utformad for att anvandas tillsammans med Kemppis Flexlite GX MIG-svetspistoler med Euro-koppling.
Master M kan dven anvandas for TIG*- och MMA**-svetsning.
* TIG-svetsning krdver anvéindning av en sdrskild Flexlite TX TIG-brdnnare med Euro-koppling.

** MMA-svetsning kréiver en sdrskild DIX-Euro-adapter.

Viktig information

Las noga igenom instruktionerna. Agna for din egen sikerhet och din arbetsmiljé speciell uppmérksamhet &t
sakerhetsinstruktionerna som medfdljde utrustningen.

Avsnitt i manualen som kraver sarskild uppmarksamhet for att undvika personskada eller skada pa utrustningen
indikeras med symbolerna nedan. Lds noga igenom dessa avsnitt och f6lj anvisningarna.

® OBS!: Innehdller anvindbar information.
A Viktigt! Beskriver en situation som kan leda till skador pa utrustningen eller systemet.
A Varning: Beskriver en potentiellt farlig situation. Om du ignorerar den, kan det leda till personskador eller dédsfall.

Kemppi-symboler: Anvandardokumentation.

FRISKRIVNINGSKLAUSUL

Aven om alla anstrangningar gjorts fér att garantera att informationen i denna manual &r korrekt och fullstandig,
tas inget ansvar for eventuella felaktigheter eller uteldmnanden. Kemppi forbehaller sig rétten att nar som helst
andra specifikationen for den beskrivna produkten utan att meddela detta i férvag. Kopiering, registrering,
reproduktion eller 6verféring av innehallet i denna manual far endast ske efter férhandsgodkéannande av
Kemppi.
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Bruksanvisning - SV

1.1 Beskrivning av utrustningen

Master M-modeller

» Master M 205 GM (200 A)

>> Elverkskompatibel och flerspanningsutférande

>> Pulsutrustning med synergisk 1-MIG-process (pulse welding with 220..240 V supply voltage only).
e Master M 323 GM (320 A)

>> Elverkskompatibel och flerspanningsutférande

>> Standardutrustning med synergisk 1-MIG- och MAX Cool-process.

Master M-modellerna har en trddmatningsmekanism med 2-hjulsmatning. Den maximala diametern pa tradbobinen ar
200 mm.

For beskrivning av Master M-utrustningens delar, se "Master M 205- och 323-utrustningar" pa ndsta sida.

Master M Kylenheter
» Master Cooler 05M.

For beskrivning av kylenhetens delar, se "Master Cooler 05M-kylenhet (tillval)" pa sidan 8.

MIG/MAG-svetspistoler
« Flexlite GX-svetspistoler med Euro-koppling.

For mer information om Flexlite GX-svetspistoler, se Kemppi Userdoc.

Svetsprogram

« Svetsprogrampaketet Work Pack (fabriksinstallerat)
o Fyra svetsprogram for MAX Cool-processen i Master M 323 (fabriksinstallerade).

De svetsprogram som ingdr i Master M Work Pack visas har: "Work Pack svetsprogram" pa sidan 74.

Tillgdangliga tillbehor

o 2-hjulsvagnar

o Skyddsmedar

o Luftfilter for stromkalla

o Skapvarmare for tradmatarverk.

Kontakta din lokala Kemppi-aterférsaljare om du vill ha mer information om extra tillbehér.

IDENTIFIERING AV UTRUSTNING

Serienummer

Enhetens serienummer anges pa markskylten eller pa nagon annan tydlig plats pa enheten. Det &r viktigt att
hanvisa till en produkts ratta serienummer vid t.ex. reparation eller bestdllning av reservdelar.

QR-kod

Serienumret och annan enhetsrelaterad ID-information kan dven sparas i form av en QR-kod (eller en streckkod)
pa enheten. En sddan kod kan avldsas med hjalp av kameran i en Smartphone eller med en speciell
kodavlasningsenhet som medfor snabb atkomst till den enhetsspecifika informationen.
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1.2 Master M 205- och 323-utrustningar

Framsida

1. Transporthandtag (dven for mekaniska lyft ndr enheten inte &r installerad pé en kylenhet eller vagn)
2. Funktionspanel (och skyddslock med gangjarn)
3. LED-arbetsbelysning med strombrytare i mitten
>> Ljusstrombrytare: Forsta trycket tander belysningen (full ljusstyrka), andra trycket dimrar belysningen (medium
ljusstyrka), tredje trycket slacker belysningen
>> Ett inbyggt batteri ingar (batteriet laddas nér utrustningen ar ansluten till elnatet)
4. Aterledaranslutning
5. Frémre ldsanordning
>> For ldsning ovanpa kylenhet eller pa vagn
6. Euro-koppling for svetsledare
7. Tradmatarverkslucka.

Baksida
Master M 205 till viinster och Master M 323 till héger.
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1. Anslutning for skyddsgasslang
2. Strombrytare

3. Natkabel

4.

Bakre ldsanordning
>> For lasning ovanpa kylenhet eller pa vagn.

Insidan av tradmatarverkets skap

1. Gasregleringsventil fér matning och justering av gasfléde (endast Master M 323)
>> For att stélla in gasflodet fran utrustningen lagre an gasfloédet fran gastillforseln

2. Polaritetskopplingar

Tradmatningsmekanism (se "Tradmatningsmekanism" nedanfor)

4. Bobinnav.

w

1.2.1 Trddmatningsmekanism

1.  Drivhjul och monteringshylsa
2. Inloppsror

3. Tryckhandtag

4. Tryckhjul och fasttapp

5. Utloppsror

For byte av matarhjul, se vidare i "Installation och byte av matarhjul" pa sidan 26.

For byte av styrror, se vidare i "Montering och byte av styrror" pa sidan 28.
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1.3 Master Cooler 05M-kylenhet (tillval)

@ Kylenheten dr inte tillgdnglig fér Master M 205 med 110-130 V matningsspdnning.

Framsida

1. Framre lasanordning
>> For lasning till stromkallan
2. Locktill kylarbehallare
3. Indikator for kylvéatskeniva
4. Knapp for cirkulation av kylvatska
>> Om knappen halls intryckt aktiveras pumpen och kylvatskan cirkulerar i systemet. Nar knappen sldpps stannar
pumpen.
5. Frémre lasanordning
>> For lasning pa vagn
6. Anslutning for kylvatskeinlopp (rod)
7. Anslutning for kylvatskeutlopp (bld).

Baksida

1. Bakre lasanordning

>> For lasning till stromkallan
2. Bakre lasanordning

>> For lasning pa vagn.
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2. INSTALLATION

A
A

0)

Anslut inte utrustningen till elnditet férrén maskininstallationen dr klar.

Modifiera inte svetsutrustningen pd nagot sdtt utom fér de dndringar och justeringar som anges i tillverkarens
instruktioner.

Placera maskinen pa en horisontell, stabil, och ren yta. Skydda maskinen mot regn och direkt solljus. Kontrollera att
det finns tillréckligt utrymme runt maskinen sa att kylluften kan cirkulera fritt.

Fore installation

Folj lokala och nationella krav pa installation och bruk av hégspanningsenheter.
Kontrollera innehallet i paketen och att inga delar ar skadade.
Las kraven for typen av natkabel och sakringsklass innan du installerar stromkallan.

Distributionsnatverk

®

A

Denna klass A-utrustning dr inte avsedd att anvdndas i bostadsomrdden ddr elstrdmmen tillhandahdlls av det
allmdnna lagspdnningsndtet. Det kan vara problem med att sdkerstdlla elektromagnetisk kompatibilitet pd dessa
platser pd grund av savil ledningsbundna stérningar som radiofrekvensstérningar.

Master M 323: Under férutsdttning att kortslutningseffekten i det allménna lagspéinningsndtet vid den
gemensamma kopplingspunkten dr hdgre dn 1,6 MVA éverensstémmer denna utrustning med IEC 61000-3-11:2017
och IEC 61000-3-12:2011 och kan anslutas till det allmédnna ldgspédinningsndtet. Det dligger installatéren eller
anvdndaren av utrustningen att vid behov konsultera operatdren av distributionsndtet och sdkerstdlla att systemets
impedans uppfyller impedansrestriktionerna.

© Kemppi
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2.1 Anslutning av natkontakt till stromkallan

A Endast en behérig elektriker far installera nétkabeln och kontakten.

A Anslut inte maskinen till elnditet férréin maskininstallationen dr klar.

Installera stickkontakten enligt de krav som géller fér Master M-enheten och lokalt pa installationsplatsen. Enhetsspecifik
teknisk information finns i "Tekniska data" pa sidan 65.

| ndtkabeln ingar foljande kablar:

1. Brun:L1

2. Svart: L2

3. Gra:L3

4. Grongul: Skyddsjord

Krav pé kabeltyp och néitsckring:

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
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2.2 Intallation av kylenhet (tillval)

@ Kylenheten dr inte tillgdnglig fér Master M 205 med 110-130 V matningsspdnning.

A Auktoriserad servicepersonal mdste installera kylenheten.

Verktyg som kravs:

Q ,,fﬁ
y 4

1. Ta bort det lilla kontaktskyddet pa baksidan av stromkallan.

2. Dra kylenhetens anslutningskablar sa att de ar atkomliga under nésta steg.

3. Lyft upp Master M-enheten pa kylenheten sa att Idsanordningarna riktas in och fastplattan placeras i sitt spar.

A Se till att kylenhetens anslutningskablar inte fastnar och/eller skadas mellan kanterna.

© Kemppi 17 1922130/ 2412
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4. Montera ihop enheterna med tva skruvar (M5x12) framtill.

