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1. ALLMANT

Denna bruksanvisning beskriver anvandningen av Kemppis Master T 245 ACDC, 355 DC, 355 ACDC och
405 DC svetsstromkallor som ar konstruerade for krdvande industriellt bruk. Hela systemet bestéar av
Master T-stromkalla med kontrollpanel fér antingen DC (MTP23X) eller AC/DC (MTP33X, MTP35X),
vattenkylare MasterTig Cooler M (tillval), transportenhet (tillval) och Flexlite TX TIG-svetsbrannare.

Viktig information

Las noga igenom instruktionerna.

Avsnitt i manualen som kraver sarskild uppmarksamhet fér att undvika personskada eller skada pa
utrustningen indikeras med symbolerna nedan. Las noga dessa avsnitt och folj anvisningarna.

@ OBS!: Innehéller anvdndbar information.

A Viktigt! Beskriver en situation som kan leda till skador pa utrustningen eller systemet.

A Varning: Beskriver en potentiellt farlig situation. Om du ignorerar den, kan det leda till personskador
eller dédsfall.

FRISKRIVNINGSKLAUSUL

Aven om alla anstréngningar gjorts for att garantera att informationen i denna bruksanvisning &r
korrekt och fullstandig, tas inget ansvar for eventuella felaktigheter eller utelamnanden. Kemppi
forbehaller sig ratten att nar som helst &ndra specifikationen fér den beskrivna produkten utan att

meddela detta i férvag. Kopiering, registrering, reproduktion eller éverféring av innehallet i denna
bruksanvisning far endast ske efter férhandsgodkannande av Kemppi.

Kéllspraket for detta dokument ar engelska. Alla andra tillgangliga sprakversioner ar antingen

professionella manskliga dversattningar eller avancerade maskindversattningar. Eventuell feedback
om Oversattningsterminologi kan skickas till userdoc@kemppi.com.
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1.1 SVETSSAKERHET

Svetsning klassificeras alltid som hett arbete, och svetsutrustning innehaller vanligtvis
hdgspanningskretsar. Om du inte &r bekant med svetsning och svetsprinciper rekommenderar vi att du
skaffar dig svetsutbildning eller professionell vagledning innan du bérjar svetsa. Svetsutrustningen som
namns i denna bruksanvisning ar avsedd for professionell anvandning i industriell miljo.

Agna fér din egen sdkerhet och din arbetsmiljé speciell uppmérksamhet &t sékerhetsinstruktionerna
som medfoljde utrustningen.

Du kan ocks& komma &t och ladda ner sakerhetsinstruktionerna via féljande Iankar:
e Sakerhet
(https://kemp.cc/safety/general)

* Personlig skyddsutrustning

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

e Svetspistoler och brénnare

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

© Kemppi 5 1922740 / 2605
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1.2 BESKRIVNING AV UTRUSTNINGEN

Kemppis svetsaggregat Master T 245 ACDC, 355 DC, 355 ACDC och 405 DC &r utformade for professionell
industriell anvandning och har egenskaper som ar sarskilt Iampliga fér svetsning av material som aluminium
och rostfritt stal. Utrustningen bestéar av stromkalla, funktionspanel och kylenhet (tillval). Kylenheten
anvands vid vattenkyld TIG-svetsning med Master T-strémkalla. De multifunktionella Master T-
strémkallorna &r Idmpliga for MMA-svetsning, TIG-svetsning och pulsad TIG-svetsning med béde likstrom
(DC) och, beroende pé vald modell, véxelstrém (AC). ACDC-stromkallorna som &r utrustade med MTP35X-
kontrollpanelen kan ocksé anvandas for att avmagnetisera arbetsstycket och fér att reng6ra och polera
svetsen.

Tillgangliga modeller pa strémkallor:

e Master T 245 ACDC GM, multispannings- och 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, multispannings- och 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, multispannings- och generatorkompatibel (350 A AC/DC)

e« Master T 405 DC G, kompatibel med generator (400 A DC) *

* Det finns dven en speciell VRD-modell (Voltage Reduction Device) dér VRD-funktionen &r Iast i
pdslaget lage (ON).
Funktionspaneler:

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

Utrustning:

Master T 245/355/405 stromkalla
MasterTig Cooler M (tillval)
TIG-brannare

Elektrodhéllare

Aterledare med klamma

op NS
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6.
7.
8.

Fjarreglage (kabelanslutet eller trddl5st)
Fjarreglage, fotpedal (kabelanslutet eller tradIdst)
ON/OFF-brytare.

Anslutningar:

T S@meoo0Te

Anslutning for externt fjarreglage

Anslutning for TIG-brannare (anslutningstyp R1/4)
Anslutning for mandverkabel

DIX-anslutning (-)

DIX-anslutning (+)

Kylvatskeinlopp och -utlopp (fargmarkta)
Anslutning for gasslang

Natkabel

Anslutning for kylenhet

Tom hallare fér oanvénd DIX-anslutning

IDENTIFIERING AV UTRUSTNING

Serienummer

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

reservdelar.

QR-kod

Serienumret och annan enhetsrelaterad ID-information kan &ven sparas i form av en QR-kod (eller en
streckkod) pa enheten. En s&dan kod kan avidsas med hjélp av kameran i en Smartphone eller med
en speciell kodavldsningsenhet som medfér snabb atkomst till den enhetsspecifika informationen.

© Kemppi

1922740 /2605



e KEMPPI Master T 245, 355, 405

Bruksanvisning - SV

2. INSTALLATION

A
A

®

Anslut inte utrustningen till elnédtet férrén maskininstallationen &r klar.

Férsék inte anvédnda handtaget pa strémkéllan for att lyfta eller hdnga upp enheten mekaniskt (t.ex.
med en kran). Handtaget far bara anvéndas fér att lyfta enheten fér hand.

Placera maskinen pé en horisontell, stabil, och ren yta. Skydda maskinen mot regn och direkt solljus.
Kontrollera att det finns tillrdckligt utrymme runt maskinen s4 att kylluften kan cirkulera fritt.

Fore installation

A
A

Folj lokala och nationella krav pé installation och bruk av enheter for nitspénningsenheter.
Kontrollera innehallet i paketen och att inga delar &r skadade.

Innan du installerar stromkaéllan pa plats, 13s igenom de krav om natkabeltyp och sakring som finns i
kapitlet "Tekniska data" pa sidan 79.

Anslut inte maskinen till elndtet férrdn maskininstallationen &r klar.

Endast en behdrig elektriker far installera natkabeln.

Distributionsnatverk

®
®

Enligt EMC-klassificeringen (klass A) &r Master T 245, 355 och 405 inte avsedda att anvdndas i
bostadsomraden dér elférsérjningen sker via det allmédnna Iagspénningsnétet.

Master T 245 ACDC: Denna utrustning éverensstammer med IEC 61000-3-12 och kan anslutas till
offentliga Iagspénningssystem.

Master T 355 DC, 355 ACDC och Master T 405 DC: Under férutséattning att kortslutningseffekten
fér allmén Iagspénning vid den gemensamma kopplingspunkten &r hégre &n eller lika med det véarde
som anges i listan nedan, 6verensstammer denna utrustning med IEC 61000-3-11 och IEC 61000-3-
12 och kan anslutas till allmédnna Idgspénningssystem. Det dligger installatéren eller brukaren av
utrustningen, att vid behov konsultera operatoren for distributionsnétet och sédkerstélla att
systemets impedans uppfyller impedansrestriktionerna.

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

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

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

e Master T405DC G: 2,0 MVA

© Kemppi
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2.1 ANSLUTNING AV STICKPROPP

A Endast en behérig elektriker far installera ndtkabeln och stickproppen.

A Anslut inte maskinen till elnétet forrdn maskininstallationen &r klar.

Installera 3-faskontakten i enlighet med Master T:s strémkalla och platsens krav. | den 1-fasiga stromkallan
(Master T 245 ACDC) ar kontakten forinstallerad. Mer specifik teknisk information om stromkallorna finns
under "Tekniska data" pa sidan 79.

© Kemppi 9 1922740 / 2605
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2.2 MONTERING AV FUNKTIONSPANEL

Verktyg:

e Skruvmejsel, torx (T20).

1. Anslut kabeln till funktionspanelen och montera panelen pé plats:

>> Borja med att fora in panelens 6vre del i facket och sank darefter ner dess nedre del.
>> Tryck ner panelen ordentligt sa att den blir fastlast i sitt lage.

2. Taden medfdljande skruven och skruva fast funktionspanelen och det féllbara skyddslocket.

@ Locket och funktionspanelen skruvas fast med samma skruv.

© Kemppi 10 1922740/ 2605
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2.3 INSTALLATION AV KYLENHET

A Endast en behdrig elektriker far installera kylenheten.

A Anslut inte utrustningen till elndtet férrén maskininstallationen &r klar.

A Férsok inte anvanda en kran for att lyfta strdmkaéllan i dess handtag. Handtaget ska bara anvédndas
for att lyfta utrustningen for hand.

@ Om en transportvagn anvéands, se dven "Montering av utrustningarna pa vagn (tillval)" p& sidan 14.

Verktyg:
e Skruvmejsel, torx (T20).

1. Tabort den bakre luckan p& stromkallan.

NN
N\ \\ m

\ N\
\\

2. Placera strémkallan 6verst pa kylenheten sa att skenan langst bak passar in i fastet. Sénk darefter ner

framsidan till det frdmre fastet. Skruva fast stromkéllan pé framsidan med de tvd medféljande
skruvarna.

A Kontrollera att kylenhetens anslutningskablar inte kommer i kldm mellan enheterna och skadas.
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3. Anslut kylenhetens kablar och séatt tillbaka den bakre luckan.

4. Fyll pé kylvatska i kylenheten.

>> Tankvolymen &r 3 liter och den rekommenderade kylvatskan & MPG 4456 (Kemppi-blandning).
Blandningsférhallandet bor vara 20-50 % som standard. Anvand endast etylen- eller
propylenglykolblandning som ar avsedd for kylsystem till svetsning, till exempel kylvatska fran
Kemppi.

A Tillsatt inte vatten i det férdigblandade kylvétskan. Anvénd inte kylvétska avsedd for bilar eller
etanolbaserade blandningar.

A Se till att inte huden och 6gonen kommer i kontakt med kylvétskan. Vid skada, s6k lakarhjélp.

© Kemppi 12 1922740/ 2605
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2.4 MONTERING AV PARTIKELFILTER (TILLVAL)

Partikelfiltret monteras tillsammans med en extra filterram som ett paket.

1. Placerafiltret i filterramen

SO

A

r/
4-"

&

>

;;»

Ny
R VOO
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2.5 MONTERING AV UTRUSTNINGARNA PA VAGN (TILLVAL)

Det finns tre olika alternativ for transportenheter som kan anvandas med Master T-svetsutrustning:
undervagn P43MT, 4-hjulsvagn P45MT och 2-hjulsvagn T25MT.
Verktyg:

e Insexnycklar.

1. Montera ihop transportenheten enligt instruktionerna i paketet. Fér vagnen T25MT galler att
svetsutrustningen ska skruvas fast i en héallare (*) nar den installerats pa vagnen.

Transportenheter fran vénster till héger: PASMT, T25MT, PA3MT.

2. Placera utrustningen uppe pé vagnen sa att skenan langst bak passar in i fastet. Sank darefter ner
framsidan till det framre fastet. Skruva fast strémkallans framsida med de tvd medfdljande skruvarna (2

x M5x12).

& Férsok inte anvanda en kran for att lyfta strdmkéllan i dess handtag. Handtaget ska bara anvédndas
for att lyfta utrustningen for hand.

© Kemppi 14 1922740/ 2605
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@ Fér den 2-hjuliga vagnen (T25MT), géller att en extra sdkerhetshéllare ska monteras pa strémkéllans
handtag. Skruva fast hallaren mot vagnen med skruvarna som féljde med (M8x16) .

© Kemppi 15 1922740/ 2605



‘ KEMPPI Master T 245, 355, 405

Bruksanvisning - SV

2.6 ANSLUTNING AV TIG-BRANNARE

Gaskyld TIG-brannare:

1. Montera TIG-brénnaren enligt anvisningarna som medfdljde bréannaren.

2. Anslut TIG-brénnarkablarna till strémkéllan. Dra &t anslutningarna medurs

Vattenkyld TIG-bréannare:

@ Kylenheten ska vara installerad pa plats innan detta steg. Se "Installation av kylenhet" p4 sidan 11.

1. Montera TIG-brannaren enligt anvisningarna som medfdljde brannaren.

2. Anslut TIG-brdnnarkablarna och vattenslangarnas in- och utlopp till enheten. Dra at anslutningarna
medurs.

@ Vattenslangarnas anslutningar ar fargmaérkta.

Tips: For Kemppis svetspistoler, se dven userdoc.kemppi.com

© Kemppi
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2.7 ANSLUTNING AV ATERLEDARE OCH KLAMMA

A H3ll arbetsstycket anslutet till jord fér att minska risken fér personskador eller skador pa elektrisk
utrustning.

@ Med strémkéllorna Master T 245 ACDC och 355 ACDC ska alltid dterledaren anslutas till minus (-)
uttaget.

1. Anslut &terledaren till strémkallan.

2. Kontrollera att aterledarklamman &r ordentligt ansluten till arbetsstycket eller arbetsytan.
3. Kontrollera att klammans kontaktyta ar s& stor som méjligt.

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

® Vid MMA-svetsning med DC-strémkéllan kan &terledaren &dven kopplas till minus (-) uttaget
beroende pa applikationen.

© Kemppi 17 1922740/ 2605
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2.8 ANSLUTNING AV MMA-SVETSLEDAREN

1. Anslut MMA-svetsledaren till stromkallans (+) uttag.

2. Anslut aterledaren till strémkallans (-) uttag.

3. Kontrollera att aterledarklamman &r ordentligt ansluten till arbetsstycket eller arbetsytan.
4. Kontrollera att klimmans kontaktyta &r s& stor som mojligt.

@ Med DC-strémkéllan, endast vid MMA-svetsning, kan kablarna &dven anslutas at andra héllet,
beroende pd anvédndningsomrade.

© Kemppi
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2.9 MONTERING AV FJARREGLAGE

Fjarreglage finns som tillval. For att aktivera fjarrdrift staller du in Fjarreglage i funktionspanelens
instaliningar. F6r MTP23X- och MTP33X-funktionspaneler, se "Instaliningar" pa sidan 33, och for MTP35X-
funktionspanelen, se "Vyn Instaliningar" pa sidan 55.

® Nér du véljer Fjdrreglageldge pa funktionspanelen och bade den tradlésa och den kabelanslutna
enheten ar anslutna, kommer den senare att vara i bruk.

® Kontrollera att du ansluter fidrreglagets batterier till ratt poler (+) och (-) i batterihdliaren.

Verktyg:

e Skruvmejsel, torx (T15).

Tradlést fjarreglage (HR45)

1. Taut batterih&llaren. Montera batterierna (3 x AAA) och sétt tillbaka batterinéllaren i fjarreglaget.

© Kemppi 19 1922740/ 2605
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2. Satt pa (ON) TradIdst fjarreglage i funktionspanelens instélliningar. For MTP23X- och MTP33X-
funktionspaneler, se "Instéllningar" pé sidan 33, och for MTP35X-funktionspanelen, se "Vyn
Instéliningar" pa sidan 55.

3. Hall det trédlidsa fjarreglaget ndra stromkallan och héll knappen for sammankoppling pé fjarreglaget
intryckt i 3 sekunder.

4. Nar enheten &r ansluten, lyser den bld LED-lampan till vAnster om knappen. Den gréna LED-lampan
blinkar nar batteriet haller pa att ta slut.

5. For att aktivera fjarreglering, markera Fjarreglagelage i funktionspanelens installningar.

Fjarreglage med kabel (HR43, FR43)

1. Anslut fjarreglagekabeln till strémkallan.

Tradlés fotpedal (FR45)

® Kontrollera att du ansluter fidrreglagets batterier till ratt poler (+) och (-) i batterihdllaren.

© Kemppi 20 1922740/ 2605



‘ KEMPPI Master T 245, 355, 405

Bruksanvisning - SV

1. Ta ut batterinhallaren ur fotpedalen. Montera batterierna (3 x AAA) och sitt tilloaka batterihallaren i
fotpedalen.

2. Satt pa (ON) TradIdst fjarreglage i funktionspanelens instélliningar. Fér MTP23X- och MTP33X-
funktionspaneler, se "Instéllningar" pé sidan 33, och for MTP35X-funktionspanelen, se "Vyn
Instéliningar" pa sidan 55.

3. Hall det trédliésa fjarreglaget ndra stromkallan och hall knappen for sammankoppling pé fotpedalen
intryckt i 3 sekunder.

4. Néar den ar ansluten tdnds den bld LED-lampan ndrmast knappen. Den gréna LED-lampan blinkar nar
batteriet haller pa att ta slut.

Tips: Du kan stélla in max- och min.varden for fjarreglagets strémjustering i funktionspanelens
installningar.

Fjarreglage HR55
1. Anslut styrkabeln for fjarrkontrollen till stromkallan.

® Fjérreglagevalen i funktionspanelens installningar krévs inte med HR55-fjarrkontrollen. Nar den ar
ansluten anvands fjdrreglage HR55 automatiskt.

© Kemppi 21 1922740/ 2605
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2.10 INSTALLATION AV GASFLASKA

A Hantera gasflaskor forsiktigt. En skada pa en gasflaska eller dess ventil kan orsaka person- eller
egendomsskada!

@ Om du anvénder en transportenhet med ett gasflaskstéll, installera forst gasflaskan i stéllet innan du
ansluter den.

Anvand inert gas, som t.ex. argon, helium eller en blandning av argon och helium, som skyddsgas vid TIG-
svetsning. Kontrollera att gasregulatorn &r Iampad for gastypen i fraga. Stéll in gasflédet enligt
svetsstrommen, fogformen och elektroddiametern.

Ett Iampligt gasflode for argon ar vanligen 5-15 I/min. Om du inte staller in gasflodet korrekt dkar risken for
att det uppstar felaktigheter i svetsen (svetsporositet). Gnisttdndning blir svérare om gasflddet ar for hogt.

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

Gasflaskans ventil
Flddesregleringsratt
Anslutningsmutter
Slanganslutning

Indikator for innehéllet i gasflaskan
Gasflédesmatare

~oo0rTw®

Kontrollera att gasflaskan &r ordentligt férankrad i staende position i en specialhéllare pa vaggen
eller pa svetsutrustningsvagnen. Gasflaskans ventil ska alltid vara stdngd nér du inte svetsar. Om
maskinen inte ska anvdndas under langre tid, litta pd tryckregulatorn.

Anvénd inte hela innehallet i flaskan.

Anvénd en lamplig skyddsgas for svetsningen i fraga.

