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Brugsanvisning - DA

1. GENERELT

Disse instruktioner beskriver brugen af Kemppis Master M-svejseudstyr, der er designet til let- til medi-
umkraevende professionel anvendelse i MIG/MAG-svejsning.

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

Udstyret bestar af en stremkilde (med en integreret trddboks) og en valgfri keleenhed.

Master M-serien:
Master M produktserie Master M model
Master M 353 Master M 353 G
Master M 353 GM
Master M Cooler (ekstraudstyr)
Master M 355 Master M 355 G
Master M 355 GM

Master M Cooler (ekstraudstyr)

Master M er designet til at blive brugt sammen med Kemppis Flexlite GX MIG-svejsebraendere.
Master M kan ogsé anvendes til TIG * og MMA ** svejsning.
* TIG-svejsning kraever brug af en dedikeret Flexlite TX TIG-braender med Euro-stik.

** MMA-svejsning kraever en dedikeret DIX-Euro-adapter.
Vigtige bemzerkninger
Lees vejledningen omhyggeligt.

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

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

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

Generelle meddelelser 2

https://kemp.cc/ud/notices
EULA (slutbrugerlicensaftale) (2

https://kemp.cc/ud/eula
Garanti

https://kemp.cc/ud/warranty

ANSVARSFRASKRIVELSE

Selvom vi ger alle bestraebelser pé at sikre, at informationerne i denne vejledning er ngjagtige og fuld-
steendige, kan Kemppi ikke geres erstatningspligtig for eventuelle fejl eller udeladelser. Kemppi for-
beholder sig til enhver tid retten til at 2endre specifikationen af et beskrevet produkt uden
forudgéende varsel. Indholdet i denne vejledning mé ikke kopieres, nedskrives, reproduceres eller
videresendes uden forudgéende tilladelse fra Kemppi.

Kildesproget for dette dokument er engelsk. Alle andre tilgaengelige sprogversioner er enten pro-
fessionelle menneskelige oversasttelser eller avancerede maskinoversaettelser. Feedback ved-
rgrende oversaettelsesterminologi kan sendes til userdoc@kemppi.com.
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1.1 SVEJSESIKKERHED

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

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

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

e Personlige vaernemidler

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

e Svejsepistoler og -braendere

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

Master M modeller (350 A)

¢ MasterM 353G
>> Generatorkompatibel
>> Standardenhed med automatisk 1-MIG-proces
¢ Master M 353 GM
>> Generatorkompatibel og multispaending
>> Standardenhed med automatisk 1-MIG-proces
¢ MasterM 355G
>> Generatorkompatibel
>> Pulsenhed med automatisk 1-MIG og pulsprocesser. Tilgeengelige avancerede MAX-processer.
¢ Master M 355 GM
>> Generatorkompatibel og multispaending
>> Pulsenhed med automatisk 1-MIG og pulsprocesser. Tilgaengelige avancerede MAX-processer.

Alle Master M modeller har et 4-hjuls trddveaerk med en maksimal trddspolediameter p& 300 mm.

En beskrivelse af dele til Master M-enheden kan findes pé "Master M -enhed" pa side 9.

Master M betjeningspaneler

e LCD farvedisplay

Master M vandkolere

* Master M Cooler
e Master M Cooler MV (multispaending).

En beskrivelse af vandkelerens dele findes i "Master M Cooler-vandkeler (ekstraudstyr)" pa side 12.

MIG-svejsebraendere
+ Flexlite GX MIG-svejsebreendere.

Se Kemppi Userdoc for flere oplysninger.

Svejseprogrammer

o Arbejdspakke til svejseprogram (fabriksinstalleret)
o Ekstra 1-MIG- og pulsprogrammer (pad anmodning/pé tidspunktet for kabet.)
e Yderligere MAX-processer til Master M 355 (on-demand/pé& kebstidspunktet).

Kontakt din lokale Kemppi-forhandler for at f& flere oplysninger om anskaffelse af svejseprogrammer og
yderligere svejseprocesser.

Subfeedere
® Understottelse af subfeeder kan tilfajes med et separat installationskit (kontakt din Kemppi-for-
handler eller et servicevaerksted for mere information).

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

Ekstra tilbehar

e 4-hjuls vogne

e 2-hjuls vogne

* Fjernbetjening HR40 (2 knapper)
¢ Fjernbetjening HR43 (1 knap)

e Fjernbetjening HR55
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o Luftfilter til stremkilden
e Varmeelement til trédfremfering.

Fa flere oplysninger hos din lokale Kemppi-forhandler.

UDSTYRETS IDENTIFIKATION

Serienummer

Maskinens serienummer er anfert pd meerkepladen eller et andet tydeligt sted pa apparatet. Det er
vigtigt at anfere det korrekte serienummer pa produktet ved for eksempel reparationer eller bestilling
af reservedele.

QR (Quick Response)-kode

Serienummeret og andre identifikationsoplysninger for enheden kan ogsd gemmes i form af en QR-
kode (eller en stregkode) pa enheden. En sddan kode kan leeses af en smartphone eller med en dedi-
keret kodescanner, hvilket giver hurtig adgang til de apparatspecifikke oplysninger.
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1.3 MASTER M -ENHED

Forside

-
.

Transporthdndtag (ogsa til mekanisk laft, ndr enheden ikke er installeret p& en vandkeler eller vogn)

Betjeningspanel

3. LED-arbejdslygter med lyskontakt i midten

>> Lyskontakt: Fgrste tryk teender lyset (fuld lysstyrke), andet tryk deemper lyset (medium lysstyrke),
tredje tryk slukker lyset

>> Indeholder et indbygget batteri. Batteriet oplades kun, nar udstyret er tilsluttet lysnettet, og omgi-
velsestemperaturen er mellem +10...+45 °C.

Stik til styrekabel

Stik til returkabel

Svejsekabel med euro-stik

Lasedel til front

>> Til fastlasning oven pa vandkaleren eller vognen

Stik til synkronisering af subfeeder

9. Lés til tr&dboks.

N

Noapa

®

Bagside
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PONS

Lynkobling til beskyttelsesgasslange

Elnetledning

ON/OFF-knap

Bageste lasedel

>> Til fastldsning oven pa keleenheden eller vognen.

Tradboks indvendig

o

Gasreguleringsventil (Master M 355)

>> Tilindstilling af gasflowhastigheden i enheden, sa den er lavere end gasflowhastigheden fra gas-
forsyningen

USB-stik

Polaritetsterminaler

Tradfremfgringsknap

>> Kgre svejsetraden fremad (med lysbuen slukket)
Gastestknap

>> Test gasflowet og skyl gasledningen

Tréddvaerk (se "Tréddvaerk" under)

Tradspole.

1.3.1 TRADV/ERK

1. Fremferingsruller og fremfa@ringsrullernes monteringhaetter
2. Mellemste tradfererrers Iseclips
3. Mellemste tradfererrer
4. Indgéende tradfererrar
5. Trykhandtag
6. Trykruller med monteringsstifter
© Kemppi 10 1921960/ 2635
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7. Trykrullens Idsearme
8. Udgédende tradfererror.

Flere oplysninger om udskiftning af trddhjul kan findes i "Montering og udskiftning af trddhjul" pa side 27.

Flere oplysninger om udskiftning af styrerer findes i "Montering og udskiftning af tradfererrer" pa side 30.

1.3.2 TRADSPOLER

(A (&)

Master M bruger standardtréddspoler (A) uden yderligere adaptere. Trédspoler med et stort hul i midten,
f.eks. en trddkurvskant (B), kreever en ekstra spoleadapter (f&s som Kemppi-tilbehar):

Nezermere oplysninger findes i "Installation og udskiftning af svejsetrad" pa side 22.
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1.4 MASTER M COOLER-VANDKQ@LER (EKSTRAUDSTYR)

Forside

—
.

Beholderdeeksel
Indikator for kelevaeske
3. Knap til kaleveeskecirkulation
>> Ved at holde knappen trykket ned aktiveres pumpen, s den cirkulerer kalevaesken gennem syste-
met. Nar knappen slippes, standser pumpen.
4. Lasedel til front
>> Til afldsning pa vognen
5. Léasedel til front
>> Tillasning til stremkilden
Konnektor til indlgb af kelemiddel (red)
7. Konnektor til udigb af kglemiddel (bla).

N

o

Bagside

1. Bageste l&sedel

>> Til lasning til stremkilden
2. Bageste ldsedel

>> Til afldsning pa vognen.

© Kemppi 12 1921960/ 2635
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2. MONTERING

A M3 ikke sluttes til lysnettet, far monteringen er feerdig.

A Svejseudstyret ma ikke modificeres pd nogen made med undtagelse af de sendringer og justeringer,
der beskrives i producentens vejledning.

@ Placer maskinen p4 et vandret, stabilt og rent underlag. Beskyt maskinen mod regn og direkte sollys.
Sarg for, at der er tilstraekkelig plads til keleluften omkring maskinen.

For installation

« Sogrg for at kende og fglge de lokale og nationale krav vedrgrende installation og brug af hejspaen-
dingsenheder.

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

« Ferduinstallerer stramkilden pd arbejdsstedet, skal du kontrollere kravene til elnetkablet og sik-
ringernes sterrelse.

Forsyningsnet

® Dette udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomréder, hvor det offentlige lavspaendingsnet
leverer strammen. Der kan vaere mulige problemer i at sikre elektromagnetisk kompatibilitet p& disse
steder pd grund af forstyrrelser fra inducerede og udstralede radiobalger.

A Master M stremkilde 350 A: Under forudsaetning af, at den offentlige elforsynings kort-
slutningseffekt pa det faelles bryderfelt er hajere en 2,4 MVA, overholder dette udstyr IEC 61000-3-
11:2017 og IEC 61000-3-12:2011 og kan tilsluttes det offentlige lavspaendingsnet. Det er montarens
eller brugerens ansvar at sikre, om nadvendigt efter samrad med forsyningsnettets tekniker, at
udstyrets modstand overholder begraensningerne for modstand.
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2.1 MONTERING AF STROMKILDENS NETSTIK

A Kun autoriserede elektrikere ma installere lysnetkablet og stikket.

A Maskinen m4 ikke sluttes til lysnettet, for installationen er faerdig.

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

Lysnetkablet indeholder fglgende ledere:

1.
2.
3.
4.

Brun: L1
Sort: L2
Gra: L3
Gul-gren: Jordforbindelse

Krav til kabeltype og normering pa sikringen:

350 A (380-460 V) 4 mm?

16 A

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

16/32 A

© Kemppi
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2.2 MONTERING AF KOLEENHED (VALGFRI)

A Master M vandkeleren skal monteres af autoriserede servicemedarbejdere.

Pakreevet vaerktoj:
O 49
V /4

//.}.__/_;.
&#

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

2. Fer keleenhedens forbindelseskabler, sa de er tilgeengelige i de naeste trin.

3. Left Master M -enheden op pa vandkaleren, s& monteringspladerne flugter og falder i hak med hin-
anden.

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

© Kemppi 15 1921960/ 2635
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4. Fastger enhederne til hinanden med to skruer (M5x12) foran og to skruer (M5x12) bagtil.
5. Tilslut keleenhedens kabler.

6. Seet det lille stikdaeksel tilbage pa plads.
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2.3 MONTERING AF UDSTYR PA VOGN (EKSTRAUDSTYR)

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

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

P&kraevet vaerktaj:

1.

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

3. Monter Master M -enheden oven pa vandkaleren. Oplysninger om montering findes i "Montering af kele-
enhed (valgfri)" pa side 15.

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

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

© Kemppi 17 1921960/ 2635
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A T35A 2-hjulet vogn: Vognen skal vaere i vandret position under svejsning.

Du kan finde oplysninger om Igft af Master M -udstyret pa "Laft af Master M -udstyr" pa side 61.
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2.4 TILSLUTNING AF SVEJSEBRANDER

Master M er designet til at blive brugt sammen med Kemppi Flexlite GX MIG-svejsebraendere. For mere infor-
mation, se Userdoc.

