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1. ALLMANT

Dessa instruktioner beskriver anvandningen av Kemppis Master 315 svetsstromkalla avsedd for kravande industriell

anvandning. Systemet bestar av en Master 315 stromkalla med en MTP35X funktionspanel och en transportenhet som
tillval.

Symboler som anvénds i dokumentationen forklaras i avsnittet "Symboler som anvands" pa sidan 53.
Viktig information

Las noga igenom instruktionerna. Det &r viktigt for din egen sakerhet och din arbetsmiljo att du noga foljer
sakerhetsinstruktionerna som foljde med utrustningen.

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

@ OBS!: Innehdller anvindbar information.

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

A

Varning: Beskriver en potentiellt farlig situation. Om den ignoreras kan det leda till personskada eller dédsfall.

FRISKRIVNINGSKLAUSUL

Aven om alla anstrangningar gjorts for att garantera att informationen i denna manual &r korrekt och fullstandig,
tar vi inget ansvar for eventuella felaktigheter eller utelamnanden. Kemppi forbehaller sig ratten att nar som
helst andra specifikationen for den beskrivna produkten utan foregaende meddelande. Kopiering, registrering,

reproduktion eller Gverforing av innehallet i denna manual far endast ske efter forhandsgodkannande av
Kemppi.
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1.

1 Beskrivning av utrustningen

Kemppi Master 315 ar avsedd for yrkesmassig industriell anvandning. Utrustningen bestar av en stromkalla och en

fabriksmonterad funktionspanel. Master-strémkallan passar for MMA- och TIG-svetsning med likstrom (DC).

Tillgangliga modeller av stromkallor:

Master 315 G, elverkskompatibel (300 A DC) *

Master 315 GM, flerspannings- och elverkskompatibel (300 A)

* Det finns dven en speciell VRD-modell (Voltage Reduction Device) dar VRD-funktionen &r last i paslaget lage (ON).

Funktionspanel:

MTP35X funktionspanel (7" TFT LCD-displaypanel).

Utrustning:

Nowk,rwbN-=

Master 315 stromkalla

Elektrodhallare

TIG-brannare (Flexlite TX 223GVD13)

Aterledare med klamma

Fjarreglage (trddanslutet eller tradlost)
Fotpedalstyrt fjarreglage (tradanslutet eller tradlost)
ON/OFF-brytare.

Anslutningar:

L

Anslutning for externt fjarreglage
DIX-anslutning (-)

DIX-anslutning (+)

Natkabel

Tom hallare for oanvéand DIX-anslutning

© Kemppi
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IDENTIFIERING AV UTRUSTNING

Serienummer

Enhetens serienummer anges pa markplaten eller annan tydlig plats pa enheten. Det &r viktigt att hdnvisa till en
produkts ratta serienummer vid t.ex. reparation eller bestallning av reservdelar.

QR-kod

Serienumret och annan enhetsrelaterad ID-information kan aven sparas i form av en QR-kod (eller en streckkod)
pa enheten. En sadan kod kan avldsas med hjalp av kameran i en smartphone eller med en speciell
kodavlasningsenhet som ger snabb atkomst till den enhetsspecifika informationen.

© Kemppi
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2. INSTALLATION

A
A
®

Anslut inte utrustningen till elnditet férrén maskininstallationen dr klar.

Forsdk inte anvidnda handtaget pa strémkdllan for att lyfta eller hdnga upp enheten mekaniskt (t.ex. med en kran).
Handtaget far bara anvdndas fér att lyfta enheten for hand.

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

Fore installation

A
A

Folj lokala och nationella krav for installation och anvandning av natspanningsenheter.

Kontrollera innehallet i férpackningarna och sakerstéll att inga delar ar skadade.

Innan du installerar strémkallan pa plats, 1ds igenom kraven pa natkabeltyp och sakring i kapitlet "Tekniska data" pa
sidan 46.

Anslut inte maskinen till elndtet férrdin maskininstallationen dr klar.

Endast en behérig elektriker far installera nétkabeln.

Distributionsnat

A

Master 315: Férutsatt att kortslutningseffekten i det allmédnna ldgspédnningsndtet vid anslutningspunkten dr hégre
dn eller lika med det virde som anges i listan nedan, uppfyller denna utrustning kraven i IEC 61000-3-11 och IEC
61000-3-12 och kan anslutas till det allmédnna lagspdnningsnditet. Det dligger installatéren eller anvéndaren av
utrustningen att vid behov konsultera operatéren av distributionsndtet och sdkerstdlla att systemets impedans
uppfyller impedansrestriktionerna.

o Master 315 G: 2,1 MVA
o Master 315 GM: 2,1 MVA

Enligt EMC-klassifikationen (klass A) dr inte MasterTig 315 avsedd att anvdndas i bostadsomrdden ddir elen kommer
frén det allmdnna Idgspdnningsnditet.

© Kemppi
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2.1 Anslutning av stickpropp

A Endast en behdrig elektriker far installera nétkabeln och stickproppen.
A Anslut inte maskinen till elndtet forrdn maskininstallationen dr klar.

Montera 3-fas stickproppen enligt de krav som galler for Master-stromkallan och lokalt pa platsen. Se dven "Tekniska
data" pa sidan 46 for specifik teknisk information om strémkallan.
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2.2 Montering av funktionspanel

| Master 315 ar funktionspanelen fabriksmonterad.

Verktyg:

o Skruvmejsel, torx (T20).

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

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

2. Ta den medféljande skruven och skruva fast funktionspanelen och det féllbara skyddslocket.

© Kemppi 8 1921530/ 2244
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@ Locket och funktionspanelen skruvas fast med samma skruv.

© Kemppi 9 1921530/ 2244
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2.3 Montering av partikelfilter (tillval)

Partikelfiltret monteras tillsammans med en extra filterram som ett paket.

1. Placera filtret i filterramen
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2.4 Montering av utrustningarna pa vagn (tillval)
Det finns tre alternativa transportenheter: underrede P43MT, 4-hjulig vagn P45MT och 2-hjulig vagn T25MT.

