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Brugsanvisning - DA

1. GENERELT

I denne vejledning beskrives anvendelsen af Kemppis MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC og 425DC svej-
sestremkilder til kreevende industriopgaver. Det komplette system bestar af en MasterTig stremkilde med enten DC
(MTP23X) eller AC/DC (MTP33X, MTP35X) betjeningspanel, som eventuelt ekstraudstyr en MasterTig Cooler M vandkgler
og transportvogn samt Flexlite TX TIG svejsebraender.

Vigtige bemaerkninger
Lees vejledningen omhyggeligt.

Emner i vejledningen, der kraever saerlig opmaerksomhed, sa person- og tingskader kan minimeres, er maerket med dette
symbol. Laes disse afsnit seerligt omhyggeligt, og fglg anvisningerne.

® Bemezerk: Giver brugeren en nyttig oplysning.
A Forsigtig: Angiver en situation, der kan forvolde skader pd udstyret eller systemet.

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

ANSVARSFRASKRIVELSE

Skent enhver bestraebelse er gjort pa at sikre, at informationen i denne vejledning er ngjagtig og fuldstendig,
kan Kemppi ikke gares erstatningspligtig for eventuelle fejl eller udeladelser. Kemppi forbeholder sig retten til
nar som helst at sendre specifikationen af et beskrevet produkt uden forudgdende varsel. Indholdet i denne vej-
ledning ma ikke kopieres, nedskrives, reproduceres eller videresendes uden forudgaende tilladelse fra Kemppi.

Kildesproget for dette dokument er engelsk. Alle andre tilgaengelige sprogversioner er enten professionelle men-
neskelige oversaettelser eller avancerede maskinoverszettelser. Eventuel feedback vedrgrende over-
seettelsesterminologi kan sendes til userdoc@kemppi.com.
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Brugsanvisning - DA

1.1 Svejsesikkerhed

Svejsning er altid klassificeret som varmt arbejde, og svejseudstyr indeholder typisk hgjspaendingskredslgb. Hvis du ikke
er fortrolig med svejsning og svejseprincipper, anbefales det, at du far svejseundervisning eller professionel vejledning,
for du begynder at svejse. Det svejseudstyr, der er naevnt i denne manual, er beregnet til professionel brug i et indu-
strielt miljg.

A Af hensyn til din sikkerhed og arbejdsmiljoet skal du iseer folge den brugsanvisning, der folger med udstyret.

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

e Personlige veernemidler

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

« Svejsepistoler og -breendere

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

© Kemppi 5 1920900/ 2540
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1.2 Udstyrsbeskrivelse

Kemppi MasterTig 235 AC/DC, 325 DC og 335 AC/DC og 425 DC svejseudstyret er beregnet til professionel anvendelse
med egenskaber, der er szerligt egnet til svejsning af materialer som aluminium og rustfrit stal. Udstyret bestar af strem-
kilde, betjeningspanel og kegleenhed (ekstraudstyr). MasterTig Cooler M kgleenheden anvendes i vaeskekglet TIG-
svejsning med MasterTig stremkilden. MasterTig universalstrgmkilden er velegnet til MMA-svejsning og TIG puls-
svejsning med bade jeevnstrem (DC) og, afhaengigt af den valgte model, vekselstram (AC).

Stremkildemodeller:

MasterTig 235ACDC GM, multispaendings- og generatorkompatibel (230 A AC/DC) *
MasterTig 325DC (300 A DQ)

MasterTig 325DC G generatorkompatibel (300 A DC) *

MasterTig 325DC GM, multispaendings- og generatorkompatibel (300 A DC)
MasterTig 335ACDC (300 A AC/DC)

MasterTig 335ACDC G, generatorkompatibel (300 A AC/DC) *

MasterTig 335ACDC GM, multispaendings- og generatorkompatibel (300 A AC/DC)
MasterTig 425DC G, generatorkompatibel (400 A DC) *

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

Betjeningspaneler:

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

Udstyr:

Nownk,wbhN-=

MasterTig 235/325/335/425 stremkilde
MasterTig Cooler M (ekstraudstyr)
TIG-breender

Elektrodeholder

Returkabel og —-klemme

Fjernbetjening (kabelforbundet eller trddlgs)
Fodpedal fjernbetjening (trddlgs)

© Kemppi
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8.

ON/OFF-knap.

Tilslutninger:

TempopnpTy

Eksternt fjernbetjeningsstik

TIG svejsekabelstik (tilslutningstype R1/4)
Styrekabelstik

DIX-stik (-)

DIX-stik (+)

Koleveeske ind- og udgang (farvekodet)
Forbindelse til gasslange

Lysnetledning

Tilslutning til keleenheden

Tom holder til ubrugt DIX-stik.

UDSTYRETS IDENTIFIKATION

Serienummer

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

QR (Quick Response)-kode

Serienummeret og andre identifikationsoplysninger for enheden kan ogsa gemmes i form af en QR-kode (eller en
stregkode) pa enheden. En sadan kode kan laeses af en smartphone eller med en dedikeret kodescanner, hvilket

giver hurtig adgang til de apparatspecifikke oplysninger.

© Kemppi
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2. INSTALLATION

A Lysnettet ma ikke tilsluttes, for monteringen er feerdig.

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

® Placer maskinen pd et vandret, stabilt og rent underlag. Beskyt maskinen mod regn og direkte sollys. Serg for, at der
er tilstreekkelig plads til keleluften omkring maskinen.

Far installation

« Sorg for at kende og folge de lokale og nationale krav vedrgrende installation og brug af hejspaendingsenheder.

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

«  Forduinstallerer stremkilden pa arbejdsstedet, skal du laese falgende krav til lysnetkablet og normeringen pa sik-
ringen i kapitlet "Tekniske data" pa side 75.

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

A Kun autoriserede elektrikere ma installere lysnetkablet.

Forsyningsnet

@ I henhold til EMC-klassifikationen (Klasse A) er udstyret MasterTig 235, 325, 335 og 425 ikke beregnet til brug i bolig-
omrdder, hvor det offentlige lavspaendingsnetveerk leverer strammen.

@ MasterTig 235ACDC:Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-12 og kan tilsluttes offentlige lavspaen-
dingslysnet.

@ MasterTig 325DC, 335ACDC og MasterTig 425DC:Under forudsaetning af, at den offentlige elforsynings kort-

slutningseffekt pd det feelles bryderfelt er pa den veerdi eller hajere, der er anfgrt nedenfor, overholder dette udstyr
IEC 61000-3-11 og IEC 61000-3-12 og kan tilsluttes det offentlige lavspaendingsnet. Det er montearens eller brugerens
ansvar at sikre, om nadvendigt efter samrad med forsyningsnettets tekniker, at udstyrets modstand overholder
begraensningerne for modstand.

o MasterTig 325DC og 335ACDC: 1,7 MVA

e MasterTig 325DC G og 335ACDC G: 1,9 MVA

e MasterTig 325DC GM og 335ACDC GM: 1,4 MVA

e MasterTig 425DC G: 2,0 MVA

© Kemppi 8 1920900 / 2540
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2.1 Montering af lysnetstik

A Kun autoriserede elektrikere ma installere lysnetkablet og stikket.

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

Monter det 3-fasede stik efter MasterTig stremkilden og de lokale krav. | den 1-fasede stremkilde (MasterTig 235ACDC)
er stikket monteret fra fabrikken. Se ogsa de tekniske oplysninger om den specifikke stramkilde i "Tekniske data" pa
side 75.

© Kemppi 9 1920900 / 2540
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2.2 Installation af betjeningspanel

Veerktgj:
e Torx skruetraekker (T20).

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

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

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

® Den haengslede panelafdaekning og betjeningspanelet fastgeres med samme skrue.

© Kemppi 10 1920900/ 2540
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2.3 Installation af kagleenhed

A Kun autoriserede elektrikere md installere kaleenheden.

A Lysnettet ma ikke tilsluttes, for monteringen er feerdig.

& Forsag ikke at flytte eller lofte stromkilden med en talje i dens hdndtag Hdndtaget er kun beregnet til manuelle Ioft.
@ Nadr der anvendes en transportvogn, henvises ogsd til "Montering af enheder pd vogn (ekstraudstyr)" pa side 14.

Veerktgj:

e Torx skruetraekker (T20).

1. Aftag stremkildens bagdaeksel.

Pl

2. Seet stromkilden oven pa kgleenheden, sa stangen bagpa gér ind i bagsidens samlingsbeslag, og saenk forsiden ned
pa det forreste sammenkoblingsbeslag. Fastger stremkilden fra forsiden med de medfelgende skruer.

A Kontroller, at kaleenhedens forbindelseskabler ikke kommer i klemme mellem enhederne og dermed beskadiges.

© Kemppi 11 1920900/ 2540



& KEMPPI

MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Brugsanvisning - DA

3. Forbind keleenhedens kabler og saet bagdaekslet tilbage pa plads.

—llll

—
=I-.‘v'-|i|q

(R
4. Fyld kelervaeske pa keleenheden.

til kglesystemer til svejsning, f.eks. Kemppi-kglevaeske.

>> MasterTig Cooler M tankvolumen er pa 3 liter, og det anbefalede kalemiddel er MPG 4456 (Kemppi blanding).
Blandingsforholdet skal vaere 20...50 % som standard. Brug kun ethylen eller propylen-glycolblanding beregnet

Tilseet ikke vand til den forblandede kalemiddeloplasning. Brug ikke kelemiddeloplosninger eller ethanolbaserede
blandinger beregnet til keretaojer.

A

Undga at fa kelevaesken i kontakt med hud eller gjne. Sog leegehjzelp ved personskade.

© Kemppi
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2.4 Montering af partikelfilter (ekstraudstyr)

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

1. Placer filteret i filterhuset
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2.5 Montering af enheder pa vogn (ekstraudstyr)

Der er tre forskellige transportvogne, som kan bestilles som ekstraudstyr til brug med MasterTig
svejseudstyr: Undervogn P43MT, 4-hjulet vogn P45MT og 2-hjulet vogn T25MT.
Veerktoj:

» Unbrakongglesaet.

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

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

u“‘\
ﬂ AR ﬂ

i T
\LJ":??‘J‘T?}

L
il o
U f‘\r

2. Seet enheden oven pa vognen, sa stangen bagpa gar ind i bagsidens samlingsbeslag, og sank forsiden ned pa det
forreste sammenkoblingsbeslag. Fastger stramkilden fra forsiden med de medfalgende skruer (2 x M5x12).

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

© Kemppi 14 1920900 / 2540
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@ Pa den 2-hjulede vogn (T25MT) monteres et ekstra monteringsbeslag til stroamkildens hdndtag. Fastger beslaget til
vognen med de medfolgende bolte (M8x16) .

© Kemppi 15 1920900 / 2540
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2.6 Tilslutning af TIG-braender

Gaskolet TIG-braender:

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

2. Slut TIG-braenderkablerne til stramkilden. Fastger dem ved at dreje tilkoblingerne med uret

lrile

=
"~

/

X

Vandkolet TIG-brsender:

0)

Pa dette trin skal keleenheden allerede veere monteret og pd plads. Se "Installation af keleenhed" pa side 11.
1.

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

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

@ Vandkelingsstikkene er farvekodet.

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

© Kemppi
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2.7 Tilslutning af returkabel og klemme

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

@ Med MasterTig 235ACDC og 335ACDC stromkilderne skal returkablet altid sluttes til det negative (-) stik.

1. Tilslut returkablet til stramkilden.

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

3. Serg for, at kontaktoverfladen er s& stor som mulig.

ACDC

DC = MasterTig 325DC og 425DC
ACDC = MasterTig 235ACDC og 335ACDC.

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

© Kemppi 17 1920900/ 2540
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Brugsanvisning - DA

2.8 Tilslutning af MMA-elektrodeholder

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

2. Tilslut returkablet til (-) stikket pa strgmkilden.

3. Seorg for, at returklemmen er spaendt hérdt til arbejdsemnet eller arbejdsbordet.
4

. Serg for, at kontaktoverfladen er sa stor som mulig.

@ Med DC-stremkilden, og kun i MMA svejsning, kan kablerne ogsa tilsluttes omvendt afhaengigt af svejsepolariteten.

© Kemppi 18 1920900 / 2540
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2.9 Installation af fiernbetjening

Fjernbetjeninger er ekstraudstyr. Aktiver fijernbetjeningen ved at indstille Fjernbetjeningstilstand i indstillingerne for
betjeningspanelet. For MTP23X og MTP33X betjeningspanelerne henvises til MTP23X/33X "Indstillinger" pa side 32 og
for MTP35X betjeningspanelet henvises til MTP35X "Siden Indstillinger" pa side 54.

@ Nar fjernbetjeningstilstanden er valgt pd betjeningspanelet, og bdde den kabelforbundne og trddlese fiernbetjening
er tilsluttet, anvendes den kablede fiernbetjening.

@ Se (+) og (-) tegnene i batteriholderen og i fiernbetjeningen for at sikre, at batterierne vendes korrekt.

Veerktgj:

o Torx skruetraekker (T15).

Tradlgs handbaret fiernbetjening HR45

1. Tag fjernbetjeningens batteriholder ud. Isaet batterierne (3 x AAA) og sat holderen tilbage i fijernbetjeningen.

© Kemppi 19 1920900 / 2540
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2. Teend den tradlese fjernbetjening i indstillingerne for betjeningspanelet. For MTP23X og MTP33X betje-

ningspanelerne henvises til MTP23X/33X "Indstillinger" pa side 32 og for MTP35X betjeningspanelet henvises til
MTP35X "Siden Indstillinger" pa side 54.

3. Hold den tradlgse fjernbetjening teet pa stremkilden, tryk leenge (3 sek.) pa parringsknappen pa den tradlgse fjer-
nbetjening.

4. Narden er forbundet, lyser den bla LED til venstre for forbindelsesknappen. Den grgnne LED blinker, ndr batteriet er
ved at veere tgmt.

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

Fjernbetjening med kabel (HR43, FR43)

1. Slut fijernbetjeningskablet til stremkilden.

Tradlgs fodpedal (FR45)

@ Se (+) og (-) tegnene i batteriholderen og i fjernbetjeningen for at sikre, at batterierne vendes korrekt.

© Kemppi 20 1920900 / 2540
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1. Tag fodpedalens batteriholder ud. Isaet batterierne (3 x AAA) og sat holderen tilbage i fodpedalen.

2. Teend den tradlese fjernbetjening i indstillingerne for betjeningspanelet. For MTP23X og MTP33X betje-
ningspanelerne henvises til MTP23X/33X "Indstillinger" pa side 32 og for MTP35X betjeningspanelet henvises til
MTP35X "Siden Indstillinger" pa side 54.

3. Hold den tradlgse fjernbetjening teet pa stremkilden, tryk leenge (3 sek.) pa parringsknappen pa fodpedalen.

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

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

Fjernbetjening HR55

1. Slut styringskablet til fjernbetjeningen til stramkilden.

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

© Kemppi 21 1920900 / 2540
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2.10 Montering af gasflasken

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

@ Hvis gasflasken transporteres i en flaskeholder, monteres gasflasken forst pd transportenheden. Derefter foretages til-
koblingen.