5. Anslut kylenhetens kablar.

6. Satt tillbaka det lilla kontaktskyddet.

© Kemppi 12 1922130/ 2412



‘ KEMPPI Master M 205, 323

Bruksanvisning - SV

2.3 Montering av utrustning pa vagn (tillval)

Master M har tva transportvagnsalternativ: en 2-hjulsvagn med gasflaskstall (T22M) och en 2-hjulsvagn utan gasflaskstall
(T32A).

® Du kan montera Master M-enheten pa T22M-vagnen med eller utan kylenheten. Montera inte kylenheten pa T32A-
vagnen. Annars dr den nedre sékringsanordningen densamma fér alla vagnar.

® Den rekommenderade maximala storleken pa gasflaskan som ska installeras pda T22M-vagnen dr 20 liter.

Verktyg som kravs:

N

Sa hdr monterar du Master M-enheten pa T22M-vagnen:

1. Montera Master M-enheten pa vagnen.

© Kemppi 13 1922130/ 2412
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2. Fast enheten pa vagnen med tva skruvar (M5x12) framtill.

Sa hdr monterar du Master M-enheten och kylenheten pa T22M-vagnen:

1. Montera kylenheten pa vagnen.

© Kemppi 14 1922130/ 2412
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2. Fast kylenheten pa vagnen med tva skruvar (M5x12) framtill.

3. Montera Master M-enheten ovanpa kylenheten. Se "Intallation av kylenhet (tillval)" pa sidan 11 for information om
installation.

4. Montera transporthandtaget pa vagnen med ett extra faste och en skruv (M8x16).

Sa har monterar du Master M-enheten pa T32A-vagnen:

1. Montera Master M-enheten pa vagnen.

2. Fast enheten pa vagnen med tva skruvar framtill (M5x12).

A T32A-vagnen mdste vara i horisontalldge under svetsning.

© Kemppi 15 1922130/ 2412



& KEMPPI

Om du behdver lyfta Master M-utrustningen, se "Lyft av Master M-utrustning" pa sidan 53.

© Kemppi 16 1922130/ 2412
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24 Anslutning av svetspistol

Master M &r konstruerad for att anvdndas med Kemppi Flexlite GX-svetspistoler. For bruksanvisning till Flexlite GX, se
userdoc.kemppi.com.

@ Kontrollera alltid att tradledaren, kontaktmunstycket och gaskdapan dr Idmpliga for arbetet.

1. Tryckin svetspistolens koppling i Euro-kopplingen och dra at hylsan fér hand.

2. Om det géller en vattenkyld svetspistol ansluter du kylslangarna till kylenheten. Slangarna ar fargkodade.

3. Installera och ladda tillsatsmaterialet enligt beskrivningen i "Installation och byte av tillsatsmaterial (200 mm bobin)"
pa sidan 19.

4. Kontrollera gasflodet. Se "Installera gasflaska och testa gasflodet" pa sidan 29 fér mer information.

© Kemppi 1922130/ 2412
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2.5 Anslut aterledare

Anslut aterledaren till Master M-maskinen.

© Kemppi 18 1922130/ 2412
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2.6 Installation och byte av tillsatsmaterial (200 mm bobin)

Detta avsnitt beskriver hur man installerar och byter en 200 mm bobin. Bobinnavet fér en 200 mm bobin ar
fabriksinstallerat pa Master M 205- och 323-maskiner. For instruktioner om hur man installerar en 100 mm bobin, se
"Installation och byte av tillsatsmaterial (100 mm bobin)" pa sidan 24.

@ Anslut svetspistolen till Master M-utrustningen innan du installerar tradbobinen.

® Ndr du byter tradbobin, ta bort kvarvarande trdd ur svetspistolen och trGdmatningsmekanismen innan du tar bort
tradbobinen.

(D Se alltid till att matarhjulen passar fér det aktuella tillsatsmaterialet (diameter och material). Mer information finns i
"Slitdelar till tradmatarverk” pd sidan 71.

Sa har tar du bort tradbobinen:

1. Oppna traidmatarverkets skap.

2. Lossa och ta bort bobinfastet och ta bort tradbobinen.

Sa har installerar du en ny tradbobin:

1. Sattin tradbobinen pa bobinnavet. Satt tradbobinen pa plats genom att satta in och dra at bobinfastet.

@ Kontrollera att bobinen sitter dt rétt hdll och att tillsatsmaterialet I6per fran bobinens undersida till matarhjulen.
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2,

Sa har installerar du tillsatsmaterialet:

1. Frigor anden pa traden fran bobinen och kapa av eventuell deformerad bit sa att anden blir rak.
@ Kontrollera att trdden inte Gker av bobinen ndir du slépper den.

2. Fila av anden pa traden sa att den blir jamn.

A Vassa kanter pa tradénden kan skada tradledaren.
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3. Lossa tryckhandtaget.
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6. Stang tryckhandtaget sa att traden lases fast mellan matarhjulen.

7.

Den graderade skalan pa tryckarmen indikerar det tryck som applicerats pa matarhjulen. Justera matarhjulens tryck

enligt tabellen nedan.

Fe/Ss, homogen V-spdr | 0.8-1.0
>12
MC/FC | V-spar, réfflat >12
Al U-spar | 1.0
| 12

For stort tryck plattar till tradelektroden och kan skada rérelektroden. For stort tryck orsakar ocksa onddigt slitage pa

matarhjulen och ékar belastningen pa vdxelladan.

8. Kor in tillsatsmaterialet i svetspistolen med hjalp av tradmatningsfunktionen i systeminstdliningarna eller genom att
trycka lange pa den vanstra installningsrattens knapp. Stanna néar trdden nar svetspistolens kontaktmunstycke.

A Se upp for traden ndr den ndr kontaktmunstycket och Idmnar pistolen.

Se till innan du svetsar att svetsparametrarna och instéllningarna dverensstammer med din svetsapplikation.

© Kemppi 22
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* Matarhjulsprofiler och motsvarande symboler

V-spar v

V-spar, rafflat —
—_—
U-spar l l

© Kemppi 23 1922130/ 2412
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2.7 Installation och byte av tillsatsmaterial (100 mm bobin)

Detta avsnitt beskriver hur man installerar och byter en 100 mm bobin. For instruktioner om hur man installerar och
byter en 200 mm bobin, se "Installation och byte av tillsatsmaterial (200 mm bobin)" pa sidan 19.

@ Anslut svetspistolen till Master M-utrustningen innan du installerar tradbobinen.

® Ndr du byter tradbobin, ta bort kvarvarande trdd ur svetspistolen och trGdmatningsmekanismen innan du tar bort
tradbobinen.

(D Se alltid till att matarhjulen passar fér det aktuella tillsatsmaterialet (diameter och material). Mer information finns i
"Slitdelar till tradmatarverk” pd sidan 71.

Sa har tar du bort standardbobinnavet:

1. Oppna traidmatarverkets skap.

Om den inte redan har tagits bort tar du bort trddbobinen (se "Installation och byte av tillsatsmaterial (200 mm
bobin)" pa sidan 19.

3. Lossa bobinnavets faste och ta bort bobinnavet.

Sa hér installerar du en 100 mm tradbobin:

1. Séttin tradbobinen, fjaderfriktionsplattan, fjadern och bobinnavets faste pa bobinnavet. Satt tradbobinen pa plats

genom att dra at bobinnavets faste.
@ Kontrollera att bobinen sitter dt rdtt hdll och att tillsatsmaterialet I6per fran bobinens undersida till matarhjulen.

@ Se till att den spdrférsedda sidan pa fidderfriktionsplattan dr vind utdt.
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2. Justera vid behov bobinens bromskraft genom att vrida pa bobinnavets faste.

For att installera tillsatsmaterialet, se "Installation och byte av tillsatsmaterial (200 mm bobin)" pa sidan 19.
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2.8 Installation och byte av matarhjul

Byt ut matarhjulen nar typen av tillsatsmaterial och/eller diametern dndras. Valj matarhjul enligt tabellerna i "Slitdelar till
trddmatarverk" pa sidan 71.

1. Oppna tradmatarverkets lucka.

2. Lossa tryckhandtaget.

3. Dra ur tryckhjulets fasttapp och avldgsna drivhjulets monteringshylsa.

® Tryckhjulets fésttapp har en central axel fdst vid den, medan drivhjulets centrala axel fungerar som en drivaxel och
sitter direkt pd trddmatningsmekanismen/motorn.

© Kemppi 26 1922130/ 2412
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4. Ta bort matarhjulen.

5. Folj de féregaende stegen i omvand ordning for att montera matarhjulen. Passa in skaran i botten pa drivhjulet med
tappen pa drivaxeln.

6. Satt tillbaka monteringshylsan och fasttappen sa att driv- och tryckhjulet |lases pa sina platser.

7. Stang tryckhandtaget. Se "Installation och byte av tillsatsmaterial (200 mm bobin)" pa sidan 19 fér mer information
om installation av tillsatsmaterial.

8. Stang tradmatarverkets lucka.

© Kemppi 27 1922130/ 2412



‘ KEMPPI Master M 205, 323

Bruksanvisning - SV

2.9 Montering och byte av styrror

| trddmatningsmekanismen ingdr tva styrror. Byt ut dem nér diametern pa tillsatsmaterialet eller tillsatsmaterialet &ndras.
Vilj styrror enligt tabellerna i "Slitdelar till tradmatarverk” pa sidan 71.

® Vid byte av utloppsrér mdste svetspistolen tas bort.

1.  Inloppsror
2. Utloppsror

Sa har byter du styrror:

1. Lossa tryckhandtaget och ta bort tillsatsmaterialet fran systemet.
2. Dra ut det bakre styrroret (1) och sétt i ett nytt.