Verktyg:

» Insexnycklar.

1. Montera ihop transportenheten enligt de medféljande instruktionerna. Fér vagnen T25MT galler att
svetsutrustningen ska skruvas fast i en hallare (*) nar den monteras pa vagnen.

Transportenheter fran vénster till hoger: T25MT, P45MT, P43MT.

2. Placera utrustningen pa vagnen sa att skenan langst bak passar in i det bakre fastet. Sank darefter ner framsidan till
det framre fastet. Skruva fast stromkallans framsida med de tva medféljande skruvarna (2 x M5x12).

A Anvind inte kran for att lyfta strémkdllan i handtaget. Handtaget fara bara anvéindas for manuellt lyft.

© Kemppi 11 1921530/ 2244
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@ Fér den 2-hjuliga vagnen (T25MT) monteras en extra sdkerhetshdllare pa strémkdllans handtag. Skruva fast hallaren
pad vagnen med de medféljande skruvarna (M8x16).

© Kemppi 12 1921530/ 2244
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2.5 Anslutning av aterledare och klamma

A Hall arbetsstycket anslutet till jord fér att minska risken f6r personskador eller skador pa elektrisk utrustning.

1. Anslut dterledaren till stromkallan.
2. Kontrollera att aterledarklamman &r ordentligt ansluten till arbetsstycket eller arbetsytan.

3. Kontrollera att klimmans kontaktyta &r sa stor som méjligt.

11

0

9

@ Vid MMA-svetsning kan dterledaren civen kopplas till plus (+) uttaget beroende pa tilldimpningen.

© Kemppi 13 1921530/ 2244
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2.6 Anslutning av svetsledare med elektrodhallare

-

Anslut svetsledaren till stromkallans (+) uttag.

2. Anslut aterledaren till stromkallans (-) uttag.

3. Kontrollera att aterledarklamman &r ordentligt ansluten till arbetsstycket eller arbetsytan.
4

Kontrollera att klammans kontaktyta &r sa stor som mojligt.

@ Vid MMA-svetsning kan kablarna dven kopplas omvént beroende pad svetspolariteten.

© Kemppi 14 1921530/ 2244
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2.7 Anslutning av TIG-brannare

For TIG-svetsning med Master-stromkalla anvand Flexlite TX 223GVD13 brannaren.

1. Montera TIG-brannaren enligt anvisningarna som medféljde bréannaren.

2. Anslut TIG-brénnaren till stromkallan.

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

© Kemppi 15 1921530/ 2244
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2.8 Anslutning av fjdrreglage
Fjarreglage finns som tillval. For att aktivera fjarreglering, stéll in Fjdrreglageldge i funktionspanelens instéllningar (se
"Vyn Installningar" pa sidan 33).

® Ndr Fjérreglageldge dr valt pa funktionspanelen och bdde ett tradlést och ett kabelanslutet fidrreglage dr anslutna,
anvénds det tradanslutna.

® Kontrollera att du ansluter fjdrreglagets batterier till rétt pol (+) och (-) i batterihdllaren.

Verktyg:

o Skruvmejsel, torxhuvud (T15).

Tradlost fiarreglage (HR45)

1. Ta ut batterihdllaren. Installera batterierna (3 x AAA) och satt tillbaka batterihdllaren i fjarreglaget.

© Kemppi 16 1921530/ 2244
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2. Sla pa Tradlost fjarreglage i funktionspanelens instéllningar (se "Vyn Instéllningar" pa sidan 33).

3. Hall det tradlosa fjarreglaget nara stromkallan och hall knappen foér parkoppling pa fjdrreglaget intryckt i 3
sekunder.

4. Nar enheten ar ansluten, lyser den bla LED-lampan till vénster om knappen. Den grona LED-lampan blinkar nar
batteriet haller pa att ta slut.

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

Fjarreglage med kabel (HR43, FR43)

1. Anslut fjarreglagekabeln till stromkallan.

Tradlos fotpedal (FR45)

@ Kontrollera att du ansluter fjdrreglagets batterier till rétt pol (+) och (-) i batterihdllaren.

© Kemppi 17 1921530/ 2244
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1. Ta ut batterihallaren ur fotpedalen. Installera batterierna (3 x AAA) och satt tillbaka batterihallaren i fotpedalen.

2. Sla pa Tradlost fjarreglage i funktionspanelens installningar (se "Vyn Instéllningar" pa sidan 33).

3. Hall det tradl6sa fjarreglaget nara stromkallan och hall knappen fér parkoppling pa fotpedalen intryckt i 3 sekunder.

4. Nar den ar ansluten tands den blaa LED-lampan narmast knappen. Den gréna LED-lampan blinkar nér batteriet
haller pa att ta slut.

/
|
N\

— -./;5{\|

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

© Kemppi 18 1921530/ 2244
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2.9 Forflyttning av utrustning genom lyft

Om du behover lyfta Master-svetsutrustningen, var speciellt noga med sakerhetsatgarderna. Folj dven lokala
bestammelser. Du kan lyfta Master-svetsutrustning med kran nér utrustningen ar ordentligt fastsatt pa vagnen.

A Om det finns en gasflaska monterad pd vagnen, TA BORT den innan du lyfter vagnen.

A Forsdk INTE lyfta utrustningen i handtaget med hjdlp av kran.

4-hjulig vag (P45MT):
1. Kontrollera att svetsutrustningen ar ordentligt fastsatt pa vagnen.

2. Anslut en fyrdelad katting eller lyftstroppar fran krankroken till de fyra lyftpunkterna pa vagnen pa 6mse sidor om
svetsutrustningen.

© Kemppi 19 1921530/ 2244
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2-hjulig vagn (T25MT):
1. Kontrollera att svetsutrustningen ar ordentligt fastsatt pa vagnen.

2. Hakta fast lyftkroken i vagnens lyfthandtag.

© Kemppi 20 1921530/ 2244
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3. HANDHAVANDE

Kontrollera innan du borjar anvanda utrustningen att alla erforderliga installationsatgarder vidtagits enligt
konfigurationen.