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

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

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

Gasflaskeventil

a

b. Flowjusteringsskrue

c.  Koblingsmeatrik

d. Slangekobling

e. Indikator for gasflaskens indhold
f.  Gasflowmaler

Fastger altid gasflasken korrekt i opret stilling mod en speciel holder pa vaeggen eller pa svejseudstyret Hold altid
gasflaskens hane lukket, ndr der ikke svejses. Hvis maskinen ikke skal bruges i leengere tid, lasnes trykre-
gulatorskruen.

® Brug ikke hele flaskens indhold
@ Brug en beskyttelsesgas, der er egnet til svejsningens formal

Brug altid en godkendt eller afprovet regulator og flowmdler.
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2.11 Montering af gasflaske pa vogn

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

2. Flyt gasflasken over pa stativet.

>> Pa P45MT vippes gasflasken tilbage. Traek vognen mod gasflasken og skub gasflaskens top fremover. Dre-
jepladen er en hjzelp til at Iofte flasken til opret stilling.
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3. BETJENING

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

A

© © b b

®

Svejsning er forbudt pd steder, hvor der er overhaengende eksplosions- eller brandfare!

Svejserag kan fordrsage personskader. Sorg for tilstreekkelig ventilation under svejsningen!

Serg for, at der er tilstreekkelig plads til keleluften omkring maskinen.

Hvis svejseudstyret skal std ubrugt i leengere tid, tages lysnetstikket ud af stikkontakten.

Teend og sluk aldrig med stikkontakten.

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

For tekniske data og generel vejledning i valg af det forste TIG-svejseparametre henvises til "TIG guidetabeller" pa

side 85.

Oplysninger om fejlfinding findes i "Fejlfinding" pa side 68.

Tip: Der er et lille rum under laget inde i stremkildens handtag, der kan bruges til opbevaring af sma for-
brugsmaterialer. Her findes ogsa enhedens QR-kode.

© Kemppi
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3.1 Klarggring af svejsesystemet til brug

For ibrugtagning af svejseudstyret:

» Kontroller, at monteringen er feerdig
« Taend for svejseudstyret
» Klarger keleren
o Tilslut returkablet.
Teending af svejsesystemet

Svejseudstyret teendes ved at saette stremkildens afbryder til 1.

=]

®

Afheengigt af typen af betjeningspanel skal du vente ca. 15 sekunder p4, at systemet starter op.

Brug hovedafbryderen til at starte og slukke for svejseudstyret. Teend og sluk aldrig med stikkontakten.

® Hvis maskinen ikke bruges i laengere tid, skal du tage stikket ud af stikkontakten for at afbryde den fra lysnettet.

Klargering af keler

Fyld kelevaeskebeholderen i keleren med Kemppi kglevaeske. En vejledning i pafyldningen af kalevaesken findes i "Instal-
lation af keleenhed" pa side 11.

For at svejse skal du pumpe kelevaesken gennem systemet ved at trykke pa cirkulationsknappen til kalevaesken pa kele-
renhedens frontpanel.

Tilslutning af returkabel
A Hold svejseemnet forbundet til jord for at nedseette risikoen for personskader eller skader pé det elektriske udstyr.

Seet returkabelklemmen pa arbejdsemnet.

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

Valg af proces

Se "Siden Indstillinger" pa side 54 for at veelge proces (TIG/MMA).
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Brugsanvisning - DA

3.2 Brug af betjeningspanel MTP23X og MTP33X

Betjeningspanelerne MTP23X og MTP33X har fysiske trykknapper til de almindeligste opsaetnings- og juste-
ringsfunktioner og et lille digitalt display til at vise justeringsveerdier og mere avancerede indstillinger.

® MTP23X betjeningspanelet kan kun bruges til DC strom, hvorimod MTP33X betjeningspanelet bdde kan kere med AC
og DC strom.

Betjeningselementer:

MTP23X og MTP33X betjeningspanelerne anvendes med en betjeningsknap og med to funktionsknapper i frontpanelets
bundsektion og med dedikerede trykknapper pa selve panelet. Betjeningsknappen kan bade drejes og anvendes som

trykknap afhaengigt af det aktuelle valg. Indstillings- og justeringsvaerdierne vises pad det digitale display pa betje-
ningspanelet.

Betjeningspanel MTP33X til venstre og MTP23X til hgjre:

1. Betjeningsknap

» ludgangspunktet justerer denne knap svejsestrammen (A)
» Anvendes til at navigere i betjeningspanelets display og indstillinger
« Narden grenne lampe lyser i knappens centrum, fungerer knappen ogsa som en trykknap til valg af indstillinger.

2. Vaelgerknap til svejseproces (venstre funktionsknap)

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

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

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

5. Veelgerknap til teendingstype

»  Skifter mellem forskellige taendingstyper: Lift TIG/Hgjfrekvens (HF) teending
6. Kontakt til valg af kontaktlogik

«  Skifter mellem kontaktlogikker: 2T/4T
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7. Velgerknap til pulstilstand
» Veelger pulstilstand eller slukker pulsen: Auto /Manuel/Slukket puls
8. Gastestknap

« Udskyller gasforbindelsen uden taeending og svejsning
« Ved at trykke pa gastestknappen startes gastesten med standardtid. Gastesttiden kan justeres ved at dreje pa betje-
ningsknappen (1) under gastesten: 0's ... 60 s, trin 1 s (standard: 20 s)

«  Gastesten kan standses ved at trykke pa knappen igen.
9. Knap til start- og stopsekvens

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

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

«  Huvis Pulstilstand er slaet til, kan der veelges indstillinger for Pulsstrem, Pulsforhold, Basisstrem og Pulsfrekvens
>> | Puls Auto-tilstand kan disse indstillinger kun ses og ikke sendres.

10. Indstillingsknap
«  Abner indstillingsmenuen

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

® Indstillingsmenuens indhold afheenger af den aktuelt valgte svejseproces og -tilstand.

11. Hjem-knap

» Tager dig tilbage til den farste funktionstilstand, hvor svejsestreammen (A) kan reguleres

Lamper og symboler:
a. Koleenhed

« Gront: Kgleenheden er tilsluttet og kerer
« Redt: Kgleenheden er tilsluttet, men der er et problem (f.eks. med cirkulationen af kalemidlet)

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

o Gult: Der er opstaet en fejl, der skal afhjeelpes

« Redt: Der er opstéet en fejl, der forhindrer svejsning

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

d. VRD spaendingsreduktionsenhed (Voltage Reduction Device)

» Grgn: VRD er teendt
« Redt (blinker):Der er opstaet en fejl pa VRD'en, der forhindrer svejsning
o Lyserikke: VRD er slukket

e. Tradlgs enhed

« BI&: Tradlgs enhed er tilsluttet
» BI3, blinkende: Parring i gang.
® I fejlsituationer vises en fejlkode. (Flere oplysninger om den pagaeldende fejl findes i "Fejlfinding” pa side 68.

Vedrarende beskrivelser af svejseprocesser og betjeningspanelets funktioner henvises til "Svejseprocesser og funk-
tioner" pa side 86.
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Brugsanvisning - DA

Justering af parametre i betjeningspanelet:

o "Til top" under
» "Start- og stopsekvens" under
» "Indstillinger" pa side 32.

3.2.1Tiltop

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

e | A o

Sadan justeres svejsestrammen:
1. Tryk pa Til top-knappen (11).

2. Drej betjeningsknappen (1) for at justere strammen. Streammen (A) vises pa displayet.

3.2.2 Start- og stopsekvens

Parameterdiagrammet ger det lettere at identificere og indstille basisparametre. Fra forgastid til eftergastid og alt der-
imellem kan du hurtigt veelge og justere parametervaerdien.
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Brugsanvisning - DA

®

AC/DC-funktionen (4) findes ikke pd MTP23X betjeningspanelet.

Sadan valges og justeres Start og stop parametre:

1.

2
3
4.
5

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

Seg gennem kurvens/menuens parametre ved at dreje pa betjeningsknappen (1).
Veelg parameteren til justering ved at trykke pa betjeningsknappen (1).

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

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

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

1.

N o »n s W N

®

Tryk pad knappen til valg af stremtilstand (4) for at skifte til AC-tilstand.
Tryk pa knappen til valg af pulstilstand (7) for at skifte mellem pulstilstandene.
Tryk pa Start og stop-knappen (9) for at ga ind i parameterindstillingerne.

Naviger til AC- eller pulsindstillingerne i parametermenuen ved at dreje pa betjeningsknappen (1).

Vealg AC- eller pulsparameteren til justering ved at trykke pa betjeningsknappen (1).
Juster den valgte parameters vaerdi ved at dreje pa betjeningsknappen (1).

Luk parameterindstillingen ved at trykke pa betjeningsknappen (1).

Valgene af stromtilstand og pulstilstand indvirker pd Start og stopmenuens indhold.
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Justerbare parametre i kontinuerlig svejsning:

Forgas

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

Svejsefunktion, der starter beskyt-
telsesgasstrammen, far lysbuen taendes.
Dette sikrer, at metallet ikke kommer i
kontakt med luften ved svejsningens
start Tiden indstilles pa forhand af bruge-
ren. Anvendes til alle metaller men isaer til
rustfrit stal, aluminium og titanium.

Denne justering er ikke tilgaengelig, ndr
Lift TIG lysbuetaending er sldet til.

Upslope

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

Svejsefunktion, der bestemmer den tid,
hvor svejsestrammen gradvis gges til den
@nskede svejsestramstyrke ved svejsnin-
gens start. Veerdien for strams-
tigningstiden forudindstilles af brugeren.
Veerdien nul betyder, at funktionen er
sldet fra.

Hotstartniveau

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

Hotstart: Svejsefunktion der bruger
hgjere svejsestrom ved svejsningens
start. Efter Hotstart-perioden falder stram-
men til den normale styrke for svej-
sestrgm. Vaerdierne for stremstyrken ved
Hotstart og varigheden forudindstilles
manuelt. Dette letter starten pa svejsnin-
gen, isaer for materialer i aluminium.

Hotstarttid

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

Denne justering er ikke tilgeengelig, ndr
Hotstart er OFF.

Hotstarttid kan ikke reguleres, nar 4T kon-
taktlogikken er valgt.

Minilog

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

TIG svejsefunktion, der ger det muligt at
bruge braenderkontakten til at skifte mel-
lem svejsestrem og Minilog strem. Para-
metrene indstilles pa forhand af
brugeren. Svejsning over haef-
tesvejsninger er et formal, og den fun-
gerer 0gsa som en "pausestrgm”, for
eksempel nar der skiftes svejsestilling.
Denne justering er ikke tilgaengelig, nar
2T kontaktlogikken valgt.

Downslope

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

Svejsefunktion, der bestemmer den tid,
hvor svejsestremmen gradvis aftager til
slutstremstyrken. Veerdien for strem-
faldstiden forudindstilles af brugeren.
Veerdien nul betyder, at funktionen er
sldet fra.

Eftergas

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

Svejsefunktion, der fortsaetter beskyt-
telsesgasstrgmmen, nar lysbuen er sluk-
ket. Dette sikrer, at den varme svejsning
ikke kommer i kontakt med luften, ndr lys-
buen er slukket, men at bade svejsningen
og elektroden beskyttes Anvendes til alle
metaller. Iszer stal og titanium kraever leen-
gere eftergastider.
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Justerbare parametre i punktsvejsning:

Forgas

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

Svejsefunktion, der starter beskyt-
telsesgasstrammen, far lysbuen taendes.
Dette sikrer, at metallet ikke kommer i
kontakt med luften ved svejsningens
start Tiden indstilles pa forhand af bruge-
ren. Anvendes til alle metaller men isaer til
rustfrit stal, aluminium og titanium.

Denne justering er ikke tilgaengelig, ndr
Lift TIG lysbuetaending er sldet til.

Upslope

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

Svejsefunktion, der bestemmer den tid,
hvor svejsestrammen gradvis gges til den
@nskede svejsestramstyrke ved svejsnin-
gens start. Veerdien for strams-
tigningstiden forudindstilles af brugeren.
Veerdien nul betyder, at funktionen er
sldet fra.

Downslope

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

Svejsefunktion, der bestemmer den tid,
hvor svejsestrammen gradvis aftager til
slutstromstyrken. Veerdien for strom-
faldstiden forudindstilles af brugeren.
Veerdien nul betyder, at funktionen er
sldet fra.

Eftergas

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

Svejsefunktion, der fortsaetter beskyt-
telsesgasstrammen, ndr lysbuen er sluk-
ket. Dette sikrer, at den varme svejsning
ikke kommer i kontakt med luften, nar lys-
buen er slukket, men at bade svejsningen
og elektroden beskyttes Anvendes til alle
metaller. Iszer stal og titanium kraever laen-
gere eftergastider.

Justerbare parametre i MicroTack-svejsning:

Forgas

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

Svejsefunktion, der starter beskyt-
telsesgasstrammen, far lysbuen taendes.
Dette sikrer, at metallet ikke kommer i
kontakt med luften ved svejsningens
start Tiden indstilles pa forhand af bruge-
ren. Anvendes til alle metaller men isaer til
rustfrit stal, aluminium og titanium.

Denne justering er ikke tilgaengelig, nar
Lift TIG lysbuetaending er slaet til.

Eftergas

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

Svejsefunktion, der fortsaetter beskyt-
telsesgasstrammen, nar lysbuen er sluk-
ket. Dette sikrer, at den varme svejsning
ikke kommer i kontakt med luften, nar lys-
buen er slukket, men at bade svejsningen
og elektroden beskyttes Anvendes til alle
metaller. Iseer stal og titanium kraever laen-
gere eftergastider.
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Justerbare parametre i AC-tilstand:

Balance

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

Funktion til justering af de positive og
negative udsving i AC TIG-svejsning. En lav
procentdel betyder, at svejsestrammens
spaending i gennemsnit er mere til den
negative side, og en hgj procentdel at svej-
sestrgmmens spaending i gennemsnit er
mere til den positive side.

AC-frekvens

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

Funktion til eendring af veksel-
stremsfrekvensen i AC TIG-svejsning.
Indstillingen justerer antallet af sving-
ninger per sekund. Anvendes til at &endre
svejsestrammens frekvens, s den passer
til svejserens foretrukne indstilling til for-
malet.

Justerbare parametre i pulstilstand:

Pulsstrom 2 A ... Stramkilde maks A, 1 A trin * Den hgjeste stremstyrke i pulscyklussen. |
TIG-svejsning er dens hovedopgave at
danne et smeltebad eller gge varmen i
smeltebadet.

Pulsforhold 10 % ... 70 %, trin pa 1 % (Standard = 40 Bestemmer, hvor stor en del af hele

%) * cyklustiden, der anvendes pa puls-

strammen.

Basisstrom 10% ... 70 %, trin pa 1 % (Standard = 20 Den mindste stremstyrke i pulscyklussen.

%), ampere synlige *

Ved TIG-svejsning er hovedopgaven at
kole smeltebadet ned og opretholde lys-
buen.

Pulsfrekvens

(DC):0,2Hz ..300 Hz, 1 Hz trin (0,2 Hz ...
10 Hz trin er 0,1 Hz) (Standard = 1 Hz) *

Pulsfrekvens

ACO02Hz..20Hz, 1 Hztrin (0,2 Hz ... 10
Hz trin er 0,1 Hz) (Standard = 1 Hz) *

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

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

3.2.3 Indstillinger

@ Indholdet i menuen Indstillinger afhaenger af den valgte svejseproces, stramtilstand og svejsetilstand.
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Sadan valges og justeres parametrene i menuen Indstillinger:

1. Tryk pa knappen til indstilling af parametre (10) for at dbne menuen.

Seg gennem menuens parametre ved at dreje pa betjeningsknappen (1).