© © © P

Anvéand alltid en godkédnd och testad regulator och flédesmétare.
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2.11 INSTALLATION AV GASFLASKA PA VAGN

1. Galler endast PA5MT: Tryck ner gasflaskstéllets vikbara platta mot golvet s& gar det lattare att montera
gasflaskan.

2. Flytta over gasflaskan till stallet.

>> Luta gasflaskan bakat, dra tilloaka P45MT-vagnen mot glasflaskan och rata upp gasflaskan.
Gasflaskstallets vikbara platta hjalper till att lyfta upp gasflaskan i uppratt lage.
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3. HANDHAVANDE

Kontrollera innan du borjar anvanda utrustningen att alla erforderliga dtgarder vidtagits enligt
instruktionerna.

A Det &r férbjudet att svetsa pa platser dér det féreligger omedelbar fara for brand eller explosion!
Svetsrok kan orsaka personskador. Se till att du har ordentlig ventilation ndr du svetsar!
Kontrollera att det finns tillrdckligt utrymme runt maskinen s4 att kylluften kan cirkulera fritt.

Om svetsmaskinen inte ska anvdndas under en langre tid, koppla bort kontakten fran elnétet.

© © b P

Anvéand inte kontakten som strémbrytare (ON/OFF).

@ Kontrollera alltid fére anvéndning att slangpaketet, skyddsgasslangen, aterledaren/kldmman och
nédtkabeln &r i gott skick. Kontrollera att anslutningarna &r korrekt och ordentligt atdragna. Ldsa
anslutningar kan pdverka svetsresultatet och skada anslutningarna.

Tekniska data och allmén végledning for val TIG-svetsparametrar finns i "TIG, guidetabeller” pa sidan 100.

Mer om felsdkning finns i "Fels6kning" pé sidan 72.

Tips: Det finns ett litet forvaringsutrymme inne i stromkallans handtag under locket. Dar kan du lagga
mindre slitdelar. Enhetens QR-kod finns ocksa har.
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3.1 HANDHAVANDE AV STROMKALLAN

1. SI& pa stromkallan (ON). Strémbrytaren sitter pa baksidan.

Ny

1’

2. Beroende pa typ av funktionspanel, vanta cirka 15 sekunder for att systemet ska hinna starta upp.
For handhavande av funktionspaneler, se:

« "Handhavande av funktionspanelerna MTP23X och MTP33X" pé nasta sida
« "Handhavande av funktionspanel MTP35X" pé sidan 39
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3.2 HANDHAVANDE AV FUNKTIONSPANELERNA MTP23X
OCH MTP33X

Pa funktionspanelerna MTP23X och MTP33X finns fysiska tryckknappar for de vanligaste instéliningarna
och funktionerna liksom en liten digital display som visar de instéllda vardena samt en del djupare

installningar.
@ | funktionspanelen MTP23X finns bara DC-strémléget tillgangligt, medan funktionspanelen MTP33X
innehéller bade AC- och DC-l4ge.

Styrning:

Pa funktionspanelerna MTP23X och MTP33X finns en instaliningsratt och tva funktionsknappar nederst pa
framsidan liksom funktionsberoende tryckknappar pa sjalva panelen. Instéllningsratten kan vridas och
anvandas som tryckknapp for att vélja funktioner och poster pé& skidrmen. Instélliningar och varden visas pa
den digitala displayen som ar inbyggd i funktionspanelen.

Funktionspanelen MTP33X till vénster och MTP23X till hbger.

® e %7

®

1. Instéliningsratt
Nar du befinner dig i startvyn och vrider pa denna ratt stéller du in svetsstrémmen (A)

Anvands for att navigera genom panelens funktioner och installningar.
Installningsratten fungerar aven som tryckknapp for att markera val nar den grona lampan lyser i

rattens centrum.
2. Knapp for val av svetsmetod (vanstra funktionsknappen)

Véaxlar mellan svetsmetoderna: TIG / MMA

3. Knapp for val av svetslage (hogra funktionsknappen)

Vaxlar mellan svetslagena: Kontinuerlig / Punkt / MicroTack

4.Endast for funktionspanelen MTP33X: Knapp for val av stromlage
Med en kort tryckning vaxlar man mellan stromlagena: AC / DC- / Mixad strém (AC/DC-)

Med en I&ng tryckning vaxlar man Gver till laget DC+

5. Knapp for val av tdndningslage
Vaxlar mellan olika tdndningslagen: Lift TIG / Hogfrekvenstandning (HF)
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6. Knapp for val av avtryckarlogik

o Vaxlar mellan avtryckarlogik: 2T / 4T
7. Knapp for val av pulslage

« Valav pulslage eller avstangning av pulsfunktion: Auto / Manual / Pulse off
8. Knapp for gastest

« Genomspolning av gasslangen utan tandning och svetsning

o Om du trycker pé gastestknappen startar gastestet med en forinstalld tid. Du kan justera denna tid
genom att vrida p§ instaliningsratten (1) under gastestet: 0s ... 60 s, steg om 1s (Default: 20 s

« Dukan stoppa gasttestet genom att trycka pé knappen igen.

9. Knapp for Start & stopp-sekvens

e Vaxlar mellan Start & stopp-sekvensinstallningarna: Pregas / Upslope / Hot start level / Hot start time /
Minilog (4T enbart) / Downslope / Postgas

o Dukan komma at AC-frekvens och AC-balans om AC-laget ar paslaget (ON).

« Dukan komma &t instaliningarna for pulsstrém, pulsforhallande, grundstrém och pulsfrekvens om
Pulse-laget ar paslaget (ON).
>> Dessa instéliningar kan bara granskas i ldget Auto Pulse.

10. Knapp for installningar
« Oppnar instéliningsmenyn

« Dukan komma &t avancerade instaliningar om du haller knappen intryckt.

® Innehdllet i instéliningsmenyn beror pa den aktuellt valda svetsmetoden och -ldget.

11. Knapp for startvy

« Atergér till det initiala arbetslaget dar svetsstréommen (A) kan justeras.

Lampor och symboler:
a. Kylenhet

e Gron: Kylenheten ar ansluten och i drift
o ROd: Kylenheten ar ansluten men det foreligger ett problem (t.ex. med kylvatskecirkulationen)

b. Driftstemperatur
e Gul: Svetsutrustningen ar éverhettad
c. Allmant meddelande

o Gul: Det foreligger ett fel som maste dtgardas

* ROd: Ett fel forhindrar svetsning

« Felkoden visas pé displayen. Om felet inte férhindrar svetsning kan felkoden ignoreras, men
meddelandelampan slacks inte.

d. VRD (spanningsreduceringsdon)

e Groént: VRD &r pa
e R0&d (blinkande): Det finns ett fel i VRD som forhindrar svetsning
e Intetdnd: VRD arav

e. Tr&dlos enhet

o Bl&: Tradlds enhet &r ansluten
o BI§, blinkande: Sammankoppling pagar.

@ | felsituationer visas en felkod. Se "Fels6kning" pa sidan 72 fér mer information om detta fel.
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® Fér beskrivning av svetsprocesser och panelfunktioner, se "Svetsprocesser och funktioner" pa
sidan 101.

Justering av parametrar i kontrollpanelen:

e "Startvyn" nedanfor
e "Start & stopp-sekvens" nedanfor
e Instéliningar" p& sidan 33.

3.2.1 STARTVYN

Startvyn ar funktionspanelens "arbetslage” efter det att du startat maskinen och funktionspanelen. |
startvyn kan du stélla in svetsstrommen med hjalp av installningsratten.

0 I A a @

Still in svetsstrémmen sa har:

1. Tryck pa knappen for startvyn (11).
2. Vrid instaliningsratten (1) for att stilla in strémmen. Strdmmen (A) visas péa displayen.

3.2.2 START & STOPP-SEKVENS

| parametergrafen kan du enkelt identifiera och stélla in de grundlaggande parametrarna. Du kan snabbt
vélja och justera de parametervarden du behdver, frén gasforstromningstid till gasefterstromningstid och
allt daremellan.
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@ AC/DC-funktionen (4) &r inte tillgédnglig pa funktionspanelen MTP23X.

Gor sa har for att vilja och justera start & stopp-parametrarna.

Tryck pa Start & stopp-knappen (9) for att komma till parameterinstaliningarna.

Bladdra igenom kurv- / menyparametrarna genom att vrida pa instéliningsratten (1).

Markera den parameter du vill justera genom att trycka ner knappen pa instéllningsratten (1).
Justera den markerade parametern genom att vrida pé instaliningsratten (1).

gk w N =

Stdng parameterinstaliningen genom att trycka ner knappen pa instéliningsratten (1) igen.

Gor sa har for att vilja och justera AC- och/eller Puls-parametrarna.

Tryck pa knappen for val av strémldge (4) for att sla dver till AC-lage.

Tryck pa knappen for val av Puls-lage (7) for att vaxla mellan Puls-ldgena.
Tryck pa Start & stopp-knappen (9) for att komma till parameterinstaliningarna.

Bladdra fram till AC- eller Puls-installningarna i parametermenyn genom att vrida installiningsratten (1).

gk w N =

Markera AC- eller Puls-parametern som ska justeras genom att trycka ner knappen pa instaliningsratten

.

Justera den markerade parameterns varde genom att vrida pa installiningsratten (1).

o

7. Stang parameterinstiliningen genom att trycka ner knappen pa installningsratten (1).

@ Valet av strémldge och puls-ldge paverkar innehallet i Start & stopp-menyn.
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Justerbara parametrar vid kontinuerlig svetsning:

Parameter

Gasforstromning

Upslope

Hot start, niva

Hot start, tid

Minilog

Downslope

Varde

Min/Max = 0,0s... 9,9 s, Auto, steg
om 0,1s (Default = Auto)

Min/Max =0,0s...5,0 s, stegom
0,1s (Default = 0,0 s)

Min/Max = -80 % ... +100 %, steg
om 1% (Default = Off), Vardet '0' =
Hot start off

Min/Max =0,1s...9,9 s, stegom 0,1
s (Default =1,2 s)

Min/Max = -99 % ... +125 %, steg
om 1% (Default = Off), Vardet '0' =
Minilog off

Min/Max =0,0s...15,0 s, steg om
0,1s (Default =0,15)

Beskrivning

Gasforstromning. Svetsfunktion i
vilken skyddsgasen borjar floda
under en tidsperiod innan ljusbagen
tants. Detta sdkerstaller att
materialet inte kommer i kontakt
med luften nar svetsen paborjas.
Anvandaren staller in tidsperioden.
Anvands for alla material, men
speciellt for rostfritt stdl och titan.
Denna justering ar inte tillgdnglig
nar knappen Lift TIG-tdndning ar
paslagen (ON).

Svetsfunktion som bestammer den
tidsperiod under vilken
svetsstrommen gradvis okar till
slutstromsniva vid svetsstarten.
Anvandaren staller in vardet pa
tidsperioden fér Upslope. Vardet
noll innebar att funktionen ar av.

Hot start: Svetsfunktion som
anvander hdgre svetsstrom nar
svetsen paborjas. Efter perioden
med Hot start sjunker strommen till
normal niva. Vardena for
strémnivan under Hot Start-
perioden och hur ldnge den ska
fortgd, forinstalls manuellt. Detta
underlattar svetsstarten speciellt i
aluminiummaterial.

Denna justering ar inte tillganglig
nar Hot start ar OFF.

Du kan inte justera tiden for Hot
start ndr du valt 4T avtryckarlogik.

TIG-svetsfunktion som gor att man
kan anvanda brannarbrytaren for
att véxla mellan svetsstrommen
och Minilog-strommen.
Parametrarna forinstélls av
svetsaren. Svetsning dver
haftsvetsar ar en applikation och
den fungerar dessutom som en
"paus-strom" nar du t.ex. andrar
svetslage.

Denna justering ar inte tillganglig
nar du valt 2T avtryckarlogik

Svetsfunktion som bestdmmer den
tidsperiod under vilken
svetsstrommen gradvis minskas till
slutstrommens niva. Anvandaren
staller in vardet pa tidsperioden for
Downslope. Vardet noll innebér att
funktionen ar av.
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Gasefterstromning

Min/Max = 0,0 s ... 30,0 s, Auto,
stegom 0,1s (Default = Auto)

Gasefterstromning. Svetsfunktion i
vilken skyddsgasflodet fortgar efter
det att ljusbagen slackts. Detta
sakerstaller att den heta smaltan
inte kommer i kontakt med luften
efter det att ljusbagen slackts och
pa sa satt skyddas svetsen och
aven elektroden. Anvands for alla
material. Speciellt rostfritt stal och
titan krgver langre
gasefterstrémningstider.

Justerbara parametrar vid punktsvetsning:

Gasforstrémning

Min/Max = 0,0s... 9,9 s, Auto, steg
om 0,1 s (Default = Auto)

Gasforstromning. Svetsfunktion i
vilken skyddsgasen borjar floda
under en tidsperiod innan ljusbagen
tants. Detta sdkerstaller att
materialet inte kommer i kontakt
med luften nar svetsen paborjas.
Anvandaren stéller in tidsperioden.
Anvands for alla material, men
speciellt for rostfritt stal och titan.
Denna justering &r inte tillganglig
nar knappen Lift TIG-tandning ar
paslagen (ON).

Upslope

Min/Max =0,0s...5,0 s, stegom
0,1s (Default = 0,0 s)

Svetsfunktion som bestammer den
tidsperiod under vilken
svetsstrommen gradvis dkar till
slutstrémsniva vid svetsstarten.
Anvéndaren staller in vardet pa
tidsperioden for Upslope. Vardet
noll innebar att funktionen ar av.

Downslope

Min/Max = 0,0s...15,0 s, steg om
0,1s (Default =0,15)

Svetsfunktion som bestammer den
tidsperiod under vilken
svetsstrommen gradvis minskas till
slutstrommens niva. Anvandaren
staller in vardet pa tidsperioden for
Downslope. Vérdet noll innebar att
funktionen ar av.

Gasefterstromning

Min/Max = 0,0 s ... 30,0 s, Auto,
stegom 0,1s (Default = Auto)

Gasefterstromning. Svetsfunktion i
vilken skyddsgasflodet fortgar efter
det att ljusbdgen slackts. Detta
sakerstaller att den heta smaltan
inte kommer i kontakt med luften
efter det att ljusbagen slackts och
pa sa satt skyddas svetsen och
aven elektroden. Anvands for alla
material. Speciellt rostfritt stal och
titan kréver langre
gasefterstréomningstider.
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Justerbara parametrar vid MicroTack-svetsning:

Gasfdrstrémning Min/Max = 0,0s...9,9 s, Auto, steg | Gasférstromning. Svetsfunktion i
om 0,1 s (Default = Auto) vilken skyddsgasen borjar floda
under en tidsperiod innan ljusbagen
tants. Detta sdkerstaller att
materialet inte kommer i kontakt
med luften nar svetsen paborjas.
Anvandaren staller in tidsperioden.
Anvands for alla material, men
speciellt for rostfritt stdl och titan.
Denna justering &r inte tillganglig
nar knappen Lift TIG-tdndning ar
paslagen (ON).

Gasefterstromning Min/Max = 0,0 s ... 30,0 s, Auto, Gasefterstromning. Svetsfunktion i
stegom 0,1s (Default = Auto) vilken skyddsgasflodet fortgar efter
det att ljusbagen slackts. Detta
sakerstaller att den heta smaltan
inte kommer i kontakt med luften
efter det att ljusbdgen slackts och
pa s& satt skyddas svetsen och
aven elektroden. Anvands for alla
material. Speciellt rostfritt stal och
titan kréver langre
gasefterstromningstider.

Justerbara parametrar vid AC Lage:

Balans -60 % ...0 % (Default = -25%) Funktion for att justera de positiva
och negativa strémcyklerna vid AC
TIG-svetsning. En Idg procentandel
betyder att svetsstrommen i
genomsnitt ligger mer pa den
negativa sidan. En hdg procentandel
betyder att svetsstrommen i
genomsnitt ligger mer pa den
positiva sidan.

AC-frekvens 30 Hz ... 250 Hz (Default = 60 Hz) Funktion for att andra
vaxelstrémmens frekvens vid AC
TIG-svetsning. Med denna
installning kan man justera antalet
cykler per sekund. Anvands for att
&ndra svetsstrommens frekvens s
att den bast passar svetsaren
personligen och applikationen.

Justerbara parametrar vid Puls-lage:

Pulsstrém 2 A ... stromkallans max A, steg om Den hogre stromnivan i pulscykeln.
TA* Vid TIG-svetsning ar dess
huvuduppgift att skapa sméltbad
eller 6ka varmen i smaltbadet.
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Parameter

Pulsférhallande

Grundstrom

Pulsfrekvens

Pulsfrekvens

* Auto Pulse-laget har olika parametervarden och de kan inte justeras.

3.2.3 INSTALLNINGAR

Varde

10 % ...70 %, stegom 1% (Default =
40 %) *

10%...70 %, stegom 1 % (Default =
20 %), amperevarden synliga *

(DC): 0,2 Hz ... 300 Hz, stegom 1
Hz (0,2 Hz ... 10 Hz steg 0,1 Hz)
(Default = 1Hz) *

(AC):0,2Hz...20 Hz, stegom 1Hz
(0,2Hz...10 Hz steg 0,1 Hz)
(Default = 1Hz)

Beskrivning

Bestdmmer hur stor del av hela
pulscykeltiden som ligger pa
pulsstrommen.

Den lagre stromnivan i pulscykeln.
Vid TIG-svetsning ar dess
huvudsakliga uppgift att kyla ner
smaéltbadet och uppratthalla
ljusbagen.

Bestammer hur manga pulscykler
som skapas per sekund (Hz).

@ Innehdllet i meny Instéliningar beror pa valet av svetsmetod, strémlége och svetslige.

Gor sa hir for att vilja och justera parametrarna i instéllningsmenyn:

g r wbd =

Gor sa hir for att komma till menyn for Avancerade Instillningar:

Hall instaliningsknappen (10) nertryckt i 5 sekunder.

Tryck pa parameterinstaliningsknappen (10) for att komma till menyn.

Bldddra igenom menyparametrarna genom att vrida pa installningsratten (1).

Vilj en parameter som ska justeras genom att trycka ner knappen pa instéllningsratten (1).
Justera den markerade parametern genom att vrida pé instéliningsratten (1).

Stdng parameterinstaliningen genom att trycka ner knappen pa instéliningsratten (1).
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® Séllan anvanda instéllningsposter &r som standard (default) dolda. De ar tillgéngliga i den
avancerade instéllningsmenyn.