3. Tryck ut utloppsroret (2) och satt i ett nytt.

4. Stang tryckarmen.

© Kemppi 28 1922130/ 2412
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2.10 Installera gasflaska och testa gasflodet

A Hantera gasflaskorna med férsiktighet. En skada pd en gasflaska eller dess ventil kan orsaka person- eller
egendomsskadal!

A Kontrollera att gasflaskan dr ordentligt forankrad i staende position i en specialhdllare pa viggen eller pa
svetsutrustningens vagn. Gasflaskans ventil ska alltid vara stdngd ndr du inte svetsar.

@ - Om en vagn med gasflaskstdll anvénds ska gasflaskan férst monteras pa vagnen och ddrefter anslutas.
— Den rekommenderade maximala storleken pa gasflaskan som ska installeras pa T22M-vagnen dir 20 liter.
— Montera svetspistolen pa svetsutrustningen innan gasflaskan installeras och testas.

For val av gas och utrustning, kontakta din Kemppi aterforsaljare.

1. Vagn utan hylla for gasflaska: Placera gasflaskan pa en lamplig och saker plats.

2. Vagn med hylla for gasflaska: Flytta gasflaskan till transportenhetens gasflaskhallare och sékra den pa plats med
hjélp av de medféljande remmarna och vagnens fastpunkter.

3. Anslut svetspistolen till svetsutrustningen om den inte redan &r ansluten (se "Anslutning av svetspistol" pa sidan
17).

4. Anslut gasslangen till svetsutrustningen.
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5. Oppna gasflaskans ventil.

6. Om tillsatsmaterialet &r installerat lossar du tryckarmen pa tradmatningsmekanismen for att forhindra tradmatning.

7. Starta gasflodet med hjalp av gastestfunktionen i systeminstallningarna eller genom att trycka pa svetspistolens
avtryckare.

8. Kontrollera och justera gasflodet. Anvand den inbyggda gasregleringsventilen (endast Master M 323) eller en extern
flodesmatare och regulator for méatning och justering.

Rekommenderade gasfléden (endast for allman vagledning):

Argon 5.151/min | 10..251/min
Helium 15..301/min | -

Argon + 18-25% CO2 | - 10..25 1/ min
co2 - 10..25 1/ min

* Beroende pd gaskdpans storlek.

** Beroende pd gaskdpans storlek och svetsstrémmen.
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3.DRIFT

Kontrollera innan du borjar anvanda utrustningen att alla erforderliga atgarder vidtagits enligt
instéllningsinstruktionerna.

A Det dr férbjudet att svetsa pa platser ddr det féreligger omedelbar fara fér brand eller explosion!
Tradmatarverkets skdp mdste hdllas stdngt under svetsningen.
Kontrollera att det finns tillréickligt utrymme runt maskinen sa att kylluften kan cirkulera fritt.

Om svetsmaskinen inte ska anvdndas under en lédngre tid, koppla bort anslutningskontakten frén elncitet.

Kontrollera alltid fére anvindning att skyddsgasslangen, dterledaren och klimman samt ndétkabeln dr i gott skick.

Kontrollera att anslutningarna dr korrekt och ordentligt dtdragna. Lésa anslutningar kan férsédmra svetsresultatet
och skada anslutningarna.

© @ b b
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3.1 Forberedelse av svetsutrustning for anvandning

Innan du bdrjar anvanda svetsutrustningen:

o Kontrollera att installationen ér slutford
o Sla pa strommen till svetsutrustningen
o Forbered kylaren
« Anslut aterledaren
¢ Kalibrera kabelkretsen (endast MIG-metoden)
>> Se vidare "Kalibrering av svetskabelkretsen" pa sidan 35 for instruktioner.

Sla pa svetsutrustningen

For att sla pa svetsutrustningen vrider du beroende pa modell strombrytaren till ON ().

Anvand strombrytaren for att starta och stdnga av svetsutrustningen. Anvand inte stickproppen som strombrytare.

@ Om maskinen inte ska anvdndas under en Idngre tid, dra ur stickkontakten frdn elncitet.

Forbereda kylaren

Fyll kylvatsketanken i kylaren med Kemppi-kylvétska och tém kylaren fére anvandning. For anvisningar om pafylining
och témning av kylaren, se "Férbereda kylaren" pa nasta sida.

For att svetsa maste du fére svetsning pumpa runt kylvatskan i systemet genom att trycka pa cirkulationsknappen pa
kylenhetens framsida.

Anslut aterledare
A Hall arbetsstycket anslutet till jord fér att minska risken f6r personskador eller skador pd elektrisk utrustning.

Satt fast aterledarklamman pa arbetsstycket.

Se till att kontaktytan &r ren och att det inte finns oxid eller farg pa den. Se till att klamman sitter fast ordentligt.

Vilj metod och process

For att vélja metod (MIG/TIG/MMA), se "Anvanda funktionspanelen” pa sidan 36.

® Vid TIG-svetsning mdste polariteten (+/-) véixlas. Mer information finns pd "Andra svetspolaritet” pé sidan 51.

® Vid MMA-svetsning begrdnsar spdnningsreduceringsenheten (VRD) tomgdngsspdnningen till 24 V.
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3.1.1 Forbereda kylaren

Sa har fyller du kylaren:
Fyll pa kylaren med en 20-40%-ig kylvatskeblandning, t.ex. Kemppis kylvatska.
1. Oppna kylarlocket.

2. Fyll kylaren med kylvatska. Fyll inte 6ver max. markering.

3. Stang kylarlocket.

Sa hdr tommer du kylaren:
1. Anslut tdmningsslangen som ingdr i kylarens leveranspaket till anslutningen for kylvatskeutlopp.
2. Placera en behallare under slangens andra ande for att fanga upp kylvatskan fran kylaren.

3. Tryck pa kylvétskecirkulationsknappen tills kylvdtska kommer ut ur slangen.

4. Slapp kylvétskecirkulationsknappen och ta bort tdmningsslangen.

5. Anslut svetspistolen enligt instruktionerna i avsnittet "Anslutning av svetspistol" pa sidan 17.
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For att cirkulera kylvatskan:

Tryck pa knappen for kylvatskecirkulation pa kylarens framsida. Pa sa satt aktiveras motorn till pumpen som pumpar
kylvatskan genom slangarna och svetspistolen.

Cirkulera kylvatskan varje gadng du byter svetspistol.
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3.2 Kalibrering av svetskabelkretsen

Motstandet i svetskabelkretsen kan matas med hjdlp av den inbyggda funktionen for kabelkalibrering utan extra
matkabel. Denna kalibreringsfunktion &r endast tillganglig i MIG-laget.

1. Anslut dterledaren mellan svetsutrustningen och arbetsstycket.
2. Ta bort gaskapan fran svetspistolen.

3. Anslut svetspistolen till svetsutrustningen.

4. Starta svetsutrustningen.
5

Ga till systeminstallningarna pa funktionspanelen och aktivera kalibrering av kabelkretsen (se "Funktionspanel:
Systeminstallningar" pa sidan 45).

6. Vidror det rengjorda arbetsstycket med svetspistolens kontaktmunstycke.

@ Du behéver inte trycka in pistolbrytaren. Avtryckarfunktionen dr avaktiverad i det hdr Idget.

7. Bekréfta de uppmatta vardena pa funktionspanelen.
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3.3 Anvanda funktionspanelen

Master M-funktionspanelen har egenskaper och funktioner fér MIG-svetsning med mdjlighet att anvdnda Master M dven
for TIG- och MMA-svetsning.

Allméant

1. Instéllningsdisplay

2. Svetsdisplay

3. Indikatorer (for beskrivningar av symbolerna, se tabellen Indikatorer nedan)
4. Knapp fér minneskanal (endast MIG/MAG)

>> Genvag till val av minneskanal
>> En lang tryckning (> 1 sekund) gér att en dialogruta 6ppnas for att spara andrade svetsparametrar i en
minneskanal
>> Val av minneskanal ar inte tillgdangligt for TIG- och MMA-metoderna eftersom det finns en minneskanal for varje
metod
5. Knapp for svetsmetod/driftlage
>> Genvdg till val av svetsmetod
>> En lang tryckning (> 1 sekund) gor att en dialogruta 6ppnas for att vaxla mellan lagena MIG/TIG/MMA
6. Knapp for avtryckarlogik
>> Vaxlar mellan 2T- och 4T-avtryckarlogik
>> En lang tryckning (> 1 sekund) gor att Powerlog-instéllningarna dppnas (endast 4T). Powerlog-avtryckarlogik ar
inte tillgdnglig med manuella MIG- och MAX Cool-processer.
7. Knapp for Weld Assist
>> Genvag till Weld Assist
>> En lang tryckning (> 1 sekund) gor att justering av instéllningarna for tillsatsmaterial och skyddsgas 6ppnas
som kravs for att anvdanda 1-MIG-processen
8. Knapp for svetsparametrar
>> Genvag till vyn Svetsparametrar
9. Knapp for instéllningar
>> Genvag till vyn for systeminstéliningar
10. Vinster installningsratt
>> Justering och val
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>> En lang tryckning pa instéllningsratten aktiverar tradinmatningsfunktionen. Tradmatningshastigheten kan
justeras genom att vrida pa instdllningsratten. Tradinmatningsfunktionen stangs automatiskt av nar funktionen
inte har anvants pa ett tag eller nar svetsningen startas.
11. Hoger instéllningsratt
>> Justering och val.

Indikatorer

Allmant meddelande
Det foreligger ett problem som maste dtgdrdas.

Service/reparationer

Stromkalla

Kylenhet

Indikator for hog temperatur (6verhettning)

VRD (Spéanningsreduceringsenhet):
Den vita VRD-symbolen &r on = VRD &r on
Den réda VRD-symbolen blinkar = Det finns ett fel gallande VRD som férhindrar svetsning.

