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. KEMPPI Master T 245, 355, 405

Brugsanvisning - DA

1. GENERELT

Denne vejledning beskriver brugen af Kemppis Master T 245 ACDC, 355 DC, 355 ACDC og 405 DC svej-
sestrgmkilder, der er designet til kreevende industriel brug. Det komplette system bestér af en Master T-
stremkilde med enten DC (MTP23X) eller AC/DC (MTP33X, MTP35X) betjeningspanel, MasterTig Cooler M
vandkeler (ekstraudstyr), transportenhed (ekstraudstyr) og Flexlite TX TIG-svejsebraender.
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Vigtige bemaerkninger
Lees vejledningen omhyggeligt.

Emner i vejledningen, der kraever saerlig opmaerksomhed, sé person- og tingskader kan minimeres, er maer-
ket med dette symbol. Laes disse afsnit saerligt omhyggeligt, og falg anvisningerne.

@ Bemeerk: Giver brugeren en nyttig oplysning.

A

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

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

ANSVARSFRASKRIVELSE

Skent enhver bestraebelse er gjort pa at sikre, at informationen i denne vejledning er ngjagtig og fuld-
staendig, kan Kemppi ikke geres erstatningspligtig for eventuelle fejl eller udeladelser. Kemppi for-
beholder sig retten til nér som helst at zendre specifikationen af et beskrevet produkt uden

forudgaende varsel. Indholdet i denne vejledning mé ikke kopieres, nedskrives, reproduceres eller
videresendes uden forudgéende tilladelse fra Kemppi.

Kildesproget for dette dokument er engelsk. Alle andre tilgaengelige sprogversioner er enten pro-
fessionelle menneskelige oversaettelser eller avancerede maskinoversaettelser. Eventuel feedback
vedregrende oversaettelsesterminologi kan sendes til userdoc@kemppi.com.
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1.1 SVEJSESIKKERHED

Svejsning er altid klassificeret som varmt arbejde, og svejseudstyr indeholder typisk hgjspaen-
dingskredslgb. Hvis du ikke er fortrolig med svejsning og svejseprincipper, anbefales det, at du far svej-
seundervisning eller professionel vejledning, fer du begynder at svejse. Det svejseudstyr, der er naevnt i
denne manual, er beregnet til professionel brug i et industrielt miljg.

Af hensyn til din sikkerhed og arbejdsmiljeet skal du iseer folge den brugsanvisning, der falger med
udstyret.

Du kan ogsa f& adgang til og downloade sikkerhedsinstruktionerne ved at bruge disse links:
e Sikkerhed
(https://kemp.cc/safety/general)

¢ Personlige veernemidler

(https://kemp.cc/safety/ppe)

e Svejsepistoler og -braendere

(https://kemp.cc/safety/torches)
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1.2 UDSTYRSBESKRIVELSE

Kemppi Master T 245 ACDC, 355 DC, 355 ACDC og 405 DC svejseapparater er designet til professionel
industriel brug med egenskaber, der er saerligt velegnede til svejsning af materialer som aluminium og rust-
frit stal. Udstyret bestéar af stremkilde, betjeningspanel og keleenhed (ekstraudstyr). Keleenheden bruges til
vaeskekeolet TIG-svejsning med Master T-stremkilde. De multifunktionelle Master T-strgmkilder er vel-
egnede til MMA-svejsning, TIG-svejsning og pulserende TIG-svejsning med bade jeevnstrem (DC) og,
afhaengigt af den valgte model, vekselstream (AC). ACDC-stremkilderne, der er udstyret med MTP35X-kon-
trolpanelet, kan ogsa bruges til at afmagnetisere arbejdsemnetet og til bejdsning og polering af svejsnin-
gen.

Stromkildemodeller:

e Master T 245 ACDC GM, multispeending og generatorkompatibel (240 A AC/DC) *
e Master T 355DC (350 ADC)

e Master T 355 DC G, kompatibel med generator (350 ADC) *

e Master T 355 DC GM, multispaending og generatorkompatibel (350 A DC)

¢ Master T 355 ACDC (350 A AC/DC)

e Master T 355 ACDC G, kompatibel med generator (350 A AC/DC) *

« Master T 355 ACDC GM, multispaending og generatorkompatibel (350 A AC/DC)

« Master T 405 DC G, generatorkompatibel (400 ADC) *

* En dedikeret VRD spaendingsreduktionsenhed (Voltage Reduction Device) modelversion, hvor VRD
funktionen er Idst, kan ogs4 leveres.

Betjeningspaneler:

o MTP23X betjeningspanel (DC, membranpanel)
e MTP33X betjeningspanel (AC/DC, membranpanel)
e MTP35X betjeningspanel (AC/DC, 7" TFT LCD-displaypanel).

Udstyr:

Master T 245/355/405 stremkilde
MasterTig Cooler M (ekstraudstyr)
TIG-braender

Elektrodeholder

Returkabel og —klemme

1.
2.
3.
4.
5.
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6.
7.
8.

Fjernbetjening (kabelforbundet eller tradlgs)
Fodpedal fiernbetjening (trédlgs)
ON/OFF-knap.

Tilslutninger:

T S@meoo0Te

Eksternt fjernbetjeningsstik

TIG svejsekabelstik (tilslutningstype R1/4)
Styrekabelstik

DIX-stik (-)

DIX-stik (+)

Kglevaeske ind- og udgang (farvekodet)
Forbindelse til gasslange

Lysnetledning

Tilslutning til keleenheden

Tom holder til ubrugt DIX-stik.

UDSTYRETS IDENTIFIKATION

Serienummer

Maskinens serienummer er anfart pd maerkepladen eller pa et andet tydeligt sted pa apparatet. Det
er vigtigt at anfere det korrekte serienummer pa produktet ved reparationer eller bestilling af reser-

vedele.

QR (Quick Response)-kode

Serienummeret og andre identifikationsoplysninger for enheden kan ogsd gemmes i form af en QR-
kode (eller en stregkode) p& enheden. En sddan kode kan lases af en smartphone eller med en dedi-

keret kodescanner, hvilket giver hurtig adgang til de apparatspecifikke oplysninger.

© Kemppi
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2. INSTALLATION

A Lysnettet m3 ikke tilsluttes, fer monteringen er feerdig.

A Forseg ikke at flytte eller lofte udstyret ad mekanisk vej (f.eks. med en talje) i stremkildens hdndtag
Handtaget er kun beregnet til manuelle loft.

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

Far installation

« Sprg for at kende og felge de lokale og nationale krav vedrgrende installation og brug af hgjspaen-
dingsenheder.

« Kontroller pakkernes indhold, og kontroller, at delene ikke er beskadiget.

e Ferduinstallerer stramkilden pa arbejdsstedet, skal du laese fglgende krav til lysnetkablet og nor-
meringen pa sikringen i kapitlet "Tekniske data" pa side 79.

/i\ Maskinen m4 ikke sluttes til lysnettet, for installationen er faerdig.

A Kun autoriserede elektrikere ma installere lysnetkablet.

Forsyningsnet

® | henhold til EMC-klassificeringen (klasse A) er Master T 245-, 355- og 405-udstyret ikke beregnet
til brug i beboelsesomrader, hvor den elektriske strem leveres af det offentlige lavspaen-
dingsforsyningssystem

® Master T 245 ACDC: Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-12 og kan tilsluttes
offentlige lavspaendingssystemer.

® Master T 355 DC, 355 ACDC og Master T 405 DC: Forudsat at den offentlige lavspaendings kort-

slutningseffekt ved det faelles koblingspunkt er hajere end eller lig med den vaerdi, der er angivet pa
listen nedenfor, er dette udstyr i overensstemmelse med IEC 61000-3-11 og IEC 61000-3-12 og kan
tilsluttes offentlige lavspaendingssystemer. Det er montarens eller brugerens ansvar at sikre, om
nedvendigt efter samrad med forsyningsnettets tekniker, at udstyrets modstand overholder
begraensningerne for modstand.

e Master T 355 DC og 355 ACDC: 1,7 MVA

e Master T 355DC G og 355AC DC G: 1,9 MVA

e Master T 355 DC GM og 355 ACDC GM: 1,4 MVA

e Master T405DC G: 2,0 MVA

© Kemppi 8 1922740 / 2605
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2.1 MONTERING AF LYSNETSTIK

A Kun autoriserede elektrikere ma installere lysnetkablet og stikket.

A Maskinen ma ikke sluttes til lysnettet, for installationen er faerdig.

Installer det 3-fasede stik i henhold til Master T-stremkilden og kravene pé stedet. | den 1-fasede strom-
kilde (Master T 245 ACDC) er stikket forudinstalleret. Se ogsé de tekniske oplysninger om den specifikke
stremkilde i "Tekniske data" pa side 79.

© Kemppi 9 1922740 / 2605
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2.2 INSTALLATION AF BETJENINGSPANEL

Veerktoj:
o Torx skruetraekker (T20).

1. Tilslut betjeningspanelets kabel og monter betjeningspanelet pa sin plads:

>> Seet forst panelets top i det aflange hul og seenk derefter bunden af panelet ned.
>> Tryk panelet ind med fast hand, sa det laser sig pa plads.

2. Fastger betjeningspanelet sammen med den hangslede panelafdaekning med den medfelgende skrue.

@ Den haengslede panelafdaekning og betjeningspanelet fastgores med samme skrue.

© Kemppi 10 1922740/ 2605
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2.3 INSTALLATION AF KOLEENHED

A Kun autoriserede elektrikere ma installere kaleenheden.

A Lysnettet m4 ikke tilsluttes, for monteringen er feerdig.

A Forsag ikke at flytte eller lofte stremkilden med en talje i dens handtag Handtaget er kun beregnet til
manuelle loft.

@ Nar der bruges en transportvogn, se ogsa "Montering af enheder pa vogn (ekstraudstyr)" pa side 14

Veerktoj:
e Torx skruetraekker (T20).

1. Aftag stremkildens bagdaeksel.

NN
N\ \\ m

\ N\
\\

2. Seet stromkilden oven pa kaleenheden, s& stangen bagpa gar ind i bagsidens samlingsbeslag, og saenk

forsiden ned pé det forreste sammenkoblingsbeslag. Fastger stremkilden fra forsiden med de med-
felgende skruer.

A Kontroller, at kaleenhedens forbindelseskabler ikke kommer i klemme mellem enhederne og dermed
beskadiges.
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3. Forbind keleenhedens kabler og saet bagdaekslet tilbage pa plads.

4. Fyld kelervaeske pé kaleenheden.

>> Tankens volumen er 3 liter, og den anbefalede kglevaeske er MPG 4456 (Kemppi-blanding). Blan-
dingsforholdet skal veere 20...50 % som standard. Brug kun ethylen eller propylen-glycolblanding
beregnet til kalesystemer til svejsning, f.eks. Kemppi-kalevaeske.

A Tilseet ikke vand til den forblandede kalemiddeloplasning. Brug ikke kalemiddeloplosninger eller
ethanolbaserede blandinger beregnet til keretojer.

A Undga at f kelevaesken i kontakt med hud eller gjne. Seg laegehjzelp ved personskade.

© Kemppi 12 1922740/ 2605
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2.4 MONTERING AF PARTIKELFILTER (EKSTRAUDSTYR)

Partikelfilteret, der bestilles som ekstraudstyr, monteres som en pakke sammen med et ekstra filterhus.

1. Placer filteret i filterhuset

PR

A

3
A
1
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2.5 MONTERING AF ENHEDER PA VOGN (EKSTRAUDSTYR)

Der findes tre forskellige transportenheder til brug med Master T-svejseudstyr: undervogn P43MT, 4-hjulet
vogn P45MT og 2-hjulet vogn T25MT.

Veerktoj:

¢ Unbrakonagleseet.

1. Saml transportvognen som beskrevet i den medfelgende vejledning. P4 T25MT-vognen pasaettes mon-
teringsbeslaget (*), nar svejseudstyret er sat pa vognen.

Transportenheder fra venstre til hajre: PASMT, T25MT, P43MT.

2. Seetenheden oven pé vognen, s stangen bagpé gér ind i bagsidens samlingsbeslag, og saenk forsiden
ned pé det forreste sammenkoblingsbeslag. Fastger stremkilden fra forsiden med de medfelgende

skruer (2 x M5x12).

& Forsag ikke at flytte eller lofte stremkilden med en talje i dens handtag Handtaget er kun beregnet til
manuelle loft.

© Kemppi 14 1922740/ 2605
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@ P& den 2-hjulede vogn (T25MT) monteres et ekstra monteringsbeslag til stremkildens hdndtag. Fast-
gor beslaget til vognen med de medfelgende bolte (M8x16) .

© Kemppi 15 1922740/ 2605
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2.6 TILSLUTNING AF TIG-BRZANDER

Gaskolet TIG-breender:

1. Monter TIG-braenderen efter den vejledning, der fulgte med braenderen.

2. Slut TIG-breenderkablerne til stremkilden. Fastger dem ved at dreje tilkoblingerne med uret.

Vandkolet TIG-braender:
@ P3 dette trin skal keleenheden allerede vaere monteret og pa plads. Se "Installation af kaleenhed"” pa
side 11.

1. Monter TIG-braenderen efter den vejledning, der fulgte med braenderen.

2. Tilslutning af TIG-braenderen kabler og vandkelingsindgang og -udgangsslanger til enhederne. Fastger
dem ved at dreje tilkoblingerne med uret.

@ Vandkalingsstikkene er farvekodet.

Tip: For Kemppi svejsebraendere henvises ogsé til userdoc.kemppi.com.

© Kemppi
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2.7 TILSLUTNING AF RETURKABEL OG KLEMME

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

@ Med stromkilderne Master T 245 ACDC og 355 ACDC skal returkablet altid forbindes til det negative
(-) stik.

1. Tilslut returkablet til stremkilden.

2. Serg for, at returklemmen er spaendt hardt til arbejdsemnet eller arbejdsbordet.
3. Serg for, at kontaktoverfladen er sa stor som mulig.

DC = Master T 355 DC og 405 DC
ACDC = Master T 245 ACDC og 355 ACDC.

® Med DC-stremkilden, og kun i MMA svejsning, kan returkablet ogsa sluttes til det negative (-) stik
afhaengigt af svejseformdlet.

© Kemppi 17 1922740/ 2605
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2.8 TILSLUTNING AF MMA-ELEKTRODEHOLDER

ISR

Tilslut MMA-elektrodeholderen til (+) stikket pa stremkilden.
Tilslut returkablet til (-) stikket pa stremkilden.

Serg for, at returklemmen er spaendt hardt til arbejdsemnet eller arbejdsbordet.

Serg for, at kontaktoverfladen er s stor som mulig.

Med DC-stremkilden kan kablerne, kun ved MMA-svejsning, ogsa tilsluttes omvendt, afhaengigt af

anvendelsen.

© Kemppi
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2.9 INSTALLATION AF FJERNBETJENING

Fjernbetjeninger er ekstraudstyr. For at aktivere fjernbetjening skal du indstille Fjernbetjening i betje-
ningspanelets indstillinger. For betjeningspanelerne MTP23X og MTP33X henvises til MTP23X/33X "Indstil-
linger" pa side 33 og for betjeningspanelet MTP35X henvises til MTP35X "Siden Indstillinger" pa side 55.

® Nar fiernbetjeningstilstanden er valgt pa betjeningspanelet, og bade den kabelforbundne og trdd-
lose fjernbetjening er tilsluttet, anvendes den kablede fijernbetjening.

® Se (+) og (-) tegnene i batteriholderen og i fijernbetjeningen for at sikre, at batterierne vendes kor-
rekt.

Veerktgj:
e Torx skruetreekker (T15).

Tradles handbaret fjernbetjening HR45

1. Tagfjernbetjeningens batteriholder ud. Iszet batterierne (3 x AAA) og seet holderen tilbage i fjer-
nbetjeningen.

© Kemppi 19 1922740/ 2605
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2. Teend den trédlgse fjernbetjening i indstillingerne pa betjeningspanelet. For betjeningspanelerne
MTP23X og MTP33X henvises til MTP23X/33X "Indstillinger" pa side 33 og for betjeningspanelet
MTP35X henvises til MTP35X "Siden Indstillinger" pa side 55.

3. Hold den trédlgse fjernbetjening teet pé stremkilden, tryk laenge (3 sek.) pé parringsknappen pa den
trédlgse fjernbetjening.

4. Nar den er forbundet, lyser den bl& LED til venstre for forbindelsesknappen. Den grenne LED blinker,
nar batteriet er ved at veere temt.

5. Aktiver fiernbetjeningen ved at vaelge Fjernbetjeningstilstand i indstillingerne for betjeningspanelet.

Fjernbetjening med kabel (HR43, FR43)

1. Slut fijernbetjeningskablet til stremkilden.

Tradles fodpedal (FR45)

® Se (+) og (-) tegnene i batteriholderen og i fjernbetjeningen for at sikre, at batterierne vendes kor-
rekt.

© Kemppi 20 1922740/ 2605
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1. Tag fodpedalens batteriholder ud. Isaet batterierne (3 x AAA) og szt holderen tilbage i fodpedalen.

2. Teend den trédlgse fjernbetjening i indstillingerne pa betjeningspanelet. For betjeningspanelerne
MTP23X og MTP33X henvises til MTP23X/33X "Indstillinger" pa side 33 og for betjeningspanelet
MTP35X henvises til MTP35X "Siden Indstillinger" pa side 55.

3. Hold den trédlgse fjernbetjening teet pé stromkilden, tryk laenge (3 sek.) pa parringsknappen pa fod-
pedalen.

4. Nar den er forbundet, lyser den bl LED ved siden af knappen. Den grenne LED blinker, nar batteriet er
ved at veere temt.

Tip: Du kan indstille minimums- og maksimumsveerdierne for fjernbetjeningens stremjustering i betje-
ningspanelets indstillinger.

Fjernbetjening HR55
1. Slut styringskablet til fiernbetjeningen til stremkilden.

® Fjernbetjeningsvalgene i betjeningspanelets indstillinger er ikke nedvendige med HR55-fjer-
nbetjeningen. Nar den er tilsluttet, er HR55-fjernbetjeningen automatisk i brug.

© Kemppi 21 1922740/ 2605
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2.10 MONTERING AF GASFLASKEN

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

@ Hvis gasflasken transporteres i en flaskeholder, monteres gasflasken forst pa transportenheden.
Derefter foretages tilkoblingen.

Brug inaktive gasser som argon, helium eller en argon-helium blanding som beskyttelsesgas i TIG-
svejsning. Kontroller, at gasregulatoren er egnet til den anvendte gastype. Flowhastigheden indstilles efter
svejsestremmen, fugens form og elektrodens starrelse.

En egnet flowhastighed for argon er normalt 5 -15 I/min. Hvis gasflowet ikke er indstillet korrekt, gger dette
risikoen for defekter i svejsningen (svejseporgsitet). Gnisttaending bliver vanskeligere, hvis gasflowet er for
hgjt.

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

Gasflaskeventil
Flowjusteringsskrue
Koblingsmatrik

Slangekobling

Indikator for gasflaskens indhold
Gasflowmaler

~oo0rTw®

Fastger altid gasflasken korrekt i opret stilling mod en speciel holder pa vaeggen eller pa svej-
seudstyret Hold altid gasflaskens hane lukket, nar der ikke svejses. Hvis maskinen ikke skal bruges i
leengere tid, lasnes trykregulatorskruen.

Brug ikke hele flaskens indhold

Brug en beskyttelsesgas, der er egnet til svejsningens formal

© © © P

Brug altid en godkendt eller afpravet regulator og flowmaler.
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2.11 MONTERING AF GASFLASKE PA VOGN

1. Kun P45MT: Vip det drejelige gasflaskestativ ned mod gulvet for at lette monteringen af gasflasken.

2. Flyt gasflasken over pa stativet.

>> Pa P45MT vippes gasflasken tilbage. Traek vognen mod gasflasken og skub gasflaskens top frem-
over. Drejepladen er en hjeelp til at Iofte flasken til opret stilling.