Instéllningar:

Parameter

Senaste svetsen

AC vagform

Punktsvetstid

MIX TIG AC, férhéllande

MIX TIG, cykeltid

MIX TIG DC, niva

MicroTack, punktsvetstid

MicroTack, paustid

MicroTack, punktsvetsrakning

Arc force

Parametervarde

Strém, spanning, ljusbagstid

Sinusformad / Optima /
Fyrkantsvag (Default: Optima)

0,1s...150.,s,stegom 0,1/1,0s
(Default =2,0s)

10%...90 %, stegom 1% (Default =
50 %)

0,1s..1,0s,stegom0,1s (Default
=0,65s)

50 % ... 150 %, steg om 1 % (Default
=100 %)

Tms...200 ms, stegom 1ms
(Default =10 ms)

50 ms ... 500 ms, stegom 1ms
(Default = 50 ms)

1...5, Oandlig (Default = 1)

-10 ... +10. steg om 1 (Default = 0)

Beskrivning

Denna installningspost visar de
senaste svetsdatavardena.

Funktion for att andra
vaxelstrommens vagform vid AC
TIG-svetsning. Det finns tre
alternativa mojligheter:
sinusformad, fyrkantsformad och
Optima. Vagformen paverkar
svetsstrangens form, intréngningen
och ljudet fran ljusbagen. Vélj den
vagform som &r lampad for
applikationen.

Punktsvetsning: En TIG-
svetsfunktion som automatiskt
producerar en svets med
fordefinierad varaktighet.
Parametrarna forinstélls av
svetsaren. Denna funktion anvands
for att fasta samman tva
materialstycken med haftsvetsar,
som t.ex. att med hjalp av 1dg
varmetillférsel sammanfoga tunna
platar.

MIX TIG: TIG-svetsfunktion dér
processerna AC TIG och DC TIG
vaxlar pa ett fordefinierat satt.
Parametrarna forinstélls av
svetsaren enligt
svetsapplikationen. Anvands
speciellt for optimering av
svetsning av aluminiummaterial
med olika tjocklekar.

MicroTack: TIG-svetsfunktion som
optimerar egenskaperna vid
haftsvetsning. Anvands for
haftsvetsning av tunna platar och
material av olika tjocklekar. Snabb
och enkel funktion for att skapa
rena haftsvetsar med minimal
varmetillforsel.

Justerar kortslutningsdynamiken
(grovheten) vid MMA-svetsning .
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Parameter

Hot start

VRD

MMA antifreeze

HF-gnisttandning, styrka

TIG antifreeze

Fjarreglage, lage

Fjarreglage, min.

Fjarreglage max.

Tradlost fjarreglage

Vattenkylenhet

Visning av svetsdata, tid

Parametervarde

-10 ... +10. steg om 1 (Default = 0)

OFF/ON (Default = OFF)

OFF / ON (Default = ON)

50 % ... 110 %, steg om 1 % (Default
=100 %)

OFF / ON (Default = OFF)

OFF / Fjarreglage / Bréannare
(Default = OFF)

Min. = “Min. strémgrans”, Max.
“Max. stromgrans”

Min. = “Min. stromgrans”, Max.
“Max. stromgrans”

Avbryt / Starta (starta
sammankoppling)

OFF / Auto / ON (Default: Auto)

OFF/1s..10s,stegom 1s
(Default =5 s)

Beskrivning

Svetsfunktion som anvander hégre
svetsstrom nar svetsen paborjas.
Efter perioden med Hot start
sjunker strommen till normal niva.
Vardena for stromnivan under Hot
Start-perioden och hur lange den
ska fortga, forinstalls manuellt.
Detta underlattar svetsstarten
speciellt i aluminiummaterial.

VRD (Spanningsreduceringsenhet):
En sakerhetsanordning som
anvands i svetsutrustningen for att
reducera spanningen i en dppen
krets s& att den héller sig under ett
visst spanningsvarde. Detta
minskar risken for elchocker i
sarskilt farliga miljder som t.ex.
inneslutna eller fuktiga utrymmen.
VRD kan aven kravas enligt lag i
vissa lander eller regioner.

| AU VRD-versionen: Default ON,
OFF inaktiverad

En funktion som automatiskt
minskar svetsstrommen betydligt
nar elektroden kortsluts mot
arbetsstycket. Kan anvandas for att
undvika att MMA-elektroden blir for
varm vid kortslutning med
arbetsstycket.

Justerar spanningen for
hogfrekvensgnistan vid
téndningen.

En funktion som automatiskt
minskar svetsstrommen betydligt
nar elektroden kortsluts mot
arbetsstycket. Kan t.ex. anvandas
for att undvika oénskade
volframinneslutningar fran
elektroden till svetsgodset.

Detta definierar om och hur lange
svetsdata ska visas efter varje
svetsning.
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Display avstangd (OFF)

5 min ... 120 min, steg om 1 min
(Default = 5 min)

Datum

Instélining av datum
(DD/MM/AAAA)

Stall in dagen genom att trycka pa
knappen och vrida pa
instaliningsratten. Nar dagen ar
installd, tryck pa knappen pa
instéllningsratten for att stalla in
manaden etc.

Tid

Tidsinstallning (TT:MM)

Stall in timmen genom att trycka pa
knappen och vrida pa
installningsratten (anvand 24-
timmars formatet). Nar timmen ar
installd, tryck p& knappen pa
instéllningsratten for att stélla in
minuterna.

Sprék

Valj sprak i listan.

Tidraknare

Total ljusbagstid och tid som
strommen varit paslagen.

Tidraknare (sedan datum):

Total ljusbégstid och tid som
strémmen varit paslagen sedan
senaste aterstalliningen.

Aterstall raknaren

Aterstéllning av tidsraknaren.

AT avtryckarlogik

4T MLOG /4T LOG / AT LOG+
(Default = 4T MLOG)

Svetspistolens avtryckarlogik. Nar
dutryckerin avtryckareni4T-lage,
borjar skyddsgasen fléda men
ljusbagen ténds inte férrén du
slapper avtryckaren. Stoppa
svetsningen genom att trycka in
avtryckaren igen och darefter
sldppa den for att slacka ljusbagen.

Avancerade instéllningar (dolda i standardvyn):

AC-elektrodtyp

Standard / Gron

AC-elektrodtyp. Om du anvander
den grona AC-elektrodtypen valjer
du Grén. Standardinstalliningen
galler for alla andra AC-
elektrodtyper.

Strémgrans min.

TIG:2 A/MMA: 8 A, stegom TA*

Strémgrans max.

TIG: stromkallans nominella varde /
MMA: strémkallans max. MMA-
strom, stegom 1A *

Balans min. -99% ...0 % (Default = -60 %) Stéller in min.vardet for instalining
av AC-balans.
Balans max. 0% ...20 % (Default = 0 %) Stéller in max.vardet for installining

av AC-balans.

Lift TIG-strom

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

Kontaktstrom vid start av Lift TIG-
tandning.
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Parameter
Kylare, flodesvakt

Positiv tdndningsstrém

Negativ tdndningsstrom

Tandningsstrom

Positiv tandningstid

Negativ tandningstid

Tandningstid

Liten upslope

Startniva

Downslope, stoppniva

2T downslope, stopp

Icke-linjar downslope

Varde
OFF / ON (Default = ON)

30 % ...150 % [ Auto, stegom 1%
(Default = Auto)

100 % ... 300 % / Auto, stegom 1%
(Default = Auto)

30%...150 % / Auto, stegom 1 %
(Default = Auto)

0O ms ... 200 ms / Auto, steg om 10
ms (Default = Auto)

0ms... 950 ms / Auto, steg om 10
ms (Default = Auto)

0ms ... 950 ms / Auto, steg om 10
ms (Default = Auto)

OFF / ON (Default = OFF)

5%..40 %, stegom 1% (Default =
25 %)

5% ...40 %, stegom 1% (Default =
10 %)

OFF / ON (Default = OFF)

0%...50 %, stegom 1% (Default =
0 %)

Beskrivning

Justerar stromnivan i den positiva
tdndningssekvensen Finns bara i
ACDC-stromkallor (TIG). Denna
parameter justeras separat for AC-
och DC-stromlagen.

Justerar stromnivan for den
negativa tdndningssekvensen.
Finns bara i ACDC-stromkallor
(TIG). Denna parameter justeras
separat for AC- och DC-
stromlagen.

Justerar stromnivan for den
negativa tandningssekvensen.
Endast i DC-stromkallor (TIG).

Justerar langden p& den positiva
tdndningssekvensen. Endast i
ACDC-stromkallor (TIG). Denna
parameter justeras separat for AC-
och DC-stromlagen.

Justerar langden pa sekvensen for
negativ tdndningssekvensen.
Endast i ACDC-stromkallor (TIG).
Denna parameter justeras separat
for AC- och DC-stromléagen.

Justerar langden pé sekvensen for
negativ tandningssekvensen.
Endast i DC-stromkallor (TIG).

Detta ar en funktion som
automatiskt skapar en liten upslope
for att hindra att elektrodslitage
orsakat av plotsliga 6kningar med
hoéga svetsstrommar. Denna
funktion paverkar bara situationer
dar svetsstrommen ar mer an 100
A.

Svetsstrompunkt dar upslope
borjar.

Punkten for svetsstrom dar
downslope avbryts

Detta ar en funktion som gor det
mojligt for anvandaren att avsluta
strommens downslope med en kort
tryckning pa
svetspistolavtryckaren.

Bestammer en punkt till vilken
strommen gar ner sa snabbt som
mojligt och darefter startar en
normal downslope.
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Parameter Varde Beskrivning

Strémlasning OFF / ON (Default = OFF) Svetsstrommen kan frysas till en
viss niva under downslope genom
att avtryckaren trycksin.

AC-strom, polaritetsbyte 5A...20 A/Auto Andrar svetsstrémmens punkt dar
nollinjen korsas. Paverkar enbart
AC TIG.

Information Maskintyp, serienummer.

Programvaruversion Programvaruversioner for

stromkalla och funktionspanel.

Fabriksaterstélining Avbryt / Aterstall (Default = Avbryt) | Aterstaller till TIG, DC-, 50 A, HF,
Pulse OFF (andra varden enligt
default). N&r aterstaliningen till
fabriksvardena ar klar maste
stromkaéllan &terstartas manuellit.

* Stromomréde som svetsaren kan stélla in vid TIG-svetsning:

e 2A..130A, stegom1A (Master T 245, lage med begransad tillforsel)
e 2A..245A,stegom 1A (Master T 245)

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

e« 2A..405A, stegom1A (Master T 405)

o Default = 3 A... Nominellt varde for stromkallan.

* Stromomré&de som svetsaren kan stélla in vid MMA-svetsning:

e 8A..85A, stegom1A (Master T 245, ldage med begransad tillforsel)
¢« 8A..185A,stegom 1A (MasterT 245)

e« 8A..255A,stegom1A (Master T 355)

e 8A..355A stegom1A (Master T 405)

o Default =10 A ... Max. strom for stromkallan vid MMA-svetsning.
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3.3 HANDHAVANDE AV FUNKTIONSPANEL MTP35X

Funktionspanelen MTP35X har en 7" TFT LCD-display. MTP35X innehéller utéver funktionerna i panelerna
MTP23X och MTP33X dven minneskanaler, Weld-assist, alternativ fér mer kundanpassade svetsprocesser,
vagledande grafik och funktioner som t.ex. Double Pulse TIG, Search arc och Tail arc.

Styrning:

Instaliningsratten kan vridas och anvandas som tryckknapp for att vélja funktioner och poster pa skarmen.
Utdver instéliningsratten finns det tva funktionsknappar alldeles under skarmen pé vardera sidan om
installningsratten.

1. Installningsratt och tryckknapp

o Na&r du befinner dig i startvyn och vrider pa denna ratt staller du in svetsstrommen (A)

o Genom att vrida pé ratten i andra vyer kan du vaxla mellan justerbara parametrar och stélla in vardet for
en markerad parameter.

« Installningsratten fungerar aven som tryckknapp nar den gréna lampan lyser i rattens centrum.

« Anvand den for att s6ka igenom vyer och val pa funktionspanelen.

2. Menyknapp (vanstra funktionsknappen)

* Anvand denna knapp for att komma till menyvyn
« |vissa panelinstaliningar och -funktioner tjanar denna knapp som "tillbaka”-knapp eller "avbryt”-knapp.

3. Knapp for kundanpassning (hdgra funktionsknappen)

* Anvand denna knapp som programmerbar genvag.
e |vissa panelinstallningar och -funktioner tjanar denna knapp som "tillbaka”-knapp eller "avbryt”-knapp.

® Funktionspanelen MTP35X visar meddelanden, varningar och felmeddelanden med mer detaljerad
information direkt pa skdrmen. Se dven avsnittet "Felsékning" pa sidan 72 i denna manual fér mer
information om hur man léser felsituationer.

® For beskrivning av svetsprocesser och panelfunktioner, se "Svetsprocesser och funktioner" pa
sidan 101.

Vyer i funktionspanelen:

e "Startvy" pd nista sida
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e "Vyn Weld Assist" pa n3sta sida

e "Vyn Minneskanaler" pa sidan 46

e "Vyn Start & stopp-sekvens" pa sidan 46
e "Vyn Pulse" pé sidan 52

e "Vyn Strémlage" pé sidan 53

e "VynInstéllningar" pa sidan 55

e "Vyn Info" péa sidan 60

Gor sa har for att navigera genom funktionspanelens olika vyer:
Tryck pé menyknappen (2).
Bladdra fram till den vy du s6ker genom att vrida instéllningsratten (1).

Markera vyn genom att trycka pé ratten (1).

Tips: Du kan vaxla mellan startvyn och den senast anvanda vyn genom att halla menyknappen (2)
intryckt.

3.3.1 STARTVY

Vyn Start ar funktionspanelens "arbetslage” efter det att du startat maskinen och funktionspanelen. |
startvyn kan du stélla in svetsstrommen direkt med hjalp av installningsratten.

Beroende pa dina svetsinstéliningar visas féljande:

e Svetsstrom (A)

e Strémlage (AC, DC-, DC+, MIX)

e Puls-lage: Auto / Valt varde i Hz (manuellt)

e Start & stopp-graf

o Svetslage indikerat i grafen: Kontinuerlig svetsning, Punktsvetsning eller MicroTack
e Anvand minneskanal

« Vald avtryckarlogik, tandningslage, fjarreglagelage och svetsmetod

¢ Varnings- och meddelandesymboler.

20 He

MENU

1. Process (TIG/MMA/rengoring/polering)
2. Avtryckarlogik (2T/4T)
3. Tandningslage (Lift TIG-tandning)
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4. Status for tradIost fjarreglage och batteristatus
5. Fjarreglagelage (ON/OFF)

Varnings- och meddelandesymboler.

a. Kylenhet

e Gron: Kylenheten ar ansluten och i drift
« ROd: Kylenheten ar ansluten men det foreligger ett problem (t.ex. begransad kylvatskecirkulation)

b. Allmant meddelande

e Gul: Detta ar en varning som kraver uppmarksamhet
e ROd: Det foreligger ett fel som férhindrar svetsning
e Felkoden visas under symbolen

c. Driftstemperatur
e ROd: Svetsutrustningen ar 6verhettad
d. Ldgspanningsnat (endast Master T 245)

o Gul: Stromkallan ar ansluten till ett l&gspdnningsnat (110 V) och den maximala svetsstrommen &r
begransad till 130 A vid TIG-svetsning och 85 A vid MMA-svetsning.

@ Strémkéllan kontrollerar bara nétspédnningen vid uppstarten. Om nédtspdnningen dndras, maste
strémkéllan stdngas av och séttas pa igen.

e. VRD (spanningsreduceringsdon)

e VRD-symbol pa: VRD &r pa

>> Denna ar alltid ON pa modeller av stromkallor dar VRD-funktionen ar 1ast i ON-l&get.
+ VRD-symbol rod (blinkar): Det finns ett fel hos VRD som forhindrar svetsning
e VRD-symbol av: VRD ar av.

Tips: Du kan vaxla mellan startvyn och den senast anvdnda vyn genom att halla menyknappen
intryckt.

3.3.2 VYN WELD ASSIST

Weld Assist &r en guide som forenklar valet av svetsparametrar. Guiden gar stegvis igenom valet av
dnskade parametrar och presenterar valen pa ett 1attforstaeligt satt fér en oerfaren anvéandare.

Weld Assist ar tillgangligt bade for TIG- och MMA-svetsning. | Weld Assist kan du vélja med hjalp av
instéliningsratten (1) och de tva funktionsknapparna (2, 3):

© Kemppi 41 1922740/ 2605



V KEMPPI Master T 245, 355, 405

Bruksanvisning - SV

Anvind Weld Assist med TIG-svetsning sa har:

Ga till vyn Weld Assist och vilj Start genom att trycka pa knappen pa instéllningsratten (1).

%,

WELD ASSIST

Vs

WELD ASSIST

O START

Valj:
>> Materialet du ska svetsa: Fe (kolstal) / Ss (rostfritt stdl) / Al (aluminium).
>> Svetsmaterialets tjocklek (0,5 ...10 mm).

>> Typ av svetsfog: stumfog / hornfog / kantfog / dverlappsfog / kélfog / rorfog / ror + platfog.
>> Svetsldge: 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-strémkallor ar valet av aluminium (Al) inte tillgdangligt som svetsat material.

Bekrafta Weld Assist’'s rekommendation for svetsinstallningar genom att valja “Tillampa”.

Tips: Du kan g4 tilloaka steg for steg i Weld Assist genom att trycka pa den vénstra

funktionsknappen (2). Du kan avbryta rekommendationerna i Weld Assist genom att trycka pa den

hégra funktionsknappen (2) och atergé till starten.

200 m m 9

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 stéller automatiskt in féljande parametrar at dig:

e Stromlage: AC/DC-

e Strém: Beror p& den maskin som anvands

e Puls (om den anvands): Frekvens

e AC- och Start & stopp-parametrar: Instélld p& Default.
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® Alla dessa parametrar kan fortfarande modifieras pa normalt satt for svetsen i fraga.

Weld Assist ger rekommendation om foljande:

« Skyddsgasflode: "Argon" + I/min och "Helium" + I/min
o Elektrod: Diameter

o Tillsatsmaterial (om det ska anvadndas): Material och diameter
o Antal strangar: Antal och/eller visualisering
e Framfoéringshastighet: mm/min.

Anvind Weld Assist med MMA-svetsning sa har:

Ga till vyn Weld Assist och valj Start genom att trycka pa knappen pa styrratten.

WELD ASSIST

WELD ASSIST

f-

MMA

O START

Valj:

>> Elektrodtyp: Fe-Basisk / Fe-Rutil / Hogutbytes / Ss (rostfritt stal)/Inox / Cellulosa
>> Elektroddiameter (1,6 ... 6 mm).

>> Typ av svetsfog: stumfog / hornfog / Gverlappsfog / kalfog / rorfog / ror + platfog
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Y

Fe-Rutile
E6013

ELECTRODE TYPE ELECTRODE JOINT TYPE
DIAMETER

1

Fe-Rutile

4.0 mm

Corner joint

O sET

Bekrafta Weld Assist’'s rekommendation for svetsinstaliningar genom att valja "Tillampa”.

