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1. GENERELT

Disse instruktioner beskriver brugen af Kemppis Master M-svejseudstyr, der er designet til let- til mediumkraevende pro-
fessionel anvendelse i MIG/MAG-svejsning.

Master M svejsemaskiner omfatter bade manuelle og automatiske svejseprocesser. Pulssvejsning er mulig med maskiner
fra Master M 355-serien.

Master M-serien:

Master M 353 | Master M 353 G

| Master M 353 GM
Master M 355 | Master M 355 G

| Master M 355 GM

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

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

Vigtige bemaerkninger

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

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

@ Bemeerk: Giver brugeren en nyttig oplysning.
A Forsigtig: Angiver en situation, der kan forvolde skader pa udstyret eller systemet.

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

Kemppi-symboler: Userdoc.

ANSVARSFRASKRIVELSE

Selvom vi ger alle bestraebelser pa at sikre, at informationerne i denne vejledning er ngjagtige og fuldstendige,
kan Kemppi ikke ggres erstatningspligtig for eventuelle fejl eller udeladelser. Kemppi forbeholder sig til enhver
tid retten til at sendre specifikationen af et beskrevet produkt uden forudgaende varsel. Indholdet i denne vej-
ledning ma ikke kopieres, nedskrives, reproduceres eller videresendes uden forudgaende tilladelse fra Kemppi.

© Kemppi

5 1921960/ 2402


https://userdoc.kemppi.com/da/content/topics/symbols/symbols.htm

' KEMPPI Master M 353, 355

Brugsanvisning - DA

1.1 Udstyrsbeskrivelse

Master M modeller (350 A)

 Master M353G
>> Generatorkompatibel
>> Standardenhed med automatisk 1-MIG-proces
e Master M 353 GM
>> Generatorkompatibel og multispaending
>> Standardenhed med automatisk 1-MIG-proces
 MasterM355G
>> Generatorkompatibel
>> Pulsenhed med automatisk 1-MIG og pulsprocesser. Tilgeengelige avancerede MAX-processer.
» Master M 355 GM
>> Generatorkompatibel og multispaending
>> Pulsenhed med automatisk 1-MIG og pulsprocesser. Tilgeengelige avancerede MAX-processer.

Alle Master M modeller har et 4-hjuls tradveerk med en maksimal tradspolediameter pa 300 mm.

En beskrivelse af dele til Master M-enheden kan findes pa "Master M -enhed" pa side 8.

Master M betjeningspaneler

« LCD farvedisplay

Master M vandkglere

« Master M Cooler
« Master M Cooler MV (multispaending).

En beskrivelse af vandkglerens dele findes i "Master M Cooler-vandkealer (ekstraudstyr)" pa side 11.

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

Flere oplysninger om fjernbetjeninger til svejsepistoler findes pa Kemppi Userdoc.

Svejseprogrammer

» Arbejdspakke til svejseprogram (fabriksinstalleret)
o Ekstra 1-MIG- og pulsprogrammer (pa anmodning/pa tidspunktet for kgbet.)
» Yderligere MAX-processer til Master M 355 (on-demand/pa kebstidspunktet).

Kontakt din lokale Kemppi-forhandler for at fa flere oplysninger om anskaffelse af svejseprogrammer og yderligere svej-

seprocesser.

Subfeedere

Understattelse af subfeeder kan tilfajes med et separat installationskit (kontakt din Kemppi-forhandler eller et ser-
viceveerksted for mere information).

o SuperSnake GTX-subfeeder
Flere oplysninger om SuperSnake GTX-subfeederen findes i Kemppi Userdoc.

Ekstra tilbehor

e 4-hjuls vogne

«  2-hjuls vogne

« Fjernbetjening HR40 (2 knapper)
» Fjernbetjening HR43 (1 knap)
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Luftfilter til stramkilden
Varmeelement til traddfremfaring.

Fa flere oplysninger hos din lokale Kemppi-forhandler.

UDSTYRETS IDENTIFIKATION

Serienummer

Maskinens serienummer er anfert pa maerkepladen eller et andet tydeligt sted pa apparatet. Det er vigtigt at
anfgre det korrekte serienummer pa produktet ved for eksempel reparationer eller bestilling af reservedele.
QR (Quick Response)-kode

Serienummeret og andre identifikationsoplysninger for enheden kan ogsa gemmes i form af en QR-kode (eller en
stregkode) pa enheden. En sadan kode kan laeses af en smartphone eller med en dedikeret kodescanner, hvilket
giver hurtig adgang til de apparatspecifikke oplysninger.

© Kemppi
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1.2 Master M -enhed

Forside

1. Transporthandtag (ogsa til mekanisk laft, nar enheden ikke er installeret pa en vandkgler eller vogn)
2. Betjeningspanel
3. LED-arbejdslygter med lyskontakt i midten
>> Lyskontakt: Forste tryk teender lyset (fuld lysstyrke), andet tryk deemper lyset (medium lysstyrke), tredje tryk sluk-
ker lyset
>> Indeholder et indbygget batteri (batteriet oplades, nar udstyret er tilsluttet elnettet)

4. Stik til styrekabel
5. Stik til returkabel
6. Svejsekabel med euro-stik
7. Lasedel til front
>> Til fastldsning oven pa vandkgleren eller vognen
8. Stik til subfeeders synkroniseringssaet (ekstraudstyr)

9. Lastil tradboks.

Bagside

1. Lynkobling til beskyttelsesgasslange

© Kemppi 8 1921960 / 2402
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Brugsanvisning - DA

2. Elnetledning
ON/OFF-knap
4. Bageste lasedel
>> Til fastlasning oven pa keleenheden eller vognen.

w

Tradboks indvendig

1. Gasreguleringsventil (Master M 355)
>> Til indstilling af gasflowhastigheden i enheden, sa den er lavere end gasflowhastigheden fra gasforsyningen
2. USB-stik
3. Polaritetsterminaler
4. Tradfremferingsknap
>> Kore svejsetraden fremad (med lysbuen slukket)
5. Gastestknap
>> Test gasflowet og skyl gasledningen
6. Tradveerk (se "Tradvaerk" under)
7. Tradspole.

1.2.1 Tradveerk

1. Fremfaringsruller og fremferingsrullernes monteringhaetter
2. Mellemste tradfererrers laseclips

3. Mellemste tradfererrer

4. Indgaende tradfererror

5. Trykhdndtag

6. Trykruller med monteringsstifter

7. Trykrullens lasearme

© Kemppi 9 1921960 / 2402
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Brugsanvisning - DA

8. Udgaende tradfarerror.

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

Flere oplysninger om udskiftning af styrergr findes i "Montering og udskiftning af tradfererrer" pa side 28.
1.2.2 Traddspoler

(A (&)

Master M bruger standardtradspoler (A) uden yderligere adaptere. Trddspoler med et stort hul i midten, f.eks. en trad-
kurvskant (B), kraever en ekstra spoleadapter (fas som Kemppi-tilbeheor):

Naermere oplysninger findes i "Installation og udskiftning af svejsetrad" pa side 21.

© Kemppi
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Brugsanvisning - DA

1.3 Master M Cooler-vandkeler (ekstraudstyr)

Forside

1. Beholderdaeksel
2. Indikator for kelevaeske
3. Knap til keglevaeskecirkulation
>> Ved at holde knappen trykket ned aktiveres pumpen, sa den cirkulerer kglevaesken gennem systemet. Nar knap-
pen slippes, standser pumpen.
4, Lasedel til front
>> Til aflasning pa vognen
5. Lasedel til front
>> Til Iasning til stromkilden
6. Konnektor til indlgb af kelemiddel (rad)
7. Konnektor til udlgb af kelemiddel (bld).

Bagside

1. Bageste lasedel

>> Til Iasning til stromkilden
2. Bageste lasedel

>> Til aflasning pa vognen.

© Kemppi 17 1921960 / 2402
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Brugsanvisning - DA

2. MONTERING

A
A

0)

Ma ikke sluttes til lysnettet, for monteringen er feerdig.
Svejseudstyret ma ikke modificeres pd nogen made med undtagelse af de eendringer og justeringer, der beskrives i
producentens vejledning.

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

For installation

Serg for at kende og fglge de lokale og nationale krav vedrgrende installation og brug af hgjspaendingsenheder.
Kontroller pakkernes indhold, og kontroller, at delene ikke er beskadiget.
For du installerer stremkilden pa arbejdsstedet, skal du kontrollere kravene til elnetkablet og sikringernes storrelse.

Forsyningsnet

®

A

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

Master M stromkilde 350 A: Under forudszetning af, at den offentlige elforsynings kortslutningseffekt pd det feelles
bryderfelt er hajere en 2,4 MVA, overholder dette udstyr IEC 61000-3-11:2017 og IEC 61000-3-12:2011 og kan tilsluttes
det offentlige lavspaendingsnet. Det er montarens eller brugerens ansvar at sikre, om nedvendigt efter samrdd med
forsyningsnettets tekniker, at udstyrets modstand overholder begraensningerne for modstand.

© Kemppi
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2.1 Montering af stramkildens netstik

A Kun autoriserede elektrikere ma installere lysnetkablet og stikket.

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

Monter det 3-fasede stik i overenstemmelse med Master M -enheden og lokale krav.