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

1. Tryk svejsebraenderens stik ind i Euro-stikken og tilspeend omlgberen med héndkraft.

2. Hyvis din opsaetning omfatter en stremkilde med kaleenhed og en vandkalet svejsebraender, skal du
ogsa tilslutte kelevaeskeslangerne. Slangerne er farvekodet.

3. Monter og iszet svejsetrdden som beskrevet i "Installation og udskiftning af svejsetrad" pa side 22.

4. Kontroller gasflowet. Se "Montering af gasflasken og test af gasflow" pa side 31 for at fa flere oplysnin-
ger.

© Kemppi 19 1921960/ 2635
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2.5 TILSLUTNING AF RETURKABEL

Tilslut returkablet til svejsemaskine.

© Kemppi 20 1921960 / 2635
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2.6 INSTALLATION AF FJERNBETJENING (EKSTRAUDSTYR)

Fjernbetjeninger er ekstraudstyr. For at aktivere fjernstyringsfunktionen skal du tilslutte fjernbetjeningen til
Master M -svejseudstyret.

Fjernbetjening HR43/HR40
1. Tilslut kablet til fiernbetjeningen til stremkildens styringskabelstik.

2. Seindstillingerne for betjeningspanelet ("Betjeningspanel: Systemindstillinger" pa side 47) for at justere
parametrene for fjernbetjeningen.

Tilstanden for fjernbetjening kan indstilles og justeres i indstillingerne pa betjeningspanelet.

Fjernbetjening HR55
1. Tilslut kablet til fiernbetjeningen til stremkildens styringskabelstik.

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

© Kemppi 21 1921960/ 2635
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2.7 INSTALLATION OG UDSKIFTNING AF SVEJSETRAD

Kontroller altid, at trddhjulene er egnet til den svejsetrad (diameter og materiale), der anvendes. Neermere
oplysninger findes i "Forbrugsmaterialer til trddboks" pa side 84.

@ Monter svejsebraenderen pa Master M-enheden, fer du monterer trédspolen.

® Ved udskiftning af trddspolen udtages den resterende svejsetrad fra svejsebraenderen og trad-
veerket, for trddspolen udtages.

Aftagning af tradspolen:
1. Abn I&sen til trddfremferingens kabinet.

2. Lesn og fjern spolesholderen, og fjern tradspolen.

Isaetning af en ny tradspole:

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

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

© Kemppi 22 1921960/ 2635
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@ Na&r den er installeret, skal stiften ved siden af trddspolen i tradboksen flugte og g4 ind i hullet i spo-
len eller spoleadapteren.

2. Juster om ngdvendigt spolebremsen ved at dreje pa spolebremsens spandeknap i midten af spo-
lenavet.

Iszetning af svejsetraden:

1. Lesn trddenden fra spolen, og skaer bejede dele af, s& enden er lige.
@ Sorg for at svejsetraden ikke falder af spolen, nar den lgsnes.

2. Fil spidsen pa svejsetraden glat.

A Skarpe kanter p4 svejsetrdden kan beskadige lineren.

© Kemppi 23 1921960/ 2635
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3. Slip trykarmene for at flytte tradrullerne fra hinanden.

4. For svejsetrdden gennem indfgringsreret (a), midterstyrergret (b) og ind i udlgbsstyrergret (c), som for-
syner svejsetraden til MIG-svejsebraenderen.

© Kemppi 24 1921960/ 2635
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6. Luk trykarmene sadan at svejsetrdden Idses mellem tradrullerne.

Skalaen pé trykhdndtaget viser trykket pa tradhjulene. Juster tréddrullernes tryk efter nedenstaende tabel.

Fe/Ss massiv V-spor 0.8-1.0 1.5-2.0
21.2 2.0-2.5
MC/FC V-spor, riflet 212 1.0-2.0
Al U-spor 1.0 0.5-1.0
1.2 1.0-1.5

Et for kraftigt tryk vil klemme svejsetraden flad og beskadige coatede svejsetrade eller rortrade. Et
for kraftigt tryk vil ogsd medfere unadvendig slitage pd trddhjulene og ege belastningen pa gear-
kassen.
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8. For svejsetrdden ind i MIG-svejsebraenderen ved at trykke pa tradfedningsknappen (*), ved at bruge
trddfunktionen i systemindstillingerne eller ved at trykke laenge pa den venstre reguleringsknap. Stop,
nar trdden nar svejsebraenderens kontaktspids.

A Hold gje med svejsetraden, til den ndr kontaktdysen og kommer ud af svejsebraenderen.

9. Inden svejsning skal du kontrollere, at svejseparametrene og indstillinger svarer til din svej-
seopsaetningen.

* Tradrulleprofil og dertilharende symboler

Tradhjulprofil Symbol

V-spor v
V-spor, riflet V —
U-spor U

© Kemppi 26 1921960/ 2635



Master M 353, 355
‘ KEMPPI Bruzjssaenrvisning - DA

2.8 MONTERING OG UDSKIFTNING AF TRADHJUL

Udskift trddhjulene, nér svejsetrddsmaterialet eller diametren eendres. Veelg tradhjul i henhold til neden-
stdende tabel pa "Forbrugsmaterialer til trddboks" pa side 84.

1. Abn I&sen til trddfremferingens kabinet.

2. Lesn trykhandtaget pa tradveerket.
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@ Trykrullens monteringsstifter har centeraksler monteret, hvor fremfaringsrullernes centeraksler fun-
gerer som drivaksler, der er koblet direkte pa trddvaerket/motoren.

5. Aftagtrykrullerne.
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8. Folg de forrige trin i modsat reekkefelge for at montere tradhjulene. Seet hakket pé fremferingsrullens
bund ud for stiften pa drivakslen.

9. Saet monteringsstifterne tilbage pé plads, s de I&ser driv- og trykrullerne pa plads.

10. Luk I&searmene og saenk trykhandtagene pa trédhjulene. Se "Installation og udskiftning af svejsetrad"
pa side 22 for flere oplysninger om isaetning af svejsetrad.

11. Luk lasen til trddfremferingens kabinet.
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2.9 MONTERING OG UDSKIFTNING AF TRADF@RERROR

Tradveerket har tre tradfererrar Udskift dem, nér svejsetrddens diameter eller materialet eendres. Veelg sty-
rergr i henhold til tabellerne i "Forbrugsmaterialer til tradboks" pé side 84.

@ Ved udskiftning af udlebsstyrergret skal svejsebraenderen tages af.

a. Indgaende tradfererrer
b. Mellemste traddfererrer
c. Udgaende tradfererrar

Sadan udskiftes tradfererrerene:
L@sn trykarmene og fjern svejsetrédden fra systemet.

Traek indferingsreret (a) ud, og isaet et andet i stedet.

Drej Idseclipsen til side for at frigare mellemste tradfererrer (b), sa det kan udskiftes.

B w N e

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

5. Drejldseclipsen tilbage for at Idse det nye mellemrar.

6. Udskift det udgéende tradfererrer (c) ved at skubbe det gamle udgangsrer ud fra en af retningerne.
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2.10 MONTERING AF GASFLASKEN OG TEST AF GASFLOW

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

A Fastger altid gasflasken korrekt i opret stilling mod en speciel holder pd vaeggen eller pa svej-
seudstyret Hold altid gasflaskens hane lukket, nér der ikke svejses.

@ - Hvis gasflasken transporteres i en flaskeholder, monteres gasflasken farst pa transportvognen.
Derefter foretages tilkoblingen.

- Installer svejsebraenderen pa svejseapparatet, for du installerer og tester gasflasken.
Kontakt den lokale Kemppi-forhandler for valg af gas og udstyr.
1. Uden gasflaskevogn: Anbring gasflasken et egnet, sikkert sted.

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

3. Huvis det ikke allerede er sket, skal du tilslutte svejsebraenderen til svejseapparatet (se "Tilslutning af
svejsebraender" pa side 19).

4. Forbind gasslangen til svejsemaskinen.
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5. Abn gasflaskens ventil.

6. Start gasflowet ved at trykke pa gastestknappen (1), ved at bruge gastestfunktionen i syste-
mindstillingerne eller ved at trykke pa svejsebraenderens braenderkontakt. Brug gasventilen (2) (ikke til-
gaengelig i Master M 353) eller en ekstern flowmaler og -regulator.

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

Anbefalet gasflow (kun til generel vejledning):

Argon 5..151/min | 10...25I/min
Helium 15..30l/min | -

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

* Afhaengigt af gasdysens storrelse.

** Afhaengigt af gasdysens storrelse og svejsestrammen.
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3. BETJENING

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

A Svejsning er forbudt pa steder, hvor der er overhaengende eksplosions- eller brandfare!
Lésen til tradfremfaringens kabinet skal holdes lukket under svejsning.

Sarg for, at der er tilstraekkelig plads til keleluften omkring maskinen.

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

© @ b Pk

Inden brug skal du altid undersage, om beskyttelsesgasslangen, returkablet, klemmen og netkablet
erigod stand. Serg for, at stikkene er isat korrekt. Lase stik kan forringe svejsefunktionen, og stik-
kene kan tage skade.
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3.1 KLARGORING AF SVEJSESYSTEMET TIL BRUG

For ibrugtagning af svejseudstyret:

« Kontroller, at monteringen er faerdig
e Taend for svejseudstyret
« Klarger kgleren
e Tilslut returkablet
o Kalibrer svejsekablet (kun i MIG-betjeningtilstand)
>> Sei"Kalibrering af svejsekabel" pa side 36 efter vejledning.

Taending af svejsesystemet

Svejseudstyret teendes ved at saette stromkildens afbryder til ON (1).

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

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

Klargering af keler

Fyld keleveeskebeholderen i kaleren med Kemppi kalevaeske. En vejledning i pafyldningen af kalevaesken
findes i "P&fyldning af keler med kelevaeske til cirkulation" pa naeste side. For at svejse skal du pumpe kale-
vaesken gennem systemet ved at trykke pé cirkulationsknappen til kalevaesken pa kelerenhedens front-
panel.

Tilslutning af returkabel

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

Seet returkabelklemmen pé arbejdsemnet.

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

Valg af driftsfunktion og -proces

Oplysninger om valg af driftsfunktion (MIG/TIG/MMA), findes i "Anvendelse af betjeningspanel" pa side 37.

® Ved TIG-svejsning skal polariteten (+/-) skiftes. Du kan f4 flere oplysninger i "/Endring af svej-
sepolaritet” pa side 60.

® Ved MMA-svejsning begraenser spaendingsreduktionsenheden (VRD) tomgangsspaendingen til
under 24 V.
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3.1.1 PAFYLDNING AF K@LER MED K@LEV/ESKE TIL CIRKULATION

Fyld keleren med forblandet kglemiddeloplgsning. Blandingsforholdet skal vaere 20...50 % som standard.

Brug kun ethylen eller propylen-glycolblanding beregnet til kalesystemer til svejsning, f.eks. Kemppi-kale-
vaeske.

A Tilsaet ikke vand til den forblandede kalemiddeloplasning. Brug ikke kalemiddeloplasninger eller
ethanolbaserede blandinger beregnet til karetajer.

1. Abn kelerdaekslet.

2. Fyld keleren med kaleveeske. Fyld ikke hgjere end Maks.- maerket.

3. Luk kelerdaekslet.

Sadan cirkuleres kolevaesken:

Tryk pé cirkulationsknappen til kalevaesken pa kalerens frontpanel. Dermed aktiveres motoren, der pumper
kelemidlet til slangerne og til svejsebranderen.

Gennemfar kglemiddelcirkulationen, hver gang du har skiftet svejsebranderen.
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3.2 KALIBRERING AF SVEJSEKABEL

Svejsekablets modstand méles med den indbyggede kabelkalibreringsfunktion uden et ekstra mélekabel.
Denne kalibreringsfunktion findes kun i MIG driftstilstanden.

Tilslut returkablet mellem svejsemaskinen og arbejdsemnet.

