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T. ALLMANT
Dessa instruktioner beskriver anvandningen av Kemppis Master M-svetsutrustning som ar utformad for professionell
MIG/MAG-svetsning.

Master M-utrustningarna ar avsedda for bade manuella och automatiska svetsprocesser. Pulssvetsning & mojlig med
maskinerna i Master M 355-serien.

Master M-serien:
Master M-produktserien ~ Master M-modell
Master M 353 Master M 353 G
Master M 353 GM
Master M 355 Master M 355 G

Master M 355 GM

Master M &r utformad for att anvdndas tillsammans med Kemppis Flexlite GX MIG/MAG-svetspistoler med Euro-koppling.
Master M kan dven anvandas for *TIG- och **MMA-svetsning.
* TIG-svetsning krdver anvéndning av en sdrskild Flexlite TX TIG-brénnare med Euro-koppling.

** MMA-svetsning kréver en sdrskild DIX-Euro-adapter.

Viktig information

Las noga igenom instruktionerna. Agna fér din egen sikerhet och din arbetsmiljé speciell uppmérksamhet at
sakerhetsinstruktionerna som medféljde utrustningen.

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

® OBS!: Innehdller anvindbar information.
A Viktigt! Beskriver en situation som kan leda till skador pa utrustningen eller systemet.

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

FRISKRIVNINGSKLAUSUL

Aven om alla anstrangningar gjorts fér att garantera att informationen i denna manual &r korrekt och fullstandig,
tas inget ansvar for eventuella felaktigheter eller utelamnanden. Kemppi férbehaller sig ratten att nar som helst
andra specifikationen for den beskrivna produkten utan att meddela detta i forvag. Kopiering, registrering,
reproduktion eller 6verféring av innehallet i denna manual far endast ske efter férhandsgodkannande av
Kemppi.

© Kemppi
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1.1 Beskrivning av utrustningen

Master M-modeller (350 A)

 Master M353G
>> Elverkskompatibel
>> Standardutrustning med automatisk 1-MIG-process
e Master M 353 GM
>> Elverkskompatibel och flerspdnningsenhet
>> Standardutrustning med automatisk 1-MIG-process
 MasterM355G
>> Elverkskompatibel
>> PulsMig-utrustning med automatiska 1-MIG- och pulsprocesser. Avancerade MAX-processer som tillval.
» Master M 355 GM
>> Elverkskompatibel och flerspanningsenhet
>> PulsMig-utrustning med automatiska 1-MIG- och pulsprocesser. Avancerade MAX-processer som tillval.

Alla Master M-modeller har en trddmatningsmekanism med 4-hjulsmatning och rymmer en tradbobin pa max. 300 mm.

For beskrivning av Master M-utrusningens delar, se "Master M" pa sidan 8.

Master M funktionspaneler

« LCD-display ifarg

Master M kylenheter

« Master M Cooler
o Master M Cooler MV (flerspanningsenhet).

For beskrivning av kylenhetens delar, se "Master M Cooler-kylenhet (tillval)" pa sidan 11.

MIG-svetspistoler
o Flexlite GX-svetspistoler med Euro-koppling.

For mer information om Flexlite GX-svetspistoler, se Kemppi Userdoc.

Svetsprogram

»  Svetsprogrammet Work Pack (fabriksinstallerat)
» Ytterligare 1-MIG- och pulsprogram (pa begéaran/vid inkdpstillféllet)
»  Ytterligare MAX-processer for Master M 355 (pa begaran/vid inkopstillfallet).

Kontakta din lokala Kemppi-aterforséljare for mer information om hur du inforskaffar svetsprogram och ytterligare

svetsprocesser.

Mellanmatarverk
® Stod fér mellanmatarverk kan Idggas till med en separat synkroniseringssats (kontakta din Kemppi-dterférsdljare/-
serviceverkstad for mer information).

« Mellanmatarverket SuperSnake GTX.

Mer information om mellanmatarverket SuperSnake GTX finns i Kemppi Userdoc.

Tillgangliga tillbehor

e 4-hjulsvagnar

e 2-hjulsvagnar

« Fjarreglage HR40 (2 rattar)
» Fjarreglage HR43 (1 ratt)
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o Luftfilter for stromkalla
o Skdpvarmare for tradmatarverk.

Kontakta din lokala Kemppi-aterférsaljare om du vill ha mer information om extra tillbehér.

IDENTIFIERING AV UTRUSTNING

Serienummer

Enhetens serienummer anges pa markskylten eller pa nagon annan tydlig plats pa enheten. Det ar viktigt att
hanvisa till en produkts ratta serienummer vid t.ex. reparation eller bestallning av reservdelar.

QR-kod

Serienumret och annan enhetsrelaterad ID-information kan dven sparas i form av en QR-kod (eller en streckkod)
pa enheten. En sadan kod kan avldsas med hjalp av kameran i en Smartphone eller med en speciell
kodavldsningsenhet som medfor snabb atkomst till den enhetsspecifika informationen.
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1.2 Master M

Framsida

1. Transporthandtag (dven for mekaniska lyft ndr enheten inte &r installerad pa en kylenhet eller vagn)
2. Funktionspanel
3. LED-arbetsbelysning med ljusstrombrytare i mitten
>> Ljusstrombrytare: Forsta trycket tander belysningen (full ljusstyrka), andra trycket dimrar belysningen (medium
ljusstyrka), tredje trycket slacker belysningen
>> Ett inbyggt batteri ingar (batteriet laddas nér utrustningen &r ansluten till elnétet)

4. Anslutning for mandverkabel
5. Aterledaranslutning
6. Euro-koppling for svetsledare
7. Framre ldsanordning
>> For lasning ovanpa kylenheten eller pa vagnen
8. Synkroniseringsanslutning fér mellanmatarverk (tillval)

9. Tradmatarverkets skaplucka.

Baksida

1. Koppling till skyddsgasslang

© Kemppi 8 1921960 /2248
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2. Natkabel
Strombrytare
4. Bakre ldsanordning
>> For ldsning ovanpa kylenheten eller pa vagnen.

w

Insida tradmatarverk

1. Gasregleringsventil (Master M 355)
>> For att stdlla in gasflodet fran utrustningen lagre an gasflodet fran gastillforseln
2. USB-anslutning
3. Polaritetskopplingar
4. Knapp for langsam tradutmatning
>> Matar tillsatsmaterialet framat (utan ljusbagen ténd)
5. Knapp for gastest
>> Test av skyddsgasflodet och urspolning av gasslangen
6. Tradmatningsmekanism (se "Trddmatningsmekanism" nedanfor)
7. Tradbobin.

1.2.1 Trddmatningsmekanism

Drivhjul och monteringsklammor
Lasklamma till mellanstyrror

Mellanstyrror

Inloppsror

Tryckarm och justerskruv fér matarhjulstryck
Tryckhjul och féasttappar

Tryckhjulens lasarmar

NowswN
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8. Utloppsror

For byte av matarhjul, se vidare i "Installation och byte av matarhjul" pa sidan 26.

For byte av styrror, se vidare i "Montering och byte av styrror" pa sidan 28.
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1.3 Master M Cooler-kylenhet (tillval)

Framsida

1. Lock till kylarbehallare
2. Indikator for kylvatskeniva
3. Knapp for cirkulation av kylvdtska
>> Om knappen halls intryckt aktiveras pumpen och kylvatskan cirkulerar i systemet. Nar knappen sldpps stannar
pumpen.
4. Framre lasanordning
>> For lasning pa vagn
5. Frémre lasanordning
>> For lasning till stromkallan
6. Anslutning for kylvatskeinlopp (rod)
7. Anslutning for kylvatskeutlopp (bld).

Baksida

1. Bakre lasanordning

>> For lasning till stromkallan
2. Bakre lasanordning

>> For lasning pa vagn.

© Kemppi 17 1921960 /2248
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2. INSTALLATION

A
A

0)

Anslut inte utrustningen till elnditet férrén installationen dr klar.

Modifiera inte svetsutrustningen pd nagot sdtt utom fér de dndringar och justeringar som anges i tillverkarens
instruktioner.

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

Fore installation

Folj lokala och nationella krav pa installation och bruk av enheter fér 400 V natspanning.
Kontrollera innehallet i paketen och att inga delar ar skadade.
Las kraven for typen av natkabel och sakringsklass innan du installerar stromkallan pa plats.

Distributionsnatverk

®

A

Denna klass A-utrustning dr inte avsedd att anvdndas i bostadsomrdden ddr elstrdmmen tillhandahdlls av det
allmdnna lagspdnningsndtet. Det kan vara problem med att sdkerstdlla elektromagnetisk kompatibilitet pd dessa
platser pd grund av savil ledningsbundna stérningar som radiofrekvensstérningar.