@@-[{Jnfb

Vyer

A. Huvudvy

B. Minneskanaler

C. Svetsmetoder

D. Svetsparametrar

E. Avtryckarlogik

F. Weld Assist

G. Svetsdata

H. Systeminstdllningar

3.3.1 Funktionspanel: Installning av tillsatsmaterial och skyddsgas

Nar du startar svetsanordningen for forsta gangen eller efter en fabriksaterstélining kommer funktionspanelen att be dig
ange installningar for tillsatsmaterial och skyddsgas.

@ Om instdllningarna fér tillsatsmaterial och skyddsgas inte specificeras dr endast den manuella MIG-processen
tillgdnglig.

Urvalen gors med hjélp av de tva installningsrattarna.
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Bo6rja med att trycka pa hoger installningsratt.

Vilj:
>> Tillsatsmaterial (valet gors pa tva nivaer)
>> Diameter pa tillsatstrad
>> Skyddsgastyp.
Spara instdllningarna pa en minneskanal.
® Samma procedur gdller ndr du férs6ker viilja en svetsmetod som inte stédjer den instdlSamma procedur gdller nér
du férséker vilja en svetsmetod som inte stddjer den instdllda kombinationen av tillsatsmaterial och skyddsgas.lda

kombinationen av tillsatsmaterial och skyddsgas. Bérja i sa fall ange trad och gas genom att trycka léinge pa Weld
Assist-knappen.

3.3.2 Funktionspanel: Huvudvy

Master M-funktionspanelens huvudvy bestar av installningsdisplayen och svetsdisplayen. Innehallet som visas beror pa
vilken svetsprocess och vilka egenskaper och funktioner som anvands.

1. Minneskanal (och instéllningarna for tillsatsmaterial och skyddsgas, om de har definierats)
2. Aktiv svetsmetod
3. Tillimpade svetsfunktioner*
4. Tillampad funktion for avtryckarlogik
5. Tradmatningshastighet
>> Parameteromradet definieras av det aktiva svetsprogrammet, steg om 0,1, default = 5,0 m/min.
6. Strom och spanning

7. Dynamik

>> Styr ljusbagens kortslutningsbeteende. Ju lagre varde, desto mjukare ljusbage och ju hogre varde, desto grévre
ljusbdge. Parameteromrade: -9 ... +9, default = 0
8. Svetsspanning
>> Med 1-MIG-processen visas finjustering av spanning
>> Med MAX Cool-processen visas fininstallning av varmetillforseln.
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Installningsrattfunktioner
Vanster installningsratt:

*  Manuell MIG/MAG: Justering av trddmatningshastighet
» 1-MIG: Justering av trddmatningshastighet

o PulsMIG: Justering av tradmatningshastighet

»  TIG/MMA: Justering av svetsstrom.

Hoger installningsratt:

« Manuell MIG/MAG: Justering av svetsspanning och dynamik

* 1-MIG: Justering av dynamik och finjustering av svetsspanning och véxling mellan justeringarna med knappen pa
installningsratten

o PulsMIG: Fininstdllning av svetsspanning
»  MMA: Justering av dynamik.

*Tillimpade svetsfunktioner

Diagram Beskrivning
1 Hot start, Powerlog och kraterfylinad OFF.
o Hot start och kraterfylinad ON.
- Hot start, Powerlog (effektnivaer) och kraterfylinad ON.

3.3.3 Funktionspanel: Minneskanaler

Det finns 6 minneskanaler tillgangliga for MIG/MAG-svetsning.

(D23456[]

Mematy channel

© Kemppi 1922130/ 2412



¥ KEMPPI suscanviing S

Val av minneskanal

Vrid den hdgra instéliningsratten for att markera 6nskad minneskanal.

Tryck pa den hogra installningsratten for att valja minneskanal.

Spara dndringar i minneskanalen

Justera svetsparametrarna.
GOr en 13ng tryckning pa minneskanalknappen.

Kanalnumret inramat med en streckad linje anger att de installda svetsparametrarna skiljer sig fran de parametrar
som ar sparade pa den aktiva minneskanalen:

Spara dndringarna i den aktiva minneskanalen genom att trycka pa den hégra instéllningsratten eller vélj en annan
kanal genom att vrida pa den hogra instéllningsratten.

3.3.4 Funktionspanel: Svetsmetod

Svetsprocess véljs i svetsprocessvyn. For mer information om svetsprocesser, se "Ytterligare vagledning for funktioner
och egenskaper" pa sidan 48.

Pulssvetsning ¢r méjlig med Master M 205.

Val av svetsprocess
Vrid den hdgra instéliningsratten for att markera 6nskad svetsprocess.

® Endast en svetsprocess som stdder den instdllda kombinationen for tillsatsmaterial och skyddsgas kan vdljas. Om
instdllningarna for tillsatsmaterial och skyddsgas inte har definierats dr endast den manuella MIG/MAG-processen
tillgéinglig. Instdllningarna for tillsatsmaterial och skyddsgas kan ndr som helst dindras genom en ldng tryckning pé
knappen for Weld Assist.

Tryck péd den hogra installningsratten for att bekréafta valet.

3.3.5 Funktionspanel: Avtryckarlogik

Svetspistoler kan ha flera alternativa avtryckarldgen (avtryckarlogik). De vanligaste ar 2T och 4T. | 2T-laget haller du in
avtryckaren medan du svetsar. | 4T-ldget trycker du in och sldapper avtryckaren for att starta eller avsluta svetsningen. For
mer information om avtryckarlogik, se "Funktioner fér avtryckarlogik” pa sidan 49.
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Vaxling mellan 2T- och 4T-avtryckarlogik
Tryck pa knappen for avtryckarlogik.

Val av Powerlog (endast 4T)
Powerlog dr inte tillgdnglig med manuella MIG- och MAX Cool-processer.

Lang tryckning pa knappen for avtryckarlogik.

Vilj om 2 eller 3 effektnivaer ska anvdndas genom att vrida och trycka pa den hégra instéllningsratten.

Powerlog OFF

Powerlog 2-level

Powerlog 3-level

Stall i huvudvyn in tradmatningshastigheten, finjustera svetsspanningen och dynamiken for varje niva.

>> For att vaxla mellan finjustering av spanning och dynamikjusteringar trycker du pa den hégra
installningsratten.
>> For att vdxla mellan effektnivaer trycker du pa den vénstra installningsratten.

Tips: For att stdnga av Powerlog och aktivera 2T-avtryckarlogiken trycker du pa knappen for avtryckarlogik.

3.3.6 Funktionspanel: Weld Assist

Weld Assist ar en guide som forenklar valet av svetsparametrar. Guiden gar stegvis igenom valet av dnskade parametrar
och presenterar valen pa ett lattforstaeligt satt. | Weld Assist gors valen med hjélp av de tva installningsrattarna.

Weld Assist dr tillgdngligt for MIG/MAG-svetsning.

® Information om valt tillsatsmaterial och vald skyddsgas visas och anvinds som grund i Weld Assist. Vid behov kan
instdllningarna fér tillsatsmaterial och skyddsgas éndras genom en Idng tryckning pa knappen fér Weld Assist.

Tryck forst pa knappen for Weld Assist for att ppna vyn och tryck sedan pa den hogra instéllningsratten for att se
valen.
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Vilj:

>> Godstjocklek (1...10 mm). (I lage PG ar den maximala godstjockleken 3 mm.)

Material thickn

11 2mme

>> Fogtyp: stumfog/hdrnfog/kantfog/dverlappsfog/T-fog/rérfog/ror + platfog.

3.0 mm

Jaink type

&R T-JOINT»
<)

>> Lage: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 ger dig en rekommendation for dessa svetsparametrar:
>> Tradmatningshastighet
>> Strom

>> Spanning

Bekrafta Weld Assists rekommendation for svetsparametrar genom att spara parametervardena i en minneskanal
Tips: Du kan ga tillbaka steg for steg i Weld Assist genom att trycka pa den vénstra instéllningsratten.

Nar de rekommenderade védrdena har sparats tillampas de automatiskt. De svetsparametrar som skapats med Weld
Assist kan fortfarande justeras som vanligt.

3.3.7 Funktionspanel: Svetsparametrar

Svetsparametrar ar specifika for en viss svetsprocess och ar synliga och tillgédngliga for justering i enlighet med den.
Valet av svetsprocess baseras pa den aktiva minneskanalen och dess instéllningar.
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P—IIEIEE OFF .

Justera svetsparametrarna

Vrid den hégra instéliningsratten for att markera 6nskad svetsparameter.
Tryck pa den hogra instéllningsratten for att vdlja svetsparameter att justera.
Vrid den hogra instéllningsratten for att justera svetsparametervardet.

>> Se dven tabellen med svetsparametrar nedan for mer information, beroende pa vilken parameter som ska
justeras.

Bekrafta det nya vardet/valet genom att trycka pa den hégra instdllningsratten.
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Svetsparametrar

Manuella MIG- och 1-MIG-svetsparametrar

De parametrar som anges hdr kan justeras vid manuella MIG- och 1-MIG-processer.

Efterstrom

-30..430
Default=0

Installning av efterstrom paverkar
tradlangden vid avslutningen av
svetsningen, till exempel for att forhindra
att trdden stannar for ndra smaltbadet.
Detta mojliggdr ocksa optimal tradldngd
for start av nésta svets.

Krypstartsniva

10..90 %, stegom 1

Krypstartfunktionen definierar
trddmatningshastigheten innan
ljusbdgen tands, dvs. innan
tillsatsmaterialet kommer i kontakt med
arbetsstycket. Nér ljusbagen tands,
kopplas tradmatningshastigheten
automatiskt over till den installda
hastigheten. Krypstartsfunktion &r alltid
pdslagen.