Fjern svejsebranderens gaskop.

Tilslut svejsebraenderen til svejseapparatet.

Teend for svejsemaskinen.

G4 til indstillingerne pa betjeningspanel, og aktiver kabelkalibrering.

Bergr det rensede arbejdsemne kort med svejsebranderens kontaktdyse.

I N

@ Det er ikke nadvendigt at trykke p& braenderkontakten. Braenderkontakten er deaktiveret pa dette
trin.

7. Kontroller de malte vaerdier pa betjeningspanelet.
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3.3 ANVENDELSE AF BETJENINGSPANEL

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

Generelt

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

PON
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Indikatorer

Symbol Beskrivelse

Generel advarsel

Der er opstaet et problem, der skal fixes.

Service / reparation

Stromkilde

Kgleenhed

Indikator for hgj temperatur (overophedning)

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

@@-[{Jnfb

aCmm Fjernbetjeningstilstand (ON/OFF)

3
S
o
]

Hovedvisning
Hukommelseskanaler

Svejseprocesser
Svejseparametre
Braenderkontaktlogik
Weld Assist
Svejsedata
Systemindstillinger

TomMmmoOoOo®>

3.3.1 BETJENINGSPANEL: INDSTILLING AF SVEJSETRAD OG
BESKYTTELSESGAS

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

® Hvis du ikke angiver indstillingerne for svejsetrad og beskyttelsesgas, er det kun den manuelle MIG-
proces, der er tilgaengelig.

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

Veelg:

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

Gem indstillingerne i en hukommelseskanal.

® Den samme procedure gaelder, nar du forseger at vaelge en svejseproces, der ikke understatter den
indstillede kombination af svejsetrad og beskyttelsesgas. | s4 fald skal du begynde at veelge trad og
gas ved at trykke lzenge pa knappen Weld Assist.

3.3.2 BETJENINGSPANEL: HOVEDVISNING

Master M betjeningspanelets hovedvisning bestéar af et indstillingsdisplay og et svejsedisplay. Det viste ind-
hold afhanger af svejseprocessen og de anvendte egenskaber og funktioner.

1. Hukommelseskanal (og indstillinger for svejsetrad og beskyttelsesgas, hvis opsat)
2. Aktiv svejseproces
3. Anvendte svejsefunktioner*
4. Anvendt funktion for breenderkontaktlogik
5. Trédhastighed
>> Veerdiomradet defineres af det aktive svejseprogram, trin 0.1, standard = 5,0 m/min.
6. Strem og spaending

7. Dynamik
>> Styrer lysbuens kortslutningsfunktion. Jo lavere veerdi, jo bladere lysbue, jo hgjere veerdi, jo grovere
lysbue. Vaerdiomrade: -9 ... +9, standard = 0
>> Med MAX-processen vises en tilsvarende MAX-parameterjustering
8. Svejsespanding
>> Med 1-MIG-processpeaending vises finjustering
>> Med MAX-processen vises en tilsvarende MAX-parameterjustering.

Reguleringsknappens funktioner

Venstre betjeningsknap:
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e Manuel MIG: Regulering af trddhastigheden

e 1-MIG: Regulering af trddhastigheden

o Puls MIG: Regulering af trddhastigheden

« DPulse MIG: Justering af trddhastighed og skift mellem pulsniveauer med reguleringsknappen
e TIG/MMA: Justering af svejsestrgm

Hajre betjeningsknap

e Manuel MIG: Justering af svejsespaending og dynamik.

« 1-MIG: Dynamisk justering og finjustering af svejsespaending og skift mellem justeringerne med kon-
trolknappen

e Puls MIG: Finjustering af svejsespaending

o DPulse MIG: Finjustering af svejsespaending

 MMA: Justering af dynamik.
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* Anvendte svejsefunktioner

Graf Beskrivelse
— Hotstart, Powerlog og kraterfyldning SLAET FRA.
A Hotstart og kraterfyldning SLAET TIL.
o Hotstart, Powerlog (effektniveauer) og kraterfyldning SLAET TIL.

3.3.3 BETJENINGSPANEL: HUKOMMELSESKANALER

Der er 6 hukommelseskanaler tilgaengelige i MIG-svejsning.

(@2 3456 |
Femary channel
.~ ==

Valg af hukommelseskanal
Drej den hgjre betjeningsknap for at fremhaeve den gnskede hukommelseskanal.

Tryk pé hejre betjeningsknap for at veelge hukommelseskanal.

Gemmer andringer til hukommelseskanal

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

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

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

3.3.4 BETJENINGSPANEL: SVEJSEPROCES

Svejseproces vaelges pé svejseprocessiden. Las mere om svejseprocesser under "Yderligere vejledning til
funktioner og egenskaber" pa side 51.

Anvendelse af puls- og MAX-processer er mulig i Master M 355.
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Valg af svejseproces
Drej pé hejre betjeningsknap for at fremhzeve den @nskede svejseproces.

® Kun en svejseproces som understatter den indstillede kombination af svejsetrad og beskyttelsesgas
kan vaelges. Hvis indstillinger for svejsetrdd og beskyttelsesgas endnu ikke er foretaget, er det ude-
lukkende manuel MIG-proces, der vil vaere tilgaengelig. Indstillingerne for svejsetrad og beskyt-
telsesgas kan til enhver tid aendres ved at foretage et langt tryk pa Weld Assist-knappen.

Tryk pé den hgjre reguleringsknap for at bekraefte valget.

3.3.5 BETJENINGSPANEL: BRAENDERKONTAKTLOGIK

Svejsebraendere kan have flere tilstande for betjening af breenderkontakten (breenderkontaktlogikker). De
mest almindelige er 2T og 4T. | 2T-tilstand holder man braenderkontakten nede under svejsning. | 4T-til-
stand trykker man braenderkontakten og holder den nede for at starte eller stoppe svejsningen. Lees mere
om braenderkontaktlogik under "Funktioner i breenderkontaktens logik" pé side 54.

Skift mellem 2T- og 4T-breenderkontaktlogik
Tryk pa knappen

Valg af Powerlog (kun 4T)
Powerlog er ikke tilgaengelig med manuel MIG-, DPulse- eller MAX-processer.
Foretag et langt tryk p& knappen
Veelg om der skal bruges 2 eller 3 effektniveauer ved at dreje og trykke pa hgjre reguleringsknap.

G4 til hovedsiden for at indstille trédhastighed, finjustering af svejsespaending og dynamik for hvert
niveau.

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

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

3.3.6 BETJENINGSPANEL: WELD ASSIST

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

Weld Assist er tilgaengelig til MIG-svejsning.
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® Information om den aktuelt valgte svejsetrad og beskyttelsesgas vises og anvendes som basis i

Weld Assist. Om nadvendigt kan indstillingerne for svejsetrdd og beskyttelsesgas aendres til enhver
tid ved at foretage et langt tryk pd Weld Assist-knappen.

Tryk forst pd Weld Assist-knappen for at dbne visningen, og tryk derefter pa den hejre reguleringsknap
for at fortsaette til valgene.

Veelg:

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

Material thicknesz
1 12 mm ¥
(€]

>> Sgmtype: stumpsom/hjernesem/kantsem/overlapsem/T-sem/rorsem/ror+pladesom.

2.0 mim
Joink tIJFIE'
F il

>> Stilling: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG.

20mm |[T-JOINT
Position

PR PE PC PE PF PG

Weld Assist giver dig en anbefaling til disse svejseparametre:
>> Tradhastighed

>> Strgm

>> Speending
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Bekraeft Weld Assists anbefalede svejseparametre ved at gemme parametervaerdierne p& en hukom-
melseskanal.

Tip: Du kan gé trinvist tilbage i Weld Assist ved at trykke pa venstre reguleringsknap.

Nar de anbefalede veerdier er gemt, anvendes de automatisk. Svejseparametre oprettet med Weld Assist
kan stadig justeres som saedvanligt.

3.3.7 BETJENINGSPANEL: SVEJSEPARAMETRE

Svejseparametre er specifikke til en svejseproces og kan justeres til denne. Valget af svejseproces er base-
ret pé den aktive hukommelseskanal og dens indstillinger.

..ﬂ_ Hat skart I .
OFF

Justering af svejseparametre
Drej hajre betjeningsknap, sé den fremhaever den gnskede svejseparameter.
Tryk pé hejre betjeningsknap for at veelge den svejseparameter, der skal justeres.
Drej hejre reguleringsknap for at justere veerdien for svejseparameteren.

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

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

MIG og 1-MIG-svejseparametre

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

Efterstrom -30...+30 Indstillingen af efterstrem pavirker
Standard =0 trddleengden ved svejsnhingens slut-
ning for eksempel forhindres svej-
setraden i at stoppe for teet pa
svejsebadet. Dette muligger ogsa
den optimale tradleengde til start pa
den neaeste svejsning.

Hvis man saenker vaerdien, bliver
trddleengden laengere, og hvis man
heever veerdien, bliver den kortere.

Krybestartniveau 10...90 % / AUTO, trin 1 Krybestartfunktionen bestemmer
tradhastigheden, for svejselysbuen
teendes. Det vil sige for svej-
setrdden kommer i kontakt med
arbejdsemnet. Nar lysbuen teendes,
skifter tradhastigheden automatisk
til normal brugerdefineret hastig-
hed. Krybestartfunktionen er altid

teendt.
Forgas 0.0...9,9s/AUTO, trin 0,1 Svejsefunktion, der starter beskyt-
0,0 = SLUKKET telsesgasstrammen, far lysbuen

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

Eftergas 0,0..9,9s/AUTO, trin 0,1 Svejsefunktion, der fortsaetter

0,0 = SLUKKET beskyttelsesgasstremmen, nar lys-
buen er slukket. Dette sikrer, at den
varme svejsning ikke kommer i kon-
takt med luften, nar lysbuen er sluk-
ket, men at bade svejsningen og
elektroden beskyttes Anvendes til
alle metaller. Iseer stal og titanium
kreever leengere eftergastider.

1-MIG-svejseparametre

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

- Hotstartniveau

- Hotstarttid

Kraterfyldning

- Kraterfyld startniveau

- Kraterfyldningstid

- Slutniveau for kraterfyldning

- Kraterfyldning 4T timer

Touch Sense Ignition

WiseFusion

TAND/SLUK
Standard = SLUKKET

-40 ... +100 %, trin 1
Standard = +40 %

0.1...10.0 sek., trin 0,1
Standard = 1,2 sek

TAND/SLUK
Standard = SLUKKET

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

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

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

TAND/SLUK

SLUKKET/TAND
Standard = SLUKKET

SLUKKET/TANDT
Standard = SLUKKET

Svejsefunktion der bruger hgjere
eller lavere trddhastighed og svej-
sestrgm ved svejsningens start.
Efter Hot start-perioden skifter
strgmmen til den normale styrke for
svejsestram. Dette letter starten pa
svejsningen, iseer for materialer i
aluminium. Niveauet og tiden for
hotstart kan kun justeresi 2T Kon-
taktlogik.

Ved svejsning med hgj effekt dan-
nes normalt et krater ved svejsnin-
gens slutning.
Kraterfyldningsfunktionen seenker
svejseeffekten / tradhastigheden
ved svejseopgavens slutning, sa
krateret kan udfyldes med et lavere
effektniveau. Brugeren for-
udindstiller varigheden for kra-
terudfyldning, trddhastighed og
spaending. Startniveauet for kra-
terfyldning kan ikke veere mindre
end kraterfyldningens slutniveau.
N&r 4T-timeren er TANDT, vil
svejsningen ikke blive afsluttet, nar
udlgseren slippes under kra-
terudfyldning.

Touch Sense Ignition (TSI) giver
minimalt svejsesprgjt og stabiliserer
straks lysbuen efter teending. Neer-
mere oplysninger findes i "Touch
Sense Ignition" pa side 55.

WiseFusion-funktionen giver en
adaptiv styring af lysbuelaengden,
der holder lysbuen optimalt kort og
fokuseret. Neermere oplysninger fin-
des i "WiseFusion-funktion" pa side
55.