Lysnetkablet indeholder falgende ledere:

1. Brun:L1

2. Sort:lL2

3. Gra:L3

4. Gul-gren: Jordforbindelse

Krav til kabeltype og normering pé sikringen:

350 A (380-460 V) 4 mm? 16 A

350 A (380-460 / 220-230 V) 4 mm? 16/32 A

© Kemppi 13 1921960/ 2402
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2.2 Montering af keleenhed (valgfri)
A Master M vandkaleren skal monteres af autoriserede servicemedarbejdere.

Pakreevet veerktoj:

1. Aftag den lille afdeekning pa stikket bag pa stremkilden.

2. For keleenhedens forbindelseskabler, s& de er tilgaengelige i de naeste trin.

3. Left Master M -enheden op pa vandkgleren, sa monteringspladerne flugter og falder i hak med hinanden.

A Serg for, at keleenhedens forbindelseskabler ikke bliver klemt og/eller beskadiget mellem kanterne.

© Kemppi 14 1921960 / 2402
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4. Fastger enhederne til hinanden med to skruer (M5x12) foran og to skruer (M5x12) bagtil.

5. Tilslut keleenhedens kabler.

6. Seet det lille stikdaeksel tilbage pa plads.

© Kemppi 15 1921960 / 2402
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2.3 Montering af udstyr pa vogn (ekstraudstyr)

Master M har fire transportenhedsmuligheder: en 4-hjuls vogn med et gasflaskestativ (P45MT), en 4-hjuls vogn uden gas-
flaskestativ (P43MT), en 2-hjuls vogn med et gasflaskestativ (T25MT) og en 2-hjuls vogn uden gasflaskestativ (T35A).

@ Monteringsprincippet for udstyret og bundsikringen er den samme for alle vogne.

Pakreevet veerktej:

4
e

1. Montering af keleenheden pa vognen.

2. Fastger keleenhederne til hinanden med to skruer (M5x12) foran og to skruer (M5x12) bagtil.

3. Monter Master M -enheden oven pa vandkgleren. Oplysninger om montering findes i "Montering af keleenhed
(valgfri)" pa side 14.

T25MT 2-hjulet vogn: Fastger udstyret til vognen med de to sammenkoblingsbeslag pa siden.

@ Med T25MT-vognen er der monteret et ekstra monteringsbeslag til enhedens hdndtag. Fastger beslaget til vognen
med de medfelgende bolte (M8x16) .

© Kemppi 16 1921960 / 2402
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A T35A 2-hjulet vogn: Vognen skal vaere i vandret position under svejsning.

Du kan finde oplysninger om lgft af Master M -udstyret pa "Left af Master M -udstyr" pa side 56.

© Kemppi 17 1921960 / 2402
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24 Tilslutning af svejsepistol

Master M er designet til brug med Kemppi Flexlite GX svejsepistoler. Betjeningsvejledningen til Flexlite GX findes pa user-
doc.kemppi.com.

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

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

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

3. Monter og iseet svejsetraden som beskrevet i "Installation og udskiftning af svejsetrad" pa side 21.

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

© Kemppi 18 1921960 / 2402
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2.5 Tilslutning af returkabel

Tilslut returkablet til svejsemaskine.

© Kemppi 19 1921960 / 2402
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2.6 Installation af fiernbetjening (ekstraudstyr)

Fjernbetjeninger er ekstraudstyr. For at aktivere fjernstyringsfunktionen skal du tilslutte fijernbetjeningen til Master M -
svejseudstyret. Fjernbetjeningstilstanden kan indstilles og justeres i indstillingerne for betjeningspanelet ("Betje-
ningspanel: Systemindstillinger" pa side 45).

Fjernbetjening HR43/HR40

1. Tilslut fijernbetjeningskablet til styringskabelstikket.

2. Ga til betjeningspanelets indstillinger for at justere fjernbetjeningens parametre.

© Kemppi 20 1921960 / 2402
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2.7 Installation og udskiftning af svejsetrad

Kontroller altid, at trddhjulene er egnet til den svejsetrad (diameter og materiale), der anvendes. Neermere oplysninger
findes i "Forbrugsmaterialer til tradboks" pa side 76.

@ Seet svejsepistolen til Master M-enheden inden tradspolen monteres.

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

Aftagning af tradspolen:

1. Abn Iasen til trddfremfgringens kabinet.

2. Leasn og fijern spolesholderen, og fjern tradspolen.

Isaetning af en ny tradspole:

1. Sat tradspolen pa spolenavet. Fastger tradspolen ved at satte spoleholderen tilbage og stram den.

(D Kontroller, at tradspolen vender rigtigt, sa svejsetraden kerer fra bunden af spolen til dens tradruller.

© Kemppi 21 1921960 / 2402
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@ Ndr den er installeret, skal stiften ved siden af trddspolen i tradboksen flugte og gad ind i hullet i spolen eller spo-
leadapteren.

2,

Iseetning af svejsetraden:

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

2. Fil spidsen pa svejsetraden glat.

A Skarpe kanter pa svejsetraden kan beskadige lineren.

© Kemppi 22 1921960 / 2402
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3. Slip trykarmene for at flytte tradrullerne fra hinanden.

4. For svejsetraden gennem indfgringsreret (a), midterstyrergret (b) og ind i udlgbsstyrergret (c), som forsyner svej-
setraden til svejsepistolen.

© Kemppi 23 1921960 / 2402
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6. Luk trykarmene sadan at svejsetraden lases mellem tradrullerne.

7.

Skalaen pa trykhandtaget viser trykket pa tradhjulene. Juster tradrullernes tryk efter nedenstaende tabel.

Fe/Ss massiv V-spor | 0.8-1.0 | 1.5-2.0
| >12 | 2.0-25
MC/FC | V-spor, riflet | >12 | 1.0-2.0
Al U-spor | 1.0 | 05-1.0
| 12 | 1.0-15

Et for kraftigt tryk vil klemme svejsetrdden flad og beskadige coatede svejsetrdde eller rertrdde. Et for kraftigt tryk vil
ogsd medfare unadvendig slitage pad trddhjulene og @ge belastningen pa gearkassen.

© Kemppi
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8. For svejsetrdden ind i svejsepistolen ved at trykke pd trddfedningsknappen (¥), ved hjeelp af tradfedning i syste-
mindstillingerne eller ved at trykke leenge pa knappen pa venstre reguleringsknap. Stop, nar svejsetraden nar svej-
sepistolens kontaktdyse.

A Hold gje med svejsetrdaden, til den ndr kontaktdysen og kommer ud af svejsepistolen.

9. Inden svejsning skal du kontrollere, at svejseparametrene og indstillinger svarer til din svejseopsaetningen.

* Tradrulleprofil og dertilh@rende symboler

V-spor V

V-spor, riflet V —
——
U-spor l |

© Kemppi 25 1921960 / 2402
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2.8 Montering og udskiftning af tradhjul

Udskift tradhjulene, nar svejsetradsmaterialet eller diametren aendres. Veelg tradhjul i henhold til nedenstaende tabel pa
"Forbrugsmaterialer til tradboks" pa side 76.

1. Abn I3sen til trddfremfaringens kabinet.

2. Lesn trykhandtaget pa tradveerket.

© Kemppi 26 1921960 / 2402
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@ Trykrullens monteringsstifter har centeraksler monteret, hvor fremfgringsrullernes centeraksler fungerer som dri-
vaksler, der er koblet direkte pa tradvaerket/motoren.

5. Fjern fremfgringsrullerne og trykrullerne.

6. Folg de forrige trin i modsat reekkefglge for at montere tradhjulene. Saet hakket pa fremferingsrullens bund ud for
stiften pa drivakslen.

Seet monteringsstifterne tilbage pa plads, sa de laser driv- og trykrullerne pa plads.

8. Luk lasearmene og saenk trykhandtagene pa tradhjulene. Se "Installation og udskiftning af svejsetrad" pa side 21 for
flere oplysninger om isaetning af svejsetrad.

9. Luk lasen til tradfremferingens kabinet.
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Brugsanvisning - DA

2.9 Montering og udskiftning af tradfererrar

Tradvaerket har tre tradfererrer Udskift dem, ndr svejsetradens diameter eller materialet sendres. Veaelg styrergr i henhold
til tabellerne i "Forbrugsmaterialer til tradboks" pa side 76.

@ Nadr det udgdende trddfererror udskiftes, skal svejsepistolen veere aftaget.

a. Indgaende tradfgrerror
b. Mellemste tradfererror
c. Udgaende tradfererror

Sadan udskiftes tradfererrorene:
1. Lesn trykarmene og fjern svejsetraden fra systemet.
Traek indfgringsreret (a) ud, og isaet et andet i stedet.

Drej laseclipsen til side for at friggre mellemste tradfgrerrer (b), sa det kan udskiftes.

P W N

Indsaet et nyt mellemste tradfererror i slidsen og skub det helt pa plads. Kontroller, at markeringspilen peger mod
svejsetraddens bevaegelsesretning.

5. Drejlaseclipsen tilbage for at ldse det nye mellemror.

6. Udskift det udgaende tradfererrer (c) ved at skubbe det gamle udgangsrer ud fra en af retningerne.
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2.10 Montering af gasflasken og test af gasflow

A Handter gasflaskerne med omhu. Der er fare for personskader, hvis gasflasken eller dens ventil beskadiges!

A Fastger altid gasflasken korrekt i opret stilling mod en speciel holder pa veeggen eller pa svejseudstyret Hold altid
gasflaskens hane lukket, nar der ikke svejses.