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

2
3
4. Juster den valgte parameter ved igen at dreje pa betjeningsknappen (1).
5

Luk parameterindstillingen ved at trykke pa betjeningsknappen (1).

Sadan abnes menuen med avancerede indstillinger:

Tryk pa knappen Indstillinger (10) i 5 sekunder.

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

Indstillinger:

Parameter

Seneste svejsning

AC-elektrodetype

AC-kurve

Parameterveerdi

Strem, spaending, lysbuetid

Standard / Grgn

Sinus/Optima/Kvadrat (Standard:
Optima)

Beskrivelse

Dette indstillingspunkt viser veerdierne
for de seneste svejsedata.

AC-elektrodetype. Hvis du bruger den
grenne AC-elektrodetype, skal du vaelge
Gren. Standardindstillingen gaelder for
alle andre AC-elektrodetyper.

Funktion til eendring af veksel-
strgmskurven i AC TIG-svejsning. Der er
tre valgmuligheder: sinus, kvadrat og
Optima. Kurvens forlgb pavirker svej-
sedrabens form, svejsningens ind-
treengning og stejniveauet under
svejsning. Veelg den, der passer til for-
malet.

© Kemppi

33

1920900/ 2540



MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC
Brugsanvisning - DA

& KEMPPI

Punkttid

0,1 sek ... 150,0 sek, trin p&d 0,1 / 1,0 sek
(Standard = 2,0 sek)

Punktsvejsning: TIG svejsefunktion, der
automatisk giver en svejsning af en for-
udbestemt varighed. Parametrene indstil-
les pa forhand af brugeren. Denne
funktion anvendes til at samle to arbejd-
semner med heeftesvejsninger, for eksem-
pel samling af tyndplader med lavt
varmeinput.

MIX TIG AC-forhold

109 ...90 %, trin pa 1 % (Standard = 50
%)

MIX TIG cyklustid

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

MIX TIG DC-niveau

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

MIX TIG: TIG svejsefunktion, hvor AC TIG-
og DC TIG-processerne skiftes i et for-
uddefineret megnster. Parametrene indstil-
les pa forhand af brugeren i forhold til
svejseopgaven. Anvendes specielt til opti-
mering af svejsning i alu-
miniumsmaterialer af forskellig tykkelse.

MicroTack punktsvejsetid

1'ms .. 200 ms, trin pa 1 ms (Standard =
10 ms)

MicroTack pausetid

50 ms ... 500 ms, trin pa 1 ms (Standard =
50 ms)

MicroTack punktsvejseteeller

1.5, Uendelig (Standard = 1)

MicroTack: TIG svejsefunktion, der opti-
merer punktsvejsningsegenskaberne.
Anvendes til haeftesvejsning af tynd-
plader eller materialer af forskellige tyk-
kelser. Muligger hurtig og nem
haeftesvejsning med minimalt var-
meinput.

Arc force

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

Justerer kortslutningsdynamikken (grov-
heden) i MMA svejsning ved for eksem-
pel at eendre stremstyrken.

Hotstart

-10.. 410, trin p& 1 (Standard = 0)

Svejsefunktion der bruger hajere svej-
sestrgm ved svejsningens start. Efter Hot-
start-perioden falder stremmen til den
normale styrke for svejsestram. Vaer-
dierne for stremstyrken ved Hotstart og
varigheden forudindstilles manuelt.
Dette letter starten pd svejsningen, isaer
for materialer i aluminium.

VRD

OFF/ON (Standard = OFF)

VRD spaendingsreduktionsenhed (Vol-
tage Reduction Device). En sik-
kerhedsenhed, der anvendes i
svejseudstyr til at reducere tom-
gangsspzendingen for at holde spaen-
dingen under en bestemt veerdi. Dette
nedsaetter risikoen for elektrisk stad isaer i
farlige omgivelser som lukkede eller fug-
tige miljger. VRD kan ogsa veere obliga-
torisk ved lov i visse lande eller regioner.

I AU VRD version: Standard ON, OFF deak-
tiveret.

MMA antifreeze

OFF/ON (Standard = ON)

En funktion, der automatisk saenker svej-
sestrommen markant, ndr elektroden
bergrer arbejdsemnet. Kan anvendes til
at undgd, at MMA-elektroden bliver for
varm, ndr den er i kontakt med arbejd-
semnet.

HF-gniststyrke

50% ... 110 %, trin pa 1 % (Standard 100
%)

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

© Kemppi

34

1920900/ 2540



MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC
Brugsanvisning - DA

& KEMPPI

TIG antifreeze

OFF/ON (Standard = OFF)

En funktion, der automatisk seenker svej-
sestremmen markant, nar elektroden
bergrer arbejdsemnet. Kan for eksempel
anvendes til undga ugnsket overfersel fra
elektroden til det svejsede metal.

Fjernbetjeningstilstand

OFF/Fjernbetjening /Braender (Standard
=OFF)

Fjernbetjening min

Min = "Stremgraense min”, Maks = “Strem-
greense maks”

Fjernbetjening maks

Min = “Strgmgraense min”, Maks = “Strom-
greense maks”

Tradlgs fiernbetjening

Annuller/Start (Start parring)

Vandkgler OFF /AUTO / ON (Standard: Auto)
Svejsedatatid OFF /1 sek... 10 sek, trin pa 1 sek (Stan- Bestemmer om, og hvor lenge svej-
dard =5 sek) sedataoversigten vises efter hver
svejsning.
Display fra 5min ... 120 min, trin pa 1 min (Standard
=5min)

Dato Datoindstilling (DD/MM/AAAA) Indstil dagen ved at trykke pé betje-
ningsknappen og dreje den. Nar dagen
er indstillet, trykkes pa betje-
ningsknappen for at indstille maneden
osV.

Tid Tidsindstilling (TT:MM) Indstil timerne ved at trykke pa betje-
ningsknappen og dreje den (brug 24
timer format). Nar timer er indstillet, tryk-
kes pa betjeningsknappen for at indstille
maneden osv.

Sprog Veelg sprog pa listen.

Tidsteeller Lysbuetid i alt og teendt tid.

Tidstaeller (siden dato)

Lysbuetid i alt og teendt tid siden sidste
nulstilling.

Nulstil tzeller

Nulstil tidsteeller.

4T braenderkontaktlogik

4T MLOG/4T LOG/4T LOG+ (Standard =
4T MLOG)

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

Avancerede indstillinger (skjult i standardvisning):

Stremgraense min

TIG:2 A/MMA: 8 A, trinpd 1 A *

Stremgraense maks

TIG: stramkildens nominelle vaerdi/MMA:
strgmkildens maks. MMA-strgm, trin pa 1
A *
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Balance min

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

Til indstilling af minimumsveerdien for
AC-balanceindstillingen.

Balance maks

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

Til indstilling af maksimumsvaerdien for
AC-balanceindstillingen.

Lift TIG-strem

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

Kontaktstrem i starten af Lift-TIG lys-
buetaending.

Kelerflow vagt

OFF/ON (Standard = ON)

Positiv teendingsstrom

30%..150 % / Auto, trin pa 1 % (Stan-
dard = Auto)

Justerer strgmstyrken pa den positive
teendingsraekkefglge. Kun med ACDC
strgmkilder (TIG). Denne parameter juste-
res separat for AC- og DC-strgm.

Negativ teendingsstrem

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

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

Teendingsstrom

30%..150 % / Auto, trin pa 1 % (Stan-
dard = Auto)

Justerer stramniveauet for den negative
teendingssekvens. Kun i DC strgmkilder
(TIG).

Positiv teendingstid

0ms...200 ms/ Auto, trin pa 10 ms (Stan-
dard = Auto)

Justerer lzengden pé den positive taen-
dingsraekkefalge. Kun i ACDC-strgmkilder
(TIG). Denne parameter justeres separat
for AC- og DC-strgm.

Negativ teendingstid

0ms..950 ms/ Auto, trin 10 ms (Stan-
dard = Auto)

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

Teendingstid 0ms..950 ms / Auto, trin 10 ms (Stan- Justerer lzengden af den negative teen-
dard = Auto) dingssekvens. Kun i DC strgmkilder (TIG).
Let upslope OFF/ON (Standard = OFF) Dette er en funktion, der automatisk giver

en let stremstigning for at forhindre slid
pa elektroden pa grund af pludselig
stremstigning ved hgj svejsestram.
Denne funktion virker kun, hvis svej-
sestremmen er 100 A eller derover.

Opstartsniveau

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

Punktet pa svejsestrammen, hvor strgms-
tigningen begynder.

Downslope afbrydelsesniveau

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

Punktet pa svejsestremmen, hvor downsl-
ope slutter.

2T downslope-afbrydelse

OFF/ON (Standard = OFF)

Dette er en funktion, hvor brugeren kan
afslutte det aktuelle stramfald med et hur-
tigt tryk pa breenderkontakten.

Ikke-lineaer downslope

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

Bestemmer et punkt, som stremmen gar
ned til hurtigst muligt og derefter pabe-
gynder et normalt stremfald.

"Frysning” af strammen

OFF/ON (Standard = OFF)

Svejsestrgmmen kan fryses til et givet
punkt under stremfaldet ved at trykke pd
kontakten.
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AC-faseskift-strom 5A..20 A/Auto Skifter svejsestrammen, hvor nul begyn-
der. Bergrer kun ACTIG.

Info Maskintype, serienummer.

Softwareversion Programversioner for stramkilde og betje-
ningspanel.

Nulstil til fabriksindstillinger Annuller/Nulstil (Standard = Annuller) Nulstiller til TIG DC-, 50 A, HF, Puls OFF

(andre vaerdier ifglge standard). Nar
nulstilling til fabriksindstillinger er gen-
nemfert, skal stremkilden nulstilles manu-
elt.

* Stremstyrkeomradet kan justeres af svejseren i TIG-svejsning:

e 2A..130A, 1 Atrin (MasterTig 235, begraenset forsyningstilstand)
e 2A..235A, 1 A-trin (MasterTig 235)

e 2A..305A, 1 Atrin (MasterTig 325, 335)

e 2A..405A, 1 Atrin (MasterTig 425)

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

* Stromstyrkeomradet kan justeres af svejseren i MMA-svejsning:

« 8A..85A, 1 A-trin (MasterTig 235, begraenset forsyningstilstand)
e 8A..185A, 1 A-trin (MasterTig 235)

o 8A..255A, 1 A-trin (MasterTig 325, 335)

e 8A..355A,1Atrin (MasterTig 425)

« Standard =10 A ... MMA maksimum stregmstyrke for stramkilden.
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3.3 Brug af betjeningspanel MTP35X

Betjeningspanel MTP35X har et 7" TFT LCD-display. Foruden funktionerne i MTP23X og MTP33X betjeningspanelerne har
MTP35X betjeningspanelet hukommelseskanaler, Weld Assist, mulighed for en mere brugertilpasset svejseproces, hjzel-
pegrafik og funktioner som dobbeltpuls TIG, sagelysbue og baglysbue.

Betjeningselementer:

Betjeningsknappen kan drejes og anvendes som trykknap til at veelge funktioner og elementer pa skaermen. Foruden
betjeningsknappen er der to funktionsknapper lige under panelets display pa begge sider af betjeningsknappen.

' ‘\\'.
\ 3 /i

1. Betjeningsknappen og dens trykknapfunktion
o Pa startsiden justerer denne knap svejsestrammen (A)
» Paandre sider skifter denne knap mellem justerbare parametre og justerer veerdien pa den valgte parameter
» Betjeningsknappen fungerer ogsa som en trykknap, nar den grgnne lampe lyser i knappens centrum
« Anvendes til at navigere gennem betjeningspanelets sider og valgmuligheder.

2. Menuknappen (venstre funktionsknap)

» Den anvendes til at tilga sidemenuen
« lvisse af betjeningspanelets indstillinger og funktioner fungerer denne ogsa som ‘tilbage’ eller ‘annuller’-knap.

3. Brugerdefineret funktionsknap (hgjre funktionsknap)

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

® MTP35X betjeningspanelet viser ogsdG meddelelser, advarsler og fejlmeddelelser med naermere oplysninger direkte i
skaermbilledet. Se flere oplysninger om lesning af fejlsituationer i afsnittet "Fejlfinding" pa side 68 i denne brugs-

anvisning.
@ Vedrarende beskrivelser af svejseprocesser og betjeningspanelets funktioner henvises til "Svejseprocesser og funk-
tioner" pad side 86.

Sider i betjeningspanelet:

o "Startside" pa naeste side
o "Visningen Weld Assist" pa side 40
« "Siden Hukommelseskanaler" pa side 45
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o "Side til start- og stopsekvens" pa side 45
o "Siden Puls" pa side 50

« "Siden Stremtilstand" pa side 52

o "Siden Indstillinger" pa side 54

o "Info-side" pa side 58

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

Veelg siden ved at trykke pa knappen (1).

Tip: Du kan skifte mellem startsiden og den senest anvendte side med et langt tryk pa menuknappen (2).

3.3.1 Startside

Startsiden er betjeningspanelets arbejdstilstand efter den forste opstart af maskine og betjeningspanel. P4 Startsiden
kan svejsestrammen reguleres direkte ved at dreje pa betjeningsknappen.

Afhaengigt af svejseindstillingerne vises felgende:

» Svejsestrgm (A)

o Strgmtilstand (AC, DC-, DC+, MIX)

o Pulstilstand: AUTO / Valgt Veerdi Hz (manuel)

» Start- og stopdiagram

»  Svejsefunktion vist med diagramformen: Kontinuerlig, Punkt or MicroTack

« Anvendt hukommelseskanal

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

MENU

Svejseproces (TIG/MMA)

Kontaktlogik (2T/4T)

Teendingstilstand (Lift TIG teending)

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

e WwNZ=
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Symboler for advarsler og meddelelser:
a. Koleenhed

»  Grgnt: Kaleenheden er tilsluttet og kerer
» Redt: Keleenheden er tilsluttet, men der er et problem (f.eks. hindringer for cirkulationen af kalemidlet)

b. Generel advarsel

o Gult: Dette er en advarsel, der kraever opmaerksomhed
+ Redt: Der er opstéet en fejl, der forhindrer svejsning
» Fejlkoden vises under symbolet

c. Driftstemperatur
*  Raedt: Svejseudstyret er overophedet
d. Lavspaendingslysnet (Kun MasterTig 235)

o Gul: Stramkilden er forbundet med et lavspaendingslysnet (110 V), og den sterste svejsestrem er begrzenset til 130
A i TIG-svejsning og til 85 A i MMA-svejsning.

® Stremkilden kontrollerer kun lysnetspaendingen under opstart. Hvis netveerksspaendingen aendres, skal stromkilden
slukkes og taendes igen.
e. VRD spaendingsreduktionsenhed (Voltage Reduction Device)

» VRD-symbol til: VRD er aktiveret

>> Denne er altid taendt pa stremkildemodeller, hvor VRD-funktionen er 13st i taendt tilstand.
o VRD-symbol radt (blinker): Der er opstaet en fejl pa VRD'en, der forhindrer svejsning
« VRD-symbolet er teendt: VRD er slaet fra.