3. Fastger gasflasken p sin plads med en rem eller keede. Brug de dertil beregnede fastgaringspunkter pa
vognen.
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3. BETJENING

For udstyret tages i brug, skal det sikres, at alt nedvendigt monteringsarbejde er udfert i henhold til opsaet-
ningen af udstyret.

A Svejsning er forbudt pa steder, hvor der er overhaengende eksplosions- eller brandfare!
Svejserog kan forarsage personskader. Sorg for tilstraekkelig ventilation under svejsningen!
Sarg for, at der er tilstraekkelig plads til keleluften omkring maskinen.

Hvis svejseudstyret skal sta ubrugt i laengere tid, tages lysnetstikket ud af stikkontakten.

© © b P

Taend og sluk aldrig med stikkontakten.

@ Undersag altid for brug, om mellemkablerne, gasslangen, returkablet/klemmen og lysnetkablet er i
god stand. Sorg for, at stikkene er isat korrekt. Lose stik kan forringe svejsefunktionen, og stikkene
kan tage skade.

For tekniske data og generel vejledning i valg af det ferste TIG-svejseparametre henvises til "TIG gui-
detabeller" pa side 100.

Oplysninger om fejlfinding findes i "Fejlfinding" pé& side 72.

Tip: Der er et lille rum under Iaget inde i stremkildens handtag, der kan bruges til opbevaring af sma
forbrugsmaterialer. Her findes ogsa enhedens QR-kode.
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3.1 BETJENING AF STROMKILDE

1. Teend stremkilden Afbryderknappen sidder bag pa maskinen.

Ny

1’

2. Venticirka 15 sekunder pé opstart afhaengigt af betjeningspanelets type.
Oplysninger om brug af betjeningspanelet findes i

e "Brug af betjeningspanel MTP23X og MTP33X" pé naeste side
e "Brug af betjeningspanel MTP35X" pé& side 39
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3.2 BRUG AF BETJENINGSPANEL MTP23X OG MTP33X

Betjeningspanelerne MTP23X og MTP33X har fysiske trykknapper til de almindeligste opsaetnings- og juste-

ringsfunktioner og et lille digitalt display til at vise justeringsveerdier og mere avancerede indstillinger.

® MTP23X betjeningspanelet kan kun bruges til DC strem, hvorimod MTP33X betjeningspanelet bade
kan kare med AC og DC strom.

Betjeningselementer:

MTP23X og MTP33X betjeningspanelerne anvendes med en betjeningsknap og med to funktionsknapper i
frontpanelets bundsektion og med dedikerede trykknapper pé selve panelet. Betjeningsknappen kan bade
drejes og anvendes som trykknap afhangigt af det aktuelle valg. Indstillings- og justeringsveerdierne vises

pa det digitale display pé betjeningspanelet.
Betjeningspanel MTP33X til venstre og MTP23X til hajre:

/// s i) @ 6] .\\
i - - B —
6 ".‘*' “w,
N | 0
| | | \
| 1 | \
2| | © \ .

1. Betjeningsknap

* ludgangspunktet justerer denne knap svejsestremmen (A)
« Anvendes til at navigere i betjeningspanelets display og indstillinger
Nar den grenne lampe lyser i knappens centrum, fungerer knappen ogsé som en trykknap til valg af

indstillinger.

2. Veelgerknap til svejseproces (venstre funktionsknap)

o Skifter mellem svejseprocesserne: TIG / MMA
3. Veelgerknap til svejseproces (hgjre funktionsknap)

o Skifter mellem svejseprocesserne: Kontinuerlig/Punkt/ MicroTack
4.Kun MTP33X-kontrolpanel: Valgerknap til stremtilstand

« Med et kort tryk skiftes mellem stremtilstandene: AC, DC- / Blandet strem (AC/DC-)
e Langt tryk switches til DC+ tilstand

5. Valgerknap til taendingstype
o Skifter mellem forskellige taendingstyper: Lift TIG/Hgjfrekvens (HF) taending

6. Kontakt til valg af kontaktlogik
o Skifter mellem kontaktlogikker: 2T/4T
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7. Vealgerknap til pulstilstand
o Veelger pulstilstand eller slukker pulsen: Auto /Manuel/Slukket puls
8. Gastestknap

o Udskyller gasforbindelsen uden taending og svejsning

« Ved at trykke pé gastestknappen startes gastesten med standardtid. Gas test time can be adjusted by
turning the control knob (1) during the gas test: 0 s ... 60 s, step 1 s (Default: 20 s)

« Gastesten kan standses ved at trykke pa knappen igen.

9. Knap til start- og stopsekvens

o Skifter mellem indstillingerne af start- og stopsekvens: Forgas/Upslope (Strems-
tigning/Hotstartniveau/Hotstarttid/Minilog (kun 4T)/Downslope/Eftergas

* Hvis AC-tilstanden er valgt, kan der veelges indstillinger for AC-frekvens og AC-balance

« Hvis Pulstilstand er sldet til, kan der veelges indstillinger for Pulsstrem, Pulsforhold, Basisstrem og Puls-
frekvens
>> | Puls Auto-tilstand kan disse indstillinger kun ses og ikke gendres.

10. Indstillingsknap
« Abnerindstillingsmenuen

« De avancerede indstillinger kan vaelges med et langt tryk pa knappen.

@ Indstillingsmenuens indhold afhaenger af den aktuelt valgte svejseproces og -tilstand.

11. Hjem-knap

« Tager dig tilbage til den farste funktionstilstand, hvor svejsestremmen (A) kan reguleres

Lamper og symboler:
a. Kgleenhed

¢ Grgnt: Keleenheden er tilsluttet og kerer
* Redt: Keleenheden er tilsluttet, men der er et problem (f.eks. med cirkulationen af kelemidlet)

b. Driftstemperatur
e Gult: Svejseudstyret er overophedet
c. Generel advarsel

o Gult: Der er opstéet en fejl, der skal afhjaelpes

e Radt: Der er opstaet en fejl, der forhindrer svejsning

« Fejlkoden vises pa displayet. Hvis fejlen ikke forhindrer svejsning, kan denne fejlkode ignoreres, men
advarslen lyser stadig.

d. VRD spaendingsreduktionsenhed (Voltage Reduction Device)

e Grogn: VRD er teendt
e Red (blinking): There is a fault with VRD that prevents welding
e Lyserikke: VRD er slukket

e. Tradlgs enhed

« BI&: Tradlgs enhed er tilsluttet
e BI4, blinkende: Parring i gang.

® | fejlsituationer vises en fejlkode. (Flere oplysninger om den pageeldende fejl findes i "Fejifinding" pa
side 72.

® Vedrarende beskrivelser af svejseprocesser og betjeningspanelets funktioner henvises til "Svej-
seprocesser og funktioner" p4 side 101.
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Justering af parametre i betjeningspanelet:

o "Til top" under
e "Start- og stopsekvens" under
o Indstillinger" pa side 33.

3.21TILTOP

'Til top' er betjeningspanelets arbejdstilstand efter den farste opstart af maskine og betjeningspanel. Nar Til
top er valgt, kan svejsestrammen reguleres ved at dreje pa betjeningsknappen.

e | Ao

Sadan justeres svejsestremmen:

1. Tryk pa Til top-knappen (11).
2. Drej betjeningsknappen (1) for at justere strammen. Stremmen (A) vises pa displayet.

3.2.2 START- OG STOPSEKVENS

Parameterdiagrammet gar det lettere at identificere og indstille basisparametre. Fra forgastid til eftergastid
og alt derimellem kan du hurtigt veelge og justere parametervaerdien.
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@ AC/DC-funktionen (4) findes ikke pd MTP23X betjeningspanelet.

Sadan veaelges og justeres Start og stop parametre:

Tryk pa Start og stop-knappen (9) for at ga ind i parameterindstillingerne.
Seg gennem kurvens/menuens parametre ved at dreje pa betjeningsknappen (1).
Veelg parameteren til justering ved at trykke pa betjeningsknappen (1).

Juster den valgte parameter ved igen at dreje p& betjeningsknappen (1).

gk w N =

Kontroller og luk parameterindstillingen ved at igen at trykke pé betjeningsknappen (1).

Sadan veelges og justeres parametrene for AC- og/eller puls:

Tryk pa knappen til valg af stremtilstand (4) for at skifte til AC-tilstand.

Tryk pa knappen til valg af pulstilstand (7) for at skifte mellem pulstilstandene.

Tryk p& Start og stop-knappen (9) for at ga ind i parameterindstillingerne.

Naviger til AC- eller pulsindstillingerne i parametermenuen ved at dreje pa betjeningsknappen (1).
Veelg AC- eller pulsparameteren til justering ved at trykke pé betjeningsknappen (1).

Juster den valgte parameters vaerdi ved at dreje pa betjeningsknappen (1).

Luk parameterindstillingen ved at trykke p& betjeningsknappen (1).

No g, wDd=

@ Valgene af stremtilstand og pulstilstand indvirker p& Start og stopmenuens indhold.
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Justerbare parametre i kontinuerlig svejsning:

Parameter

Forgas

Upslope

Hotstartniveau

Hotstarttid

Minilog

Downslope

Veerdi

Min/Max = 0,0 sek ... 9,9 sek, Auto,
trin p& 0,1 sek (Standard = Auto)

Min/Max = 0,0 sek ... 5,0 sek, trin pa
0,1 sek (Standard = 0,0 sek)

Min/Maks = -80 % ... +100%, trin pa
1% (Standard = Off), Veerdi '0' = Hot
start Off

Min/Max = 0,1 sek ... 9,9 sek, trin pa
0,1 sek (Standard = 1,2 sek)

Min/Maks = -99 % ... +125 %, trin p&
1% (Standard = Off), Veerdi '0' =
Minilog Off

Min/Max = 0,0 sek ... 15,0 sek, trin
pa 0,1 sek (Standard = 0,1 sek)

Beskrivelse

Svejsefunktion, der starter beskyt-
telsesgasstreammen, far lysbuen
teendes. Dette sikrer, at metallet
ikke kommer i kontakt med luften
ved svejsningens start Tiden indstil-
les pa forhand af brugeren. Anven-
des til alle metaller men iseer til
rustfrit stal, aluminium og titanium.
Denne justering er ikke tilgeengelig,
nar Lift TIG lysbueteending er slaet
til.

Svejsefunktion, der bestemmer den
tid, hvor svejsestreammen gradvis
gges til den gnskede svej-
sestrgmstyrke ved svejsningens
start. Veerdien for strgms-
tigningstiden forudindstilles af
brugeren. Veerdien nul betyder, at
funktionen er sldet fra.

Hotstart: Svejsefunktion der bruger
hgjere svejsestrgm ved svejsnin-
gens start. Efter Hotstart-perioden
falder stremmen til den normale
styrke for svejsestrgm. Vaerdierne
for stremstyrken ved Hotstart og
varigheden forudindstilles manuelt.
Dette letter starten pa svejsningen,
iseer for materialer i aluminium.

Denne justering er ikke tilgaengelig,
nar Hotstart er OFF.

Hotstarttid kan ikke reguleres, nar
4T kontaktlogikken er valgt.

TIG svejsefunktion, der gor det
muligt at bruge breenderkontakten
til at skifte mellem svejsestrgm og
Minilog strem. Parametrene indstil-
les pa forhand af brugeren.
Svejsning over haeftesvejsninger er
et formal, og den fungerer ogsa
som en "pausestrgm”, for eksempel
nar der skiftes svejsestilling.

Denne justering er ikke tilgeengelig,
nar 2T kontaktlogikken valgt.

Svejsefunktion, der bestemmer den
tid, hvor svejsestreammen gradvis
aftager til slutstremstyrken. Veer-
dien for stremfaldstiden for-
udindstilles af brugeren. Vaerdien
nul betyder, at funktionen er sldet
fra.
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Eftergas

Min/Max = 0,0 sek ... 30,0 sek,
Auto, trin p& 0,1 sek (Standard =
Auto)

Svejsefunktion, der fortseetter
beskyttelsesgasstrommen, nar lys-
buen er slukket. Dette sikrer, at den
varme svejsning ikke kommer i kon-
takt med luften, nar lysbuen er sluk-
ket, men at bade svejsningen og
elektroden beskyttes Anvendes til
alle metaller. Iszer stal og titanium
kreever leengere eftergastider.

Justerbare parametre i punktsvejsning:

Forgas

Min/Max = 0,0 sek ... 9,9 sek, Auto,
trin pa 0,1 sek (Standard = Auto)

Svejsefunktion, der starter beskyt-
telsesgasstremmen, for lysbuen
teendes. Dette sikrer, at metallet
ikke kommer i kontakt med luften
ved svejsningens start Tiden indstil-
les pa forhand af brugeren. Anven-
des til alle metaller men iseer til
rustfrit stal, aluminium og titanium.
Denne justering er ikke tilgaengelig,
nar Lift TIG lysbuetaending er sldet
til.

Upslope

Min/Max = 0,0 sek ... 5,0 sek, trin pa
0,1 sek (Standard = 0,0 sek)

Svejsefunktion, der bestemmer den
tid, hvor svejsestrgmmen gradvis
@ges til den gnskede svej-
sestrgmstyrke ved svejsningens
start. Veerdien for strems-
tigningstiden forudindstilles af
brugeren. Veerdien nul betyder, at
funktionen er sldet fra.

Downslope

Min/Max = 0,0 sek ... 15,0 sek, trin
pa 0,1 sek (Standard = 0,1 sek)

Svejsefunktion, der bestemmer den
tid, hvor svejsestrgmmen gradvis
aftager til slutstremstyrken. Veer-
dien for stremfaldstiden for-
udindstilles af brugeren. Vaerdien
nul betyder, at funktionen er sldet
fra.

Eftergas

Min/Max = 0,0 sek ... 30,0 sek,
Auto, trin pa 0,1 sek (Standard =
Auto)

Svejsefunktion, der fortseetter
beskyttelsesgasstrommen, nar lys-
buen er slukket. Dette sikrer, at den
varme svejsning ikke kommer i kon-
takt med luften, nar lysbuen er sluk-
ket, men at bade svejsningen og
elektroden beskyttes Anvendes til
alle metaller. Iszer stal og titanium
kreever leengere eftergastider.
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Justerbare parametre i MicroTack-svejsning:

Forgas

Min/Max = 0,0 sek ... 9,9 sek, Auto,
trin p& 0,1 sek (Standard = Auto)

Svejsefunktion, der starter beskyt-
telsesgasstrammen, far lysbuen
teendes. Dette sikrer, at metallet
ikke kommer i kontakt med luften
ved svejsningens start Tiden indstil-
les pa forhand af brugeren. Anven-
des til alle metaller men iseer til
rustfrit stal, aluminium og titanium.
Denne justering er ikke tilgeengelig,
nar Lift TIG lysbueteending er sldet
til.

Eftergas

Min/Max = 0,0 sek ... 30,0 sek,
Auto, trin pa 0,1 sek (Standard =
Auto)

Svejsefunktion, der fortsaetter
beskyttelsesgasstrommen, nar lys-
buen er slukket. Dette sikrer, at den
varme svejsning ikke kommer i kon-
takt med luften, nar lysbuen er sluk-
ket, men at bade svejsningen og
elektroden beskyttes Anvendes til
alle metaller. Iseer stal og titanium
kreever laengere eftergastider.

Justerbare parametre i AC-tilstand:

Balance

-60 % ... 0 % (Standard = -25%)

Funktion til justering af de positive
0g negative udsving i AC TIG-
svejsning. En lav procentdel bety-
der, at svejsestremmens spanding i
gennemsnit er mere til den negative
side, og en hgj procentdel at svej-
sestrgmmens spaending i gen-
nemsnit er mere til den positive side.

AC-frekvens

30 Hz ... 250 Hz (Standard = 60 Hz)

Funktion til eendring af veksel-
stremsfrekvensen i AC TIG-
svejsning. Indstillingen justerer antal-
let af svingninger per sekund. Anven-
des til at &endre svejsestremmens
frekvens, s& den passer til svej-
serens foretrukne indstilling til for-
malet.

Justerbare parametre i pulstilstand:

Pulsstram

2 A ... Stremkilde maks A, 1T A trin *

Den hgjeste stromstyrke i puls-
cyklussen. | TIG-svejsning er dens
hovedopgave at danne et smel-
tebad eller gge varmen i smel-
tebadet.

Pulsforhold

10 % ...70 %, trin pd 1% (Standard =
40 %) *

Bestemmer, hvor stor en del af hele
cyklustiden, der anvendes pé puls-
strammen.
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Parameter Veerdi Beskrivelse
Basisstrem 10 % ... 70 %, trin pd 1 % (Standard = | Den mindste stremstyrke i puls-
20 %), ampere synlige * cyklussen. Ved TIG-svejsning er

hovedopgaven at kgle smeltebadet
ned og opretholde lysbuen.

Pulsfrekvens (DC): 0,2 Hz ... 300 Hz, 1 Hz trin (0,2 | Bestemmer, hvor mange puls-
Hz ...10 Hz trin er 0,1 Hz) (Standard | cyklusser, der dannes per sekund
=1Hz)* (Hz).

Pulsfrekvens ACO0,2Hz...20Hz, THz trin (0,2 Hz
... T0 Hz trin er 0,1 Hz) (Standard =1
Hz) *

* Autopulstilstanden har forskellige parameterveerdier, og de kan ikke reguleres.

3.2.3 INDSTILLINGER

® Indholdet i menuen Indstillinger afhaenger af den valgte svejseproces, stramtilstand og svej-
setilstand.

Sadan vzelges og justeres parametrene i menuen Indstillinger:

Tryk pa knappen til indstilling af parametre (10) for at &bne menuen.

Seg gennem menuens parametre ved at dreje pa betjeningsknappen (1).
Veelg en parameter til justering ved at trykke pé betjeningsknappen (1).
Juster den valgte parameter ved igen at dreje pa betjeningsknappen (1).

Luk parameterindstillingen ved at trykke pa betjeningsknappen (1).

a k0w nN=

Sadan abnes menuen med avancerede indstillinger:

Tryk pé knappen Indstillinger (10) i 5 sekunder.

® Sjeeldent anvendte indstillinger skjules som standard. De er tilgaengelige i menuen med avancerede
indstillinger.
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Indstillinger:

Parameter

Seneste svejsning

AC-kurve

Punkttid

MIX TIG AC-forhold

MIX TIG cyklustid

MIX TIG DC-niveau

MicroTack punktsvejsetid

MicroTack pausetid

MicroTack punktsvejsetaeller

Arc force

Hotstart

Parameterveerdi

Strem, spaending, lysbuetid

Sinus/Optima/Kvadrat (Standard:
Optima)

0,1sek...150,0 sek, trin pa 0,1/1,0
sek (Standard = 2,0 sek)

10 % ...90 %, trin p& 1 % (Standard =
50 %)

0,1sek ... 1,0 sek, trin pd 0,1 sek
(Standard = 0,6 sek)

50 % ...150 %, trin péd 1 % (Standard
=100 %)

1ms ... 200 ms, trin p& 1 ms (Stan-
dard = 10 ms)

50 ms ... 500 ms, trin p& 1 ms (Stan-
dard = 50 ms)

1...5, Uendelig (Standard = 1)

-10 ... +10, trin pa 1 (Standard = 0)

-10 ... +10, trin p& 1 (Standard = 0)

Beskrivelse

Dette indstillingspunkt viser veer-
dierne for de seneste svejsedata.

Funktion til eendring af veksel-
stremskurven i AC TIG-svejsning.
Der er tre valgmuligheder: sinus,
kvadrat og Optima. Kurvens forlgb
pavirker svejsedrabens form,
svejsningens indtreengning og staj-
niveauet under svejsning. Veelg
den, der passer til formalet.