Master M stromkdlla 350 A: Under fbrutsdttning att kortslutningseffekten i det allmédnna lagspdnningsndtet vid den
gemensamma kopplingspunkten dr hdgre dn 2,4 MVA éverensstémmer denna utrustning med IEC 61000-3-11:2017
och IEC 61000-3-12:2011 och kan anslutas till det allmédnna ldgspédinningsndtet. Det dligger installatéren eller
anvdndaren av utrustningen att vid behov konsultera operatdren av distributionsndtet och sdkerstdlla att systemets
impedans uppfyller impedansrestriktionerna.

© Kemppi

12 1921960 / 2248



& KEMPPI

Master M 353, 355
Bruksanvisning - SV

2.1 Anslutning av natkontakt till stromkallan

A Endast en behérig elektriker far installera nétkabeln och kontakten.

A Anslut inte maskinen till elnditet férréin maskininstallationen dr klar.

Installera 3-faskontakten enligt de krav som galler for Master M-utrustningen och lokalt pa installationsplatsen.

I ndtkabeln ingar foljande ledningar:

1. Brun:L1

2. Svart: L2

3. Gra:L3

4. Grongul: Skyddsjord

Krav pé kabeltyp och néitsckring:

350 A (380-460 V) 4 mm?

16 A

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

16/32 A

© Kemppi
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2.2 Intallation av kylenhet (tillval)

A Kylenheten till Master M far endast installeras av behérig servicepersonal.

Verktyg som krévs:

1. Ta bort det lilla kontaktskyddet pa baksidan av stromkallan.

2. Dra kylenhetens anslutningskablar sa att de ar atkomliga under nésta steg.

3. Lyft upp stromkallan pa kylenheten sa att fastplattorna riktas in och gar in i sina uttag.

A Se till att kylenhetens anslutningskablar inte fastnar och/eller skadas mellan kanterna.

© Kemppi 14 1921960 /2248
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4. Montera ihop enheterna med tva skruvar (M5x12) framtill och tva skruvar (M5x12) baktill.

5. Anslut kylenhetens kablar.

6. Satt tillbaka det lilla kontaktskyddet.

© Kemppi 15 1921960 /2248
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2.3 Montering av utrustning pa vagn (tillval)

Master M har fyra transportenhetsalternativ: en 4-hjulsvagn med ett gasflaskstall (P45MT), en 4-hjulsvagn utan
gasflaskstall (P43MT), en 2-hjulsvagn med ett gasflaskstall (T25MT) och en 2-hjulsvagn utan gasflaskstall (T35A).

@ Principen for installation av utrustningen och den nedre sdkringsanordningen dr densamma for alla vagnar.

Verktyg som krévs:

4
e

1. Montera kylenheten pa vagnen.

2. Montera kylenheten pa vagnen med tva skruvar (M5x12) framtill och tva skruvar (M5x12) baktill.

3. Montera Master M-stromkallan ovanpa kylenheten. Se "Intallation av kylenhet (tillval)" pa sidan 14 fér information
om installation.

4. T25MT 2-hjulsvagn: Montera utrustningen pa vagnen med de tva sidofastena.

@ F6r T25MT-vagnen gdiller att en extra sédkerhetshdllare ska monteras pd utrustningens handtag. Skruva fast hdllaren
mot vagnen med skruvarna som féljde med (M8x16) .

© Kemppi 16 1921960 /2248
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A T35A 2-hjulsvagn: Vagnen mdste vara i horisontalldge under svetsning.

Om du behover lyfta Master M-utrustningen, se "Lyft av Master M-utrustning" pa sidan 54.

© Kemppi 17 1921960 /2248
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24 Anslutning av svetspistol

Master M &r konstruerad for att anvdndas med Kemppi Flexlite GX-svetspistoler. For bruksanvisning till Flexlite GX, se
userdoc.kemppi.com.

@ Kontrollera alltid att tradledaren, kontaktmunstycket och gaskdapan dr Idmpliga for arbetet.

1. Tryckin svetspistolens koppling i Euro-kopplingen och dra at hylsan fér hand.

2. Om det géller en vattenkyld svetspistol ansluter du kylslangarna till kylenheten. Slangarna ar fargkodade.

3. |Installera och ladda tillsatsmaterialet enligt beskrivningen i "Installera och byta trdd/rorelektrod” pa sidan 21.

4. Kontrollera gasflodet. Se "Installera gasflaska och testa gasflodet" pa sidan 29 fér mer information.

© Kemppi 18 1921960 /2248
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2.5 Anslut aterledare

Anslut aterledaren till svetsmaskinen.

© Kemppi 19 1921960 /2248



& KEMPPI

2.6 Installation av fjarreglage (tillval)

Fjarreglage finns som tillval. Aktivera fjdrreglering genom att ansluta fjdrreglaget till Master M-utrustningen.
Fjarreglageldget kan stéllas in och justeras i funktionspanelens installningar ("Funktionspanel: Systeminstallningar" pa
sidan 44).

Fjarreglage HR43/HR40

1. Anslut fjarreglagets kabel till fjarreglageuttaget pa strémkallan.

2. Justera fjarreglageparametrarna under Instéllningar i funktionspanelen.

© Kemppi 20 1921960 /2248
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2.7 Installera och byta trad/rorelektrod

Se alltid till att matarhjulen passar for den aktuella trad/rérelektroden (diameter och material). Mer information finns i
"Slitdelar till trddmatarverk" pa sidan 72.

@ Anslut svetspistolen till Master M-utrustningen innan du installerar tradbobinen.

® Ndr du byter tradbobin, ta bort kvarvarande trdd ur svetspistolen och trGdmatningsmekanismen innan du tar bort
tradbobinen.
Sa har tar du bort tradbobinen:

1. Oppna traidmatarverkets skaplucka.

2. Lossa och ta bort bobinfastet och ta bort tradbobinen.

Sa har installerar du en ny tradbobin:

1. Séattin tradbobinen pa bobinnavet. Sétt tradbobinen pa plats genom att sétta in och dra at bobinfastet.

(D Kontrollera att bobinen sitter dt rdtt hdll och att tillsatsmaterialet 6per fran bobinens undersida till matarhjulen.

© Kemppi 21 1921960 /2248
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2. Justera bobinbromsen vid behov genom att vrida bobinbromsens vred i mitten av bobinnavet.

Sa hér installerar du trad/rorelektroden:

1. Frigor danden pa traden fran bobinen och kapa av eventuell deformerad bit sa att &nden blir rak.
@ Kontrollera att trdden inte Gker av bobinen ndir du slépper den.

2. Fila av anden pa traden sa att den blir jamn.

A Vassa kanter pa traddnden kan skada tradledaren.

3. Frigor tryckarmarna sa att du kan flytta isar matarhjulen.

© Kemppi 22 1921960 /2248
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4. Forin trad/rorelektroden genom inloppsroret (a), mellanstyrréret (b) och in i utloppsroret (c), som matar
tillsatsmaterialet till svetspistolen.

6. Stang tryckarmarna sa att trdd/rorelektroden lases fast mellan matarhjulen.

© Kemppi 23 1921960 /2248
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7. Justera matarhjulstrycket med hjalp av tryckjusteringsvredet. Trycket &r detsamma for bada matarhjulsparen.

Den graderade skalan pa tryckarmen indikerar det tryck som applicerats pa matarhjulen. Justera matarhjulens tryck

enligt tabellen nedan.

Fe/Ss, homogen V-spar | 08-1.0 | 1.5-2.0
>12 | 2.0-25

MC/FC | V-spar, réfflat >12 | 1.0-2.0
Al U-spar | 1.0 | 0.5-1.0
| 12 | 1.0-15

For stort tryck plattar till tillsatstrdden och kan skada rérelektroder. Fér stort tryck orsakar ocksa onddigt slitage pa

matarhjulen och ékar belastningen pd vdxellddan.

8. Tryck pa tradens inmatningsknapp (*) for att mata in trad/rorelektroden i svetspistolen. Stanna nar traden nar

svetspistolens kontaktmunstycke. Tradmatningshastigheten kan justeras i funktionspanelen.

A Se upp for traden ndr den ndr kontaktmunstycket och Idmnar pistolen.

