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1.1

1.2

INLEDNING

Allmant

Grattis till att du valt en stromkalla i Master S-serien. Om en Kemppi-produkt anvands pa ratt
satt kan den markant 6ka produktiviteten i din svetsning under manga ar.

Denna bruksanvisning innehaller viktig information om anvandning, underhadll och sakerhet
betraffande din Kemppi-produkt. Du hittar de tekniska specifikationerna om enheten i slutet
av bruksanvisningen.

Las bruksanvisningen och sdakerhetsbroschyren noggrant innan du anvander utrustningen for
forsta gdngen. Agna speciell uppmarksamhet &t sakerhetsinstruktionerna i bruksanvisningen
for din egen och omgivningens sakerhet.

Om du vill ha mer information om Kemppis produkter, kontakta Kemppi Sverige AB, eller en
auktoriserad Kemppi-aterforsaljare. Du kan dven besoka Kemppis webbplats
www.kemppi.com.

De specifikationer som anges i denna bruksanvisning kan d@ndras utan féregaende
meddelande.

Viktig information

Avsnitt i bruksanvisningen som kraver sarskild uppmarksamhet for att undvika personskador
eller skador pa utrustningen indikeras med “0BS!” . Lds noga dessa avsnitt och folj
anvisningarna.

Ansvarsfriskrivning

Aven om vi gjort alla anstrangningar fér att garantera att informationen i denna
bruksanvisning ar korrekt och fullstandig, tar vi inget ansvar for eventuella felaktigheter
eller utelamnanden. Kemppi forbehaller sig ratten att nar som helst dndra specifikationen
for den beskrivna produkten utan att meddela detta i forvag. Kopiering, registrering,
reproduktion eller 6verféring av innehallet i denna bruksanvisning far endast ske efter
forhandsgodkannande av Kemppi.

Produktinformation

Svetsmaskinerna i Master S-serien ar konstruerade for industriellt bruk och for svetsning med
alla slags tackta elektroder. Master S &@r dven lamplig for luftbagmejsling

Utover basfunktionerna i Master S 400 och Master S 500 finns det avancerade funktioner som

HotStart, ArcForce, TIG-lage och styrning via fijarreglage. Dessa funktioner stélls in via panelen.

Bada modellerna ar utrustade med ett spanningsreduceringsdon (VRD) for att bibehalla
tomgangsspanningen (OCV) under 35 volt.

Master S 400 och S 500 kan dven koras i konstantspanningsldget (CV) som huvudstromkalla
for Kemppis system for spanningsavkannande trddmatarverk och TIG-svetsning - som t.ex.
ArcFeed och MasterTig LT 250.

I modellerna for Australien och Nya Zeeland &r VRD alltid aktiverad och 6verensstammer med
AS/NZS-normerna samt gruvdriftsbestammelserna. VRD har tillforlitlig felsaker funktion.
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1.3 Maskinintroduktion

Master S 400 och S 500

5.

6.

7.

8.

12.

1. Indikeringslampa som visar om strommen &r pa

2. Indikeringslampa som visar om 6verhettning féreligger
3. Indikeringslampa fér CV-lage

4,  Indikeringslampa som visar om VRD (spanningsreducering) ar pa
5. Amperematardisplay

6.  Spanningsmatardisplay

7. ArcForce

8.  HotStart

9.  Fjarreglagestyrning

10. Svetslage

11.  Justerratt for svetsstrom

12.  Anslutningskontakt fér negativ (-) pol
13.  Anslutningskontakt for positiv (+) pol
14.  Huvudstrédmbrytare (ON/OFF)

15. Natkabel

16. Anslutning for fjarreglage

Master S 400 och 500 levereras som standard med skyddslock 6ver displayen. Det skyddar
panelen fran gnistor, damm och repor.

Master S 400, 500



2.1

2.2

2.3

INSTALLATION

Fore anviandning

Produkten &r forpackad i specialutformade transportkartonger. Kontrollera dock alltid att
produkterna inte skadats under transporten innan du anvander dem.