Vs

Fe-Rutile
E6013

RECOMMENDED SETTINGS

140 A

‘\DC+

APPLY

Weld Assist stéller automatiskt in féljande parametrar at dig:

e Stréom: Beror p& den maskin som anvands

e Hot start

* Arcforce

e Arc break (droppsvetsning)

« DC+ anger polaritet (i det har fallet ansluts elektrodhallaren till den positiva (+) DIX-anslutningen.

® Alla dessa parametrar kan fortfarande modifieras pd normalt satt for svetsen i fraga.
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3.3.3 VYN MINNESKANALER

En minneskanal &r en plats att lagra fordefinierade svetsparameterinstéliningar for framtida bruk pé. | en
svetsmaskin kan det finnas ett antal forinstallda och anvandardefinierade kanaler.

MENU

Gor sa har for att bladdra igenom och vilja kanaler:
Ga till vyn Kanaler.

Vrid installningsratten (1) for att valja bland kanalerna. Den kanal du valt blir automatiskt markerad.

Gor sa har for att spara eller ta bort kanaler:
Vrid instéllningsratten (1) for att markera en kanal.

Oppna menyn for kanaldtgédrder genom att trycka ner knappen pé instéliningsratten (1). De tillgéngliga
dtgarderna visas: Avbryt, Spara dndringar, Spara som och Ta bort.

Valj en &tgard med instéliningsratten (1).

3.3.4 VYN START & STOPP-SEKVENS

I vyn med parametergrafen kan du enkelt identifiera och stalla in grundlaggande parametrar. Du kan snabbt
valja och justera de parametervarden du behdver, frén gasforstromningstid till gasefterstromningstid och
allt daremellan.
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Trigger logic

Justera parametrarna sa hér:
G4 till vyn Start & stopp-sekvens.
Bldddra igenom parametrarna genom att vrida pé installningsratten (1).
V&lj en parameter som ska justeras genom att trycka ner knappen pa installningsratten (1).
Justera parametern genom att vrida pa instaliningsratten (1).
Stang parameterinstaliningen genom att trycka ner knappen pa instaliningsratten (1).

Justerbara parametrar i alla svetslagen:

Parameter Véarde Beskrivning
Avtryckarlogik 2T /4T /4T LOG /4T LOG + Minilog | Svetspistolerna har tva olika
(Default = 2T) funktionslagen: 2T och 4T.

Skillnaden mellan dem ligger i hur de
fungerar. | 2T-1aget haller du
avtryckaren intryckt under tiden du
svetsar, medani 4T-laget trycker du
in avtryckaren for att starta och
stoppa svetsningen och for att
anvanda speciella
avtryckarfunktioner, som t.ex
Minilog.
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Svetslage

Kontinuerlig / Punkt / MicroTack

Kontinuerlig svetsning: Normal TIG-
svetsning utan avbrott.
Punktsvetsning: En TIG-
svetsfunktion som automatiskt
producerar en svets med
fordefinierad varaktighet.
Parametrarna forinstélls av
svetsaren. Denna funktion anvands
for att fasta samman tva
materialstycken med haftsvetsar,
som t.ex. att med hjalp av lag
varmetillférsel sammanfoga tunna
platar.

MicroTack: TIG-svetsfunktion som
optimerar egenskaperna vid
haftsvetsning. Anvands for
haftsvetsning av tunna platar och
material av olika tjocklekar. Snabb
och enkel funktion for att skapa rena
haftsvetsar med minimal
varmetillforsel.

Svetsstrom

Default = 50 A

Tandningslage

Lift TIG / Hogfrekvenstandning (HF)

Sattet pa vilket ljusbagen tands. Vid
TIG-svetsning finns det tva
tdndningslagen:
Hogfrekvenstandning (HF) och Lift
TIG-tandning. Vid HF-tdndningen
anvands en spanningspuls for att
tanda ljusbagen. Vid Lift TIG-
tandning kravs en fysisk kontakt
mellan elektroden och
arbetsstycket.

Justerbara parametrar vid kontinuerlig svetsning:

Gasforstromning

0,0s...10,0 s, Auto, stegom 0,1s
(Default = Auto)

Gasforstromning. Svetsfunktion i
vilken skyddsgasen borjar floda
under en tidsperiod innan ljusbagen
tants. Detta sakerstaller att
materialet inte kommer i kontakt
med luften nar svetsen paborjas.
Anvandaren staller in tidsperioden.
Anvands for alla material, men
speciellt for rostfritt stal och titan.

Search arc

OFF /5% ...90 %, stegom 1%
(Default = OFF)

Svetsfunktion som tilldter att man
anvander en kort period med 1ag
strém vid svetsstarten. Detta
mojliggdr en exakt svetsstart.
Parametrarna férinstalls av
svetsaren.
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Parameter

Upslope

Hot start, niva

Hot start, tid

Minilog-niva

Downslope

Tail arc

Gasefterstromning

Varde

OFF/0.1s..5.0s,stegom0.1s
(Default =0.0's)

-80 % ... 100 %, stegom 1 % (Default
= OFF, 0 %)

0,1s..50s,stegom0,1s (Default
=1,25s)

-99 % ...125 %, stegom 1 % (Default
= OFF, 0 %)

OFF/0,1s...15,0 s (Default = 0,1s)

OFF /5% ...90 % (Default = OFF)

0,1s...30,0s/AUTO, stegom 0,15

Beskrivning

Svetsfunktion som bestammer den
tidsperiod under vilken
svetsstrommen gradvis okar till
slutstrémsniva vid svetsstarten.
Anvéndaren staller in vardet pa
tidsperioden fér Upslope. Vardet
noll innebér att funktionen ar av.

Hot start: Svetsfunktion som
anvander hogre svetsstrom nar
svetsen paborjas. Efter perioden
med Hot start sjunker strommen till
normal niva. Vardena for stromnivan
under Hot Start-perioden och hur
lange den ska fortga, forinstalls
manuellt. Detta underlattar
svetsstarten speciellt i
aluminiummaterial.

Detta arinte tillgangligt med 4T
avtryckarlogik.

Minilog: TIG-svetsfunktion som gor
att man kan anvanda
brannarbrytaren for att véxla mellan
svetsstrommen och Minilog-
strommen. Parametrarna forinstalls
av svetsaren. Svetsning 6ver
haftsvetsar ar en applikation och
den fungerar dessutom som en
"paus-strom" nar du t.ex. andrar
svetslage.

Svetsfunktion som bestammer den
tidsperiod under vilken
svetsstrommen gradvis minskas till
slutstrommens niva. Anvandaren
staller in vardet pa tidsperioden for
Downslope. Vardet noll innebar att
funktionen ar av.

Svetsfunktion som tilldter att man
anvander en kort period med 1ag
strom vid slutet av svetsen. Detta
reducerar svetsdefekter orsakade
av andkraterbildning. Parametrarna
forinstalls av svetsaren. Vardet noll
innebar att funktionen ar av.

Gasefterstromning. Svetsfunktion i
vilken skyddsgasflodet fortgar efter
det att ljusbagen slackts. Detta
sakerstaller att den heta smaltan
inte kommer i kontakt med luften
efter det att ljusbagen slackts och
pa sa satt skyddas svetsen och
aven elektroden. Anvands for alla
material. Speciellt rostfritt stdl och
titan kraver langre
gasefterstromningstider.
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Justerbara parametrar vid punktsvetsning:

Parameter

Gasforstromning

Upslope

Punktsvetstid

Downslope

Gasefterstromning

Varde

0,0s...10,0 s, Auto, stegom 0,1s
(Default = Auto)

OFF/0.1s...5.0s,stegom 0.1s
(Default = 0.0 s)

0,0s...10,0s,stegom0,1s
(Default = 2,0 s)

OFF/0,1s...15,0 s (Default =0,1s)

0,1...30,0 s, stegom 0,1 s (Default
= Auto)

Beskrivning

Gasforstromning. Svetsfunktion i
vilken skyddsgasen bdorjar floda
under en tidsperiod innan ljusbagen
tants. Detta sdkerstaller att
materialet inte kommer i kontakt
med luften nar svetsen pabdrjas.
Anvandaren stéller in tidsperioden.
Anvands for alla material, men
speciellt for rostfritt stdl och titan.

Svetsfunktion som bestammer den
tidsperiod under vilken
svetsstrommen gradvis okar till
slutstrémsniva vid svetsstarten.
Anvandaren stéller in vardet pa
tidsperioden for Upslope. Vardet
noll innebér att funktionen ar av.

Punktsvetsning: En TIG-
svetsfunktion som automatiskt
producerar en svets med
fordefinierad varaktighet.
Parametrarna forinstalls av
svetsaren. Denna funktion anvands
for att fasta samman tva
materialstycken med haftsvetsar,
som t.ex. att med hjalp av 13g
varmetillférsel sammanfoga tunna
platar.

Svetsfunktion som bestammer den
tidsperiod under vilken
svetsstrommen gradvis minskas till
slutstrdmmens niva. Anvandaren
staller in vardet pa tidsperioden for
Downslope. Vardet noll innebar att
funktionen ar av.

Gasefterstromning. Svetsfunktion i
vilken skyddsgasflodet fortgar efter
det att ljusbagen slackts. Detta
sakerstaller att den heta smaltan
inte kommer i kontakt med luften
efter det att ljusbagen slackts och
pa sa satt skyddas svetsen och
aven elektroden. Anvands for alla
material. Speciellt rostfritt stdl och
titan kraver langre
gasefterstromningstider.
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Justerbara parametrar vid MicroTack-svetsning:

Parameter

Gasforstromning

MicroTack, punktsvetstid

MicroTack, paustid

MicroTack, punktsvetsrakning

Gasefterstromning

Varde

0,0s...10,0 s, Auto, stegom 0,1s
(Default = Auto)

Tms... 200 ms, stegom 1ms
(Default = 10 ms)

50 ms... 500 ms, stegom 1 ms
(Default = 50 ms)

1...5/oandlig, steg om 1 (Default =
1)

0,1...30,0 s, stegom 0,1 s (Default
= Auto)

Beskrivning

Gasforstromning. Svetsfunktion i
vilken skyddsgasen borjar floda
under en tidsperiod innan ljusbagen
tants. Detta sdkerstaller att
materialet inte kommer i kontakt
med luften nar svetsen paborjas.
Anvandaren staller in tidsperioden.
Anvands for alla material, men
speciellt for rostfritt stdl och titan.

MicroTack-svetsning: TIG-
svetsfunktion som optimerar
egenskaperna vid haftsvetsning.
Anvands for haftsvetsning av tunna
platar och material av olika
tjocklekar. Snabb och enkel
funktion for att skapa rena
haftsvetsar med minimal
varmetillforsel.

Detta ar inte synligt i instéliningarna
om pulsrakningen i MicroTack bara
ar1.

Om man anvander Lift TIG, visar
MicroTack-kurvan bara en punkt
och punktrakningsparametern ar
dold.

Gasefterstromning. Svetsfunktion i
vilken skyddsgasflodet fortgar efter
det att ljusbagen slackts. Detta
sakerstaller att den heta smaltan
inte kommer i kontakt med luften
efter det att ljusbagen slackts och
pa sa satt skyddas svetsen och
aven elektroden. Anvands for alla
material. Speciellt rostfritt stdl och
titan kréver langre
gasefterstromningstider.
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3.3.5 VYN PULSE

Pulse mode

2A
20 Hz

MENU

Justera parametrarna sa har:

Ga till vyn Pulse.

MANUAL

Bldddra igenom parametrarna genom att vrida pa installningsratten (1).

Valj en parameter som ska justeras genom att trycka ner knappen pa instaliningsratten (1).

Justera parametern genom att vrida pé instaliningsratten (1).

Sténg parameterinstaliningen genom att trycka ner knappen pa instéllningsratten (1).

Justerbara parametrar:

Parameter

Pulslage

Strommedelvarde

Varde
OFF / Auto / Manual / Double

Min = min. stromgrans, max =
maskinspecifik

Beskrivning

Nér du valjer OFF, s& syns inte
pulsinstaliningarna. N&r du valjer
Auto, sa syns pulsinstaliningarna
men de kan inte justeras. Nar du
valjer Manual, sa syns
pulsinstallningarna och de kan
justeras.

Dessa varden beror dven pa andra
pulsparametrar. Max.
strommedelvarde ar dven
begransat av
maskinspecifikationerna.
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Parameter

Pulsfrekvens

Pulsférhallande

Pulsgrundstrém

Pulsstrom

Varde

0,2Hz ... 300 Hz, steg om 1Hz
(Default =1,0 Hz)

10%...70 %, stegom 1% (Default =
40 %)

10%...70 %, stegom 1 % (Default =
20 %)

T10A..300A, stegomTA

Beskrivning

Bestammer hur manga pulscykler
som skapas per sekund (Hz). Nar
du anvander AC-stromlage ar
maximala pulsfrekvensen 20 Hz.

Bestdmmer hur stor del av hela
pulscykeltiden som ligger pa
pulsstrommen.

Den lagre stromnivan i pulscykeln.
Vid TIG-svetsning ar dess
huvudsakliga uppgift att kyla ner
smaltbadet och uppratthalla
ljusbagen.

Dessa varden beror dven pa andra
pulsparametrar. Max. pulsstrom ar
aven begransat av
maskinspecifikationerna.

@ Om du justerar vérdet pa en pulsparameter pdverkar det dven de andra vérdena.

3.3.6 VYN STROMLAGE
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Justera parametrarna sa hér:

Ga till vyn Stromlége.

Bldddra igenom parametrarna genom att vrida pé installningsratten (1).

Markera en parameter som ska justeras genom att trycka pa instaliningsratten (1).

Justera parametern genom att vrida pa instaliningsratten (1).

a r wbd =

Stang parameterinstaliningen genom att trycka ner knappen pa installiningsratten (1).
Justerbara parametrar:

Parameter Varde Beskrivning

Stromlage DC-/DC+/AC/MIX DC TIG: TIG-svetsmetod med
likstrdm dar elektrodens polaritet ar
antingen positiv eller negativ under
hela svetsprocessen. Negativ
polaritet (DC-) medfor hog
intrdngning, medan positiv polaritet
(DC+) bara anvands i speciella
tilldmpningar.

AC TIG: TIG-svetsmetod med
vaxelstrom dar elektrodens polaritet
snabbt vaxlar mellan positiv och
negativ. Anvands speciellt vid
aluminiumsvetsning.

MIX TIG: TIG-svetsfunktion dar
processerna AC TIG och DC TIG
vaxlar pa ett fordefinierat satt.
Parametrarna forinstélls av
svetsaren enligt svetsapplikationen.
Anvands speciellt for optimering av
svetsning av aluminiummaterial med
olika tjocklekar.

AC vagform Sinusformad / Optima / Fyrkantsvag | Funktion for att andra
(Default: Optima) vaxelstrommens vagform vid AC

TIG-svetsning. Det finns tre
alternativa maojligheter: sinusformad,
fyrkantsformad och Optima.
Vagformen paverkar svetsstréngens
form, intrangningen och ljudet fran
ljlusbagen. Vélj den vagform som &r
ldmpad for applikationen.

AC-frekvens 30 Hz ... 250 Hz (Default = 60 Hz) Funktion for att andra
vaxelstrémmens frekvens vid AC
TIG-svetsning. Med denna
instalining kan man justera antalet
cykler per sekund. Anvands for att
andra svetsstrommens frekvens sa
att den bast passar svetsaren
personligen och applikationen.
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Parameter

AC+/AC-balans

MIX TIG AC tidsférhallande:

MIX TIG cykeltid

Varde

Min/Max = -60 % ... 0 % (Default = -
25%)

Min/Max =10 % ... 90 %, steg om 1
% (Default = 50 %)

Min/Max =0,1s...1,0 s, stegom 0,1
s (Default = 0,6 s)

Beskrivning

Funktion for att justera de positiva
och negativa stromcyklerna vid AC
TIG-svetsning. En 1ag procentandel
betyder att svetsstrommen i
genomsnitt ligger mer pa den
negativa sidan. En hég procentandel
betyder att svetsstrommen i
genomsnitt ligger mer pa den
positiva sidan.

MIX TIG: TIG-svetsfunktion dar
processerna AC TIG och DC TIG
vaxlar pa ett fordefinierat satt.
Parametrarna forinstélls av
svetsaren enligt svetsapplikationen.

Anvands speciellt for optimering av
svetsning av aluminiummaterial med
olika tjocklekar.

MIX TIG DC niva Min/Max = 50 % ... 150 %, stegom 1

% (Default = 100 %)

3.3.7 VYN INSTALLNINGAR

104

TIG
Q COMMON WELDING SETTINGS
3A
230 A
OFF
3A
300 A

TIG SETTINGS
MMA SETTINGS

O CLOSE
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Justera instillningarna sa har:

Ga till vyn Instéllningar.

Bldddra igenom instaliningsgrupperna och parametrarna genom att vrida p& instaliningsratten (1).

Valj en parameter som ska justeras eller dndras genom att trycka ner knappen pa instaliningsratten (1).
Justera eller dndra instaliningen genom att vrida p& instaliningsratten (1).

O

. Stang parameterinstaliningen genom att trycka ner knappen pé instaliningsratten (1).

En del av instéallningarna &r t.ex. specifika for strémldget och svetsprocessen. De &r darfér synliga
respektive osynliga i instéllningsmenyn.

Vanliga svetsinstéllningar:

Parameter Varde Obs!
Svetsmetod TIG / MMA / Rengdring / Polering Om du andrar en svetsmetod
(Standard = TIG) medfdér det automatiskt att du

kommer till den senast aktiva
kanalen for metoden i fraga.

Stromgrans min. TIG:2 A/MMA: 8 A, stegom 1A *

Strémgrans max. TIG: stromkallans nominella varde /
MMA: stromkallans max. MMA-
strém, stegom 1A *

Fjarreglagelage OFF / Fjarreglage / Brannare Nar du valjer ett fjarreglage eller ett
(Default = OFF) brannarfjarreglage, inaktiveras
mojligheten att justera
svetsstrommen pa
funktionspanelen.

Fjarreglage min. Min. = “Min. strémgrans”, Max. =
“Max. stromgrans”

Fjarreglage max. Min. = “Min. stromgrans”, Max. =
“Max. strémgrans”

Fjarreglage, kanalbytesknapp OFF/ON (Default = OFF)

Tradlost fjarreglage Sammankopplingen startar Information om den nya
automatiskt nar du markerar det sammankopplingen ersatter den

gamla.
Status fér sammankopplingen visas
som installningsvardet.

TIG-installningar:

Parameter Varde Obs!

AC-elektrodtyp Standard / Grén AC-elektrodtyp. Om du
anvander den grona AC-
elektrodtypen valjer du Green
(Grén). Standard galler for alla
andra AC-elektrodtyper.