9. Setillinnan du svetsar att svetsparametrarna och installningarna dverensstammer med din svetsapplikation.

* Matarhjulsprofiler och motsvarande symboler

© Kemppi 24
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V-spar v

V-spar, rafflat V —
—

U-spar l |

© Kemppi
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2.8 Installation och byte av matarhjul

Byt ut matarhjulen nar materialet och diametern pa trad/rérelektroden @ndras. Valj matarhjul enligt tabellerna i "Slitdelar
till trédmatarverk" pa sidan 72.

1. Oppna traidmatarverkets skaplucka.

2. Lossa tryckarmen pa tradmatningsmekanismen.

© Kemppi 26 1921960 /2248
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@ Tryckhjulens fésttappar har centrala axlar fésta vid dem, medan drivhjulens centrala axlar fungerar som drivaxlar
och sitter direkt pd tradmatningsmekanismen/motorn.

5. Ta bort drivhjulen och tryckhjulen.

6. Folj de foregaende stegen i omvénd ordning for att montera matarhjulen. Passa in skaran i botten pa drivhjulen
med tappen pa drivaxeln.

Séatt tillbaka monteringshylsorna och fasttapparna sa att driv- och tryckhjulen I3ses pa sina platser.

8. Stang lasarmarna och sénk ned tryckhandtagen 6ver matarhjulen. Se "Installera och byta trad/rérelektrod" pé sidan
21 fér mer information om tradinstallation.

9. Stdng tradmatarverkets skaplucka.

© Kemppi 27 1921960 /2248
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2.9 Montering och byte av styrror

Tradmatningsmekanismen har tre styrror. Byt ut dem nér diametern pa trdd/rorelektroden eller tillsatsmaterialet &ndras.
Vilj styrror enligt tabellerna i "Slitdelar till tradmatarverk” pa sidan 72.

@ Vid byte av utloppsrér mdste svetspistolen tas bort.

a. Inloppsror
b. Mellanstyrror
c. Utloppsror

Sa har byter du styrror:
1. Lossa tryckarmarna och ta bort trad/rorelektroden fran systemet.
Dra ut inloppsroret (a) och sdtt i ett nytt.

Vrid lasklamman at sidan for att frigéra mellanstyrroret (b) nér du ska byta ut det.

P W N

Satt i ett nytt mellanstyrror och tryck det pa plats ordentligt. Se till att markningspilen pekar i tradens I6priktning.

5. Vrid tillbaka lasklamman for att Idsa det nya mellanstyrroret.

6. Byt ut utloppsroret (c) genom att trycka ut det gamla utloppsréret i endera riktningen.

© Kemppi 28 1921960 /2248
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2.10 Installera gasflaska och testa gasflodet

A Hantera gasflaskor férsiktigt. En skada pa en gasflaska eller dess ventil kan orsaka person- eller egendomsskada!
A Kontrollera att gasflaskan dr ordentligt férankrad i staende position i en specialhdllare pa viggen eller pa
svetsutrustningsvagnen. Gasflaskans ventil ska alltid vara stdngd ndr du inte svetsar.

@ - Om en transportenhet med gasflaskstdll anvinds ska gasflaskan férst monteras pd transportenheten och ddrefter
gors anslutningarna.

- Montera svetspistolen pa svetsutrustningen innan gasflaskan installeras och testas.
- Anvdnd inte hela innehdllet i flaskan.

For val av gas och utrustning, kontakta din Kemppi aterforsaljare.
1. Utan vagn med hylla for gasflaska: Placera gasflaskan pa en lamplig och sdker plats.

2. Vagn med hylla for gasflaska: Flytta gasflaskan till transportenhetens gasflaskhallare och sékra den pa plats med de
medfdljande remmarna och fastpunkterna.

3. Anslut svetspistolen till svetsutrustningen om den inte redan &r ansluten (se "Anslutning av svetspistol" pa sidan
18).

4. Anslut gasslangen till svetsutrustningen.
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5. Oppna gasflaskans ventil.

6. Tryck pa knappen for gastest (a) for att testa och justera gasflodet. Anvand gasregleringsventilen (b) (endast i
Master M 355) eller en extern flédesmétare och regulator.

@ Gastesttiden dr som standard 20 sekunder. Gastesttiden kan dndras i funktionspanelen.

Rekommenderade gasfloden (endast for allman vagledning):

Argon 5.151/min | 10..251/min
Helium 15..301/min | -

Argon + 18-25% CO2 | - 10..251/ min
Cco2 - 10..251/ min

* Beroende pd gaskdpans storlek.

** Beroende pd gaskdpans storlek och svetsstrémmen.
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3.DRIFT

Kontrollera innan du borjar anvanda utrustningen att alla erforderliga atgarder vidtagits enligt
instéllningsinstruktionerna.

A Det dr férbjudet att svetsa pa platser ddr det féreligger omedelbar fara fér brand eller explosion!
Tradmatarverkets skdplucka mdste hdllas stdngd under svetsning.
Kontrollera att det finns tillréickligt utrymme runt maskinen sa att kylluften kan cirkulera fritt.

Om svetsmaskinen inte ska anvdndas under en lédngre tid, koppla bort anslutningskontakten frén elncitet.

Kontrollera alltid fére anvindning att skyddsgasslangen, dterledaren och klimman samt ndétkabeln dr i gott skick.

Kontrollera att anslutningarna dr korrekt och ordentligt dtdragna. Lésa anslutningar kan férsédmra svetsresultatet
och skada anslutningarna.

© @ b b
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3.1 Forberedelse av svetssystem for anvandning

Innan du bdrjar anvanda svetsutrustningen:

o Kontrollera att installationen ér slutford
o Sla pa strommen till svetsutrustningen
o Forbered kylaren
« Anslut aterledaren
« Kalibrera svetskabelkretsen (endast i MIG-driftlage)
>> Se vidare "Kalibrering av svetskabelkretsen" pa sidan 34 for instruktioner.

Sla pa svetssystemet

Sla pa svetsutrustningen genom att vrida strombrytaren till PA (1).

Vrid strombrytaren for att starta och stdnga av svetsutrustningen. Anvand inte stickproppen som strombrytare.

® Om svetsmaskinen inte ska anvdndas under en Idngre tid, dra ur stickproppen fran elnditet.

Forbereda kylaren

Fyll kylvatskebehallaren i kylaren med Kemppi-kylvétska eller motsvarande. For anvisningar om pafyllning av kylaren, se
"Kylarpafyllning och cirkulation av kylvatska" pa nasta sida. For att svetsa maste du fére svetsning pumpa kylvatskan
genom systemet genom att trycka pa cirkulationsknappen pa kylenhetens framsida.

Anslut aterledare
A Hall arbetsstycket anslutet till jord for att minska risken for personskador eller skador pa elektrisk utrustning.

Satt fast aterledarklamman pa arbetsstycket.

Se till att kontaktytan &r ren och att det inte finns oxid eller farg pa den. Se till att klimman sitter fast ordentligt.

Vilja driftlage och process

For att valja driftldge (MIG/TIG/MMA), se "Anvanda funktionspanelen” pa sidan 35.

@ Vid TIG-svetsning mdste polariteten (+/-) véixlas. Mer information finns pd "Andra svetspolaritet” pé sidan 53.
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3.1.1 Kylarpafyllning och cirkulation av kylvatska

Fyll pa kylaren med en 20-40%-ig kylvatskeblandning, t.ex. Kemppis kylvatska.

1. Oppna kylarlocket.
2. Fyll kylaren med kylvatska. Fyll inte dver max. markering.

3. Stédng kylarlocket.

For att cirkulera kylvatskan:
Tryck pa knappen for kylvatskecirkulation pa kylarens framsida. P4 sa satt aktiveras motorn till pumpen som pumpar

kylvdtskan genom slangarna och svetspistolen.

Cirkulera kylvatskan varje gang du byter svetspistol.
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3.2 Kalibrering av svetskabelkretsen

Motstandet i svetskabelkretsen kan matas med hjdlp av den inbyggda funktionen for kabelkalibrering utan extra
matkabel. Denna kalibreringsfunktion &r endast tillganglig i MIG-laget.

1. Anslut dterledaren mellan svetsutrustningen och arbetsstycket.
Ta bort gaskapan fran svetspistolen.

Anslut svetspistolen till svetsutrustningen.

Starta svetsutrustningen.

Ga till installningarna pa funktionspanelen och aktivera kalibrering av kabelkretsen.

o n & W N

Vidror det rengjorda arbetsstycket med svetspistolens kontaktmunstycke.

@ Du behéver inte trycka in pistolbrytaren. Avtryckarfunktionen dr avaktiverad i det hdr Idget.