@ - Hvis gasflasken transporteres i en flaskeholder, monteres gasflasken forst pd transportvognen. Derefter foretages til-
koblingen.

- Seet svejsepistolen til svejsemaskinen, for gasflasken monteres og proves.
Kontakt den lokale Kemppi-forhandler for valg af gas og udstyr.

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

2. Med gasflaskevogn: Flyt gasflasken pa transportvognens gasflaskestativ, og fastger den med de medfalgende
remme til fastgeringspunkterne.

3. Hvis den endnu ikke er gjort, skal svejsepistolen tilsluttes til svejsemaskinen (se "Tilslutning af svejsepistol" pa
side 18).

4. Forbind gasslangen til svejsemaskinen.
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Abn gasflaskens ventil.

6. Aktiver gasflowet ved at trykke pa gastestknappen (1), ved at bruge gastestfunktionen i systemindstillingerne eller
ved at trykke pa svejsepistolens aftraekker. Benyt gasreguleringsventilen (2) (kun i Master M 355) eller en ekstern
flowmaler og regulator

@ Gastesttiden er som standard 20 sekunder. Gastesttiden kan aendres i betjeningspanelet.

Anbefalet gasflow (kun til generel vejledning):

Argon 5.151/min | 10..251/min
Helium 15..30/min | -

Argon + 18-25 % CO2 | - 10..25 I/min
Cco2 - 10..25 I/min

* Afheengigt af gasdysens starrelse.

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

For udstyret tages i brug, skal det sikres, at alt nedvendigt monteringsarbejde er udfert i henhold til opsaetningen af
udstyret og vejledningen.

A

© @ b b

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

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

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

For ibrugtagning af svejseudstyret:

» Kontroller, at monteringen er feerdig
o Teend for svejseudstyret
» Klarger keleren
o Tilslut returkablet
« Kalibrer svejsekablet (kun i MIG-betjeningtilstand)
>> Se i "Kalibrering af svejsekabel" pa side 34 efter vejledning.

Teending af svejsesystemet

Svejseudstyret taendes ved at szette stremkildens afbryder til ON (1).

Drej afbryderkontakten til start og sluk svejseudstyet. Teend og sluk aldrig med stikkontakten.

@ Hvis svejseanlaegget skal std ubrugt i leengere tid, tages lysnetstikket ud for at afbryde til lysnettet.

Klargering af kaler

Fyld kelevaeskebeholderen i kgleren med Kemppi kaleveeske. En vejledning i pafyldningen af kglevaesken findes i "Pafyld-
ning af keler med kglevaeske til cirkulation" pa naeste side. For at svejse skal du pumpe kglevaesken gennem systemet
ved at trykke pa cirkulationsknappen til kglevaesken pa kalerenhedens frontpanel.

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

Seet returkabelklemmen pa arbejdsemnet.

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

Valg af driftsfunktion og -proces
Oplysninger om valg af driftsfunktion (MIG/TIG/MMA), findes i "Anvendelse af betjeningspanel” pa side 35.

@ Ved TIG-svejsning skal polariteten (+/-) skiftes. Du kan fa flere oplysninger i "/ndring af svejsepolaritet” pd side 55.

@ Ved MMA-svejsning begraenser spaendingsreduktionsenheden (VRD) tomgangsspandingen til under 24 V.
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3.1.1 Pafyldning af kaler med kalevaeske til cirkulation

Pafyld keleren med en 20-40 % keglevaeskeoplesning med for eksempel Kemppi kalevaeske.

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

3. Luk kelerdaekslet.

Sadan cirkuleres kolevaesken:

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

Cirkuler kelevaesken, hver gang du har udskiftet svejsepistolen.
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3.2 Kalibrering af svejsekabel

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

1.

o n & W N

®

Tilslut returkablet mellem svejsemaskinen og arbejdsemnet.

Fjern svejsepistolens gaskop.

Slut svejsepistolen til svejsemaskinen.

Teend for svejsemaskinen.

Ga til indstillingerne pa betjeningspanel, og aktiver kabelkalibrering.

Bergr det rensede arbejdsemne kort med svejsepistolens kontaktdyse.

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

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

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

Generelt

1. Indstillingsdisplay

2. Svejsedisplay

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

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

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

Service / reparation

Stremkilde

Kaleenhed

Indikator for hgj temperatur (overophedning)

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

@@-[{Jnfb

aCmm Fjernbetjeningstilstand (ON/OFF)
Sider
A. Hovedvisning
B. Hukommelseskanaler
C. Svejseprocesser
D. Svejseparametre
E. Braenderkontaktlogik
F. Weld Assist
G. Svejsedata
H. Systemindstillinger

3.3.1 Betjeningspanel: indstilling af svejsetrad og beskyttelsesgas

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

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

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

Veelg:

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

Gem indstillingerne i en hukommelseskanal.

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

3.3.2 Betjeningspanel: Hovedyvisning

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

Hukommelseskanal (og indstillinger for svejsetrad og beskyttelsesgas, hvis opsat)

Aktiv svejseproces

Anvendte svejsefunktioner*

Anvendt funktion for breenderkontaktlogik

Tradhastighed

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

e wbNe

o

Strem og spaending
7. Dynamik

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

>> Med MAX-processen vises en tilsvarende MAX-parameterjustering
8. Svejsespaending

>> Med 1-MIG-processpanding vises finjustering

>> Med MAX-processen vises en tilsvarende MAX-parameterjustering.

Reguleringsknappens funktioner

Venstre betjeningsknap:
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o Manuel MIG: Regulering af tradhastigheden

» 1-MIG: Regulering af trddhastigheden

o Puls MIG: Regulering af trddhastigheden

o DPulse MIG: Justering af tradhastighed og skift mellem pulsniveauer med reguleringsknappen
o TIG/MMA: Justering af svejsestrom

Hgjre betjeningsknap

*  Manuel MIG: Justering af svejsespaending og dynamik.

» 1-MIG: Dynamisk justering og finjustering af svejsespaending og skift mellem justeringerne med kontrolknappen
o Puls MIG: Finjustering af svejsespaending

« DPulse MIG: Finjustering af svejsespaending

«  MMA: Justering af dynamik.
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* Anvendte svejsefunktioner
Graf Beskrivelse

— Hotstart, Powerlog og kraterfyldning SLAET FRA.
Hotstart og kraterfyldning SLAET TIL.

. Hotstart, Powerlog (effektniveauer) og kraterfyldning SLAET TIL.

3.3.3 Betjeningspanel: Hukommelseskanaler

Der er 6 hukommelseskanaler tilgeengelige i MIG-svejsning.

D2 3456}

Femary channel

Valg af hukommelseskanal

Drej den hgjre betjeningsknap for at fremhaeve den gnskede hukommelseskanal.

Tryk pa hgjre betjeningsknap for at veelge hukommelseskanal.

Gemmer andringer til hukommelseskanal

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

Kanalnummeret indrammet af en stiplet linje angiver, at de indstillede svejseparametre er forskellige fra de aktuelt
gemte op den aktive hukommelseskanal:

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

3.3.4 Betjeningspanel: Svejseproces

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

Anvendelse af puls- og MAX-processer er mulig i Master M 355.
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Valg af svejseproces
Drej pa hgjre betjeningsknap for at fremhaeve den gnskede svejseproces.

® Kun en svejseproces som understgtter den indstillede kombination af svejsetrdd og beskyttelsesgas kan veelges. Hvis
indstillinger for svejsetrad og beskyttelsesgas endnu ikke er foretaget, er det udelukkende manuel MIG-proces, der vil
vaere tilgeengelig. Indstillingerne for svejsetrad og beskyttelsesgas kan til enhver tid sendres ved at foretage et langt
tryk pa Weld Assist-knappen.

Tryk pa den hgjre reguleringsknap for at bekraefte valget.

3.3.5 Betjeningspanel: Braenderkontaktlogik

Svejsepistoler kan have flere tilstande for betjening af braenderkontakten (braenderkontaktlogikker). De mest almin-
delige er 2T og 4T. | 2T-tilstand holder man braenderkontakten nede under svejsning. | 4T-tilstand trykker man braen-
derkontakten og holder den nede for at starte eller stoppe svejsningen. Laes mere om braenderkontaktlogik under
"Funktioner i braenderkontaktens logik" pa side 51.

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

Valg af Powerlog (kun 4T)
Powerlog er ikke tilgaengelig med manuel MIG-, DPulse- eller MAX-processer.

Foretag et langt tryk pa knappen Braenderkontaktlogik.

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

Powerlog OFF

Powerlog 2-level

Powerlog 3-level

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

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

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

3.3.6 Betjeningspanel: Weld Assist

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

Weld Assist er tilgaengelig til MIG-svejsning.

® Information om den aktuelt valgte svejsetrdd og beskyttelsesgas vises og anvendes som basis i Weld Assist. Om nod-
vendigt kan indstillingerne for svejsetrdd og beskyttelsesgas aendres til enhver tid ved at foretage et langt tryk pd
Weld Assist-knappen.

Tryk forst pa Weld Assist-knappen for at abne visningen, og tryk derefter pa den hgjre reguleringsknap for at fort-
saette til valgene.

Veelg:

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

Material thickn
1 1.2mme

>> Sgmtype: stumpsgm/hjernesgm/kantsem/overlapsem/T-som/rorsgm/rer+pladesem.