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

3.3.2 Visningen Weld Assist
Weld Assist er et guideprogram til nemt valg af svejseparametre Programmet vejleder brugeren trinvist gennem udval-
get af obligatoriske parametre og gengiver valgene pa en let forstdelig made for en ikke-teknisk bruger.

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

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

%,

WELD ASSIST

Vs

WELD ASSIST

QO START

Velg:

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

>> Svejsesgmstypen: stumpsgm/hjernesem/kantsem/overlapsgm/bundsgm/rersem/rar+pladesgm.
>> Svejsestilling: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG.

MATERIAL THICKNESS

2.00mm

4
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JOINT TYPE

Butt joint

O sET

@ Pd MasterTig DC stromkilderne er valget af aluminium (Al) ikke tilgeengeligt som materiale.

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

Tip: Du kan ga trinvist tilbage i Weld Assist ved at trykke pa venstre funktionsknap (2). Ved at veaelge Annuller
med hgjre funktionsknap (3) kan du annullere anbefalingerne i Weld Assist og ga tilbage til begyndelsen.

200 m m 9

RECOMMENDED SETTINGS

AC 83 A

iﬂl Ar 6.0 L/min
He 19.0 L/min

™ F 24mm

@ Al & 2.0 mm

V.

155 mm/min

APPLY

o}

Weld Assist indstiller automatisk falgende parametre for dig:

»  Stremtilstand: AC, DC-

« Strom: Afhaenger af den anvendte maskine

o Puls (hvis den anvendes): Frekvens

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

Weld Assist giver dig anbefalinger til felgende:

« Gasflow "Argon" + I/min og "Helium" + I/min

» Elektrode: Diameter

« Tilsatsmateriale (hvis det anvendes): Materiale og diameter
» Antal svejsestrenge: Antal og/eller visualisering

« Svejsehastighed: mm/min.

Anvendelse af Weld Assist med MMA svejsning

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

WELD ASSIST

WELD ASSIST

f-

O START

Velg:
>> Elektrodetypen: Fe-Basisk / Fe-Rutil / Hgj Eff. / Ss (rustfrit std)/Inox.
>> Elektrodediameteren (1,6 ... 6 mm).

>> Svejsespmstypen: stumpsem/hjgrnesem/overlapsem/bundsem/rersom/rer+pladesesm.
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Y

Fe-Rutile
E6013

ELECTRODE TYPE

Fe-Rutile

1]

4.0

ELECTRODE
DIAMETER

1

4.0 mm

JOINT TYPE

Corner joint

O sET

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

Vs

Fe-Rutile
E6013

RECOMMENDED SETTINGS

140 A

‘\DC+

APPLY

Weld Assist indstiller automatisk falgende parametre for dig:

o Stregm: Afhaenger af den anvendte maskine

e Hotstart
e Arcforce
e Arcbreak

» DC+ angiver polaritet (i dette tilfeelde er elektrodeholderen forbundet med den positive (+) DIX konnektor).

® Alle disse parametre kan stadig aendres som normalt for den aktuelle svejsning.
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3.3.3 Siden Hukommelseskanaler

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

MENU

Sadan navigerer du gennem kanaler og veelger dem:

Ga til Kanal-siden.

Drej betjeningsknappen (1) for at skifte mellem kanaler. Den fremhaevede kanal vaelges automatisk.

Sadan gemmer eller sletter du kanaler:

Drej betjeningsknappen (1) for at fremhaeve en kanal.

Abn menuen med kanalhandlinger ved at trykke pa betjeningsknappen (1). De tilgsengelige handlinger vises: Annul-
ler, Gem andringer, Gem som og Slet.

Velg en handling med betjeningsknappen (1).

3.3.4 Side til start- og stopsekvens

Parameterdiagrammet gor det lettere at identificere og indstille basisparametre. Fra forgastid til eftergastid og alt der-
imellem kan du hurtigt veelge og justere de ngdvendige parametervzerdier.
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Trigger logic

Sadan justeres parametrene:

Ga til siden Start- og stop-sekvens.

Drej betjeningsknappen (1) for at gennemse parametrene.

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

Luk parameterindstillingen ved at trykke pa betjeningsknappen (1).

Justerbare parametre i alle svejsetilstande:

Parameter Veerdi Beskrivelse
Braenderkontaktlogik 2T/4T /4T LOG/ 4T LOG + Minilog (Stan- | Svejsebraendere har to alternative betje-
dard = 2T) ningsformer: 2T og 4T. De adskiller sig pa

braenderkontaktens funktionsmade. | 2T-til-
stand holder du braenderkontakten nede
under svejsning, mens du i 4T tilstand tryk-
ker og slipper breenderkontakten for at
starte eller standse svejsningen og bruge
specielle braeenderkontaktfunktioner som
Minilog.
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Svejsefunktion

Kontinuerlig/Punkt/ MicroTack

Kontinuerlig svejsning: Normal TIG-
svejsning, der ikke har pausetider.
Punktsvejsning: TIG svejsefunktion, der
automatisk giver en svejsning af en for-
udbestemt varighed. Parametrene indstil-
les pa forhand af brugeren. Denne
funktion anvendes til at samle to arbejd-
semner med haftesvejsninger, for eksem-
pel samling af tyndplader med lavt
varmeinput.

MicroTack: TIG svejsefunktion, der opti-
merer punktsvejsningsegenskaberne.
Anvendes til haeftesvejsning af tyndplader
eller materialer af forskellige tykkelser.
Muligger hurtig og nem haftesvejsning
med minimalt varmeinput.

Svejsestrgm

Standard =50 A.

Teendingstilstand

Lift TIG/Hejfrekvens (HF) teending

Maden hvorpa lysbuen teendes. | TIG-
svejsning er der to mulige taen-
dingstilstande. Hejfrekvens (HF) taending
og Lift TIG-teending. HF-tzendingen bruger
en spandingsimpuls til at starte lysbuen,
og Lift TIG-tzendingen skal have fysisk kon-
takt mellem elektroden og arbejdsemnet.

Justerbare parametre i kontinuerlig svejsning:

Forgas

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

Svejsefunktion, der starter beskyt-
telsesgasstrammen, far lysbuen teendes.
Dette sikrer, at metallet ikke kommer i kon-
takt med luften ved svejsningens start
Tiden indstilles pa forhdnd af brugeren.
Anvendes til alle metaller men iszer til rust-
frit stal, aluminium og titanium.

Segelysbue

OFF /5% ..90 %, trin pd 1 % (Standard =
OFF)

Svejsefunktion der bruger en kortvarig
periode med lav strem ved svejsningens
start. Dette giver en praecis start pa
svejsningen. Parametrene indstilles pa for-
hand af brugeren.

Upslope

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

Svejsefunktion, der bestemmer den tid,
hvor svejsestrammen gradvis gges til den
onskede svejsestramstyrke ved svejsnin-
gens start. Veerdien for strams-
tigningstiden forudindstilles af brugeren.
Vaerdien nul betyder, at funktionen er sldet
fra.
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Hotstartniveau

-809% ... 100 %, trin pad 1 % (Standard =
OFF, 0 %)

Hotstart: Svejsefunktion der bruger hgjere
svejsestream ved svejsningens start. Efter
Hotstart-perioden falder strammen til den
normale styrke for svejsestrgm. Veerdierne
for stremstyrken ved Hotstart og varig-
heden forudindstilles manuelt. Dette letter
starten pa svejsningen, isaer for materialer i
aluminium.

Hotstarttid

0,1 sek ... 5,0 sek, trin pd 0,1 sek (Standard
=1,2sek)

Denne er ikke tilgaengelig med 4T kon-
taktlogikken.

MiniLog niveau

-99 % ... 125 %, trin pa 1 % (Standard =
OFF, 0 %)

Minilog: TIG svejsefunktion, der ger det
muligt at bruge breenderkontakten til at
skifte mellem svejsestram og Minilog
strgm. Parametrene indstilles pa forhand
af brugeren. Svejsning over heef-
tesvejsninger er et formdl, og den fun-
gerer 0gsa som en "pausestrgm”, for
eksempel nar der skiftes svejsestilling.

Downslope

OFF /0,1 sek .. 15,0 sek (Standard = 0,1
sek)

Svejsefunktion, der bestemmer den tid,
hvor svejsestremmen gradvis aftager til
slutstremstyrken. Veerdien for strgm-
faldstiden forudindstilles af brugeren. Veer-
dien nul betyder, at funktionen er sldet fra.

Baglysbue

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

Svejsefunktion der bruger en kortvarig
periode med lav strem ved svejsningens
slutning. Dette reducerer svejsefejl i form
af kraterdannelser. Parametrene indstilles
pa forhdnd af brugeren. Veerdien nul bety-
der, at funktionen er slaet fra.

Eftergas

0,1...30,0 sek, AUTO, trin pa 0,1 sek.

Svejsefunktion, der fortsaetter beskyt-
telsesgasstrammen, ndr lysbuen er sluk-
ket. Dette sikrer, at den varme svejsning
ikke kommer i kontakt med luften, nar lys-
buen er slukket, men at bade svejsningen
og elektroden beskyttes Anvendes til alle
metaller. Iszer stal og titanium kraever lzen-
gere eftergastider.

Justerbare parametre i punktsvejsning:

Forgas

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

Svejsefunktion, der starter beskyt-
telsesgasstrammen, for lysbuen taendes.
Dette sikrer, at metallet ikke kommer i kon-
takt med luften ved svejsningens start
Tiden indstilles pa forhand af brugeren.
Anvendes til alle metaller men isaer til rust-
frit stal, aluminium og titanium.
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Upslope

OFF /0,1 sek ... 5,0 sek, trin pd 0,1 sek
(Standard = 0,0 sek)

Svejsefunktion, der bestemmer den tid,
hvor svejsestremmen gradvis gges til den
@nskede svejsestramstyrke ved svejsnin-
gens start. Veerdien for strams-
tigningstiden forudindstilles af brugeren.
Veerdien nul betyder, at funktionen er sldet
fra.

Punkttid

0,0 sek... 10, 0 sek, trin pd 0,1 sek (Stan-
dard = 2,0 sek)

Punktsvejsning: TIG svejsefunktion, der
automatisk giver en svejsning af en for-
udbestemt varighed. Parametrene indstil-
les pa forhdnd af brugeren. Denne
funktion anvendes til at samle to arbejd-
semner med heeftesvejsninger, for eksem-
pel samling af tyndplader med lavt
varmeinput.

Downslope

OFF /0,1 sek ... 15,0 sek (Standard = 0,1
sek)

Svejsefunktion, der bestemmer den tid,
hvor svejsestrammen gradvis aftager til
slutstromstyrken. Veerdien for strom-
faldstiden forudindstilles af brugeren. Veer-
dien nul betyder, at funktionen er sldet fra.

Eftergas

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

Svejsefunktion, der fortsaetter beskyt-
telsesgasstrgmmen, ndr lysbuen er sluk-
ket. Dette sikrer, at den varme svejsning
ikke kommer i kontakt med luften, nar lys-
buen er slukket, men at bade svejsningen
og elektroden beskyttes Anvendes til alle
metaller. Iszer stal og titanium kraever lzen-
gere eftergastider.

Justerbare parametre i MicroTack-svejsning:

Forgas

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

Svejsefunktion, der starter beskyt-
telsesgasstremmen, far lysbuen taendes.
Dette sikrer, at metallet ikke kommer i
kontakt med luften ved svejsningens
start Tiden indstilles pa forhand af bruge-
ren. Anvendes til alle metaller men isaer til
rustfrit stal, aluminium og titanium.

MicroTack punktsvejsetid

1 ms...200 ms, trin pa 1 ms (Standard
=10 ms)

MicroTack svejsning: TIG svejsefunktion,
der optimerer punk-
tsvejsningsegenskaberne. Anvendes til
haeftesvejsning af tyndplader eller mate-
rialer af forskellige tykkelser. Muligger hur-
tig og nem haeftesvejsning med minimalt
varmeinput.

MicroTack pausetid

50 ms... 500 ms, trin pd 1 ms (Standard =
50 ms)

Denne er ikke synlig i indstillingerne, hvis
MicroTack pulstaellingen kun er pa 1.

MicroTack punktsvejseteeller

1.5/ uendelig, trin pa 1 (Standard = 1)

Hvis Lift TIG anvendes, viser MicroTack-
grafen kun 1 punkt, og punkt-
teelleparameteren er ikke synlig.
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Parameter

Eftergas

3.3.5 Siden Puls

Pulse mode

Veerdi

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

MANUAL

2A
20 Hz

Beskrivelse

Svejsefunktion, der fortsaetter beskyt-
telsesgasstrammen, ndr lysbuen er sluk-
ket. Dette sikrer, at den varme svejsning
ikke kommer i kontakt med luften, nar lys-
buen er slukket, men at bdde svejsningen
og elektroden beskyttes Anvendes til alle
metaller. Isaer stal og titanium kraever laen-
gere eftergastider.
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Sadan justeres parametrene:

1. Ga til Puls-siden.

Drej betjeningsknappen (1) for at gennemse parametrene.

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

2
3
4. Juster parameteren ved at dreje pa betjeningsknappen (1).
5

Luk parameterindstillingen ved at trykke pa betjeningsknappen (1).

Justerbare parametre:

Pulstilstand

OFF / Auto / Manuel/Dobbelt

Nar OFF er valgt, er pulsindstillingerne
ikke synlige. Nar AUTO er valgt, er puls-
indstillingerne synlige men kan ikke juste-
res. Nar Manuel er valgt, er
pulsindstillingerne synlige og kan juste-
res.

Gennemsnitlig strem

Min = Aktuel stramgraense min, Maks =
Maskinspecifik

Disse vaerdier afhaenger ogsa af andre
pulsparametre. Maksimum gen-
nemsnitlig strem er ogsa begraenset af
maskinspecifikationerne.

Pulsfrekvens

0,2 Hz ... 300 Hz, trin pad 1 Hz (Standard =
1,0Hz)

Bestemmer, hvor mange pulscyklusser,
der dannes per sekund (Hz). Ved anven-
delse af AC strgmtilstand er den mak-
simale pulsfrekvens 20 Hz.

Pulsforhold

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

Bestemmer, hvor stor en del af hele
cyklustiden, der anvendes pa puls-
strammen.

Pulsbasisstream

109% ... 70 %, trin pa 1 % (Standard = 20
%)

Den mindste stremstyrke i pulscyklussen.
Ved TIG-svejsning er hovedopgaven at
kole smeltebadet ned og opretholde lys-
buen.

Pulsstrem

T0A..300A trinpd 1 A

Disse vaerdier afhaenger ogsa af andre
pulsparametre. Maksimum strgm er ogsa
begraenset af maskinspecifikationerne.

@ Justering af en pulsparameterveerdi indvirker ogsd pa andre veerdier.
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3.3.6 Siden Strgmtilstand
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Sadan justeres parametrene:

1. Gatil siden Stremtilstand.

2. Drej betjeningsknappen (1) for at gennemse parametrene.

3. Veelg den parameter, der skal reguleres, ved at trykke pa betjeningsknappen (1).
4. Juster parameteren ved at dreje pa betjeningsknappen (1).
5.