7. Bekréfta de uppmatta vardena pa funktionspanelen.
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3.3 Anvanda funktionspanelen

Master M-funktionspanelen har egenskaper och funktioner for MIG/MAG-svetsning med mdjlighet att anvdnda Master M
aven for TIG- och MMA-svetsning.

Allméant

1. Instéllningsdisplay

2. Svetsdisplay

3. Indikatorer (fér beskrivningar av symbolerna, se tabellen Indikatorer nedan)
4. Knapp for minneskanal (endast MIG/MAG)

>> Genvag till val av minneskanal
>> En lang tryckning (> 1 sekund) gér att en dialogruta 6ppnas for att spara andrade svetsparametrar i en
minneskanal
>> Val av minneskanal ar inte tillgangligt for TIG- och MMA-metoderna eftersom det finns en minneskanal for varje
process
5. Knapp for svetsmetod/driftlage
>> Genvag till val av svetsmetod
>> En lang tryckning (> 1 sekund) gor att en dialogruta ppnas for att vaxla mellan ldgena MIG, TIG och MMA
6. Knapp for avtryckarlogik
>> Véxlar mellan 2T- och 4T-avtryckarlogik
>> En lang tryckning (> 1 sekund) gor att Powerlog-instéllningarna 6ppnas (endast 4T). Powerlog-avtryckarlogik ar
inte tillganglig med manuel MIG-, DPulse- eller MAX-processer.
7. Knapp for Weld Assist
>> Genvdg till Weld Assist
>> En lang tryckning (> 1 sekund) gor att justering av instéllningarna for tillsatsmaterial och skyddsgas dppnas
8. Knapp for svetsparametrar
>> Genvag till vyn Svetsparametrar
9. Knapp for installningar
>> Genvag till vyn for systeminstaliningar
10. Vanster kontrollratt
>> Justering och val
11. Hoger kontrollratt
>> Justering och val.
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Indikatorer

Allmant meddelande
Det foreligger ett problem som maste dtgdrdas.

Service/reparationer

Stromkalla

Kylenhet

Indikator for hog temperatur (6verhettning)

VRD (Spéanningsreduceringsenhet):

De vita och réda VRD-symbolerna ar off = VRD &r off
m Den vita VRD-symbolen &r on = VRD dr on
Den réda VRD-symbolen blinkar = Det finns ett fel gallande VRD som férhindrar svetsning.
Fjarreglageldge (ON/OFF)
aOm
Vyer
A. Huvudvy
B. Minneskanaler
C. Svetsmetoder
D. Svetsparametrar
E. Avtryckarlogik
F. Weld Assist
Svetsdata

e

Systeminstallningar

3.3.1 Funktionspanel: Huvudvy

Master M-funktionspanelens huvudvy bestar av installningsdisplayen och svetsdisplayen. Innehallet som visas beror pa
vilken svetsprocess och vilka egenskaper och funktioner som anvands.
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1. Minneskanal (och instéllningarna for tillsatsmaterial och skyddsgas, om de ar valda)
2. Aktiv svetsprocess
3. Tillampade svetsfunktioner*
4. Tilldmpad funktion for avtryckarlogik
5. Tradmatningshastighet
>> Parameteromradet definieras av det aktiva svetsprogrammet, steg om 0,1, default = 5,0 m/min.
6. StrOm och spanning
7. Dynamik

>> Styr ljusbagens kortslutningsbeteende. Ju lagre varde, desto mjukare ljusbage och ju hogre varde, desto grovre
ljusbdge. Parameteromrade: -9 ... +9, default = 0
>> Med MAX-processen visas en motsvarande MAX-parameterjustering
8. Svetsspdnning
>> Med 1-MIG-processen visas finjustering av spanning
>> Med MAX-processen visas en motsvarande MAX-parameterjustering.

Instdllningsrattfunktioner
Vénster kontrollratt:

« Manuell MIG/MAG: Justering av tradmatningshastighet

* 1-MIG: Justering av tradmatningshastighet

o PulsMIG: Justering av tradmatningshastighet

o DPulsMIG: Justering av tradmatningshastigheten och vaxling mellan pulsnivaer med knappen pa instéllningsratten
«  TIG/MMA: Justering av svetsstrom.

Hoger kontrollratt:

«  Manuell MIG/MAG: Justering av svetsspanning och dynamik

o 1-MIG: Justering av dynamik och finjustering av svetsspanning och véxling mellan justeringarna med knappen pa
instéllningsratten

»  PulsMIG: Fininstallning av svetsspanning

e DPulsMIG: Fininstéllning av svetsspanning

*  MMA: Justering av dynamik.
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*Tilldmpade svetsfunktioner

Diagram Beskrivning
— Hot start, Powerlog och kraterfylinad OFF.
o Hot start och kraterfylinad ON.

. Hot start, Powerlog (effektnivaer) och kraterfylinad ON.

3.3.2 Funktionspanel: Minneskanaler

Det finns 6 minneskanaler tillgangliga for MIG/MAG-svetsning.

D2 3456}

Femary channel

Val av minneskanal

Vrid den hdgra instéliningsratten for att markera 6nskad minneskanal.

Tryck péa den hogra kontrollratten for att vélja minneskanal.

Spara dndringar i minneskanalen

Justera svetsparametrarna.

Gor en lang tryckning pa minneskanalknappen.

Kanalnumret inramat med en streckad linje anger att de installda svetsparametrarna skiljer sig fran de parametrar

som ar sparade pa den aktiva minneskanalen:

Spara dndringarna i den aktiva minneskanalen genom att trycka pa den hégra kontrollratten eller vélj en annan

kanal genom att vrida pa den hogra kontrollratten.

3.3.3 Funktionspanel: Svetsprocess

Svetsprocess véljs i svetsprocessvyn. For mer information om svetsprocesser, se "Ytterligare vagledning for funktioner

och egenskaper" pa sidan 47.

Anvdndning av puls- och MAX-processer dr méjlig i Master M 355.
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Val av svetsprocess
Vrid den hogra kontrollratten for att markera 6nskad svetsprocess.

® Endast en svetsprocess som stéder den instdllda kombinationen fér tillsatsmaterial och skyddsgas kan vdiljas. Om
instdllningarna fér tillsatsmaterial och skyddsgas inte har gjorts dr endast den manuella MIG/MAG-processen
tillgdnglig. Instdllningarna for tillsatsmaterial och skyddsgas kan néir som helst dndras genom en Idng tryckning pd
knappen fér Weld Assist.

Tryck pa den hdgra kontrollratten for att bekrafta valet.

3.34 Funktionspanel: Avtryckarlogik

Svetspistoler kan ha flera alternativa avtryckarlagen (avtryckarlogik). De vanligaste ar 2T och 4T. | 2T-lage héller du in
avtryckaren medan du svetsar. | 4T-ldge trycker du in och sldpper avtryckaren for att starta eller avsluta svetsningen. For
mer information om avtryckarlogik, se "Funktioner fér avtryckarlogik” pa sidan 49.

Vaxling mellan 2T- och 4T-avtryckarlogik
Tryck pa knappen for avtryckarlogik.

Val av Powerlog (endast 4T)
Powerlog dr inte tillgdnglig med manuel MIG-, DPulse- eller MAX-processer.

Lang tryckning pa knappen for avtryckarlogik.

Vilj om 2 eller 3 effektnivaer ska anvandas genom att vrida och trycka pa den hégra kontrollratten.

Powerlog OFF

Powerlog 2-level

Powerlog 3-level

Stall i huvudvyn in tradmatningshastigheten, finjustera svetsspanningen och dynamiken for varje niva.

>> For att vdxla mellan finjustering av spanning och dynamikjusteringar trycker du pa den hégra kontrollratten.
>> FOr att vdxla mellan effektnivaer trycker du pa den vénstra kontrollratten.
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Tips: For att stdnga av Powerlog och aktivera 2T-avtryckarlogiken trycker du pa knappen for avtryckarlogik.

3.3.5 Funktionspanel: Weld Assist

Weld Assist ar en guide som forenklar valet av svetsparametrar. Guiden gar stegvis igenom valet av 6nskade parametrar
och presenterar valen pa ett lattforstaeligt satt. | Weld Assist gors valen med hjélp av de tva kontrollrattarna.

Weld Assist dr tillgdngligt for MIG/MAG-svetsning.

® Information om valt tillsatsmaterial och vald skyddsgas visas och anvinds som grund i Weld Assist. Vid behov kan
instdllningarna fér tillsatsmaterial och skyddsgas dndras genom en Idng tryckning pd knappen fér Weld Assist.

Tryck forst pa knappen for Weld Assist for att dppna vyn och tryck sedan pa den hdgra instéliningsratten for att se
valen.