A
A

© o b

®

Det dr férbjudet att svetsa pa platser ddir det finns omedelbar fara for brand eller explosion!
Svetsrok kan orsaka personskador. Se till att du har ordentlig ventilation nér du svetsar!
Kontrollera att det finns tillréickligt utrymme runt maskinen fér kylluften att cirkulera fritt.
Om svetsmaskinen inte ska anvdndas under en lédngre tid, dra ur kontakten fran elnditet.

Anviind inte kontakten som strdmbrytare.

Kontrollera alltid fére anvindning att alla kablar dr i fullgott skick. Kontrollera att anslutningarna dr korrekt
dtdragna. L6sa anslutningar kan forsdmra svetsresultatet och skada anslutningarna.

Tekniska data och allmén védgledning for val av TIG-svetsparametrar finns i "TIG guidetabell" pa sidan 49.

Mer om felsokning finns i "Felsokning" pa sidan 44.

Tips: Det finns ett litet forvaringsfack i stromkallans handtag under locket, dar du kan lagga mindre slitdelar.
Enhetens QR-kod finns ocksa dar.

© Kemppi
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3.1 Handhavande av stromkalla

1. Sla pa stromkallan (ON). Strombrytaren sitter pa baksidan.

2. Vanta cirka 15 sekunder tills systemet har startat upp.

For handhavande av funktionspanelen, se "Handhavande av funktionspanel MTP35X" pa ndsta sida.

© Kemppi 22 1921530/ 2244
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3.2 Handhavande av funktionspanel MTP35X

Funktionspanelen MTP35X har en 7" TFT LCD-skdarm. Funktionspanelen MTP35X innehaller till exempel minneskanaler,
Weld-assist, alternativ for anpassade svetsmetoder samt stodjande grafik.
Styrning:

Kontrollratten kan vridas och anvandas som tryckknapp for att vélja funktioner och objekt pa skarmen. Utover
kontrollratten finns det tva funktionsknappar alldeles under skarmen pa vardera sidan om kontrollratten.

1. Kontrollratt och tryckknapp

o Nar du befinner dig i startvyn och vrider pa ratten staller du in svetsstrommen (A)

o Genom att vrida pa ratten i andra vyer kan du vaxla mellan justerbara parametrar och stalla in vardet fér en
markerad parameter.

» Kontrollratten fungerar dven som tryckknapp nar den grona lampan lyser i rattens mitt.

« Anvéand den for att soka igenom vyer och val pa funktionspanelen.

2. Menyknapp (vénster funktionsknapp)

« Anvénd denna knapp for att komma till menyvyn
o lvissa panelinstéliningar och -funktioner fungerar knappen dven som "“tillbaka”-knapp eller "avbryt”-knapp.

3. Knapp for anpassade funktioner (hdger funktionsknapp)

o Denna knapp kan anvdndas som programmerbar genvég.
» lvissa panelinstdliningar och -funktioner fungerar knappen dven som “tillbaka“-knapp eller "avbryt”-knapp.

® Funktionspanelen MTP35X visar meddelanden, varningar och felmeddelanden med mer detaljerad information
direkt pd skdrmen. Se dven avsnittet "Felsékning” pa sidan 44Felsékning i denna manual fér mer information om hur
man I6ser felet i fraga.

@ For beskrivningar av svetsmetoder och panelfunktioner, se "Svetsprocesser och funktioner" pa sidan 50

Vyer i funktionspanelen:

« "Startvy" pa nasta sida
«  "Weld Assist-vyn" pa sidan 26
* "Vyn Minneskanaler" pa sidan 31

© Kemppi 23 1921530/ 2244
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o "Pulsvy" pa sidan 31
*  "VynInstéllningar" pa sidan 33
« "Infovy" pa sidan 35

Gor sa har for att navigera genom funktionspanelens olika vyer:

Tryck pd menyknappen (2).
Bladdra fram till den vy du soker genom att vrida pa kontrollratten (1).

Markera vyn genom att trycka pa ratten (1).

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

3.2.1 Startvy

Startvyn ar funktionspanelens "arbetslage” efter att du startat maskinen och funktionspanelen. | startvyn kan du stélla in
svetsstrommen direkt med hjdlp av kontrollratten.

Startvy i MMA-lage

Beroende pa dina svetsinstallningar visas foljande:

1,

High Eff. @&4.0
E7024/E7028

Svetsmetod

Minneskanal

Weld Assist-symbol

Hot start

Arc force

Rekommenderat svetsstromsomrade fér den valda elektroden
Pulsparametrar

Status for tradlost fjarreglage och batteriets status
Fjarreglage, lage (PA/AV)

WO NoUAWDN=

© Kemppi 1921530/ 2244
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Varnings- och meddelandesymboler:
a. Allmant meddelande

e Gul: Detta &r en varning som kraver uppmdrksamhet
o ROd: Det finns ett fel som férhindrar svetsning
» Felkoden visas under symbolen

b. Drifttemperatur
« R&d: Svetsutrustningen ar Overhettad
c. VRD (spanningsreduceringsenhet)

« VRD-symbol pa: VRD &r pa

>> Denna ar alltid pa i modeller av stromkallor dar VRD-funktionen &r 1ast i ON-lage.
o VRD-symbol rod (blinkar): Det finns ett fel hos VRD som férhindrar svetsning
»  VRD-symbol av: VRD ér av.

Startvy i TIG-lage

Beroende pa dina svetsinstéllningar visas féljande:

(t+) wm []

CURRENT MODE

Svetsmetod

Minneskanal

Weld Assist-symbol

Tandningslage (Lift TIG-tdndning)

Svetsstrom

Status for tradlost fjarreglage och batteriets status
Fjarreglage, lage (PA/AV)

Nowukrwbz=

Varnings- och meddelandesymboler:
a. Allmant meddelande

e Gul: Detta &r en varning som kraver uppmdrksamhet
« R&d: Det finns ett fel som forhindrar svetsning

© Kemppi 1921530/ 2244
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» Felkoden visas under symbolen
b. Drifttemperatur

« R&d: Svetsutrustningen ar Overhettad
c. VRD (spanningsreduceringsenhet)

« VRD-symbol pa: VRD &r pa

>> Denna ar alltid pa i modeller av stromkallor dér VRD-funktionen &r last i ON-lage.
o VRD-symbol rod (blinkar): Det finns ett fel hos VRD som férhindrar svetsning
»  VRD-symbol av: VRD ér av.