Balansgrans min. -99...0, stegom 1
(Default = -60)

Balansgrans max. 0...+20.stegom1
(Default = 0)
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Parameter

Lift TIG-strom

HF-gnisttdndning, styrka

DC Positiv tandstrom

DC Positiv téandningstid

DC Negativ tandstrom

Tandningsstrom

DC Negativ tdndningstid

Téndningstid

AC Positiv tandstrom

AC Positiv tandningstid

AC Negativ tdndstrom

AC Negativ téandningstid

Varde

5A..40 A/ Auto, steg
om 1A (Default = Auto =
10 A)

50 % ... 110 %, stegom 1
% (Default = 100 %)

30%...150 % / Auto,
stegom 1% (Default =
Auto)

0ms... 200 ms / Auto,
stegom 10 ms (Default =
Auto)

100 % ... 300 % / Auto,
stegom 1% (Default =
Auto)

100 % ... 300 % / Auto,
stegom 1% (Default =
Auto)

0Oms... 950 ms/ Auto,
stegom 10 ms (Default =
Auto)

0ms ... 950 ms / Auto,
stegom 10 ms (Default =
Auto)

30%...150 % / Auto,
stegom 1% (Default =
Auto)

0ms... 200 ms / Auto,
stegom 10 ms (Default =
Auto)

100 % ... 300 % / Auto,
stegom 1% (Default =
Auto)

0ms ... 950 ms / Auto,
stegom 10 ms (Default =
Auto)

Obs!

Kontaktstrom vid start av Lift
TIG-tandning.

Justerar spanningen for
hogfrekvensgnistan vid
tandningen.

Justerar stromnivan for den
positiva tandningssekvensen i
DC-stromlage. Endast i
ACDC-stromkallor.

Justerar langden pé den
positiva tandningssekvensen i
DC-stromlage. Endast i
ACDC-strémkallor.

Justerar stromnivan for den
negativa tdndningssekvensen
i DC-stromlage. Endast i
ACDC-stromkallor.

Justerar stromnivan for den
negativa
tandningssekvensen. Endast i
DC-stromkallor.

Justerar langden pa den
positiva tandningssekvensen i
DC-stromlage. Endast i
ACDC-stromkallor.

Justerar langden pa
sekvensen for negativ
tandningssekvensen. Endast i
DC-strémkallor.

Justerar stromnivan for den
positiva tandningssekvensen i
AC-stromlage. Endast i
ACDC-stromkallor.

Justerar langden pé den
positiva tandningssekvensen i
AC-stromlage. Endast i
ACDC-strémkallor.

Justerar stromnivan for den
negativa tdndningssekvensen
i AC-stromlage. Endast i
ACDC-stromkallor.

Justerar langden pé den
negativa tandningssekvensen
i AC-stromlage. Endast i
ACDC-strémkallor.
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Liten upslope

OFF / ON (Default =
OFF)

Detta ar en funktion som
automatiskt skapar en liten
upslope for att hindra att
elektrodslitage orsakat av
plotsliga 6kningar med hoga
svetsstrommar. Denna
funktion paverkar bara
situationer dar
svetsstrommen &r mer &n 100
A.

Startniva

5% ...40 %, stegom 1%
(Default = 25 %)

Svetsstrompunkt dar upslope
borjar.

Downslope, stoppniva

5%...40 %, stegom 1%
(Default =10 %)

Punkten for svetsstrom dar
downslope avbryts

2T downslope, stopp

OFF / ON (Default =
OFF)

Detta ar en funktion som gor
det mojligt for anvandaren att
avsluta strocmmens
downslope med en kort
tryckning pa
svetspistolavtryckaren.

Icke-linjar downslope

0%..50 %, stegom 1%
(Default = 0 %)

Bestammer en punkt till vilken
strémmen gar ner sa snabbt
som majligt och déarefter
startar en normal downslope.

Strémlasning

OFF / ON (Default =
OFF)

Svetsstrommen kan frysas till
en viss niva under downslope
genom att avtryckaren trycks
in.

TIG antifreeze

OFF / ON (Default =
OFF)

En funktion som automatiskt
minskar svetsstrommen
betydligt nar elektroden
kortsluts mot arbetsstycket.
Kan t.ex. anvandas for att
undvika oonskade
volframinneslutningar fran
elektroden till svetsgodset.

AC-strom, polaritetsbyte

5A...20 A/Auto

Andrar svetsstrémmens punkt
dar nollinjen korsas. Paverkar
enbart AC TIG.

MMA-installningar:

Svetsstrom Min/Max = Normala
svetsstromsgranser
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Hot start

-10 ... +10. steg om 1 (Default = 0)

Svetsfunktion som anvander hégre
svetsstrom nar svetsen paborjas.
Efter perioden med Hot start
sjunker strommen till normal niva.
Vardena for stromnivan under Hot
Start-perioden och hur lange den
ska fortga, forinstalls manuellt.
Detta underlattar svetsstarten
speciellt i aluminiummaterial.

Arc force

-10 ... +10. steg om 1 (Default = 0)

Justerar kortslutningsdynamiken
(grovheten) vid MMA-svetsning .

MMA antifreeze

OFF / ON (Default = OFF)

En funktion som automatiskt
minskar svetsstrommen betydligt
nar elektroden kortsluts mot
arbetsstycket. Kan anvéandas for att
undvika att MMA-elektroden blir for
varm vid kortslutning med
arbetsstycket.

VRD-lage

OFF / ON (Default = OFF)

Denna instélining kan lasas sa att
svetsaren inte kan andra den. | de
modeller dar VRD-laget ar
permanent Idst i ON-lage (t.ex. AU-
modellen) syns fortfarande VRD-
alternativet iinstallningarna, men
man kan inte &ndra det.

Systeminstallningar:

Vattenkylenhet

OFF / Auto / ON (Default = Auto)

Kylare, flodesvakt

OFF / ON (Default = ON)

Ljusstyrka

10 % ... 100 %, steg om 1 % (Default
=100 %)

Visning av svetsdata, tid

1s5..10s, stegom1s (Default =5
s)

Visa Weld Assist

OFF / ON (Default = ON)

En guide som férenklar valet av
svetsparametrar. Guiden gar
stegvis igenom valet av dnskade
parametrar och presenterar valen
pa ett lattforstaeligt satt.

Skarmslackare

Default = Kemppis logga

Du kan anvanda en alternativ
skarmslackare. Mer information
finns i "Skarmslackare" pa sidan 62.

Skarmslackningstid

OFF /1min ... 120 min, stegom 1
min (Default = 5 min)

Datum Instalining av datum
(DD/MM/AAAA)

Tid (24 h) Tidsinstallning (TT:MM)

Sprak Sprékinstéallning
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Sarskilda funktioner:

Parameter Varde

Gastest Tid for gastest: 0s... 60 s, steg om

1s (standard = 20 s)

Avmagnetisering Avbryt / Starta (Standard = Avbryt)

Fabriksaterstalining Cancel / Start (Default = Cancel)

* Stromomré&de som svetsaren kan stélla in vid TIG-svetsning:

e 2A..130A,stegom1A

—

e 2A..245A, stegom 1A (Master T 245)
e 2A..355A stegom1A (Master T 355)
e 2A..405A,stegom1A (Master T 405)

o Default = Nominellt varde for stromkallan.

* Stromomrade som svetsaren kan stélla in vid MMA-svetsning:

Obs!

Om du aktiverar detta, startar
gastestet med en forinstalld
tidslangd. Du kan andra
tidslangden genom att vrida pa
installningsratten. Du kan stoppa
gastestet genom att trycka pa
knappen iinstéliningsratten igen.

Detta aktiverar avmagnetiseringen
av arbetsstycket. Mer information
finns i "Avmagnetisering av
arbetsstycke" pa sidan 71.

Detta aktiverar
fabriksaterstaliningen for att
dterstalla fabriksinstallningarna pa
enheten. N&r aterstaliningen till
fabriksvardena &r klar maste
stromkallan aterstartas manuellt.

Master T 245, lage med begransad tillférsel)

e« 8A..85A, stegom1A (Master T 245, lage med begransad tillforsel)

e« 8A..185A, stegom 1A (Master T 245)
e 8A..255A, stegom1A (Master T 355)
e 8A..355A, stegom1A (Master T 405)
o Default = Stromkallans max.strom vid MMA-svetsning.

3.3.8 VYN INFO

I vyn Info kan du t.ex. se information om hur utrustningen anvands liksom programversionen.
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®

©' 6.3.2019
Power on 2h 1 min

Arc time 1h 4 min

RESET

_ Latest weld

1332019 4
14:33
ot:01:00 129a

< O OPEN WELD HISTORY

I vyn Info ingar:

e Anvandningsraknare

* Felstatus och fellogg

e Senaste svetsarna

e Typ och modell pa stromkilla

e Programvaruversioner for stromkalla och funktionspanel.
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3.3.9 SKARMSLACKARE

Du kan @ndra den skarmslackarbild som visas vid starten och nar funktionspanelen varit overksam under en
fordefinierad tidsperiod genom att anvanda skarmslackarverktyget i kemp.cc/screensaver. For att kunna
utféra andringen behdver du den bildfil du planerar att anvanda och ett USB-minne.

Verktyg:

e Skruvmejsel, torx (T20).

1. Gatillkemp.cc/screensaver via en webblésare.

2. Foljinstruktionerna pa skarmen, ladda upp, redigera och ladda ner den nya skadrmslackarbilden till ett
USB-minne.

3. Tabort funktionspanelen frén stromkallan:

>> Ta bort den 6vre skruven och panellocket.
>> Dra forsiktigt lite 1att i den dvre delen av funktionspanelen och darefter i resten av panelen.

@ Koppla inte bort kabeln till funktionspanelen. Strémkéllan och funktionspanelen mdste vara pa (ON).

4. Anslut USB-minnet till USB-anslutningen pa funktionspanelens baksida. Funktionspanelen upptacker
automatiskt USB-minnet och visar en lista pa tillgidngliga bilder.

A Fér alltid in och ta ut USB-minnet i rét vinkel for att undvika skador pd USB-anslutningen.
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5. Foljinstruktionerna pa skarmen, anvand panelreglagen och vélj ut den bild pd USB-minnet som du vill ha
som skdrmslackare.

6. Tabort USB-minnet och montera tillbaka funktionspanelen pa plats. Se "Montering av funktionspanel"
pé sidan 10 for mer information.

@ Om du vill ta bort en anvédndardefinierad skdrmsléckarbild fran funktionspanelens minne eller
anvédnda Kemppis logga istéllet, ga till vyn "Vyn Instéliningar" pa sidan 55.

© Kemppi 63 1922740/ 2605



M T 245, 355, 405
‘ KEMPPI asEgreurksanvisning -SV

3.4 HANDHAVANDE AV KYLENHET

1. Kontrollera att det finns kylvatska i tanken och att Tig-brénnaren ar ansluten.

2. Hall kylvatskecirkulationsknappen péa kylenhetens framsida intryckt en kort stund. P4 s& satt startar
motorn till den pump som cirkulerar kylvatskan i slangarna och Tig-brannaren.

9.

3. Kontrollera kylsystemet genom hela kylvatskecirkulationsprocessen.

@ Stoppa kylvétskecirkulationen vid valfritt tillfdlle genom att trycka pd knappen igen. Om systemet
inte fyllts upp under en (1) minut efter det att knappen sldppts sd slutar den automatiska
péfyliningen.
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3.5 ANVANDA FJARRREGLAGE HR43/HR45/FR43/FR45

Fér installation av fjdrrreglage, se "Montering av fjdrreglage” pé sidan 19.

Handstyrt fjarreglage:

Stéll in svetsstrémmen genom att vrida pa ratten pa fjarreglaget.

Tips: Fjarreglaget levereras med en praktisk klamma s att du kan hinga det i baltet.

e

»
— iﬁ A\
\

Fotpedalstyrt fjarreglage:

Stall in svetsstrdmmen genom att trycka pa pedalen.

!

Tips: Ta tag i handtaget nar du vill flytta fotpedalen.
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3.6 ANVANDA FJARRREGLAGE HR55

Nar den ar ansluten anvands fjarreglage HR55 automatiskt.

Med fjarrkontrollen HR55 (tillval) kan du valja minneskanaler och justera strommen.

1. LCD-display

>> Visar den justerade parametern

>> Meddelar om det finns ett fel ("Err") i svetssystemet eller om avmagnetisering ("dEn") pagar.
2. Plus/minus (+/-)-knappar

>> Andrar parametervardet.
3. Vanster/hoger-pilknappar

>> Andrar mellan vyerna.

Displayposter pa fjarreglage
a

b

a. Information om process och/eller vald minneskanal (processen anges med en enda bokstav: t = TIG, S
= MMA, C = Rengdring, P = Polering)

b. Justerat parametervarde (eller felindikering)

c. Justerad parameterenhet

Nar parametern justeras med fjarreglaget och parametervardet inte dterspeglar det sparade vardet p& den
valda minneskanalen langre anges detta p& displayen genom att endast minneskanalsnumret utan
kanalrutan runt omkring visas:

Fjarreglage - Vyer och anviandning

Vixla mellan vyerna genom att trycka pa vanster/hoger pilknappar.
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« Minneskanalvy (endast TIG, reng6ring och polering): Minneskanalen dndras genom att trycka pa +/-
knapparna. Om knappen +/- hélls intryckt bladdrar man snabbare genom parameterviardena.

* Processvalsvy: Har kan du vélja mellan TIG-, MMA-, rengdrings- och poleringsprocesser.

o Svetsstrémvy: Strommen justeras genom att trycka pé +/- knapparna. Om knappen +/- halls intryckt
bladdrar man snabbare genom parametervardena.

Lang tryckning pa vénster pilknapp sparar den justerade parametern pa den aktuella valda kanalen.
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3.7 FORFLYTTNING AV UTRUSTNING VIA LYFT

Om du behdver lyfta Master T-svetsutrustning ska du vara sérskilt uppméarksam pa sikerhetsatgarderna.

Folj aven lokala bestammelser. Utrustningen kan lyftas med en mekanisk lyftanordning néar den ar sakert
monterad pa vagnen.

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

A Foérsok INTE lyfta utrustningen genom att hdkta fast en krok i handtaget och lyfta med en kran.

4-hjuliga vagnen (P45MT):
1. Kontrollera att svetsutrustningen &r ordentligt fastsatt p& vagnen.

2. Anslut en 4-delad kétting eller lyftstroppar fran krankroken till de fyra lyftpunkterna pa vagnen pa bada
sidorna om svetsutrustningen.
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2-hjuliga vagnen (T25MT):
1. Kontrollera att svetsutrustningen &r ordentligt fastsatt pa vagnen.
2. Hakta fast lyftkroken i vagnens lyfthandtag.
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3.8 RENGORA OCH POLERA SVETS

Rengérings- och poleringsprocesser anvands for att dterstélla korrosionsskyddet hos svetsar i rostfritt stal.
Dessa processer innebar att man tar bort féroreningar och atgardar missfargning pa svetsar.

Rengoringsprocessen anvander AC-strom och ar det mer effektiva alternativet. Poleringsprocessen
anvander likstrom.

Det finns funktioner for 2T- och 4T-avtryckarlogik samt minneskanaler for rengérings- och
poleringsprocesserna.

A Tink pa din egen och andras sékerhet i arbetsmiljén.

A Sékerstéll korrekt ventilation och anvédnd personligt andningsskydd.

A Anvéand ldmpliga skyddsklédder, inklusive skydd for 6gon, ansikte och hdnder. Anvédnd
skyddshandskar som &r sérskilt utformade fér hantering av kemikalier, t.ex. fosforsyror, och som
uppfyller kraven i standarden EN ISO 374-1:2016. Fblj ocksa sékerhetsféreskrifterna och
rekommendationerna fran tillverkaren av de kemikalier du anvénder.

® Kontrollera alltid att dterledaren/kldmman och nétkabeln &r i gott skick fére anvandning. Kontrollera
att anslutningarna &ar korrekt och ordentligt dtdragna.

® Vélj rengdringsvétska (t.ex. 10-60 % fosforsyra) och neutralisationsvétska (t.ex. vatten) beroende
péd anvandningsomrade.

Rengora/polera en svets:

1. Fast Kemppis MAX WeldClean-rengéringsverktyg pa TIG-svetsbrannarens kropp (mer information finns
i Kemppi Userdoc).
Se till att dterledaren ar ansluten till strémkallan och arbetsstycket.

Vilj rengoérings- eller poleringsprocess (se "Vyn Installningar" pa sidan 55).
Justera strommen med hjalp av installningsratten eller ett fjarreglage.

2.

3.

4,

® Standardstrémmen for rengdring och polering dr 25 A. Nér rengdringsverktyget i L-storlek anvands
&r 50 A en bra utgangspunkt for att hitta en lamplig strémniv4. Normalt kan man séga att strmmen
ar lamplig nér rengdringen sker relativt snabbt och dngbildningen &r I14g.

5. Doppa borsten i rengoringsvatskan. Se till att bdde borsten och ytan som ska rengoras ar tillrackligt
fuktiga under hela rengdringsprocessen.

6. Placera borsten pa arbetsstycket och sla pa strommen genom att trycka pa ON/OFF-brytaren pa
brannarens handtag.

7. Valj rengdringsteknik beroende pé anvandningsomrade. Se alltid till att borsten inte glider av
arbetsstycket under rengdringen.

® Om borsten inte skulle hallas kvar pa arbetsstycket aktiveras en automatisk strémavstangning for
att férhindra brénnmérken. Om du applicerar borsten pa arbetsstycket igen inom 10 sekunder
aterstélls strommen automatiskt.

8. Stang av strdmmen och lyft bort borsten frén arbetsstycket.

9. Avsluta med att neutralisera det rengjorda omradet med neutraliseringsvétska och torka torrt.

® Tvétta och skélj rengbringsutrustningen noggrant efter anvdndning for att undvika syraskador och
for att halla utrustningen i gott skick for framtida anvdndning.
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3.9 AVMAGNETISERING AV ARBETSSTYCKE

Avmagnetisering ar en process for att neutralisera kvarvarande magnetism i metallkomponenter for att
sékerstélla ett stabilt [jusbédgsbeteende.

ACDC-stromkallorna som ar utrustade med MTP35X-funktionspanelen kan anvandas for att avmagnetisera
arbetsstycket fére svetsning. Avmagnetiseringskabeln finns som extra tillbehdr (se Kemppi.com).

A Avmagnetiseringsprocessen kan innebdra starka, fluktuerande elektriska félt och exponering for
elektromagnetiska félt (EMF).

ROr inte arbetsstycket, avmagnetiseringskablarna eller anslutningarna medan avmagnetiseringen ar
aktiv och hall s& stort avstand som méjligt fran spolen.

Se till att alla personliga metallféremal (ringar, klockor, nycklar) tas bort.

Hall all onédig personal pd sékert avstand.

Kontrollera att personal med pacemaker eller implanterad medicinsk utrustning &r borta fran
omradet.

B> > > b

Avldgsna alla elektroniska och magnetiska lagringsenheter (kreditkort, mobiltelefoner, externa
hérddiskar) frén omrédet.