Gasforstromningstid

0.0..9.95,steg 0.1
00=AV

Svetsfunktion i vilken skyddsgasen borjar
floda under en tidsperiod innan
ljusbdgen tants. Detta sakerstdller att
materialet inte kommer i kontakt med
luften ndr svetsen pabdrjas. Svetsaren
stéller in tidsperioden. Anvands for alla
material, men speciellt for rostfritt stal
och titan.

Gasefterstromning

0.0..9.95,steg 0.1
00=AV

Svetsfunktion i vilken skyddsgasflodet
fortgar efter det att ljusbagen slackts.
Detta sakerstaller att den heta smaltan
inte kommer i kontakt med luften efter
det att [jusbagen sléckts och pa sa satt
skyddas svetsen och dven elektroden.
Anvands for alla material. Speciellt
rostfritt stal och titan kréver langre
gasefterstromningstider.

1-MIG-svetsparametrar

De parametrar som anges hdr dr tillgdngliga fér justering vid 1-MIG-processen.

Hot start

ON/OFF
Default = OFF

- Hot start, niva

-40 ... +100%, steg 1
Default = +40 %

- Hot start, tid

0.1..10.05s,steg 0.1
Default=1.2s

Svetsfunktion som anvédnder hogre eller
lagre tradmatningshastighet och svetsstrom
i borjan av svetsningen. Efter tidsperioden
for Hot start andras strommen till normal
svetsstrom. Detta underlattar svetsstarten
speciellt i aluminiummaterial. Hot start-niva
och tid (endast i avtryckarldge 2T) stélls in av
anvdndaren.
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Kraterfyllnad ON/OFF Nar du svetsar med hdg svetsstrom bildas
Default = OFF vanligen en krater vid slutet av svetsen.
Kraterfyllnadsfunktionen minskar
- Kraterfyllnad startniva 10 ... 150%, steg om 1 svetsstrommen/tradmatningshastigheten
Default =100 % vid slutet av svetsen sd att fyllnaden av
kratern kan goras med l&gre stromniva.
- Kraterfyllnadstid 0.1..10.05,steg 0.1 Kraterfyllnadstid, trddmatningshastighet och
Default=1,0s spanning stélls in av anvdndaren. Startnivan
for kraterfyllnad far inte vara ldgre dn
- Kraterfyllnad slutniva 10...150%, steg om 1 slutnivan.
Default=10% Nar 4T-laget ar installt pd ON avslutas inte

svetsningen nadr avtryckaren slapps under

- Kraterfyllnad 4T-lage ON/OFF kraterfyllnad.

Pulssvetsningsparametrar (endast Master M 205)

De parametrar som anges hdr dr tillgédngliga for justering med pulssvetsningsprocessen utéver MIG- och 1-MIG-
svetsparametrarna. Fér mer information om processerna, se "Ytterligare végledning for funktioner och egenskaper" pa sidan 48.

Parameter Parametervarde Beskrivning
Pulsstrom % -10...15% Pulsstrommen i forhallande till
Default=0% grundstrémmen vid pulssvetsning.

3.3.8 Funktionspanel: Systeminstaliningar

Andra instéllningar

Vrid den hogra instéliningsratten for att markera 6nskad instéliningsparameter.
Tryck pa hoger kontrollknapp for att vilja installningsparameter att justera.
Vrid den hogra instéllningsratten for att vélja 6nskat instéliningsvarde.

>> Beroende pa vilken installningsparameter som ska justeras, se dven tabellen Instéliningar nedan for mer
information.

Bekrdfta det nya vardet/valet genom att trycka pa den hégra instéllningsratten.

Instéllningar
Parameter Parametervarde Beskrivning
Fjarreglage PA/AV Vadlj om fjdrreglage ska anvdndas.
Val av fjarreglage Pistolfjdrreglage Om fjdrreglaget & ON anvands GXR10

pistolfjdrreglage for att styra
trddmatningshastigheten eller
minneskanalerna.
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Kabelkalibrering
(endast MIG/MAG)

Vattenkylenhet

Cykeltimer

- Cykelbagtid

- Cykelpaus

- Cykelpaustid

WEF-slutsteg

Svetsdata, varaktighet

Séker tradmatning (kryp)
(endast MIG/MAG)

Gasvakt (endast Master M 323)

Spédnningsdisplay

Trad, frammatning

Gastest

Sprak
PIN-kod

Enhetsinformation

Fabriksaterstallning

Starta/Avbryt

OFF/Auto/ON
Default = Auto

ON/OFF
Default = OFF

00..600s
Default=2.0s

ON/OFF
Default = OFF

0,1..30s,steg0,1s
Default=0,15

OFF/ON
Default = OFF

0..10 9%, steg 1
Default=5s

OFF/ON
Default=0ON

ON/OFF
Default = OFF

Bagspanning/polspanning
Default = bagspanning

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

0...60s
Standard =20's

Tillgangliga sprak
ON/OFF

Aterstall/Avbryt
Default = Avbryt

3.3.9 Funktionspanel: Svetsdata

Kalibreringsinformation om féregdende
kalibrering visas ocksa. Se "Kalibrering av
svetskabelkretsen" pa sidan 35 for
kabelkalibrering.

N&r ON &r valt cirkulerar kylvatskan
kontinuerligt och ndr Auto ar valt
cirkulerat kylvdtskan endast under
svetsning.

Cykeltimer d@r en svetsfunktion som
automatiskt genererar en svets eller
svetsar med fordefinierad varaktighet.
Mer information finns i "Cykeltimer" pa
sidan 49.

Slutstegsfunktionen férhindrar att
tillsatsmaterialet fastnar i
kontaktmunstycket ndr svetsningen
avslutas.

Detta definierar hur ldnge svetsdata ska
visas efter varje svetsning.

Nar den dr ON och ljusbdgen inte tands
matas trad/rorelektroden 5 cm. Nér den
ar OFF matas trad/rorelektroden 5 m.

Gasvakten forhindrar svetsning utan
skyddsgas.

Detta avgor vad som visas pa
funktionspanelens display: bag- eller
polspanning.

Matar trad/rorelektroden framat (utan

ljusbdgen tand).

Testa skyddsgasflodet och spola ur
gasslangen.

Fyrsiffrig PIN-kod for att Idsa parametrar
och installningar.

Visar information om enheten och dess
anvandning.

Aterstaller till fabriksinstaliningar.
Observera att vardet for bagverifiering
ocksa aterstdlls.

Efter varje svetsning visas en svetsoversikt en kort stund. For att dndra tidslangd pa svetsdatavyn, se "Funktionspanel:

Systeminstallningar" pa féregaende sida.
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3.4 Ytterligare vagledning for funktioner och egenskaper

| det har avsnittet sammanfattas nagra av funktionerna och egenskaperna i Master M och hur de anvands.

34.1 1-MIG
Anvdndning av 1-MIG kréver att instdllningarna fér tillsatsmaterial och skyddsgas definieras. Instdllningarna fér
tillsatsmaterial och skyddsgas kan definieras genom en Idng tryckning pa knappen for Weld Assist.

1-MIG &r en MIG/MAG-svetsprocess dar spanningen definieras automatiskt nar man justerar trddmatningshastigheten.
Spanningen berdknas beroende pa vilket svetsprogram som anvands. Processen ar lamplig for alla material, skyddsgaser
och svetslagen.

3.4.2 Pulssvetsning
Pulssvetsning dr méjlig med Master M 205-maskinen (220...240 V).

Puls

JL

Puls &@r en synergisk MIG/MAG-svetsprocess dar strommen pulserar mellan grundstrommen och pulsstrommen.
Fordelarna med pulssvetsning ar en hogre svetshastighet och hogre insvetstal jamfért med kortbagssvetsning, lagre
varmetillforsel jamfort med spraybagssvetsning samt en sprutfri och jamn svets. Puls &r lamplig for svetsning i alla lagen.
Den ar utmarkt for svetsning i aluminium och rostfritt stal, speciellt vid tunna godstjocklekar.

>> For att anvanda pulssvetsning trycker du pa knappen for svetsprocess pa funktionspanelen och véljer Pulse.

>> Motsvarande parametrar for pulssvetsning blir tillgangliga for justering. For mer information, se
"Pulssvetsningsparametrar” i Funktionspanelen: Svetsparametrar.

3.4.3 MAX Cool-processen

Tillgédnglig i Master M 323.

MAX Cool ar en MIG/MAG-process for kortbagsvetsning som ar utformad for svetsning av rotstrangar och tunnplat. Det
ar en helt stromstyrd svetsprocess. MAX Cool kraver inte att en separat spanningsavkannande kabel anvands.

MAX Cool ar lampligt for alla svetslagen och ger en jamn och stabil ljusbage, vilket minskar sprut.

>> For att anvanda MAX Cool trycker du pa knappen for svetsprocess pa funktionspanelen och véljer MAX Cool.

>> Justera tradmatningshastigheten genom att vrida pa den vénstra installningsratten i Huvudvyn. Justeringens
effekt pd plattjockleken visas ocksa.
>> FOr att finjustera varmetillforseln, vrid pa den hogra installningsratten i Huvudvyn.

MAX Cool stoder dessa kombinationer av tillsatsmaterial och skyddsgas:

« Fe-homogentrdd och Ar + 8...25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
» Fe-homogentrdd och CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

« Ss homogen och Ar + 2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e CuSi3 och Ar (1,0 mm)

«  CuAl8 och Ar (1,0 mm).
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3.4.4 Funktioner for avtryckarlogik

Véxla mellan 2T- och 4T-avtryckarlogik genom att trycka pa funktionspanelens knapp for avtryckarlogik.

2T
| 2T ténds ljusbagen nar avtryckaren trycks in. Nar du slapper avtryckaren slacks ljusbagen.