Punktsvejsning: TIG svejsefunktion,
der automatisk giver en svejsning
af en forudbestemt varighed. Para-
metrene indstilles pa forhand af
brugeren. Denne funktion anven-
des til at samle to arbejdsemner
med haeftesvejsninger, for eksem-
pel samling af tyndplader med lavt
varmeinput.

MIX TIG: TIG svejsefunktion, hvor
AC TIG- og DC TIG-processerne
skiftes i et foruddefineret menster.
Parametrene indstilles pa forhand
af brugeren i forhold til svej-
seopgaven. Anvendes specielt til
optimering af svejsning i alu-
miniumsmaterialer af forskellig tyk-
kelse.

MicroTack: TIG svejsefunktion, der
optimerer punk-
tsvejsningsegenskaberne. Anven-
des til heeftesvejsning af
tyndplader eller materialer af for-
skellige tykkelser. Muligger hurtig
0og nem haftesvejsning med mini-
malt varmeinput.

Justerer kortslutningsdynamikken
(grovheden) i MMA svejsning ved
for eksempel at aendre strems-
tyrken.

Svejsefunktion der bruger hgjere
svejsestrgm ved svejsningens start.
Efter Hotstart-perioden falder
stremmen til den normale styrke for
svejsestrgm. Veaerdierne for strems-
tyrken ved Hotstart og varigheden
forudindstilles manuelt. Dette letter
starten pa svejsningen, isaer for
materialer i aluminium.

© Kemppi

34

1922740 /2605



& KEMPPI

Master T 245, 355, 405
Brugsanvisning - DA

Parameter

VRD

MMA antifreeze

HF-gniststyrke

TIG antifreeze

Fjernbetjeningstilstand

Fjernbetjening min

Fjernbetjening maks

Tradlgs fiernbetjening
Vandkeler
Svejsedatatid

Display fra

Dato

Parameterveerdi

OFF/ON (Standard = OFF)

OFF/ON (Standard = ON)

50 % ... 110 %, trin p& 1 % (Standard
100 %)

OFF/ON (Standard = OFF)

OFF/Fjernbetjening /Braender (Stan-
dard = OFF)

Min = “Stremgraense min”, Maks =
“Stremgraense maks”

Min = “Stremgraense min”, Maks =
“Stremgraense maks”

Annuller/Start (Start parring)
OFF /AUTO / ON (Standard: Auto)

OFF /1sek ... 10 sek, trin pa 1 sek
(Standard = 5 sek)

5 min ... 120 min, trin p& 1 min (Stan-
dard = 5min)

Datoindstilling (DD/MM/AAAA)

Beskrivelse

VRD speendingsreduktionsenhed
(Voltage Reduction Device). En sik-
kerhedsenhed, der anvendes i svej-
seudstyr til at reducere
tomgangsspandingen for at holde
spaendingen under en bestemt
veerdi. Dette nedsaetter risikoen for
elektrisk sted iseer i farlige omgi-
velser som lukkede eller fugtige mil-
jeer. VRD kan ogsa veere
obligatorisk ved lov i visse lande
eller regioner.

I AU VRD version: Standard ON,
OFF deaktiveret.

En funktion, der automatisk saenker
svejsestremmen markant, nar elek-
troden bergrer arbejdsemnet. Kan
anvendes til at undga, at MMA-elek-
troden bliver for varm, nar den eri
kontakt med arbejdsemnet.

Justerer spaendingen pa den hgjfre-
kvensgnist, der anvendes i taen-
dingen.

En funktion, der automatisk saenker
svejsestremmen markant, nar elek-
troden bergrer arbejdsemnet. Kan
for eksempel anvendes til undga
ugnsket overfarsel fra elektroden til
det svejsede metal.

Bestemmer om, og hvor laeenge svej-
sedataoversigten vises efter hver
svejsning.

Indstil dagen ved at trykke pa betje-
ningsknappen og dreje den. Nar
dagen er indstillet, trykkes pa betje-
ningsknappen for at indstille mane-
den osv.
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Tid

Tidsindstilling (TT:MM)

Indstil timerne ved at trykke pa
betjeningsknappen og dreje den
(brug 24 timer format). Nar timer er
indstillet, trykkes pa betje-
ningsknappen for at indstille mane-
den osv.

Sprog

Veelg sprog pa listen.

Tidsteeller

Lysbuetid i alt og teendt tid.

Tidsteeller (siden dato)

Lysbuetid i alt og teendt tid siden
sidste nulstilling.

Nulstil teeller

Nulstil tidsteeller.

AT braenderkontaktlogik

4T MLOG/4T LOG/4T LOG+ (Stan-
dard = 4T MLOG)

Braenderkontaktens betjening pa
en svejsebraender. Nar du trykker
pa kontakten i 4T-tilstand, begyn-
der beskyttelsesgassen at
stremme, men lysbuen teendes
ikke, for du slipper kontakten. Du
stopper svejsningen ved at trykke
kontakten ned igen og slippe den
for at slukke lysbuen.

Avancerede indstillinger (skjult i standardvisning):

AC-elektrodetype

Standard / Gragn

AC-elektrodetype. Hvis du bruger
den grenne AC-elektrodetype, skal
du veelge Gragn. Stan-
dardindstillingen geelder for alle
andre AC-elektrodetyper.

Stremgraense min

TIG: 2 AIMMA: 8 A, trinpd 1A *

Stremgraense maks

TIG: stramkildens nominelle vaer-
di/MMA: stremkildens maks. MMA-
strem, trinpad 1A *

Balance min

-99 % ...0 % (Standard = -60 %)

Til indstilling af minimumsveerdien
for AC-balanceindstillingen.

Balance maks

0%..20 % (Standard = 0 %)

Til indstilling af maksimumsveerdien
for AC-balanceindstillingen.

Lift TIG-strom

5A...40 A/ Auto (Standard = Auto)

Kontaktstrem i starten af Lift-TIG
lysbuetaending.

Kolerflow vagt

OFF/ON (Standard = ON)

Positiv teendingsstrem

30 % ...150 % / Auto, trin pad 1%
(Standard = Auto)

Justerer stremstyrken pa den posi-
tive teendingsraekkefglge. Kun med
ACDC strgmkilder (TIG). Denne
parameter justeres separat for AC-
og DC-stram.
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Parameter

Negativ taendingsstrem

Taendingsstregm

Positiv taendingstid

Negativ taendingstid

Teendingstid

Let upslope

Opstartsniveau

Downslope afbrydelsesniveau

2T downslope-afbrydelse

Ikke-linezer downslope

"Frysning” af stremmen

AC-faseskift-strom

Info

Softwareversion

Veerdi

100 % ... 300 %/Auto, trin 1 % (Stan-
dard = Auto)

30%...150 % / Auto, trin pa 1%
(Standard = Auto)

0ms ... 200 ms/ Auto, trin pd 10 ms
(Standard = Auto)

O ms... 950 ms/ Auto, trin 10 ms
(Standard = Auto)

0ms ... 950 ms/ Auto, trin 10 ms
(Standard = Auto)

OFF/ON (Standard = OFF)

5%...40 %, trin 1 % (standard = 25
%)

5% ...40 %, trin pa 1% (Standard =
10 %)

OFF/ON (Standard = OFF)

0%...50 %, trin pa 1% (Standard =
0%)

OFF/ON (Standard = OFF)

SA...20A/Auto

Beskrivelse

Justerer stremniveauet for den
negative teendingssekvens. Kun
med ACDC strgmkilder (TIG).
Denne parameter justeres separat
for AC- og DC-strgm.

Justerer stroamniveauet for den
negative taendingssekvens. Kuni
DC stregmkilder (TIG).

Justerer laeengden pa den positive
teendingsraekkefelge. Kun i ACDC-
strgmkilder (TIG). Denne parameter
justeres separat for AC- og DC-
strgm.

Justerer lzengden af den negative
teendingssekvens. Kun i ACDC-
strgmkilder (TIG). Denne parameter
justeres separat for AC- og DC-
strgm.

Justerer lzengden af den negative
taendingssekvens. Kun i DC strem-
Kilder (TIG).

Dette er en funktion, der auto-
matisk giver en let stremstigning for
at forhindre slid pa elektroden pa
grund af pludselig stremstigning
ved hgj svejsestram. Denne funk-
tion virker kun, hvis svej-
sestrgmmen er 100 A eller derover.

Punktet pa svejsestremmen, hvor
stremstigningen begynder.

Punktet pa svejsestremmen, hvor
downslope slutter.

Dette er en funktion, hvor brugeren
kan afslutte det aktuelle stremfald
med et hurtigt tryk pa breen-
derkontakten.

Bestemmer et punkt, som strgm-
men gar ned til hurtigst muligt og
derefter pabegynder et normalt
strgmfald.

Svejsestrommen kan fryses til et
givet punkt under stremfaldet ved
at trykke pa kontakten.

Skifter svejsestremmen, hvor nul
begynder. Bergrer kun AC TIG.

Maskintype, serienummer.

Programversioner for stremkilde og
betjeningspanel.
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Parameter Veerdi Beskrivelse
Nulstil til fabriksindstillinger Annuller/Nulstil (Standard = Annul- | Nulstiller til TIG DC-, 50 A, HF, Puls
ler) OFF (andre veerdier ifglge stan-

dard). Nar nulstilling til fabrik-
sindstillinger er gennemfert, skal
stremkilden nulstilles manuelt.

* Stromstyrkeomrédet kan justeres af svejseren i TIG-svejsning:

2A..
2A..
2A..
2A.

130 A, 1 A trin (Master T 245, begraenset forsyningstilstand)

.245 A, 1 A trin (Master T 245)

355 A, 1A trin (Master T 355)

.. 405 A, 1 A trin (Master T 405)

Standard = 3 A ... Nominel veerdi for stremkilden.

* Stremstyrkeomradet kan justeres af svejseren i MMA-svejsning:

8A..
8A..
8A..
8A.

85 A, 1 Atrin (Master T 245, begraenset forsyningstilstand)
185 A, 1 A trin (Master T 245)
255 A, 1 A trin (Master T 355)

.355A, 1A trin (Master T 405)

Standard =10 A ... MMA maksimum stremstyrke for stremkilden.

© Kemppi

38 1922740/ 2605



V KEMPPI Master T 245, 355, 405

Brugsanvisning - DA

3.3 BRUG AF BETJENINGSPANEL MTP35X

Betjeningspanel MTP35X har et 7” TFT LCD-display. Foruden funktionerne i MTP23X og MTP33X betje-
ningspanelerne har MTP35X betjeningspanelet hukommelseskanaler, Weld Assist, mulighed for en mere
brugertilpasset svejseproces, hjeelpegrafik og funktioner som dobbeltpuls TIG, segelysbue og baglysbue.

Betjeningselementer:

Betjeningsknappen kan drejes og anvendes som trykknap til at vaelge funktioner og elementer pa skaermen.
Foruden betjeningsknappen er der to funktionsknapper lige under panelets display pé& begge sider af betje-
ningsknappen.

1. Betjeningsknappen og dens trykknapfunktion

o P& startsiden justerer denne knap svejsestrammen (A)
« P& andre sider skifter denne knap mellem justerbare parametre og justerer vaerdien pé den valgte para-
meter

« Betjeningsknappen fungerer ogsa som en trykknap, nar den grenne lampe lyser i knappens centrum
* Anvendes til at navigere gennem betjeningspanelets sider og valgmuligheder.

2. Menuknappen (venstre funktionsknap)

« Denanvendes til at tilga sidemenuen
« lvisse af betjeningspanelets indstillinger og funktioner fungerer denne ogsé som ‘tilbage’ eller ‘annul-
ler'-knap.
3. Brugerdefineret funktionsknap (hejre funktionsknap)

« Denne knap kan ogsa bruges som en brugerprogrammerbar genvej
« lvisse af betjeningspanelets indstillinger og funktioner fungerer denne ogsé som ‘tilbage’ eller ‘annul-
ler'-knap.

® MTP35X betjeningspanelet viser ogsd meddelelser, advarsler og fejlmeddelelser med naermere
oplysninger direkte i skaermbilledet. Se flere oplysninger om lgsning af fejlsituationer i afsnittet "Fejl-
finding" pa side 72 i denne brugsanvisning.

® Vedrarende beskrivelser af svejseprocesser og betjeningspanelets funktioner henvises til "Svej-
seprocesser og funktioner" pa side 101.
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Sider i betjeningspanelet:

e '"Startside" under

e "Visningen Weld Assist" pad naeste side

e "Siden Hukommelseskanaler" pa side 46
e "Side til start- og stopsekvens" pé side 46
e "Siden Puls" pé side 52

e "Siden Strgmtilstand" p& side 53

« "Siden Indstillinger" pa side 55

¢ ‘"Info-side" pa side 60

Sadan navigeres mellem forskellige sider i betjeningspanelet:
Tryk p& Menu-knappen (2).
Naviger til gnsket side ved at dreje pa betjeningsknappen (1).

Veelg siden ved at trykke p& knappen (1).

Tip: Du kan skifte mellem startsiden og den senest anvendte side med et langt tryk pd menuknappen

(2).

3.3.1 STARTSIDE

Startsiden er betjeningspanelets arbejdstilstand efter den ferste opstart af maskine og betjeningspanel. P&
Startsiden kan svejsestremmen reguleres direkte ved at dreje pa betjeningsknappen.

Afhaengigt af svejseindstillingerne vises felgende:

e Svejsestrom (A)

e Stremtilstand (AC, DC-, DC+, MIX)

e Pulstilstand: AUTO / Valgt Veaerdi Hz (manuel)

e Start- og stopdiagram

* Svejsefunktion vist med diagramformen: Kontinuerlig, Punkt or MicroTack

+ Anvendt hukommelseskanal

« Valgt logik for kontakt, teendingstilstand, fjernbetjeningstilstand og svejseproces
e Symboler for advarsler og meddelelser.

FLTH
o

40/60

MENU

1. Proces (TIG/MMA/rengering/polering)
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Kontaktlogik (2T/4T)

Teendingstilstand (Lift TIG teending)

Tradlgs fiernbetjening og dens batteristatus
Fjernbetjeningstilstand (ON/OFF).

akwON

Symboler for advarsler og meddelelser:
a. Keleenhed

« Gront: Keleenheden er tilsluttet og karer
* Radt: Keleenheden er tilsluttet, men der er et problem (f.eks. hindringer for cirkulationen af kalemidlet)

b. Generel advarsel

e Gult: Dette er en advarsel, der kraever opmaerksomhed
e Radt: Der er opstaet en fejl, der forhindrer svejsning
* Fejlkoden vises under symbolet

c. Driftstemperatur
e Rpdt: Svejseudstyret er overophedet
d. Lavspaendingsnetveerk (kun Master T 245)

e Gul: Streamkilden er forbundet med et lavspaendingslysnet (110 V), og den starste svejsestrgm er
begraenset til 130 A i TIG-svejsning og til 85 A i MMA-svejsning.

® Stromkilden kontrollerer kun lysnetspaendingen under opstart. Hvis netveerksspaendingen aendres,
skal stremkilden slukkes og taendes igen.

e. VRD spandingsreduktionsenhed (Voltage Reduction Device)

« VRD-symbol til: VRD er aktiveret

>> Denne er altid teendt pa stremkildemodeller, hvor VRD-funktionen er Iast i teendt tilstand.
« VRD-symbol rgdt (blinker): Der er opstéet en fejl pd VRD'en, der forhindrer svejsning
e VRD-symbolet er teendt: VRD er sléet fra.

Tip: Du kan skifte mellem startsiden og den senest anvendte side med et langt tryk p& menuk-
nappen.

3.3.2 VISNINGEN WELD ASSIST

Weld Assist er et guideprogram til nemt valg af svejseparametre Programmet vejleder brugeren trinvist gen-
nem udvalget af obligatoriske parametre og gengiver valgene pa en let forstdelig made for en ikke-teknisk
bruger.

Weld Assist-funktionen kan bruges til bade TIG- og MMA-svejsning | Weld Assist traeffes valgene med betje-
ningsknappen (1) og de to funktionsknapper (2, 3):

0 =
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Anvendelse af Weld Assist med TIG svejsning

Ga til Weld Assist-visningen og veelg Start med betjeningsknappen (1).

%,

WELD ASSIST

Vs

WELD ASSIST

O START

Veelg:

>> Det materiale, du skal svejse: Fe (sort stal) / Ss (rustfri stal) / AL (aluminium).
>> Det svejsede materiales tykkelse (0,5 ... 10 mm).

>> Svejsespmstypen: stumpsem/hjernesgm/kantsgm/overlapsem/bundsem/rersem/ror+pladesgm.
>> Svejsestilling: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG.

MATERIAL THICKNESS

v

A

2.00mm
’
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JOINT TYPE

Butt joint

O sET

@ Med Master T DC-stremkilder kan man ikke vaelge aluminium (Al) som svejset materiale.

Bekraeft Weld Assists anbefaling til svejseindstillinger ved at vaelge 'Anvend'.

Tip: Du kan g4 trinvist tilbage i Weld Assist ved at trykke p& venstre funktionsknap (2). Ved at vaelge
Annuller med hgjre funktionsknap (3) kan du annullere anbefalingerne i Weld Assist og gé tilbage til
begyndelsen.

200 m m 9

— N N

RECOMMENDED SETTINGS
AC 83 A

» Ar 6.0 L/min
He 19.0 L/min

™ F 24mm

@ Al & 2.0 mm

V.

155 mm/min

APPLY

o}

Weld Assist indstiller automatisk felgende parametre for dig:

e Strgmtilstand: AC, DC-

e Strem: Afhaenger af den anvendte maskine

e Puls (hvis den anvendes): Frekvens

e Parametrene AC og Start og stop: Indstil som standard.
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® Alle disse parametre kan stadig aendres som normalt for den aktuelle svejsning.

Weld Assist giver dig anbefalinger til felgende:

e Gasflow "Argon" + I/min og "Helium" + I/min
+ Elektrode: Diameter
o Tilsatsmateriale (hvis det anvendes): Materiale og diameter
* Antal svejsestrenge: Antal og/eller visualisering
e Svejsehastighed: mm/min.
Anvendelse af Weld Assist med MMA svejsning

Ga til Weld Assist-visningen og veelg 'Start' med betjeningsknappen.

WELD ASSIST

WELD ASSIST

f-

MMA

O START

Veelg:

>> Elektrodetypen: Fe-Basisk / Fe-Rutil / Hgj Eff. / Ss (rustfrit sta)/Inox.

>> Elektrodediameteren (1,6 ... 6 mm).

>> Svejsespgmstypen: stumpsgm/hjernesgm/overlapsegm/bundsgm/rarsgm/rer+pladesgm.
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Y

Fe-Rutile
E6013

ELECTRODE TYPE ELECTRODE JOINT TYPE
DIAMETER

1

Fe-Rutile

4.0 mm

Corner joint

O sET

Bekreeft Weld Assists anbefaling til svejseindstillinger ved at vaelge 'Anvend'.

Vs

Fe-Rutile
E6013

RECOMMENDED SETTINGS

140 A

‘\DC+

APPLY

Weld Assist indstiller automatisk felgende parametre for dig:

e Strem: Afhaenger af den anvendte maskine

e Hotstart

e Arcforce

e Arc break

« DC+ angiver polaritet (i dette tilfaelde er elektrodeholderen forbundet med den positive (+) DIX kon-
nektor).

® Alle disse parametre kan stadig eendres som normalt for den aktuelle svejsning.
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3.3.3 SIDEN HUKOMMELSESKANALER

Hukommelseskanaler er et sted til lagring af foruddefinerede indstillinger af svejseparametre til senere
brug. En svejsemaskine kan indeholde et antal forudindstillede og brugerdefinerede kanaler.

MENU

Sadan navigerer du gennem kanaler og vaelger dem:
G4 til Kanal-siden.

Drej betjeningsknappen (1) for at skifte mellem kanaler. Den fremhavede kanal veelges automatisk.