1. | funktionspanelen, ga till Instéllningar / Specialfunktioner / Avmagnetisering. Folj instruktionerna p3

skarmen.
2. Linda avmagnetiseringskabeln runt arbetsstycket (som visas p& skarmen).
3. Anslut avmagnetiseringskabeln till DIX plus (+) och minus (-) anslutningarna pa stréomkallan (se
"Beskrivning av utrustningen" pa sidan 6).
>> Om arbetsstycket ar stort kan du ansluta avmagnetiseringskablar tillsammans med en separat
adapter.
4. Valj Start.

5. Nar avmagnetiseringen har slutforts valjer du Stang.
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3.10 FELSOKNING

® Problemen och de mdjliga orsakerna som anges i listan nedan &r endast exempel p& mdjliga orsaker
som vid normalt bruk kan uppsta i svetssystemet. Kontakta ndrmaste Kemppi-serviceverkstad for
att fa mer information och hjalp.

Om du har fatt en felkod, se dven avsnittet "Felkoder" pa nasta sida.

Allmént
Svetssystemet startar inte.

« Kontrollera att natkabeln ar ordentligt ansluten till elnatet.
+ Kontrollera att stromkallans strombrytare ar i ON-laget.

e Kontrollera att huvudstrombrytaren ar péslagen (ON).

« Kontrollera huvudsakringen och/eller jordfelsbrytaren.

« Kontrollera att dterledaren &r ansluten.

Svetssystemet slutar fungera.

e Brannaren kan vara dverhettad. Vanta tills den svalnat.

e Kontrollera att inga kablar ar [6sa.

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

TIG-brannare.
Overhettning av brannaren

« Kontrollera att brannarkroppen ar korrekt ansluten.

e Kontrollera att svetsparametrarna ligger inom TIG-brénnarens belastningsomrade. Om olika
brannarkomponenter har olika granser fér maximal strém s dr den I3gre av dessa den maximala
strdmmen du kan anvanda.

« Kontrollera att kylvatskecirkulationen fungerar normalt (se strémkallans LED-varningslampa for
kylvatskecirkulation).

o Mat kylvatskeflddet: ta bort utloppsslangen fran kylenheten medan stromkallan ar paslagen och 14t
kylvatskan rinna ut i ett matglas. FIddet maste vara minst 0,5 I/min.

« Kontrollera att du anvander Kemppis slit- och reservdelar. Felaktiga slit- och reservdelar kan aven
orsaka overhettning.

« Kontrollera att anslutningarna ar rena, oskadade och ordentligt fastsatta.

Svetskvalitet
Oren och/eller svets med dalig kvalitet

« Kontrollera att skyddsgasen inte har tagit slut.

o Kontrollera att skyddsgasflédet inte &r blockerat.

« Kontrollera att det &r ratt gastyp for applikationen i fréga.

e Kontrollera polariteten p& brannaren/elektroden.

o Kontrollera att svetsproceduren &r korrekt for applikationen i fréga.

« Kontrollera att tillsatsmaterialet r rent och av ratt typ och diameter for applikationen i fraga.

o Kontrollera att elektroden ar av ratt typ, har ratt diameter och ar korrekt utformad for applikationen.
« Kontrollera att grundmaterialet ar rent.

o Kontrollera att det ar ratt fogtyp for applikationen.

Tips: Kontrollera dven de korrekta svetsinstallningarna genom att anvanda Weld Assist.

Varierande svetsresultat
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« Kontrollera att brannaren &r fysiskt oskadad och att kdpan ar fri fran hinder.
+ Kontrollera att brénnaren inte ar dverhettad.
« Kontrollera att dterledarkldmman &r ordentligt fastsatt p& en ren yta pé arbetsstycket.

3.10.1 FELKODER

Felkod Felbeskrivning

1 Strémkallan arinte
kalibrerad.

2 For 1ag natspéanning

3 Foér hdg natspanning

4 Strémkallan ar
Overhettad

17 Fas saknasielnatet

20 Kylning av
stromkallan ur
funktion

24 Overhettad
kylvatska

26 Kylvatskan cirkulerar
inte

27 Kylaren hittades
inte.

34 Okénd
svetsbelastning

35 For hog
inkommande
natspanning

36 DC-link,
underspanning

37 DC-link,
Overspanning

38 For hog eller for 1&g

natspanning

Trolig orsak

Strémkallans kalibrering har
forlorats.

Né&tspanningen ar for 1&g.

Natspanningen ar for hog

For lang svetsningsperiod med hdg
stromstyrka.

En eller flera faser saknas i elnatet.

Minskad kyleffekt i stromkallan

For lang svetsningsperiod med hog
stromstyrka eller hog
omgivningstemperatur.

Kylvatska saknas eller sa ar
cirkulationen blockerad.

Kylning ar paslagen i
installningsmenyn, men kylaren ar
inte ansluten till strdmkallan eller
sd &r kablaget felaktigt.

En okand belastning ar ansluten till
DIX-anslutningarna.

Strommen fran natet ar for hog.

DC-link, spanningen ar for I1ag.

DC-link, spanningen ar for hog.

Natspanningen ar for hog eller for
1&g.

Rekommenderad atgard

Starta om stromkallan. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.
OBS!: Begransad drift hos utrustningen
nar detta fel intraffar.

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

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

Stang inte, 1at flaktarna kyla ner
maskinen. Om kylflaktarna inte fungerar,
kontakta Kemppis service.

Kontrollera natsakringar, natkabeln och
dess kontakter. Kontrollera
natspanningen.

Rengor filtren och rensa ut eventuell
smuts i kylkanalen. Kontroller att
kylflaktarna gar. Om inte, kontakta
Kemppis service.

Sténg inte av kylaren. Lat vatskan
cirkulera tills flaktarna har kylt ned den.
Om kylfléktarna inte fungerar, kontakta
Kemppis service.

Kontrollera kylvatskenivan i kylaren.
Kontrollera att slangar och kopplingar
inte ar blockerade.

Kontrollera kylaranslutningarna.
Kontrollera att kylningen ar avstangd i
instaliningsmenyn, om kylaren inte
anvands.

Ta bort alla resistiva belastningar som ar
anslutna till svetsutrustningen och
starta om stréomkallan.

Minska svetseffekten.

Kontrollera ndtspanningen och/eller
natkabeln.

Kontrollera natspanningen.

Kontrollera natspanningen och/eller
natkabeln.
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VRD-fel

Tomgangsspanningen overskrider
VRD-grénsvardet.

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

80

Kylning av brénnaren
kravs

En vattenkyld brannare ar ansluten
men kylaren ar avstangd.

Satt pé kylaren i instaliningsmenyn eller
byt ut brannaren till en luftkyld modell.

81

Svetsprogramdata
saknas

Svetsprogramdata har kommit bort

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

244

Internminne ur
funktion

Initieringen misslyckades.

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

250

Internminne ur
funktion

Minneskommunikationen
misslyckades.

Starta om svetssystemet. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.
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4. UNDERHALL
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4.1 DAGLIGT, PERIODISKT OCH ARLIGT UNDERHALL

Ta hansyn till svetssystemets nyttjandegrad och arbetsmiljdn nér du planerar rutinunderhall.

Korrekt anvandning av svetsmaskinen, regelbundet underhall och anvandning av Kemppis
originalreservdelar och slitdelar hjalper dig att undvika onddiga driftstopp och fel pa utrustningen, samtidigt
som du maximerar utrustningens livslangd.

Anvand fardigblandat kylmedel i kylenheten. Blandningsférhallandet bér vara 20-50 % som standard.
Anvand endast etylen- eller propylenglykolblandning som ar avsedd for kylsystem till svetsning, till exempel
kylvatska fran Kemppi. Tillsatt inte vatten i det fardigblandade kylvatskan. Anvand inte kylvétska avsedd for
bilar eller etanolbaserade blandningar.

For reparationer, hitta ndrmaste Kemppi serviceverkstad pa www.kemppi.com eller kontakta din
aterforsaljare.

A Endast en behérig elektriker tillats utfér elarbeten.

A Endast behdrig servicepersonal far utféra periodiskt och drligt underhall.

A Koppla bort strémkéllan frdn ndtspédnningen innan du hanterar elektriska kablar och kontakter.
A Anvénd inte hégtryckstvétt.

® Anvénd rétt tdragningsmoment nar du faster I6sa delar.

Dagligt underhall
Svetsutrustningens dagliga underhall:

e Kontrollera att alla tacklock och komponenter ar oskadade.

« Kontrollera alla kablar, slangar och anslutningar. Anvand inte skadade kablar eller anslutningar.

« Kontrollera att anslutningarna ar korrekt dtdragna. Lésa anslutningar kan férsamra svetsresultatet och
skada anslutningarna.

Dagligt underhall av kylenheten (utéver detta):

« Kontrollera kylvatskans niva. Fyll pa kylvatska vid behov. OBS!: Anvand ratt kylmedel (se ovan).

« Kontrollera kylvatskans omgivning for Iackage av kylvatska. Om det finns tecken pa betydande ldckage
ska du kontakta Kemppis service.

+ Kontrollera och testa kylvatskepumpens funktion genom att cirkulera kylvatskan.

Veckovis underhall

Svetsutrustningens veckovisa underhall:

e Reng6r enheternas utvandiga delar fran damm och smuts, t.ex. med en mjuk borste och dammsugare.
« Rengor ventilationsgallren. Anvand inte tryckluft, det finns risk for att smutsen packas annu tatare i
spalterna pa kylprofilerna.

Periodiskt underhall
Svetsutrustningens periodiska underhall, var 1-6:e manad:

« Kontrollera utrustningens elektriska anslutningar minst var 6:e manad. Rengdr korroderade delar och
dra &t I6sa anslutningar.

« Uppdatera svetsanlaggningen till de senaste firmware- och programvaruversionerna, beroende pa vad
som ar tillampligt.

Periodiskt underhall av kylenheten, var 1-6:e manad (dessutom):
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« Kontrollera kylvatskans kvalitet minst en gang i manaden. Se till att vatskan &r klar och fri fréan synliga
fororeningar.
e Byt utkylvatskan var 6:e manad. OBS!: Anvand ratt kylmedel (se ovan).

Arligt underhall

Det &rliga underhéllet méste utféras av en auktoriserad Kemppi-serviceverkstad. Kemppis
serviceverkstader utfor underhéllet av svetsaggregatet i enlighet med ditt Kemppi-serviceavtal. Narmaste
serviceverkstad hittar du pd www.kemppi.com.

I det arliga underhélisprogrammet for svetsutrustning ingér féljande:

* Rengdring av utrustningen.

e Underhéll av svetsverktygen.

« Kontroll av kontakter och strémbrytare.

« Kontroll av alla elektriska anslutningar.

« Kontroll av natkabeln och stickkontakten till stromkallan.

* Reparation av defekta delar och byte av defekta komponenter.

e Underhalistest.

« Testning av driften och kalibrering av prestandavardena vid behov.

« Uppdatering av svetssystemet till de senaste firmware- och programvaruversionerna och installation
av ny svetsprogramvara.

e« Om en kylenhet anvands: Kontroll och rengéring av pumpen for kylvatska. Pumpen demonteras och
rengdrs noggrant, och om det har uppstatt ndgot lackage i pumpens axeltadtningspunkt byts
axeltatningen ut. Axeltatningen utsatts for slitage och kan behdva bytas ut med jamna mellanrum for att
bibehélla korrekt tatning.

For underhéll av Kemppis svetspistol, se instruktionerna for svetspistolen (finns dven pa
userdoc.kemppi.com).
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4.2 KASSERING AV UTRUSTNING

hi¢

Elektrisk utrustning far inte sldngas i vanligt avfall!

Enligt WEE-direktiv 2012/19/EU om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning och EU-
direktivet 2011/65/EU om restriktioner vid anvandning av vissa riskfyllda @mnen i elektrisk och elektronisk
utrustning, samt implementeringen av dessa i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som natt
slutet av sin livslangd samlas in separat och lamnas in till en miljévénlig atervinningsanlaggning.
Utrustningens dgare méaste lamna en enhet som inte langre &r i bruk pa en regional upphadmtningsplats
enligt instruktioner fran lokala myndigheter eller en Kemppi-representant. Genom att tillampa dessa EU-
direktiv gor du en insats for miljon och manniskors halsa.

Mer information:

=] =
E"
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5. TEKNISKA DATA

"Stromkalla Master T 245 ACDC" pé nasta sida
"Strémkalla Master T 355 DC" pé& sidan 90
"Stromkalla Master T 355 ACDC" pa sidan 84
"Stromkalla Master T 405 DC" pa sidan 96
"Kylenhet MasterTig Cooler M" pa sidan 99
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5.1 STROMKALLA MASTER T 245 ACDC

Master T 245 ACDC GM

Natanslutningsspanning

220..240V £10 %

Natanslutningsspanning

MV &gt omrade

110-120V £10 %

Natanslutningsfaser 1~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 3G, HO7RN-F
Storlek pé natanslutningskabel 2.5 mm?
Maximal mérkineffekt [Sypax] 6 KVA
Huvudsakring 16 A
Huvudsakring @MV lagt omréde 16 A
Tomgangseffekt 20 W
Tomgangsspanning (MMA) [U,] 50V
Tomgéangsspanning (MMA) VRD [UrVRD] 23V
Tomgangsspénning (MMA/TIG) [Ug] 91V
Tomgangsspanning OCV (MMA) 50V
Effektiv matningsstrém [/eff] 16 A
Effektiv matningsstrom [fq¢f] @MV lagt omrade 16 A
Maximal matningsstrém [/ ay] 26 A
Maximal matningsstrém [/1ay] @MV &gt omrade 24 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 30%
TIG

Uteffekt vid +40 °C, nominell maxstrom, TIG 240 A
Uteffekt vid +40 °C, 60% TIG 200 A
Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG 170 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, @MV lagt omréde 40 %
TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal méarkstrom, TIG @MV lagt omréde 130 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG @MV lagt omréde 120 A
Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG @MV I&gt omréde 90 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 37 %
MMA

Uteffekt vid +40 °C, markstrom max, MMA 180 A
Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA 150 A
Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA 120 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, @MV lagt omrade 40 %
MMA

Uteffekt vid +40 °C, markstrom max, MMA @MV l&gt omréde 85A
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Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA

@MV lagt omréde

75A

Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA

@MV lagt omrade

55 A

Uteffektsomrade, TIG-svetsning strém/spanning

SA/1V..240A/30V

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

10A/10V..180A/40V

Uteffektsomrade, TIG-svetsning strém/spanning

@MV I&gt omréde

SA/1V..130A/24V

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

@MV l&gt omréde

T10A/10V..85A/35V

Effektfaktor vid nominell max. strém A 0.99

Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 84 %

Anslutningsspanning for kylenhet 220..240V

Typ av anslutning for svetsning R1/4

Arc-on signal for rela 24V [ 50 mA

Bagtandspéanning MkV

Diameter pa belagd elektrod 1,6..5mm

Fast anslutning Analog, Kemppi Remote-Bus

Typ av tradlés kommunikation Bluetooth

Sandarfrekvens och -effekt 2400...2483.5 MHz, 10 dBm

Drifttemperatur -20...40°C

Forvaringstemperatur -40...60 °C

Rekommenderad lagsta generatoreffekt [Sgen] 8 kVA

EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yitermatt LxBxH 544 x 205 x 443 mm

Vikt utan tillbehor 19,1kg

Standarder IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB 15579.1

Master T 245 ACDC GM AU (VRD last pa)

Natanslutningsspanning 240V +£10 %
Natanslutningsspanning MV 1agt omréde MOV =10%
Natanslutningsfaser 1~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 3G, HO7RN-F
Storlek pa natanslutningskabel 2.5 mm?
Maximal mérkineffekt [Sjnay] 6 kVA
Huvudséakring 15A
Tomgangseffekt 20W
Tomgangsspénning (MMA) [U/] 23V
Tomgangsspanning (MMA) VRD (UrVRD] 23V
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Tomgangsspénning (MMA/TIG) [Uq]
Tomgangsspanning OCV (MMA)
Effektiv matningsstrom [/ 4]
Effektiv matningsstrom [}¢]
Maximal matningsstrom [/ax]
Maximal matningsstrom [4max]

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom,
TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, TIG
Uteffekt vid +40 °C, 60% TIG
Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom,
TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, TIG
Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG
Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrém,
MMA

Uteffekt vid +40 °C, markstrom max, MMA
Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA
Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom,
MMA

Uteffekt vid +40 °C, markstrom max, MMA
Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA

Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA
Uteffektsomrade, TIG-svetsning strom/spanning
Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning
Uteffektsomrade, TIG-svetsning strém/spanning

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

@MV lagt omréde

@MV lagt omréde

@MV lagt omréde

@MV lagt omréde
@MV lagt omréde
@MV lagt omréde

@MV lagt omréde

@MV I&gt omrade
@MV I&gt omrade
@MV l&gt omrade

@MV lagt omréade
@MV lagt omréde

9V
23V
15A
15A
25A
24 A
40 %

240 A
200 A
170 A
40 %

130 A
120 A
90 A
37 %

180 A
150 A
120 A
40 %

85A

75 A

55 A
SA/1V..240A/30V
10A/10V..180A/40V
SA/1V..130A/24V
T10A/10V..85A/35V

Effektfaktor vid nominell max. strém A 0.99
Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 84 %
Anslutningsspanning for kylenhet 240V
Typ av anslutning for svetsning R1/4
Diameter pa belagd elektrod 1,6...5mm
Fast anslutning Analog, Kemppi Remote-Bus
Typ av tradlés kommunikation Bluetooth
Sandarfrekvens och -effekt 2400...2483.5 MHz, 10 dBm
Drifttemperatur -20...40°C
© Kemppi 82 1922740/ 2605



M T 245, 355, 405
‘ KEMPPI asEgreurksanvisning -SV

Forvaringstemperatur -40...60 °C

Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 8 kVA

EMC-klass A

Skyddsklass IP23

Yttermatt LxBxH 544 x 205 x 443 mm

Vikt utan tillbehor 19,1kg

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

AS 60974.1-2020

A Typ av tradiés kommunikation:
- Funktionspanel MTP35X
- Fjarreglage HR45, FR45
NO: Dessa enheter far inte anvandas inom en radie p4 20 km réknat frdn centrum av Ny-Alesund p4
Svalbard, Norge Denna begrdnsning géller for alla séndare pa frekvenserna 2-32 GHz.
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5.2 STROMKALLA MASTER T 355 ACDC

Master T 355 ACDC

Natanslutningsspanning 380...460V £10 %
Né&tanslutningsfaser 3~50/60 Hz

Typ av natanslutningskabel 4G, HO7RN-F

Storlek pa natanslutningskabel 2.5mm?2

Maximal mérkineffekt [Sypax] 12 kVA

Huvudsakring 16 A

Tomgangseffekt 20W
Tomgéngsspanning (MMA) [U,] 50V
Tomgangsspanning (MMA) VRD [UrVRD] 23V
Tomgangsspanning (MMA/TIG) [Ug] 75..95V
Tomgangsspanning OCV (MMA) 50V