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

Puls / DPulse /| MAX Position svejseparametre (ikke tilgeengelig i Master M 353)

De parametre, der er anfert her, kan justering med puls- og MAX Position svejseprocesserne ud over
MIG- og 1-MIG-svejseparametrene. Laes mere om processerne under "Yderligere vejledning til funktioner

og egenskaber" pa side 51.
Parameter

Pulsstram %

Parametervaerdi

-10...15%
Standard =0 %

Beskrivelse

Pulsstrgmmen i forhold til basis-
stremmen ved puls- og dob-
beltpulssvejsning.
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DPulse-frekvens 0,4..8,0Hz Dette justerer den dobbelte puls-
Standard = 2 Hz frekvens og tidsprocent.
Pulsforholdet justerer det farste
pulsniveau. Nar pulsforholdet er
indstillet til 35 %, er forholdet mel-
DPulse-forhold 10...90 % lem det andet pulsniveau 65 %.
Standard = 35 % Bemeerk: Tradhastighed og finju-
stering af spaending justeres fra
hovedvisningen.

MAX Position-frekvens -0,5...0,5Hz Dette justerer MAX Position fre-
Standard = 0 Hz kvens.

3.3.8 BETJENINGSPANEL: SYSTEMINDSTILLINGER

Andring af indstillinger

Drej den hagjre betjeningsknap for at fremhaeve den gnskede parameter.
Tryk pé hejre betjeningsknap for at vaelge den indstillingsparameter, der skal justeres.
Drej pé hajre betjeningsknap for at veelge indstillingsveerdien.

>> Afheaengigt af den indstillingsparameter, der skal reguleres, er der flere oplysninger i oversigten over
indstillinger nedenfor.

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

Indstillinger
Parameter Parameterveerdi Beskrivelse
Fjernbetjening TAND/SLUK Veelg, om fjernbetjeningen skal
Standard = SLUKKET bruges.

Bemaerk: Denne indstilling pavirker
ikke og pavirkes ikke af HR55-fjer-
nbetjeningen.

Valg af fjernbetjening Handbaret fiernbetjening / Braender | Bemaerk: Denne indstilling pavirker

fijernbetjening ikke og pavirkes ikke af HR55-fjer-
Standard = Braender fiernbetjening | nbetjeningen.
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Fjernbetjeningstilstand

Fjernbetjening min.

Fjernbetjening max.

Kabelkalibrering
(Kun MIG)

Vandkealer

Cyklustidtager

- Cyklus-lysbuetid

- Cykluspause

- Pausetid for cyklus

WEF sluttrin

Tradhastighed / Kanal
Standard = Tradhastighed

Defineret af det aktive svej-
seprogram

Defineret af det aktive svej-
seprogram

Start/Annuller

SLUKKET/Auto/TANDT
Standard = Auto

TAND/SLUK
Standard = SLUKKET

0.0..60,0s
Standard =2.0s

TAND/SLUK
Standard = SLUKKET

0,1...3,0s,trin0.1s
Standard =0,1s

SLUKKET/TZANDT
Standard = SLUKKET

Dette bestemmer, hvad der eendres
med fjernbetjeningen, trad-
hastigheden eller hukom-
melseskanalen (ledige kanaler:
1...5).

Bemaerk: Hvis HR55-fjer-
nbetjeningen ogsa er tilsluttet, kan
den parameter, der veelges her,

ikke justeres med HR55-fjer-
nbetjeningen.

Mindste og sterste graense for juste-
ring af trddhastigheden via fjer-
nbetjening.

Kalibreringsoplysninger om den tid-
ligere kalibrering vises ogsa. Se
"Kalibrering af svejsekabel" pa side
36 for oplysninger om kabelka-
librering.

Nar TANDT er valgt, cirkuleres kgle-
vaesken uafbrudt, og nar Auto er
valgt, cirkuleres kglevaesken kun
under svejsning.

Cyklustid er en svejsefunktion, der
automatisk genererer en eller flere
svejsninger af en forudbestemt
varighed. Neermere oplysninger fin-
des i "Cyklustid" pa side 51.

Funktionen Tradfremfegring sluttrin
forhindrer svejsetradden i at feeste

sig pa kontaktdysen, nar svejsnin-
gen sluttes.
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Subfeeder

Verifikation af lysbue

Svejsedata varighed

Sikker trinvis tradfedning
(Kun MIG)

Gasvagt (ikke tilgeengelig i Master
M 353)

Visning af spaending

Trinvis tradfremfering

Gastest

Sprog
PIN-kode

Subfeeder-model | SLUKKET
Standard = SLUKKET

SLUKKET, 1... 365
Standard = SLUKKET

0..10 s, trin1
Standard =5s

SLUKKET/TANDT
Standard = TANDT

TAND/SLUK
Standard = SLUKKET

Lysbuespaending / Ter-
minalspaending
Standard = Lysbuespaending

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

0..60s
Standard =20 s

Tilgaengelige sprog
TAND/SLUK

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

Kompatible subfeedere:
SuperSnake GTX10m, 15m, 20 m,
25 m, Binzel PP401D, Binzel PP36D.
Bemaerk: For at f& det bedst mulige
svejseresultat med puls- og MAX-
svejseprocesser ved svejsning med
subfeeder, er den anbefalede mak-
simale subfeeder-kabellzengde 10
meter (SuperSnake GTX 10 m).
Denne anbefaling forudseetter, at
du bruger et 5 meter langt svej-
sebraenderkabel og et 15 meter
langt returkabel sammen med sub-
feederen. | nogle tilfeelde er det
muligt at svejse med puls- og MAX-
svejseprocesser med en 15 meter
subfeeder, men her tilrddes det, at
man ferst foretager en prg-
vesvejsning.

Dette definerer antallet af dage ind-
til naeste pamindelse om veri-
fikation af enheden.

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

Hvis TAENDT, og lysbuen ikke
a@ndres, feres tréden 5 cm frem.
Hvis SLUKKET, feres 5 m af trdden
frem.

Gasvagt forhindrer svejsning uden
beskyttelsesgas.

Dette definerer, hvad der vises pa
kontrolpanelets display —lysbue
eller terminalspanding.

Kore svejsetraden fremad (med lys-
buen slukket.

Test gasflowet og skyl gas-
ledningen

4-cifret PIN-kode til Idsning af para-
metre og indstillinger. PIN-1as for-
hindrer ikke svejsning, browsing af
Powerlog-niveauer eller valg af
hukommelseskanal.
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Demo time (ikke tilgeengelig i TANDT/SLUKKET Demotidsfunktionen giver dig mulig-

Master M 353) hed for at afpreve valgfrie svej-
sefunktioner uden licensien
begreenset periode. Den samlede
demotid er 3 timer. Demotiden teel-
ler kun, nr du svejser med en svej-
sefunktion, du ikke har licens til.
N&r demotiden er sldet til, vises den
resterende tid i displayet.

Oplysninger om enhed Viser oplysninger om enheden og
dens brug.

Nulstil til fabriksindstilling Nulstil/Annuller Gendanner fabriksindstillinger.
Standard = Annuller Bemaerk, at parameterveerdien for
bekreeftelse af lysbue ogsé nulstil-
les.

3.3.9 BETJENINGSPANEL: SVEJSEDATA

Efter hver svejsning vises der kort en svejsesammenfatning. £ndring af varigheden pé visningen af svej-
sedata findes i "Betjeningspanel: Systemindstillinger" pa side 47.
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3.4 YDERLIGERE VEJLEDNING TIL FUNKTIONER OG
EGENSKABER

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

3.4.11-MIG

1-MIG er en MIG/MAG svejseproces, hvor spaendingen defineres automatisk, nar du justerer trad-
hastigheden. Spaendingen beregnes pa baggrund af det anvendte svejseprogram. Processen er velegnet til
alle materialer, beskyttelsesgasser og svejsestillinger.

3.4.2 DEMOTID

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

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

Tilgeengelig software til testevaluering er:

« MAXCool
>> Naermere oplysninger findes i "MAX Cool-proces" pa neeste side.
¢ MAX Speed

>> Naermere oplysninger findes i "MAX Speed-proces" pa side 53.
¢ MAX Position
>> Naermere oplysninger findes i "MAX Position-proces" pa side 53.

Demotidsfunktionen kan slds til og fra i "Betjeningspanel: Systemindstillinger" pa side 47. Som standard er
demotiden indstillet til OFF.

Nar demotiden udlaber, kan funktionerne uden licens ikke laengere bruges. For at fortsaette med at bruge
de valgfri funktioner skal du kebe licenser til dem.

3.4.3 CYKLUSTID

Cyklustid er en svejsefunktion, der automatisk producerer en enkelt svejsning eller flere svejsninger af for-
uddefineret varighed med et tryk pd MIG-svejsebraenderens braenderkontakt. For eksempel kan dette
bruges til at opretholde svejsekonsistens, nar der foretages en enkelt svejsning (A) eller en intermitterende
svejsning (B), eller til nemt at skabe rene haeftesvejsninger med lav varmetilfarsel.

A ] B

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

Nar kun cykluslysbuetiden er indstillet, foretages der kun én enkelt svejsning. Den intermitterende svej-
sefunktion aktiveres ved ogsa at indstille cykluspausetiden.
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>> For at sld cyklustidens intermitterende svejsefunktion til, skal du navigere til Systemindstillinger og
sl& cyklustiden til og samtidig sl cykluspause til og justere cykluspausetiden (pausevarigheden for
neeste svejsning).

Med cyklustid er svejsestart- og svejsestopfunktionerne sdsom forgas, eftergas, opkeringstid, hotstart, kry-
bestart og kraterfyldning tilgeengelige for justering i henhold til den valgte svejseproces. Bemaerk, at brugen
af disse funktioner sammen med cyklustid ogsé har en effekt pa den faktiske svejsevarighed, og at indstil-
lingen cykluslysbuetid ikke inkluderer disse.

3.4.4 PULSSVEJSNING
Ikke tilgeengelig i Master M 353.

Puls

Jn

Puls er en automatisk MIG/MAG-svejseproces, hvor stremmen pulserer mellem grundstremmen og puls-
stremmen. Fordelene ved Puls er en hgjere svejsehastighed og materialeafsaetning sammenlignet med
spray-lysbuesvejsning, en svejsesprojtfri drabelysbue og en glat udseende svejsning. Puls er velegnet til al
stillingssvejsning. Den er fremragende til svejsning i aluminium og rustfrit stal, isaer ved lille mate-
rialetykkelse.

>> For at anvende Puls, skal du trykke pa svejseproces-knappen og veelge Puls.
>> De tilsvarende pulssvejseparametre bliver tilgaengelige for justering. For mere information henvises
der til 'Pulssvejseparametre' i betjeningspanelet: Svejseparametre.

DPulse

'l

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

>> For at anvende DPuls, skal du trykke pa svejseproces-knappen og vaelge DPuls.
>> Juster tradhastigheden og finjustering fra Hovedsiden.
>> Juster dobbelt pulsfrekvens og pulsforhold fra siden med Svejseparametre.

3.4.5 MAX COOL-PROCES

Tilgeengelig som tilfgjelse til Master M 355.

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

MAX Cool er velegnet til alle svejsepositioner og giver en jeevn lysbue, hvilket reducerer svejsesproijt.

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

>> Dujusterer tradhastigheden fra Hovedsiden ved at dreje pa den venstre reguleringsknap. Juste-
ringens effekt pa pladetykkelsen vises ligeledes.

>> Du finjusterer varmeoutputtet i Hovedsiden ved at dreje den hgjre reguleringsknap.
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MAX Cool understatter disse kombinationer af svejsetrdd og beskyttelsesgas:

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

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

e CuSi3 &Ar (1,0 mm)

e CUuAlI8 & Ar (1,0 mm).

3.4.6 MAX POSITION-PROCES

Tilgeengelig som tilfgjelse til Master M 355.