Luk parameterindstillingen ved at trykke pa betjeningsknappen (1).

Justerbare parametre:

Parameter Veerdi Beskrivelse

Strgmtilstand DC-/DCH+/AC/MIX DCTIG: TIG svejseproces med jaevnstrgm,
hvor elektrodens polaritet er enten positiv
eller negativ i hele svejseforlgbet. Negativ
polaritet (DC-) muligger hgj ind-
traengning, hvor positiv polaritet- (DC+)
kun anvendes til specielle formal.

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

MIX TIG: TIG svejsefunktion, hvor AC TIG-
og DC TIG-processerne skiftes i et for-
uddefineret mgnster. Parametrene indstil-
les pa forhdnd af brugeren i forhold til
svejseopgaven. Anvendes specielt til opti-
mering af svejsning i alu-
miniumsmaterialer af forskellig tykkelse.

AC-kurve Sinus/Optima/Kvadrat (Standard: Optima) | Funktion til eendring af veksel-
stromskurven i AC TIG-svejsning. Der er tre
valgmuligheder: sinus, kvadrat og Optima.
Kurvens forlgb pavirker svejsedrabens
form, svejsningens indtraengning og staj-
niveauet under svejsning. Vaelg den, der
passer til formalet.

AC-frekvens 30 Hz ... 250 Hz (Standard = 60 Hz) Funktion til endring af veksel-
stremsfrekvensen i AC TIG-svejsning.
Indstillingen justerer antallet af sving-
ninger per sekund. Anvendes til at zendre
svejsestrammens frekvens, sa den passer
til svejserens foretrukne indstilling til for-
malet.

AC+ / AC- balance Min/Max =-60 % ... 0 % (Standard =-25%) | Funktion til justering af de positive og
negative udsving i AC TIG-svejsning. En lav
procentdel betyder, at svejsestrammens
spanding i gennemsnit er mere til den
negative side, og en hgj procentdel at svej-
sestrgmmens spaending i gennemsnit er
mere til den positive side.
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Parameter

MIX TIG AC-(tids)forhold
MIX TIG cyklustid

MIX TIG DC-niveau

3.3.7 Siden Indstillinger

1o

TIG

@ CcoMMON WELDING SETTINGS

3A
230 A

OFF

3A

TIG SETTINGS

MMA SETTINGS

Sadan justeres indstillingerne:

Ga til siden Indstillinger

Veerdi

Min/Max =10 % ... 90 %, trin pa 1 % (Stan-
dard =50 %)

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

Min/Maks =509% ... 150 %, trin pa 1 %
(Standard= 100 %)

Beskrivelse

MIX TIG: TIG svejsefunktion, hvor AC TIG-
og DC TIG-processerne skiftes i et for-
uddefineret megnster. Parametrene indstil-
les pa forhdnd af brugeren i forhold til
svejseopgaven. Anvendes specielt til opti-
mering af svejsning i alu-
miniumsmaterialer af forskellig tykkelse.

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

Vealg en parameter, der skal reguleres eller endres, ved at trykke pa betjeningsknappen (1).

Juster eller skift parameteren ved at dreje pa betjeningsknappen (1).

Luk parameterindstillingen ved at trykke pa betjeningsknappen (1).

® Visse indstillinger er f.eks. specifikke for stramtilstand og svejseproces og kan tilsvarende ses eller ikke ses i menuen

for indstillinger.
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Almindelige svejseindstillinger:

Svejseproces

TIG/MMA (Standard = TIG)

Valget af en svejseproces skifter auto-
matisk den sidste aktive kanal for den
valgte proces.

Stremgraense min

TIG:2 A/MMA: 8 A, trinpd 1 A *

Stremgraense maks

TIG: stramkildens nominelle vaerdi/MMA:
strgmkildens maks. MMA-strgm, trin pa 1
A *

Fjernbetjeningstilstand

OFF/Fjernbetjening /Breender (Standard
=OFF)

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

Fjernbetjening min

Min = “Strgmgraense min”, Maks = “Strgm-
greense maks”

Fjernbetjening maks

Min = "Stremgraense min”, Maks = “Strgm-
greense maks”

Knap til fijernbetjening af kanaler

OFF/ON (Standard = OFF)

Tradlgs fiernbetjening

Parring starter automatisk, nar den vael-
ges

Nye parringsoplysninger erstatter de
gamle oplysninger.
Parringsstatus vises som indstillingsveerdi.

TIG-indstillinger

AC-elektrodetype

Standard / Gran

AC-elektrodetype. Hvis du bruger den
grenne AC-elektrodetype, skal du vaelge
Gregn. Standardindstillingen gaelder for
alle andre AC-elektrodetyper.

Balancegraense min

-99..0, trin pa 1 (Standard = -60)

Balancegraense maks

0.. 420, trin pa 1 (Standard = 0)

Lift TIG-strem

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

Kontaktstrgm i starten af Lift-TIG lys-
buetaending.

HF-gniststyrke

50%...110 %, trin pa 1 % (Standard = 100
%)

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

DC Positiv teendingsstrem

30%...150 % / Auto, trin pa 1 % (Stan-
dard = Auto)

Justerer strgmniveauet for den positive
teendingssekvens i DC-strgmtilstand. Kun
i ACDC-strgmkilder.

DC Positiv teendingstid

0ms...200 ms/ Auto, trin pa 10 ms (Stan-
dard = Auto)

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

DC Negativ teendingsstrem

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

Justerer stramniveauet for den negative
teendingssekvens i DC-strgmtilstand. Kun
i ACDC-strgmkilder.

Teendingsstrom

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

Justerer stramniveauet for den negative
teendingssekvens. Kun i DC-strgmkilder.
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DC Negativ teendingstid

0ms ... 950 ms/ Auto, trin 10 ms (Stan-
dard = Auto)

Justerer l&engden af den negative teen-
dingssekvens i DC-strgm. Kun i ACDC-
strgmkilder.

Teendingstid

0ms... 950 ms/ Auto, trin 10 ms (Stan-
dard = Auto)

Justerer lzengden af den negative teen-
dingssekvens. Kun i DC-strgmkilder.

AC Positiv teendingsstrom

309%..150 9% / Auto, trin pa 1 % (Stan-
dard = Auto)

Justerer stremniveauet for den positive
teendingssekvens i AC-strgmtilstand. Kun
i ACDC-strgmkilder.

AC Positiv teendingstid

0 ms..200 ms / Auto, trin pa 10 ms (Stan-
dard = Auto)

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

AC Negativ teendingsstrgm

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

Justerer strgmniveauet for den negative
teendingssekvens i AC-strgmtilstand. Kun
i ACDC-strgmekilder.

AC Negativ teendingstid

0ms..950 ms/ Auto, trin 10 ms (Stan-
dard = Auto)

Justerer lzengden af den negative taen-
dingssekvens i AC-stram. Kun i ACDC-
stromkilder.

Let upslope

OFF/ON (Standard = OFF)

Dette er en funktion, der automatisk giver
en let stramstigning for at forhindre slid
pa elektroden pa grund af pludselig
strgmstigning ved hgj svejsestram.
Denne funktion virker kun, hvis svej-
sestremmen er 100 A eller derover.

Opstartsniveau

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

Punktet pa svejsestremmen, hvor strgms-
tigningen begynder.

Downslope afbrydelsesniveau

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

Punktet pa svejsestrammen, hvor downsl-
ope slutter.

2T downslope-afbrydelse

OFF/ON (Standard = OFF)

Dette er en funktion, hvor brugeren kan
afslutte det aktuelle stromfald med et hur-
tigt tryk pa braenderkontakten.

Ikke-lineaer downslope

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

Bestemmer et punkt, som stremmen gar
ned til hurtigst muligt og derefter pabe-
gynder et normalt stremfald.

"Frysning” af strammen

OFF/ON (Standard = OFF)

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

TIG antifreeze

OFF/ON (Standard = OFF)

En funktion, der automatisk saenker svej-
sestrommen markant, ndr elektroden
bergrer arbejdsemnet. Kan for eksempel
anvendes til undga ugnsket overfersel fra
elektroden til det svejsede metal.

AC faseskift-stram

5A..20 A/Auto

Skifter svejsestrammen, hvor nul begyn-
der. Bergrer kun ACTIG.

MMA-indstillinger:

Svejsestrgm

Min/Maks = Normale svej-
sestramsgraenser
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Hotstart -10...+10, trin pd 1 (Standard = 0) Svejsefunktion der bruger hajere svej-
sestrom ved svejsningens start. Efter Hot-
start-perioden falder stremmen til den
normale styrke for svejsestrgm. Veer-
dierne for stremstyrken ved Hotstart og
varigheden forudindstilles manuelt.
Dette letter starten pa svejsningen, isaer
for materialer i aluminium.

Arc force -10...+10, trin pd 1 (Standard = 0) Justerer kortslutningsdynamikken (grov-
heden) i MMA svejsning ved for eksem-
pel at endre stremstyrken.

MMA antifreeze OFF/ON (Standard = OFF) En funktion, der automatisk saenker svej-
sestrommen markant, ndr elektroden
bergrer arbejdsemnet. Kan anvendes til
at undgd, at MMA-elektroden bliver for
varm, nar den er i kontakt med arbejd-
semnet.

VRD-tilstand OFF/ON (Standard = OFF) Denne indstilling kan I3ses, s& brugeren
ikke kan aendre den. P& udstyrsmodeller,
hvor VRD-tilstanden er last permanent pa
ON (f.eks. AU modellen), er VRD-valget
stadig synligt men kan ikke zendres.

Systemindstillinger:

Gastest Gastesttid: 0 sek ... 60 sek, trin pa 1 sek Aktivering af dette starter gastesten med
(Standard = 20 sek) standardtid. Tiden kan andres ved at
dreje betjeningsknappen: Gastesten kan
standses ved at trykke pa betje-
ningsknappen igen.

Vandkgler OFF/Auto/ON (Standard = Auto)

Kelerflow vagt OFF/ON (Standard = ON)

Lysstyrke 10 % ... 100 %, trin pa 1 % (Standard = 100

%)

Svejsedatatid 1 sek ... 10 sek, trin pd 1 sek (Standard = 5

sek)

Vis Weld Assist ON / OFF (Standard = ON) Et guideprogram til nemt valg af svej-
separametre Programmet vejleder bruge-
ren trinvist gennem udvalget af
obligatoriske parametre og gengiver val-
gene pd en let forstaelig made for en
ikke-teknisk bruger. Tilgeengelig pa
MTP35X betjeningspanelet i MasterTig
produktfamilien.

Pauseskaerm Standard = Kemppi logo Der kan anvendes et alternativt billede.
Flere oplysninger findes i "Pauseskaerm”
pa side 60.

Pauseskaermtid OFF /1 min ... 120 min, trin p& 1 min (Stan-

dard =5 min)

© Kemppi 57 1920900/ 2540



v KEMPPI

MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC
Brugsanvisning - DA

Parameter

Dato
Tid (24 1):

Sprog

Nulstil til fabriksindstilling...

Veerdi

Datoindstilling (DD/MM/AAAA)
Tidsindstilling (TT:MM)
Sprogindstilling

Annuller/Start (Standard = Annuller)

* Stremstyrkeomradet kan justeres af svejseren i TIG-svejsning:

« 2A
« 2A

130 A, 1 A-trin

(
235 A, 1 A-trin (

MasterTig 235,
MasterTig 235)

begraenset forsyningstilstand)

e 2A..305A, 1Atrin (MasterTig 325, 335)

e 2A..405A, 1 Atrin (MasterTig 425)

o Standard = Nominel vzerdi for stramkilden

* Stremstyrkeomradet kan justeres af svejseren i MMA-svejsning:

« 8A..
« 8A..
« 8A..
« 8A..

85 A, 1 A-trin (MasterTig 235, begraenset forsyningstilstand)

185 A, 1 A-trin (MasterTig 235)
255 A, 1 A-trin (MasterTig 325,
355 A, 1 A trin (MasterTig 425)

335)

« Standard = MMA maksimum stremstyrke for stremkilden.

3.3.8 Info-side

Bemaerk

Indstillingspunkt, der aktiverer en nulstil-
ling til fabriksindstillingerne og gen-
danner fabrikkens indstillinger af
enheden. Nar nulstilling til fabrik-
sindstillinger er gennemfert, skal stram-
kilden nulstilles manuelt.

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

Power on

Arc time

®

©' 6.3.2019

2h 1 min
1h 4 min

RESET

_ Latest weld

13.3.2019
14:33
01:01:00

MENU

fm
1294

~
< O OPEN WELD HISTORY

Medfalger i Info-visningen
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Brugstaeller

Fejlstatus og fejllog
Seneste svejsninger
Stromkildetype og model

Programversioner for stremkilde og betjeningspanel.
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3.3.9 Pauseskaerm

Det pauseskaermbillede, der vises under opstart og nar betjeningspanelet har vaeret inaktivt i et forudbestemt tidsrum,

kan aendres med pauseskaermvaerktejet pa kemp.cc/screensaver. For at aendre det, skal du have den billedfil, du vil
bruge, og en USB nagle.

Veerktgj:

o Torx skruetraekker (T20).

1. Abn en netbrowser og ga til kemp.cc/screensaver.

Folg vejledningen pé skaermen, indlaes, rediger og gem det nye billede pa en USB ngglen.
3. Skil betjeningspanelet fra stromkilden:

>> Aftag den skruen foroven og paneldzekslet.

>> Traek forst toppen af betjeningspanelet lidt til side og derefter resten af panelet.

@ Betjeningspanelets kabel ma ikke frakobles. Stramkilde og betjeningspanel skal veere tendt.

4. Tilslut USB ngglen til USB-stikket pad bagsiden af betjeningspanelet. Betjeningspanelet registrer automatisk USB ngg-
len og viser en liste over tilgaengelige billeder.

A USB-enheden skal altid forbindes og afbrydes i ret vinkel for at undgad ekstra belastning pa USB-stikket
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5. Folg vejledningerne pa skaermen og vaelg med betjeningspanelets knapper det billede pa USB ngglen, som du vil
bruge som pauseskaerm.

6. Fjern USB-naglen og seet betjeningspanelet tilbage pa sin plads. Flere oplysninger findes i "Installation af betje-
ningspanel” pa side 10.

@ Du kan slette et brugerdefineret pauseskaermbillede fra betjeningspanelets hukommelse eller bruge Kemppi-logoet i
stedet ved at ga til "Siden Indstillinger" pa side 54.
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3.4 Betjening af kaleenheden

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

2. Tryk og hold knappen pa keleenhedens forside til cirkulation af kelevaeske kortvarigt inde. Dermed aktiveres den
pumpemotor, der cirkulerer kglevaesken til slangerne og svejsepistolen.

9.

3. Hold gje med kolesystemet under hele kglevaeskens cirkulationsproces.

@ Kolevaeskens cirkulation kan til enhver tid standses ved igen at trykke pa knappen til cirkulation af kaleveeske. Hvis
systemet ikke fyldes op inden for 1 minut, ndr knappen er sluppet, standser den automatiske pdfyldning.
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3.5 Brug af fjernbetjening HR43/HR45/FR43/FR45

Oplysninger om installation af fjernbetjening findes i "Installation af fjernbetjening" pa side 19.