Effektiv matningsstrom [/¢] 1.10A

Maximal matningsstrém [/ 4] 16..13 A

Uteffekt, % intermittens vid maximal méarkstrém, 30%

TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, TIG 350 A

Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG 230A

Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG 190 A

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 35%

MMA

Uteffekt vid +40 °C, markstrom max, MMA 270 A

Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA 230A

Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA 190 A
Uteffektsomrade, TIG-svetsning strdm/spanning 5A/1V..350A/38V
Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning 10A/10V...270A/39V
Effektfaktor vid nominell max. strém A 0,93

Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 86 %

Minsta kortslutningsstrém for elnatet [Sgc] 1,7 MVA
Anslutningsspanning for kylenhet 380...460V

Typ av anslutning for svetsning R1/4

Diameter pa belagd elektrod 1,6..6 mm

Fast anslutning Analog, Kemppi Remote-Bus
Typ av tradlés kommunikation Bluetooth
Sandarfrekvens och -effekt 2400...2483.5 MHz, 10 dBm
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Drifttemperatur -20...40°C

Forvaringstemperatur -40...60 °C

Rekommenderad lagsta generatoreffekt [Sgen] 20 kVA

EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yttermatt LxBxH 544 x 205 x 443 mm

Vikt utan tillbehor 22 kg

Standarder IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB 15579.1

Master T 355 ACDC G

Natanslutningsspanning 380...460V £10 %
Natanslutningsfaser 3~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 4G, HO7RN-F
Storlek pa natanslutningskabel 2.5 mm?
Maximal mérkineffekt [Sjnay] 12 kVA
Huvudsékring 16 A
Tomgéngseffekt 20 W
Tomgangsspénning (MMA) [U/] 50V
Tomgdngsspénning (MMA) VRD [UrVRD] 23V
Tomgangsspénning (MMA/TIG) [U] 75..95V
Tomgéngsspanning OCV (MMA) 50V
Effektiv matningsstrom [/14¢] 11..10 A
Maximal matningsstrom [/ 17..14 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrém, 30 %
TIG
Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, TIG 350A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG 230 A
Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG 190 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrém, 35%
MMA
Uteffekt vid +40 °C, markstréom max, MMA 270 A
Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA 230 A
Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA 190 A
Uteffektsomrade, TIG-svetsning strém/spanning 5A/1V..350A/38V
Uteffektomréde, MMA-svetsstrom/spanning 10A/10V..270A/39V
Effektfaktor vid nominell max. strom A 0,9
Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 86 %
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Minsta kortslutningsstrom for elnatet [Sgc] 1,9 MVA
Anslutningsspanning for kylenhet 380...460V
Typ av anslutning for svetsning R1/4
Diameter pa belagd elektrod 1,6...6 mm

Fast anslutning

Analog, Kemppi Remote-Bus

Typ av tradlés kommunikation

Bluetooth

Sandarfrekvens och -effekt

2400...2483.5 MHz, 10 dBm

Drifttemperatur -20...40°C

Foérvaringstemperatur -40...60 °C

Rekommenderad lagsta generatoreffekt [Sgen] 20 kVA

EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yttermatt LxBxH 544 x 205 x 443 mm

Vikt utan tillbehor 22,5 kg

Standarder IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB 15579.1

Master T 355 ACDC GM

Natanslutningsspanning

380...460V £10 %

Natanslutningsspanning

MV l&gt omréde

220..230V £10 %

Natanslutningsfaser 3~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 4G, HO7RN-F
Storlek pa natanslutningskabel 2.5 mm?
Maximal mérkineffekt [Sjnay] 12 kVA
Huvudsékring 20 A
Tomgéngseffekt 20W
Tomgangsspénning (MMA) [U/] 50V
Tomgangsspanning (MMA) VRD (UrVRD] 23V
Tomgangsspénning (MMA/TIG) [U] 75...95V
Tomgangsspanning OCV (MMA) 50V
Effektiv matningsstrom [/14¢] 110 A
Effektiv matningsstrom [/l @MV &gt omrade 17 A
Maximal matningsstrom [/ ay] 17.14 A
Maximal matningsstrom [/ay] @MYV lagt omrade 25A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 30 %

TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, TIG 350A
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Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG
Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom,
TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, TIG
Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG
Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom,
MMA

Uteffekt vid +40 °C, markstrom max, MMA
Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA
Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom,
MMA

Uteffekt vid +40 °C, markstrom max, MMA
Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA

Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA
Uteffektsomrade, TIG-svetsning strom/spanning
Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning
Uteffektsomrade, TIG-svetsning strdm/spanning
Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning
Effektfaktor vid nominell max. strém
Verkningsgrad vid nominell maxstrom

Minsta kortslutningsstrom for elndtet [Sgc]
Anslutningsspanning for kylenhet
Anslutningsspanning for kylenhet

Typ av anslutning for svetsning

Diameter pé belagd elektrod

Fast anslutning

Typ av tradlés kommunikation

Sandarfrekvens och -effekt

@MV l&gt omrade

@MV lagt omréade
@MV lagt omréde
@MV lagt omréde

@MV lagt omrade

@MV lagt omréde
@MV lagt omréde
@MV I&gt omrade

@MV lagt omréde
@MV lagt omrade
A

n

@MV l&gt omrade

230 A
190 A
40 %

300 A
230 A
190 A
35%

270 A
230A
190 A
40 %

250 A

230A

190 A
SA/1V..350A/38V
10A/10V..270A/39V
SA/1V..300A/30V
10A/10V..250A/36V
0,89

86 %

1,4 MVA

380...460V

220...230V

R1/4

1,6..6 mm

Analog, Kemppi Remote-Bus
Bluetooth

2400...2483.5 MHz, 10 dBm

Drifttemperatur -20..40°C
Forvaringstemperatur -40...60 °C
Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 20 kVA
EMC-klass A
Skyddsklass IP23
Yttermatt LxBxH 544 x 205 x 443 mm
Vikt utan tillbehor 22,5kg
Standarder IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB 15579.1
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Master T 355 ACDC G AU (VRD last pa)

Natanslutningsspanning

380...460V £10 %

Natanslutningsfaser 3~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 4G, HO7RN-F
Storlek pé natanslutningskabel 2.5 mm?
Maximal méarkineffekt [S;ay] 12 kVA
Huvudsakring 15A
Tomgangseffekt 20W
Tomgéngsspanning (MMA) [U,] 23V
Tomgangsspanning (MMA) VRD [UrVRD] 23V
Tomgangsspanning (MMA/TIG) [Upl 75..95V
Tomgangsspanning OCV (MMA) 23V
Effektiv matningsstrom [/1¢¢] 1..710A
Maximal matningsstrom [hmay] 17..04 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrém, 30 %

TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, TIG 350 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG 230A
Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG 190 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 35%
MMA

Uteffekt vid +40 °C, markstréom max, MMA 270 A
Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA 230A
Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA 190 A

Uteffektsomrade, TIG-svetsning strém/spanning

SA/1V..350A/38V

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

T10A/10V..270A/39V

Effektfaktor vid nominell max. strom 0,9
Verkningsgrad vid nominell maxstrom 86 %
Minsta kortslutningsstrom for elnétet [Sgc] 1,9 MVA
Anslutningsspanning for kylenhet 380...460V
Typ av anslutning for svetsning R1/4
Diameter pa belagd elektrod 1,6..6 mm

Fast anslutning

Analog, Kemppi Remote-Bus

Typ av tradlés kommunikation

Bluetooth

Sandarfrekvens och -effekt

2400...2483.5 MHz, 10 dBm

Drifttemperatur

-20..40°C

Forvaringstemperatur

-40...60°C
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Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 20 kVA

EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yttermatt LxBxH 544 x 205 x 443 mm

Vikt utan tillbehodr 22,5kg

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

AS 60974.1-2020

A Typ av tradlés kommunikation:
- Funktionspanel MTP35X
- Fjarreglage HR45, FR45
NO: Dessa enheter far inte anvandas inom en radie p4 20 km réknat frdn centrum av Ny-Alesund p&
Svalbard, Norge Denna begrénsning géller for alla séndare pa frekvenserna 2-32 GHz.
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5.3 STROMKALLA MASTER T 355 DC

Master T 355 DC

Natanslutningsspanning

380...460V 10 %

Né&tanslutningsfaser 3~50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 4G, HO7RN-F
Storlek pa natanslutningskabel 2.5mm?2
Maximal mérkineffekt [Sypax] 12 kVA
Huvudsakring 16 A
Tomgangseffekt 20W
Tomgéngsspanning (MMA) [U,] 50V
Tomgangsspanning (MMA) VRD [UrVRD] 23V
Tomgangsspanning (MMA/TIG) [Ug] 75..95V
Tomgangsspanning OCV (MMA) 50V
Effektiv matningsstrom [/¢] 1.10A
Maximal matningsstrém [/ 4] 16...13 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 30%

TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, TIG 350 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG 230A
Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG 190 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 35%
MMA

Uteffekt vid +40 °C, markstrom max, MMA 270 A
Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA 230A
Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA 190 A

Uteffektsomrade, TIG-svetsning strdm/spanning

SA/1V..350A/38V

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

T10A/10V..270A/39V

Effektfaktor vid nominell max. strém 0,93
Verkningsgrad vid nominell maxstrom 89 %
Minsta kortslutningsstrém for elnatet [Sgc] 1,7 MVA
Anslutningsspanning for kylenhet 380...460V
Typ av anslutning for svetsning R1/4
Diameter pa belagd elektrod 1,6..6 mm

Fast anslutning

Analog, Kemppi Remote-Bus

Typ av tradlés kommunikation

Bluetooth

Sandarfrekvens och -effekt

2400...2483.5 MHz, 10 dBm
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Drifttemperatur -20...40°C

Forvaringstemperatur -40...60 °C

Rekommenderad lagsta generatoreffekt [Sgen] 20 kVA

EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yttermatt LxBxH 544 x 205 x 443 mm

Vikt utan tillbehor 21kg

Standarder IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB 15579.1

Master T 355 DC G

Natanslutningsspanning

380...460V £10 %

Natanslutningsfaser 3~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 4G, HO7RN-F
Storlek pa natanslutningskabel 2.5 mm?
Maximal mérkineffekt [Sjnay] 12 kVA
Huvudsékring 16 A
Tomgéngseffekt 20W
Tomgangsspénning (MMA) [U/] 50V
Tomgangsspanning (MMA) VRD (UrVRD] 23V
Tomgangsspénning (MMA/TIG) [U] 75...95V
Tomgangsspanning OCV (MMA) 50V
Effektiv matningsstrom [/14¢] 1M.10A
Maximal matningsstrom [/ 1714 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 30%

TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, TIG 350A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG 230 A
Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG 190 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 35%
MMA

Uteffekt vid +40 °C, markstréom max, MMA 270 A
Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA 230 A
Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA 190 A

Uteffektsomrade, TIG-svetsning strém/spanning

SA/1V..350A/38V

Uteffektomréde, MMA-svetsstrom/spanning

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

Effektfaktor vid nominell max. strom A

0,9

Verkningsgrad vid nominell maxstrom n

89 %
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Minsta kortslutningsstrom for elnatet [Sgc] 1,9 MVA
Anslutningsspanning for kylenhet 380...460V
Typ av anslutning for svetsning R1/4
Diameter pa belagd elektrod 1,6...6 mm

Fast anslutning

Analog, Kemppi Remote-Bus

Typ av tradlés kommunikation

Bluetooth

Sandarfrekvens och -effekt

2400...2483.5 MHz, 10 dBm

Drifttemperatur -20...40°C

Foérvaringstemperatur -40...60 °C

Rekommenderad lagsta generatoreffekt [Sgen] 20 kVA

EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yttermatt LxBxH 544 x 205 x 443 mm

Vikt utan tillbehor 21,5kg

Standarder IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB 15579.1

Master T 355 DC GM

Natanslutningsspanning

380...460V £10 %

Natanslutningsspénning MV l&gt omréde

220..230V £10 %

Natanslutningsfaser 3~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 4G, HO7RN-F
Storlek pa natanslutningskabel 2.5 mm?
Maximal mérkineffekt [Sjnay] 12 kVA
Huvudsékring 20 A
Tomgéngseffekt 20W
Tomgangsspénning (MMA) [U/] 50V
Tomgangsspanning (MMA) VRD (UrVRD] 23V
Tomgangsspénning (MMA/TIG) [U] 75...95V
Tomgangsspanning OCV (MMA) 50V
Effektiv matningsstrom [/14¢] 110 A
Effektiv matningsstrom [/l @MV &gt omrade 17 A
Maximal matningsstrom [/ ay] 17.14 A
Maximal matningsstrom [/ay] @MYV lagt omrade 25A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 30 %

TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, TIG 350A
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Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG
Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom,
TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, TIG
Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG
Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom,
MMA

Uteffekt vid +40 °C, markstrom max, MMA
Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA
Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom,
MMA

Uteffekt vid +40 °C, markstrom max, MMA
Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA

Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA
Uteffektsomrade, TIG-svetsning strom/spanning
Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning
Uteffektsomrade, TIG-svetsning strdm/spanning
Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning
Effektfaktor vid nominell max. strém
Verkningsgrad vid nominell maxstrom

Minsta kortslutningsstrom for elndtet [Sgc]
Anslutningsspanning for kylenhet
Anslutningsspanning for kylenhet

Typ av anslutning for svetsning

Diameter pé belagd elektrod

Fast anslutning

Typ av tradlés kommunikation

Sandarfrekvens och -effekt

@MV l&gt omrade

@MV lagt omréade
@MV lagt omréde
@MV lagt omréde

@MV lagt omrade

@MV lagt omréde
@MV lagt omréde
@MV I&gt omrade

@MV lagt omréde
@MV lagt omrade
A

n

@MV l&gt omrade

230 A
190 A
40 %

300 A
230 A
190 A
35%

270 A
230A
190 A
40 %

250 A

230A

190 A
SA/1V..350A/38V
10A/10V..270A/39V
SA/1V..300A/30V
10A/10V..250A/36V
0,85

88 %

1,4 MVA

380...460V

220...230V

R1/4

1,6..6 mm

Analog, Kemppi Remote-Bus
Bluetooth

2400...2483.5 MHz, 10 dBm

Drifttemperatur -20..40°C
Forvaringstemperatur -40...60 °C
Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 20 kVA
EMC-klass A
Skyddsklass IP23
Yttermatt LxBxH 544 x 205 x 443 mm
Vikt utan tillbehor 21,5kg
Standarder IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB 15579.1
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Master T 355 DC G AU (VRD last pa)

Natanslutningsspanning

380...460V £10 %

Natanslutningsfaser 3~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 4G, HO7RN-F
Storlek pé natanslutningskabel 2.5 mm?
Maximal méarkineffekt [S;ay] 12 kVA
Huvudsakring 16 A
Tomgangseffekt 20W
Tomgéngsspanning (MMA) [U,] 23V
Tomgangsspanning (MMA) VRD [UrVRD] 23V
Tomgangsspanning (MMA/TIG) [Upl 75..95V
Tomgangsspanning OCV (MMA) 23V
Effektiv matningsstrom [/1¢¢] 1..710A
Maximal matningsstrom [hmay] 17..04 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrém, 30 %

TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, TIG 350 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG 230A
Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG 190 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 35%
MMA

Uteffekt vid +40 °C, markstréom max, MMA 270 A
Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA 230A
Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA 190 A

Uteffektsomrade, TIG-svetsning strém/spanning

SA/1V..350A/38V

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

T10A/10V..270A/39V

Effektfaktor vid nominell max. strom A 0,9
Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 89 %
Minsta kortslutningsstrom for elnétet [Sgc] 1,9 MVA
Anslutningsspanning for kylenhet 380...460V
Typ av anslutning for svetsning R1/4
Diameter pa belagd elektrod 1,6..6 mm

Fast anslutning

Analog, Kemppi Remote-Bus

Typ av tradlés kommunikation

Bluetooth

Sandarfrekvens och -effekt

2400...2483.5 MHz, 10 dBm

Drifttemperatur

-20..40°C

Forvaringstemperatur

-40...60°C
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Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 20 kVA

EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yttermatt LxBxH 544 x 205 x 443 mm

Vikt utan tillbehodr 21,5 kg

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

AS 60974.1-2020

A Typ av tradlés kommunikation:
- Funktionspanel MTP35X
- Fjarreglage HR45, FR45
NO: Dessa enheter far inte anvandas inom en radie p4 20 km réknat frdn centrum av Ny-Alesund p&
Svalbard, Norge Denna begrénsning géller for alla séndare pa frekvenserna 2-32 GHz.
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5.4 STROMKALLA MASTER T 405 DC

Master T405DC G

Natanslutningsspanning

380...460V 10 %

Né&tanslutningsfaser 3~50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 4G, HO7RN-F
Storlek pa natanslutningskabel 2.5mm?2
Maximal mérkineffekt [Sypax] 15 KVA
Huvudsakring 16 A
Tomgangseffekt 16W
Tomgéngsspanning (MMA) [U,] 50V
Tomgangsspanning (MMA) VRD [UrVRD] 23V
Tomgangsspanning (MMA/TIG) [Ug] 70..95V
Tomgangsspanning OCV (MMA) 50V
Effektiv matningsstrom [/¢] 16..14 A
Maximal matningsstrém [/ 4] 23..19A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 30%

TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, TIG 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG 320A
Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG 280 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 40 %
MMA

Uteffekt vid +40 °C, markstrom max, MMA 350A
Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA 320A
Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA 270 A

Uteffektsomrade, TIG-svetsning strdm/spanning

SA/TV..400A/41V

Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

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

Effektfaktor vid nominell max. strém 0,91
Verkningsgrad vid nominell maxstrom 89 %
Minsta kortslutningsstrém for elnatet [Sgc] 2 MVA
Anslutningsspanning for kylenhet 380...460V
Typ av anslutning for svetsning R1/4
Diameter pa belagd elektrod 1.6..7 mm

Fast anslutning

Analog, Kemppi Remote-Bus

Typ av tradlés kommunikation

Bluetooth

Sandarfrekvens och -effekt

2400...2483.5 MHz, 10 dBm
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Drifttemperatur -20...40°C

Forvaringstemperatur -40...60 °C

Rekommenderad lagsta generatoreffekt [Sgen] 20 kVA

EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yttermatt LxBxH 544 x 205 x 443 mm

Vikt utan tillbehor 23,6 kg

Standarder IEC 60974-1,-3,-10, IEC 61000-3-12,
GB 15579.1

Master T 405 DC G AU (VRD last pa)

Natanslutningsspanning

380...460V £10 %

Natanslutningsfaser 3~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 4G, HO7RN-F
Storlek pa natanslutningskabel 2.5 mm?
Maximal mérkineffekt [Sjnay] 15 kVA
Huvudsékring 16 A
Tomgéngseffekt 16 W
Tomgangsspénning (MMA) [U/] 23V
Tomgangsspanning (MMA) VRD (UrVRD] 23V
Tomgangsspénning (MMA/TIG) [U] 70...95V
Tomgangsspanning OCV (MMA) 23V
Effektiv matningsstrom [/14¢] 16..14 A
Maximal matningsstrom [/ 23..19A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 30%

TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, TIG 400 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG 320A
Uteffekt vid +40 °C, 100% TIG 280 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 40 %
MMA

Uteffekt vid +40 °C, markstréom max, MMA 350 A
Uteffekt vid +40 °C, 60% MMA 320 A
Uteffekt vid +40 °C, 100% MMA 270 A

Uteffektsomrade, TIG-svetsning strém/spanning

SA/TV..400A/41V

Uteffektomréde, MMA-svetsstrom/spanning

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

Effektfaktor vid nominell max. strom A 0,91
Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 89 %
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Minsta kortslutningsstréom for elndtet [Sgc]
Anslutningsspanning for kylenhet

Typ av anslutning for svetsning

Diameter pa belagd elektrod

Fast anslutning

Typ av tradlés kommunikation

Sandarfrekvens och -effekt

Drifttemperatur

Forvaringstemperatur

Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen]
EMC-klass

Skyddsklass

Yttermatt LxBxH
Vikt utan tilloehor

Standarder

A Typ av tradiés kommunikation:
- Funktionspanel MTP35X
- Fjarreglage HR45, FR45

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: Dessa enheter far inte anvandas inom en radie p4 20 km réknat frdn centrum av Ny-Alesund p&
Svalbard, Norge Denna begrdnsning géller for alla séndare pa frekvenserna 2-32 GHz.
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5.5 KYLENHET MASTERTIG COOLER M

Anslutningsspanning U, 50/60 Hz 220...460V AC, 1~/3~
Max. mérkspéanning lmax 10A
Markkyleffekt vid 1 1/min 0,9 kW
Kyleffekt vid 1,6 I/min 1,0 kW
Rekommenderad kylvatska MPG 4456 (Kemppi)
Kylvatsketryck (max) 0,4 MPa
Tankvolym 3,01
Drifttemperaturomrade* -20...+40°C
Férvaringstemperaturomrade -20...+60°C
EMC-klass A
Skyddsklass** IP23S
Yttermétt LxBxH 615 x 206 x 268 mm
Vikt utan tillbehor 12,5kg
Standarder IEC 60974-2
IEC 60974-10
* Med rekommenderad kylvatska
** Monterad
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5.6 TIG, GUIDETABELLER

@ Tabellerna i detta kapitel tjdnar endast som végledning. Informationen baseras enbart pa
anvéndning av elektroden WC20 (gré) och argongas.