Sadan gemmer eller sletter du kanaler:

Drej betjeningsknappen (1) for at fremhaeve en kanal.

Abn menuen med kanalhandlinger ved at trykke pa betjeningsknappen (1). De tilgaengelige handlinger
vises: Annuller, Gem andringer, Gem som og Slet.

Veelg en handling med betjeningsknappen (1).

3.3.4 SIDE TIL START- OG STOPSEKVENS

Parameterdiagrammet ger det lettere at identificere og indstille basisparametre. Fra forgastid til eftergastid
og alt derimellem kan du hurtigt veelge og justere de ngdvendige parameterveerdier.
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Trigger logic

Sadan justeres parametrene:

Ga til siden Start- og stop-sekvens.

Drej betjeningsknappen (1) for at gennemse parametrene.

Veelg en parameter til justering ved at trykke pa betjeningsknappen (1).

Juster parameteren ved at dreje pa betjeningsknappen (1).

Luk parameterindstillingen ved at trykke pé betjeningsknappen (1).

Justerbare parametre i alle svejsetilstande:

Parameter

Braenderkontaktlogik

Veerdi

2T/AT [ 4T LOG / 4T LOG + Minilog
(Standard = 27)

Beskrivelse

Svejsebraendere har to alternative
betjeningsformer: 2T og 4T. De
adskiller sig pa breenderkontaktens
funktionsméade. | 2T-tilstand holder
du breenderkontakten nede under
svejsning, mens du i 4T tilstand tryk-
ker og slipper breenderkontakten for
at starte eller standse svejsningen
0g bruge specielle braen-
derkontaktfunktioner som Minilog.
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Svejsefunktion Kontinuerlig/Punkt/ MicroTack Kontinuerlig svejsning: Normal TIG-
svejsning, der ikke har pausetider.
Punktsvejsning: TIG svejsefunktion,
der automatisk giver en svejsning af
en forudbestemt varighed. Para-
metrene indstilles pa forhand af
brugeren. Denne funktion anvendes
til at samle to arbejdsemner med
haeftesvejsninger, for eksempel sam-
ling af tyndplader med lavt var-
meinput.

MicroTack: TIG svejsefunktion, der
optimerer punk-
tsvejsningsegenskaberne. Anven-
des til heeftesvejsning af tyndplader
eller materialer af forskellige tyk-
kelser. Muligger hurtig og nem heef-
tesvejsning med minimalt
varmeinput.

Svejsestrgm Standard = 50 A.

Teendingstilstand Lift TIG/Hejfrekvens (HF) teending Mé&den hvorpa lysbuen taendes. |
TIG-svejsning er der to mulige teen-
dingstilstande. Hgjfrekvens (HF)
teending og Lift TIG-teending. HF-
teendingen bruger en spaen-
dingsimpuls til at starte lysbuen, og
Lift TIG-teendingen skal have fysisk
kontakt mellem elektroden og
arbejdsemnet.

Justerbare parametre i kontinuerlig svejsning:

Forgas 0,0 sek ... 10,0 sek, Auto, trin pad 0,1 | Svejsefunktion, der starter beskyt-
sek (Standard = Auto) telsesgasstrammen, far lysbuen
teendes. Dette sikrer, at metallet
ikke kommer i kontakt med luften
ved svejsningens start Tiden indstil-
les pa forhand af brugeren. Anven-
des til alle metaller men iseer til
rustfrit stal, aluminium og titanium.

Segelysbue OFF /5% ...90 %, trin pa 1% (Stan- | Svejsefunktion der bruger en kortva-
dard = OFF) rig periode med lav strgm ved
svejsningens start. Dette giver en
preecis start pa svejsningen. Para-
metrene indstilles pa forhand af
brugeren.
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Parameter Veerdi Beskrivelse
Upslope OFF /0,1sek ... 5,0 sek, trin pa 0,1 Svejsefunktion, der bestemmer den
sek (Standard = 0,0 sek) tid, hvor svejsestremmen gradvis

@ges til den gnskede svej-
sestrgmstyrke ved svejsningens
start. Veerdien for strems-
tigningstiden forudindstilles af
brugeren. Vardien nul betyder, at
funktionen er slaet fra.

Hotstartniveau -80 % ... 100 %, trin pad 1 % (Stan- Hotstart: Svejsefunktion der bruger
dard = OFF, 0 %) hgjere svejsestram ved svejsnin-

gens start. Efter Hotstart-perioden
falder streammen til den normale
styrke for svejsestrem. Veaerdierne
for stramstyrken ved Hotstart og
varigheden forudindstilles manuelt.
Dette letter starten pa svejsningen,
iseer for materialer i aluminium.

Hotstarttid 0,1sek ... 5,0 sek, trin pa 0,1 sek Denne er ikke tilgeengelig med 4T
(Standard = 1,2 sek) kontaktlogikken.

MiniLog niveau -99 % ...125 %, trin p& 1 % (Standard | Minilog: TIG svejsefunktion, der gar
= OFF, 0 %) det muligt at bruge breen-

derkontakten til at skifte mellem
svejsestrgm og Minilog strem. Para-
metrene indstilles pa forhand af
brugeren. Svejsning over heef-
tesvejsninger er et formal, og den
fungerer ogsé som en "pausestrem”,
for eksempel nar der skiftes svej-

sestilling.
Downslope OFF /0,1sek ... 15,0 sek (Standard Svejsefunktion, der bestemmer den
=0,1sek) tid, hvor svejsestremmen gradvis

aftager til slutstremstyrken. Veer-
dien for stremfaldstiden for-
udindstilles af brugeren. Veerdien
nul betyder, at funktionen er slaet
fra.

Baglysbue OFF /5% ...90 % (Standard = OFF) | Svejsefunktion der bruger en kortva-
rig periode med lav strem ved
svejsningens slutning. Dette redu-
cerer svejsefejl i form af kra-
terdannelser. Parametrene indstilles
pa forhand af brugeren. Veaerdien nul
betyder, at funktionen er slaet fra.

Eftergas 0,1...30,0 sek, AUTO, trin pa 0,1 Svejsefunktion, der fortsastter
sek. beskyttelsesgasstrommen, nar lys-

buen er slukket. Dette sikrer, at den
varme svejsning ikke kommer i kon-
takt med luften, nar lysbuen er sluk-
ket, men at bade svejsningen og
elektroden beskyttes Anvendes til
alle metaller. Iszer stal og titanium
kreever leengere eftergastider.
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Justerbare parametre i punktsvejsning:

Parameter Veerdi Beskrivelse
Forgas 0,0 sek ... 10,0 sek, Auto, trin p&d 0,1 | Svejsefunktion, der starter beskyt-
sek (Standard = Auto) telsesgasstremmen, far lysbuen

teendes. Dette sikrer, at metallet
ikke kommer i kontakt med luften
ved svejsningens start Tiden indstil-
les pa forhand af brugeren. Anven-
des til alle metaller men iseer til
rustfrit stal, aluminium og titanium.

Upslope OFF /0,1sek ... 5,0 sek, trin pa 0,1 Svejsefunktion, der bestemmer den

sek (Standard = 0,0 sek) tid, hvor svejsestrgmmen gradvis
@ges til den gnskede svej-
sestrgmstyrke ved svejsningens
start. Veerdien for strgms-
tigningstiden forudindstilles af
brugeren. Veerdien nul betyder, at
funktionen er sldet fra.

Punkttid 0,0 sek ... 10, 0 sek, trin pa 0,1 sek Punktsvejsning: TIG svejsefunktion,
(Standard = 2,0 sek) der automatisk giver en svejsning af

en forudbestemt varighed. Para-
metrene indstilles pa forhand af
brugeren. Denne funktion anvendes
til at samle to arbejdsemner med
haeftesvejsninger, for eksempel sam-
ling af tyndplader med lavt var-

meinput.
Downslope OFF /0,1sek ... 15,0 sek (Standard Svejsefunktion, der bestemmer den
=0,1sek) tid, hvor svejsestrgmmen gradvis

aftager til slutstremstyrken. Vaer-
dien for stremfaldstiden for-

udindstilles af brugeren. Veerdien
nul betyder, at funktionen er slaet

fra.
Eftergas 0,1sek ... 30,0 sek/AUTO, trin pa 0,1 | Svejsefunktion, der fortsaetter
sek (Standard = Auto) beskyttelsesgasstrommen, nar lys-

buen er slukket. Dette sikrer, at den
varme svejsning ikke kommer i kon-
takt med luften, nar lysbuen er sluk-
ket, men at bade svejsningen og
elektroden beskyttes Anvendes til
alle metaller. Iseer stal og titanium
kreever laengere eftergastider.
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Justerbare parametre i MicroTack-svejsning:

Parameter

Forgas

MicroTack punktsvejsetid

MicroTack pausetid

MicroTack punktsvejsetaeller

Eftergas

Veerdi

0,0 sek ... 10,0 sek, Auto, trin pa 0,1
sek (Standard = Auto)

1ms ... 200 ms, trin pd 1 ms (Stan-
dard = 10 ms)

50 ms ... 500 ms, trin pa 1 ms (Stan-
dard = 50 ms)

1...5/uendelig, trin pa 1 (Standard
=1)

0,1sek ... 30,0 sek/AUTO, trin pa
0,1 sek (Standard = Auto)

Beskrivelse

Svejsefunktion, der starter beskyt-
telsesgasstreammen, far lysbuen
teendes. Dette sikrer, at metallet
ikke kommer i kontakt med luften
ved svejsningens start Tiden indstil-
les pa forhand af brugeren. Anven-
des til alle metaller men iseer til
rustfrit stal, aluminium og titanium.

MicroTack svejsning: TIG svej-
sefunktion, der optimerer punk-
tsvejsningsegenskaberne.
Anvendes til heeftesvejsning af
tyndplader eller materialer af for-
skellige tykkelser. Muligger hurtig
og nem haeftesvejsning med mini-
malt varmeinput.

Denne er ikke synlig i indstil-
lingerne, hvis MicroTack
pulstaellingen kun er pa 1.

Hvis Lift TIG anvendes, viser
MicroTack-grafen kun 1 punkt, og
punkttaelleparameteren er ikke syn-
lig.

Svejsefunktion, der fortsaetter
beskyttelsesgasstrommen, nar lys-
buen er slukket. Dette sikrer, at den
varme svejsning ikke kommer i kon-
takt med luften, nar lysbuen er sluk-
ket, men at bade svejsningen og
elektroden beskyttes Anvendes til
alle metaller. Isger stal og titanium
kreever laengere eftergastider.
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3.3.5 SIDEN PULS

Pulse mode MANUAL

2A
20 Hz

MENU

Sadan justeres parametrene:
G4 til Puls-siden.
Drej betjeningsknappen (1) for at gennemse parametrene.
Veelg en parameter til justering ved at trykke pa betjeningsknappen (1).
Juster parameteren ved at dreje pa betjeningsknappen (1).

Luk parameterindstillingen ved at trykke pa betjeningsknappen (1).

Justerbare parametre:

Parameter Veerdi Beskrivelse

Pulstilstand OFF / Auto / Manuel/Dobbelt Né&r OFF er valgt, er puls-
indstillingerne ikke synlige. Nar
AUTO er valgt, er puls-
indstillingerne synlige men kan ikke
justeres. Nar Manuel er valgt, er
pulsindstillingerne synlige og kan

justeres.
Gennemsnitlig strem Min = Aktuel stremgraense min, Disse veerdier afhaenger ogsa af
Maks = Maskinspecifik andre pulsparametre. Maksimum

gennemsnitlig strem er ogsa
begraenset af maskin-
specifikationerne.
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Parameter Veerdi Beskrivelse
Pulsfrekvens 0,2 Hz ... 300 Hz, trin p& 1 Hz (Stan- | Bestemmer, hvor mange puls-
dard = 1,0 Hz) cyklusser, der dannes per sekund

(Hz). Ved anvendelse af
AC strgmtilstand er den maksimale
pulsfrekvens 20 Hz.

Pulsforhold 10 % ...70 %, trin pa 1 % (Standard = | Bestemmer, hvor stor en del af hele
40 %) cyklustiden, der anvendes pa puls-
strammen.
Pulsbasisstrem 10 % ...70 %, trin pd 1 % (Standard = | Den mindste stremstyrke i puls-
20 %) cyklussen. Ved TIG-svejsning er

hovedopgaven at kgle smeltebadet
ned og opretholde lysbuen.

Pulsstrom 10A...300A, trinpa 1A Disse veerdier afhaenger ogséa af
andre pulsparametre. Maksimum
strem er ogsa begraenset af maskin-
specifikationerne.

@ Justering af en pulsparametervaerdiindvirker ogsé pa andre vaerdier.

3.3.6 SIDEN STROMTILSTAND
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Sadan justeres parametrene:

G4 til siden Stromtilstand.

Drej betjeningsknappen (1) for at gennemse parametrene.

Veelg den parameter, der skal reguleres, ved at trykke pa betjeningsknappen (1).

Juster parameteren ved at dreje pa betjeningsknappen (1).

a r wbd =

Luk parameterindstillingen ved at trykke p& betjeningsknappen (1).

Justerbare parametre:

Parameter Veerdi Beskrivelse

Stremtilstand DC-/DC+/AC/MIX DC TIG: TIG svejseproces med jeevn-
strem, hvor elektrodens polaritet er
enten positiv eller negativ i hele svej-
seforlgbet. Negativ polaritet (DC-)
muligger hej indtreengning, hvor
positiv polaritet- (DC+) kun anven-
des til specielle formal.

AC TIG: TIG svejseproces med
vekselstrgm, hvor elektrodens pola-
ritet skifter hurtigt mellem positiv og
negativ. Anvendes iseer til svejsning

i aluminium.

MIX TIG: TIG svejsefunktion, hvor

AC TIG- og DC TIG-processerne skif-
tesiet foruddefineret mgnster. Para-
metrene indstilles pa forhand af
brugeren i forhold til svejseopgaven.
Anvendes specielt til optimering af
svejsning i aluminiumsmaterialer af
forskellig tykkelse.

AC-kurve Sinus/Optima/Kvadrat (Standard: Funktion til eendring af veksel-
Optima) stremskurven i AC TIG-svejsning.

Der er tre valgmuligheder: sinus, kva-
drat og Optima. Kurvens forlgb pavir-
ker svejsedrabens form,
svejsningens indtreengning og staj-
niveauet under svejsning. Veelg den,
der passer til formalet.

AC-frekvens 30 Hz...250 Hz (Standard = 60 Hz) | Funktion til &endring af veksel-
stremsfrekvensen i AC TIG-
svejsning. Indstillingen justerer antal-
let af svingninger per sekund. Anven-
des til at &endre svejsestrgmmens
frekvens, s& den passer til svej-
serens foretrukne indstilling til for-

malet.
AC+ [ AC- balance Min/Max = -60 % ... 0 % (Standard = | Funktion til justering af de positive
-25%) og negative udsving i AC TIG-

svejsning. En lav procentdel bety-
der, at svejsestrammens spanding i
gennemsnit er mere til den negative
side, og en hgj procentdel at svej-
sestremmens spaending i gen-
nemsnit er mere til den positive side.
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Parameter

MIX TIG AC-(tids)forhold

MIX TIG cyklustid

MIX TIG DC-niveau

Veerdi

Min/Max =10 % ... 90 %, trin pad 1%
(Standard = 50 %)

Min/Max = 0,1 sek ... 1,0 sek, trin pa
0,1 sek (Standard = 0,6 sek)

Min/Maks = 50 % ... 150 %, trin pa 1
% (Standard= 100 %)

3.3.7 SIDEN INDSTILLINGER

104

TiG
& COMMON WELDING SETTINGS

3A
230 A

OFF

TIG SETTINGS
MMA SETTINGS

O CLOSE

Sadan justeres indstillingerne:

Ga til siden Indstillinger

Beskrivelse

MIX TIG: TIG svejsefunktion, hvor

AC TIG- og DC TIG-processerne skif-
tesiet foruddefineret mgnster. Para-
metrene indstilles pa forhand af
brugeren i forhold til svejseopgaven.
Anvendes specielt til optimering af
svejsning i aluminiumsmaterialer af
forskellig tykkelse.

Drej betjeningsknappen (1) for at gennemse indstillingsgrupperne og parametrene.

Veelg en parameter, der skal reguleres eller a&ndres, ved at trykke pé betjeningsknappen (1).

Juster eller skift parameteren ved at dreje pa betjeningsknappen (1).
Luk parameterindstillingen ved at trykke pé betjeningsknappen (1).

® Visse indstillinger er f.eks. specifikke for stromtilstand og svejseproces og kan tilsvarende ses eller
ikke ses i menuen for indstillinger.
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Almindelige svejseindstillinger:

Svejseproces

TIG / MMA / Renggring / Polering
(Standard = TIG)

Valget af en svejseproces skifter
automatisk den sidste aktive kanal
for den valgte proces.

Strgmgraense min

TIG: 2 AIMMA: 8 A, trinpad 1A *

Stremgraense maks

TIG: strgmkildens nominelle vaer-
di/MMA: stremkildens maks. MMA-
strgm, trinpa 1A *

Fjernbetjeningstilstand

OFF/Fjernbetjening /Breender (Stan-
dard = OFF)

Nar en fjernbetjening eller braender
er valgt, deaktiveres svej-
sestrgmsjusteringen pa betje-
ningspanelet.

Fjernbetjening min

Min = “Stremgraense min”, Maks =
“Stremgraense maks”

Fjernbetjening maks

Min = “Stremgraense min”, Maks =
“Stremgraense maks”

Knap til fiernbetjening af kanaler

OFF/ON (Standard = OFF)

Tradlgs fiernbetjening

Parring starter automatisk, nar den
vealges

Nye parringsoplysninger erstatter
de gamle oplysninger.
Parringsstatus vises som indstil-
lingsveerdi.

TIG-indstillinger

AC-elektrodetype

Standard / Greon

AC-elektrodetype.
Hvis du bruger den
groenne AC-elek-
trodetype, skal du
veelge Grgn. Standard
geelder for alle andre
AC-elektrodetyper.

Balancegraense min

60)

-99 ... 0, trin pa 1 (Standard = -

Balancegraense maks

0 ... +20, trin pa 1 (Standard = 0)

Lift TIG-strem

5A...40A/Auto, trinpd 1A
(Standard = Auto =10 A)

Kontaktstram i starten
af Lift-TIG lys-
buetaending.

HF-gniststyrke

dard =100 %)

50 % ...110 %, trin p& 1 % (Stan-

Justerer spaendingen
pa den hojfre-
kvensgnist, der anven-
desiteendingen.

DC Positiv teendingsstrom

(Standard = Auto)

30%...150 % / Auto, trin pa 1 %

Justerer strgam-
niveauet for den posi-
tive taendingssekvens
i DC-strgmtilstand.
Kun i ACDC-strgm-
kilder.
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Parameter

DC Positiv teendingstid

DC Negativ teendingsstrgm

Teendingsstrem

DC Negativ teendingstid

Taendingstid

AC Positiv teendingsstrgm

AC Positiv taendingstid

AC Negativ teendingsstrgm

AC Negativ teendingstid

Veerdi

0ms ... 200 ms/ Auto, trin p& 10
ms (Standard = Auto)

100 % ... 300 %/Auto, trin 1 %
(Standard = Auto)

100 % ... 300 %/Auto, trin 1 %
(Standard = Auto)

0O ms ... 950 ms/ Auto, trin 10 ms
(Standard = Auto)

0ms ... 950 ms/ Auto, trin 10 ms
(Standard = Auto)

30 % ...150 % / Auto, trin pa 1%
(Standard = Auto)

0ms ... 200 ms / Auto, trin pa 10
ms (Standard = Auto)

100 % ... 300 %/Auto, trin 1 %
(Standard = Auto)

0ms... 950 ms / Auto, trin 10 ms
(Standard = Auto)

Bemaerk

Justerer lzengden af
den positive teen-
dingssekvens i DC-
strgmtilstand. Kun i
ACDC-strgmkilder.