Handbaret fjernbetjening:

Svejsestremmen justeres ved at dreje knappen pa fjernbetjeningen.

Tip: Fjernbetjeningen leveres med en praktisk clips til at haenge den i baltet.

Fodpedal, fjernbetjening

Tryk pa pedalen for at justere svejsestremmen.

!

Tip: Fodpedalen flyttes rundt pa gulvet i dens handtag.
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3.6 Anvendelse af fjernbetjening HR55

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

Med HR55-fjernbetjeningen (ekstraudstyr) kan du vaelge hukommelseskanaler og justere svejsestram,

1. LCD-skaerm

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

>> /A&ndrer parameterveerdien.
3. Venstre/hgjre pilknapper

>> /Andringer mellem visninger.

Fjernbetjeningsdisplayelementer

a

"

a. Oplysninger om proces og/eller valgt hukommelseskanal (proces angives med et enkelt bogstav: t = TIG, S = MMA
b. Justeret parameterveerdi (eller fejlindikator)
c. Justeret parameterenhed

Nar parameteren justeres med fjernbetjeningen, og parametervaerdien ikke laengere afspejler den, der er gemt pa den
valgte hukommelseskanal, vises dette pa displayet ved kun at vise hukommelseskanalnummeret uden kanalboksen
omkring det:

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

+ Visning af hukommelseskanal: Hukommelseskanalen kan skiftes ved at trykke pa knapperne +/-. Et langt tryk pa
en +/- knap far hukommelseskanalerne til at rulle hurtigere.
« Visning af procesvalg: Det gor det muligt at veelge mellem TIG- og MMA-svejsning.
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« Visning af svejseeffekt: Strommen justeres ved at trykke pa +/- knapperne. Langt tryk pa en +/- knap ruller hur-
tigere parameterveerdierne.

Et langt tryk pa venstre pileknap gemmer den justerede parameter pa den aktuelt valgte kanal.

@ Ndr en fjernbetjening til en TIG-svejsebraender bruges til at veelge en hukommelseskanal eller justere strammen, deak-
tiveres den tilsvarende funktion i HR55-fiernbetjeningen.
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Brugsanvisning - DA

3.7 Flytning af udstyr med lgft

Hvis du skal lofte MasterTig svejseudstyret, skal du veere szerlig opmaerksom pa sikkerhedsforanstaltningerne. Falg ogsa

de lokale regler. MasterTig svejseudstyret kan lgftes med en mekanisk talje, nar udstyret er forsvarligt fastgjort pa vog-
nen.

A

Hvis der er monteret en gasflaske pd vognen, MA DER IKKE FORS@GES loft af vognen med gasflasken monteret.

A FORS@G IKKE at lafte udstyret med en talje fra handtaget.

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

2. Fastger de fire keeder eller lgftestropper fra taljens krog med de fire loftepunkter fordelt pé begge side af svej-
seudstyret.
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2-hjulet vogn (T25MT):
1. Kontroller, at svejseudstyret er korrekt monteret pa vognen.

2. Seet taljens krog pa vognens lgftehandtag.
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3.8 Fejlfinding

@ Problemerne og listen med mulige lgsninger er ikke udtemmende. Den beskriver en raekke typiske situationer, som

kan forekomme ved normal brug af svejsesystemet. Flere oplysninger og hjeelp kan fds ved at kontakte det naermeste
Kemppi serviceveerksted.

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

Generelt:

Svejsesystemet starter ikke

Kontroller, at lysnetkablet er sat rigtigt i kontakten.
Tjek, at streamkildens afbryderknap er pa ON-position.
Tjek, at elnettet fungerer.

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

Svejsesystemet holder op med at fungere

Braenderen kan vzere overophedet. Vent p3, at den kgler ned.

Kontroller, at ingen af kablerne sidder lgst.

Stremkilden kan vzere overophedet. Vent p3, at den keler ned, og kontroller, at keleblaeserne fungerer korrekt, og at
luftstreommen ikke er blokeret.

Svejsebrzaender:

Braenderen overophedes

Kontroller, at breenderen er korrekt forbundet.

Kontroller, at svejseparametrene ligger inden for svejsebraenderens omrade. Hvis forskellige breenderkomponenter
har hver deres gvre graenser for stremstyrke, er den mindste af disse to den hgjeste stromstyrke, der kan bruges.
Kontroller, at kaleveaeskecirkulationen fungerer normalt (Kontroller advarsels-LED’en for kelevaeskecirkulation pa
stremkilden).

Mal cirkulationshastigheden pa kelevaesken: Aftag kelevaeskens udgangsslange fra kelerenheden, nar stremkilden
er teendt, og lad kelevaesken lgbe ud i et malebaeger. Cirkulationen skal veere pa mindst 0,5 I/min.

Serg for at bruge originale Kemppi forbrugsdele og reservedele. Forkerte reservedele kan ogsa forarsage overop-
hedning.

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

Svejsekvalitet:

Snavset og/eller darlig svejsekvalitet

Kontroller, at beskyttelsesgassen ikke er sluppet op.

Kontroller, at beskyttelsesgassen stremmer frit og uhindret.

Kontroller, at gastypen er korrekt til formalet.

Kontroller polariteten pa svejsepistolen/elektroden.

Kontroller, at svejseproceduren er korrekt til formalet.

Kontroller, at tilsatsmaterialet er rent og korrekt type/diameter til formalet.
Kontroller, at elektroden er korrekt type/starrelse og er korrekt formet til formalet
Kontroller, at grundmaterialet er rent

Kontroller, at fugetypen er korrekt til formalet.

Tip: Til kontrol af de korrekte svejseindstillinger kan du ogsa bruge Weld Assist.

Svejsefunktionen er ikke konstant

Kontroller, at svejsebraenderen er fysisk intakt, og at gaskoppen er fri af alle forhindringer.
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» Kontroller, at svejsebraenderen ikke overophedes.

» Kontroller, at returklemmen er korrekt pdsat pa en renset flade pa arbejdsemnet, og at kontaktfladen er ren.

3.8.1 Fejlkoder

Fejlkode
1

20

24

26

27

34

35

36

37

38

40

80

81

Fejlbeskrivelse

Stremkilden er ikke
kalibreret

For lav netspaending

For hgj netspaending

Stremkilden er
overophedet

Der mangler en fase i
lysnettet

Svigtende koling pa
stromkilden

Kolevaesken er for
varm

Kolevaesken cir-
kulerer ikke

Kgleren blev ikke fun-
det

Ukendt svejselast

For hgj stramstyrke
fra lysnet

Underspaending pa
DC-forbindelse

Overspaending pa
DC-forbindelse

Lysnetspaending for
hgj eller for lav

VRD fejl

Braenderkgling
pakraevet

Data for svej-
seprogrammet mang-
ler

Mulig arsag

Strgmkildens kalibrering er mistet.

Spaendingen i lysnettet er for lav.

Spaendingen i lysnettet er for hgj.

For lang svejsetid med hgj effekt.

Der mangler en eller flere faser i lys-
nettet.

Kolekapaciteten er nedsat i stramkilden.

For lang svejsetid med hgj effekt eller
rumtemperatur.

Ingen kelevaeske, eller cirkulationen er til-
stoppet.

Kglingen er sldet til i indstillingsmenuen,
men kgleren er ikke forbundet til strem-
kilden, eller kablerne er defekte.

En ukendt last er tilsluttet DIX-for-
bindelserne.

Den strom, der traekkes pa lysnettet, er
for hgj.

Spaendingen pa DC-forbindelsen er for
lav

Spaendingen p& DC-forbindelsen er for
ha.

Lysnetspzaending for hgj eller for lav

Tomgangsspaending overstiger VRD-
graensen.

Vandkelet braender er forbundet, men
kaleren er sldet fra.

Svejseprogrammets data er gaet tabt.

Foreslaet afhjeelpning

Genstart stremkilden. Hvis problemet fortszetter,
kontaktes Kemppi service. Bemaerk: Udstyrets
drift begraenses, hvis denne fejl opstar.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortsaetter, kon-
taktes Kemppi service.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortseetter, kon-
taktes Kemppi service.

Sluk ikke apparatet, lad blaeseren kgle maskinen.
Hvis kalerblaeserne ikke kerer, kontaktes Kemppi
service.

Kontroller netledningen og dens stik. Kontroller
spendingen pa lysnettet.

Renger filtrene og rens eventuelt kelekanalen.
Tjek, at kelerblaeserne karer. Hvis ikke, kontaktes
Kemppi service.

Sluk ikke kaleren Lad veesken cirkulere, til blae-
serne har kglet den ned. Hvis kglerblaeserne ikke
karer, kontaktes Kemppi service.

Tjek vaeskeniveauet i kgleren. Tjek slanger og for-
bindelser for tilstopninger.

Tjek kelerens forbindelser. Kontroller, at kglingen
er sldet fra i menuen Indstillinger, hvis kaleren
ikke er brug.

Fjern al utilsigtet modstandslast, der er for-
bundet til svejseudstyret, og genstart nu strgm-
kilden.

Reducer svejseeffekten.

Kontroller lysnetspaendingen og/eller for-
syningskablet.

Kontroller forsyningsspaendingen

Kontroller lysnetspaendingen og/eller for-
syningskablet.

Genstart stremkilden. Hvis fejlen fortseetter, kon-
taktes Kemppi service.

SI3 keleren til i indstillingsmenuen, eller skift
braenderen til en luftkglet model.

Genstart stremkilden. Hvis problemet fortsaetter,
kontaktes Kemppi service.

© Kemppi

69

1920900/ 2540



& KEMPPI

MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC
Brugsanvisning - DA

Intern hukom-
melsesfejl

Initialiseringen mislykkedes.

Genstart svejsesystemet. Hvis problemet fort-
seetter, kontaktes Kemppi service.

250

Intern hukom-
melsesfejl

Hukommelsens kommunikation mis-
lykkedes.

Genstart svejsesystemet. Hvis problemet fort-
seetter, kontaktes Kemppi service.
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4. VEDLIGEHOLDELSE
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4.1 Daglig, periodisk og arlig vedligeholdelse
Ved planlaegning 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 for-
brugsdele hjzelper dig med at undga ungdvendig nedetid og udstyrssvigt, samtidig med at du maksimerer udstyrets
levetid.

Brug feerdigblandet kglemiddel i keleenheden. Blandingsforholdet skal vaere 20...50 % som standard. Brug kun ethylen
eller propylen-glycolblanding beregnet til kalesystemer til svejsning, f.eks. Kemppi-kalevaeske. Tilsaet ikke vand til den
forblandede kalemiddeloplasning. Brug ikke kglemiddeloplgsninger eller ethanolbaserede blandinger beregnet til kere-
tajer.

Find det naermeste Kemppi-serviceveerksted for reparationer pa www.kemppi.com eller kontakt din forhandler.

A Kun autoriserede elektrikere ma udfare el-arbejder.

A Kun kvalificeret servicepersonale ma udfere periodisk og drlig vedligeholdelse.
A Afbryd streamkilden fra nettet, for du hdndterer elektriske kabler og stik.

A Brug ikke hgjtryksspulere.

® Brug det korrekte tilspaeendingsmoment ved fastgarelse af lose dele, hvor det foreskrives.

Daglig vedligeholdelse
Daglig vedligeholdelse af svejseudstyret:

« Kontroller at alle afdeekninger og komponenter er intakte.
» Kontrollér alle kabler, slanger og stik. Undlad at bruge dem, hvis de er beskadiget.
« Sorg for, at stikkene er isat korrekt. Lase stik kan forringe svejsefunktionen, og stikkene kan tage skade.

Keleenhedens daglige vedligeholdelse (derudover):

« Kontroller niveauet af kglevaeske. Fyld kelevaeske pa om ngdvendigt. Bemaerk: Brug det korrekte kglemiddel (se
ovenfor).

« Kontrollér keleenhedens omgivelser for leekage af kalevaeske. Hvis der er tegn pa betydelig leekage, skal du kon-
takte Kemppis service.

» Kontrollér og test kalevaeskepumpens funktion ved at cirkulere kalevaesken.
Ugentlig vedligeholdelse
Ugentlig vedligeholdelse af svejsning:

« Renger de udvendige dele af enhederne for stav og snavs, f.eks. med en blgd berste og en stgvsuger.
» Renger ventilationsgitrene. Brug ikke trykluft, der er risiko for, at snavset komprimeres endnu mere i hullerne i kgle-

profilerne.
Periodisk vedligeholdelse
Periodisk vedligeholdelse af svejsning, hver 1.-6. médned:

o Kontrollér udstyrets elektriske stik mindst hver 6. maned. Rens oxiderede dele og tilspaend lgse forbindelser.
« Opdater svejsesystemet til de nyeste firmware- og softwareversioner, hvis det er relevant.

Koleenhedens periodiske vedligeholdelse, hver 1.-6. maned (derudover):
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Kontrollér kelevaeskens kvalitet mindst en gang om maneden. Serg for, at vaesken er klar og fri for synlige uren-
heder.
Udskift kelevaesken hver 6. maned. Bemaerk: Brug det korrekte kglemiddel (se ovenfor).

Arlig vedligeholdelse

Den arlige vedligeholdelse skal udferes af et autoriseret Kemppi-servicevaerksted. Kemppis servicevaerksteder udferer
vedligeholdelse af svejsesystemet i henhold til din Kemppi-serviceaftale. Find dit naermeste serviceveerksted pa

www.kemppi.com.

Svejseudstyrets arlige vedligeholdelsesprogram omfatter:

Renggring af udstyret.

Vedligeholdelse af svejseveerktgjer.

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.

Test af driften og kalibrering af ydelsesveerdierne, nar det er ngdvendigt.

Opdatering af svejsesystemet til de nyeste firmware- og softwareversioner og installation af ny svejsesoftware.
Hvis der bruges en keleenhed: Kontrol og rengaring af pumpen til kalevaeske. Pumpen afmonteres og rengares
grundigt, og hvis der har veeret laekage i pumpens akseltaetningspunkt, udskiftes akseltaetningen. Akseltaetningen
er udsat for slitage og skal muligvis udskiftes med jeevne mellemrum for at opretholde korrekt taetning.

Vedligeholdelse af Kemppis svejsebraender er beskrevet i vejledningen til svejsebraenderen (findes ogsa pa user-
doc.kemppi.com).
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4.2 Bortskaffelse

h{

Elektrisk udstyr ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt affald!

Med henvisning til det WEEE direktiv 2012/19/EU vedrgrende 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, ind-
samles separat og bringes til en dertil egnet miljgsmaessigt ansvarlig genbrugsstation. Udstyrets ejer er forpligtet til at
aflevere udfasede enheder til en lokalt genbrugsstation i henhold til instrukser fra de lokale myndigheder eller fra en
repraesentant for Kemppi. Ved at overholde disse europaeiske direktiver er du med til at forbedre miljget og befolk-
ningssundheden.

Yderligere oplysninger:

=]
En
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5. TEKNISKE DATA

"Stregmkilde MasterTig 235ACDC" pa naeste side
"Stremkilde MasterTig 325DC" pa side 78
"Stremkilde MasterTig 335ACDC" pa side 80
"Stremkilde MasterTig 425DC" pa side 82
"Kgleenhed MasterTig Cooler M" pa side 84

Bestillingsnumre findes i "Bestillingsnumre" pa side 95.