Kontrollera ocksa att du har fatt alla komponenter med tillhérande bruksanvisningar som du
bestallt. Produktens férpackningsmaterial kan ateranvandas.

OBS! Lyft alltid svetsmaskinen i handtaget ndr du flyttar pa den, dra den aldrig med hjdlp av
svetspistolen eller andra kablar.

Driftmiljo

Maskinen ar [amplig for bade inom- och utomhusbruk. Se till att luftflédet i maskinen alltid
kan cirkulera fritt. Rekommenderad drifttemperatur ligger mellan =20 och +50 °C.

Las aven sakerhetsanvisningarna angaende driftsmiljon.

Placering av maskinen

Placera maskinen pa en torr plan och stabil yta. Se till att damm eller andra orenheter inte
kan komma in i maskinens kylluftsfléde. Placera helst maskinen pa en lamplig vagn sa att den
kommer 6ver golvnivan.

Anvisningar for placering av maskinen
« Ytan farinte luta mer an 15 grader.

« Se till att kylluften kan cirkulera fritt. Det maste finnas minst 20 cm fritt utrymme framfor
och bakom maskinen sa att kylluften kan cirkulera.
- Skydda maskinen mot kraftigt regn och direkt solljus.

Maskinen far inte anvandas i regn. Endast forvaring utomhus tillats enligt maskinens
skyddsklass, 1P23S.

OBS! Rikta aldrig gnistor fran en slipmaskin mot utrustningen.

Distributionsnat

Alla vanliga elektriska apparater utan specialkretsar skapar évertonsstrommar i elndtet. Hoga
varden pa 6vertoner kan orsaka forluster och stérningar i viss utrustning.

Forutsatt att kortslutningseffekten i det allmanna lagspanningsnétet vid anslutningspunkten
ar hogre eller lika med 4,8 MVA, uppfyller denna utrustning kraven i IEC 61000-3-11 och

IEC 61000-3-12. Utrustningen kan da anslutas till det allménna lagspanningsnatet. Det
aligger installatoren eller brukaren av utrustningen, att vid behov konsultera operatoren for
distributionsnatet och sakerstalla att systemets impedans uppfyller impedansrestriktionerna

© Kemppi Oy / RO5
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241

2.4.2

243

3.1

3.1.1

3.1.2

3.2

3.2.1

Anslutningar for svets- och aterledarkablar

Valja svetspolaritet vid MMA-svetsning

Du kan andra pa svetspolariteten genom att ansluta till den positiva polen (+) eller till den
negativa (-). Vid MMA-svetsning ansluter du normalt svetskabeln till den positiva (+) polen
och aterledarkabeln till den negativa (-) polen.

Valja svetspolaritet vid TIG-svetsning

Vid TIG-svetsning maste du ansluta svetskabeln till den negativa (-) polen och aterledarkabeln
till den positiva (+) polen.

Aterledare till jord

Fast om mojligt alltid aterledarkabelns kldamma direkt i arbetsstycket.

1. Rengdr klammans kontaktyta fran farg och rost.

2. Fast klamman ordentligt sa att kontaktytan blir sa stor som méjligt.
3. Kontrollera slutligen att klamman sitter fast ordentligt.

DRIFT

OBS! Det dr forbjudet att svetsa pd platser dcir risken f6r brand eller explosion dr 6verhédngande!
Svetsrék kan orsaka personskador. Se till att du har ordentlig ventilation néir du svetsar!

Svetsprocesser

MMA-svetsning

Du kan utféra MMA-svetsning och luftbagsmejsling med hjalp av stromkallan Master S.

TIG-svetsning

For detta behdver du en separat TIG-brannare med gasventil. Se "Artikelnummer”.
Driftsfunktioner

Stromkalla
0BS! Sdtt alltid pd och stdng av maskinen med huvudstréombrytaren. Anvéind inte stickproppen!

OBS! Titta aldrig pad ljusbagen utan ansiktsskydd som dr avsett fér bagsvetsning! Skydda dig sjélv
och din omgivning mot svetsbdgen och hett sprut.