Justerer strgm-
niveauet for den nega-
tive taendingssekvens
i DC-strgmtilstand.
Kun i ACDC-strgm-
Kilder.

Justerer strgm-
niveauet for den nega-
tive teendingssekvens.
Kun i DC-stremkilder.

Justerer leengden af
den positive teen-
dingssekvens i DC-
strgmtilstand. Kun i
ACDC-strgmkilder.

Justerer lengden af
den negative ten-
dingssekvens. Kun i
DC-stremkilder.

Justerer strgm-
niveauet for den posi-
tive taendingssekvens
i AC-strgmtilstand.
Kun i ACDC-stram-
kilder.

Justerer lzengden af
den positive teen-
dingssekvens i AC-
strgmtilstand. Kun'i
ACDC-strgmkilder.

Justerer strgm-
niveauet for den nega-
tive teendingssekvens
i AC-strgmtilstand.
Kun i ACDC-strgm-
kilder.

Justerer leengden af
den negative teen-
dingssekvens i AC-
strgm. Kun i ACDC-
stremkilder.
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Let upslope OFF/ON (Standard = OFF) Dette er en funktion,
der automatisk giver
en let stremstigning
for at forhindre slid pa
elektroden pa grund
af pludselig strems-
tigning ved hgj svej-
sestrgm. Denne
funktion virker kun,
hvis svejsestremmen
er 100 A eller derover.

Opstartsniveau 5% ...40 %, trin 1% (standard = | Punktet pd svej-
25 %) sestrgmmen, hvor
stremstigningen
begynder.
Downslope afbrydelsesniveau 5% ...40 %, trin pa 1 % (Stan- Punktet pa svej-
dard =10 %) sestrommen, hvor

downslope slutter.

2T downslope-afbrydelse OFF/ON (Standard = OFF) Dette er en funktion,
hvor brugeren kan
afslutte det aktuelle
stremfald med et hur-
tigt tryk p& braen-

derkontakten.
Ikke-lineeer downslope 0%...50 %, trin pd 1 % (Stan- Bestemmer et punkt,
dard =0 %) som stremmen gar

ned til hurtigst muligt
og derefter pabe-
gynder et normalt
stromfald.

"Frysning” af stremmen OFF/ON (Standard = OFF) Svejsestrgmmen kan
fryses til et givet
punkt under strgm-
faldet ved at trykke pa
kontakten.

TIG antifreeze OFF/ON (Standard = OFF) En funktion, der auto-
matisk seenker svej-
sestrgmmen markant,
nar elektroden bergrer
arbejdsemnet. Kan for
eksempel anvendes til
undga uensket over-
forsel fra elektroden til
det svejsede metal.

AC faseskift-strom 5A..20 A/Auto Skifter svej-
sestrgmmen, hvor nul
begynder. Bergrer kun
ACTIG.
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MMA-indstillinger:

Svejsestrom

Min/Maks = Normale svej-
sestrgmsgraenser

Hotstart

-10 ... +10, trin pa 1 (Standard = 0)

Svejsefunktion der bruger hgjere
svejsestrgm ved svejsningens start.
Efter Hotstart-perioden falder
strgmmen til den normale styrke for
svejsestrem. Veerdierne for strems-
tyrken ved Hotstart og varigheden
forudindstilles manuelt. Dette letter
starten pa svejsningen, iseer for
materialer i aluminium.

Arc force

-10 ... +10, trin pa 1 (Standard = 0)

Justerer kortslutningsdynamikken
(grovheden) i MMA svejsning ved
for eksempel at eendre strems-
tyrken.

MMA antifreeze

OFF/ON (Standard = OFF)

En funktion, der automatisk saenker
svejsestremmen markant, nar elek-
troden bergrer arbejdsemnet. Kan
anvendes til at undga, at MMA-elek-
troden bliver for varm, ndr den er i
kontakt med arbejdsemnet.

VRD-tilstand

OFF/ON (Standard = OFF)

Denne indstilling kan Iases, sa
brugeren ikke kan a&endre den. P&
udstyrsmodeller, hvor VRD-til-
standen er Idst permanent pa ON
(f.eks. AU modellen), er VRD-valget
stadig synligt men kan ikke a&ndres.

Systemindstillinger:

Vandkeoler

OFF/Auto/ON (Standard = Auto)

Kolerflow vagt

OFF/ON (Standard = ON)

Lysstyrke

10 % ... 100 %, trin p& 1 % (Standard
=100 %)

Svejsedatatid

1sek ... 10 sek, trin pa 1 sek (Stan-
dard = 5 sek)

Vis Weld Assist

ON / OFF (Standard = ON)

Et guideprogram til nemt valg af
svejseparametre Programmet vej-
leder brugeren trinvist gennem
udvalget af obligatoriske parametre
og gengiver valgene pa en let for-
stdelig made for en ikke-teknisk
bruger.

Pauseskaerm

Standard = Kemppilogo

Der kan anvendes et alternativt bil-
lede. Flere oplysninger findes i "Pau-
seskaerm" pa side 62.

Pauseskaarmtid

OFF /1 min ... 120 min, trin pa 1 min
(Standard = 5 min)
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Dato Datoindstilling (DD/MM/AAAA)
Tid (24 1): Tidsindstilling (TT:MM)
Sprog Sprogindstilling

Sarlige funktioner:

Gastest Gastesttid: 0 sek ... 60 sek, trinpd 1 | Aktivering af dette starter gaste-
sek (Standard = 20 sek) sten med standardtid. Tiden kan
&ndres ved at dreje betje-
ningsknappen: Gastesten kan
standses ved at trykke péa betje-
ningsknappen igen.

Afmagnetisering Annuller/Start (Standard = Annuller) | Dette aktiverer afmagnetiseringen
af arbejdsemnetet. Neermere
oplysninger findes i "Afmag-
netisering af arbejdsemnet" pa
side 71.

Nulstil til fabriksindstilling... Annuller/Start (Standard = Annuller) | Dette aktiverer fabriksnulstillingen
for at gendanne fabrik-
sindstillingerne pa enheden. Nar
nulstilling til fabriksindstillinger er
gennemfert, skal stremkilden nulstil-
les manuelt.

* Stromstyrkeomraddet kan justeres af svejseren i TIG-svejsning:

e 2A..130A,1Atrin (Master T 245, begraenset forsyningstilstand)
o 2A..245A, 1Atrin (Master T 245)

e 2A..355A, 1Atrin (Master T 355)

e 2A..405A,1Atrin (Master T 405)

e Standard = Nominel vaerdi for stremkilden

* Stromstyrkeomrédet kan justeres af svejseren i MMA-svejsning:

e 8A..85A,1Atrin (Master T 245, begraenset forsyningstilstand)
e« 8A..185A,1Atrin (Master T 245)

e 8A..255A, 1A trin (Master T 355)

e 8A..355A,1Atrin (Master T 405)

e Standard = MMA maksimum stremstyrke for stremkilden.

3.3.8 INFO-SIDE

Pa siden Info kan du se oplysninger om udstyrets brug og for eksempel programversionen.
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®

O 6.3.2019

Power on 2h 1 min

Arc time 1h 4 min

RESET

_ Latest weld

13.3.2019 /-

14:33
ot:01:00 129a

< O OPEN WELD HISTORY

Medfglger i Info-visningen

e Brugsteaeller

* Fejlstatus og fejllog

e Seneste svejsninger

¢ Stremkildetype og model

* Programversioner for stremkilde og betjeningspanel.
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3.3.9 PAUSESKZARM

Det pauseskaermbillede, der vises under opstart og nar betjeningspanelet har vaeret inaktivt i et for-
udbestemt tidsrum, kan sendres med pauseskarmvaerktgjet pa kemp.cc/screensaver. For at andre det,
skal du have den billedfil, du vil bruge, og en USB nggle.

Veerktoj:
o Torx skruetreekker (T20).

1. Abnen netbrowser og ga til kemp.cc/screensaver.

2. Felg vejledningen pa skaermen, indlzes, rediger og gem det nye billede pa en USB neglen.
3. Skil betjeningspanelet fra stremkilden:

>> Aftag den skruen foroven og paneldaekslet.
>> Traek forst toppen af betjeningspanelet lidt til side og derefter resten af panelet.

@ Betjeningspanelets kabel ma ikke frakobles. Stremkilde og betjeningspanel skal veere taendit.
4. Tilslut USB naglen til USB-stikket pa bagsiden af betjeningspanelet. Betjeningspanelet registrer auto-
matisk USB ngglen og viser en liste over tilgaengelige billeder.

A USB-enheden skal altid forbindes og afbrydes i ret vinkel for at undga ekstra belastning pa USB-stik-
ket
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5. Felg vejledningerne pa skeermen og vaelg med betjeningspanelets knapper det billede p& USB naglen,
som du vil bruge som pauseskarm.

6. Fjern USB-ngglen og saet betjeningspanelet tilbage pa sin plads. Se "Installation af betjeningspanel" pa
side 10 for at f& flere oplysninger.

@ Du kan slette et brugerdefineret pauseskaermbillede fra betjeningspanelets hukommelse eller bruge
Kemppi-logoet i stedet ved at g4 til "Siden Indstillinger" pa side 55.
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3.4 BETJENING AF KOLEENHEDEN

1. Kontroller, at der er kalevaeske pé tanken, og at svejsebraenderen er tilsluttet.

2. Tryk og hold knappen pa keleenhedens forside til cirkulation af kalevaeske kortvarigt inde. Dermed akti-
veres den pumpemotor, der cirkulerer kglevaesken til slangerne og svejsepistolen.

9.

3. Hold gje med kalesystemet under hele kglevaeskens cirkulationsproces.

@ Kaolevaeskens cirkulation kan til enhver tid standses ved igen at trykke pa knappen til cirkulation af
kolevaeske. Hvis systemet ikke fyldes op inden for 1 minut, nar knappen er sluppet, standser den
automatiske pafyldning.
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3.5 BRUG AF FJERNBETJENING HR43/HR45/FR43/FR45

Se "Installation af fjernbetjening" pa side 19 for installation af fjernbetjening.

Handbaret fjernbetjening:

Svejsestremmen justeres ved at dreje knappen pé fjernbetjeningen.

Tip: Fjernbetjeningen leveres med en praktisk clips til at heenge den i baeltet.

e

»
— iﬁ A\
\

Fodpedal, fijernbetjening

Tryk pé pedalen for at justere svejsestrgmmen.

!

Tip: Fodpedalen flyttes rundt pa gulvet i dens handtag.
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3.6 ANVENDELSE AF FJERNBETJENING HRS55

Nar den er tilsluttet, er HR55-fjernbetjeningen automatisk i brug.

Med HR55-fjernbetjeningen (ekstraudstyr) kan du veelge hukommelseskanaler og justere strgmmen.

1. LCD-skaerm

>> Viser den justerede parameter

>> Meddeler, hvis der er en fejl ("Err") i svejsesystemet, eller hvis afmagnetisering ("dEn") er i gang.
2. Plus/minus (+/-) knapper

>> /Endrer parameterveaerdien.
3. Venstre/hgjre pilknapper

>> /Endringer mellem visninger.

Fjernbetjeningsdisplayelementer

a

b

a. Oplysninger om proces og/eller valgt hukommelseskanal (proces angives med et enkelt bogstav: t =
TIG, S = MMA, C = Cleaning, P = Polishing)

b. Justeret parameterveerdi (eller fejlindikator)

c. Justeret parameterenhed

Né&r parameteren justeres med fjernbetjeningen, og parametervaerdien ikke lsengere afspejler den, der er
gemt pé den valgte hukommelseskanal, vises dette pa displayet ved kun at vise hukom-
melseskanalnummeret uden kanalboksen omkring det:

Fjernbetjeningsvisninger og betjening

Skift mellem visningerne ved at trykke pa venstre/hgjre-pileknapperne.
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« Visning af hukommelseskanal (kun TIG, rensning og polering ): Hukommelseskanalen aendres ved
at trykke pa +/- knapperne. Langt tryk pé en +/- knap ruller hurtigere parameterveerdierne.
« Visning af procesvalg: Her kan man valge mellem TIG-, MMA-, rengerings- og poleringsprocesser.

« Visning af svejseeffekt: Stremmen justeres ved at trykke pa +/- knapperne. Langt tryk pa en +/- knap
ruller hurtigere parametervaerdierne.

Et langt tryk pa venstre pileknap gemmer den justerede parameter pa den aktuelt valgte kanal.
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3.7 FLYTNING AF UDSTYR MED LOFT

Hvis du skal lefte Master T-svejseudstyr, skal du vaere szerlig opmaerksom pa sikkerhedsforanstaltningerne.

Felg ogsa de lokale regler. Udstyret kan laftes med en mekanisk talje, nar det er forsvarligt monteret pa vog-
nen.

A Hvis der er monteret en gasflaske ps vognen, MA DER IKKE FORSDGES loft af vognen med gas-
flasken monteret.

A FORSDG IKKE at Iafte udstyret med en talje fra hdndtaget.

4-hjulet vogn (P45MT):
1. Kontroller, at svejseudstyret er korrekt monteret pa vognen.

2. Fastger de fire kaeder eller Igftestropper fra taljens krog med de fire loftepunkter fordelt pa begge side
af svejseudstyret.
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2-hjulet vogn (T25MT):
1. Kontroller, at svejseudstyret er korrekt monteret pa vognen.
2. Seet taljens krog pé vognens lgftehandtag.
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3.8 RENSNING OG POLERING AF SVEJSNINGER

Rensning og poleringsprocesser bruges til at gendanne korrosionsbeskyttelsen efter svejsning i rustfrit stal.
Disse processer involverer fjernelse af forurenende stoffer og misfarvning pé svejsesesmmene.

Rensningsprocessen bruger AC stream og er den mest effektive af de to. Poleringsprocessen bruger DC-
strem.

2T- og 4T-braenderkontaktlogikfunktionerne samt hukommelseskanalerne er tilgeengelige til rensning og
poleringsprocesserne.

A ver opmaerksom pa din egen og andres sikkerhed i arbejdsmiljoet.

A Sarg for korrekt ventilation, og brug dndedraetsvaern.

A Brug korrekt sikkerhedstaj, herunder gjen-, ansigts- og handbeskyttelse. Brug beskyt-
telseshandsker, der er specielt designet til handtering af kemikalier, sésom fosforsyre, og som
overholder standarden EN ISO 374-1:2016. Falg 0gsé sikkerhedsretningslinjerne og anbefalingerne
fra producenten af de kemikalier, du bruger.

® Inden brug skal du altid undersage, om returklemmen/-kablet til jord og netkablet er i god stand.
Sorg for, at stikkene er isat korrekt.

® Veelg rensningsvaeske (f.eks. 10... 60 % fosforsyre) og neutraliseringsvaeske (f.eks. vand) baseret pa
konkret anvendelse.

Sadan renses/poleres en svejsning:

1. Fastger Kemppis MAX WeldClean-rengaringsveerktgj til en TIG-svejsebraender (se Kemppi Userdoc for
flere oplysninger).

Serg for, at returkablet er sluttet til stremkilden og arbejdsemnet.
Veelg rensnings- eller poleringsproces (se "Siden Indstillinger" pa side 55).

Juster strammen ved at dreje reguleringsknappen eller ved hjeelp af en fjernbetjening.

2.

3.

4,

® Standardstrem til rensning og polering er 25 A. N&r der er tale om et rensningsvaerktaj i L-storrelse
er et godt udgangspunkt for at finde en passende stram 50 A. Generelt er stremmen velegnet, nar
rensningen er relativt hurtig, og dannelsen af dampe er lav.

5. Dyp bersten irensningsvaesken. Serg for, at bade bersten og overfladen, der skal behandles, er til-
straekkeligt fugtige under hele processen.

6. Placer bersten pa arbejdsemnet, og taend streammen ved at trykke pd ON/OFF-kontakten pa braen-
derhandtaget.

7. Veelg rensningsteknik baseret p& konkret anvendelse. Serg dog altid for, at barsten ikke fjernes fra
arbejdsemnet under behandlingen.

® Hvis barsten fijernes fra arbejdsemnet, aktiveres en automatisk stremafbrydelse for at forhindre
braendemaerker. Hvis du placerer barsten pd emnet igen inden for 10 sekunder, gendannes strom-
men automatisk.

8. Sluk for stremmen, og left bersten veek fra arbejdsemnet.

9. Til sidst neutraliseres det behandlede omrade med en neutraliseringsvaeske og afterres.

® Vask og skyl rengaringsudstyret grundigt efter brug for at undgé syreskader og for at holde udstyret
i god stand til fremtidig brug.
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3.9 AFMAGNETISERING AF ARBEJDSEMNET

Afmagnetisering er en proces, hvor man neutraliserer restmagnetisme i metalkomponenter for at sikre en
stabil lysbueadfaerd.

ACDC-strgmkilderne, der er udstyret med MTP35X-betjeningspanelet, kan bruges til at afmagnetisere
arbejdsemnetet for svejsning. Afmagnetiseringskablet f&s som ekstra tilbeher (se Kemppi.com).

A Afmagnetiseringsprocessen kan involvere staerke, svingende elektriske felter og eksponering for
elektromagnetiske felter (EMF).

Rar ikke ved arbejdsemnet, afmagnetiseringskablerne eller tilslutningerne, mens afmagnetiseringen
er aktiv, og hold s3 stor afstand til spolen som muligt.

Sarg for, at alle personlige metalgenstande (ringe, ure, nagler) er fjernet.
Hold alt unadvendigt personale pd sikker afstand.

Bekreeft, at personale med pacemakere eller indopereret medicinsk udstyr er vaek fra omradet.

N

Fjern alle elektroniske og magnetiske lagringsenheder (kreditkort, mobiltelefoner, eksterne drev) fra
omradet.

1. Gatil Indstillinger / Specialfunktioner / Afmagnetisering i betjeningspanelet. Falg vejledningen p3
skaermen.

N

Vikl afmagnetiseringskablet rundt om arbejdsemnet (som vist pa skarmen).

w

Tilslut afmagnetiseringskablet til DIX plus (+) og minus (-) stikkene pa stremkilden (se "Udstyrs-
beskrivelse" péa side 6).

>> Hvis arbejdsemnet er stort, kan du forbinde afmagnetiseringskabler sammen ved hjzelp af en separat
adapter.

4. Veelg Start.

5. Né&r afmagnetiseringen er afsluttet, skal du veelge Luk.
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3.10 FEJLFINDING

@ Problemerne og listen med mulige lasninger er ikke udtemmende. Den beskriver en raekke typiske
situationer, som kan forekomme ved normal brug af svejsesystemet. Flere oplysninger og hjeelp kan
fas ved at kontakte det naermeste Kemppi servicevaerksted.

Hvis du har modtaget en fejlkode, se ogsa "Fejlkoder" pa naeste side.

Generelt:
Svejsesystemet starter ikke

« Kontroller, at lysnetkablet er sat rigtigt i kontakten.

o Tjek, at stremkildens afbryderknap er pd ON-position.
« Tjek, at elnettet fungerer.

« Kontroller lysnettets sikringer og/eller fejlstramsrelze.
e Kontroller, at returkablet er tilsluttet.

Svejsesystemet holder op med at fungere

e Braenderen kan vaere overophedet. Vent p3, at den keler ned.

« Kontroller, at ingen af kablerne sidder Igst.

« Stremkilden kan veaere overophedet. Vent pa, at den kaler ned, og kontroller, at kaleblaeserne fungerer
korrekt, og at luftstremmen ikke er blokeret.

Svejsebrzender:
Branderen overophedes

« Kontroller, at breenderen er korrekt forbundet.

« Kontroller, at svejseparametrene ligger inden for svejsebraenderens omrade. Hvis forskellige braen-
derkomponenter har hver deres @vre graenser for stremstyrke, er den mindste af disse to den hgjeste
stremstyrke, der kan bruges.

o Kontroller, at kelevaeskecirkulationen fungerer normalt (Kontroller advarsels-LED’en for kale-
vaeskecirkulation pa stremkilden).