2.0 mim
Jaint kype

&2  T-JOINT»

>> Stilling: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG.
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Weld Assist giver dig en anbefaling til disse svejseparametre:
>> Tradhastighed

>> Strgm

>> Spaending

Bekrzeft Weld Assists anbefalede svejseparametre ved at gemme parametervaerdierne pa en hukommelseskanal.
Tip: Du kan ga trinvist tilbage i Weld Assist ved at trykke pa venstre reguleringsknap.

Nar de anbefalede vaerdier er gemt, anvendes de automatisk. Svejseparametre oprettet med Weld Assist kan stadig juste-
res som saedvanligt.

3.3.7 Betjeningspanel: Svejseparametre

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

Justering af svejseparametre

Drej hgjre betjeningsknap, sa den fremhaever den gnskede svejseparameter.
Tryk pa hgjre betjeningsknap for at veelge den svejseparameter, der skal justeres.
Drej hgjre reguleringsknap for at justere veaerdien for svejseparameteren.

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

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

MIG og 1-MIG-svejseparametre

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

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

Krybestartniveau 10..90 %/ AUTO, trin 1 Krybestartfunktionen bestemmer trad-
hastigheden, for svejselysbuen taendes.
Det vil sige for svejsetrdden kommer i
kontakt med arbejdsemnet. Nar lysbuen
teendes, skifter trddhastigheden auto-
matisk til normal brugerdefineret hastig-
hed. Krybestartfunktionen er altid teendt.

Forgas 0.0..99s/AUTO, trin 0,1 Svejsefunktion, der starter beskyt-

0,0 = SLUKKET telsesgasstrammen, far lysbuen taendes.
Dette sikrer, at metallet ikke kommer i
kontakt med luften ved svejsningens
start Tiden indstilles pa forhand af bruge-
ren. Anvendes til alle metaller men isaer til
rustfrit stal, aluminium og titanium.

Eftergas 0,0..99s/AUTO, trin 0,1 Svejsefunktion, der fortsaetter beskyt-

0,0 = SLUKKET telsesgasstrgmmen, ndr lysbuen er sluk-
ket. Dette sikrer, at den varme svejsning
ikke kommer i kontakt med luften, nar lys-
buen er slukket, men at bade svejsningen
og elektroden beskyttes Anvendes til alle
metaller. Iszer stal og titanium kraever laen-
gere eftergastider.

1-MIG-svejseparametre

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

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

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

- Hotstarttid 0.1..10.0sek, trin 0,1
Standard = 1,2 sek
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Kraterfyldning

TAND/SLUK
Standard = SLUKKET

- Kraterfyld startniveau

10..150 %, trin 1
Standard = 100 %

- Kraterfyldningstid

0.1..10.0sek, trin 0,1
Standard = 1,0 sek

- Slutniveau for kraterfyldning

10..150 %, trin 1
Standard =10 %

- Kraterfyldning 4T timer

TAND/SLUK

Ved svejsning med hgj effekt dannes nor-
malt et krater ved svejsningens slutning.
Kraterfyldningsfunktionen saenker svej-
seeffekten / tradhastigheden ved svej-
seopgavens slutning, sa krateret kan
udfyldes med et lavere effektniveau.
Brugeren forudindstiller varigheden for
kraterudfyldning, trddhastighed og spaen-
ding. Startniveauet for kraterfyldning kan
ikke vaere mindre end kraterfyldningens
slutniveau.

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

Touch Sense Ignition

SLUKKET/TAND
Standard = SLUKKET

Touch Sense Ignition (TSI) giver minimalt
svejsesprejt og stabiliserer straks lysbuen
efter teending.

WiseFusion

SLUKKET/TANDT
Standard = SLUKKET

WiseFusion-funktionen giver en adaptiv
styring af lysbueleengden, der holder lys-
buen optimalt kort og fokuseret. Naer-
mere oplysninger findes i "WiseFusion-
funktion" pa side 52.

(Ikke tilgeengelig med MAX Cool, MAX
Speed eller MAX Position.)

Puls / DPulse / MAX Position svejseparametre (kun Master M 355)

De parametre, der er anfert her, kan justering med puls- og MAX Position svejseprocesserne ud over MIG- og 1-MIG-svej-
separametrene. Laes mere om processerne under "Yderligere vejledning til funktioner og egenskaber” pd side 48.

Pulsstrem %

-10...15%
Standard =0 %

Pulsstremmen i forhold til basis-
stremmen ved puls- og dob-
beltpulssvejsning.

DPulse-frekvens

04...80Hz
Standard =2 Hz

DPulse-forhold

10..90 %
Standard = 35 %

Dette justerer den dobbelte pulsfrekvens
og tidsprocent.

Pulsforholdet justerer det farste pulsni-
veau. Nar pulsforholdet er indstillet til

35 %, er forholdet mellem det andet
pulsniveau 65 %.

Bemaerk: Traddhastighed og finjustering
af spaending justeres fra hovedvisningen.

MAX Position-frekvens

-05...05Hz
Standard =0 Hz

Dette justerer MAX Position frekvens.
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3.3.8 Betjeningspanel: Systemindstillinger

Andring af indstillinger

Drej den hgjre betjeningsknap for at fremhaeve den gnskede parameter.

Tryk pa hgjre betjeningsknap for at veelge den indstillingsparameter, der skal justeres.

Drej pa hgjre betjeningsknap for at veelge indstillingsveerdien.

>> Afhaengigt af den indstillingsparameter, der skal reguleres, er der flere oplysninger i oversigten over indstil-

linger nedenfor.

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

Indstillinger

Parameter

Fjernbetjening

Valg af fjernbetjening

Fjernbetjeningstilstand

Fjernbetjening min.
Fjernbetjening max.

Kabelkalibrering
(Kun MIG)

Vandkaler

Parametervaerdi

TAND/SLUK
Standard = SLUKKET

Handbaret fijernbetjening / Fjer-
nbetjening pa svejsepistol
Standard = Handbaret fiernbetjening

Trddhastighed / Kanal
Standard = Tradhastighed

Defineret af det aktive svejseprogram
Defineret af det aktive svejseprogram

Start/Annuller

SLUKKET/Auto/TANDT
Standard = Auto

Beskrivelse

Veelg, om fijernbetjeningen skal bruges.

Dette bestemmmer, hvad der a&endres med
fiernbetjeningen, tradhastigheden eller
hukommelseskanalen (ledige

kanaler: 1..5).

Mindste og starste graense for justering af
tradhastigheden via fiernbetjening.

Kalibreringsoplysninger om den tidligere
kalibrering vises ogsa. Se "Kalibrering af
svejsekabel" pa side 34 for oplysninger
om kabelkalibrering.

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

- Cyklus-lysbuetid

- Cykluspause

- Pausetid for cyklus

WF sluttrin

Subfeeder

Verifikation af lysbue

Svejsedata varighed

Sikker trinvis tradfedning
(Kun MIG)

Gasvagt (kun Master M 355)

Visning af speending

Trinvis trddfremfering

Gastest

Sprog
PIN-kode

TAND/SLUK
Standard = SLUKKET

0.0..600s
Standard =205

TAND/SLUK
Standard = SLUKKET

0,1..30s,trin0.1s
Standard =0,1s

SLUKKET/TANDT
Standard = SLUKKET

Subfeeder-model / SLUKKET
Standard = SLUKKET

1..365
Standard = 0 (SLUKKET)

0..10s,trin 1
Standard=5s

SLUKKET/TANDT
Standard = TANDT

TAND/SLUK
Standard = SLUKKET

Lysbuespaending / Terminalspaending
Standard = Lysbuespaending

0.5..18.0m/min
Standard = 5.0 m/min

0...605s
Standard=20s

Tilgzengelige sprog
TAND/SLUK

Cyklustid er en svejsefunktion, der auto-
matisk genererer en eller flere svejsninger
af en forudbestemt varighed. Naermere
oplysninger findes i "Cyklustidtager" pa
side 48.

Funktionen Tradfremfering sluttrin for-
hindrer svejsetraden i at feeste sig pa kon-
taktdysen, ndr svejsningen sluttes.

Hvis en kompatibel subfeeder er for-
bundet, veelges subfeederen pa listen.
Kompatible subfeedere:

SuperSnake GTX 10 m, 15m, 20 m, 25 m,
Binzel PP401D, Binzel PP36D.

Bemaerk: For at fa det bedst mulige svej-
seresultat med puls- og MAX-svej-
seprocesser ved svejsning med
subfeeder, er den anbefalede maksimale
subfeeder-kabellzengde 10 meter
(SuperSnake GTX 10 m). Denne anbe-
faling er baseret pd anvendelse af et 5
meter svejsepistolkabel og et 15 meter
returkabel sammen med subfeederen. |
nogle tilfeelde er det muligt at svejse med
puls- og MAX-svejseprocesser med en 15
meter subfeeder, men her tilrddes det, at
man ferst foretager en prevesvejsning.

Dette definerer antallet af dage til den
naeste enhedsbekreeftelse.

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

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

Gasvagt forhindrer svejsning uden beskyt-
telsesgas.

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

Kare svejsetraden fremad (med lysbuen
slukket.