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

3.2.2 Weld Assist-vyn

Weld Assist ar en guide som forenklar valet av svetsparametrar. Guiden gar stegvis igenom valet av 6nskade parametrar
och presenterar valen pa ett lattforstaeligt satt.

Funktionen Weld Assist ar tillganglig med bade MMA- och TIG-svetsning. | Weld Assist gors valen med hjalp av
kontrollratten (1) och de tva funktionsknapparna (2, 3):

Tips: Du kan ga tillbaka steg for steg i Weld Assist genom att trycka pa den vénstra funktionsknappen (2). Du kan
avbryta rekommendationerna i Weld Assist genom att trycka pa den hogra funktionsknappen (3) och ga tillbaka
till borjan.

© Kemppi
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Anvand Weld Assist vid MMA-svetsning sa har:

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

WELD ASSIST

Vs

WELD ASSIST

f-

O START

Vilj:

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

>> Typ av svetsfog: stumfog / hérnfog / 6verlappsfog / kalfog / rérfog / rér + platfog

Ve

Fe-Rutile
E6013

ELECTRODE TYPE ELECTRODE

DIAMETER

Fe-Bas

Fe-Rutile

4.0 mm

1

Corner joint

O seT

© Kemppi
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Bekrafta Weld Assists rekommendation for svetsinstaliningar genom att vilja "Tillampa”.

X

Fe-Rutile
E6013

RECOMMENDED SETTINGS

140 A

-3
-5
60 %

\ DC+

APPLY

Weld Assist staller automatiskt in foljande parametrar at dig:

e Strém:10..300 A

e Hot start
o Arcforce
e Arcbreak

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

® Alla dessa parametrar kan fortfarande modifieras pd normalt sétt for svetsen i fraga.
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Anvand Weld Assist vid TIG-svetsning-svetsning sa har:

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

WELD ASSIST

Vs

WELD ASSIST

O START

Vilj:
>> Materialet du ska svetsa: Fe (kolstal) / Ss (rostfritt stal).
>> Svetsmaterialets tjocklek (0,5 ... 10 mm).

>> Typen av svetsfog: stumfog / hérnfog / kantfog / dverlappsfog / kélfog / rorfog / rér + platfog.
>> Svetslage: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG.

MATERIAL THICKNESS

v

2.00mm
’
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JOINT TYPE

Butt joint

O sET

Bekrafta Weld Assists rekommendation for svetsinstéllningar genom att valja "Tillampa”.

Fe 200 s»a m &

RECOMMENDED SETTINGS
DC- 97 A

) Ar 7.0 L/min
He 22.0 L/min

™ F 24mm

@® Fe @ 1.6 mm

V.

75 mm/min

APPLY

Weld Assist stdller automatiskt in foljande parametrar at dig:

+ Strém: 3 ... 300 A
® Parametern kan fortfarande modifieras pd normalt sdtt for svetsen i fraga

Weld Assist ger rekommendation om foljande:

o Skyddsgasflode:

o  Elektrod: Diameter

o Tillsatsmaterial (i forekommande fall): Material och diameter
» Antal strangar: Antal och/eller visualisering

«  Framféringshastighet: mm/min.
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3.2.3 Vyn Minneskanaler

En minneskanal ar en plats dar du kan lagra fordefinierade installningar av svetsparametrar for framtida bruk. I en
svetsmaskin kan det finnas ett antal forinstallda och anvandardefinierade kanaler.

| vyn Kanaler gors valen med styrratten (1):

MEMORY CHANNELS

Pas

shr— 9.4135a

Gor sa har for att bladdra igenom och vilja kanaler:

Ga till vyn Kanaler.

Vrid kontrollratten (1) for att vaxla mellan kanalerna. Den markerade kanalen valjs automatiskt.

GOr sa har for att spara eller ta bort kanaler:

Vrid kontrollratten (1) for att markera en kanal.

Oppna menyn for kanaldtgarder genom att trycka ner knappen pé kontrollratten (1). De tillgdngliga dtgérderna
visas: Avbryt, Spara andringar, Spara som och Ta bort.

Vélj en atgard med kontrollratten (1).

3.2.4 Pulsvy

| Puls-vyn gors valen med kontrollratten (1):

© Kemppi 1921530/ 2244
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Pulse mode

W

£ O SELECT

Justera parametrarna sa har:
Ga till Puls-vyn.
Bladdra igenom parametrarna genom att vrida pa kontrollratten (1).
Vilj en parameter som ska justeras genom att trycka ner knappen pa kontrollratten (1).
Justera parametern genom att vrida pa kontrollratten (1).

Stdng parameterinstéliningen genom att trycka ner knappen pa kontrollratten (1).

Installbara parametrar:

Parameter Varde Obs!

Pulslage OFF/ON Nar du véljer OFF syns inte
pulsinstallningarna. Nér du valjer ON syns
pulsinstaliningarna och kan justeras.

Strommedelvarde Min = min. strémgradns, max = Dessa varden beror dven pa andra
maskinspecifik pulsparametrar.
Max. strommedelvérde begrénsas daven
av maskinspecifikationerna.

Pulsfrekvens 0,2 Hz..10Hz stegom 0,1 Hz
10 Hz ... 300 Hz, stegom 1 Hz
(Default =2,5Hz)
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Icke-justerbara parametrar:

Parameter Vérde Obs!
Pulsférhallande 40 %

Pulsgrundstrom 70%

Pulsstrom Automatiskt justerad

Dessa varden beror dven pa andra pulsparametrar. Max. pulsstrém begrédnsas dven av maskinspecifikationerna.