« Mal cirkulationshastigheden p& kelevaesken: Aftag keleveeskens udgangsslange fra kalerenheden, nar
stremkilden er taendt, og lad kelevaesken lgbe ud i et mlebaeger. Cirkulationen skal vaere p& mindst 0,5
I/min.

e Sgrg for at bruge originale Kemppi forbrugsdele og reservedele. Forkerte reservedele kan ogsa for-
&rsage overophedning.

« Kontroller, at tilslutningerne er rene, uskadte og korrekt monteret.

Svejsekvalitet:
Snavset og/eller darlig svejsekvalitet

« Kontroller, at beskyttelsesgassen ikke er sluppet op.

« Kontroller, at beskyttelsesgassen strammer frit og uhindret.

« Kontroller, at gastypen er korrekt til formalet.

« Kontroller polariteten pé svejsepistolen/elektroden.

e Kontroller, at svejseproceduren er korrekt til formélet.

« Kontroller, at tilsatsmaterialet er rent og korrekt type/diameter til formélet.

« Kontroller, at elektroden er korrekt type/starrelse og er korrekt formet til formalet
« Kontroller, at grundmaterialet er rent

« Kontroller, at fugetypen er korrekt til formalet.

Tip: Til kontrol af de korrekte svejseindstillinger kan du ogsa bruge Weld Assist.
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Svejsefunktionen er ikke konstant

« Kontroller, at svejsebreenderen er fysisk intakt, og at gaskoppen er fri af alle forhindringer.
« Kontroller, at svejsebreenderen ikke overophedes.
« Kontroller, at returklemmen er korrekt pasat pé en renset flade pa arbejdsemnet, og at kontaktfladen er

ren.

3.10.1 FEJLKODER

Fejlkode Fejlbeskrivelse

1 Stremkilden er ikke
kalibreret

2 For lav netspeending

3 For hgj netspaending

4 Stremkilden er
overophedet

17 Der mangler en fase i
lysnettet

20 Svigtende kgling pa
strgmkilden

24 Kolevaesken er for
varm

26 Kolevaesken cir-
kulerer ikke

27 Kgleren blev ikke fun-
det

34 Ukendt svejselast

35 For hgj stremstyrke
fralysnet

36 Underspaending pa
DC-forbindelse

37 Overspaending pa
DC-forbindelse

38 Lysnetspaending for
hgj eller for lav

40 VRD fejl

Mulig &rsag

Stremkildens kalibrering er
mistet.

Spaendingenilysnettet er for lav.

Speendingen i lysnettet er for
hgj.

For lang svejsetid med hgj
effekt.

Der mangler en eller flere faseri
lysnettet.

Kglekapaciteten er nedsat i
strgmkilden.

For lang svejsetid med hgj effekt
eller rumtemperatur.

Ingen keleveaeske, eller cir-
Kulationen er tilstoppet.

Kolingen er slet til i indstil-
lingsmenuen, men kgleren er
ikke forbundet til stramkilden,
eller kablerne er defekte.

En ukendt last er tilsluttet DIX-
forbindelserne.

Den strem, der traekkes pa lys-
nettet, er for hgj.

Spaendingen pa DC-forbindelsen
er forlav

Spaendingen pa DC-forbindelsen
er for hgj.

Lysnetspaending for hgj eller for
lav

Tomgangsspeending overstiger
VRD-graensen.

Foreslaet afhjaelpning

Genstart stregmkilden. Hvis problemet
fortsaetter, kontaktes Kemppi service.
Bemeerk: Udstyrets drift begraenses,
hvis denne fejl opstar.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fort-
saetter, kontaktes Kemppi service.

Genstart stregmkilden. Hvis fejlen fort-
saetter, kontaktes Kemppi service.

Sluk ikke apparatet, lad bleeseren kgle
maskinen. Hvis kglerbleeserne ikke
karer, kontaktes Kemppi service.

Kontroller netledningen og dens stik.
Kontroller spaendingen pa lysnettet.

Renger filtrene og rens eventuelt kgle-
kanalen. Tjek, at kglerblaeserne karer.
Hvis ikke, kontaktes Kemppi service.

Sluk ikke kgleren Lad vaesken cirkulere,

til bleeserne har kolet den ned. Hvis kaler-
bleeserne ikke kgrer, kontaktes Kemppi
service.

Tjek vaeskeniveauet i kgleren. Tjek slan-
ger og forbindelser for tilstopninger.

Tjek kglerens forbindelser. Kontroller, at
kelingen er sldet fra i menuen Indstil-
linger, hvis kaleren ikke er brug.

Fjern al utilsigtet modstandslast, der er
forbundet til svejseudstyret, og genstart
nu stremkilden.

Reducer svejseeffekten.

Kontroller lysnetspeendingen og/eller for-
syningskablet.

Kontroller forsyningsspaendingen

Kontroller lysnetspeendingen og/eller for-
syningskablet.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fort-
saetter, kontaktes Kemppi service.
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Braenderkaling Vandkglet braender er forbundet, | Sl kaleren til i indstillingsmenuen, eller
pakraevet men koleren er sldet fra. skift braenderen til en luftkglet model.
81 Data for svej- Svejseprogrammets data er gdet | Genstart stremkilden. Hvis problemet
seprogrammet mang-| tabt. fortseetter, kontaktes Kemppi service.
ler
244 Intern hukom- Initialiseringen mislykkedes. Genstart svejsesystemet. Hvis pro-
melsesfejl blemet fortsaetter, kontaktes Kemppi ser-
vice.
250 Intern hukom- Hukommelsens kommunikation Genstart svejsesystemet. Hvis pro-
melsesfejl mislykkedes. blemet fortseetter, kontaktes Kemppi ser-
vice.
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4. VEDLIGEHOLDELSE
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4.1 DAGLIG, PERIODISK OG ARLIG VEDLIGEHOLDELSE

Ved planlagning af rutinemaessig vedligeholdelse af maskinen skal der tages hensyn til, hvor ofte maskinen
bruges, samt arbejdsforholdene.

Korrekt betjening af svejsemaskinen, regelmaessig vedligeholdelse og brug af originale Kemppi-reservedele
og forbrugsdele hjeelper dig med at undga ungdvendig nedetid og udstyrssvigt, samtidig med at du mak-
simerer udstyrets levetid.

Brug feerdigblandet kglemiddel i kaleenheden. Blandingsforholdet skal veere 20...50 % som standard. Brug
kun ethylen eller propylen-glycolblanding beregnet til kelesystemer til svejsning, f.eks. Kemppi-kglevaeske.
Tilsaet ikke vand til den forblandede kalemiddeloplasning. Brug ikke kalemiddeloplgsninger eller etha-
nolbaserede blandinger beregnet til kgretojer.

Find det neermeste Kemppi-servicevaerksted for reparationer pd www.kemppi.com eller kontakt din for-
handler.

A Kun autoriserede elektrikere ma udfaere el-arbejder.

A Kun kvalificeret servicepersonale ma udfere periodisk og rlig vedligeholdelse.
A Afbryd stremkilden fra nettet, for du handterer elektriske kabler og stik.

A Brug ikke hajtryksspulere.

® Brug det korrekte tilspaendingsmoment ved fastgoerelse af lase dele, hvor det foreskrives.

Daglig vedligeholdelse
Daglig vedligeholdelse af svejseudstyret:

o Kontroller at alle afdaekninger og komponenter er intakte.
o Kontrollér alle kabler, slanger og stik. Undlad at bruge dem, hvis de er beskadiget.

o Sorg for, at stikkene er isat korrekt. Lgse stik kan forringe svejsefunktionen, og stikkene kan tage
skade.

Koleenhedens daglige vedligeholdelse (derudover):

« Kontroller niveauet af kalevaeske. Fyld kelevaeske pad om ngdvendigt. Bemaerk: Brug det korrekte kele-
middel (se ovenfor).

« Kontrollér kaleenhedens omgivelser for laekage af kalevaeske. Hvis der er tegn pa betydelig leekage,
skal du kontakte Kemppis service.

o Kontrollér og test kalevaeskepumpens funktion ved at cirkulere kalevaesken.

Ugentlig vedligeholdelse

Ugentlig vedligeholdelse af svejsning:

« Renger de udvendige dele af enhederne for stgv og snavs, f.eks. med en blad berste og en stavsuger.
* Renggr ventilationsgitrene. Brug ikke trykluft, der er risiko for, at snavset komprimeres endnu mere i hul-
lerne i keleprofilerne.

Periodisk vedligeholdelse
Periodisk vedligeholdelse af svejsning, hver 1.-6. maned:

« Kontrollér udstyrets elektriske stik mindst hver 6. méned. Rens oxiderede dele og tilspaend lgse for-
bindelser.

o Opdater svejsesystemet til de nyeste firmware- og softwareversioner, hvis det er relevant.
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Koleenhedens periodiske vedligeholdelse, hver 1.-6. maned (derudover):

« Kontrollér kelevaeskens kvalitet mindst en gang om maneden. Serg for, at vaesken er klar og fri for syn-
lige urenheder.
o Udskift kelevaesken hver 6. maned. Bemaerk: Brug det korrekte kalemiddel (se ovenfor).

Arlig vedligeholdelse

Den érlige vedligeholdelse skal udfares af et autoriseret Kemppi-servicevaerksted. Kemppis ser-
vicevaerksteder udfgrer vedligeholdelse af svejsesystemet i henhold til din Kemppi-serviceaftale. Find dit
naermeste servicevaerksted pd www.kemppi.com.

Svejseudstyrets arlige vedligeholdelsesprogram omfatter:

* Renggring af udstyret.

« Vedligeholdelse af svejsevaerktgjer.

« Kontrol af stik og kontakter.

« Kontrol af alle elektriske forbindelser.

+ Kontrol af stremkildens netkabel og stik.

* Reparation af defekte dele og udskiftning af defekte komponenter.

« Vedligeholdelsestest.

o Test af driften og kalibrering af ydelsesveerdierne, nar det er nadvendigt.

e Opdatering af svejsesystemet til de nyeste firmware- og softwareversioner og installation af ny svej-
sesoftware.

e Hvis der bruges en kaleenhed: Kontrol og rengaring af pumpen til kaleveeske. Pumpen afmonteres og
rengeres grundigt, og hvis der har veeret leekage i pumpens akselteetningspunkt, udskiftes akseltast-
ningen. Akseltaetningen er udsat for slitage og skal muligvis udskiftes med jaevne mellemrum for at
opretholde korrekt taetning.

Vedligeholdelse af Kemppis svejsebrander er beskrevet i vejledningen til svejsebraenderen (findes ogsa pa
userdoc.kemppi.com).
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4.2 BORTSKAFFELSE

hi¢

Elektrisk udstyr ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt affald!

Med henvisning til det WEEE direktiv 2012/19/EU vedrarende 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, indsamles separat og bringes til en dertil egnet miljgmaessigt ansvarlig gen-
brugsstation. Udstyrets ejer er forpligtet til at aflevere udfasede enheder til en lokalt genbrugsstation i hen-
hold til instrukser fra de lokale myndigheder eller fra en repraesentant for Kemppi. Ved at overholde disse
europaeiske direktiver er du med til at forbedre miljget og befolkningssundheden.

Yderligere oplysninger:

=] =
E"
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5. TEKNISKE DATA

"Stremkilde Master T 245 ACDC" pa naeste side
"Stremkilde Master T 355 DC" p3 side 90
"Stremkilde Master T 355 ACDC" pé side 84
"Stremkilde Master T 405 DC" pé side 96
"Kgleenhed MasterTig Cooler M" pa side 99
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5.1 STROMKILDE MASTER T 245 ACDC

Master T 245 ACDC GM

Netspaending 220-240V £10 %

Netspaending MV lavt omrade 110...120V 10 %

Faserne i nettilslutningen 1~,50/60 Hz

Type af nettilslutningskabel 3G, HO7RN-F

Sterrelse pa nettilslutningskabel 2.5 mm?

Maksimal nominel indgangseffekt [ Sy ax] 6 KVA

Sikring til elnettet 16 A

Sikring til elnettet @MV lavt omrade 16 A

Tomgangseffekt 20W

Ubelastet spaending (MMA) [U,] 50V

Ubelastet spaending (MMA) VRD [U,VRD] 23V

Ubelastet spaending (MMA/TIG) [Up] 91V

Tomgangsspanding (MMA) 50V

Effektiv forsyningsstrem [/1q¢] 16 A

Effektiv forsyningsstrem [/¢¢] @MV lavt omrade 16 A

Maksimal forsyningsstrem [/1ax] 26 A

Maksimal forsyningsstrem [/1ay] @MV lavt omrade 24 A

Output, intermittens % ved normeret maks. 30%

strom, TIG

Output ved +40 °C, normeret maks. strem, TIG 240 A

Output ved +40 °C, 60% TIG 200 A

Output ved +40 °C, 100% TIG 170 A

Output, intermittens % ved normeret maks. @MV lavt omrade 40 %

strgm, TIG

Output ved +40 °C, nominel maks. strem, TIG @MV lavt omrade 130 A

Output ved +40 °C, 60% TIG @MV lav raek- 120 A
kevidde

Output ved +40 °C, 100% TIG @MV lavt omrade 90 A

Output, intermittens % ved normeret maks. 37 %

strom, MMA

Output ved +40 °C, normeret maks. stram, MMA 180 A

Output ved +40 °C, 60% MMA 150 A

Output ved +40 °C, 100% MMA 120 A

Output, intermittens % ved normeret maks. @MV lav raek- 40 %

strom, MMA kevidde
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Output ved +40 °C, normeret maks. stram, MMA @MV lav raek- 85A
kevidde
Output ved +40 °C, 60% MMA @MV lav raek- 75A
kevidde
Output ved +40 °C, 100% MMA @MV lav reek- 55A
kevidde
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending SA/1V..240A/30V
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending T0A/10V..180A/40V
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending @MV lav raek- 5A/1V..130A/24V
kevidde
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending @MV lav reek- 10A/10V...85A/35V
kevidde
Effektfaktor ved normeret maks. strem A 0.99
Virkningsgrad ved normeret maks. stram n 84 %
Speaendingsforsyning til keleenhed 220...240V
Tilslutningstype R1/4
Lysbuesignal til relee 24V [ 50 mA
Lysbuenteendspaending 11 kV
Stavelektrodediametre 1.6..5mm
Kablet kommunikationstype Analog, Kemppi Remote-Bus
Tradlgs kommunikationstype Bluetooth
Senderfrekvens og -effekt 2400...2483.5 MHz, 10 dBm
Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 8 kVA
EMC-klasse A
Kapslingsklasse IP23
Udvendige mal Lx Wx H 544 x 205 x 443 mm
Veegt uden tilbehar 19.1kg
Standarder IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB 15579.1

Master T 245 ACDC GM AU (VRD last pa)

Netspaending 240V £10 %
Netspaending MV lavt omrade 110V +10 %
Faserne i nettilslutningen 1~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel 3G, HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 2.5 mm?
Maksimal nominel indgangseffekt [Sjax] 6 kVA
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Master T 245, 355, 405
Brugsanvisning - DA

Sikring til elnettet 15A
Tomgangseffekt 20W
Ubelastet spaending (MMA) [U,] 23V
Ubelastet spaending (MMA) VRD [U,VRD] 23V
Ubelastet spaending (MMA/TIG) [Up] 91V
Tomgangsspeaending (MMA) 23V
Effektiv forsyningsstrem [/¢¢] 15A
Effektiv forsyningsstrem [/¢] @MV lavt omréde 15A
Maksimal forsyningsstrem [/ax] 25A
Maksimal forsyningsstrem [/1ax] @MV lavt omrade 24 A
Output, intermittens % ved normeret maks. 40 %
strgm, TIG
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, TIG 240 A
Output ved +40 °C, 60% TIG 200 A
Output ved +40 °C,100% TIG 170 A
Output, intermittens % ved normeret maks. @MV lavt omréde 40 %
strem, TIG
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, TIG @MV lavt omrade 130 A
Output ved +40 °C, 60% TIG @MV lav reek- 120 A
kevidde
Output ved +40 °C, 100% TIG @MV lavt omrade 90 A
Output, intermittens % ved normeret maks. 37 %
strom, MMA
Output ved +40 °C, normeret maks. stram, MMA 180 A
Output ved +40 °C, 60% MMA 150 A
Output ved +40 °C, 100% MMA 120 A
Output, intermittens % ved normeret maks. @MV lav raek- 40 %
stram, MMA kevidde
Output ved +40 °C, normeret maks. stram, MMA @MV lav raek- 85A
kevidde
Output ved +40 °C, 60% MMA @MV lav reek- 75A
kevidde
Output ved +40 °C,100% MMA @MV lav raek- 55A
kevidde
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending SA/1V..240A/30V
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending 10A/10V..180A/40V
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending @MYV lav raek- SA/1V..130A/24V
kevidde
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending @MYV lav reek- 10A/10V...85A/35V
kevidde
Effektfaktor ved normeret maks. strom A 0.99
Virkningsgrad ved normeret maks. stram n 84 %
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Master T 245, 355, 405
Brugsanvisning - DA

Spaendingsforsyning til keleenhed
Tilslutningstype

Stavelektrodediametre

Kablet kommunikationstype

Tradlgs kommunikationstype
Senderfrekvens og -effekt
Driftstemperaturomréde
Opbevaringstemperatur

Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen]
EMC-klasse

Kapslingsklasse

Udvendige mal Lx WxH
Vaegt uden tilbeher

Standarder

A Tradles kommunikationstype:
- Betjeningspanel MTP35X
- Fjernbetjeninger HR45, FR45

240V

R1/4

1.6...5mm

Analog, Kemppi Remote-Bus
Bluetooth

2400...2483.5 MHz, 10 dBm
-20...40°C

-40...60 °C

8 kVA

A

P23

544 x 205 x 443 mm

19.1kg

IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
AS 60974.1-2020

NO: Disse enheder m4 ikke anvendes inden for en radius p4 20 km fra Ny-Alesund p§ Svalbard i
Norge. Dette forbud geelder drift af enhver sender i 2-32 GHz-bandet.
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5.2 STROMKILDE MASTER T 355 ACDC

Master T 355 ACDC

Netspaending 380...460V £10 %
Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel 4G, HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 2.5mm?2
Maksimal nominel indgangseffekt [ Sy ax] 12 kVA

Sikring til elnettet 16 A
Tomgangseffekt 20W

Ubelastet spaending (MMA) [U,] 50V

Ubelastet spaending (MMA) VRD [U,VRD] 23V

Ubelastet spaending (MMA/TIG) [U0] 75..95V
Tomgangsspanding (MMA) 50V

Effektiv forsyningsstrem [/g¢] 1.0 A

Maksimal forsyningsstrem [/a5] 16..13 A

Output, intermittens % ved normeret maks. 30%

strom, TIG

Output ved +40 °C, nominel maks. strem, TIG 350 A

Output ved +40 °C, 60% TIG 230A

Output ved +40 °C,100% TIG 190 A

Output, intermittens % ved normeret maks. 35%

strom, MMA

Output ved +40 °C, normeret maks. stram, MMA 270 A

Output ved +40 °C, 60% MMA 230A

Output ved +40 °C, 100% MMA 190 A
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending 5A/1V..350A/38V
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending 10A/10V..270A/39V
Effektfaktor ved normeret maks. strom A 0.93
Virkningsgrad ved normeret maks. strgm n 86 %

Minimum kortslutningseffekt i for- 1.7 MVA
syningsnetvaerket [Sgc]

Spaendingsforsyning til keleenhed 380...460V
Tilslutningstype R1/4
Stavelektrodediametre 1.6...6 mm