© Kemppi 75 1920900/ 2540



& KEMPPI

MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Brugsanvisning - DA

5.1 Stremkilde MasterTig 235ACDC

Lysnetledning

1~,2,5 mm?

1~,2,5 mm?

Netspaending 1~,50/60 Hz 110/220-240V £10 % 110/240V+£10%
Sterste forsyningsstrom 27 A 25A
Effektive forsyningsstrom 16 A 15A
Sikring 16 A 15A
Ubelastet speending, (U,) MMA 50V 23V (Iast til VRD)
Ubelastet speending (Up) MMA/TIG 91V 91V
Ubelastet spaending (U, ygp) MMA 23V 23V
Tomgangsspaending (gennemsnitlig)  MMA 50V 23V (last til VRD)
Normeret maksimalt output ved 40 °C 40 % TIG 230A/192V 230A/192V
(240V)
(Driftscyklus og proces angivet i 60% TG 200A/T8Y 200A/T8Y
naeste kolonne) 100 % TIG 170A/168V 170A/168V
37 % MMA 180A/272V 180A/272V
60 % MMA 150A/26V 150A/26V
100 % MMA 120A/248V 120A/248V
Normeret maksimalt output ved 40 °C 40 % TIG 130A/152V 130A/152V
EI1)1ri(;t\s/iyklus og proces angivet i 60 % TIG 120A/ 148V 110A/144V
naeste kolonne) 100 % TIG 90A/136V 90A/136V
40 % MMA 85A/234V 85A/234V
60 % MMA 75A/230V 75A/230V
100 % MMA 55A/222V 55A/222V
Outputomrade (240 V) TIG 3A/1V..230A/31V 3A/1V..230A/31V
MMA 10A/10V..180A/40V 10A/10V..180A/40V
Outputomrade (110 V) TIG 3A/1V..130A/24V 3A/1V..130A/24V
MMA 10A/1V..85A/35V 10A/1V..85A/35V
Effektfaktor, A 230V, MMA 180 A | 0,99 0,99
/272V
Virkningsgrad, n 230V, MMA120A | 84% 84 %
/248V
Tomgangseffekt TIG 20W 20W
Driftstemperaturomrade -20...4+40°C -20...440°C
Temperaturomrade ved opbevaring -20..4+60 °C -20..460 °C
EMC-klasse A A
Kapslingsklasse P23 P23
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Udvendige mal LxBxH 544 x 205 x 443 mm 544 x 205 x 443 mm

Veegt uden tilbehar 19,1 kg 19,1 kg

Lysbue teendt-signal til relae 24V /50 mA 24V /50 mA

Spaendingsforsyning til keleenhed Uey 220..240V (keler understottes 240V (kgler understattes ikke
ikke ved 110V) ved 110V)

Anbefalet generatoreffekt (min) Sgen 8 kVA 8 kVA

Tradlgs kommunikationstype: Senderfrekvens og | 2400-2483.5 MHz, 10 dBm 2400-2483.5 MHz, 10 dBm

- Betjeningspanelerne MTP23X, -effekt

MTP33X, MTP35X (1
- Fjernbetjeningerne HR45, FR45 (!

Kabelbaret kommunikationstype Fjernbetjening Analog Analog
CAN BUS Kemppi fiernbetjeningsbus Kemppi fiernbetjeningsbus

Lysbuens teendspaending 5.11kV 5.11kV
Stavelektrodediametre @ mm 1,6..50 mm 1,6 .50 mm
TIG svejsekabel, tilslutningstype R1/4 R1/4
Standarder IEC 60974-1,-3,-10 I[EC60974-1,-3,-10

IEC 61000-3-12 IEC 61000-3-12

GB 15579.1 AS 60974.1-2006

GB 15579.1

NO: Disse enheder ma ikke anvendes inden for en radius pd 20 km fra centrum i Ny-Alesund pa Svalbard i
Norge. Dette forbud gaelder drift af enhver sender i 2-32 GHz-bdndet.

1)
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5.2 Stregmkilde MasterTig 325DC

Lysnetledning

3~,2,5mm?

3~,2,5mm?

3~,2,5mm?

Netspaending 3~,50/60 Hz 380-460V 10 % 380-460V 10 % 220-230V;380 - 460
V+10%
Sterste forsyningsstrom 14..13A 15.11A 25A 1511 A
Effektive forsyningsstrem 11...10A 11.8A 17A11..8A
Sikring 16 A 16 A 20A
Ubelastet speending, (U,) MMA 50V 50V 50V
Ubelastet speending (U,) AU a MMA 23V 23V 23V
Ubelastet speending (Up) MMA/TIG 75.95V 75..95V 75.95V
Ubelastet spaending (U, \rp) MMA 23V 23V 23V
Tomgangsspaending (gen- MMA 50V 50V 50V
nemsnitlig)
Normeret maksimalt output ved 40 % TIG 300 A/22V 300 A/22V 300 A/22V
40°C
. L 60 % TIG 230A/192V 230A/ 192V 230A/192V
(Driftscyklus og proces angivet i
naeste kolonne) 100 % TIG 190A/17,6V 190A/ 17,6V 190A/17,6V
40 % MMA 250 A/30V 250 A/30V 250 A/30V
60 % MMA 230 A/29,2V 230 A/292V 230 A/29,2V
100 % MMA 190 A/27,6 V 190 A/27,6V 190 A/276V
Outputomrade TIG 3A/1V..300A/38 | 3A/1V..300A/38 | 3A/1V..300A/27V
\% v (@220V)
MMA 10A/10V..250A/ 10A/10V..250A/ 10A/10V..250A/
39V 39V 32V(@220V)
Effektfaktor, A 400 V, MMA 250 093 0,90 0,85
A/30V
Virkningsgrad, n 400 V, MMA 190 89 % 89 % 88 %
A/27,6 V
Tomgangseffekt TIG 20W 20W 20W
Driftstemperaturomrade -20...440°C -20...440°C -20...440°C
Temperaturomrade ved opbe- -20..+60 °C -20..+60 °C -20..+60 °C
varing
EMC-klasse A A A
Min. kortslutningseffekt for lys- Sec 1,7 MVA 1,9 MVA 1,4 MVA
nettet
Kapslingsklasse P23 P23 P23
Udvendige mal LxBxH 544 x205x443 mm | 544x205x443 mm | 544 x205x443 mm
Veegt uden tilbehor 21,0kg 21,5kg 21,5kg
Lysbue teendt-signal til relee 24V /50 mA 24V /50 mA 24V /50 mA
© Kemppi 78 1920900/ 2540



& KEMPPI

MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Brugsanvisning - DA

Spaendingsforsyning til kele- Ucu 380..460 V 380..460 V 220..460V

enhed

Anbefalet generatoreffekt (min) Sgen 20 kVA 20 kVA 20 kVA

Tradlgs kommunikationstype: Senderfrekvens 2400-2483.5 MHz, 10 | 2400-2483.5 MHz, 10 | 2400-2483.5 MHz, 10

- Betjeningspanelerne MTP23X, og -effekt dBm dBm dBm

MTP33X, MTP35X 2

- Fjernbetjeningerne HR45, FR45

@2

Kabelbaret kommunikationstype  Fjernbetjening Analog Analog Analog

CAN BUS Kemppi fjer- Kemppi fier- Kemppi fier-

nbetjeningsbus nbetjeningsbus nbetjeningsbus

Lysbuens teendspaending 5.11kv 5.11kV 5.11kV

Stavelektrodediametre @ mm 1,6..6,0 mm 1,6..60 mm 1,6..60 mm

TIG svejsekabel, tilslutningstype R1/4 R1/4 R1/4

Standarder IEC 60974-1,-3-10 IEC 60974-1,-3,-10 IEC 60974-1,-3,-10
IEC61000-3-12 IEC 61000-3-12 IEC61000-3-12
AS60974.1-2006C | AS60974.1-2006 C | AS60974.1-2006 @
GB 15579.1 GB 15579.1 GB 15579.1

1) P4 AU stremkildemodeller med funktionen spaendingsreduktionsenhed (VRD, Voltage Reduction Device) last i ON-til-
stand, er kun denne vaerdi tilgeengelig.

2)

Norge. Dette forbud geelder drift af enhver sender i 2-32 GHz-bandet.

3) Geelder kun de stremkildemodelversioner, hvor VRD-funktionen er I3st i ON-tilstand.

NO: Disse enheder ma ikke anvendes inden for en radius pd 20 km fra centrum i Ny-Alesund pa Svalbard i

© Kemppi

/9

1920900/ 2540



MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC
Brugsanvisning - DA
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5.3 Streomkilde MasterTig 335ACDC

Lysnetledning 3~,2,5 mm? 3~,2,5 mm? 3~,2,5 mm?
Netspaending 3~,50/60 Hz 380-460V 10 % 380-460V 10 % 220-230V;380 - 460
V+10%
Sterste forsyningsstrom 15...13A 16..12 A 25A;16..12 A
Effektive forsyningsstrem 11...10A 11.8A 17A11..8A
Sikring 16 A 16 A 20A
Ubelastet speending, (U,) MMA 50V 50V 50V
Ubelastet speending (U,) AU a MMA 23V 23V 23V
Ubelastet speending (Up) MMA/TIG 75..95V 75..95V 75..95V
Ubelastet spaending (U, \rp) MMA 23V 23V 23V
Tomgangsspaending (gen- MMA 50V 50V 50V
nemsnitlig)
Normeret maksimalt output ved 40 % TIG 300 A/22V 300 A/22V 300 A/22V
40°C
. L 60 % TIG 230A/192V 230A/ 192V 230A/192V
(Driftscyklus og proces angivet i
naeste kolonne) 100 % TIG 190A/17,6V 190A/ 17,6V 190A/17,6V
40 % MMA 250 A/30V 250 A/30V 250 A/30V
60 % MMA 230 A/29,2V 230 A/292V 230 A/29,2V
100 % MMA 190 A/27,6 V 190 A/27,6V 190 A/276V
Outputomrade TIG 3A/1V..300A/38 | 3A/1V..300A/38 | 3A/1V..300A/27V
\% v (@220V)
MMA 10A/10V..250A/ 10A/10V..250A/ 10A/10V..250A/
39V 39V 32V(@220V)
Effektfaktor, A 400 V, MMA 250 093 0,90 0,89
A/30V
Virkningsgrad, n 400 V, MMA 190 86 % 86 % 86 %
A/27,6 V
Tomgangseffekt TIG 20W 20W 20W
Driftstemperaturomrade -20...440°C -20...440°C -20...440°C
Temperaturomrade ved opbe- -20..+60 °C -20..+60 °C -20..+60 °C
varing
EMC-klasse A A A
Min. kortslutningseffekt for lys- Sec 1,7 MVA 1,9 MVA 1,4 MVA
nettet
Kapslingsklasse P23 P23 P23
Udvendige mal LxBxH 544 x205x443 mm | 544x205x443 mm | 544 x205x443 mm
Veegt uden tilbehor 22,0kg 22,5kg 22,5kg
Lysbue teendt-signal til relee 24V /50 mA 24V /50 mA 24V /50 mA
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MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Brugsanvisning - DA

Spaendingsforsyning til kele- Ucu 380..460 V 380..460 V 220..460V

enhed

Anbefalet generatoreffekt (min) Sgen 20 kVA 20 kVA 20 kVA

Tradlgs kommunikationstype: Senderfrekvens 2400-2483.5 MHz, 10 | 2400-2483.5 MHz, 10 | 2400-2483.5 MHz, 10

- Betjeningspanelerne MTP23X, og -effekt dBm dBm dBm

MTP33X, MTP35X 2

- Fjernbetjeningerne HR45, FR45

@2

Kabelbaret kommunikationstype  Fjernbetjening Analog Analog Analog

CAN BUS Kemppi fjer- Kemppi fier- Kemppi fier-

nbetjeningsbus nbetjeningsbus nbetjeningsbus

Lysbuens teendspaending 5.11kv 5.11kV 5.11kV

Stavelektrodediametre @ mm 1,6..6,0 mm 1,6..60 mm 1,6..60 mm

TIG svejsekabel, tilslutningstype R1/4 R1/4 R1/4

Standarder IEC60974-1,-3,-10 IEC60974-1,-3,-10 IEC60974-1,-3,-10
IEC61000-3-12 IEC 61000-3-12 IEC61000-3-12
AS60974.1-2006C | AS60974.1-2006 C | AS60974.1-2006 @
GB 15579.1 GB 15579.1 GB 15579.1

1) P4 AU stremkildemodeller med funktionen spaendingsreduktionsenhed (VRD, Voltage Reduction Device) last i ON-til-
stand, er kun denne vaerdi tilgeengelig.

2)

Norge. Dette forbud geelder drift af enhver sender i 2-32 GHz-bandet.

3) Geelder kun de stremkildemodelversioner, hvor VRD-funktionen er I3st i ON-tilstand.

NO: Disse enheder ma ikke anvendes inden for en radius pd 20 km fra centrum i Ny-Alesund pa Svalbard i
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5.4 Strogmkilde MasterTig 425DC

Netledning 3~,2,5 mm?
Netspaending 3~,50/60 Hz 380-460V£10%
Starste forsyningsstrem 23 ...18A
Effektive forsyningsstrem 16... 14 A
Sikring 16 A
Ubelastet spaending, (U,) MMA 50V
Ubelastet spaending (U,) AU ( MMA 23V
Ubelastet speending (Up) MMA/TIG 70..95V
Ubelastet spaending (U, ygp) MMA 23V
Tomgangsspaending (gennemsnitlig) MMA 50V
Normeret maksimalt output ved 40 °C 30 % TIG 400A/26V
(Driftscyklus og proces angivet i naeste kolonne) 60 % TIG 320A/ 228V
100 % TIG 280A/212V
40 % MMA 350A/34V
60 % MMA 320A/328V
100 % MMA 270 A/308V
Outputomrade TIG 3A/TV..400 A/41V
MMA 10A/10V ..350A/42V
Effektfaktor, A 400V, MMA 350 A/34V 0,91
Virkningsgrad, n 400V, MMA 280 A/31,2V 89 %
Tomgangseffekt TIG 16 W
Driftstemperaturomrade -20...440°C
Temperaturomrade ved opbevaring -20..460 °C
EMC-klasse A
Min. kortslutningseffekt for lysnettet Sec 2,0 MVA
Kapslingsklasse P23
Udvendige mal LxBxH 544 x 205 x 443 mm
Veegt uden tilbehor 23,6kg
Lysbue teendt-signal til relee 24V /50 mA
Spaendingsforsyning til keleenhed Uwy 380..460V
Anbefalet generatoreffekt (min) Sgen 20 kVA

Tradlgs kommunikationstype:

- Betjeningspanelerne MTP23X, MTP33X, MTP35X @

- Fjernbetjeningerne HR45, FR45 (2

Senderfrekvens og -effekt

2400-2483.5 MHz, 10 dBm

© Kemppi
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Kabelbdret kommunikationstype Fjernbetjening Analog
CAN BUS Kemppi fiernbetjeningsbus

Lysbuens teendspaending 5.11kV
Stavelektrodediametre @ mm 1,6..7,0 mm
TIG svejsekabel, tilslutningstype R1/4
Standarder I[EC60974-1,-3,-10

IEC61000-3-12

AS 60974.1-2006 G

GB 15579.1

1) P4 AU stremkildemodeller med funktionen spandingsreduktionsenhed (VRD, Voltage Reduction Device) last i ON-til-
stand, er kun denne vaerdi tilgeengelig.