"Svetsprocesser och funktioner" pa sidan 50

3.2.5Vyn Instaliningar

I vyn Instédllningar gors valen med kontrollratten (1):

1o

MMA

©® COMMON WELDING SETTINGS

8A

265 A
OFF

143 A

205 A

Wireless module
not found

TIG SETTINGS

O CLOSE
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Justera instdllningarna sa har:

Ga till vyn Instéllningar.

Bladdra igenom installningsgrupperna och parametrarna genom att vrida pa kontrollratten (1).
Vilj en parameter som ska justeras eller dndras genom att trycka pa knappen pa kontrollratten (1).

Justera eller andra instéallningen genom att vrida pa kontrollratten (1).

LA I O

Stdng parameterinstéliningen genom att trycka pa knappen pa kontrollratten (1).

@ En del av instdllningarna dr specifika for t.ex. strémldge och svetsmetod och syns ddrfor inte alltid i
instéllningsmenyn.

Vanliga svetsinstéllningar:

Svetsmetod TIG/MMA (Default =TIG) Nar du véljer en svetsmetod kommer du
automatiskt till den senast aktiva kanalen
for den valda metoden.

Strémgrans min. TIG:2 A/ MMA: 8 A, stegom T A*

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

Fjarreglage, lage OFF/Fjarreglage (Default = OFF) Nar du véljer ett fjdrreglage inaktiveras
justering av svetsstrémmen pa
funktionspanelen.

Fjarreglage, min. Min. = "Min. stromgrans’, Max. = "Max.
stromgrans”

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

Tradlost fjarreglage Parkoppling startar automatiskt nar du Information om den nya parkopplingen
markerar det ersdtter den gamla.

Status for parkopplingen visas som
installningsvardet.

TIG-installningar:

Lift TIG-strém 5A..40 A/ Auto, stegom 1 A (Default =
Auto=10A)

Liten upslope OFF/ON (Default = OFF)

TIG, antifreeze OFF/ON (Default = OFF)

MMA-instéllningar:

Svetsstrom Min/Max = Normala svetsstréomsgranser
Hot start -10..+10, steg om 1 (Default = 0)

Arc force -10..+10, steg om 1 (Default = 0)
MMA, antifreeze OFF/ON (Default = OFF)
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VRD-lage

OFF/ON (Default = OFF)

Denna instdllning kan ldsas sd att
anvdndaren inte kan dndra den. | de
modeller dar VRD-laget ar permanent last
i ON-lage (t.ex. AU-modellen) syns
fortfarande VRD-alternativet i
installningarna, men man kan inte dndra
det.

Arc break

50% ... 100 %, steg om 10 % (Default =90
%)

Instédliningen 100 % anvédnder hela
spanningsreserven och mojliggdr langsta
majliga ljusbage.

Systeminstéllningar:

Ljusstyrka

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

Visning av svetsdata, tid

1s...10s,stegom 1s (Default=55)

Skarmslackare

Default = Kemppis logga

Du kan anvénda en alternativ
skdrmsldckare. Se "Skdarmsldckare" pa
sidan 37 for mer information.

Datum Instalining av datum (DD/MM/AAAA)
Tid (24 h) Tidsinstalining (TT:MM)

Sprak Sprékinstallning

Visa Weld Assist ON/OFF (Default = ON)

Fabriksaterstallning...

Avbryt/Starta (Default = Avbryt)

Instaliningsalternativ som aktiverar
aterstdlining till fabriksvarden pd
enheten.

Nar terstalliningen till fabriksvardena ar
klar maste strémkallan startas om
manuellt.

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

e 2A..305A,stegom1A

« Default = Nominellt varde for stromkallan.

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

e« 8A..305A stegom1A

» Default = Stromkallans maximala strom vid MMA-svetsning.

"Svetsprocesser och funktioner" pa sidan 50

3.2.6 Infovy

| Info-vyn kan du t.ex. se information om hur utrustningen anvénds liksom programversionen.

© Kemppi
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6]

©' 29.11.2019

Power on 722 h 38 min

Arc time Oh 6 min

RESET

_ Latest weld

1852020 g
12:56
00:00:02 51a

< O OPEN WELD HISTORY

| Info-vyn ingar:

« Anvandningsrdknare

o Felstatus och fellogg

« Senaste svetsarna

»  Typ och modell av stromkalla

»  Programvaruversioner for strémkalla och funktionspanel.
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3.2.7 Skarmslackare

Du kan dndra skarmslackarbilden som visas vid start och nar funktionspanelen varit overksam under en férdefinierad
tidsperiod med hjalp av skdarmslackarverktyget i Kemppi.com/screensaver. For att utféra andringen behover du den

bildfil du tanker anvanda och ett USB-minne.

Verktyg:

o Skruvmejsel, torx (T20).

1. Ga till kemp.cc/screensaver i en webbldsare
2. Foljinstruktionerna pa skarmen, ladda upp, redigera och ladda ner den nya skarmslackarbilden till ett USB-minne.

3. Ta bort funktionspanelen fran strémkallan:

>> Ta bort den Ovre skruven och panellocket.
>> Dra forst latt i den 6vre delen av funktionspanelen och darefter i resten av panelen.

N

Z /

@ Koppla inte bort kabeln till funktionspanelen. Strémkdllan och funktionspanelen maste vara pa.

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

A Fér alltid in och ta ut USB-minnet i rdt vinkel for att undvika skador pa USB-anslutningen.

© Kemppi 37 1921530/ 2244
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5. Foljinstruktionerna pa skdrmen, anvand panelreglagen och valj den bild pd USB-minnet som du vill ha som
skarmslackare.
6. Ta bort USB-minnet och montera tillbaka funktionspanelen. Se "Montering av funktionspanel" pa sidan 8 for mer
information.
® Om du vill ta bort en anvéindardefinierad skdrmsldckarbild fran kontrollpanelens minne eller anvédnda Kemppis
logga istdllet, ga till "Vyn Instdllningar" pd sidan 33.
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3.3 Fjarreglage
For att installera fjarreglaget, se "Anslutning av fjarreglage" pa sidan 16.