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

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

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

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

MAX Position understatter disse kombinationer af svejsetrdd og beskyttelsesgas:

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

¢ Ssmassiv&Ar+2%CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
o AlIMg & Ar (1,0 mm, 1,2 mm)

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

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

3.4.7 MAX SPEED-PROCES

Tilgaengelig som tilfajelse til Master M 355.

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

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

MAX Speed fungerer inden for spraylysbueomradet. Svejsestreammen pulseres med konstant frekvens og
amplitude. Lysbueleengden styres med den normale spaendingsstyring. MAX Speeds lavamplitudepulsering
muligger en effektiv overferselstilstand med lavere tradhastighed end med konventionel MIG/MAG-lysbue.
Pulseringen kan ikke bemaerkes af svejseren.

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

>> Dujusterer tradhastigheden fra Hovedsiden ved at dreje pa den venstre reguleringsknap. Juste-
ringens effekt pa materialets tykkelse er ogsa vist.
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>> Svejsespeaendingen justeres fra Hovedsiden ved at dreje den hgjre reguleringsknap.
MAX Speed understatter disse kombinationer af svejsetrdd og beskyttelsesgas:

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

e FeMCR&Ar+18%CO0O, (1,2 mm)

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

3.4.8 FUNKTIONER | BRENDERKONTAKTENS LOGIK

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

2T

| 2T taendes lysbuen ved at trykke pd breenderkontakten. Nar braenderkontakten slippes, slukkes lysbuen.

v A

| |

| 4T startes forgassen ved at trykke pa braenderkontakten, og nar braenderkontakten slippes, taendes lys-
buen. Nar braenderkontakten trykkes igen, slukkes lysbuen. Nar braenderkontakten slippes, slukkes efter-
gassen.

aT

VA VA

| \

Powerlog

Powerlog braenderkontaktlogik-funktion giver brugeren mulighed for at skifte mellem to eller tre forskellige

effektniveauer. | Powelog startes forgassen ved at trykke p& braenderkontakten, og nér breenderkontakten

slippes, teendes lysbuen. Et hurtigt tryk pa braenderkontakten under svejsningen skifter mellem niveauerne

(ifelge det sidst definerede effektniveau vaelges det farste niveau). Et langt tryk p& braenderkontakten pé et
vilkarligt niveau under svejsningen slukker for lysbuen.

VA v VA

For at tage Powerlog i brug skal du foretage et langt tryk p& breenderkontaktlogik-knappen og veelge om
der skal bruges 2 eller 3 effektniveauer. Indstil effektniveauerne for denne funktion. De tilgaengelige juste-
ringsparametre for hvert niveau er:

e Trédhastighed
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e Spaending / Finjustering
¢ Dynamik.

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

® Powerlog-braenderkontaktlogik kan ikke anvendes sammen med en fjernbetjening. Hvis en Power-
log-hukommelseskanal vaelges, nar en fjernbetjening er i brug, aendres braenderkontaktlogikken
automatisk til 4T.

3.4.9 TOUCH SENSE IGNITION

Funktionen Touch Sense Ignition (TSI) minimerer svejsesprgjt og stabiliserer lysbuen umiddelbart efter teen-
ding.
Ved standardtaending rerer svejsetradden arbejdsemnet og skaber kortslutning.

| det felgende beskrives, hvordan TSI fungerer i tilstandene TANDT, Auto og SLUKKET.

TSI TANDT

1. Svejsetraden fares frem, indtil den rerer arbejdsemnet.
2. Svejsetraden traekkes tilbage, indtil kortslutningen brydes, og lysbuen taendes med det samme.

TSI Auto
1. Svejsetraden er allerede i kontakt med arbejdsemnet ved taending (dette er en forudsaetning for, at TSI
kan fungere).

® Hvis svejsetrdden ikke er i kontakt med arbejdsemnet, udferes standardtaending.
2. Svejsetraden traekkes tilbage, indtil kortslutningen brydes, og lysbuen taendes med det samme.

TSI SLUKKET

1. Standardteending udferes.

3.4.10 WISEFUSION-FUNKTION

JZ
Ikke tilgeengelig i Master M 353.

WiseFusion-funktionen giver en adaptiv styring af lysbuelaengden, der holder lysbuen optimalt kort og foku-
seret. WiseFusion gger svejsehastigheden og indbraendingen og nedbringer varmetilfarslen. WiseFusion
kan anvendes i hele effektomrédet (kort lysbue, blandbue, spraybue og pulslysbue). WiseFusion er kom-
patibel med 1-MIG og MIG-pulssvejseprocesserne. (Ikke tilgaangelig med MAX Cool, MAX Speed eller MAX
Position.)

>> WiseFusion tages i brug ved at ga til betjeningspanelets Svejseparameterside og anvende WiseFu-
sion-funktionen.

>> Tradhastigheden justeres i betjeningspanelets Hovedmenu ved at dreje venstre betjeningsknap.

>> Du finjusterer varmeafgivelsen under svejsning i betjeningspanelets Hovedmenu ved at dreje hajre
betjeningsknap.

Nzermere oplysninger om Wise-produkter findes pd www.kemppi.com..
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3.4.11 WELDEYE MED DCM (EKSTRAUDSTYR)

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

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

Opdag WeldEye - den universelle svejsestyringssoftware

WeldEye er dit hovedveerktej og opbevaringsstedet til organiseret arkivering af dine svejserelaterede doku-
menter. WeldEye er en universallgsning til styring af svejseproduktionen.

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

e Svejseprocedurer
>> Omfatter det digitale bibliotek og styringen af dWPS-, WPQR- og WPS-skabeloner for de vigtigste
svejsestandarder.
« Personale og kvalifikationer
>> Omfatter styringen og fornyelsesprocesserne for kvalifikationscertifikater til alt personale - svejsere
og inspektarer.
« Kvalitetsstyring
>> Med funktioner til kvalitetskontrol med digital WPS og kontrol med opfyldelsen af kva-
lifikationskravene sammenholdt med automatisk indsamlede digitale svejsedata.
e Svejsestyring
>> Omfatter dokumentregistreringsfunktioner til en samlet dokumentation af svejseprojekt og -styring.

Flere oplysninger om WeldEye findes i www.weldeye.com.

© Kemppi o6 1921960/ 2635


https://userdoc.kemppi.com/om/dcm-weldeye/en/content/topics/a_introduction/general.htm
https://www.weldeye.com/

M M 353, 355
. KEMPPI Bruzss;er:visning - DA

3.5 ANVENDELSE AF FJERNBETJENING HR43/HR40

HR40- eller HR43-fjernbetjeningen tages i brug i betjeningspanelets indstillinger ("Betjeningspanel: Syste-
mindstillinger" pé side 47).

® Minimums- og maksimumsvaerdierne for justeringen af tradhastigheden pa fjernbetjeningen pavir-
ker ogsa oplasningen af fiernbetjeningens justering.

Fjernbetjening HR43

f il | {1,

HR43-reguleringsknappens funktion defineres af den valgte svejseproces og afspejler justeringen af betje-
ningspanelets venstre reguleringsknap.

Drej knappen pa fjernbetjeningen for at justere svejseparameteren.
I MIG/MAG: Den justerede parameter kan vaelges mellem trddhastighed og hukommelseskanal i betje-
ningspanelets indstillinger.

Fjernbetjening HR40

LER 0

/@

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

I MIG/MAG: Den justerede parameter kan vaelges mellem trddhastighed og hukommelseskanal i betje-
ningspanelets indstillinger. Nar fjernbetjeningen er indstillet til 'kanal’, er det kun den venstre regu-
leringsknap, der eri brug.
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3.6 ANVENDELSE AF FJERNBETJENING HRS55

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

Med fjernbetjeningen HR55 (ekstraudstyr) kan du vaelge hukommelseskanaler og justere tradhastighed,
svejsestrgm, svejsespanding eller finjustering af spaendingen afhangigt af svejseprocessen og de funk-
tioner, der understattes af det tilsluttede Master M-udstyr.

1. LCD-skaerm

>> Viser den justerede parameter og giver besked, hvis der er en fejl ("Err") i svejsesystemet.
2. Plus/minus (+/-) knapper

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

>> Skifter mellem justerbare parametre/visninger.

Fjernbetjeningsdisplayelementer

a. Oplysninger om proces og/eller valgt hukommelseskanal (proces angives med et enkelt bogstav: M =
MIG/MAG, t = TIG, S = MMA)

b. MIG/MAG: Tréddhastighed og finjusteringssymboler
c. Justeret parameterveerdi (eller fejlindikator)
d. Justeret parameterenhed

Né&r parameteren justeres med fjernbetjeningen, og parametervaerdien ikke lsengere afspejler den, der er
gemt pé den valgte hukommelseskanal, angives dette pé displayet ved kun at vise hukommelseskanalens
nummer uden kanalboksen omkring (kun MIG/MAG):

_}

Fjernbetjeningsvisninger og betjening

Skift mellem visningerne ved at trykke pa venstre/hgjre-pileknapperne.

© Kemppi 58 1921960/ 2635



6 KEMPPI Master M 353, 355

Brugsanvisning - DA

« Visning af hukommelseskanal (kun MIG/MAG): Hukommelseskanalen kan skiftes ved at trykke pé
knapperne +/-. Langt tryk pa en +/- knap ruller hurtigere parametervaerdierne.

« Visning af procesvalg: Det gor det muligt at vaelge mellem MIG/MAG-, TIG- og MMA-svejsning.

« Visning af svejseeffekt: Afhaengigt af den brugte svejseproces justeres tradfremfaringshastigheden
eller -stremmen ved at trykke pé +/- knapperne. Langt tryk pa en +/- knap ruller hurtigere para-
metervaerdierne.

+ Speending / Finjustering visning: Afhangigt af den brugte svejseproces finjusteres spaendings- eller
svejseprocesspecifikke parameter ved at trykke p& +/- knapperne. Ved at trykke lsengere pé knappen
+/- scrolles parametervaerdierne hurtigere. Ved at trykke leengere pa den hgjre pileknap skifter du mel-
lem forskellige parametersaet, alt efter hvad du har brug for.

« Sikkerhedslas: Ved at trykke p& venstre/hgjre-pileknapperne samtidigt i 2 sekunder kan udstyrets sik-
kerhedslas aktiveres og deaktiveres.

Langt tryk pa venstre piltast gemmer de justerede parametre pa den aktuelt valgte kanal.

@ Na&r en fjernbetjening til en MIG-svejsebraender bruges til at vaelge en hukommelseskanal eller
justere tradhastigheden, deaktiveres den tilsvarende funktion i HR55-fjernbetjeningen.
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3.7 /ENDRING AF SVEJSEPOLARITET

Svejsepolariteten skal udskiftes for TIG-svejsning. Bestemte svejsetrdde kraever ligeledes sendring af svej-
sepolaritet. Den anbefalede svejsepolaritet stér angivet pé svejsetradens emballage.

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

Pakraevet veerktoj:

17 mm

Sluk for svejsemaskinen, og afbryd den fra elnettet.
. Abn 18sen til trddfremferingens kabinet.
. Fjern de beskyttende gummidaeksler fra polaritetsterminalerne.

1

2

3

A Veer forsigtig ved handtering af elektriske dele.

5. Tilslut kablerne til polaritetsterminalerne i henhold til polaritetsanbefalingen.
6. Udskift spaendeskiver og bolte. Tilspaend til et moment pa 17 Nm.
7. Udskift de beskyttende gummidaeksler.
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3.8 LOFT AF MASTER M -UDSTYR

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

Transporthandtag:

Transporth&ndtaget kan bruges til mekanisk laft (kun til flytning, ikke til ophaengning), nar enheden ikke er
monteret pé en keleenhed eller vogn.

Seet taljens krog pa transporthandtaget.

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

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

A Loftikke udstyret, nar det er installeret pa T35A-vognen.
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4. VEDLIGEHOLDELSE

© Kemppi 63 1921960/ 2635



e KEMPPI Master M 353, 355

Brugsanvisning - DA

4.1 DAGLIG, PERIODISK OG ARLIG VEDLIGEHOLDELSE

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

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

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

Find det neermeste Kemppi-serviceveaerksted for reparationer pa eller kontakt din for-
handler.