Master S 400, 500



3.2.2 Funktionspanel och SETUP-funktioner

Svetsdata

Efter det att du avslutat svetsningen, visar displayen medelvardet for strommen i den sista
svetsen. Dessa svetsdata visas bara om svetscykeln pagatt i mer an 5 sekunder.

Avancerad funktionspanel

1.

i &

7.
8. 0. 10. 11.
1. Nar den grona ON-lampan lyser ar stromkallan paslagen.
2. Indikeringslampa fér overhettning Nar lampan lyser ar maskinen overhettad.
3. Indikeringslampa fér CV-lage Nar lampan lyser ar maskinen i CV-lage. Du kan dndra

driftslaget i SETUP.
4.  Indikeringslampa fér VRD (spdnningsreducering). Nar lampan lyser ar VRD pasatt. VRD ar
avstangd ndr ingen svetsning sker och lampan ar slackt.
- Fast gront ljus: VRD &r pasatt.
- Inget ljus: VRD ar pasatt, maskinen svetsar.
- Blinkande rott ljus: VRD har stoppat maskinen pa grund av fel.

0BS!VRD-funktionen kan inte avaktiveras i AU-modellerna.

5. Spanningsmatardisplay Visar spdnningen

6.  Justerratt for svetsstrom Vrid pa ratten for att stélla in svetsstrommen.

7. Amperematardisplay Visar aktuell svetsstrom nar du svetsar och installd svetsstrém nar
du inte gor det.

8. ArcForce. Ju lagre varde, desto mjukare bdge. Ju hogre varde, desto hardare bage.
Justeringsomradet ar -9...9. Vdrdet visas pa den hogra displayen nér du vrider
justerratten. Fabriksinstéllningen &r O (instéllningspunkten uppat)

9.  HotStart. Justera till vardet 0 = ingen HotStart, justera till vardet 10 = HotStartMax.
Vérdet visas pa den hdgra displayen ndr du vrider justerratten. Fabriksinstallningen ar 5
(installiningspunkten uppat)

10. Svetsldge Valj TIG- eller MMA-ldge genom att trycka pa knappen. Indikeringslampan
visar vilket du valt.

11.  Fjdrreglagestyrning (REMOTE) Valj styrning via fjdrreglage eller panel genom att trycka
pa knappen. Indikeringslampan visar styrning via fjdrreglage
+ Aktivera SETUP-funktionen genom att halla knappen nertryckt i mer @n 3 sekunder.

© Kemppi Oy / RO5
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3.2.3 Justering av aktiverings- och SETUP-parametrar

1. Hall knappen for val av fidrreglage (11) intryckt i mer &n 3 sekunder, tills texten “Set”
dyker upp pa skdarmen.

2. Vilj 6nskad parameter med hjdlp av justerratten for svetsstrom (6).

3. Vilj 6nskad parameter genom att trycka ner knappen for val av fljarreglage (11). Ga éver
fran justerlage till valjarlage genom att pa nytt trycka pa knappen (11).

4, Justera parametervardet genom att anvanda justerratten for svetsstrom (6).

5. Lamna SETUP-laget genom att halla knappen for val av fjarreglage (11) intryckt. SETUP-

parametrarna sparas nar du lamnar SETUP.

SETUP-menyn

Avancerad funktionspanel

Namn Funktion Beskrivning Fabriksinstallning  Justerings-
omrade
Ant. Antifreeze Om Antifreeze dr vald ON, sténger ON ON/OFF
maskinen av strommen och skyddar
elektroden om den fastnar under
svetsningen.
(ab. Long cables Langa-kablar-lage da svetskretsarna OFF ON/OFF
ligger pd mer dn 50 m (max. 80 m)
Gen. Generator Generator-lage for anvéndning av OFF ON/OFF
generator och fluktuerande elnat.
w (V-lage Val av (V-lage OFF ON/OFF
rc Remote selection Lage for styrning via fjdrreglage r10 r10/r1
Vadlj mellan analog och tradlost
fjarreglageenhet (R10/R11T)
rc Remote low current  Stéll in min.grdns for fjdrreglagets 30 30—-MAX
limit justeringsomrdde. Mdjliggdor mer exakt
fidrreglagejustering.
rcH Remote high current ~ Stéll in max.qgrdns for fidrreglagets MAX 30-MAX
limit justeringsomrade. Mdjliggor mer exakt
fidrreglagejustering.
Urd VRD selection Héller tomgdngsspanningen under 35V OFF ON/OFF
(enhetsspecifikt)
Fac. Restore factory Aterstall SETUP- och OFF rES/OFF
settings panelinstallningarna till fabriksvardena.