Kablet kommunikationstype Analog, Kemppi Remote-Bus
Trédles kommunikationstype Bluetooth
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Master T 245, 355, 405
Brugsanvisning - DA

Senderfrekvens og -effekt

2400...2483.5 MHz, 10 dBm

Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 20 kVA
EMC-klasse A
Kapslingsklasse P23

Udvendige mal Lx Wx H 544 x 205 x 443 mm
Veaegt uden tilbehar 22 kg
Standarder IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB15579.1
Master T 355 ACDC G

Netspanding

380...460V £10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel 4G, HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 2.5 mm?
Maksimal nominel indgangseffekt [Sjnax] 12 kVA
Sikring til elnettet 16 A
Tomgangseffekt 20W
Ubelastet spaending (MMA) [U/] 50V
Ubelastet spaending (MMA) VRD [U,VRD] 23V
Ubelastet spaending (MMA/TIG) [UQ] 75...95V
Tomgangsspanding (MMA) 50V
Effektiv forsyningsstrem [/1o¢] 1M.10A
Maksimal forsyningsstrem [/ ax] 17.14 A
Output, intermittens % ved normeret maks. 30%
strem, TIG

Output ved +40 °C, nominel maks. strem, TIG 350A
Output ved +40 °C, 60% TIG 230A
Output ved +40 °C, 100% TIG 190 A
Output, intermittens % ved normeret maks. 35%
strem, MMA

Output ved +40 °C, normeret maks. strem, MMA 270 A
Output ved +40 °C, 60% MMA 230 A
Output ved +40 °C, 100% MMA 190 A

Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending

SA/1V..350A/38V

Outputomrade, MMA-svejsestrem/-spaending

10A/10V...270A/39V

Effektfaktor ved normeret maks. strem

0.9
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Master T 245, 355, 405
Brugsanvisning - DA

Virkningsgrad ved normeret maks. strem n 86 %

Minimum kortslutningseffekt i for- 1.9 MVA

syningsnetvaerket [Sgc]

Spaendingsforsyning til keleenhed 380...460V
Tilslutningstype R1/4
Stavelektrodediametre 1.6...6 mm

Kablet kommunikationstype Analog, Kemppi Remote-Bus
Tradles kommunikationstype Bluetooth

Senderfrekvens og -effekt 2400...2483.5 MHz, 10 dBm
Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C

Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 20 kVA

EMC-klasse A

Kapslingsklasse P23

Udvendige mal Lx Wx H 544 x 205 x 443 mm

Veaegt uden tilbehar

22.5kg

Standarder

IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB 155791

Master T 355 ACDC GM

Netspanding

380...460V £10 %

Netspaending

MV lav reekkevidde

220..230V £10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel 4G, HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 2.5mm?2
Maksimal nominel indgangseffekt [Sjnax] 12 kVA
Sikring til elnettet 20A
Tomgangseffekt 20W
Ubelastet spaending (MMA) [U/] 50V
Ubelastet spaending (MMA) VRD [U,VRD] 23V
Ubelastet spaending (MMA/TIG) [UQ] 75...95V
Tomgangsspanding (MMA) 50V
Effektiv forsyningsstrem [/ 1M.10A
Effektiv forsyningsstrem [/¢¢¢] @MV lav reek- 17 A

kevidde
Maksimal forsyningsstrem [/may] 17..14 A
Maksimal forsyningsstrem [/yax] @MV lavt omrade 25A
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Master T 245, 355, 405
Brugsanvisning - DA

Output, intermittens % ved normeret maks. 30%
strem, TIG
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, TIG 350 A
Output ved +40 °C, 60% TIG 230 A
Output ved +40 °C, 100% TIG 190 A
Output, intermittens % ved normeret maks. @MV lavt omréde 40 %
strem, TIG
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, TIG @MV lav reek- 300A
kevidde
Output ved +40 °C, 60% TIG @MV lav raek- 230A
kevidde
Output ved +40 °C, 100% TIG @MV lav raek- 190 A
kevidde
Output, intermittens % ved normeret maks. 35%
strom, MMA
Output ved +40 °C, normeret maks. stram, MMA 270 A
Output ved +40 °C, 60% MMA 230A
Output ved +40 °C, 100% MMA 190 A
Output, intermittens % ved normeret maks. @MV lav raek- 40 %
stram, MMA kevidde
Output ved +40 °C, normeret maks. stram, MMA @MV lav raek- 250 A
kevidde
Output ved +40 °C, 60% MMA @MV lav reek- 230A
kevidde
Output ved +40 °C, 100% MMA @MV lav raek- 190 A
kevidde
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending SA/1V..350A/38V
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending 10A/10V..270A/39V
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending @MV lav raek- SA/1V..300A/30V
kevidde
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending @MYV lav raek- T10A/10V...250A/36V
kevidde
Effektfaktor ved normeret maks. strem A 0,89
Virkningsgrad ved normeret maks. stream n 86 %
Minimum kortslutningseffekt i for- 1.4 MVA
syningsnetvaerket [Sgc]
Spaendingsforsyning til keleenhed 380...460V
Speaendingsforsyning til keleenhed @MYV lav raek- 220...230V
kevidde
Tilslutningstype R1/4
Stavelektrodediametre 1.6..6 mm
Kablet kommunikationstype Analog, Kemppi Remote-Bus
Tr&dles kommunikationstype Bluetooth
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Master T 245, 355, 405
Brugsanvisning - DA

Senderfrekvens og -effekt

2400...2483.5 MHz, 10 dBm

Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 20 kVA
EMC-klasse A
Kapslingsklasse P23

Udvendige mal Lx Wx H 544 x 205 x 443 mm

Veaegt uden tilbehar 22.5kg

Standarder IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB15579.1

Master T 355 ACDC G AU (VRD last pa)

Netspanding

380...460V £10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel 4G, HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 2.5 mm?
Maksimal nominel indgangseffekt [Sjnax] 12 kVA
Sikring til elnettet 15A
Tomgangseffekt 20W
Ubelastet spaending (MMA) [U/] 23V
Ubelastet spaending (MMA) VRD [U,VRD] 23V
Ubelastet spaending (MMA/TIG) [UQ] 75...95V
Tomgangsspanding (MMA) 23V
Effektiv forsyningsstrem [/1o¢] 1M.10A
Maksimal forsyningsstrem [/ ax] 17.14 A
Output, intermittens % ved normeret maks. 30%
strem, TIG

Output ved +40 °C, nominel maks. strem, TIG 350A
Output ved +40 °C, 60% TIG 230A
Output ved +40 °C, 100% TIG 190 A
Output, intermittens % ved normeret maks. 35%
strem, MMA

Output ved +40 °C, normeret maks. strem, MMA 270 A
Output ved +40 °C, 60% MMA 230 A
Output ved +40 °C, 100% MMA 190 A

Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending

SA/1V..350A/38V

Outputomrade, MMA-svejsestrem/-spaending

10A/10V...270A/39V

Effektfaktor ved normeret maks. strem

0.9
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Master T 245, 355, 405
Brugsanvisning - DA

Virkningsgrad ved normeret maks. strem

Minimum kortslutningseffekt i for-
syningsnetvaerket [Sgc]

Spaendingsforsyning til keleenhed
Tilslutningstype
Stavelektrodediametre

Kablet kommunikationstype
Tradlgs kommunikationstype
Senderfrekvens og -effekt
Driftstemperaturomrade
Opbevaringstemperatur
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen]
EMC-klasse

Kapslingsklasse

Udvendige mél

Veaegt uden tilbehar

Standarder

A Trédles kommunikationstype:
- Betjeningspanel MTP35X
- Fjernbetjeninger HR45, FR45

Lx WxH

86 %
1.9 MVA

380...460V

R1/4

1.6...6 mm

Analog, Kemppi Remote-Bus
Bluetooth

2400...2483.5 MHz, 10 dBm
-20...40°C

-40...60 °C

20 kVA

A

P23

544 x 205 x 443 mm
22.5kg

IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
AS 60974.1-2020

NO: Disse enheder m4 ikke anvendes inden for en radius p4 20 km fra Ny-Alesund p§ Svalbard i
Norge. Dette forbud geelder drift af enhver sender i 2-32 GHz-bandet.

© Kemppi

89

1922740 /2605



Master T 245, 355, 405
Brugsanvisning - DA

& KEMPPI

5.3 STROMKILDE MASTER T 355 DC

Master T 355 DC

Netspaending 380...460V £10 %
Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel 4G, HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 2.5mm?2
Maksimal nominel indgangseffekt [ Sy ax] 12 kVA

Sikring til elnettet 16 A
Tomgangseffekt 20W

Ubelastet spaending (MMA) [U,] 50V

Ubelastet spaending (MMA) VRD [U,VRD] 23V

Ubelastet spaending (MMA/TIG) [U0] 75..95V
Tomgangsspanding (MMA) 50V

Effektiv forsyningsstrem [/g¢] 1.0 A

Maksimal forsyningsstrem [/a5] 16..13 A

Output, intermittens % ved normeret maks. 30%

strom, TIG

Output ved +40 °C, nominel maks. strem, TIG 350 A

Output ved +40 °C, 60% TIG 230A

Output ved +40 °C,100% TIG 190 A

Output, intermittens % ved normeret maks. 35%

strom, MMA

Output ved +40 °C, normeret maks. stram, MMA 270 A

Output ved +40 °C, 60% MMA 230A

Output ved +40 °C, 100% MMA 190 A
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending 5A/1V..350A/38V
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending 10A/10V..270A/39V
Effektfaktor ved normeret maks. strom 0.93
Virkningsgrad ved normeret maks. strgm 89 %

Minimum kortslutningseffekt i for- 1.7 MVA
syningsnetvaerket [Sgc]

Spaendingsforsyning til keleenhed 380...460V
Tilslutningstype R1/4
Stavelektrodediametre 1.6...6 mm

Kablet kommunikationstype Analog, Kemppi Remote-Bus
Trédles kommunikationstype Bluetooth
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Master T 245, 355, 405
Brugsanvisning - DA

Senderfrekvens og -effekt

2400...2483.5 MHz, 10 dBm

Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 20 kVA
EMC-klasse A
Kapslingsklasse P23

Udvendige mal Lx Wx H 544 x 205 x 443 mm
Veaegt uden tilbehar 21kg
Standarder IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB15579.1
Master T 355 DC G

Netspanding

380...460V £10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel 4G, HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 2.5 mm?
Maksimal nominel indgangseffekt [Sjnax] 12 kVA
Sikring til elnettet 16 A
Tomgangseffekt 20W
Ubelastet spaending (MMA) [U/] 50V
Ubelastet spaending (MMA) VRD [U,VRD] 23V
Ubelastet spaending (MMA/TIG) [UQ] 75...95V
Tomgangsspanding (MMA) 50V
Effektiv forsyningsstrem [/1o¢] 1M.10A
Maksimal forsyningsstrem [/ ax] 17.14 A
Output, intermittens % ved normeret maks. 30%
strem, TIG

Output ved +40 °C, nominel maks. strem, TIG 350A
Output ved +40 °C, 60% TIG 230A
Output ved +40 °C, 100% TIG 190 A
Output, intermittens % ved normeret maks. 35%
strem, MMA

Output ved +40 °C, normeret maks. strem, MMA 270 A
Output ved +40 °C, 60% MMA 230 A
Output ved +40 °C, 100% MMA 190 A

Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending

SA/1V..350A/38V

Outputomrade, MMA-svejsestrem/-spaending

10A/10V...270A/39V

Effektfaktor ved normeret maks. strem A

0.9

© Kemppi 91

1922740 /2605



& KEMPPI

Master T 245, 355, 405
Brugsanvisning - DA

Virkningsgrad ved normeret maks. strem n 89 %

Minimum kortslutningseffekt i for- 1.9 MVA

syningsnetvaerket [Sgc]

Spaendingsforsyning til keleenhed 380...460V
Tilslutningstype R1/4
Stavelektrodediametre 1.6...6 mm

Kablet kommunikationstype Analog, Kemppi Remote-Bus
Tradles kommunikationstype Bluetooth

Senderfrekvens og -effekt 2400...2483.5 MHz, 10 dBm
Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C

Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 20 kVA

EMC-klasse A

Kapslingsklasse P23

Udvendige mal Lx Wx H 544 x 205 x 443 mm

Veaegt uden tilbehar

21.5kg

Standarder

IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB 155791

Master T 355 DC GM

Netspanding

380...460V £10 %

Netspaending

MV lav reekkevidde

220..230V £10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel 4G, HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 2.5mm?2
Maksimal nominel indgangseffekt [Sjnax] 12 kVA
Sikring til elnettet 20A
Tomgangseffekt 20W
Ubelastet spaending (MMA) [U/] 50V
Ubelastet spaending (MMA) VRD [U,VRD] 23V
Ubelastet spaending (MMA/TIG) [UQ] 75...95V
Tomgangsspanding (MMA) 50V
Effektiv forsyningsstrem [/ 1M.10A
Effektiv forsyningsstrem [/¢¢¢] @MV lav reek- 17 A

kevidde
Maksimal forsyningsstrem [/may] 17..14 A
Maksimal forsyningsstrem [/yax] @MV lavt omrade 25A
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Master T 245, 355, 405
Brugsanvisning - DA

Output, intermittens % ved normeret maks. 30%
strem, TIG
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, TIG 350 A
Output ved +40 °C, 60% TIG 230 A
Output ved +40 °C, 100% TIG 190 A
Output, intermittens % ved normeret maks. @MV lavt omréde 40 %
strem, TIG
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, TIG @MV lav reek- 300A
kevidde
Output ved +40 °C, 60% TIG @MV lav raek- 230A
kevidde
Output ved +40 °C, 100% TIG @MV lav raek- 190 A
kevidde
Output, intermittens % ved normeret maks. 35%
strom, MMA
Output ved +40 °C, normeret maks. stram, MMA 270 A
Output ved +40 °C, 60% MMA 230A
Output ved +40 °C, 100% MMA 190 A
Output, intermittens % ved normeret maks. @MV lav raek- 40 %
stram, MMA kevidde
Output ved +40 °C, normeret maks. stram, MMA @MV lav raek- 250 A
kevidde
Output ved +40 °C, 60% MMA @MV lav reek- 230A
kevidde
Output ved +40 °C, 100% MMA @MV lav raek- 190 A
kevidde
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending SA/1V..350A/38V
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending 10A/10V..270A/39V
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending @MV lav raek- SA/1V..300A/30V
kevidde
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending @MYV lav raek- T10A/10V...250A/36V
kevidde
Effektfaktor ved normeret maks. strem A 0.85
Virkningsgrad ved normeret maks. stream n 88 %
Minimum kortslutningseffekt i for- 1.4 MVA
syningsnetvaerket [Sgc]
Spaendingsforsyning til keleenhed 380...460V
Speaendingsforsyning til keleenhed @MYV lav raek- 220...230V
kevidde
Tilslutningstype R1/4
Stavelektrodediametre 1.6..6 mm
Kablet kommunikationstype Analog, Kemppi Remote-Bus
Tr&dles kommunikationstype Bluetooth
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Senderfrekvens og -effekt

2400...2483.5 MHz, 10 dBm

Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 20 kVA
EMC-klasse A
Kapslingsklasse P23

Udvendige mal Lx Wx H 544 x 205 x 443 mm

Veaegt uden tilbehar 21.5kg

Standarder IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB15579.1

Master T 355 DC G AU (VRD last pa)

Netspanding

380...460V £10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel 4G, HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 2.5 mm?
Maksimal nominel indgangseffekt [Sjnax] 12 kVA
Sikring til elnettet 16 A
Tomgangseffekt 20W
Ubelastet spaending (MMA) [U/] 23V
Ubelastet spaending (MMA) VRD [U,VRD] 23V
Ubelastet spaending (MMA/TIG) [UQ] 75...95V
Tomgangsspanding (MMA) 23V
Effektiv forsyningsstrem [/1o¢] 1M.10A
Maksimal forsyningsstrem [/ ax] 17.14 A
Output, intermittens % ved normeret maks. 30%
strem, TIG

Output ved +40 °C, nominel maks. strem, TIG 350A
Output ved +40 °C, 60% TIG 230A
Output ved +40 °C, 100% TIG 190 A
Output, intermittens % ved normeret maks. 35%
strem, MMA

Output ved +40 °C, normeret maks. strem, MMA 270 A
Output ved +40 °C, 60% MMA 230 A
Output ved +40 °C, 100% MMA 190 A

Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending

SA/1V..350A/38V

Outputomrade, MMA-svejsestrem/-spaending

10A/10V...270A/39V

Effektfaktor ved normeret maks. strem A

0.9
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Virkningsgrad ved normeret maks. strem

Minimum kortslutningseffekt i for-
syningsnetvaerket [Sgc]

Spaendingsforsyning til keleenhed
Tilslutningstype
Stavelektrodediametre

Kablet kommunikationstype
Tradlgs kommunikationstype
Senderfrekvens og -effekt
Driftstemperaturomrade
Opbevaringstemperatur
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen]
EMC-klasse

Kapslingsklasse

Udvendige mél

Veaegt uden tilbehar

Standarder

A Trédles kommunikationstype:
- Betjeningspanel MTP35X
- Fjernbetjeninger HR45, FR45

Lx WxH

89 %
1.9 MVA

380...460V

R1/4

1.6...6 mm

Analog, Kemppi Remote-Bus
Bluetooth

2400...2483.5 MHz, 10 dBm
-20...40°C

-40...60 °C

20 kVA

A

P23

544 x 205 x 443 mm

21.5 kg

IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
AS 60974.1-2020

NO: Disse enheder m4 ikke anvendes inden for en radius p4 20 km fra Ny-Alesund p§ Svalbard i
Norge. Dette forbud geelder drift af enhver sender i 2-32 GHz-bandet.
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5.4 STROMKILDE MASTER T 405 DC

Master T405DC G

Netspaending 380...460V £10 %
Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel 4G, HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 2.5mm?2
Maksimal nominel indgangseffekt [ Sy ax] 15 kVA

Sikring til elnettet 16 A
Tomgangseffekt 1B6W

Ubelastet spaending (MMA) [U,] 50V

Ubelastet spaending (MMA) VRD [U,VRD] 23V

Ubelastet spaending (MMA/TIG) [U0] 70..95V
Tomgangsspanding (MMA) 50V

Effektiv forsyningsstrem [/g¢] 16..14 A
Maksimal forsyningsstrem [/a5] 23..19A

Output, intermittens % ved normeret maks. 30%

strom, TIG

Output ved +40 °C, nominel maks. strem, TIG 400 A

Output ved +40 °C, 60% TIG 320A

Output ved +40 °C,100% TIG 280 A

Output, intermittens % ved normeret maks. 40 %

strom, MMA

Output ved +40 °C, normeret maks. stram, MMA 350A

Output ved +40 °C, 60% MMA 320A

Output ved +40 °C, 100% MMA 270 A
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending SA/1V..400A 41V
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending 10A/10V..350A/42V
Effektfaktor ved normeret maks. strom 0.91
Virkningsgrad ved normeret maks. strgm 89 %

Minimum kortslutningseffekt i for- 2 MVA
syningsnetvaerket [Sgc]

Spaendingsforsyning til keleenhed 380...460V
Tilslutningstype R1/4
Stavelektrodediametre 1.6..7 mm

Kablet kommunikationstype Analog, Kemppi Remote-Bus
Trédles kommunikationstype Bluetooth
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Senderfrekvens og -effekt

2400...2483.5 MHz, 10 dBm

Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 20 kVA
EMC-klasse A
Kapslingsklasse P23

Udvendige mal Lx Wx H 544 x 205 x 443 mm

Veaegt uden tilbehar 23.6 kg

Standarder IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB15579.1

Master T 405 DC G AU (VRD last pa)