A Kun autoriserede elektrikere ma udfaere el-arbejder.

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

A Brug ikke hajtryksspulere.

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

Daglig vedligeholdelse
Daglig vedligeholdelse af svejseudstyret:

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

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

e Kontrollér tr&dboksens tradruller og tryktradvaerk. Renger og smar om nadvendigt med en smule let
maskinolie.

Koleenhedens daglige vedligeholdelse (derudover):

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

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

« Kontrollér og test kalevaeskepumpens funktion ved at cirkulere kalevaesken.

Ugentlig vedligeholdelse

Ugentlig vedligeholdelse af svejsning:

* Renggr de udvendige dele af enhederne for stav og snavs, f.eks. med en blgd bgrste og en stgvsuger.

* Renger ventilationsgitrene. Brug ikke trykluft, der er risiko for, at snavset komprimeres endnu mere i hul-
lerne i keleprofilerne.

e Hvis der bruges Iuftfiltre, skal du fjerne dem og rengere dem ved at blaese med trykluft.

Periodisk vedligeholdelse

Periodisk vedligeholdelse af svejsning, hver 1.-6. méned:
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« Kontrollér udstyrets elektriske stik mindst hver 6. méned. Rens oxiderede dele og tilspaend lgse for-
bindelser.
o Opdater svejsesystemet til de nyeste firmware- og softwareversioner, hvis det er relevant.

Koleenhedens periodiske vedligeholdelse, hver 1.-6. maned (derudover):

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

Arlig vedligeholdelse

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

Svejseudstyrets arlige vedligeholdelsesprogram omfatter:

« Rengering af udstyret.

« Vedligeholdelse af svejsevaerktgjer.

« Kontrol af stik og kontakter.

« Kontrol af alle elektriske forbindelser.

* Kontrol af stremkildens netkabel og stik.

* Reparation af defekte dele og udskiftning af defekte komponenter.

« Vedligeholdelsestest.

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

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

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

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

© Kemppi 65 1921960/ 2635


https://www.kemppi.com/
https://userdoc.kemppi.com/da/content/topics/main.htm

M M 353, 355
‘ KEMPPI Bruzsstaer:visning - DA

4.2 MONTERING OG RENGQ@RING AF STROMKILDENS
LUFTFILTER (EKSTRAUDSTYR)

Et luftfilter som ekstraudstyr til stremkilden kan kebes szerskilt. Luftfilteret leveres med et fast hus, der mon-
teres direkte pé stremkildens luftindsugning.

@ Med det ekstra luftfilter nedsaettes stromkildens normerede effekt som falger (output 40 °C): 60 %
>>>45 9% 0g 100 % >>> 100 %-20 A. Dette skyldes det let reducerede luftindtag.

Pakreevet veerktoj:

Montering og udskiftning

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

1. Aftag Iuftfilteret fra stramkilden ved at l@sne clipsene pa kanten af |uftfilterhuset.
2. Blees luftfilteret rent med trykluft.
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4.3 FEJLFINDING

@ Listen over problemer og deres mulige lgsninger er ikke udtemmende. Den beskriver en reekke typi-
ske situationer, som kan forekomme ved normal brug af svejsesystemet.

Svejsemaskine:

Svejsemaskinen starter ikke Kontroller, at lysnetkablet er sat rigtigt i kontakten.

Kontroller, at stremkildens afbryderknap er pd ON-posi-
tion.

Kontroller, at lysnettet fungerer.

Kontroller lysnettets sikringer og/eller fejlstremsrelze.

Kontroller, at mellemkablet mellem strgmkilden og tréd-
boksen er intakt og korrekt tilsluttet.

Kontroller, at returkablet er tilsluttet.

Svejsemaskinen holder op med at fungere Den gaskelede braender kan veere blevet overophedet.
Vent p4, at den keler ned.

Kontroller, at ingen af kablerne sidder Igst.

Tradboksen kan vaere overophedet. Vent pa, at den
kaler ned, og kontroller, at svejsestremskablet er kor-
rekt tilsluttet.

Stremkilden kan veere overophedet. Vent pg, at den
kaler ned, og kontroller, at kaleblaeserne fungerer kor-
rekt, og at luftstreammen ikke er blokeret.

Svejsningen starter ikke, nér breenderkontakten tryk- Hvis teksten »Svejsning ikke tilladt« vises pa indstil-
kes ned lingsdisplayet, og subfeederen eribrug, skal du sikre
dig, at teend/sluk-knappen til svejsning pa subfeederen
er indstillet til ON.

Tradfremfering:

Svejsetrdden pé tradspolen er Igs og falder af. Kontroller, at laget til tradspolen er lukket.

Tradveerket farer ikke svejsetraden frem Kontroller, at svejsetraden ikke er sluppet op.

Kontroller, at svejsetraden er fart korrekt gennem frem-
feringsrullerne til svejsetradens liner.

Kontroller, at trykhdndtaget er korrekt lukket.

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

Kontroller, at svejsekablet er korrekt forbundet til trdd-
boksen.

Blaes trykluft igennem trédlineren for at kontrollere, at
den ikke er blokeret.
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Svejsekvalitet:

Snavset og darlig svejsekvalitet

Kontroller, at beskyttelsesgassen ikke er sluppet op.

dret.

Kontroller, at beskyttelsesgassen stremmer frit og uhin-

Kontroller, at gastypen er korrekt til formalet.

Kontrollér polariteten pa braenderen/elektroden.

Kontroller, at svejseproceduren er korrekt til formalet.

Svejsefunktionen er ikke konstant

justeret.

Kontroller, at tradfremferingsmekanismen er korrekt

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

Kontroller, at tradlineren er korrekt til den valgte svej-
setrdds starrelse og type.

Kontrollér svejsebraenderens kontaktdyses storrelse,
type og slitage.

Kontrollér, at svejsebraenderen ikke overophedes.

Kontroller, at returklemmen er korrekt pdsat pa en ren-
set flade pa arbejdsemnet, og at kontaktfladen er ren.

Meget svejsesprojt

Kontroller veerdierne pa svejseparametrene og svej-
seproceduren.

Kontrollér gastype og -flow

Kontrollér polariteten pa braenderen/elektroden.

formal.

Kontroller, svejsetrdden er den rigtige til det aktuelle

"Fejlkoder" under

4.3.1 FEJLKODER

| tilfeelde af fejl, vil betjeningspanelet vise fejlens nummer, titel, mulige arsag og en foreslaet handlinger til

udbedring af fejlen.

Strgmkilden er ikke kali-
breret

Stremkildens kalibrering er mistet.

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

For lav netspaending

Spaendingen ilysnettet er for lav.

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

For hgj netspaending

Spaendingenilysnettet er for hgj.

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

Stremkilden er overop-
hedet

For lang svejsetid med hgj effekt.

Kode Tl Mighsag  Foreshetafimpning
1
2
3
4

Sluk ikke apparatet, lad bleeserne kgle
maskinen. Hvis kglerbleeserne ikke
karer, kontaktes Kemppi service
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10

12

13

14

16

17

20

24

26

27

33

35

40

42

43

44

45

50

Indbygget 24V spaen-
ding er for lav

Ikke-understattet svej-
seproces

Svejsekabelfejl

IBGT overstrgm

IGBT-overophedet

Hovedtransformeren
er overophedet

Der mangler en fase i
lysnettet

Svigtende keling pa
strgmkilden

Kolevaesken er for
varm

Keleveesken cirkulerer
ikke

Koleren blev ikke fun-
det

Kalibreringsfejl i svej-
sekabel

For hgj stromstyrke fra
lysnet

VRD fejl

Stor strem pa trad-
boksens motor

For stor strem pa trad-
boksens motor

Malingen af trad-
hastigheden mangler

Lavt gastryk

Licensfejl

Strgmkilden indeholder en 24V
strgmkilde, der ikke virker.

Der er en ikke-understgttet svej-
seproces i hukommelseskanalen.

Plus and minus kabler er koblet
sammen.

Defekt lysnettransformer i strgm-
kilden.

For lang svejsetid med hgj effekt
eller for hgj rumtemperatur.

For lang svejsetid med hgj effekt
eller for hgj rumtemperatur.

Der mangler en eller flere faser i
lysnettet.

Kolekapaciteten er nedsat i strem-
kilden.

For lang svejsetid med hgj effekt
eller for hgj rumtemperatur.

Ingen koleveeske, eller cir-
kulationen er tilstoppet.

Kelingen er sldet til i indstil-
lingsmenuen, men kgleren er ikke
forbundet til stromkilden, eller kab-
lerne er defekte.

Svejsekabelkalibrering mislykket

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

Tomgangsspeaending overstiger
VRD-graensen.

Der kan veere for meget pres pa
tradrullerne eller snavs i trad-
foringen.

Der kan veere for meget pres pa
tradrullerne eller snavs i trdd-
feringen.

Defekt sensor eller trad i trad-
boksen.

Beskyttelsesgassens tryk er for
lavt.

Licens for den udvalgte funktion
mangler.

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

Kontroller, at alle hukommelseskanalens
definitioner er understottet.

Kontrollér svejsekabel- og retur-
kabelforbindelserne.

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

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

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

Kontroller netledningen og dens stik.
Kontroller spaendingen pa lysnettet.

Renger filtrene og rens eventuelt kale-
kanalen. Kontroller, at kglerblaeserne
karer. Hvis ikke, kontaktes Kemppi ser-
vice.

Sluk ikke kaleren Lad veesken cirkulere,
til blaeserne har kglet den ned. Hvis
kolerbleeserne ikke karer, kontaktes
Kemppi service.

Kontroller veeskeniveauet i kgleren. Kon-
troller slanger og forbindelser for til-
stopninger.

Kontroller kglerens forbindelser. Kon-
troller, at kalingen er sldet fra i menuen
Indstillinger, hvis kgleren ikke er brug.

Kontroller svejsesystemkablerne og
deres forbindelser.

Reducer svejseeffekten.

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

Juster trykket pa tradrullerne. Rens tréd-
feringen. Udskift slidte dele i svej-
sepistolen.

Juster trykket pa tradrullerne. Rens trad-
feringen. Udskift slidte dele i svej-
sepistolen.

Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen
fortseetter, kontaktes Kemppi service.

Kontroller og juster beskyt-
telsesgasflowet.

For at fortsaette med at bruge denne
funktion, veelg venligst licensen.
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61

64

65

103

132

244

245

246

250

Betjening er ikke tilladt

Robotkontrolenhed
mistet

Subfeeder ej tilladt

Tom hukommkanal

Robotten svarer ikke

Intern hukommelsesfejl

Demotid tilbage: %min
min.

Demotiden er udlgbet

Intern hukommelsesfejl

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

Trddboksen mistede forbindelsen
til robotstyringsenheden.

Brug af subfeeder er ikke tilladt
med den valgte svejseproces.

Robot forsegte at begynde at
svejse ved hjeelp af en ikke-eksi-
sterende hukommelseskanal.

Der er et kommunikationsproblem
mellem robotten og RCM'en.

Initialiseringen mislykkedes
(%sub:%enhed).

N&r demotiden udlgber, kan funk-
tionerne uden licens ikke laengere
bruges.

Funktioner uden licens kan ikke
leengere bruges.

Hukommelsens kommunikation
mislykkedes (%sub:%enhed).

G4 til menuen med systemindstillinger
pa betjeningspanelet, og veelg din sub-
feeder-model og -type.

Tjek robotstyringsenheden og mel-
lemkablerne. Hvis fejlen fortseetter, kon-
taktes Kemppi service.

Fjern subfeederen eller skift svej-
seproces.

Tjek den hukommelseskanal, robotten
har valgt.

Tjek feltbuskablerne, stikkene og felt-
busmodulet.

Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen
fortseetter, kontaktes Kemppi service.