Konstant spanning (CV)

| CV-laget bibehaller svetsmaskinen en relativt stabil, jamn spanning oberoende av
stromstyrkan. Vi rekommenderar detta ldge vid luftbdgsmejsling och vid MIG/MAG-svetsning
med Kemppis system for spanningsavkannande trddmatarverk. Du aktiverar CV-laget via
SETUP-menyn.

Spanningsreducering (VRD)

Master S 400 och S 500 innehaller ett spanningsreduceringsdon (VRD), som haller
tomgangsspanningen under 35 V. Detta minskar risken for elchocker i sarskilt farliga miljoer
som t.ex. inneslutna eller fuktiga utrymmen. Du aktiverar VRD via SETUP-menyn.

0BS!VRD-funktionen kan inte avaktiveras i AU-modellerna.

Master S 400, 500



3.3

3.3.1

3.3.2

3.33

MMA-svetsning

Vid manuell metallbdgssvetsning (MMA) smalts tillsatsmaterialet fran elektroden till
smaéltbadet. Vadlj svetsstromstyrka beroende pa elektrodstorlek och svetsldge. Ljusbdgen bildas
mellan elektrodspetsen och arbetsstycket. Den sméltande elektrodbeldaggningen bildar ett
gas- och slaggskydd som skyddar den smaélta metallen vid 6vergdngen till sméltbadet och
under stelning. Da slaggen stelnar ver den heta svetsmetallen forhindrar den oxidation.
Avldgsna denna slaggbeldggning efter svetsningen med t.ex. en mejselhammare. Skydda dina
o0gon och ansikte med lamplig utrustning nar du avldgsnar slaggbeldggningen.

Mer information finns pa www.kemppi.com > Welding ABC.

Tillsatsmaterial och utrustning

Alla vanliga likstromselektrodtyper kan anvandas i Master S-maskiner. Elektrodstorlekar for
enheten anges i avsnittet Tekniska data langre fram i denna bruksanvisning. Folj de riktvdrden
for svetsning som anges pa elektrodférpackningen.
1. Kontrollera med handkraft att svets- och dterledarkablarna ar ordentligt fastsatta.
Om en kabelanslutning sitter [0st leder detta till sémre svetsresultat, 6verhettning av
anslutningen och det kan paverka produktgarantin.
2. Valjratt typ av elektrod och satt fast den ordentligt i hallaren.

Aterledarkabel och klimma

Fast om mojligt alltid aterledarkabeln och klamman direkt i arbetsstycket.
1. Avldagsna malarfarg, smuts och rost pa kldmmans kontaktyta.

2. Fast kldmman ordentligt sa att kontaktytan blir sa stor som majligt.
3. Kontrollera slutligen att kldamman sitter fast ordentligt.

Manuell metallbagssvetsning (MMA)

Vilj erforderliga svetsparametrar enligt rekommendationer fran tillverkaren av

tillsatsmaterialet och den fog som du ska svetsa.

1. Valj erforderlig polaritet (+ eller -) for svetsstromskabeln (normalt +) och aterledarkabeln
(normalt -) enligt rekommendationer fran tillverkaren av tillsatsmaterialet.

2. Valj MMA-svetsldage genom att trycka pa processvalsknappen pa funktionspanelen.

Valj lamplig svetsstrom genom att vrida pa justerratten.