Vilj:

>> Godstjocklek (1...10 mm). (I lage PG dr den maximala godstjockleken 3 mm.)

Material thicknes:
1 12 mim ¥

>> Fogtyp: stumfog/hdrnfog/kantfog/éverlappsfog/T-fog/rérfog/ror + platfog.

2.0 mim
Joink tIJFIE'

&R T-JOINT»
<)

>> Ldge:PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG.
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2.0 mm | T-JOIMNT

. "'I azition
l}y PR PE PC PE FF PG
o

Weld Assist ger dig en rekommendation for dessa svetsparametrar:
>> Trddmatningshastighet
>> Strom

>> Spanning

Bekrafta Weld Assists rekommendation for svetsparametrar genom att spara parametervardena i en minneskanal

Tips: Du kan ga tillbaka steg for steg i Weld Assist genom att trycka pa den vénstra kontrollratten.

Néar de rekommenderade vardena har sparats tillampas de automatiskt. De svetsparametrar som skapats med Weld
Assist kan fortfarande justeras som vanligt.

3.3.6 Funktionspanel: Svetsparametrar

Svetsparametrar ar specifika for en viss svetsprocess och ar synliga och tillgangliga for justering i enlighet med den.
Valet av svetsprocess baseras pa den aktiva minneskanalen och dess instéllningar.

OFF

Justera svetsparametrarna

Vrid den hogra kontrollratten for att markera 6nskad svetsparameter.
Tryck pa den hdgra kontrollratten for att vélja svetsparameter att justera.

Vrid den hdgra kontrollratten for att justera svetsparametervardet.

>> Se dven tabellen med svetsningsparametrar nedan fér mer information, beroende pa vilken parameter som ska
justeras.

Bekrafta det nya vardet/valet genom att trycka pa den hogra kontrollratten.
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Svetsparametrar

MIG- och 1-MIG-svetsparametrar

De parametrar som anges hdr kan justeras vid manuella MIG- och 1-MIG-processer.

Efterstrom

-30..430
Default=0

Installning av efterstrom paverkar
tradlangden vid avslutningen av
svetsningen, till exempel for att forhindra
att traden stannar for ndra svetsfogen.
Detta mojliggdr ocksa optimal tradldngd
for start av ndsta svetsning.

Krypstartsniva

10-90 %/AUTO, steg 1

Krypstartfunktionen definierar
trddmatningshastigheten innan
ljusbdgen tands, dvs. innan
trad/rorelektroden kommer i kontakt
med arbetsstycket. Nar ljusbagen tands,
kopplas tradmatningshastigheten
automatiskt over till den normala
instéllda hastigheten. Krypstartsfunktion
ar alltid paslagen.

Gasforstromning

0.0..9,9 s/AUTO, steg 0,1
00=AV

Gasforstromning. Svetsfunktion i vilken
skyddsgasen borjar floda under en
tidsperiod innan ljusbagen ténts. Detta
sakerstdller att metallen inte kommer i
kontakt med luften ndr svetsen pabdrjas.
Anvandaren staller in tidsperioden.
Anvénds for alla metaller, men speciellt
for rostfritt stal, aluminium och titan.

Gasefterstromning

0.0..9,9 s/AUTO, steg 0,1
00=AV

Gasefterstromning. Svetsfunktion i vilken
skyddsgasflodet fortgdr efter det att
ljusbdgen slackts. Detta sékerstéller att
den heta sméltan inte kommer i kontakt
med luften efter det att ljusbagen slackts
och pa sa satt skyddas svetsen och dven
elektroden. Anvéands for alla metaller.
Speciellt rostfritt stal och titan kraver
léngre gasefterstromningstider.

1-MIG-svetsparametrar

De parametrar som anges hdr dr tillgdngliga fér justering vid 1-MIG-processen.

Hot start

ON/OFF
Default = OFF

- Hot start, niva

-40 ... +100%, steg 1
Default = +40 %

- Hot start, tid

0.1..10.05s,steg 0.1
Default=1.2s

Svetsfunktion som anvédnder hogre eller
lagre tradmatningshastighet och svetsstrom
i borjan av svetsningen. Efter tidsperioden
for Hot start andras strommen till normal
svetsstrom. Detta underlattar svetsstarten
speciellt i aluminiummaterial. Hot start-niva
och tid (endast i avtryckarldge 2T) stélls in av
anvdndaren.
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Kraterfyllnad

ON/OFF
Default = OFF

- Kraterfyllnad startniva

10...150%, steg 1
Default =100 %

- Kraterfyllnadstid

0.1..10.05s,steg 0.1
Default=1,0s

- Kraterfyllnad slutniva

10...150%, steg 1
Default=10%

Nar du svetsar med hdg svetsstrom bildas
vanligen en krater vid slutet av svetsen.
Kraterfyllnadsfunktionen minskar
svetsstrommen/tradmatningshastigheten
vid slutet av svetsjobbet sa att fyllnaden av
kratern kan goras med ldgre stromniva.
Kraterfyllnadstid, tradmatningshastighet och
spanning stélls in av anvandaren. Startnivan
for kraterfylinad far inte vara ldgre &n
slutnivan.

Nar 4T-timern &r installd pad ON avslutas inte
svetsningen nar avtryckaren sldpps under

- Kraterfyllnad 4T-timer ON/OFF kraterfyllnad.
Touch Sense Ignition OFF/ON Med téndningsfunktionen Touch Sense
Default = OFF Ignition (TSI) far man minimalt med sprut
och en stabiliserad ljusbdge omedelbart
efter tandningen.
WiseFusion OFF/ON Funktionen WiseFusion majliggér adaptiv
Default = OFF baglangdsstyrning, vilket haller ljusbagen

optimalt kort och fokuserad. Mer
information finns i "Funktionen WiseFusion"
pa sidan 50.

Svetsparametrar for Pulse/DPulse/MAX Position (endast Master M 355)

De parametrar som anges hdr dr tillgdngliga fér justering vid svetsprocesserna puls och MAX Position utdver
svetsparametrarna for MIG/MAG och 1-MIG. Fér mer information om processerna, se "Ytterligare vigledning for funktioner och

egenskaper" pd sidan 47.

Pulsstrém %

-10...15%
Default=0%

Pulsstrommen i forhallande till
grundstréommen vid puls- och
dubbelpulssvetsning.

Detta justerar dubbelpulsfrekvensen och
tidsprocenten.

Pulsférhdllandet justerar den forsta
pulsnivan. Nar pulsforhallandet ar installt

DPulse, frekvens 04...80Hz
Default =2 Hz
DPulse-férhallande 10..90 %

Default =35 %

pa 35 % ar forhallandet for den andra
pulsnivan 65 %.

OBS! Tradmatningshastighet och
spanning finjusteras i huvudvyn.

MAX Position-frekvens

-0,5...05Hz
Default =0Hz

Detta justerar MAX Position-frekvensen.
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3.3.7 Funktionspanel: Systeminstallningar

Andra instéllningar

Vrid den hdgra kontrollratten for att markera 6nskad installningsparameter.
Tryck pa hoger kontrollknapp for att vélja instéllningsparameter att justera.
Vrid den hogra kontrollratten for att vélja 6nskat installningsvarde.

>> Beroende pa vilken installningsparameter som ska justeras, se dven tabellen Instéliningar nedan for mer
information.

Bekrafta det nya vardet/valet genom att trycka pa den hogra kontrollratten.

Installningar

Parameter

Fjarreglage

Val av fjarreglage

Fjarreglage, lage

Fjarreglage min.

Fjarreglage max.

Kabelkalibrering
(endast MIG/MAG)

Vattenkylenhet

Cykeltimer

- Cykeltimer, tid

WEF-slutsteg

Parametervarde

ON/OFF
Default = OFF

Handhallet fjdrreglage/pistolfjdrreglage
Default = Handhdllet fjdrreglage

Traddmatningshastighet/Kanal
Default = Tradmatningshastighet

Definieras av det aktiva svetsprogrammet
Definieras av det aktiva svetsprogrammet

Starta/Avbryt

OFF/Auto/ON
Default = Auto

ON/OFF
Default = OFF

00..600s
Default=20s

OFF/ON
Default = OFF

Beskrivning

Valj om fjdrreglage ska anvandas.

Detta avgor vad som dndras med
fjdrreglaget: tradmatningshastighet eller
minneskanal (tillgangliga kanaler: 1-5).

Min- och maxgrénser for fidrreglering av
tradmatningshastighet.