Test gasflowet og skyl gasledningen

4-cifret PIN-kode til Idsning af parametre
og indstillinger. PIN-8s forhindrer ikke
svejsning, browsing af Powerlog-
niveauer eller valg af hukommelseskanal.
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Demo time (ikke tilgaengelig i Master M | TANDT/SLUKKET
353)

Oplysninger om enhed

Nulstil til fabriksindstilling Nulstil/Annuller
Standard = Annuller

3.3.9 Betjeningspanel: Svejsedata

Demotidsfunktionen giver dig mulighed
for at afpreve valgfrie svejsefunktioner
uden licens i en begreenset periode. Den
samlede demotid er 3 timer. Demotiden
teeller kun, ndr du svejser med en svej-
sefunktion, du ikke har licens til. Nar
demotiden er sldet til, vises den reste-
rende tid i displayet.

Viser oplysninger om enheden og dens
brug.

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

Efter hver svejsning vises der kort en svejsesammenfatning. £ndring af varigheden pa visningen af svejsedata findes i

"Betjeningspanel: Systemindstillinger" pa side 45.
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3.4 Yderligere vejledning til funktioner og egenskaber

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

341 1-MIG

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

3.4.2 Demotid

Ikke tilgeengelig i Master M 353.
Demotidsfunktionen giver mulighed for en gratis testevaluering af MAX svejsesoftware.

Den samlede demotid er 3 timer. Demotiden taeller kun, nar du svejser med en svejsefunktion, du ikke har licens til. Nar
demotiden er slaet til, vises den resterende tid i displayet.

Tilgeengelig software til testevaluering er:

+  MAX Cool
>> Naermere oplysninger findes i "MAX Cool-proces" pa naeste side.
«  MAX Speed

>> Naermere oplysninger findes i "MAX Speed-proces" pa side 50.
»  MAX Position
>> Naermere oplysninger findes i "MAX Position-proces" pa side 50.

Demotidsfunktionen kan slas til og fra i "Betjeningspanel: Systemindstillinger" pa side 45. Som standard er demotiden
indstillet til OFF.

Nar demotiden udlgber, kan funktionerne uden licens ikke leengere bruges. For at fortseette med at bruge de valgfri funk-
tioner skal du kebe licenser til dem.

3.4.3 Cyklustidtager

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

A / B

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

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

>> For at sla cyklustidens intermitterende svejsefunktion til, skal du navigere til Systemindstillinger og sla cyklus-
tiden til og samtidig sla cykluspause til og justere cykluspausetiden (pausevarigheden fgr naeste svejsning).
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Med cyklustid er svejsestart- og svejsestopfunktionerne sasom forgas, eftergas, opkeringstid, hotstart, krybestart og kra-
terfyldning tilgeengelige for justering i henhold til den valgte svejseproces. Bemaerk, at brugen af disse funktioner sam-
men med cyklustid ogsa har en effekt pa den faktiske svejsevarighed, og at indstillingen cykluslysbuetid ikke inkluderer
disse.

3.4.4 Pulssvejsning
Ikke tilgeengelig i Master M 353.

Puls

JL

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

>> For at anvende Puls, skal du trykke pa svejseproces-knappen og valge Puls.

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

DPulse

'l

DPulse er en MIG/MAG-svejseproces med dobbeltpuls med to saerskilte effektniveauer. Svejseeffekten varierer mellem
disse to niveauer. Parametrene for hvert niveau styres uafhaengigt.

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

>> Juster tradhastigheden og finjustering fra Hovedsiden.
>> Juster dobbelt pulsfrekvens og pulsforhold fra siden med Svejseparametre.

3.4.5 MAX Cool-proces

Tilgaengelig som tilfojelse til Master M 355.

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

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

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

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

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

MAX Cool understgtter disse kombinationer af svejsetrad og beskyttelsesgas:

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

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

o CuSi3 &Ar (1,0 mm)

© Kemppi 49 1921960 / 2402



' KEM PPI Brﬁ/\gassati\r/i[\sAnigr?;—g[ii

e CuAl8 & Ar (1,0 mm).

3.4.6 MAX Position-proces

Tilgaengelig som tilfojelse til Master M 355.

MAX Position er en MIG/MAG-svejseproces optimeret til vertikal kantsemssvejsning (position: PF). MAX Position skifter
automatisk mellem to separate effektniveauer. De to effektniveauer kan anvende den samme svejseproces eller to for-
skellige svejseprocesser.

>> For at tage MAX Position i brug, skal du trykke pa betjeningspanelet svejseproces-knap og vaelge MAX Position.
MAX Position-frekvensen kan justeres fra siden med Svejseparametre. Forholdet mellem de to effektniveauer er
forudindstillet.

>> Den gennemsnitlige tradhastighed justeres i betjeningspanelets Hovedmenu ved at dreje venstre betje-
ningsknap. Justeringens effekt pa grundmaterialets tykkelse er ogsa vist.

>> Svejsespaendingen justeres fra betjeningspanelets Hovedside ved at dreje den hgjre betjeningsknap.

MAX Position understgtter disse kombinationer af svejsetrad og beskyttelsesgas:

« Femassiv&Ar+ 18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Femassiv&Ar+8 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e FeMC&Ar+18%CO, (1,2 mm)

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

MAX Position understgtter disse basis materialetykkelser:
e 3.12mm.
MAX Position udnytter ogsa andre svejseprocesser (afhangigt af materiale):

« Fe og Fe MC: 1-MIG (med lav effekt) og Pulse MIG (med hgj effekt)
o Ssog Al: Puls MIG (i hele effektomradet).

3.4.7 MAX Speed-proces

Tilgaengelig som tilfojelse til Master M 355.

MAX Speed er en pulseret MIG/MAG-svejseproces. Den er designet til at maksimere svejsehastigheden og minimere var-
metilferslen ved at modificere de konventionelle MIG/MAG-lysbuer.

MAX Speed er designet til svejsning af stal og rustfrit stal, hovedsageligt i PA- og PB-position. Den er velegnet til plade-
tykkelser pa over 2,5 mm. Den ideelle maksimale pladetykkelse er ca. 6 mm.

MAX Speed fungerer inden for spraylysbueomradet. Svejsestremmen pulseres med konstant frekvens og amplitude. Lys-
buelzengden styres med den normale spaendingsstyring. MAX Speeds lavamplitudepulsering muligger en effektiv over-
forselstilstand med lavere trddhastighed end med konventionel MIG/MAG-lysbue. Pulseringen kan ikke bemaerkes af
svejseren.

>> For at tage MAX Speed i brug, skal du trykke pa betjeningspanelet svejseproces-knap og veelge MAX Speed.
MAX Speed-frekvensen kan justeres fra Hovedsiden. MAX Speed frekvensveerdiomradet er 100 ... 800 Hz, trin
10 Hz, standard 300 Hz.

>> Du justerer tradhastigheden fra Hovedsiden ved at dreje pa den venstre reguleringsknap. Justeringens effekt pa
materialets tykkelse er ogsa vist.

>> Svejsespaendingen justeres fra Hovedsiden ved at dreje den hgjre reguleringsknap.

MAX Speed understotter disse kombinationer af svejsetrdd og beskyttelsesgas:

« Femassiv&Ar+ 18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
» Femassiv&Ar+8% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e FeMC&Ar+18%CO, (1,2 mm)

e Ssmassiv&Ar+2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm).
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3.4.8 Funktioner i breenderkontaktens logik

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

2T

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

v A

4T

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

VA VA

Powerlog

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

VA YA YAV VA

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

o Tradhastighed
» Speending / Finjustering
+ Dynamik.

@ Powerlog braenderkontaktlogik er ikke tilgaengelig med manuel MIG-, DPulse- eller MAX-processer.

@ Powerlog-braenderkontaktlogik kan ikke anvendes sammen med en fjernbetjening. Hvis en Powerlog-hukom-
melseskanal veelges, ndr en fjernbetjening er i brug, eendres braenderkontaktlogikken automatisk til 4T.
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3.4.9 WiseFusion-funktion

Ikke tilgeengelig i Master M 353.

WiseFusion-funktionen giver en adaptiv styring af lysbuelaengden, der holder lysbuen optimalt kort og fokuseret.
WiseFusion gger svejsehastigheden og indbraendingen og nedbringer varmetilfarslen. WiseFusion kan anvendes i hele
effektomraddet (kort lysbue, blandbue, spraybue og pulslysbue). WiseFusion er kompatibel med 1-MIG og MIG-puls-
svejseprocesserne. (Ikke tilgaengelig med MAX Cool, MAX Speed eller MAX Position.)

>> WiseFusion tages i brug ved at ga til betjeningspanelets Svejseparameterside og anvende WiseFusion-funk-
tionen.

>> Tradhastigheden justeres i betjeningspanelets Hovedmenu ved at dreje venstre betjeningsknap.
>> Du finjusterer varmeafgivelsen under svejsning i betjeningspanelets Hovedmenu ved at dreje hgjre betje-
ningsknap.

Naermere oplysninger om Wise-produkter findes pa www.kemppi.com..

3.4.10 Weldkye med DCM (ekstraudstyr)

Kemppi's WeldEye svejsestyringsprogram kan ogsa anvendes med Master M. Til dette kraeves en ekstra DCM-enhed (Digi-
tal Connectivity Module). DCM er koblet direkte til Master M reguleringsdel med de kabler og adaptere, der leveres med
DCM-enheden.