Handfjarreglage:

Stéll in svetsstrommen genom att vrida pa ratten pa fjarreglaget.

Tips: Fjarreglaget levereras med en praktisk klamma sa att du kan hénga det i béltet.

Fotpedalstyrt fjdrreglage:

Stall in svetsstrdmmen genom att trycka pa pedalen.
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Tips: Ta tag i handtaget nédr du vill flytta fotpedalen.

© Kemppi 40 1921530/ 2244



‘ KEMPPI Master 315

Bruksanvisning - SV

4. UNDERHALL

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

Rétt anvandning av svetsmaskinen och regelbundet underhall bidrar till att undvika onddiga driftstopp och fel i
utrustningen.

A Koppla bort anslutningskontakten fran elndtet innan du hanterar elkablarna.
Om svetsmaskinen inte ska anvdndas under en Iédingre tid, koppla bort anslutningskontakten frdn elnditet.

Anviind inte anslutningskontakten som strémbrytare.

Kontrollera alltid fére anvindning att slangpaketet, skyddsgasslangen, dterledaren/kldimman och ndtkabeln ér
oskadade. Kontrollera att anslutningarna dr korrekt dtdragna. L6sa anslutningar kan férsémra svetsresultatet och
skada anslutningarna.

© © O

Dagligt underhall

Underhall av stromkalla
Folj dessa underhallsrutiner for att sdkerstalla att svetssystemet fungerar korrekt:

« Kontrollera att alla tadcklock och komponenter dr oskadade.
« Kontrollera alla kablar och anslutningar. Anvand inte skadade kablar eller anslutningar.

For reparationer kontakta Kemppi pad www.kemppi.com eller din aterforséljare.

Periodiskt underhall

A Endast en behérig elektriker far utféra elarbeten.

A Endast behdrig servicepersonal far utfora periodiskt underhdill.

A Innan du tar bort téckpldten, koppla bort strémkdillan frdn elnditet och védnta minst 2 minuter sd att kondensatorn
laddas ur.

Kontrollera enhetens elanslutningar minst en gang per halvar. Rengor delar som korroderat och dra at 16sa anslutningar.
@ Dra at skruvar med rdtt moment ndr du sdtter fast I6sa delar.

Rengdr enhetens yttre delar fran damm och smuts, t.ex. med mjuk borste och dammsugare. Rengér dven
ventilationsgallret pa enhetens baksida. Anvand inte tryckluft eftersom det finns risk att smutsen satter sig fast &nnu
hardare i spalterna mellan kylflansarna.

@ Anviind inte hégtryckstvditt.

Serviceverkstader

Kemppis serviceverkstader utfor underhall av svetssystem i enlighet med Kemppis serviceavtal.
De viktigaste punkterna i serviceverkstadens underhallsrutiner &r:

« Rengoring av maskinen
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Underhall av svetstillbehoren

Kontroll av anslutningar och brytare

Kontroll av alla elanslutningar

Kontroll av strémkallans nadtkabel och anslutningskontakt
Reparation av defekta delar och utbyte av defekta komponenter
Underhallstest

Test och kalibrering av drift- och prestanda vid behov.

Narmaste Kemppi-serviceverkstad hittar du pa Kemppis webbsida.

© Kemppi
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4.1 Kassering

B

Elektrisk utrustning far inte slangas med vanligt avfall!

Enligt WEE-direktiv 2012/19/EU om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning och EU-direktivet 2011/65/EU
om begransning av anvandning av vissa farliga damnen i elektrisk och elektronisk utrustning, samt implementeringen av
dessa i enlighet med nationell lagstiftning, ska elektrisk utrustning som natt slutet av sin livslangd samlas in separat och
léamnas in till en miljovanlig atervinningsanldggning. Utrustningens dgare maste lamna en enhet som inte langre &r i
bruk till en regional upphdmtningsplats enligt instruktioner fran lokala myndigheter eller en Kemppi-representant.
Genom att folja dessa EU-direktiv gor du en insats for miljon och méanniskors halsa.
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5. FELSOKNING

@ Nedanstdende lista pd problem och méjliga orsaker dr inte heltéickande, utan dr endast exempel pa typiska
situationer som kan uppstd i svetssystemet vid normalt bruk. Kontakta nédrmaste Kemppi-serviceverkstad for att fa
mer information och hjdilp.

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

Allméant
Svetssystemet startar inte.

» Kontrollera att ndtkabeln &r ordentligt ansluten till elnétet.
o Kontrollera att stromkallans strombrytare dr i ON-lage.

» Kontrollera att huvudstrombrytaren ar paslagen (ON).

» Kontrollera huvudsdkringen och/eller jordfelsbrytaren.

« Kontrollera att aterledarkabeln &r ansluten.

Svetssystemet slutar fungera.

« Brénnaren kan vara 6verhettad. Vanta tills den svalnat.

« Kontrollera att inga kablar ar 16sa.

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

TIG-brénnare:
Overhettning av brénnaren

« Kontrollera att brannarkroppen ar korrekt ansluten.

o Kontrollera att svetsparametrarna ligger inom TIG-brdnnarens omrade. Om olika brannarkomponenter har olika
granser for maximal strom ar den lagre av dessa den maximala strédm du kan anvanda.

» Kontrollera att du anvdnder Kemppis slit- och reservdelar. Felaktiga reservdelar kan ocksa orsaka 6verhettning.

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

Svetskvalitet:
Oren svets och/eller svets med dalig kvalitet

» Kontrollera att skyddsgasen inte har tagit slut.

« Kontrollera att skyddgasflodet inte &r blockerat.

» Kontrollera att det &r ratt gastyp for tillampningen.

« Kontrollera polariteten pa brannaren/elektroden.

» Kontrollera att det ar rétt svetsmetod for tillampningen.

« Kontrollera att tillsatsmaterialet &r rent och av rétt typ och har ratt diameter for applikationen i fraga.
» Kontrollera att elektroden ar av ratt typ, har rédtt diameter och &r korrekt utformad for tillampningen.
» Kontrollera att grundmaterialet &r rent.