TIG-svetsning (AC)

4/5/6 6,5/8,0/9,5
20 150 2,4 6/7 9,5/1,0 7.8
30 200 3,2 7/8/10 1,0/12,5/16 8..10
40 350 4,0 10/1 16 /17,5 10..12

TIG-svetsning (DC)

5 80 1,0 4/5 6,5/8,0 5.6
70 140 1,6 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6...7
140 230 2,4 6/7 9,5/1,0 7..8
225 330 3,2 7/8/10 1,0/12,5/16 8...10
© Kemppi 100 1922740 / 2605



¥ KEMPPI e Brusamvining -5V

5.7 SVETSPROCESSER OCH FUNKTIONER

Master T 245, 355 och 405

#

2T downslope, stopp
Detta ar en funktion som gor det mojligt for anvéndaren att avsluta strommens downslope med en
kort tryckning pé svetspistolavtryckaren.

A

AC-frekvens
Funktion for att &ndra vaxelstrommens frekvens vid AC TIG-svetsning. Med denna installning kan
man justera antalet cykler per sekund. Anvands for att &ndra svetsstrommens frekvens s& att den
bast passar svetsaren personligen och applikationen.

AC-strém, polaritetsbyte
Andrar svetsstrémmens punkt dar nollinjen korsas. Péverkar enbart AC TIG.

AC-vagform
Funktion for att &ndra véxelstrommens vagform vid AC TIG-svetsning. Det finns tre alternativa
méjligheter: sinusformad, fyrkantsformad och Optima. Vagformen péverkar svetsstrangens form,
intrangningen och ljudet fran ljusbagen. Valj den vagform som &r lampad fér applikationen.

AC Balans
Funktion for att justera de positiva och negativa strémcyklerna vid AC TIG-svetsning. En I&g
procentandel betyder att svetsstrémmen i genomsnitt ligger mer pa den negativa sidan. En hég
procentandel betyder att svetsstrémmen i genomsnitt ligger mer pa den positiva sidan.

ACTIG
TIG-svetsmetod med vaxelstrom dar elektrodens polaritet snabbt vaxlar mellan positiv och
negativ. Anvands speciellt vid aluminiumsvetsning.

Arc break (Droppsvetsning)
Bestdmmer punkten dar ljusbagen sldcks i férhallande till [jusbagslangden vid MMA-svetsning.
Syftet ar att optimera svetsavslutningen for varje elektrodtyp for att hindra att ljusbagen slicks av
misstag under svetsningen och undvika brannmarken pa arbetsstycket nar svetsningen avbryts.

Arc force
Justerar kortslutningsdynamiken (grovheten) vid MMA-svetsning .

Autopuls
TIG-svetsprocess dar svetsstrommen véxlar mellan tva nivaer: grundstrém och pulsstrom Det &r
bara svetsstrommen som behdver stéllas in. Pulsparametrarna forinstalls automatiskt. Anvands for
att optimera ljusbagens egenskaper fér 6nskade svetsapplikationer.

Avtryckarlogik
Svetspistolerna har tvé olika funktionsldgen: 2T och 4T. Skillnaden mellan dem ligger i hur de
fungerar. | 2T-laget haller du avtryckaren intryckt under tiden du svetsar, medan i 4T-laget trycker
duin avtryckaren for att starta och stoppa svetsningen och for att anvanda speciella
avtryckarfunktioner, som t.ex Minilog.
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Avtryckarlogik 2T
Svetspistolens avtryckarlogik. Nar du trycker in avtryckaren i 2T-lage borjar skyddsgasen floda
och ljusbagen tands. Hall avtryckaren intryckt medan du svetsar och sldpp den néar du vill sluta
svetsa.

Avtryckarlogik 4T
Svetspistolens avtryckarlogik. Nar du trycker in avtryckaren i 4T-lage, borjar skyddsgasen floda
men ljusbagen tands inte férrén du sldpper avtryckaren. Stoppa svetsningen genom att trycka in
avtryckaren igen och darefter sldppa den for att sldcka ljusbagen.

B

Balans max.
Staller in max.vardet for installning av AC-balans.

Balans min.
Stéller in min.vardet for installning av AC-balans.

Bagtid
Registrerar hur lange ljusbagen har varit tand.

D

DC TIG
TIG-svetsmetod med likstrom dar elektrodens polaritet ar antingen positiv eller negativ under hela
svetsprocessen. Negativ polaritet (DC-) medfor hog intrangning, medan positiv polaritet (DC+)
bara anvands i speciella applikationer.

Downslope

Svetsfunktion som bestdmmer den tidsperiod under vilken svetsstrommen gradvis minskas till
slutstrémmens niva. Anvandaren stéller in vardet pd downslope-tiden Vérdet noll innebar att
funktionen ar OFF.

Downslope, stoppniva
Punkten for svetsstréom dar downslope avbryts

Dubbelpuls
TIG-svetsning med dubbelpuls kan t.ex. anvandas for att 6ka framféringshastigheten eller for att
producera svetsar med hodga visuella krav. Svetsstrémmen pulseras med tva olika frekvenser:
I&ngsam och snabb. Den snabba frekvensen gor att ljusbagen blir mer fokuserad och den
ldngsamma frekvensen ger ett fint fiskfjalisliknande utseende pé svetsarna.

F
Frysa stromniva

Svetsstrommen kan frysas till en viss niva under downslope genom att avtryckaren trycks in.
G

Gasefterstromningstid
Svetsfunktion i vilken skyddsgasflodet fortgar efter det att [jusbagen slackts. Detta sakerstaller att
den heta smaéltan inte kommer i kontakt med luften efter det att ljusbagen sldckts och pa s& satt
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skyddas svetsen och dven elektroden. Anvands for alla metaller. Speciellt rostfritt stal och titan
kraver langre gasefterstromningstider.

Gasforstromningstid
Svetsfunktion i vilkken skyddsgasen bérjar fldda under en tidsperiod innan ljusbégen tants. Detta
sékerstaller att metallen inte kommer i kontakt med luften nar svetsen pabérjas. Svetsaren stéller
in tidsperioden. Anvands for alla metaller, men speciellt for rostfritt stal och titan.

Grundstrom
Den lagre strémnivan i pulscykeln. Vid TIG-svetsning dr dess huvudsakliga uppgift att kyla ner
sméltbadet och upprétthalla ljusbagen.

H

HF-gnisttandningsstyrka
Justerar spanningen for hogfrekvensgnistan vid tandningen.

HF-tandning
Tandningslage vid TIG-svetsning. Ett tryck pa brannaravtryckaren skapar en hdgspanningspuls
som alstrar en gnista som ténder ljusbagen. HF-tdndningsldget maste aktiveras pé
funktionspanelen.

Hot start
Svetsfunktion som anvdnder hégre svetsstrém nér svetsen pabdrjas. Efter perioden med Hot start
sjunker strommen till normal niva. Vardena fér stromnivan under Hot Start-perioden och hur lange
den ska fortga, forinstélls manuellt. Detta underlattar svetsstarten speciellt i aluminiummaterial.

Icke-linjar downslope
Bestdmmer en punkt till vilken strommen gér ner s& snabbt som majligt och déarefter startar en
normal downslope.

K

Kontinuerlig svetsning
Normal TIG-svetsning utan avbrott.

L

Lift TIG-strom
Kontaktstrom vid start av Lift TIG-tandning.

Lift TIG-tandning
Tandningslage vid TIG-svetsning. Vid Lift TIG-tédndning vidror du forsiktigt arbetsstycket med
elektroden, trycker in avtryckaren och lyfter upp elektroden en liten bit fran arbetsstycket. Lift
TIG-tdndningen maste aktiveras pa funktionspanelen. Funktionen &r dven kdnd under namnet
“Touch-tandning” eller “Kontakt-tandning”.

Liten upslope
Detta ar en funktion som automatiskt skapar en liten upslope for att hindra att elektrodslitage
orsakat av plétsliga 6kningar med héga svetsstrommar. Denna funktion paverkar bara situationer
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dar svetsstrommen ar mer an 100 A.

M

Manuell puls
TIG-svetsprocess dar svetsstrommen véxlar mellan tva nivaer: grundstrém och pulsstrom
Parametrarna forinstalls av svetsaren. Anvands for att optimera ljusbagens egenskaper for
onskade svetsapplikationer.

MicroTack
TIG-svetsfunktion som optimerar egenskaperna vid haftsvetsning. Anvands for haftsvetsning av
tunna platar och material av olika tjocklekar. Snabb och enkel funktion fér att skapa rena
haftsvetsar med minimal varmetillforsel.

Minilog
TIG-svetsfunktion som gor att man kan anvanda brannarbrytaren for att vaxla mellan
svetsstrommen och Minilog-strommen. Parametrarna forinstélls av svetsaren. Svetsning dver
haftsvetsar ar en applikation och den fungerar dessutom som en "paus-strom" nar du t.ex. andrar
svetslage.

Minneskanal
Minneskanal ar en plats dar man kan lagra férdefinierade svetsparameterinstalliningar. | en
svetsmaskin kan det finnas ett antal forinstallda kanaler. Du kan skapa nya kanaler for egna
svetsjobb och modifiera eller ta bort dem. Parametervalet blir enklare och i en del fall kan man féra
dver instélliningar fran en svetsmaskin till en annan.

MIX TIG
TIG-svetsfunktion dar processerna AC TIG och DC TIG véaxlar pé ett fordefinierat satt.
Parametrarna forinstélls av svetsaren enligt svetsapplikationen. Anvands speciellt for optimering
av svetsning av aluminiummaterial med olika tjocklekar.

Mjuk start (Soft start)
Svetsfunktion som anvander lagre svetsstrom nér svetsen paborjas. Efter perioden med Soft start
stiger strémmen till normal svetsstrémsniva. Vardena for stromnivén under Soft start och hur
I&dnge den ska fortgd, forinstalls manuellt. Soft start anvands for att f& en mjukare uppstartsperiod
vid svetsning speciellt nar det géller stal

MMA
Manuell bdgsvetsmetod dar man anvander en belagd elektrod. Elektroden &r belagd med ett
flussmaterial som skyddar svetsytan mot oxidation och féroreningar.

MMA, antifreeze
En funktion som automatiskt minskar svetsstrémmen betydligt nar elektroden kortsluts mot
arbetsstycket. Kan anvandas for att undvika att MMA-elektroden blir fér varm vid kortslutning med
arbetsstycket.

N

Negativ tandning
Sekvensen for TIG-tdndning som &r pa strémmens negativa sida. Det &r vanligtvis den sista delen
av tandningen med ACDC-stromkallor. Nar det galler DC-stromkallor ar det den enda tandningen
med TIG.
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Negativ tindningsstrom
Justerar den negativa tdndningssekvensens strémniva (TIG)

Negativ tandningstid
Justerar ldngden pa den negativa tdndningssekvensen (TIG)

P

Positiv tandning
Sekvensen for TIG-tdndning som &r pa strémmens positiva sida. Det &r vanligtvis den forsta delen
av tandningen med ACDC- stromkallor. DC-strémkallor har inte positiv tdndning for TIG.

Positiv tdndningsstrom
Justerar stromnivan i den positiva tdndningssekvensen Finns bara i ACDC-stromkallor (TIG).

Positiv tandningstid
Justerar ldngden pa den positiva tdndningssekvensen. Finns bara i ACDC-stromkallor (TIG).

Pulsfrekvens
Bestammer hur ménga pulscykler som skapas per sekund (Hz).

Pulsférhallande
Bestammer hur stor del av hela pulscykeltiden som ligger pa pulsstrémmen.

Pulsstrom
Den hégre stromnivan i pulscykeln. Vid TIG-svetsning &r dess huvuduppgift att skapa smaltbad
eller 6ka varmen i smaltbadet.

PulsTIG
TIG-svetsprocess dar svetsstrommen véxlar mellan tva nivaer: grundstrém och pulsstrom
Parametrarna kan stéllas in manuellt eller automatiskt. Anvands for att optimera ljusbagens
egenskaper for dnskade svetsapplikationer.

Punktsvetsning
En TIG-svetsfunktion som automatiskt producerar en svets med fordefinierad varaktighet.
Parametrarna forinstalls av svetsaren. Denna funktion anvands for att fasta samman tva
materialstycken med hiaftsvetsar, som t.ex. att med hjalp av 13g varmetillférsel sammanfoga tunna

platar.
S
Search arc
Svetsfunktion som tilldter att man anvénder en kort period med I&g strém vid svetsstarten. Detta
mojliggdr en exakt svetsstart. Parametrarna forinstélls av svetsaren.
Startniva
Svetsstrompunkt dar upslope borjar.
T
Tail arc

Svetsfunktion som tilldter att man anvander en kort period med l&g strom vid slutet av svetsen.
Detta reducerar svetsdefekter orsakade av andkraterbildning. Parametrarna forinstalls av
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svetsaren. Vardet noll innebar att funktionen ar OFF.

TIG
Manuell svetsmetod dar en icke-férbrukande volframelektrod anvands, ett separat tillsatsmaterial
och en inert skyddsgas som skyddar svetsomradet mot oxidering och féroreningar under
svetsprocessen. Anvandningen av tillsatsmaterial ar inte alltid nédvandig vid TIG-svetsning.

TIG, antifreeze
En funktion som automatiskt minskar svetsstrémmen betydligt nar elektroden kortsluts mot
arbetsstycket. Kan t.ex. anvandas for att undvika odnskade volframinneslutningar fran elektroden
till svetsgodset.

Tandningslage
Sattet pé vilket ljusb&gen tands. Vid TIG-svetsning finns det tva tdndningsldgen:
Hogfrekvenstandning (HF) och Lift TIG-tdndning. Vid HF-tandningen anvands en spanningspuls
for att tanda ljusbagen. Vid Lift TIG-tandning krévs en fysisk kontakt mellan elektroden och
arbetsstycket.

Tandningsstrom
Justerar den negativa tdndningssekvensens strémniva (TIG)

U

Upslope
Svetsfunktion som bestammer den tidsperiod under vilken svetsstrémmen gradvis okar till
slutstrémsniva vid svetsstarten. Anvandaren stéller in vardet pd upslope-tiden. Vardet noll innebar
att funktionen ar OFF.

Vv

VRD (spanningsreduceringsdon)
En sakerhetsanordning som anvands i svetsutrustningen for att reducera spanningen i en éppen
krets s& att den héller sig under ett visst spanningsvarde. Detta minskar risken for elchocker i
sarskilt farliga miljder som t.ex. inneslutna eller fuktiga utrymmen. VRD kan aven kravas enligt lag i
vissa lander eller regioner.

w

Weld Assist
En guide som férenklar valet av svetsparametrar. Guiden gar stegvis igenom valet av énskade
parametrar och presenterar valen pa ett lattforstaeligt satt for en oerfaren anvéandare. Tillganglig i
funktionspanelen MTP35X i MasterTig-serien.
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5.8 SYMBOLER SOM ANVANDS

&>

Kylvatska, utlopp

@

Gas, inlopp

>

Gas, utlopp

molllon

DPulse (Double pulse)

Bagluftmejsling

TIG

TIG HF-t&ndning

TIG Kontakttandning

TIG Vattenkylning

TIG Gaskylning

MIG

MMA

Arc break (Droppsvetsning)

JL-

UL Pulse
— Soft start
/; Hot Start
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/_ Upslope
—/\ Kraterfylinad med Downslope
—\_ Kraterfyllnad med Downlevel
N Tail arc
-{ 17 Minilog

2T 2T

4T 47

aT 4T LOG

LOG

AT 4T LOG + Minilog

¥

MicroTack-svetsning

Kontinuerlig svetsning

o

Punktsvetsning

[
<

Gastest

Frekvens eller vaglangd

Grundstrom

Pulsstrom

AC-frekvens

AC-sinusformad

oSt EE D

AC-fyrkantsformad
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AC Optima

T

Fjarreglage

Brannarfjarreglage

Fotpedal

Natspanning 400V

vt
V L&g spanning
v
Rengoringsprocess
@‘
Poleringsprocess
*é
*

Allmanna symboler som anvands i Kemppis dokumentation:

[ID]] Manual
Ce€ CE-markning
EMC Klass A

g DX

El- och elektronikavfall

Hégspanning (varning)

B <

Skyddsjord
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6. ARTIKELNUMMER

For bestéliningsinformation om Master T och extra tillbehdr, se Kemppi.com.
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