14 A

47
| 4T-lage startar gasforstromningen nar avtryckaren halls inne och nér avtryckaren slapps téands ljusbagen. Om du trycker
pa avtryckaren igen sléacks ljusbagen. Nar du sldpper avtryckaren avslutas gasefterstromningen.

VA VA

Powerlog

Powerlog-funktionen for avtryckarlogik gér det méjligt for anvandaren att vaxla mellan tva eller tre olika effektnivaer. |
Powerlog startar gasférstromningen nér avtryckaren halls inne och nér avtryckaren sldpps tands ljusbdgen. En kort
tryckning pa avtryckaren under svetsning vaxlar mellan nivaerna (efter den senast definierade effektnivan viljs den
forsta nivan). En 1dng tryckning pa avtryckaren vid ndgon av nivderna under svetsningen sldcker ljusbagen.

VA % vA

For att anvanda Powerlog gor du en 1dng tryckning pa knappen for avtryckarlogik och véljer om 2 eller 3 effektnivaer ska
anvandas. Stéll in effektnivderna for denna funktion. De parametrar som kan justeras for varje niva ar:

» Tradmatningshastighet
«  Spanning/fininstélining
« Dynamik.

® Powerlog-avtryckarlogik dr inte tillgéinglig med manuella MIG- och MAX Cool-processer.

3.4.5 Cykeltimer

Cykeltimern &r en svetsfunktion som automatiskt genererar en enskild svets eller flera svetsar med férdefinierad
varaktighet med ett tryck pa svetspistolens avtryckare. Detta kan till exempel anvandas for att bibehalla svetsens
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likformighet ndr man skapar en enskild svets (A) eller en intermittent svets (B), eller for att enkelt skapa rena héftsvetsar
med |&g stréckenergi.

>> Nar du vill ta cykeltimern i bruk gar du till vyn Systeminstillningar och stiller in Cykeltimer till PA.
>> Nar cykeltimern ar paslagen kan cykelbagtiden (svetsens varaktighet) justeras.

Nar endast cykelbagtiden &r instélld skapas endast en enskild svets. Funktionen for intermittent svets aktiveras genom
att dven stalla in Cykelpaustiden.

>> Nar du vill aktivera cykeltimerns funktion for intermittent svets gar du till vyn Systeminstallningar och staller
in Cykeltimer till PA, Cykelpaus till PA och justerar Cykelpaustiden (pausens varaktighet fore nista svets).

Med cykeltimer ar svetsstart- och stoppfunktioner sdsom gasférstrdmning, gasefterstromning, upslope, hot start,
krypstart och kraterfylinad tillgéngliga for justering enligt den valda svetsmetoden. Observera att anvdndningen av
dessa funktioner med cykeltimer ocksa paverkar svetsens faktiska varaktighet, och att installningen for cykelbagtid inte
innefattar dessa.
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3.5 Andra svetspolaritet

Svetspolariteten maste dndras vid TIG-svetsning. Vissa tillsatsmaterial krdver ocksa att man dndrar svetspolariteten.
Kontrollera rekommenderad svetspolaritet pa tillsatsmaterialets férpackning.

A Innan du hanterar elektriska delar ska du se till att utrustningen dr avslagen och bortkopplad fran elnditet.

Verktyg som kravs:

17 mm

Stang av utrustningen och koppla bort den fran elnatet.

1. Oppna traidmatarverkets skap.

2. Ta bort gummiskydden fran polaritetskontakterna.

A Var forsiktig ndr du hanterar elektriska delar.
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3. Ta bort kontaktens fastskruvar och brickor.

4. Anslut kablarna till polaritetskontakterna i enlighet med polaritetsrekommendationen.
5. Satt tillbaka brickorna och skruvarna. Dra 3t med vridmomentet 17 Nm.

6. Satt tillbaka gummiskydden.
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3.6 Lyft av Master M-utrustning

A Om det finns en installerad gasflaska pa vagnen, TA BORT den innan du lyfter vagnen.

Transporthandtag:

Transporthandtaget kan anvéandas for mekaniska lyft (endast for forflyttning, inte upphdngning) nar enheten inte ar
monterad pa en kylenhet eller vagn.

Koppla lyftkroken till transporthandtaget.
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Vagn med 2 hjul:

1. Kontrollera att svetsutrustningen ar ordentligt fastsatt pa vagnen.

2. Hakta fast lyftkroken i vagnens lyfthandtag.

A Lyft inte enheten ndr den dr monterad pd en T32A-vagn.

© Kemppi 54 1922130/ 2412



‘ KEMPPI Master M 205, 323

Bruksanvisning - SV

4. UNDERHALL

Ta hansyn till svetssystemets nyttjandegrad och arbetsmiljé nar du planerar rutinunderhall.

Rétt anvandning av svetsmaskinen och regelbundet underhall bidrar till att undvika onddiga driftstopp och fel pa
utrustningen.
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4.1 Dagligt underhall

A Koppla bort strémkdillan frdan elndtet innan du hanterar elkablarna.

Underhall av svetsmaskinen
Folj dessa instruktioner for att utfora korrekt underhall pa svetsmaskinen:

» Kontrollera att holje, lock och komponenter &r oskadade.

» Kontrollera alla kablar och anslutningar. Anvdnd dem inte om de &r skadade och kontakta serviceavdelningen for
utbyte.

» Kontrollera trddmatarhjulen och tryckhandtaget. Kontrollera och smorj vid behov med en liten mangd tunn
maskinolja.

For reparationer, kontakta Kemppi pa www.kemppi.com eller din &terforsaljare.

Underhall av svetspistol

For bruksanvisning till Flexlite GX MIG-svetspistol, se userdoc.kemppi.com.
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4.2 Periodiskt underhall

A Endast behdrig servicepersonal tillats utféra periodiskt underhdll.

A Endast en beh6rig elektriker tilldts utfora elarbeten.

Innan du tar bort téckpldten, koppla bort stromkdllan fran elndtet och vénta minst 2 minuter sa att kondensatorn
hinner laddas ur.

Kontrollera enhetens elanslutningar minst en gang per halvar. Rengor korroderade delar och dra at 16sa anslutningar.
@ Anvdnd rdtt atdragningsmoment ndr du skruvar dt 1dsa delar.

Rengor enhetens ytterdelar fran damm och smuts, t.ex. med en mjuk borste och en dammsugare. Rengér dven
ventilationsgallret pa enhetens baksida. Anvand inte tryckluft eftersom det finns risk for att smutsen satter sig fast dnnu
hardare i spalterna mellan kylflansarna.

@ Anviéind inte hégtryckstvitt.
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43 Serviceverkstader

Kemppis serviceverkstader utfor underhall av svetssystem i enlighet med Kemppis serviceavtal.
De viktigaste punkterna i serviceverkstadens underhallsrutiner ar:

» Rengdring av maskinen

« Underhall av svetstillbehoren

» Kontroll av anslutningar och brytare

» Kontroll av alla elanslutningar

» Kontroll av strémkallans natkabel och anslutningskontakt

» Reparation av defekta delar och utbyte av defekta komponenter
« Underhallstest

» Test och kalibrering vid behov

Narmaste Kemppi-serviceverkstad hittar du pa Kemppis webbsida.
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4.4 Felsokning

@ Problemen som upptas i listan och de méjliga orsakerna dr inte definitiva. De dr férslag till méjliga orsaker som vid

normalt bruk kan uppstad i svetssystemet.

Svetsmaskin:

Svetsmaskinen startar inte

Kontrollera att natkabeln dr ordentligt ansluten till elnatet.

Kontrollera att stromkallans strombrytare ar i ON-laget.

Kontrollera att huvudstréombrytaren dr paslagen (ON).

Kontrollera huvudsakringen och/eller jordfelsbrytaren.

Kontrollera att mellanledaren mellan strémkallan och
tradmatarverket ar hel och ordentligt fastsatt.

Kontrollera att dterledaren ar ansluten.

Svetsmaskinen slutar fungera

Overhettning i den gaskylda pistolen. Vanta tills den svalnat.

Kontrollera att inga kablar ar [6sa.

Overhettning i tradmatarverket. Vanta tills det svalnat och
kontrollera att mellanledaren &r ordentligt fastsatt.

Stromkallan kan vara 6verhettad. Vdnta tills den svalnat och
kontrollera att kylflaktarna fungerar som de ska och att det inte
finns hinder i vagen for luftflodet.

Tradmatning:

Tillsatsmaterialet pa bobinen har trasslat sig.

Kontrollera att locket till bobinen &r stangt.

Ingen tradutmatning fran tradmatningsmekanismen

Kontrollera att tillsatsmaterialet inte ar slut.

Kontrollera att tillsatsmaterialet ar korrekt draget genom
matarhjulen till tradledaren.

Kontrollera att tryckanordingen dr ordentligt stangd.

Kontrollera att matarhjulstrycket &r korrekt installt for
tillsatsmaterialet i fraga.

Kontrollera att mellanledaren &r korrekt ansluten till
tradmatarverket.

Blas tryckluft genom tradledaren for att ta bort eventuella
blockeringar.
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Svetskvalitet

Smutsig och/eller svets med dalig kvalitet.

Kontrollera att skyddsgasen inte har tagit slut.

Kontrollera att skyddsgasflodet inte &r blockerat.

Kontrollera att det dr ratt gastyp for tilldmpningen.

Kontrollera polariteten pa pistolen/elektroden.

Kontrollera att det &r ratt svetsprocedur for tillimpningen.

Varierande svetsresultat

Kontrollera att tradmatningsmekanismen ar ratt injusterad.

BIas tryckluft genom tradledaren for att ta bort eventuella
blockeringar.

Kontrollera att tradledaren &r korrekt for den valda tradstorleken
och typen.

Kontrollera storlek, typ och slitage pa svetspistolens
kontaktmunstycke.