» Kontrollera att det &r rétt fogtyp for tillampningen.

Tips: For att kontrollera att du har korrekta svetsinstéllningar kan du dven anvanda Weld Assist.

Varierande svetsresultat

o Kontrollera att brannaren ar fysiskt oskadad och att kdpan ar fri fran hinder.
» Kontrollera att brdnnaren inte ar dverhettad.
« Kontrollera att aterledarklamman ar ordentligt fastsatt pa en ren yta pa arbetsstycket.
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5.1 Felkoder

Strémkallan ar inte
kalibrerad.

Strémkallans kalibrering har
forlorats.

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

2 For lag natspanning | Natspanningen ar for ldg. Starta om stromkallan. Om felet kvarstar, kontakta Kemppis
service.
3 For hég natspanning | Natspanningen ar for hdg Starta om stréomkallan. Om felet kvarstar, kontakta Kemppis
service.
4 Stromkallan ar Forlang svetsningsperiod Stang inte av, 13t flaktarna kyla ner maskinen. Om kylfléktarna
6verhettad med hog effekt. inte fungerar, kontakta Kemppis service.
17 Fas saknas i elnatet En eller flera faser saknas i Kontrollera natsékringar, natkabeln och dess anslutningar.
elnatet. Kontrollera natspanningen.
34 Okénd En okdnd belastning &r Ta bort alla resistiva belastningar som &r anslutna till
svetsbelastning ansluten till DIX- svetsutrustningen och starta om stromkallan.
anslutningarna.
35 For hog Strommen fran natet ar for Minska svetseffekten.
inkommande hog.
natstrom
36 DC-link, DC-link, spanningen &r for Kontrollera ndtspanningen och/eller natkabeln.
underspanning 1ag.
37 DC-link, DC-link, spénningen &r for Kontrollera natspanningen.
Overspanning hog.
38 For hog eller forlag | Nétspanningen ar for hdg Kontrollera ndtspanningen och/eller natkabeln.
natspanning eller for 1ag.
40 VRD-fel Tomgangsspanningen Starta om stromkallan. Om felet kvarstar, kontakta Kemppis
overskrider VRD- service.
gransvardet.
81 Svetsprogramdata Svetsprogramdata har Starta om stromkallan. Om felet kvarstar, kontakta Kemppis
saknas forlorats. service.
244 Internt minnesfel Initieringen misslyckades. Starta om svetssystemet. Om felet kvarstar, kontakta Kemppis
service.
250 Internt minnesfel Minneskommunikationen Starta om svetssystemet. Om felet kvarstdr, kontakta Kemppis

misslyckades.

service.

© Kemppi
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6. TEKNISKA DATA

"Stromkalla Master 315" pa nésta sida

For artikelnummer, se "Artikelnummer" pa sidan 55.
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6.1 Stromkalla Master 315

Natkabel 3~,2,5 mm? 3~,2,5 mm?
Natspanning 3~50/60 Hz 380..460V £10 % 220..230V; 380..460 V £10 %
Max. stromforbrukning @ 380...460V 18..15A 18.15A
@ 220..230V 27.25A
Effektiv stromforbrukning @ 380...460V 12..10A 12..10 A
@ 220..230V 16..15A
Sakring 16 A 16 A
Tomgangsspanning (U,) MMA 50V 50V
Tomgangsspénning (U,) AU a MMA 23V -
Tomgangsspanning (UU) MMA/TIG 70.95V 70..95V
Tomgangsspanning (U, ygrp) MMA 23V 23V
Tomgéngsspéanning (medelvérde) MMA 50V 50V
Max. markuteffekt vid 40 °C 30% TIG - 300A/22V (@400V)
(Intermittens och metod 260A/204V(@220V)
specificeras i nasta kolumn)
40 % TIG 300A/22V 280A/212V(@400V)
260A/204V (@220V)
60 % TIG 260A/204V 260A/204V (@400V)
230A/192V (@ 220V)
100 % TIG 220A/188V 220 A/ 188V (@ 400V)
175A/717V (@ 220V)
30 % MMA - 300A/32V(@400V)
260A/304V(@220V)
40 % MMA 300A/32V 280A/312V(@400V)
260A/304V(@220V)
60 % MMA 260A/304V 260A/304V (@400V)
230A/292V (@ 220V)
100 % MMA 220A/288V 220 A/ 2838V (@ 400V)
175A727V(@220V)
Uteffektomrade TIG 3A/1V.300A/22V 3A/1V..300A/22V (@ 400V)
3A/1V.260A/21V (@220V)
MMA T0A/10V..300A/63V T0A/10V..300A/63V (@400V)
T0A/10V..260A/39V (@ 220V)
Effektfaktor, A 400V, 0,89 0,89 (@ 400V)
MMA 300A/32V 0,95 (@ 220V)
Verkningsgrad, n 400V, 87 % 87 % (@400 V)
MMA 230A/29,2V 85 % (@ 220V)
Drifttemperatur -20..+40°C -20..+40°C
Foérvaringstemperatur -20..+60 °C -20..460 °C
EMC-klass A A
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Min. kortslutningseffekt i elnatet Ssc 2,1 MVA 2,1 MVA

Skyddsklass 1P23S IP23S

Yttermatt LxBxH 544 x 205 x 443 mm 544 x 205 x 443 mm

Vikt utan tillbehor 214kg 22,6 kg

Arc-on signal for reld 24V /50 mA 24V /50 mA
Rekommenderad elverkseffekt Sgen 20 kVA 20 kVA

(min.)