4.  Gor en liten testsvets for att kontrollera de val du gjort.

w

© Kemppi Oy / RO5
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3.3.4

3.3.5

3.3.6

Placera utrustningen pa lamplig plats och se till att det finns tillracklig kabellangd for att
genomfdra svetsmomentet. Innan du borjar svetsa, se till att du star bekvamt framfor
arbetsstycket med god balans och jamnt férdelad kroppsvikt.

Kontrollera att strommen fran stromkallan ar korrekt for den elektrodstorlek du valt. Féll ner

ansiktsskyddet over dgonen. (Med ett elektroniskt ansiktsskydd som t.ex. Kemppi BETA 90X,

kan du se svetsstartpunkten mer exakt och koncentrera dig battre pa svetsprocessen. Darvid
minskas risken for ljusbagsblixt).

OBS! Forsdkra dig om att andra personer i svetsomrddet dr medvetna om att du ska bérja svetsa.

Skrapa elektroden mot ytan pa arbetsstycket for att tanda ljusbagen.

Nar ljusbagen tants, flytta svetselektroden i lamplig vinkel mot arbetsstycket.
Slaggformationens gréns syns efter den smalta svetsen. Den maste vara bakom den smélta
svetsen Avstandet mellan slaggransen och den smalta svetsen kan du justera med hjalp
av svetsstrommen och vinkeln mellan elektroden och arbetsstycket. Koncentrera dig pa
baglangden under hela svetsningen och hall den sa kort som mgjligt. Det ar latt att Oka
baglangden da elektrodldangden minskar. Avsluta svetsningen genom att flytta tillbaka
elektroden nagot mot den fardiga svetsen och lyft darefter elektroden rakt upp fran
arbetsstycket.

Den fardiga svetsstrangen ska vara rak, ha jamn bredd och hojd samt ha ett jamnt utseende.
Om du flyttar elektroden for ldangsamt blir smaltbadet for stort och kan branna genom
svetsstycket. Om du flyttar den fér snabbt kan den fardiga svetsstrangen bli for liten och
innehadlla slagginneslutningar och/eller ha dalig styrka. Efter svetsningen ska du latt kunna
avldagsna den stelnade slaggen pa svetsytan med en mejselhammare. Se till att béra skydd for
6gon och ansikte ndr du avlagsnar slagg fran svetsytan.

Tabell over svetselektrodparametrar

Elektroddiameter (mm) Rutil E6013 (A) Basisk E7018 (A)

1,6 30-60 30-55

2,0 50-70 50-80

25 60-100 80-110

3,25 80-150 90-140

4,0 100-200 125-210

50 150-290 200-260

6,0 200385 220-340

7,0 280-410
ArcForce

Justera bagtrycket genom att vrida pa ArcForce-ratten. Pa sa satt paverkar du bagens grovhet.
Fabriksinstéllningen for alla elektrodtyper ar noll. Om du staller in ett 1dgt bagvarde, dvs. -9...-1,
blir bagen mjuk. Det leder till att sprutmangden minskar nar du svetsar vid det 6vre vardet pa
elektrodens rekommenderade stromstyrka. Om du stéller in ett hogre bagvarde, dvs. 1...9 blir
bagen grovre.

Vardet visas pa den hogra displayen nar du vrider justerratten.

HotStart
HotStart okar tillfalligt strommen for bagtandningen. Du behéver normalt inte anvanda
HotStart nér du svetsar i mycket tunna arbetsstycken (beror pa elektrodtypen).

Valj ett HotStart-varde mellan 0 och 10. Valj 0 for att stanga av HotStart (ingen HotStart) och
10 for HotStartMax. Fabriksinstallningen ar 5

Vardet visas pa den hogra displayen nar du vrider justerratten.

Master S 400, 500



3.4

TIG-svetsning

OBS!Vid TIG-svetsning mdste du ansluta svetskabeln till den negativa (-) polen och dterledarkabeln
till den positiva (+) polen.

Valj erforderliga svetsparametrar enligt rekommendationer fran tillverkaren av

tillsatsmaterialet och den fog du ska svetsa.