Kalibreringsinformation om féregdende
kalibrering visas ocksa. Se "Kalibrering av
svetskabelkretsen" pa sidan 34 for
kabelkalibrering.

Nar ON &r valt cirkulerar kylvatskan
kontinuerligt och nar Auto ar valt
cirkulerat kylvatskan endast under
svetsning.

En svetsfunktion som automatiskt
producerar en svets under en
fordefinierad tid.

Slutstegsfunktionen hindrar
trad/rorelektroden att fastnai
kontaktmunstycket nar svetsningen
avslutas.
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Mellanmatarverk Mellanmatarverk modell / OFF Om ett kompatibelt mellanmatarverk dr

Bagverifiering

Svetsdata, varaktighet

Saker tradmatning
(endast MIG/MAG)

Gasvakt (endast Master M 355)

Spdnningsdisplay

Sprak
PIN-kod

Enhetsinformation

Fabriksaterstallning

Default = OFF

1..365
Default =0 % (OFF)

0..10 9%, steg 1
Default=5s

OFF/ON
Default = ON

ON/OFF
Default = OFF

Bagspanning/polspanning
Default = bdgspénning

Tillgangliga sprak
ON/OFF

Aterstall/Avbryt
Default = Avbryt

3.3.8 Funktionspanel: Svetsdata

anslutet véljer du mellanmatarverket i
listan.

Kompatibla mellanmatarverk:
SuperSnake GTX 10 m, 15m, 20 m, 25 m,
Binzel PP401D, Binzel PP36D.

OBS!: For att fa basta mojliga svetsresultat
med puls- och MAX-processerna vid
svetsning med ett mellanmatarverk ar
max. rekommenderad langd pa
mellanmatarverkets kabelpaket 10 meter
(SuperSnake GTX 10 m).
Rekommendationen bygger pé att en
svetspistol med 5-meters slangpaket och
en 15-meters dterledare anvands
tillsammans med mellanmatarverket. |
vissa fall gdr det att svetsa med puls- och
MAX-processerna med ett 15-meters
mellanmatarverk men da
rekommenderas ett svetstest innan.

Detta definierar antalet dagar till ndsta
enhetsverifiering.

Detta definierar hur ldnge svetsdata ska
visas efter varje svetsning.

Nar den dr ON och ljusbdgen inte tands
matas trad/rorelektroden 5 cm. Nar den
ar OFF matas trad/rérelektroden 5 m.

Gasvakten forhindrar svetsning utan
skyddsgas.

Detta avgor vad som visas pa
funktionspanelens display: bag- eller
polspanning.

Fyrsiffrig PIN-kod for att ldsa
funktionspanelen efter 30 s inaktivitet.
PIN-laset forhindrar inte svetsning,
bladdring bland Powerlog-nivaer eller val
av minneskanal.

Visar information om enheten och dess
anvandning.

Aterstaller till fabriksinstaliningar.
Observera att vérdet for bagverifiering
ocksd aterstdlls.

Efter varje svetsning visas en svetsoversikt en kort stund. For att dndra tidslangd pa svetsdatavyn, se "Funktionspanel:

Systeminstallningar" pa féregaende sida.
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3.4 Ytterligare vagledning for funktioner och egenskaper

| det har avsnittet sammanfattas nagra av funktionerna och egenskaperna i Master M och hur de anvands.

341 1-MIG

1-MIG &r en MIG/MAG-svetsprocess ddr spanningen definieras automatiskt ndr man justerar trddmatningshastigheten.
Spéanningen berdknas beroende pa vilket svetsprogram som anvands. Processen ar lamplig for alla material, skyddsgaser
och svetslagen.

3.4.2 Pulssvetsning

Pulssvetsning dr endast méjlig med Master M 355.

Pulse

JL

Puls &r en automatisk MIG/MAG-svetsprocess dar strommen pulserar mellan grundstrommen och pulsstrommen.
Fordelarna med pulssvetsning ar en hogre svetshastighet och hogre insvetstal jamfért med kortbagssvetsning, lagre
varmetillforsel jamfort med spraybagssvetsning samt en sprutfri och jamn svets. Puls &r lamplig for svetsning i alla lagen.
Den ar utmarkt for svetsning i aluminium och rostfritt stal, speciellt vid tunna godstjocklekar.

>> For att anvanda pulssvetsning trycker du pa knappen for svetsprocess och valjer Pulse.

>> Motsvarande parametrar for pulssvetsning blir tillgangliga for justering. For mer information, se
"Pulssvetsningsparametrar” i Funktionspanelen: Svetsparametrar.

DPulse

'l

DPulse dr en MIG/MAG-dubbelpulssvetsprocess med tva skilda effektnivaer. Svetsstrommen varierar mellan dessa tva
nivaer. Parametrarna for varje niva styrs oberoende av varandra.

>> Foratt anvanda DPulse trycker du pa knappen for svetsprocess och viljer DPulse.

>> Justera tradmatningshastigheten och fininstéllningen i Huvudvyn.
>> Justera dubbelpulsfrekvensen och pulsférhallandet i vyn Svetsparametrar.

3.4.3 MAX Cool-process

Finns som tillval till Master M 355.

MAX Cool ar en MIG/MAG-process for kortbagsvetsning som ar utformad for svetsning av rotstrangar och tunnplat. Det
ar en helt stromstyrd svetsprocess. MAX Cool kraver inte att en separat spanningsavkannande kabel anvands.

MAX Cool &r lampligt for alla svetsldgen och ger en jamn och stabil ljusbage, vilket minskar sprut.

>> For att anvdnda MAX Cool trycker du pa knappen for svetsprocess pa funktionspanelen och véljer MAX Cool.

>> Justera tradmatningshastigheten genom att vrida pa den véanstra kontrollratten i Huvudvyn. Justeringens effekt
pa plattjockleken visas ocksa.
>> For att finjustera varmetillférseln, vrid pa den hégra kontrollratten i Huvudvyn.

MAX Cool stoder dessa kombinationer av tillsatsmaterial och skyddsgas:
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« Fe-homogentrdd och Ar + 8...25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Fe-homogentrdd och CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

« Ss homogen och Ar + 2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e CuSi3 och Ar (1,0 mm)

« CuAl8 och Ar (1,0 mm).

3.4.4 MAX Position-process

Finns som tillval till Master M 355.

MAX Position dr en MIG/MAG-svetsprocess som &r optimerad for vertikala kalsvetsar (lage: PF). MAX Position vaxlar
automatiskt mellan tva separata effektnivaer. De tva effektnivaerna kan anvanda samma svetsprocess eller tva olika
svetsprocesser.

>> For att anvdnda MAX Position trycker du pa knappen for svetsprocess pa funktionspanelen och véljer MAX
Position. MAX Position-frekvensen blir tillgdnglig for justering i vyn Svetsparametrar. Férhallandet mellan de tva
effektnivaerna ar forinstallt.

>> Du kan justera den genomsnittliga tradmatningshastigheten genom att vrida pa vanster kontrollratt i
funktionspanelens Huvudvy. Justeringens effekt pa grundmaterialets tjocklek visas ocksa.
>> Finjustera svetsspanningen genom att vrida pa den hégra kontrollratten i funktionspanelens Huvudvy.

MAX Position stoder dessa kombinationer av tillsatsmaterial och skyddsgas:

« Fe-homogentrad och Ar + 18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
+ Fe-homogentrad och Ar + 8 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« FeMCoch Ar+ 18 % CO, (1,2 mm)

« Ss homogen och Ar + 2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

*  AlMg och Ar (1,0 mm, 1,2 mm)

MAX Position kan anvdndas vid dessa tjocklekar pa grundmaterialet:
e 3.12mm.
MAX Position anvander dven andra svetsprocesser (beroende pa material):

« Fe och Fe MC: 1-MIG (med lag effekt) och Pulse MIG (med hog effekt)
o Ssoch Al: Puls MIG (i hela effektomradet).

3.4.5 MAX Speed-process

Finns som tillval till Master M 355.

MAX Speed &r en pulsad MIG/MAG-svetsprocess. Den ar utformad for att maximera svetshastigheten och minimera
strackenergin genom att modifiera de vanliga MIG/MAG-ljusbagarna.

MAX Speed &r utformad for svetstillampningar med stal och rostfritt stal, framst i lagena PA och PB. Den &r lamplig for
plattjocklekar éver 2,5 mm, med en idealisk maximal plattjocklek pa cirka 6 mm.