Typ av tradlés kommunikation: Sandarfrekvens 2400-2483,5MHz, 10dBm | 2400-2483,5 MHz, 10 dBm
- Funktionspanel MTP35X (2 och effekt

- Fjarreglage HR45, FR45 (2

Typ av tradkommunikation

Fjarreglage

Analog

Analog

CAN BUS Kemppi Remote-Bus Kemppi Remote-Bus
Elektroddiametrar 2 mm 1,6..7,0 mm 1,6..7,0 mm
Standarder IEC 60974-1,-3,-10 IEC 60974-1,-3,-10
IEC 61000-3-12 IEC 61000-3-12
AS 60974.1-2006 3 GB 15579.1
GB 15579.1

D | AU-versioner av strémkallor dar VRD-funktionen (spanningsreducering) &r last i paslaget lige (ON) ar det endast
detta vdrde som galler.

2)

3) Galler bara for strémkallor dar funktionen VRD &r Iast i paslaget lige (ON).

NO: Dessa enheter fdr inte anvéndas inom en radie pd 20 km réknat fran centrum av Ny-Alesund pa Svalbard,
Norge Denna begrdnsning gdiller fér alla sdndare pa frekvenserna 2-32 GHz.
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6.2 TIG guidetabell

@ Tabellen i detta kapitel tjidnar endast som allmdn végledning. Informationen baseras enbart pd anvindning av
elektroden WC20 (grd) och argongas.

TIG-svetsning (DC)

70 140 16 4/5/6 65/80/95 6...7
140 230 24 6/7 95/11,0 7...8
225 330 32 7/8/10 11,0/125/16 8...10
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6.3 Svetsprocesser och funktioner

Master 315

A

Arc break (Droppsvetsning)
Bestammer punkten dar ljusbagen slacks i forhallande till ljusbagslangden vid MMA-svetsning. Syftet ar att
optimera svetsavslutningen for varje elektrodtyp for att hindra att ljusbagen sldcks av misstag under
svetsningen och undvika brannmaérken pa arbetsstycket nér svetsningen avbryts.

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

D

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

G

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

H

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

L

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

Lift TIG-tdndning
Tandningsldge vid TIG-svetsning. Vid Lift TIG-tdndning vidror du forsiktigt arbetsstycket med elektroden,
trycker in avtryckaren och lyfter upp elektroden en liten bit fran arbetsstycket. Lift TIG-tdndningen maste
aktiveras pa funktionspanelen. Funktionen kallas @ven “Touch-tdndning” eller “Kontakt-tandning”.

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

Ljusbagstid
Talar om hur lange ljusbagen har varit tand.
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M

Minneskanal
En minneskanal &r en plats for lagring av fordefinierade svetsparameterinstallningar. | en svetsmaskin kan det
finnas ett antal forinstéllda kanaler. Du kan skapa nya kanaler for egna svetsjobb och modifiera eller ta bort
dem. Parametervalet blir enklare och i en del fall kan man féra 6ver instéllningar fran en svetsmaskin till en
annan.

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

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

P

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

Pulsforhallande
Bestammer hur stor del av hela pulscykeltiden som ligger pa pulsstrdmmen.

Pulsstrom
Den hogre strémnivan i pulscykeln. Vid TIG-svetsning ar dess huvuduppgift att skapa smaltbad eller 6ka
varmen i smaltbadet.

Pulssvetsning
Vid pulssvetsning pulserar strommen mellan grund- och pulsstrom.

T

TIG
Manuell svetsmetod som anvdnder en icke-férbrukande volframelektrod, ett separat tillsatsmaterial och en
inert skyddsgas som skyddar svetsomradet mot oxidering och féroreningar under svetsprocessen. Det dr inte
alltid obligatoriskt att anvdnda tillsatsmaterial vid TIG-svetsning.

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

\'

VRD (spanningsreduceringsdon)
En sdkerhetsanordning som anvands i svetsutrustningen for att reducera spanningen i en 6ppen krets sa att
den haller sig under ett visst spanningsvérde. Detta minskar risken for elchocker i sarskilt farliga miljoer som
t.ex. inneslutna eller fuktiga utrymmen. VRD kan dven krévas enligt lag i vissa lander eller regioner.
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w

Weld Assist
En guide som forenklar valet av svetsparametrar. Guiden gar stegvis igenom valet av 6nskade parametrar och
presenterar valen pa ett lattforstaeligt satt for en oerfaren anvandare. Tillgdnglig i funktionspanelen MTP35X i
MasterTig-serien.
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6.4 Symboler som anvands

Gas, inlopp

Gas, utlopp

TIG

TIG HF-tdndning

TIG Kontakttdndning

TIG Gaskylning

MMA

Arc break (Droppsvetsning)

Arc force

Puls

Hot Start

T TEER ITTRIITP

Upslope

-
<

Gastest

Frekvens eller vaglangd

>
JLIL
Grundstrom
nn
f I.l Pulsstrom
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T

Fjdrreglage

PO

Pistolfjarreglage pa TIG-brannare

<

Fotpedal

V

mvt

Hog spanning

Vv

v

Lag spénning

Vanliga symboler i Kemppis dokumentation:

[Im]] Anvandarmanual
CE€ CE-maérkning
EMC Klass A

I DX

El- och elektronikavfall

Hogspanning (varning)

B <

Skyddsjord
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7. ARTIKELNUMMER

Master 315 G Stromkalla:300 A, anvandning med elverk M315G
Stromkalla:300 A, anvdandning med elverk, M315GAU
VRD last i ON-lage

Master 315 GM Stromkalla:300 A, elverks- och M315GM
flerspanningsversion

HR43 Kabelanslutet fjarreglage HR43

HR45 Tradlost fjarreglage HR45

FR43 Kabelanslutet fjarreglage, fotpedal FR43

FR45 Tradl6st fjarreglage, fotpedal FR45

P43MT Transportenhet, 4-hjuligt underrede PA3MT

T25MT Transportenhet, 2-hjulig vagn T25MT

P45MT Transportenhet, 4-hjulig vagn P45MT

- Partikelfilterpaket SP020952
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7.1 Tillbehor

Tips: Bokstdverna i produktnamnen star for:

G = gaskyld, V = gasventil, D = DIX-koppling

4m: 8m: 16 m:

Flexlite TX 223GVD13 TX223GVD134 - -

Forpackningens yttermatt, mm (L x B x H): 590 x 390 x 130/80.
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