Kontrollera att svetspistolen inte &r dverhettad.

Kontrollera att aterledarklamman ar ordentligt fastsatt pa en ren
yta pa arbetsstycket.

Mycket svetssprut

Kontrollera svetsparametrarna och svetsproceduren.

Kontrollera gastypen och flédet.

Kontrollera polariteten pa pistolen/elektroden.

Kontrollera att tillsatsmaterialet ar korrekt for den aktuella
applikationen.

"Felkoder" pa ndsta sida

© Kemppi

60

1922130/ 2412



& KEMPPI

Master M 205, 323
Bruksanvisning - SV

4.5 Felkoder

Vid fel visas felkod och feltitel pa funktionspanelen och mgjlig orsak till felet samt en rekommenderad atgard for att 16sa

problemet.

Stromkallan arinte
kalibrerad.

Stromkallans kalibrering har forlorats.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

For lag natspanning

Natspanningen ar for 1ag.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Forhdg ndtspanning

Natspanningen ar for hog

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Stromkallan ar dverhettad

For 1dng svetsperiod med hog
stromstyrka.

Stang inte av maskinen, 13t flaktarna kyla
ner den. Om kylflaktarna inte fungerar,
kontakta Kemppis service.

1
2
3
4
5

Den interna 24V-
spanningen ar for lag

Stromkallan innehaller en 24V-enhet
som ar ur funktion.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

10 Icke-stddd svetsprocess Det finns en icke-stddd svetsprocessi | Kontrollera att alla
minneskanalen. minneskanaldefinitioner har stdd.

12 Svetsledare ur funktion Plus- och minuskablarna ar Kontrollera kontakterna till svetsledar- och
sammankopplade. dterledarkabeln.

13 IGBT-6verstrom Néattransformatorn i stromkallan arur | Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
funktion. kontakta Kemppis service.

14 IGBT-6verhettning Forlang svetsperiod med hog Stang inte av maskinen, lat flaktarna kyla
stromstyrka eller hog ner den. Om kylfldktarna inte fungerar,
omgivningstemperatur. kontakta Kemppis service.

16 Huvudtransformatorn &r Forlang svetsperiod med hog Stang inte av maskinen, 1t flaktarna kyla

Overhettad stromstyrka eller hog ner den. Om kylflaktarna inte fungerar,
omgivningstemperatur. kontakta Kemppis service.

17 Fas saknas i elndtet En eller flera faser saknas i elnatet. Kontrollera natsékringar, natkabeln och
dess kontakter. Kontrollera
natspanningen.

20 Kylning av stromkallan ur Minskad kyleffekt i stromkallan Rengor filtren och rensa ut eventuell

funktion smuts i kylkanalen. Kontroller att
kylflaktarna gar. Om inte, kontakta
Kemppis service.

24 Overhettad kylvatska For lang svetsperiod med hog Stang inte av kylaren. Lat vatskan cirkulera
stromstyrka eller hog tills flaktarna har kylt ner den. Om
omgivningstemperatur. kylflaktarna inte fungerar, kontakta

Kemppis service.

26 Kylvatskan cirkulerar inte Kylvdtska saknas eller s ar Kontrollera kylvatskenivan i kylaren.
cirkulationen blockerad. Kontrollera att slangar och kopplingar inte

ar blockerade.

27 Kylaren hittades inte. Kylningen &r paslagen i Kontrollera kylaranslutningarna.

instdliningsmenyn, men kylaren ar
inte ansluten till stromkallan eller sa
ar kablaget felaktigt.

Kontrollera att kylningen &r avstangd i
installningsmenyn, om kylaren inte
anvands.
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33

35

40

42

43

44

45

65

244

250

Fel vid kalibrering av
svetskabelkrets

For hég inkommande
natspanning

VRD-fel

Hog strom i
tradmatarverkets motor

Overstrém i
traddmatarverkets motor

Matning av
tradmatningshastighet
saknas

Ldgt gastryck

Mellanmatarverk inte tillatet

Internt minnesfel

Internt minnesfel

Kunde inte kalibrera
svetskabelkretsen.

Strommen fran natet ar for hog.

Tomgangsspanningen Gverskrider
VRD-gransvardet.

Det kan vara fér hogt tryck pa
trddmatarhjulen eller smuts i
tradledaren.

Det kan vara for hogt tryck pa
trddmatarhjulen eller smuts i
tradledaren.

Sensor eller anslutning till sensor
felaktig.

Skyddsgastrycket ar for 1agt.

Anvandning av mellanmatarverk
tillats inte med vald svetsmetod.

Initieringen misslyckades
(%sub:Yedevice).

Minneskommunikationen
misslyckades (%sub:9%device).

Kontrollera svetssystemets kablar och
deras anslutningar.

Minska svetsstromen.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Justera trycket pa tradmatarhjulen. Rengor
tradledaren. Byt ut slitna delar i
svetspistolen.

Justera trycket pd trddmatarhjulen. Rengor
tradledaren. Byt ut slitna delari
svetspistolen.

Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstdr, kontakta Kemppis service.

Kontrollera och justera skyddsgasflodet.

Ta bort mellanmatarverket eller andra
svetsmetoden.

Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Starta om svetsutrustningen. Om felet
kvarstdr, kontakta Kemppis service.
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4.6 Installera och rengéra stromkallans luftfilter (tillval)

Ett extra luftfilter for stromkallan kan képas separat. Luftfiltret levereras med ett fast hélje som ar utformat for att
monteras direkt pa stromkallans luftintag.

® Om du anvdnder det extra luftfiltret minskar strémkdllans nominella effektnivaer enligt f6ljande (uteffekt 40 °C): 60%
>>>45% och 100% >>> 100%-20A. Det beror pa det ndgot minskade intaget av kylluft.

Verktyg som krévs:

Installation och byte

1. Placera luftfilterenheten 6ver stromkallans luftintag och fast den med klammorna pa filterhallarens kant.

Rengoring

1. Ta bort luftfiltret fran stromkallan genom att lossa klammorna pa kanten av luftfilterhallaren.

2. BIas rent luftfiltret med tryckluft.
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4.7 Kassering

h{

Elektrisk utrustning far inte slangas med vanligt avfall!

Enligt WEE-direktiv 2012/19/EU om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning och EU-direktivet 2011/65/EU
om begransning av anvandning av vissa farliga damnen i elektrisk och elektronisk utrustning, samt implementeringen av
dessa i enlighet med nationell lagstiftning, ska elektrisk utrustning som natt slutet av sin livslangd samlas in separat och
léamnas in till en miljovanlig atervinningsanldggning. Utrustningens dgare maste lamna en enhet som inte langre &r i
bruk till en regional upphdmtningsplats enligt instruktioner fran lokala myndigheter eller en Kemppi-representant.
Genom att folja dessa EU-direktiv gor du en insats for miljon och méanniskors halsa.
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5. TEKNISKA DATA

Tekniska data:

o Fortekniska data for Master M, se "Master M" pa nasta sida.

o For tekniska data for Master M Cooler-kylenhet, se "Master Cooler 05M-kylenhet" pa sidan 70.
Ytterligare information:

o Forinformation om slitdelar for tradmatarverk, se "Slitdelar till tradmatarverk" pa sidan 71.
» Bestédllningsinformation finns i "Bestdllningsinformation fér Master M" pa sidan 73.
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5.1 Master M

Master M 205 GM

Natspanning 1~50/60 Hz 110..130V£10 %
220..240V £10 %
Natkabel HO7RN-F 2.5 mm?
Ineffekt vid nominell maximal 6 kVA
strom
Max. stromférbrukning @ 110..130V 11 max 28..23A
@220..230 V lmax 27A
Effektiv stromforbrukning @110..130V leff 16A
@220..230V leff 16A
Stréomforbrukning vid tomgang  MIG, TIG @ 230 V Pidle 17W
Stromforbrukning vid tomgang  MMA (stromsparlége) @ 17W
230V
MMA (flaktar PA) @ 230 120 W
\Y
Tomgéngsspdnning @ 110..130V Uy 56V
@ 220..230V Uy 56V
Tomgangsspdnning @ 110..130V Uy 52V
@220..230V Uy 52V
VRD-spanning MMA 24V
Sakring Trog 16/16 A
Uteffekt vid +40 °C 30% @ 110..130V 120 A (MMA 100 A)
40 % @ 220-230V 200 A (MMA 175 A)
60% @ 110..130 V 95 A (MMA 80 A)
60 % @ 220..230 V 170 A (MMA 150 A)
100 % @ 110..130 V 75 A (MMA 65 A)
100 % @ 220..230 V 140 A (MMA 120 A)
Svetsstroms- och MIG @ 110..130 V 15A/10V..120A/ 21V
spanningsomrade MIG @ 220..230 V 15A/10V..200A/28V
TIG@ 110..130 V 15A/1V.120A/21V
TIG @ 220..230 V 15A/1V..200A/28V
MMA @ 110..130 V 15A/10V..100A/24V
MMA @ 220..230 V 15A/10V .. 175A/31V
Justeringsomrade for spanning  MIG 10..32V
Effektfaktor vid nominell max. @230V A 0.99
strom
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Verkningsgrad vid nominell @230V n 84 %

maxstrém

Drifttemperatur -20...440°C

Forvaringstemperatur -40...460 °C

EMC-klass A

Min. kortslutningsstrém i Ssc -

distributionsnatet

Pistolanslutning Euro

Tradmatningsmekanism 2 matarhjul, en motor

Diameter pa matarhjul 32mm

Tillsatsmaterial Fe 08..1,0mm

Ss 08..1,0mm
MC/FC -
Al 08..1.2mm

Tradmatningshastighet 0.5 ..25 m/min

Tradbobin max. vikt 5kg

Tradbobin max. diameter 200 mm

Maximalt skyddsgastryck 0,5 MPa

Funktionspanel Inbyggd LCD-display i farg

Skyddsklass IP23S

Yttermatt LxBxH 520 x 250 x 379 mm

Forpackningens yttermatt LxBxH 722 x 269 x 424 mm

Vikt 162 kg

Anslutningsspdnning for -

extrautrustning

Anslutningsspanning for 220..230V,24V

kylenhet

Rekommenderad minsta @230V Sgen 15 kVA

generatoreffekt

Typ av trddkommunikation -

Typ av tradlés kommunikation -

Litiumbatteri SAMSUNG SDI:
INR18650-26J; 3,6 V; 2600
mAh LG CHEM:
ICR18650HE4; 3,6 V; 2500
mAh