1. Valj erforderlig polaritet for svetsstromskabeln (-) och for aterledarkabeln (+) vid TIG-
svetsning.

2. ValjTIG-svetslage genom att trycka pa processvalsknappen pa funktionspanelen.

3. Viljlamplig svetsstrom genom att vrida pa justerratten.

4.  GOr en liten testsvets for att kontrollera de val du gjort.

Vid TIG-svetsning med likstrom anvands skyddsgas. Din aterforsaljare ger rad angaende val av
gas och utrustning.

Du kan bérja svetsa efter det att du gjort nédvandiga val. Oppna gasventilen pA TTM 15V
BC-enheten. Nar gasen borjar floda, tand bagen genom att latt skrapa pa arbetsstycket med
spetsen pa wolframelektroden eller med hjalp av réra-och- lyfta-metoden (se "Tandning med
Lift TIG"). Nar ljusbagen ar tand, reglera dess langd genom att halla elektrodens spets pa
lampligt avstand fran arbetsstycket. Lamplig baglangd ar i allmanhet 3-5 mm. Ror bréannaren
framat fran startpunkten. Justera stromstyrkan efter behov.

Bestam tillsatsmaterialet, wolframelektroden och svetsstromstyrkan efter typ och tjocklek pa
materialet, fogformen och svetsldget.

Avsluta svetsningen genom att lyfta brannaren fran arbetsstycket och stanga brannarens
gasventil.

OBS! Spdnningen till brdnnaren férblir pdslagen.

OBS! Se till att gasflaskan alltid stér upp och fastsatt pa ett sékert scitt i ett speciellt viggfdste eller
pd en flaskvagn. Stdng alltid av flaskventilen ndr du svetsat fdrdigt.

Tandning via Lift TIG

Du kan tédnda TIG-bagen via Lift TIG-metoden. Vidror forsiktigt arbetsstycket med elektroden
och lyft snabbt upp den till ett Iampligt svetsavstand for att tdinda bagen. Om elektrodens
kontakt med arbetsstycket 6verstiger en (1) sekund, stangs automatiskt tandningen via
stromkallan av vilket forhindrar att elektroden skadas.

Stoppa svetsningen genom att snabbt dra bort elektroden fran arbetsstycket.

Artikelnummer for extra utrustning (TIG-bréannare) som behovs for TIG-svetsning aterfinns i
avsnittet "Artikelnummer” langre fram i denna bruksanvisning.

© Kemppi Oy / RO5
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3.5 Luftbagsmejsling

Vi rekommenderar konstant spanning (CV-lage) nar du anvander luftbagsmejsling. Justera
spanningen i CV-laget. Du kan dven utfora luftbdgsmejsling i MMA-ldget. | tabellen nedan
anges instdllningarna fér spanning (V) och strom (A).

Elektrod Spanning (V) / CV-lage Stromstyrka (A) / MMA-lage
6,35 mm (1/4") 36-45V 170-330A
8mm (5/16”) 39-45V 230-450A
9,5mm (3/8") 43-45V 300-500 A

3.6 Tradlost fijarreglage

Master S stodjer en tradlost fiarreglageenhet utover den analogt styrda fjarreglageenheten.

Du kan aktivera det tradlosa fljarreglageenheten genom att valja driftslaget fiarreglagestyrning

via knappen "REMOTE" pa panelen och darefter vélja "r11” (tradl6st fjarreglage R11T) genom

panelens SETUP-funktion.

Du maste stanga av VRD-laget. Det tradlGsa fjarreglaget fungerar inte nar VRD-laget ar

paslaget.

Anvanda det tradlosa fijarreglaget:

1. Stéllin 6nskad svetsstrom med hjdlp av justerratten pa fjarreglaget.

2. Vidror arbetstycket med spetsen pa fjarreglaget och vidrér samtidigt fjarreglagets
kontaktyta med elektroden.
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4.1

411

4.2

4.3

4.4

UNDERHALL

OBS! Var forsiktig med nétspdnningen ndr du hanterar elkablar!