For at fortsaette med at bruge de valgfri
funktioner skal du kgbe licenser til dem.

For at fortseette med at bruge de valgfri
funktioner skal du kgbe licenser til dem.

Genstart svejsesystemet. Hvis fejlen
fortseetter, kontaktes Kemppi service.
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4.4 BORTSKAFFELSE

hi¢

Elektrisk udstyr ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt affald!

Med henvisning til det WEEE direktiv 2012/19/EU vedrarende bortskaffelse af elektrisk og elektronisk affald
samt det Europeeiske direktiv 2011/65/EU om begraensning af anvendelsen af visse farlige stoffer i elektrisk
og elektronisk udstyr (EEE) og deres implementering i henhold til de nationale love skal elektrisk udstyr, der
nar slutningen af sin levetid, indsamles separat og bringes til en dertil egnet miljgmaessigt ansvarlig gen-
brugsstation. Udstyrets ejer er forpligtet til at aflevere udfasede enheder til en genbrugsstation i henhold til
instrukser fra de lokale myndigheder eller fra en repraesentant for Kemppi. Ved at overholde disse euro-
paeiske direktiver er du med til at forbedre miljget og befolkningssundheden.

Yderligere oplysninger:

=] =
E"
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5. TEKNISKE DATA

Tekniske data:

e Se teknisk data for Master M -maskinen, ved at g4 til "Master M-maskiner" pa naeste side.

o Se teknisk data for Master M Cooler vandkaler, ved at ga til "Master M vandkgler" pa side 82.
Yderligere information:

e Seteknisk data for tradboksen, ved at ga til "Forbrugsmaterialer til trédboks" pé side 84.
« Bestillingsoplysninger findes i "Master M bestillingsinfo" pa side 83.
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5.1 MASTER M-MASKINER

Master M 353 G

Netspaending

380...460V 10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 2.5mm?2
Maksimal nominel indgangseffekt [ Sy ax] 14 kVA
Sikring til elnettet 16 A
Stremforbrug i tomgangstilstand [. Pyjq)e] 18W
Effektforbrug i ubelastet tilstand (MMA), strem- 18W
besparende

Effektforbrug i ubelastet tilstand (MMA), blaeser oW
TANDT

Ubelastet spaending [.Up] 55..69V
Spaending i dbent kredsleb [.U,,] 53..64V
Effektiv forsyningsstrem [/1q¢] 13.5..10.8 A
Maksimal forsyningsstrem [/ax] 21.3..17.0A
Output, arbejdscyklus % ved nominel maks. 40 %

strgm, MIG

Output ved +40 °C, nominel maks. stream, MIG 350 A
Output ved +40 °C, 60% MIG 280 A
Output ved +40 °C, 100% MIG 220 A

Outputomréde, MIG-svejsestrem/-spaending

15A/10V...350A/45V

Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending

15A/1V...350A/45V

Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending

15A/10V...330A/45V

Reguleringsomréde for speending (MIG) 10...40V
VRD-spaending 24V
Effektfaktor ved normeret maks. strom A 0.91
Virkningsgrad ved normeret maks. strgm n 87 %
Minimum kortslutningseffekt i for- 2,4 MVA
syningsnetvaerket [Sgc]

Spaendingsforsyning til hjaelpeenheder 122V

Spaendingsforsyning til keleenhed

24V,380...460 V

Tilslutningstype

Euro

Trédveerk Firehjulet, enkelt-motor
Trédhjulsdiameter 32 mm
Svejsetrédsdiameter, Fe 0.8...1.2 mm
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Svejsetradsdiameter, Ss 0.8..1.2mm
Svejsetradsdiameter, MC/FC 0.8..1.2mm
Svejsetradsdiameter, Al 0.8..1.2mm
Tradhastighed 0.5...25 m/min
Maks trédspolevaegt 20 kg

Maks trédspolediameter 300 mm
Maks tryk beskyttelsesgas 0,5 MPa
Betjeningspanel, model Custom LCD
Betjeningspanel, display Farve-LCD

Betjeningspanel, betjeningselementer

2 reguleringsknapper, trykknapper

Betjeningspanel, type af installation Indbygget
Betjeningspanel, indgangsspaending (DC) 12V
Kablet kommunikationstype CAN-bus

LED-batteritype og -spaending

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

Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 20 kVA

EMC-klasse A

Kapslingsklasse IP23S

Udvendige mal Lx Wx H 602 x 298 x 447 mm
Vaegt uden tilbehgr 27 kg

Standarder

IEC 60974-1, -10

Master M 353 GM

Netspaending

380...460V 10 %

Netspaending

MV lav reekkevidde

220..230V £10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz

Type af nettilslutningskabel HO7RN-F

Starrelse pa nettilslutningskabel 2.5 mm?

Maksimal nominel indgangseffekt [Sjax] 14 kVA

Sikring til elnettet 16 A

Sikring til elnettet @MV lav raek- 32A
kevidde

Stremforbrug i tomgangstilstand [. Pyjqjel 20W

Effektforbrug i ubelastet tilstand (MMA), strom- 20W

besparende
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Effektforbrug i ubelastet tilstand (MMA), blaeser 120 W
TANDT
Ubelastet spaending [.Up] 55..69V
Ubelastet spaending [.Up] @MV lav reek- 54..56V
kevidde
Speending i &bent kredsleb [.Uy/] 53...64V
Effektiv forsyningsstrem [/¢¢] 13.3..10.8 A
Effektiv forsyningsstrem [/¢] @MV lav reek- 18 A
kevidde
Maksimal forsyningsstrem [/1ax] 211970 A
Maksimal forsyningsstrem [/nay] @MV lav reek- 28.4 A
kevidde
Output, arbejdscyklus % ved nominel maks. 40 %
strom, MIG
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, MIG 350A
Output ved +40 °C, 60% MIG 280 A
Output ved +40 °C, 100% MIG 220 A
Output ved +40 °C, nominel maks. strem, MIG @MV lav raek- 300A
kevidde
Output ved +40 °C, 60% MIG @MYV lav reek- 240 A
kevidde
Output ved +40 °C, 100% MIG @MV lav reek- 190 A
kevidde
Outputomréde, MIG-svejsestrem/-spaending 15A/10V..350A/45V
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending 15A/1V..350A/45V
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending 15A/10V..330A/45V
Outputomréde, MIG-svejsestrem/-spaending @MV lav raek- 15A/10V..300A/40V
kevidde
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending @MV lav raek- 15A/1V..300A/40V
kevidde
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending @MYV lav raek- 15A/10V..280A/40V
kevidde
Reguleringsomréde for spaending (MIG) 10...40V
VRD-spaending 24V
Effektfaktor ved normeret maks. strem A 0.91
Virkningsgrad ved normeret maks. strgem n 87 %
Minimum kortslutningseffekt i for- 2,4 MVA
syningsnetvaerket [Sgc]
Spaendingsforsyning til hjeelpeenheder 12V
Speaendingsforsyning til keleenhed 24V, 380...460 V
Speaendingsforsyning til keleenhed @MV lav raek- 220...230V, 24V
kevidde
Tilslutningstype Euro
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Tradveerk Firehjulet, enkelt-motor
Tradhjulsdiameter 32 mm
Svejsetradsdiameter, Fe 0.8..1.2mm
Svejsetradsdiameter, Ss 0.8..1.2mm
Svejsetrddsdiameter, MC/FC 0.8...1.2 mm
Svejsetrédsdiameter, Al 0.8...1.2 mm
Tradhastighed 0.5...25 m/min
Maks tradspolevaegt 20 kg

Maks trddspolediameter 300 mm

Maks tryk beskyttelsesgas 0,5 MPa
Betjeningspanel, model Custom LCD
Betjeningspanel, display Farve-LCD

Betjeningspanel, betjeningselementer

2 reguleringsknapper, trykknapper

Betjeningspanel, type af installation Indbygget
Betjeningspanel, indgangsspaending (DC) 12V
Kablet kommunikationstype CAN-bus

LED-batteritype og -spanding

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

Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 20 kVA

EMC-klasse A

Kapslingsklasse IP23S

Udvendige mal Lx WxH 602 x 298 x 447 mm
Vaegt uden tilbeher 27 kg

Standarder

IEC 60974-1,-10

Master M 355 G

Netspaending

380...460V £10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz
Type af nettilslutningskabel HO7RN-F
Sterrelse pa nettilslutningskabel 2.5 mm?
Maksimal nominel indgangseffekt [Sjnax] 14 kVA
Sikring til elnettet 16 A
Stremforbrug i tomgangstilstand [. Pyjqjel 18W
Effektforbrug i ubelastet tilstand (MMA), strom- 18W

besparende
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Effektforbrug i ubelastet tilstand (MMA), blaeser
TANDT

Ubelastet spaending [.Up]
Spaending i dbent kredsleb [.U,,]
Effektiv forsyningsstrem [/1¢¢]
Maksimal forsyningsstrem [/144]

Output, arbejdscyklus % ved nominel maks.
strem, MIG

Output ved +40 °C, nominel maks. strem, MIG
Output ved +40 °C, 60% MIG

Output ved +40 °C, 100% MIG

Outputomréde, MIG-svejsestrem/-spaending
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending
Reguleringsomréde for spaending (MIG)
VRD-spaending

Effektfaktor ved normeret maks. strom A
Virkningsgrad ved normeret maks. stram n

Minimum kortslutningseffekt i for-
syningsnetvaerket [Sgcl

Speaendingsforsyning til hjaelpeenheder
Speaendingsforsyning til keleenhed
Tilslutningstype

Tradveerk

Diameter af tradruller
Svejsetradsdiameter, Fe
Svejsetradsdiameter, Ss
Svejsetradsdiameter, MC/FC
Svejsetradsdiameter, Al
Tradhastighed

Maks trédspolevaegt

Maks trédspolediameter

Maks tryk beskyttelsesgas
Betjeningspanel, model
Betjeningspanel, display
Betjeningspanel, betjeningselementer
Betjeningspanel, type af installation
Betjeningspanel, indgangsspeending (DC)

Kablet kommunikationstype

119w

55..69V
53..64V
13.5..10.8 A
21.3..17.1A
40 %

350 A

280 A

220 A
15A/10V...350A/45V
15A/1V...350A/45V
15A/10V...330A/45V
10...40V

24V

0.91

87 %

2,4 MVA

122V

24V, 380...460 V

Euro

Firehjulet, enkelt-motor
32 mm

0.8..1.2mm
0.8..1.2mm
0.8..1.2mm
0.8..1.2mm

0.5...25 m/min

20 kg

300 mm

0,5MPa

Custom LCD
Farve-LCD

2 reguleringsknapper, trykknapper
Indbygget

122V

CAN-bus
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LED-batteritype og -spanding

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

Driftstemperaturomrade -20...40°C
Opbevaringstemperatur -40...60 °C
Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen] 20 kVA

EMC-klasse A

Kapslingsklasse IP23S

Udvendige mal Lx Wx H 602 x 298 x 447 mm
Vaegt uden tilbeher 27 kg

Standarder

IEC 60974-1,-10

Master M 355 GM

Netspanding

380...460V £10 %

Netspanding

MV lav reekkevidde

220..230V =10 %

Faserne i nettilslutningen 3~,50/60 Hz

Type af nettilslutningskabel HO7RN-F

Sterrelse pa nettilslutningskabel 2.5 mm?