Standarder IEC 60974-1,-10

6/

1922130/ 2412



& KEMPPI

Master M 205, 323
Bruksanvisning - SV

Master M 323 GM

Natspanning 3~50/60 Hz 220..230V£10 %
380..460V £10 %
Natkabel HO7RN-F 2.5 mm?
Ineffekt vid nominell maximal 13 kVA
strom
Max. stromforbrukning @ 220..230V 11 max 28 A
@ 380..460 V I max 19.16 A
Effektiv stromférbrukning @220..230V leff 17 A
@ 380..460 V leff 10A
Stromforbrukning vid tomgadng  MIG, TIG @ 400 V eller Plidle 9w
230V
Stromforbrukning vid tomgang  MMA (stromsparlége) @ 16W
400V eller 230V
MMA (flaktar PA) @ 120W
400V eller 230V
Tomgéangsspdnning @ 220..230V Uy 40..42V
@ 380...460 V U 69..90V
Tomgangsspanning @ 220..230V Uy 40V
@ 380..460 V Uy 66..80V
VRD-spanning MMA 24V
Sékring Trég 16/32 A

Uteffekt vid +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)

60-460 V +£380 %

250 A (MMA 220 A)

100 % @ 220..230 V

175 A (MMA 150 A)

100 % @ 380...460 V

200 A (MMA 175 A)

Svetsstroms- och
spanningsomrade

MIG @ 220..230 V

15A/10V..280A/32V

MIG @ 380..460 V

15A/10V..320A/34V

TIG @ 220..230V

15A/1V..280A/33V

TIG @ 380...460 V

15A/1V..320A/34V

MMA @ 220..230V

15A/10V..255A/33V

MMA @380...460 V

15A/10V..300A/34V

Justeringsomrade for spanning  MIG 10..40V
Effektfaktor vid nominell @400V A 0.91
maximal strém

Verkningsgrad vid nominell @400V n 87 %

maxstrom

© Kemppi
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Drifttemperatur -20...440°C

Forvaringstemperatur -40...+60°C

EMC-klass A

Min. kortslutningsstrém i Ssc 1,6 MVA

distributionsnatet

Pistolanslutning Euro

Tradmatningsmekanism 2 matarhjul, en motor

Diameter pa matarhjul 32mm

Tillsatsmaterial Fe 08..12mm

Ss 08..12mm
MC/FC 1,2 mm
Al 08..1,2mm

Tradmatningshastighet 0.7 ..25 m/min

Tradbobin max. vikt 5kg

Tradbobin max. diameter 200 mm

Maximalt skyddsgastryck 0,5 MPa

Funktionspanel Inbyggd LCD-display i farg

Skyddsklass IP23S

Yttermatt LxBxH 520x250x 379 mm

Foérpackningens yttermatt LxBxH 722 %269 x 424 mm

Vikt 185 kg

Anslutningsspanning for -

extrautrustning

Anslutningsspdnning for 220..230V,380..460V,

kylenhet 24V

Rekommenderad minsta @400V Sgen 20 kVA

generatoreffekt

Typ av trddkommunikation -

Typ av trddlés kommunikation -

Litiumbatteri 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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5.2 Master Cooler 05M-kylenhet

Matningsspanning U, 220-230V +/-10 %
380..460V +/- 10 %
Max. strémforbrukning @ 220..230V 1 max 1.0A
@ 380..460 V 11 max 0,7 A
Kyleffekt @ 1.0 l/min 0,5 kW
Rekommenderad kylvatska MGP 4456 (Kemppi)
Hogsta kylvatsketryck 04 MPa
Tankvolym 231
Drifttemperatur Med rekommenderad -20..4+40 °C
kylvatska
Forvaringstemperatur -40..460 °C
EMC-klass A
Skyddsklass Monterad 1P23S
Forpackningens yttermatt LxBxH 555x253x215mm
Vikt Utan tillbehor 11.5kg
Standarder I[EC60974-2,-10
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5.3 Slitdelar till tradmatarverk

Detta avsnitt innehaller de matarhjul och styrrér som finns tillgangliga bade separat och i slitdelssatser. Slitdelssatserna
innehaller rekommenderade kombinationer av matarhjul och styrror for utvalda tillsatsmaterial och diametrar. Slitdelar
till tradmatarverk kan valjas i Configurator.kemppi.com.

| tabellerna avser standard matarhjul av plast och heavy-duty matarhjul av metall. De material som ndmns forst avser

priméar lamplighet och de material som ndmns inom parentes avser sekundar ldmplighet.

Tradmatarverk, slitdelssatser

| tabellen nedan finns de rekommenderade slitdelssatserna for utvalda tillsatsmaterial och diametrar.

e (MC/FQ) V-spar 0.8-0.9 F000527 F000530
1.0 F000528 F000531
1.2 F000529 F000532
Ss (Fe, Cu) V-spar 0.8-0.9 FO00533 -
1.0 FO00534 -
12 FO00535 -
MC/FC (endast Master | V-spar, réfflat 1.0 F000536 F000539
M323) 12 FO00537 FO00540
14-16 F000538 F000541
Al U-spar 1.0 F000542 -
1.2 F000543 -
Styrror

| tabellen nedan visas de styrror som finns tillgangliga.

Al, Ss (Fe, MC/FC) 08-09 W007294 W011440
1.0 WO007295 WO011441
1.2 W007296 W011442
Fe, MC/FC 0.8-0.9 W007536 W016614
1.0 W007537 W016615
1.2 W007538 W016616
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Matarhjul

| tabellen nedan visas de standardmatarhjul som finns tillgdangliga.

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

| tabellen nedan visas de heavy-duty-matarhjul som finns tillgangliga.

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

* Matarhjulsprofiler och motsvarande symboler:

V-spar V

V-spar, rafflat —
-
U-spar l I
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5.4 Bestallningsinformation for Master M

Bestallningsinformation och tillval fér Master M finns pa Kemppi.com.
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5.5 Work Pack svetsprogram

Svetsprogrampaketet Work Pack inkluderar en uppsattning standardsvetsprogram som mojliggor svetsning med t.ex. 1-
MIG- och Puls-processer. Fér mer information kontaktar du din lokala Kemppi-aterforsaljare eller gar till Kemppi.com.

1-MIG-programpaket:

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 08 Ar Standard: MIG-16dning
Cco3 1-MIG Cusi3 1.0 Ar Standard: MIG-16dning
Cn 1-MIG CuAl8 0.8 Ar Standard: MIG-16dning
c13 1-MIG CuAlI8 1.0 Ar Standard: MIG-16dning
FO1 1-MIG Fe 0.8 Ar+189% CO2 | Standard
FO2 1-MIG Fe 09 Ar+189% CO2 | Standard
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+189% CO2 | Standard
F04 (endast Master M 323) 1-MIG Fe 1.2 Ar+189% CO2 | Standard
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8 % CO2 Standard
F12 1-MIG Fe 09 Ar+8 % CO2 Standard
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8 9% CO2 Standard
F14 (endast Master M 323) 1-MIG Fe 1.2 Ar+8 % CO2 Standard
F21 1-MIG Fe 0.8 co2 Standard
F22 1-MIG Fe 09 co2 Standard
F23 1-MIG Fe 1 co2 Standard
F24 (endast Master M 323) 1-MIG Fe 1.2 co2 Standard
MO04 (endast Master M 323) 1-MIG Fe Metall 12 Ar+18 % CO2 | Standard
RO4 (endast Master M 323) 1-MIG Fe Rutil 12 Ar+18 % CO2 | Standard
S01 1-MIG Ss 08 Ar+2 9% CO2 Standard
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+2 % CO2 Standard
S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2 % CO2 Standard
S04 (endast Master M 323) 1-MIG Ss 1.2 Ar+2 % CO2 Standard
584 (endast Master M 323) 1-MIG FC-CrNiMo 1.2 Ar+189% CO2 | Standard
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Puls-programpaket (endast Master M 205, 220...240 V):

Puls-programpaketet innehaller ocksa alla 1-MIG-program.

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 Cusi3 0.8 Ar Standard: MIG-l6dning
Cco3 Puls Cusi3 1.0 Ar Standard: MIG-l6dning
C1n Puls CUuAI8 0.8 Ar Standard: MIG-l6dning
ci13 Pulse CuAl8 1.0 Ar Standard: MIG-16dning
FO1 Puls Fe 0.8 Ar+18 9% CO2 Standard
F02 Puls Fe 09 Ar+18 % CO2 Standard
FO3 Puls Fe 1.0 Ar+18 % CO2 Standard
F11 Puls Fe 0.8 Ar+8 % CO2 Standard
F12 Puls Fe 09 Ar+8 % CO2 Standard
F13 Puls Fe 1.0 Ar+8 % CO2 Standard
S01 Puls Ss 0.8 Ar+2 % CO2 Standard
S02 Puls Ss 0.9 Ar+2 % CO2 Standard
S03 Puls Ss 1.0 Ar+2 % CO2 Standard
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