Naermere oplysninger om montering og brug af DC+ enheden findes i userdoc.kemppi.com (DCM/WeldEye).

Opdag WeldEye - den universelle svejsestyringssoftware

WeldEye er dit hovedvaerktgj og opbevaringsstedet til organiseret arkivering af dine svejserelaterede dokumenter.
WeldEye er en universallgsning til styring af svejseproduktionen.

WeldEye's modulopbyggede struktur bygger pa en raekke nyttige funktioner, der opfylder behovene for en lang raekke
brancher og svejserelaterede opgaver:

« Svejseprocedurer
>> Omfatter det digitale bibliotek og styringen af dWPS-, WPQR- og WPS-skabeloner for de vigtigste svej-
sestandarder.
o Personale og kvalifikationer
>> Omfatter styringen og fornyelsesprocesserne for kvalifikationscertifikater til alt personale - svejsere og inspek-
torer.
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« Kvalitetsstyring
>> Med funktioner til kvalitetskontrol med digital WPS og kontrol med opfyldelsen af kvalifikationskravene sam-
menholdt med automatisk indsamlede digitale svejsedata.
» Svejsestyring
>> Omfatter dokumentregistreringsfunktioner til en samlet dokumentation af svejseprojekt og -styring.

Flere oplysninger om WeldEye findes i www.weldeye.com.
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3.5 Anvendelse af fiernbetjening

Fjernbetjening HR43

Tradhastigheden justeres ved at dreje knappen pa fiernbetjeningen.

For at benytte fjernbetjeningen til at skifte hukommelseskanal i stedet for trddhastighed skal du sendre indstilling i betje-
ningspanelet ("Betjeningspanel: Systemindstillinger" pa side 45).

Fjernbetjening HR40

Betjeningspanelets HR40-funktioner defineres af den valgte svejseproces og afspejler indstillingerne for betje-
ningspanelets to reguleringsknapper.

» Reguleringsknap 1: Tradhastighed / Kanal
>> For at benytte fjernbetjeningen til at skifte hukommelseskanal i stedet for tradhastighed skal du sendre indstil-
ling i betjeningspanelet ("Betjeningspanel: Systemindstillinger" pa side 45).
>> Du kan ogsa indstille tradhastighed minimum- og maksimumveerdier for fjernbetjeningen i betjeningspanelets
indstillinger. Minimum- og maksimumvaerdierne pavirker ogsa oplasningen for fjernbetjeningsjusteringen.

» Reguleringsknap 2: Svejsespaending / finjustering af svejsespaending
>> Justerer svejsespaendingen eller finjusteringen af svejsespaendingen afhaengigt af den aktive svejseproces.
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3.6 Andring af svejsepolaritet

Svejsepolariteten skal udskiftes for TIG-svejsning. Bestemte svejsetrade kraever ligeledes aendring af svejsepolaritet. Den
anbefalede svejsepolaritet star angivet pa svejsetradens emballage.

A For du hdndterer elektriske dele, skal du sikre dig, at svejseenheden er afbrudt fra elnettet.

Pdkraevet veerktgj:

17 mm

1. Sluk for svejsemaskinen, og afbryd den fra elnettet.
2. Abn lasen til tradfremforingens kabinet.

3. Fjern de beskyttende gummidaeksler fra polaritetsterminalerne.

A Veer forsigtig ved handtering af elektriske dele.

g <<

5. Tilslut kablerne til polaritetsterminalerne i henhold til polaritetsanbefalingen.
6. Udskift speendeskiver og bolte. Tilspaend til et moment pa 17 Nm.
7. Udskift de beskyttende gummidaeksler.
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3.7 Laft af Master M -udstyr

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

Transporthandtag:

Transporthdndtaget kan bruges til mekanisk Iaft (kun til flytning, ikke til ophaengning), nar enheden ikke er monteret pa
en koleenhed eller vogn.

Seet taljens krog pa transporthandtaget.

4-hjulet vogn:
1. Kontroller, at svejseudstyret er korrekt monteret pa vognen.

2. Fastger de fire keeder eller lgftestropper fra taljens krog med de fire lgftepunkter fordelt pa begge side af svej-
seudstyret.
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2-hjulet vogn (kun T25MT):

1. Kontroller, at svejseudstyret er korrekt monteret pa vognen.

2. Seet taljens krog pa vognens lgftehandtag.

A Loft ikke udstyret, ndr det er installeret pd T35A-vognen.
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4. VEDLIGEHOLDELSE

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

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

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

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

» Kontroller at kabinet og komponenter er intakte.

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

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

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

Vedligeholdelse af svejsepistolen

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

A Kun kvalificeret servicepersonale ma udfere periodisk vedligeholdelse.

A Kun autoriserede elektrikere ma udfare el-arbejder.

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

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

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

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

kaleribberne.

® Brug ikke hgjtryksspulere.
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4 3 Serviceveerksteder

Kemppis servicevaerksteder udfgrer vedligeholdelse af svejsesystemet i henhold til Kemppi serviceaftalen.

Hoveddelene i servicevaerkstedets vedligeholdelsesprocedure er falgende:

Renggring af maskinen

Vedligeholdelse af svejseveerktgjer

Eftersyn af stik og kontakter

Eftersyn af elektriske forbindelser

Eftersyn af stromkildens netkabel og stik

Reparation af defekte dele og udskiftning af defekte komponenter
Vedligeholdelsestest

Test og kalibrering af drifts- og ydelsesvaerdier efter behov

Du finder vores naermeste servicevaerksted pa Kemppis hjemmeside.
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4.4 Fejlfinding

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

Svejsemaskine:

Svejsemaskinen starter ikke

Kontroller, at lysnetkablet er sat rigtigt i kontakten.

Kontroller, at stramkildens afbryderknap er pd ON-position.

Kontroller, at lysnettet fungerer.

Kontroller lysnettets sikringer og/eller fejlstramsrelee.

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

Kontroller, at returkablet er tilsluttet.

Svejsemaskinen holder op med at fungere

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

Kontroller, at ingen af kablerne sidder lgst.

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

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

Tradfremfaring:

Svejsetraden pa tradspolen er lgs og falder af.

Kontroller, at Idget til trddspolen er lukket.

Tradveerket forer ikke svejsetraden frem

Kontroller, at svejsetraden ikke er sluppet op.

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

Kontroller, at trykhdndtaget er korrekt lukket.

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

Kontroller, at svejsekablet er korrekt forbundet til trddboksen.

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

Snavset og darlig svejsekvalitet

Kontroller, at beskyttelsesgassen ikke er sluppet op.

Kontroller, at beskyttelsesgassen strammer frit og uhindret.

Kontroller, at gastypen er korrekt til formalet.

Kontroller polariteten pa svejsepistolen/elektroden.

Kontroller, at svejseproceduren er korrekt til formalet.

Svejsefunktionen er ikke konstant

Kontroller, at tradfremfgringsmekanismen er korrekt justeret.

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

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

Kontroller type og slid pa svejsepistolens kontaktspids.

Kontroller, at svejsepistolen ikke overophedes.

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

Meget svejsesprajt

Kontroller veerdierne pé svejseparametrene og svej-
seproceduren.

Kontrollér gastype og -flow

Kontroller polariteten pd svejsepistolen/elektroden.

Kontroller, svejsetraden er den rigtige til det aktuelle formal.

"Fejlkoder" pa naeste side
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4.5 Fejlkoder

| tilfzelde af fejl, vil betjeningspanelet vise fejlens nummer, titel, mulige drsag og en foreslaet handlinger til udbedring af
fejlen.

Strgmkilden er ikke kali- | Stremkildens kalibrering er mistet. Genstart strgmkilden. Hvis fejlen fortsaetter, kon-
breret taktes Kemppi service.
2 For lav netspaending Spaendingen i lysnettet er for lav. Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortszetter, kon-
taktes Kemppi service.
3 For hgj netspaending Spaendingen i lysnettet er for hgj. Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortszetter, kon-
taktes Kemppi service.
4 Strgmkilden er overop- | For lang svejsetid med hgj effekt. Sluk ikke apparatet, lad blaeserne kgle maskinen.
hedet Hvis kelerblaeserne ikke karer, kontaktes Kemppi
service
5 Indbygget 24V span- Stremkilden indeholder en 24V stramkilde, | Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortsaetter, kon-
ding er for lav der ikke virker. taktes Kemppi service.
10 Ikke-understattet svej- | Der er en ikke-understottet svejseprocesi | Kontroller, at alle hukommelseskanalens defi-
seproces hukommelseskanalen. nitioner er understattet.
12 Svejsekabelfejl Plus and minus kabler er koblet sammen. Kontrollér svejsekabel- og retur-
kabelforbindelserne.
13 IBGT overstrgm Defekt lysnettransformer i stramkilden. Genstart stromkilden. Hvis fejlen fortsaetter, kon-
taktes Kemppi service.
14 IGBT-overophedet For lang svejsetid med hgj effekt eller for Sluk ikke apparatet, lad blaeserne kele maskinen.
hgj rumtemperatur. Hvis kglerblaeserne ikke kgrer, kontaktes Kemppi
service.
16 Hovedtransformeren er | For lang svejsetid med hgj effekt eller for Sluk ikke apparatet, lad blaeserne kgle maskinen.
overophedet hej rumtemperatur. Hvis kelerblaeserne ikke karer, kontaktes Kemppi
service
17 Der mangler en fase i Der mangler en eller flere faser i lysnettet. Kontroller netledningen og dens stik. Kontroller
lysnettet spandingen pa lysnettet.
20 Svigtende kgling pa Kolekapaciteten er nedsat i stramkilden. Renger filtrene og rens eventuelt kalekanalen.
stromkilden Kontroller, at kelerblaeserne kerer. Hvis ikke, kon-
taktes Kemppi service.
24 Kglevaesken er for varm | For lang svejsetid med hgj effekt eller for Sluk ikke kgleren Lad vaesken cirkulere, til blae-
hej rumtemperatur. serne har kelet den ned. Hvis kglerblaeserne ikke
karer, kontaktes Kemppi service.
26 Kolevaesken cirkulerer Ingen kalevaeske, eller cirkulationen er til- Kontroller vaeskeniveauet i kgleren. Kontroller
ikke stoppet. slanger og forbindelser for tilstopninger.
27 Kgleren blev ikke fun- Kelingen er sldet til i indstillingsmenuen, Kontroller kglerens forbindelser. Kontroller, at
det men koleren er ikke forbundet til strgm- kalingen er sldet fra i menuen Indstillinger, hvis
kilden, eller kablerne er defekte. keleren ikke er brug.
33 Kalibreringsfejl i svej- Svejsekabelkalibrering mislykket Kontroller svejsesystemkablerne og deres for-
sekabel bindelser.
35 For hgj stremstyrke fra | Den strgm, der treekkes pa lysnettet, er for | Reducer svejseeffekten.
lysnet haj.
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40