MAX Speed verkar inom spraybdgsomradet. Svetsstrdmmen &r pulsad med konstant frekvens och amplitud.
Ljusbagslangden styrs med den vanliga spanningsstyrningen. MAX Speeds pulsering med ldg amplitud majliggér ett
effektivt dverforingslage med ldgre trddmatningshastighet @n med den vanliga MIG/MAG-ljusbagen. Svetsaren kanner
knappt av pulseringen.

>> For att anvanda MAX Speed trycker du pa knappen for svetsprocess pa funktionspanelen och véljer MAX Speed.
MAX Speed-frekvensen blir tillganglig fér justering i Huvudvyn. MAX Speed-frekvensomradet &r 100...800 Hz,
steg om 10 Hz, default 300 Hz.

>> Justera tradmatningshastigheten genom att vrida pa den vanstra kontrollratten i Huvudvyn. Justeringens effekt
pa materialtjockleken visas ocksa.

>> For att finjustera svetsspanningen, vrid pa den hogra kontrollratten i Huvudvyn.

MAX Speed stdder dessa kombinationer av tillsatsmaterial och skyddsgas:

© Kemppi 48 1921960/ 2248



& KEMPPI

« Fe-homogentrdd och Ar + 18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Fe-homogentrdd och Ar + 8 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« FeMCoch Ar + 18 % CO, (1,2 mm)

» Sshomogen och Ar + 2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm).

3.4.6 Funktioner for avtryckarlogik

Vaxla mellan 2T- och 4T-avtryckarlogik genom att trycka pa funktionspanelens knapp for avtryckarlogik.

2T

| 2T tands ljusbagen nar avtryckaren trycks in. Nar du slapper avtryckaren sléacks ljusbagen.

v A

4T

| 4T-lage startar gasforstromningen ndr avtryckaren halls inne och nér avtryckaren slapps tands ljusbagen. Om du trycker
pa avtryckaren igen sléacks ljusbagen. Nar du sldpper avtryckaren avslutas gasefterstromningen.

VA VA

Powerlog

Powerlog-funktionen for avtryckarlogik gér det mojligt for anvandaren att véxla mellan tva eller tre olika effektnivaer. |
Powerlog startar gasforstromningen nar avtryckaren halls inne och nar avtryckaren slapps tands ljusbagen. En kort
tryckning pa avtryckaren under svetsning véxlar mellan nivaerna (efter den senast definierade effektnivan valjs den
forsta nivan). En lang tryckning pa avtryckaren vid nagon av nivaerna under svetsningen slacker ljusbagen.

VA YA vaw VA

For att anvanda Powerlog gor du en lang tryckning pa knappen for avtryckarlogik och véljer om 2 eller 3 effektnivaer ska
anvandas. Stéll in effektnivaerna for denna funktion. De parametrar som kan justeras for varje niva ar:

» Trddmatningshastighet
«  Spanning/fininstélining
o Dynamik.

@ Powerlog-avtryckarlogik dr inte tillgénglig med manuel MIG-, DPulse- eller MAX-processer.

© Kemppi 49 1921960/ 2248



& KEMPPI

3.4.7 Funktionen WiseFusion

Endast tillgéinglig i Master M 355.

Funktionen WiseFusion mojliggor adaptiv baglangdsstyrning, vilket haller ljusbagen optimalt kort och fokuserad.
WiseFusion 6kar intrdangningen och méjliggor 6kad svetshastighet samt minskar varmetillférseln. WiseFusion kan
anvandas i hela effektomrddet (kort bdge, blandbdge och spraybage). WiseFusion dr kompatibel med svetsprocesserna
1-MIG, MAX Position och pulsMIG.

>> For att borja anvanda WiseFusion, ga till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och tillampa WiseFusion-
funktionen.

>> Du kan justera tradmatningshastigheten genom att vrida pa vanster kontrollratt i funktionspanelens Huvudvy.

>> Du kan justera varmetillforseln under svetsning genom att vrida pa héger kontrollratt i funktionspanelens

Huvudvy.

For mer information om Wise-produkter, ga till www.kemppi.com.

3.4.8 WeldEye med DCM (tillval)

Kemppis programvara for svetshantering WeldEye kan ocksa anvandas med Master M. For detta krdvs en sarskild DCM-
enhet (Digital Connectivity Module). DCM ansluts direkt till Master M:s mandveranslutning med de kablar och adaptrar
som medféljer DCM-enheten.

For mer information om installation och anvandning av DCM-enheten, se userdoc.kemppi.com (DCM/WeldEye).

Upptiack WeldEye - programvara for universell hantering av svetsdokumentation

WeldEye ar ditt priméara verktyg och lagringplats for att hélla dina svetsrelaterade dokument i ordning. WeldEye &r en
universell I6sning for koordinering av svetsproduktion.

WeldEyes moduluppbyggda struktur baseras pa olika anvéndbara funktioner som uppfyller behoven hos vitt skilda
industrier och svetsrelaterade uppgifter:

o Svetsprocedurer

>> Innefattar digitalt bibliotek och hantering av dWPS-, WPQR- och WPS-mallar till de viktigaste svetsstandarderna.
« Personal och kvalifikationer

>> Innefattar hantering och férnyelseprocesser for kvalificeringscertifikat for all personal - svetsare och inspektorer.
» Kvalitetssakring
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>> Innefattar kvalitetssakringsfunktioner med digital kontroll av att WPS och kvalificering stammer 6verens med
automatiskt insamlade svetsdata.
» Svetshantering
>> Innefattar funktioner fér dokumentregistrering och funktioner fér dokumentering och hantering av omfattande
svetsprojekt.

For mer information om WeldEye, se www.weldeye.com.
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3.5 Anvanda fjarrreglage

Fjarreglage HR43

Justera tradmatningshastigheten genom att vrida pa ratten pa fjarreglaget.

Byt minneskanal i stallet for att andra trddmatningshastigheten med fjarreglaget genom att @ndra instéllningen i
funktionspanelens instéllningar ("Funktionspanel: Systeminstallningar" pa sidan 44).

Fjarreglage HR40

Instéllningsrattsfunktionerna for HR40 bestams av den valda svetsprocessen och aterspeglar justeringarna av
funktionspanelens tva kontrollrattar.

o Installningsratt 1: Tradmatningshastighet/kanal
>> Byt minneskanal i stallet for att andra tradmatningshastigheten med fjarreglaget genom att dndra instéliningen
i funktionspanelens installningar ("Funktionspanel: Systeminstallningar" pa sidan 44).
>> Du kan aven stalla in min- och maxvarden for tradmatningshastighet for fjarreglaget i funktionspanelens
instdllningar. Min- och maxvardena paverkar dven kansligheten for justeringar med fjarreglaget.

» Instdllningsratt 2: Svetsspanning/finjustering av svetsspanning
>> Justerar svetsspanningen eller finjusteringen av svetsspanning beroende pa den aktiva svetsprocessen.
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3.6 Andra svetspolaritet

Svetspolariteten maste dndras vid TIG-svetsning. Vissa tillsatsmaterial krdver ocksa att man dndrar svetspolariteten.
Kontrollera rekommenderad svetspolaritet pa tillsatsmaterialets férpackning.

A Innan du hanterar elektriska delar ska du se till att utrustningen dr avslagen och bortkopplad fran elnditet.

Verktyg som kravs:

17 mm

1. Stdng av utrustningen och koppla bort den fran elnatet.
2. Oppna trdédmatarverkets skaplucka.

3. Ta bort gummiskydden fran polaritetskontakterna.

A Var férsiktig nér du hanterar elektriska delar.

4. Ta bort kontaktens fastskruvar och brickor.

5. Anslut kablarna till polaritetskontakterna i enlighet med polaritetsrekommendationen.
6. Satt tillbaka brickorna och skruvarna. Dra at med vridmomentet 17 Nm.

7. Satt tillbaka gummiskydden.
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3.7 Lyft av Master M-utrustning

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

Vagn med 4 hjul:

1. Kontrollera att svetsutrustningen ar ordentligt fastsatt pa vagnen.

2. Anslut en 4-delad katting eller lyftstroppar fran krankroken till de fyra lyftpunkterna pa vagnen pa bada sidorna om
svetsutrustningen.

2-hjulsvagn (endast T25MT):

1. Kontrollera att svetsutrustningen ar ordentligt fastsatt pa vagnen.

2. Hakta fast lyftkroken i vagnens lyfthandtag.

A Lyft inte utrustningen ndr den dr installerad pa T35A-vagnen.
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Bruksanvisning - SV

4. UNDERHALL

Ta hansyn till svetssystemets nyttjandegrad och arbetsmiljé nar du planerar rutinunderhall.

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

4.1 Dagligt underhall

A Koppla bort strémkdillan frdan elndtet innan du hanterar elkablarna.