Maksimal nominel indgangseffekt [Sjnax] 14 kKVA

Sikring til elnettet 16 A

Sikring til elnettet @MV lav raek- 32A
kevidde

Stremforbrug i tomgangstilstand [. Pyjgjel 20W

Effektforbrug i ubelastet tilstand (MMA), strem- 20W

besparende

Effektforbrug i ubelastet tilstand (MMA), bleeser 120 W

TANDT

Ubelastet spaending [. Up] 55..69V

Ubelastet spaending [. Ug] @MV lav raek- 54..56V
kevidde

Spaending i dbent kredsleb [.U,,] 53..64V

Effektiv forsyningsstrom [/ 13.3..10.8 A

Effektiv forsyningsstrem [/1¢¢] @MV lav raek- 18 A
kevidde

Maksimal forsyningsstrem [/ ax] 211.070A

Maksimal forsyningsstrem [/ ax] @MV lav reek- 28.4 A
kevidde

Output, arbejdscyklus % ved nominel maks. 40 %

strom, MIG

Output ved +40 °C, nominel maks. strgam, MIG 350A
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Output ved +40 °C, 60% MIG 280 A
Output ved +40 °C, 100% MIG 220 A
Output ved +40 °C, 40% MIG @MV lav raek- 300A
kevidde
Output ved +40 °C, 60% MIG @MV lav reek- 240 A
kevidde
Output ved +40 °C, 100% MIG @MV lav reek- 190 A
kevidde
Outputomréde, MIG-svejsestrem/-spaending 15A/10V..350A/45V
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending 15A/1V..350A/45V
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending 15A/10V..330A/45V
Outputomréde, MIG-svejsestrem/-spaending @MYV lav raek- 15A/10V..300A/40V
kevidde
Outputomréde, TIG-svejsestrem/-spaending @MV lav raek- 15A/1V..300A/40V
kevidde
Outputomréde, MMA-svejsestrem/-spaending @MV lav raek- 15A/10V..280A/40V
kevidde
Reguleringsomréde for speending (MIG) 10...40V
VRD-spaending 24V
Effektfaktor ved normeret maks. strom A 0.91
Virkningsgrad ved normeret maks. strgm n 87 %
Minimum kortslutningseffekt i for- 2,4 MVA
syningsnetvaerket [Sgcl
Speaendingsforsyning til hjaelpeenheder 122V
Speaendingsforsyning til keleenhed 24V, 380...460 V
Speaendingsforsyning til keleenhed @MV lav raek- 220...230V, 24V
kevidde
Tilslutningstype Euro
Trédveerk Firehjulet, enkelt-motor
Tradhjulsdiameter 32 mm
Svejsetradsdiameter, Fe 0.8...1.2 mm
Svejsetradsdiameter, Ss 0.8..1.2mm
Svejsetradsdiameter, MC/FC 0.8..1.2mm
Svejsetradsdiameter, Al 0.8..1.2mm
Tradhastighed 0.5...25 m/min
Maks trédspolevaegt 20kg
Maks trédspolediameter 300 mm
Maks tryk beskyttelsesgas 0,5 MPa
Betjeningspanel, model Custom LCD
Betjeningspanel, display Farve-LCD
Betjeningspanel, betjeningselementer 2 reguleringsknapper, trykknapper
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Betjeningspanel, type af installation
Betjeningspanel, indgangsspaending (DC)
Kablet kommunikationstype

LED-batteritype og -spaending

Driftstemperaturomréde
Opbevaringstemperatur

Anbefalet minimum generatoreffekt [Sgen]
EMC-klasse

Kapslingsklasse

Indbygget
12V
CAN-bus

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

-20...40°C
-40...60 °C
20 kVA

A

IP23S

Udvendige mal Lx Wx H 602 x 298 x 447 mm
Vaegt uden tilbeher 27 kg
Standarder IEC 60974-1, -10
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5.2 MASTER M VANDKQLER

Master M Cooler

Forsyningsspeaending Uy 380...460V +/-10 %
Staerste forsyningsstrem ved 380...460 V Nmaks 0.7A
Koleeffekt ved 11/min 1.0 kW

Anbefalet kelemiddel

MGP 4456 (Kemppi-blan-
ding)

Maksimum kglemiddeltryk 0,4 Mpa
Tankvolumen 31
Driftstemperaturomrade Med anbefalet kglemiddel -20...+40°C
Opbevaringstemperatur -40...+60°C
EMC-klasse A

Kapslingsklasse N&r monteret IP23S

Pakkens udvendige mél Lx WxH 635x 305x 292 mm
Veegt Uden tilbehar 14.9kg

Standarder IEC 60974-2,-10

Master M Cooler MV

Forsyningsspaending Uy 220..240V +/-10%
380...460V +/-10 %

Storste forsyningsstrem ved 220...230 V Nmaks 10A

ved 380...460 V Nmaks 0.7A

Koleeffekt ved 11/min 1.0 kW

Anbefalet kalemiddel MGP 4456 (Kemppi-blan-
ding)

Maksimum kelemiddeltryk 0,4 Mpa

Tankvolumen 31

Driftstemperaturomréde Med anbefalet kglemiddel -20...+40°C

Opbevaringstemperatur -40...+60°C

EMC-klasse A

Kapslingsklasse Nar monteret IP23S

Pakkens udvendige mél Lx Wx H 635x305%x292 mm

Veegt Uden tilbehgr 14.9 kg

Standarder IEC 60974-2,-10
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5.3 MASTER M BESTILLINGSINFO

Du kan finde oplysninger om bestilling af Master M og tibehar pad Kemppi.com.
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5.4 FORBRUGSMATERIALER TIL TRADBOKS

Dette afsnit viser de tradhjul og styrerar, der er tilgeengelige bade separat og i s&et med forbrugsmaterialer.
Forbrugssaettene indeholder anbefalede kombinationer af tradhjul og styrerar til udvalgte svej-
setrddsmaterialer og diametre. Trddboksens forbrugsmaterialer kan bestilles p& Configurator.kemppi.com.

| tabellerne henviser standard til plasttrddhjulene og kraevende opgaver henviser til metaltrddhjul. De ferst-
naevnte materialer refererer til primaer egnethed, mens materialerne naevnt i parentes henviser til sekundaer

Master M 353, 355
Brugsanvisning - DA

egnethed.

Szt med forbrugsdele til tradboks

Tabellen nedenfor viser de anbefalede forbrugsmaterialesaet til udvalgte svejsetradsmaterialer og -dia-

metre.

e (MC/FC) V-spor 0.8-0.9 F000488 F000492
1.0 F000489 F000493
1.2 F000490 F000494
Ss (Fe, Cu) V-spor 0.8-0.9 FO00455 -
1.0 F000456 -
1.2 F000457 -
Ss (Fe) V-spor 0.8-0.9 - FO00458
1.0 - F000459
1.2 - F000460
MC/FC V-spor, riflet 1.0 F000499 F000502
1.2 FO00500 F000503
Al U-spor 1.0 F000461 -
1.2 F000462 -
Tradfererrror

Tabellen nedenfor viser de tilgeengelige styrerer.

Al, Ss (Fe, MC/FC) SP007293 SP007273 SP016608
0.8-0.9 SP007294 SP007274 SP011440
1.0 SP007295 SP007275 SP011441
1.2 SP007296 SP007276 SP011442
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Fe, MC/FC (SP007293) (SP007273) SP016613
0.8-0.9 SP007536 (SP007274) SP016614
1.0 SP007537 (SP007275) SP016615
1.2 SP007538 (SP007276) SP016616
Tradruller

Tabellen nedenfor viser de tilgaengelige standardtradhjul.

Fe, Ss, Cu (Al, MC/FC) | V-spor 0.6 WO001045 WO001046
0.8-0.9 WO001047 W001048
1.0 WO000675 WO000676
1.2 WO000960 W000961
MC/FC (Fe) V-spor, riflet 1.0 WO001057 W001058
1.2 WO001059 W001060
Al (MC/FC, Ss, Fe, Cu) | U-spor 1.0 WO001067 WO001068
1.2 WO001069 WO001070

Tabellen nedenfor viser de tilgaengelige traddhjul til kreevende opgaver.

Fe, Ss (MC/FC) V-spor 0.8-0.9 WO006074 WO006075
1.0 WO006076 WO006077
1.2 WO004754 W004753
MC/FC (Fe) V-spor, riflet 1.0 W006080 W006081
1.2 W006082 W006083
(MC/FC, Ss, Fe) U-spor 1.0 W006088 W006089
1.2 W006090 W006091
* Tradrulleprofil og dertilherende symboler:
V-spor ‘ V
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V-spor, riflet v —
U-spor U
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5.5 SVEJSEPROGRAM-WORK PACKS

Work Packs til svejseprogrammer inkluderer et saet standardsvejseprogrammer, der muligger svejsning
med f.eks. automatiske 1-MIG- og pulsprocesser. Fé flere oplysninger hos din Kemppi-forhandler eller find

dem pa Kemppi.com.

1-MIG-Work Pack:

1-MIG AIMg5 Standard
A02 1-MIG AIMg5 1.2 Ar Standard
A1 1-MIG AISi5 1.0 Ar Standard
A12 1-MIG AlSi5 1.2 Ar Standard
Co1 1-MIG CusSi3 0,8 Ar Standard: Hard-
lodning
co3 1-MIG CusSi3 1.0 Ar Standard: Hard-
lodning
cn 1-MIG CuAlI8 0,8 Ar Standard: Hard-
lodning
C13 1-MIG CuAI8 1.0 Ar Standard: Hard-
lodning
FO1 1-MIG Fe 0,8 Ar+18%C02 Standard
FO2 1-MIG Fe 0,9 Ar+18%C02 Standard
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18%C02 Standard
Fo4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18%C02 Standard
F11 1-MIG Fe 0,8 Ar+8%C0O2 Standard
F12 1-MIG Fe 0,9 Ar+8%C02 Standard
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standard
F14 1-MIG Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Standard
F21 1-MIG Fe 0,8 CcO2 Standard
F22 1-MIG Fe 0,9 CcO2 Standard
F23 1-MIG Fe 1 CO2 Standard
F24 1-MIG Fe 1.2 CO2 Standard
MO04 1-MIG Fe Metal 1.2 Ar+18%C02 Standard
RO4 1-MIG Fe Rutil 1.2 Ar+18%C02 Standard
S01 1-MIG Ss 0,8 Ar+2%C02 Standard
S02 1-MIG Ss 0,9 Ar+2%C0O2 Standard
S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2%C02 Standard
S04 1-MIG Ss 1.2 Ar+2%C02 Standard
S82 1-MIG FC-CrNiMo 0,9 Ar+18%C02 Standard
S84 1-MIG FC-CrNiMo 1.2 Ar+18%C02 Standard
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Puls-Work Pack (kun Master M 355):

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

Pulse AIMg5 Standard
AO02 Pulse AIMg5 1.2 Ar Standard
AN Pulse AlSi5 1.0 Ar Standard
A12 Pulse AlSi5 1.2 Ar Standard
CO1 Pulse CuSi3 0,8 Ar Standard: Hard-
lodning
Co3 Pulse CusSi3 1.0 Ar Standard: Hard-
lodning
CcNn Pulse CuAl8 0,8 Ar Standard: Hard-
lodning
C13 Pulse CuAI8 1.0 Ar Standard: Hard-
lodning
FO1 Pulse Fe 0,8 Ar+18%C02 Standard
FO2 Pulse Fe 0,9 Ar+18%C02 Standard
FO3 Pulse Fe 1.0 Ar+18%C02 Standard
FO4 Pulse Fe 1.2 Ar+18%C02 Standard
F11 Pulse Fe 0,8 Ar+8%C0O2 Standard
F12 Pulse Fe 0,9 Ar+8%C02 Standard
K Pulse Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standard
F14 Pulse Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Standard
MO04 Pulse Fe Metal 1.2 Ar+18%C02 Standard
S01 Pulse Ss 0,8 Ar+2%C02 Standard
S02 Pulse Ss 0,9 Ar+2%C02 Standard
S03 Pulse Ss 1.0 Ar+2%C02 Standard
S04 Pulse Ss 1.2 Ar+2%C02 Standard
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Manufacturer / Valmistaja / Producent / Fabrikant / Fabricant / Hersteller / Produttore / Produsent /
Producent /Fabricante / Producitor / NMpoussoauTens / Fabricante / Tillverkare / Uretici / Proizvodaé /

&R -

Kemppi Oy
Kempinkatu 1,
15810 Lahti
Finland

Tel. +358 3 89911

www.kemppi.com

info@kemppi.com
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