42

43

a4

45

50

61

64

65

103

132

244

245

246

250

VRD fejl

Stor strgm pa trad-
boksens motor

For stor strgm pa trad-
boksens motor

Malingen af trad-
hastigheden mangler

Lavt gastryk

Licensfejl

Betjening er ikke tilladt

Robotkontrolenhed
mistet

Subfeeder ej tilladt

Tom hukommbkanal

Robotten svarer ikke
Intern hukommelsesfejl
Demotid tilbage: %min
min.

Demotiden er udlgbet

Intern hukommelsesfejl

Tomgangsspaending overstiger VRD-graen-
sen.

Der kan veere for meget pres pa trad-
rullerne eller snavs i tradferingen.

Der kan veere for meget pres pa trad-
rullerne eller snavs i tradfgringen.

Defekt sensor eller trad i tradboksen.

Beskyttelsesgassens tryk er for lavt.

Licens for den udvalgte funktion mangler.

Subfeeder er tilsluttet, men den er ikke
valgt i systemindstillingerne.

Tradboksen mistede forbindelsen til robot-
styringsenheden.

Brug af subfeeder er ikke tilladt med den
valgte svejseproces.

Robot forsggte at begynde at svejse ved
hjaelp af en ikke-eksisterende hukom-
melseskanal.

Der er et kommunikationsproblem mel-
lem robotten og RCM'en.

Initialiseringen mislykkedes (%sub:%en-
hed).

Nar demotiden udlgber, kan funktionerne
uden licens ikke laengere bruges.

Funktioner uden licens kan ikke laengere
bruges.

Hukommelsens kommunikation mis-
lykkedes (%sub:%enhed).

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortszetter, kon-
taktes Kemppi service.

Juster trykket pd tradrullerne. Rens tradfgringen.
Udskift slidte dele i svejsepistolen.

Juster trykket pa tradrullerne. Rens tradfgringen.
Udskift slidte dele i svejsepistolen.

Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen fortsaetter,
kontaktes Kemppi service.

Kontroller og juster beskyttelsesgasflowet.

For at fortsaette med at bruge denne funktion,
veelg venligst licensen.

Ga til menuen med systemindstillinger pa betje-
ningspanelet, og veelg din subfeeder-model og -

type.

Tjek robotstyringsenheden og mellemkablerne.
Hvis fejlen fortsaetter, kontaktes Kemppi service.

Fiern subfeederen eller skift svejseproces.

Tjek den hukommelseskanal, robotten har valgt.

Tjek feltbuskablerne, stikkene og felt-
busmodulet.

Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen fortsaetter,
kontaktes Kemppi service.

For at fortsaette med at bruge de valgfri funk-
tioner skal du kabe licenser til dem.

For at fortseette med at bruge de valgfri funk-
tioner skal du kebe licenser til dem.

Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen fortsaetter,
kontaktes Kemppi service.
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4.6 Montering og renggring af stremkildens luftfilter (ekstraudstyr)

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

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

Pakreevet veerktej:

Montering og udskiftning

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

1. Aftag luftfilteret fra stremkilden ved at l@sne clipsene pa kanten af luftfilterhuset.

2. Blees luftfilteret rent med trykluft.

N
/
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4.7 Bortskaffelse

h{

Elektrisk udstyr ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt affald!

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

Tekniske data:

» Se teknisk data for Master M -maskinen, ved at ga til "Master M-maskiner" pa naeste side.

»  Se teknisk data for Master M Cooler vandkgler, ved at ga til "Master M vandkgler" pa side 74.
Yderligere information:

o Se teknisk data for tradboksen, ved at ga til "Forbrugsmaterialer til tradboks" pa side 76.
» Bestillingsoplysninger findes i "Master M bestillingsinfo" pa side 75.
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5.1 Master M-maskiner

Master M 353 G, 355G

Netspaending 3~,50/60 Hz 380..460 V£10 %
Netledning HO7RN-F 4mm’
Indgangseffekt ved normeret 14 kVA
maks. amperetal
Starste forsyningsstrem @ 380..460 V 11 maks 213.170A
Effektive forsyningsstram @220..230V leff 135..108A
Effektforbrug ubelastet MIG, TIG @400 Plidle 18W
Effektforbrug i ubelastet tilstand ~ MMA (strom- 18W
besparende) @ 400 V
MMA (bleeser TANDT) 119W
@400V
Tomgangsspaending U 55..69V
Tomgangsspaending Uy 53..64V
VRD-speaending MMA 24V
Sikring Langsom 16 A
Output ved +40 °C 40 % 350 A (MMA 330
A)
60 % 280 A
100 % MIG 220A
Svejsestrem og spaen- MIG 15A/10V..350
dingsomrade A/45V
TIG 15A/1V..350A
/45V
MMA 15A/10V..330
A/45V
Spaendingsreguleringsomrade MIG 10..40V
Effektfaktor ved normeret maks. ~ Ved 400 V A 0.91
strgm
Virkningsgrad ved normeret n 87 %
maks. strom
Driftstemperaturomrade -20...440°C
Opbevaringstemperatur -40...460 °C
EMC-klasse A
Minimum kortslutningseffekt for Ssc 24 MVA
elforsyningsnettet
Svejsepistolstik Euro
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Tradveerk 4-hjulet, enkelt-
motor
Tradhjulsdiameter 32mm
Svejsetrade Fe 08..1.2mm
Ss 08..1.2mm
MC/FC 08..1.2mm
Al 08..1.2mm
Tradhastighed 0.5..25 m/min
Maks tradspolevaegt 20kg
Maks tradspolediameter 300 mm
Maks tryk beskyttelsesgas 0,5 MPa
Betjeningspanel Indbygget LCD farvedisplay
Kapslingsklasse 1P23S
Udvendige mal LxWxH 602 x 298 x 447
mm
Pakkens udvendige mal LxWxH 717 x 317 x 458
mm
Veegt 27kg
Spaendingsforsyning til hjeel- 12V
peapparater
Spaendingsforsyning til kele- 24V
enhed
Anbefalet mindste gene- Ved 400 V Sgen 20 kVA
ratoreffekt
Kablet kommunikationstype CAN
Tradlgs kommunikationstype -
Lithium-lon batteri SAMSUNG SDI:
INR18650-26J; 3,6
V; 2600 mAh
LG CHEM:
ICR18650HE4; 3,6
V; 2500 mAh
Standarder IEC60974-1,-10

Master M 353 GM, 355 GM

Netspaending

3~,50/60 Hz 220..230V£10%
380..460 V£10 %

Netledning HO7RN-F 4mm’
Indgangseffekt ved normeret maks. 14 kVA
amperetal
© Kemppi 71 1921960/ 2402