Netspanding

380...460V £10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel 4G, HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 2.5 mm?
Maksimal nominel indgangseffekt [Sjnax] 15 kVA
Sikring til elnettet 16 A
Tomgangseffekt 16W
Ubelastet spaending (MMA) [U/] 23V
Ubelastet spaending (MMA) VRD [U,VRD] 23V
Ubelastet spaending (MMA/TIG) [UQ] 70...95V
Tomgangsspanding (MMA) 23V
Effektiv forsyningsstrem [/1o¢] 16...14 A
Maksimal forsyningsstrem [/ ax] 23..19A
Output, intermittens % ved normeret maks. 30%
strem, TIG

Output ved +40 °C, nominel maks. strem, TIG 400 A
Output ved +40 °C, 60% TIG 320A
Output ved +40 °C, 100% TIG 280 A
Output, intermittens % ved normeret maks. 40 %
strem, MMA

Output ved +40 °C, normeret maks. strem, MMA 350 A
Output ved +40 °C, 60% MMA 320 A
Output ved +40 °C, 100% MMA 270 A

Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending

SA/1V...400A/41V

Outputomrade, MMA-svejsestrem/-spaending

T10A/10V...350A/42V

Effektfaktor ved normeret maks. strem A

0.91
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Virkningsgrad ved normeret maks. strem

Minimum kortslutningseffekt i for-
syningsnetvaerket [Sgc]

Spaendingsforsyning til keleenhed
Tilslutningstype
Stavelektrodediametre

Kablet kommunikationstype
Tradlgs kommunikationstype
Senderfrekvens og -effekt
Driftstemperaturomrade
Opbevaringstemperatur
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen]
EMC-klasse

Kapslingsklasse

Udvendige mél

Veaegt uden tilbehar

Standarder

A Trédles kommunikationstype:
- Betjeningspanel MTP35X
- Fjernbetjeninger HR45, FR45

Lx WxH

89 %
2 MVA

380...460V

R1/4

1.6...7mm

Analog, Kemppi Remote-Bus
Bluetooth

2400...2483.5 MHz, 10 dBm
-20...40°C

-40...60 °C

20 kVA

A

P23

544 x 205 x 443 mm

23.6 kg

IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
AS 60974.1-2020

NO: Disse enheder m4 ikke anvendes inden for en radius p4 20 km fra Ny-Alesund p§ Svalbard i
Norge. Dette forbud geelder drift af enhver sender i 2-32 GHz-bandet.
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5.5 KOLEENHED MASTERTIG COOLERM

Netspaending U, 50/60 Hz 220...460V AC, 1~/3~
Maksimum normeret forsyningsstrem 11 maks 10A
Normeret kaleeffekt ved 11/min 0,9 kW
Koleeffekt ved 1,6 I/min 1,0 kW
Anbefalet kelemiddel MPG 4456 (Kemppi-blanding)
Kelemiddeltryk (maks) 0,4 Mpa
Tankvolumen 3,01
Driftstemperaturomréade * -20...+40°C
Temperaturomrade ved opbevaring -20...+60°C
EMC-klasse A
Kapslingsklasse ** IP23S
Udvendige mél LxBxH 615 x 206 x 268 mm
Vaegt uden tilbehar 12,5kg
Standarder IEC 60974-2

IEC 60974-10

* Med anbefalet kelemiddel

** Nar monteret
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5.6 TIG GUIDETABELLER

@ Tabellerne i dette kapitel er kun en generel vejledning. De anfarte oplysninger er udelukkende base-
ret pd brug af WC20 (gré) elektrode og argongas.

TIG svejsning (AC)

Elekirade (WC20) Gasflowhastighed
MinA(MaksAemm Jame)  emm UmnGrgon)
6..7

15 90 1,6 4/5/6 6,5/8,0/9,5

20 150 2,4 6/7 9,5/M1,0 7.8
30 200 3,2 7/8/10 | 11,0/12,5/16 8..10
40 350 4,0 10/n 16 /17,5 10..12

TIG-svejsning (DC)

5 80 1,0 475 6,5/8,0 5.6
70 140 1,6 4/5/6 6,5/8,0/95 6..7
140 230 2,4 6/7 9,5/M,0 7.8
225 330 3,2 7/8/10 | 1,0/12,5/16 8..10
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5.7 SVEJSEPROCESSER OG FUNKTIONER

Master T 245, 355 og 405

#

2T downslope-afbrydelse
Dette er en funktion, hvor brugeren kan afslutte det aktuelle stremfald med et hurtigt tryk pa braen-
derkontakten.

A

AC-balance
Funktion til justering af de positive og negative udsving i AC TIG-svejsning. En lav procentdel bety-
der, at svejsestrammens spaending i gennemsnit er mere til den negative side, og en hgj pro-
centdel at svejsestrammens spaending i gennemsnit er mere til den positive side.

AC-faseskift-strom
Skifter svejsestreammen, hvor nul begynder. Bergrer kun AC TIG.

AC-frekvens
Funktion til eendring af vekselstremsfrekvensen i AC TIG-svejsning. Indstillingen justerer antallet af
svingninger per sekund. Anvendes til at &endre svejsestreammens frekvens, sa den passer til svej-
serens foretrukne indstilling til formalet.

AC-kurve
Funktion til endring af vekselstremskurven i AC TIG-svejsning. Der er tre valgmuligheder: sinus,
kvadrat og Optima. Kurvens forlgb pavirker svejsedrabens form, svejsningens indtraengning og
stgjniveauet under svejsning. Vaelg den, der passer til formalet.

ACTIG
TIG svejseproces med vekselstrem, hvor elektrodens polaritet skifter hurtigt mellem positiv og
negativ. Anvendes iseer til svejsning i aluminium.

Arc break
Bestemmer det punkt, hvor lysbuen slukkes i forhold til lysbuelzengden i MMA svejsning. Formalet
er at optimere svejsningens afslutning for hver enkelt elektrodetype for at forhindre lysbuen i at
slukke utilsigtet under svejsning og undga braendemaerker pé svejseemnet, nar svejsningen stand-
ses.

Arc force
Justerer kortslutningsdynamikken (grovheden) i MMA svejsning ved for eksempel at eendre
stremstyrken.

Autopuls
TIG-svejseprocessen, hvor svejsestrammen skifter mellem to stremtyper: basisstrem og puls-
strem. Kun svejsestremmen skal reguleres, og pulsparametrene forudindstilles automatisk. Anven-
des til at optimere lysbuens egenskaber til de gnskede svejseformal.

© Kemppi 1922740/ 2605



-~ M T 245, 355, 405
V KEMPPI asBtrirgsanvisning - DA

Baglysbue
Svejsefunktion der bruger en kortvarig periode med lav strem ved svejsningens slutning. Dette
reducerer svejsefejl i form af kraterdannelser. Parametrene indstilles pa forhand af brugeren. Vaer-
dien nul betyder, at funktionen er slet fra.

Balance maksimum
Til indstilling af maksimumsvaerdien for AC-balanceindstillingen.

Balance minimum
Til indstilling af minimumsvaerdien for AC-balanceindstillingen.

Basisstrom
Den mindste stremstyrke i pulscyklussen. Ved TIG-svejsning er hovedopgaven at kgle svej-
sebadet ned og opretholde lysbuen.

Braenderkontaktlogik
Svejsebraendere har to alternative betjeningsformer: 2T og 4T. De adskiller sig pa braen-
derkontaktens funktionsmade. | 2T-tilstand holder du braenderkontakten nede under svejsning,
mens du i 4T tilstand trykker og slipper braenderkontakten for at starte eller standse svejsningen
og bruge specielle breenderkontaktfunktioner som Minilog.

D

DC TIG
TIG svejseproces med jeevnstrem, hvor elektrodens polaritet er enten positiv eller negativ i hele
svejseforlgbet. Negativ polaritet (DC-) muligger hgj indtreengning, hvor positiv polaritet- (DC+)
kun anvendes til specielle formal.

Dobbelt puls
TIG-svejsning med dobbelt puls kan for eksempel anvendes til at ege svejsehastigheden eller til
svejsninger, hvor der stilles hgje krav til udseendet. Svejsestremmen pulseres med to forskellige
frekvenser: hgj og lav. Den hgje frekvens ggr lysbuen mere koncentreret, og den lave frekvens
giver svejsningen et paent fiskeskaelsagtigt udseende.

Downslope

Svejsefunktion, der bestemmer den tid, hvor svejsestremmen gradvis aftager til slutstremstyrken.
Veaerdien for downslopetiden forudindstilles af brugeren. Vaerdien nul betyder, at funktionen er
sldet fra.

Downslope, afbrydelsesniveau
Punktet pé svejsestrammen, hvor downslope slutter.

E

Eftergas
Svejsefunktion, der fortsaetter gasflowet, nar lysbuen er slukket. Dette sikrer, at den varme
svejsning ikke kommer i kontakt med luften, nar lysbuen er slukket, men at bade svejsningen og
elektroden beskyttes Anvendes til alle metaller. Iszer stal og titanium kraever lsengere efter-
gastider.
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F

Forgas
Svejsefunktion, der starter gasflowet, far lysbuen taendes. Dette sikrer, at metallet ikke kommer i
kontakt med luften ved svejsningens start Tiden indstilles pa forhand af brugeren. Anvendes til alle
metaller men iseer til rustfrit stal, aluminium og titanium.

H

HF-gniststyrke
Justerer spaendingen pé den hegjfrekvensgnist, der anvendes i taendingen.

HF lysbuetzending
Teendingstilstand i TIG-svejsning. | HF lysbuetaending giver et tryk pd braenderkontakten en
hejspaendingspuls, der danner en gnist, der taeender lysbuen. HF lysbuetaendingsfunktionen skal
aktiveres i betjeningspanelet.

Hotstart
Svejsefunktion der bruger hgjere svejsestrem ved svejsningens start. Efter Hotstart-perioden fal-
der stremmen til den normale styrke for svejsestrem. Veerdierne for stremstyrken ved Hotstart og
varigheden forudindstilles manuelt. Dette letter starten pa svejsningen, isaer for materialer i alu-
minium.

Hukommelseskanal
Plads til lagring af foruddefinerede indstillinger af svejseparametre. En svejsemaskine kan inde-
holde et antal forudindstillede kanaler. Brugeren kan oprette nye kanaler til deres egne svej-
seopgaver og redigere eller slette dem. Letter valget af parametre og muligger i visse tilfeelde
overfgrsel af indstillinger mellem svejsemaskinerne.

Ikke-linezert downslope
Bestemmer et punkt, som strammen gar ned til hurtigst muligt og derefter pabegynder et normalt

stromfald.

K

Kontaktlogik 2T
Braenderkontaktens betjening pé en svejsebraender. Nar du trykker pa kontakten i 2T-tilstand,
begynder beskyttelsesgassen at stremme, og lysbuen taendes. Hold kontakten nede under
svejsningen, og slip den, nar du vil standse svejsningen.

Kontaktlogik 4T
Braenderkontaktens betjening pa en svejsebraender. Nar du trykker pa kontakten i 4T-tilstand,
begynder beskyttelsesgassen at stramme, men lysbuen taendes ikke, f@r du slipper kontakten. Du
stopper svejsningen ved at trykke kontakten ned igen og slippe den for at slukke lysbuen.

Kontinuerlig svejsning
Normal TIG-svejsning, der ikke har pausetider.
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L

Let upslope
Dette er en funktion, der automatisk giver en let stremstigning for at forhindre slid pa elektroden
pa grund af pludselige stremspidser med hgje svejsestramme. Denne funktion virker kun, hvis svej-
sestrgmmen er 100 A eller derover.

Lift TIG-strem
Kontaktstrem i starten af Lift TIG lysbuetaending.

Lift TIG lysbuetaending
Teaendingstilstand i TIG-svejsning. | Lift TIG lysbueteending bergrer du arbejdsemnet kortvarigt
med elektroden. Tryk derefter pd kontakten, og aft elektroden op i kort afstand fra arbejdsemnet.
Lift TIG lysbuetaendingen skal aktiveres i betjeningspanelet. Kendes ogs& som “Touch ignition”
eller “Kontakttaending”.

Lysbuetid
Fortaeller, hvor lzenge lysbuen har vaeret taendt.

M

Manuel puls
TIG-svejseprocessen, hvor svejsestremmen skifter mellem to stremtyper: basisstream og puls-
strem. Parametrene indstilles pa forhand af brugeren. Anvendes til at optimere lysbuens egen-
skaber til de gnskede svejseformal.

MicroTack
TIG svejsefunktion, der optimerer punktsvejsningsegenskaberne. Anvendes til haeftesvejsning af
tyndplader eller materialer af forskellige tykkelser. Muligger hurtig og nem heaeftesvejsning med
minimalt varmeinput.

Minilog
TIG svejsefunktion, der ger det muligt at bruge braenderkontakten til at skifte mellem svejsestrem
og Minilog strem. Parametrene indstilles pa forhand af brugeren. Svejsning over haeftesvejsninger
er et formal, og den fungerer ogsa som en "pausestram", for eksempel nér der skiftes svej-
sestilling.

MIX TIG
TIG svejsefunktion, hvor AC TIG- og DC TIG-processerne skiftes i et foruddefineret menster. Para-
metrene indstilles pa forhand af brugeren i forhold til svejseopgaven. Anvendes specielt til opti-
mering af svejsning i aluminiumsmaterialer af forskellig tykkelse.

MMA
Manuel lysbuesvejseproces, der bruger en elektrode som tilsatsmateriale. Elektroden er beklaedt
med et flusmateriale, der beskytter svejseomradet mod oxidering, snavs og slagger.

MMA antifreeze
En funktion, der automatisk saenker svejsestremmen markant, nar elektroden berarer arbejd-
semnet. Kan anvendes til at undgé, at MMA-elektroden bliver for varm, nar den er i kontakt med
arbejdsemnet.
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N

Negativ teending
Raekkefalgen for TIG-taending, der er pd den negative side af stremmen. Det er typisk den sidste
del af teendingen med ACDC stremkilder. Med DC stremkilder er det den eneste del af taendingen
med TIG.

Negativ teendingsstrem
Justerer stremstyrken pé de negative teendingsraekkefalger (TIG).

Negativ teendingstid
Justerer leengden pé den negative taendingsraekkefolge (TIG).

(o)

Opstartsniveau
Punktet pa svejsestremmen, hvor stremstigningen begynder.

P

Positiv teending
Raekkefalgen for TIG-teending, der er pa den positive side af stremmen. Det er typisk den farste
del af teendingen med ACDC stremkilder. DC stremkilder har ikke positiv teending med TIG.

Positiv taeendingsstrom
Justerer stremstyrken pa den negative teendingsraekkefelge. Kun med ACDC strgmkilder (TIG).

Positiv teendingstid
Justerer leengden péa den positive taendingsraekkefalge. Kun med ACDC stremkilder (TIG).

Puls TIG
TIG-svejseprocessen, hvor svejsestremmen skifter mellem to stremtyper: basisstream og puls-
strom. Parametrene kan indstilles manuelt eller automatisk. Anvendes til at optimere lysbuens
egenskaber til de enskede svejseformal.

Pulsforhold
Bestemmer, hvor stor en del af hele cyklustiden, der anvendes pa pulsstremmen.

Pulsfrekvens
Bestemmer, hvor mange pulscyklusser, der dannes per sekund (Hz).

Pulsstrem
Den hgjeste stremstyrke i pulscyklussen. | TIG-svejsning er dens hovedopgave at danne et smel-
tebad eller gge varmen i smeltebadet.

Punktsvejsning
TIG svejsefunktion, der automatisk giver en svejsning af en forudbestemt varighed. Parametrene
indstilles pa forhand af brugeren. Denne funktion anvendes til at samle to arbejdsemner med haef-
tesvejsninger, for eksempel samling af tyndplader med lavt varmeinput.
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S

Softstart
Svejsefunktion der bruger lavere svejsestrem ved svejsningens start. Efter Soft start-perioden sti-
ger stremmen til den normale styrke for svejsestrgm. Veerdierne for streamstyrken ved Soft start og
varigheden forudindstilles manuelt. Soft start anvendes til at gare startperioden pa svejsningen
blgdere, isser i stal.

Stromfrysning
Svejsestremmen kan fryses til et givet punkt under stremfaldet ved at trykke p& kontakten.

Sagelysbue
Svejsefunktion der bruger en kortvarig periode med lav strem ved svejsningens start. Dette giver
en praecis start pa svejsningen. Parametrene indstilles p& forhand af brugeren.

TIG
Manuel svejseproces, der typisk bruger en wolframelektrode, der ikke fungerer som til-
satsmateriale, et saerskilt tilsatsmateriale og en inaktiv beskyttelsesgas til at beskytte svej-
seomradet mod oxidering og snavs under svejseprocessen. Brugen af tilsatsmateriale er ikke altid
obligatorisk i TIG-svejsning.

TIG antifreeze
En funktion, der automatisk saenker svejsestremmen markant, nér elektroden berarer arbejd-
semnet. Kan for eksempel anvendes til undgé ugnsket overfarsel fra elektroden til det svejsede
metal.

Taendingsstrom
Justerer stremstyrken pé de negative teendingsraekkefalger (TIG).

Taendingstilstand
Méden hvorpa lysbuen teendes. | TIG-svejsning er der to mulige teendingstilstande. Hejfrekvens
(HF) teending og Lift TIG-taending. HF-teendingen bruger en spaendingsimpuls til at starte lysbuen,
og Lift TIG-taendingen skal have fysisk kontakt mellem elektroden og arbejdsemnet.

U

Upslope
Svejsefunktion, der bestemmer den tid, hvor svejsestremmen gradvis @ges til den gnskede svej-
sestremstyrke ved svejsningens start. Vaerdien for upslopetiden forudindstilles af brugeren. Veer-
dien nul betyder, at funktionen er sldet fra.

Vv

VRD spzendingsreduktionsenhed (Voltage Reduction Device)
En sikkerhedsenhed, der anvendes i svejseudstyr til at reducere tomgangsspaendingen for at
holde spaendingen under en bestemt veerdi. Dette nedsaetter risikoen for elektrisk sted isaer i far-
lige omgivelser som lukkede eller fugtige miljger. VRD kan ogsé veere obligatorisk ved lov i visse
lande eller regioner.
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w

Weld Assist
Et guideprogram til nemt valg af svejseparametre Programmet vejleder brugeren trinvist gennem
udvalget af obligatoriske parametre og gengiver valgene pa en let forstdelig made for en ikke-tek-
nisk bruger. Tilgeengelig pd MTP35X betjeningspanelet i MasterTig produktfamilien.
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5.8 ANVENDTE SYMBOLER

Kglevaeskeudgang

Gasindgang

Gasudgang

Puls (dobbelt puls)

Kulbuemejsling

TIG

TIG HF-taending

TIG kontaktteending

TIG vandkgling

/ TIG gaskaling
m((c
MIG
,--
’- MMA
f/'- Arc break
J.u.L Puls
— Softstart
7\ Hot start
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/_ Upslope
—/\ Kraterfyldning pd Downslope
—_, Kraterfyldning pa faldende stremstyrke
N Baglysbue
-{ 17 Minilog
2T a
aT ol
aT 4T LOG
LOG
aT 4T LOG + Minilog

«15
"Ig

MicroTack svejsning

Kontinuerlig svejsning

o

Punktsvejsning

-
<

Gastest

Frekvens eller bglgeleengde

Basisstram

Pulsstrom

AC-frekvens

AC Sinus

oSt EE D

AC Kvadrat
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AC Optima

T

Fjernbetjening

Fjernbetjening i TIG-breender

Fodpedal
&
V Haj spaending
vt
V Lavspaending
v
Rengaringsproces
@‘
Poleringsproces
*é
*

Feelles anvendte symboler i Kemppi dokumentation:

I

Brugsanvisning

CE-meerke

EMC klasse A

I DX

Elektrisk og elektronisk affald

Hojspaending (Advarsel)

B <

Jordforbindelse som beskyttelse
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6. BESTILLINGSNUMRE

Oplysninger om bestilling af Master T og valgfrit tilbeher findes pa Kemppi.com.
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