Beakta nyttjandegraden och hur maskinen anvands nar du planerar underhallet av
produkten. Undvik onddiga produktionsstorningar och avbrott genom att anvanda enheten
forsiktigt och att utféra forebyggande underhall. Kontrollera dagligen skicket pa svets- och
anslutningskablar. Anvand inte skadade kablar.

Regelbundet underhall

Var 6:e manad

OBS! Dra ur maskinens stickpropp frdn eluttaget och vénta i ungefdr 2 minuter innan du tar bort
téckplaten.

Nedanstaende underhallsatgarder bor utforas minst var 6:e manad:
« Maskinens elektriska anslutningar - rengor delar som korroderat och dra at 16sa forband.

OBS! Du madste kdnna till de korrekta vérdena fér atdragningsmoment innan du bérjar reparera
anslutningarna.

« Rengor maskinens inre delar fran damm och smuts, t.ex. med en mjuk borste och en
dammsugare. Anvand inte tryckluft eftersom det finns risk for att smutsen satter sig fast
annu hardare i spalterna mellan kylflansarna. Anvand inte hogtryckstvatt.

OBS! Endast en behdrig elektriker fdr reparera maskinen.

OBS! Maskinen och funktionspanelen stdr under nétspédnning. TA INTE BORT tédcklocket eller
funktionspanelen om du inte dr behérig att géra det. Endast behérig och utbildad personal far
utféra underhdll och reparationer.

Servicekontrakt

Kemppis serviceverkstader erbjuder kunderna speciella kontrakt vad galler regelbundet
underhall. Alla delar rengors, kontrolleras och repareras vid behov. Svetsmaskinens drift testas
ocksa.

Forvaring

Forvara maskinen pa en ren och torr plats. Skydda maskinen mot regn och direkt solljus pa
platser ddr temperaturen dverstiger +25° C.

Skrotning av maskinen

Elektrisk utrustning far inte slangas med vanligt avfall!

Elektrisk utrustning som natt slutet av sin livslangd samlas in separat och lamnas in till en
miljévanlig atervinningsanlaggning.

Utrustningens dgare maste ldmna en enhet som inte ldngre ar i bruk pa en regional
upphdmtningsplats, enligt instruktioner fran lokala myndigheter eller Kemppi-representant.
Genom att tillampa detta direktiv gor du en insats for miljon och manniskors halsa.

© Kemppi Oy / RO5
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5. FELSOKNING

Ett fel i systemet visas pa funktionspanelen. Felkoder visas pa displayen och kan jamféras med
tabellen nedan.

5.1 Felsokning

Indikeringslampan ON lyser inte.

Ingen el ansluten till maskinen.
« Kontrollera att eltillforseln ar ansluten.
« Kontrollera huvudsakringarna och byt ut trasiga sakringar.
« Kontrollera ndtkabel och stickpropp, byt ut defekta delar.
Maskinen svetsar inte ordentligt. Det bildas sprut under svetsningen. Svetsfogen ar pords
eller sa ar strommen otillracklig.
« Kontrollera installningarna for svetsparametrarna och justera vid behov. Se tabellen 6ver
svetsparametrar pa sidan 10.
« Kontrollera att aterledarklamman ar ordentligt fastsatt och att det inte dr nagot fel pa
aterledarkabeln. Flytta vid behov pa adterledarklamman och byt ut defekta delar.
« Kontrollera svetskabeln och anslutningen. Dra at férband och byt ut defekta
komponenter.

Indikeringslampan foér 6verhettning av stromkallan lyser.
Drifttemperaturen har overskridit berdkningstemperaturen. Flaktarna kors och maskinen
befinner sig i en nedkylningscykel. Maskinen aterstalls automatiskt.
« Kontrollera att det finns tillrdackligt fritt utrymme runt maskinen for kylluftscirkulationen.
« Maskinen sténgs av i en del fall ndr det intraffar ett fel. D maste du stanga av
huvudstrombrytaren och satta pa den igen.
- Kontrollera att svetskretsen ar dppen.
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5.2 Felkoder (Error) i funktionspanelen