& KEMPPI

Master M 353, 355
Brugsanvisning - DA

Sterste forsyningsstrom @ 220..230V 11 maks 284 A
@ 380..460 V l1max 211.17.1A
Effektive forsyningsstram @220..230V leff 18A
@ 380..460 V Ieff 133..108A
Effektforbrug ubelastet MIG/TIG @400 Plidle 20W
Effektforbrug i ubelastet tilstand MMA (strembesparende) @ 20W
400V
MMA (bleeser TANDT) @ 400 120W
Vv
Tomgangsspaending ved 220..230 V U 54.56V
ved 380..460 V Uo 55..69V
Tomgangsspaending U,y 53..64V
VRD-spaending MMA 24V
Sikring Langsom 32 A(220..230V)
16 A (380..460 V)
Output ved +40 °C 40 % 380...460 V 350 A(MMA 330 A)
220..230V 300 A (MMA 280 A)
60 % 380...460 V 280 A
220..230V 240 A
100 % 380...460 V 220 A
220..230V 190 A
Svejsestrem og spaendingsomrade  MIG 380...460 V 15 A/10V..350 A/45V
220..230V 15 A/10V..300 A/40 V
TIG 380...460 V 15 A/1V..350 A/A5V
220..230V 15 A/1V..300 A/40 V
MMA 380...460 V 15A/10V..330A/45V
220..230V 15A/10V.280A/40V
Spaendingsreguleringsomrade MIG 10..40V
Effektfaktor ved normeret maks. Ved 400 V A 0.91
strgm
Virkningsgrad ved normeret maks. n 87 %
strom
Minimum kortslutningseffekt for Ssc 2,4 MVA
elforsyningsnettet
Svejsepistolstik Euro
Tradveerk 4-hjulet, enkelt-motor
Tradhjulsdiameter 32mm
Svejsetrade Fe 08..1.2mm
Ss 08..1.2mm
Mc/Fc 08..1.2mm
Al 08..1.2mm
Tradhastighed 0.5..25m/min
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Maks tradspolevaegt 20kg
Maks tradspolediameter 300 mm
Maks tryk beskyttelsesgas 0,5 MPa
Betjeningspanel Indbygget LCD farvedisplay
Driftstemperaturomrade -20...+40°C
Opbevaringstemperatur -40...460 °C
EMC-klasse A
Kapslingsklasse IP23S
Udvendige mal LxWxH 602 x 298 x 447 mm
Pakkens udvendige mal LxWxH 717 x317 x 448 mm
Veegt 27 kg
Spaendingsforsyning til hjeel- 12V
peapparater
Spaendingsforsyning til keleenhed 380...460 V 24V

220..230V 24V
Anbefalet mindste generatoreffekt ~ Ved 400 V Sgen 20 kVA
Kablet kommunikationstype CAN

Tradlgs kommunikationstype

Lithium-lon batteri

SAMSUNG SDI: INR18650-26J;
3,6V; 2600 mAh

LG CHEM: ICR18650HE4; 3,6 V;
2500 mAh

Standarder

IEC60974-1,-10

© Kemppi

/3

1921960/ 2402



& KEMPPI

Master M 353, 355
Brugsanvisning - DA

5.2 Master M vandkgler

Master M Cooler

Forsyningsspaending U, 380..460 V +/-10 %
Storste forsyningsstrom ved 380..460 V 11 maks 0.7 A
Koleeffekt ved 1 1/min 1.0 kW

Anbefalet kglemiddel

MGP 4456 (Kemppi-blanding)

Maksimum kelemiddeltryk 0,4 Mpa
Tankvolumen 31
Driftstemperaturomrade Med anbefalet kglemiddel -20...440°C
Opbevaringstemperatur -40...460 °C
EMC-klasse A
Kapslingsklasse N&r monteret 1P23S

Pakkens udvendige mal LxWxH 635 x305x292 mm

Veegt Uden tilbehgr 14.9 kg

Standarder I[EC60974-2,-10
Master M Cooler MV

Forsyningsspaending U, 220..240V +/-10%
380..460V +/-10 %
Storste forsyningsstrom ved 220..230 V l1maks 10A
ved 380..460 V 11 maks 0.7 A
Koleeffekt ved 1 1/min 1.0 kW
Anbefalet kglemiddel MGP 4456 (Kemppi-blanding)
Maksimum kelemiddeltryk 04 Mpa
Tankvolumen 31
Driftstemperaturomrade Med anbefalet kglemiddel -20...440°C
Opbevaringstemperatur -40...460 °C
EMC-klasse A
Kapslingsklasse N&r monteret 1P23S
Pakkens udvendige mal LxWxH 635 x305x292 mm
Veegt Uden tilbeher 14.9 kg
Standarder IEC 60974-2,-10
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5.3 Master M bestillingsinfo

Du kan finde oplysninger om bestilling af Master M og tibeher pd Kemppi.com.
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5.4 Forbrugsmaterialer til trddboks

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

| tabellerne henviser standard til plasttradhjulene og kreevende opgaver henviser til metaltradhjul. De fgrstnaevnte mate-
rialer refererer til primaer egnethed, mens materialerne naevnt i parentes henviser til sekundazer egnethed.

Saet med forbrugsdele til tradboks

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

e (MC/FQ) V-spor 0.8-0.9 F000488 F000492
1.0 F000489 F000493
1.2 F000490 F000494
Ss (Fe, Cu) V-spor 0.8-0.9 FO00455 -
1.0 FO00456 -
12 F000457 -
Ss (Fe) V-spor 0.8-0.9 - F000458
1.0 - FO00459
1.2 - F000460
MC/FC V-spor, riflet 1.0 F000499 F000502
1.2 F000500 F000503
Al U-spor 1.0 FO00461 -
12 FO00462 -
Tradfererrror

Tabellen nedenfor viser de tilgeengelige styreror.

Al, Ss (Fe, MC/FQ) SP007293 SP007273 SP016608
08-09 SP007294 SP007274 SP011440
10 SP007295 SP007275 SP011441
12 SP007296 SP007276 SP011442
Fe, MC/FC 06 (SP007293) (SP007273) SP016613
08-09 SP007536 (SP007274) SPO16614
10 SP007537 (SP007275) SP016615
12 SP007538 (SP007276) SP016616
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Tradruller

Tabellen nedenfor viser de tilgeengelige standardtradhjul.

Fe, Ss, Cu (Al, MC/FQ) V-spor W001045 WO001046
0.8-0.9 W001047 WO001048
1.0 WO000675 WO000676
1.2 WO000960 WO000961
MC/FC (Fe) V-spor, riflet 1.0 WO001057 W001058
1.2 WO001059 W001060
Al (MC/FC, Ss, Fe, Cu) U-spor 1.0 W001067 WO001068
12 W001069 WO001070

Tabellen nedenfor viser de tilgaeengelige tradhjul til kreevende opgaver.

Fe, Ss (MC/FC) V-spor 0.8-0.9 WO006074 W006075
1.0 W006076 WO006077
12 W004754 WO004753
MC/FC (Fe) V-spor, riflet 1.0 W006080 WO006081
12 W006082 W006083
(MC/FC, Ss, Fe) U-spor 1.0 WO006088 WO006089
1.2 WO006090 WO006091

* Tradrulleprofil og dertilharende symboler:

V-spor v

V-spor, riflet v —
——
U-spor l l
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5.5 Svejseprogram-Work packs

Work Packs til svejseprogrammer inkluderer et saet standardsvejseprogrammer, der muligger svejsning med f.eks. auto-

matiske 1-MIG- og pulsprocesser. Fa flere oplysninger hos din Kemppi-forhandler eller find dem 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 Cusi3 038 Ar Standard: Hardlodning
Co3 1-MIG CusSi3 1.0 Ar Standard: Hardlodning
C1 1-MIG CuAl8 08 Ar Standard: Hardlodning
ci13 1-MIG CuAl8 1.0 Ar Standard: Hardlodning
FO1 1-MIG Fe 08 Ar+18%C0O2 Standard
FO2 1-MIG Fe 09 Ar+18%C0O2 Standard
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18%C0O2 Standard
Fo4 1-MIG Fe 12 Ar+18%C0O2 Standard
F11 1-MIG Fe 08 Ar+8%C0O2 Standard
F12 1-MIG Fe 09 Ar+8%C0O2 Standard
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standard
F14 1-MIG Fe 12 Ar+8%C0O2 Standard
F21 1-MIG Fe 08 co2 Standard
F22 1-MIG Fe 09 Cco2 Standard
F23 1-MIG Fe 1 co2 Standard
F24 1-MIG Fe 1.2 co2 Standard
Mo4 1-MIG Fe Metal 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
RO4 1-MIG Fe Rutil 12 Ar+18%C0O2 Standard
S01 1-MIG Ss 08 Ar+29%C02 Standard
S02 1-MIG Ss 09 Ar+2%C0O2 Standard
S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2%C0O2 Standard
S04 1-MIG Ss 12 Ar+2%C0O2 Standard
S82 1-MIG FC-CrNiMo 09 Ar+18%C0O2 Standard
S84 1-MIG FC-CrNiMo 12 Ar+18%C0O2 Standard
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Puls-Work Pack (kun Master M 355):

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

A01

Ar

Pulse AlMg5 1.0 Standard
A02 Pulse AlIMg5 12 Ar Standard
A1 Pulse AlSi5 1.0 Ar Standard
A12 Pulse AlSi5 12 Ar Standard
Co1 Pulse CusSi3 08 Ar Standard: Hardlodning
Cco3 Pulse Cusi3 1.0 Ar Standard: Hardlodning
C1n Pulse CuAI8 038 Ar Standard: Hardlodning
ci13 Pulse CuAl8 1.0 Ar Standard: Hardlodning
FO1 Pulse Fe 08 Ar+18%C0O2 Standard
F02 Pulse Fe 09 Ar+18%C0O2 Standard
FO3 Pulse Fe 1.0 Ar+18%C0O2 Standard
FO4 Pulse Fe 12 Ar+18%C0O2 Standard
F11 Pulse Fe 038 Ar+8%C0O2 Standard
F12 Pulse Fe 09 Ar+8%C0O2 Standard
K Pulse Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standard
F14 Pulse Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Standard
Mo4 Pulse Fe Metal 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
So1 Pulse Ss 08 Ar+2%C02 Standard
S02 Pulse Ss 09 Ar+2%C0O2 Standard
S03 Pulse Ss 1.0 Ar+2%C0O2 Standard
S04 Pulse Ss 12 Ar+2%C0O2 Standard
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