NO: Disse enheder ma ikke anvendes inden for en radius pd 20 km fra centrum i Ny-Alesund pa Svalbard i

2)
Norge. Dette forbud geelder drift af enhver sender i 2-32 GHz-bdndet.

3) Geelder kun de stramkildemodelversioner, hvor VRD-funktionen er I&st i ON-tilstand.
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5.5 Kgleenhed MasterTig Cooler M

Netspaending U, 50/60 Hz 220..460 VAC, 1~/3~
Maksimum normeret forsyningsstram 11 maks 1.0A
Normeret koleeffekt ved 1 I/min 0,9 kw
Koleeffekt ved 1,6 I/min 1,0 kW
Anbefalet kglemiddel MPG 4456 (Kemppi-blanding)
Kolemiddeltryk (maks) 04 Mpa
Tankvolumen 301
Driftstemperaturomrade * -20...+40°C
Temperaturomrade ved opbevaring -20 ... +60 °C
EMC-klasse A
Kapslingsklasse ** P23
Udvendige mal LxBxH 615 x 206 x 268 mm
Veegt uden tilbehor 12,5kg
Standarder IEC 60974-2

IEC 60974-10

* Med anbefalet kglemiddel

** Nar monteret
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MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Brugsanvisning - DA

5.6 TIG guidetabeller

@ Tabellerne i dette kapitel er kun en generel vejledning. De anfarte oplysninger er udelukkende baseret pa brug af

WC20 (gra) elektrode og argongas.

TIG svejsning (AC)

6...7

15 90 16 4/5/6 65/80/95

20 150 24 6/7 95/11,0 7...8
30 200 32 7/8/10 11,0/125/16 8...10
40 350 4,0 10/ M 16/17,5 10...12

TIG-svejsning (DC)

5 80 10 4/5 65/80 5.6
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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5.7 Svejseprocesser og funktioner

MasterTig 235, 325, 335 og 425

#

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

derkontakten.

A

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

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

AC-frekvens
Funktion til &ndring af vekselstremsfrekvensen i AC TIG-svejsning. Indstillingen justerer antallet af sving-
ninger per sekund. Anvendes til at a&ndre svejsestrammens frekvens, sa den passer til svejserens foretrukne
indstilling til formalet.

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

ACTIG
TIG svejseproces med vekselstrom, hvor elektrodens polaritet skifter hurtigt mellem positiv og negativ. Anven-

des iseer til svejsning i aluminium.

Arc break
Bestemmer det punkt, hvor lysbuen slukkes i forhold til lysbuelzengden i MMA svejsning. Formalet er at opti-

mere svejsningens afslutning for hver enkelt elektrodetype for at forhindre lysbuen i at slukke utilsigtet under
svejsning og undga braeendemaerker pa svejseemnet, nar svejsningen standses.

Arc force
Justerer kortslutningsdynamikken (grovheden) i MMA svejsning ved for eksempel at &endre stromstyrken.

Autopuls
TIG-svejseprocessen, hvor svejsestrammen skifter mellem to stremtyper: basisstrem og pulsstrem. Kun svej-

sestremmen skal reguleres, og pulsparametrene forudindstilles automatisk. Anvendes til at optimere lysbuens
egenskaber til de gnskede svejseformal.

Baglysbue
Svejsefunktion der bruger en kortvarig periode med lav stram ved svejsningens slutning. Dette reducerer svej-
sefejl i form af kraterdannelser. Parametrene indstilles pa forhand af brugeren. Vaerdien nul betyder, at funk-
tionen er slaet fra.
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Balance maksimum
Til indstilling af maksimumsvaerdien for AC-balanceindstillingen.

Balance minimum
Til indstilling af minimumsveerdien for AC-balanceindstillingen.

Basisstream
Den mindste stromstyrke i pulscyklussen. Ved TIG-svejsning er hovedopgaven at kele svejsebadet ned og

opretholde lysbuen.

Braenderkontaktlogik
Svejsebraendere har to alternative betjeningsformer: 2T og 4T. De adskiller sig pa braenderkontaktens funk-
tionsmade. | 2T-tilstand holder du braenderkontakten nede under svejsning, mens du i 4T tilstand trykker og
slipper braenderkontakten for at starte eller standse svejsningen og bruge specielle braenderkontaktfunktioner

som Minilog.

D

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

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

Downslope

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

Downslope, afbrydelsesniveau
Punktet pa svejsestremmen, hvor downslope slutter.

E

Eftergas
Svejsefunktion, der fortsaetter gasflowet, ndr lysbuen er slukket. Dette sikrer, at den varme svejsning ikke kom-

mer i kontakt med luften, nar lysbuen er slukket, men at bade svejsningen og elektroden beskyttes Anvendes
til alle metaller. Isaer stal og titanium kraever leengere eftergastider.

F

Forgas
Svejsefunktion, der starter gasflowet, for lysbuen teendes. Dette sikrer, at metallet ikke kommer i kontakt med

luften ved svejsningens start Tiden indstilles pa forhand af brugeren. Anvendes til alle metaller men isaer til
rustfrit stal, aluminium og titanium.
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H

HF-gniststyrke
Justerer spaendingen pa den hgjfrekvensgnist, der anvendes i teendingen.

HF lysbueteending
Teendingstilstand i TIG-svejsning. | HF lysbuetaending giver et tryk pa breenderkontakten en hgjspaen-
dingspuls, der danner en gnist, der taender lysbuen. HF lysbuetaendingsfunktionen skal aktiveres i betje-
ningspanelet.

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

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

lkke-lineaert downslope
Bestemmer et punkt, som stremmen gar ned til hurtigst muligt og derefter pdbegynder et normalt stremfald.

K

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

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

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

L

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

Lift TIG-strom
Kontaktstrem i starten af Lift TIG lysbuetaending.
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Lift TIG lysbuetaending
Teendingstilstand i TIG-svejsning. | Lift TIG lysbueteending bererer du arbejdsemnet kortvarigt med elektroden.
Tryk derefter pa kontakten, og loft elektroden op i kort afstand fra arbejdsemnet. Lift TIG lysbueteendingen
skal aktiveres i betjeningspanelet. Kendes ogsa som “Touch ignition” eller “Kontakttaending”.

Lysbuetid
Fortaeller, hvor lzenge lysbuen har vaeret taendt.

M

Manuel puls
TIG-svejseprocessen, hvor svejsestrammen skifter mellem to stremtyper: basisstrem og pulsstrem. Para-
metrene indstilles pa forhdnd af brugeren. Anvendes til at optimere lysbuens egenskaber til de gnskede svej-
seformal.

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

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

MIX TIG
TIG svejsefunktion, hvor AC TIG- og DC TIG-processerne skiftes i et foruddefineret mgnster. Parametrene
indstilles pa forhand af brugeren i forhold til svejseopgaven. Anvendes specielt til optimering af svejsning i alu-
miniumsmaterialer af forskellig tykkelse.

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

MMA antifreeze
En funktion, der automatisk saenker svejsestremmen markant, nar elektroden bergrer arbejdsemnet. Kan

anvendes til at undga, at MMA-elektroden bliver for varm, nar den er i kontakt med arbejdsemnet.
N
Negativ teending

Reekkefolgen for TIG-teending, der er pa den negative side af strammen. Det er typisk den sidste del af teen-
dingen med ACDC strgmkilder. Med DC stremkilder er det den eneste del af teendingen med TIG.

Negativ teendingsstrom
Justerer stremstyrken pa de negative teendingsraekkefglger (TIG).

Negativ teendingstid
Justerer leengden pa den negative teendingsraekkefglge (TIG).

(o)

Opstartsniveau
Punktet pad svejsestremmen, hvor streamstigningen begynder.
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P

Positiv teending
Reekkefolgen for TIG-tzending, der er pa den positive side af strammen. Det er typisk den forste del af teen-

dingen med ACDC strgmkilder. DC stremkilder har ikke positiv teending med TIG.

Positiv teendingsstrem
Justerer stremstyrken pa den negative taendingsraekkefglge. Kun med ACDC strgmkilder (TIG).

Positiv teendingstid
Justerer leengden pa den positive teendingsraekkefglge. Kun med ACDC strgmkilder (TIG).

Puls TIG
TIG-svejseprocessen, hvor svejsestrammen skifter mellem to stremtyper: basisstrem og pulsstrem. Para-
metrene kan indstilles manuelt eller automatisk. Anvendes til at optimere lysbuens egenskaber til de gnskede
svejseformal.

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

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

Pulsstrom
Den hgjeste stramstyrke i pulscyklussen. | TIG-svejsning er dens hovedopgave at danne et smeltebad eller gge
varmen i smeltebadet.

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

S

Softstart
Svejsefunktion der bruger lavere svejsestram ved svejsningens start. Efter Soft start-perioden stiger stremmen

til den normale styrke for svejsestrom. Veaerdierne for stremstyrken ved Soft start og varigheden forudindstilles
manuelt. Soft start anvendes til at ggre startperioden pa svejsningen bladere, iseer i stal.

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

Segelysbue
Svejsefunktion der bruger en kortvarig periode med lav stream ved svejsningens start. Dette giver en preecis
start pa svejsningen. Parametrene indstilles pa forhand af brugeren.

T

TIG
Manuel svejseproces, der typisk bruger en wolframelektrode, der ikke fungerer som tilsatsmateriale, et saerskilt

tilsatsmateriale og en inaktiv beskyttelsesgas til at beskytte svejseomradet mod oxidering og snavs under svej-
seprocessen. Brugen af tilsatsmateriale er ikke altid obligatorisk i TIG-svejsning.
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TIG antifreeze
En funktion, der automatisk saenker svejsestremmen markant, nar elektroden bergrer arbejdsemnet. Kan for
eksempel anvendes til undga ugnsket overforsel fra elektroden til det svejsede metal.

Teendingsstrom
Justerer stremstyrken pa de negative teendingsraekkefalger (TIG).

Teendingstilstand
Maden hvorpa lysbuen taendes. | TIG-svejsning er der to mulige taendingstilstande. Hgjfrekvens (HF) teending
og Lift TIG-teending. HF-teendingen bruger en spaendingsimpuls til at starte lysbuen, og Lift TIG-taeendingen
skal have fysisk kontakt mellem elektroden og arbejdsemnet.

U

Upslope
Svejsefunktion, der bestemmer den tid, hvor svejsestrammen gradvis eges til den @nskede svejsestremstyrke
ved svejsningens start. Veerdien for upslopetiden forudindstilles af brugeren. Vaerdien nul betyder, at funk-
tionen er slaet fra.

\")

VRD spandingsreduktionsenhed (Voltage Reduction Device)
En sikkerhedsenhed, der anvendes i svejseudstyr til at reducere tomgangsspaendingen for at holde spaen-
dingen under en bestemt vaerdi. Dette nedsaetter risikoen for elektrisk sted iszer i farlige omgivelser som luk-
kede eller fugtige miljger. VRD kan ogsa veere obligatorisk ved lov i visse lande eller regioner.

w

Weld Assist
Et guideprogram til nemt valg af svejseparametre Programmet vejleder brugeren trinvist gennem udvalget af
obligatoriske parametre og gengiver valgene pa en let forstaelig made for en ikke-teknisk bruger. Tilgeengelig
pa MTP35X betjeningspanelet i MasterTig produktfamilien.

© Kemppi

91 1920900 / 2540



& KEMPPI

MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Brugsanvisning - DA

5.8 Anvendte symboler

&

Kglevaeskeudgang

_@

Gasindgang

Gk

Gasudgang

mllln

Puls (dobbelt puls)

Kulbuemejsling

TIG

TIG HF-teending

TIG kontaktteending

TIG vandkeling

TIG gaskeling
/I(((

MIG
,--
’- MMA

Arc break
/7=

Puls
JUL
l_/— Softstart
N Hot start

© Kemppi
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/_ Upslope
-\ Kraterfyldning pa Downslope
—\_ Kraterfyldning pa faldende stremstyrke
N Baglysbue
-— 1_ Minilog

2T 2T

aT 4T

4T LOG

4T LOG + Minilog

MicroTack svejsning

Kontinuerlig svejsning

Punktsvejsning

o= [

Gastest

-
<

Frekvens eller bglgeleengde

Basisstram

Pulsstram

AC-frekvens

AC Sinus

AC Kvadrat

7St E T
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AC Optima

T

Fjernbetjening

Fjernbetjening i TIG-braender

Fodpedal

Hej spaending

Vv

v

Lavspaending

Fzelles anvendte symboler i Kemppi dokumentation:

Brugsanvisning

CE-maerke

EMC klasse A

Elektrisk og elektronisk affald

Hojspaending (Advarsel)

®© = I X - B

Jordforbindelse som beskyttelse

© Kemppi

94

1920900/ 2540



& KEMPPI

MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Brugsanvisning - DA

6. BESTILLINGSNUMRE

Oplysninger om bestilling og valgfrit tilbehor findes pa Kemppi.com.

Udstyr Beskrivelse Bestillingsnummer

MasterTig 235ACDC GM  Stremkilde: 230 A AC/DC, generator og brug af flere spaendinger MT235ACDCGM
Stremkilde: 230A AC/DC, brug af generator og multispaending, VRD last pa | MT235ACDCGMAU

MasterTig 325DC Stremkilde: 300 A DC MT325DC

MasterTig 325DC G Stremkilde: 300 A DC, generatorbrug MT325DCG
Stremkilde: 300 A DC, generatorbrug, VRD last som slaet til MT325DCGAU

MasterTig 325DC GM Stremkilde: 300 A DC, generator- og multispaendingsbrug MT325DCGM

MasterTig 335ACDC Stremkilde: 300 A AC/DC MT335ACDC

MasterTig 335ACDC G Stremkilde: 300 A AC/DC, generatorbrug MT335ACDCG
Stremkilde: 300 A AC/DC, generatorbrug, VRD last som slaet til MT335ACDCGAU

MasterTig 335ACDC GM  Strgmkilde: 300 A AC/DC, generator- og multispaendingsbrug MT335ACDCGM

MasterTig 425DC G: Stremkilde: 400 A DC, generatorbrug MT425DCG
Stremkilde: 400 A DC, generatorbrug, VRD last som slaet til MT425DCGAU

MasterTig Cooler M Keleenhed, multispaendingsbrug MTCTKWM

MTP23X Betjeningspanel: Membranpanel, DC MTP23X

MTP33X Betjeningspanel: Membranpanel, AC/DC MTP33X

MTP35X Betjeningspanel: 7" TFT panel, DC, AC/DC MTP35X

HR43 Kabelforbundet fjernbetjening HR43

HR45 Tradles fiernbetjening HR45

FR43 Kabelforbundet fodpedal, fiernbetjening FR43

FR45 Tradlgs fodpedal, fijernbetjening FR45

HR55 Kablet fjernbetjening HR55

P43MT Transportvogn, 4-hjulet undervogn P43MT

T25MT Transportvogn, 2-hjulet undervogn T25MT

P45MT Transportvogn, 4-hjulet undervogn PA5SMT

- Partikelfilterpakke SP020952

VRD spaendingsreduktionsenhed (Voltage Reduction Device)
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