Error 1(E1)
Error 2 (E2)
Error 3 (E3)
Error 4 (E4)

Error 5 (E5)
Error 6 (E6)
Error 7 (E7)

Error 8 (E8)

Error 9 (E9)

Error 10 (E10)
Error 11 (E11)

Error 12 (E12)

Error 13 (E13)
Error 14 (E14)

© Kemppi Oy / RO5

Stromkallan dr inte kalibrerad.
Underspanning

Overspanning

Overhettning. Indikeringslampan for
overhettning lyser. Svetsstrommen i maskinen

sanks under 30 sekunder Om felldget kvarstar:
Maskinen stoppar svetsningen.

NTC-varning. (IGBT-dverhettning).
Svetsstrommen i maskinen sanks.

NTC-fel. (IGBT-Gverhettning). Om felldget (Err
7) kvarstar:

Maskinen stoppar svetsningen (modell A)
Maskinen stangs av (modell R).

Faslarm frdn elndtet.

VRD-fel.

Stromkallan ar last For lang kortslutning.
Maskinen slutar svetsa.

Fel paneltyp.

Stromaterforing saknas.

Kalibrera stromkallan.
Kontrollera elndtsanslutningen och sdkringarna.
Kontrollera elndtsanslutningen och sakringarna.

Se till att luften cirkulerar fritt. Lat maskinen svalna av.

Se till att luften cirkulerar fritt. Lat maskinen svalna av.
Kontrollera omgivningstemperturen.

Se till att luften cirkulerar fritt. L&t maskinen svalna av.
Kontrollera omgivningstemperturen.

Kontrollera elndtsanslutningen och sakringarna. Om
maskinen dr ansluten till en generator, kontrollera
inkopplingen.

Rterstarta maskinen och kontrollera
tomgéngsspanningen (OCV). Kontakta Kemppis service
om felet kvarstar.

Undvik ldnga kortslutningar (20s).

Kontrollera panelen.

Kontakta Kemppis servicerepresentant.

sV
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6. ARTIKELNUMMER

Master S 400

Master S 500

Master S 400 (Australien, Nya Zeeland)
Master S 500 (Australien, Nya Zeeland)
Svetskabel

Aterledare

Skjutskenor
Fjarreglage R10

Radiostyrt fjarreglage R11T
TTM 15V BC

Master S 400, 500

50 mm? 5m
70 mm? 5m
50mm? 5m

70 mm? 5 m

5m
10m

4m

632140001
632150001
6321400AU
6321500AU
6184501H
6184701H
6184511H
6184711H
SP007023
6185409
618540901
6185442
627143201



7.

TEKNISKA DATA

Master S

Anslutningsspanning
Anslutningseffekt vid max. strom 60 % ED
Sakring (trog)

Uteffekt vid 40 °C MMA 60 % ED
100 % ED
60 % ED

100 % ED

Uteffekt vid 40 °CTIG

Maximal svetsspanning
Tomgdngsspanning

VRD pé (ON)

Elektrodstorlekar
Svetsstromsstyrning
Effektfaktor vid 100 %
Verkningsgrad vid 100 %
Skyddsklass
Drifttemperaturomrade
EMC-klass

Min. kortslutningseffekt Ssci
elnatet*

Rsce
Yttermatt
Vikt
*) Se stycket 2.3.

LxBxH

© Kemppi Oy / RO5

3~50/60 Hz

400
380440V (-10%...+10 %)
18 kVA

25A
400A/36V
310A/32,4V
400A/26V
310A/22,4V
400A/48V
80-95V
20-50V

8 1,6..6,0mm
steglos

0,89

0,89

1P23S
-20...450°C
A

4,8 MVA

265
570x270x370 mm
20,5 kg

500
380—440V (-10%...+10 %)
26 kVA

35A
500A/40V
390A/356V
500A/30V
390A/25,6V
500 A/ 46V
80-95V
20-50V
616...7.0mm
steglos

0,90

0,89

1P23S
-20...450°C
A

4,8 MVA

265
570x270x370 mm
23,5kg
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