Underhall av svetsmaskinen
Folj dessa instruktioner for att utfora korrekt underhall pa svetsmaskinen:

» Kontrollera att holje, lock och komponenter &r oskadade.

» Kontrollera alla kablar och anslutningar. Anvdnd dem inte om de &r skadade och kontakta serviceavdelningen for
utbyte.

» Kontrollera trddmatarhjulen och tryckhandtaget. Kontrollera och smorj vid behov med en liten mangd tunn
maskinolja.

For reparationer, kontakta Kemppi pa www.kemppi.com eller din &terforsaljare.

Underhall av svetspistol

Para ver las instrucciones de la pistola Flexlite GX MIG, consulte userdoc.kemppi.com.
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Bruksanvisning - SV

4.2 Periodiskt underhall

A Endast behdrig servicepersonal tillats utféra periodiskt underhdll.

A Endast en behdrig elektriker tilldts utfor elarbeten.

Innan du tar bort téckpldten, koppla bort stromkdllan fran elndtet och vénta minst 2 minuter sa att kondensatorn
hinner laddas ur.

Kontrollera enhetens elanslutningar minst en gang per halvar. Rengor korroderade delar och dra at 16sa anslutningar.
@ Anvdnd rétt atdragningsmoment ndr du fdster I6sa delar.

Rengor enhetens ytterdelar fran damm och smuts, t.ex. med en mjuk borste och en dammsugare. Rengér dven
ventilationsgallret pa enhetens baksida. Anvand inte tryckluft eftersom det finns risk for att smutsen satter sig fast dnnu
hardare i spalterna mellan kylflansarna.

@ Anviéind inte hégtryckstvitt.
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43 Serviceverkstader

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

» Rengdring av maskinen

« Underhall av svetstillbehoren

» Kontroll av anslutningar och brytare

» Kontroll av alla elanslutningar

» Kontroll av strémkallans natkabel och anslutningskontakt

» Reparation av defekta delar och utbyte av defekta komponenter
« Underhallstest

» Test och kalibrering vid behov

Narmaste Kemppi-serviceverkstad hittar du pa Kemppis webbsida.
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Master M 353, 355
Bruksanvisning - SV

4.4 Felsokning

@ Problemen som upptas i listan och de méjliga orsakerna dr inte definitiva. De dr férslag till méjliga orsaker som vid

normalt bruk kan uppstad i svetssystemet.

Svetsmaskin:

Svetsmaskinen startar inte

Kontrollera att natkabeln dr ordentligt ansluten till elnatet.

Kontrollera att stromkallans strombrytare ar i ON-laget.

Kontrollera att huvudstréombrytaren dr paslagen (ON).

Kontrollera huvudsakringen och/eller jordfelsbrytaren.

Kontrollera att mellanledaren mellan strémkallan och
tradmatarverket ar hel och ordentligt fastsatt.

Kontrollera att dterledaren ar ansluten.

Svetsmaskinen slutar fungera

Overhettning i den gaskylda pistolen. Vanta tills den svalnat.

Kontrollera att inga kablar ar [6sa.

Overhettning i tradmatarverket. Vanta tills det svalnat och
kontrollera att mellanledaren &r ordentligt fastsatt.

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

Tradmatning:

Trad/rorelektroden pa bobinen har trasslat sig.

Kontrollera att locket till bobinen &r stangt.

Ingen tradutmatning fran tradmatningsmekanismen

Kontrollera att trad/rérelektroden inte &r slut.

Kontrollera att trad/rérelektroden ar korrekt dragen genom
matarhjulen till tradledaren.

Kontrollera att tryckanordingen dr ordentligt stangd.

Kontrollera att matarhjulstrycket &r korrekt installt for
trad/rorelektroden i fraga.

Kontrollera att mellanledaren &r korrekt ansluten till
tradmatarverket.

Blas tryckluft genom tradledaren for att ta bort eventuella
blockeringar.
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Master M 353, 355
Bruksanvisning - SV

Svetskvalitet

Smutsig och/eller svets med dalig kvalitet.

Kontrollera att skyddsgasen inte har tagit slut.

Kontrollera att skyddsgasflodet inte &r blockerat.

Kontrollera att det dr ratt gastyp for tilldmpningen.

Kontrollera polariteten pa pistolen/elektroden.

Kontrollera att det &r rétt svetsmetod for tilliampningen.

Varierande svetsresultat

Kontrollera att tradmatningsmekanismen ar ratt injusterad.

BIas tryckluft genom tradledaren for att ta bort eventuella
blockeringar.

Kontrollera att tradledaren &r korrekt for den valda tradstorleken
och typen.

Kontrollera storlek, typ och slitage pa svetspistolens
kontaktmunstycke.

Kontrollera att svetspistolen inte &r dverhettad.

Kontrollera att aterledarklamman ar ordentligt fastsatt pa en ren
yta pa arbetsstycket.

Mycket svetssprut

Kontrollera svetsparametrarna och svetsproceduren.

Kontrollera gastypen och flédet.

Kontrollera polariteten pa pistolen/elektroden.

Kontrollera att tillsatsmaterialet ar korrekt for den aktuella
applikationen.

"Felkoder" pa ndsta sida
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Master M 353, 355
Bruksanvisning - SV

4.5 Felkoder

Vid fel visas felkod och feltitel pa funktionspanelen och mgjlig orsak till felet samt en rekommenderad atgard for att 16sa
problemet.

Stromkallan arinte
kalibrerad.

Stromkallans kalibrering har forlorats.

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

For lag natspanning

Natspanningen ar for 1ag.

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

For hoég ndtspanning

Natspanningen ar for hog

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

1
2
3
4

Stromkallan ar
overhettad

Forlang svetsningsperiod med hog
stromstyrka.

Stang inte av maskinen, 13t fldktarna kyla ner
den. Om kylflaktarna inte fungerar, kontakta
Kemppis service.

Den interna 24V-
spanningen ar for lag

Stromkallan innehaller en 24V-enhet som
ar ur funktion.

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

Icke-stodd svetsprocess

Det finns en icke-stodd svetsprocess i
minneskanalen.

Kontrollera att alla minneskanaldefinitioner har
stod.

Svetskabel ur funktion

Plus- och minuskablarna &r
sammankopplade.

Kontrollera kontakterna till svets- och
aterledarkabeln.

|IGBT-6verstrom

Nattransformatorn i stromkallan ar ur
funktion.

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

IGBT-6verhettning

Forlang svetsningsperiod med hog
stromstyrka eller hog
omgivningstemperatur.

Stang inte av maskinen, 1at flaktarna kyla ner
den. Om kylfldktarna inte fungerar, kontakta
Kemppis service.

Huvudtransformatorn ar
Overhettad

Forlang svetsningsperiod med hog
stromstyrka eller hog
omgivningstemperatur.

Stang inte av maskinen, lat flaktarna kyla ner
den. Om kylfldktarna inte fungerar, kontakta
Kemppis service.

Fas saknas i elndtet

En eller flera faser saknas i elnatet.

Kontrollera natsékringar, natkabeln och dess
kontakter. Kontrollera natspanningen.

20

Kylning av stromkallan ur
funktion

Minskad kyleffekt i stromkallan

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

24

Overhettad kylvatska

Forlang svetsningsperiod med hog
stromstyrka eller hog
omgivningstemperatur.

Stang inte av kylaren. Lat vatskan cirkulera tills
flaktarna har kylt ner den. Om kylflaktarna inte
fungerar, kontakta Kemppis service.

26

Kylvdtskan cirkulerar inte

Kylvétska saknas eller sa ar cirkulationen
blockerad.

Kontrollera kylvatskenivan i kylaren. Kontrollera
att slangar och kopplingar inte &r blockerade.

27

Kylaren hittades inte.

Kylning ar paslagen i instéllningsmenyn,
men kylaren ar inte ansluten till
stromkallan eller sa &r kablaget felaktigt.

Kontrollera kylaranslutningarna. Kontrollera att
kylningen &r avstangd i installningsmenyn, om
kylaren inte anvands.

33

Fel vid kalibrering av
svetskabelkrets

Kunde inte kalibrera svetskabelkretsen.

Kontrollera svetssystemets kablar och deras
anslutningar.

35

For hoég inkommande
natspanning

Strommen fran natet ar for hog.

Minska svetseffekten.
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40

42

43

a4

45

61

65

244

250

VRD-fel

HOg strom i
tradmatarverkets motor

Overstrom i
tradmatarverkets motor

Matning av
tradmatningshastighet
saknas

Ldgt gastryck

Drift tillats inte

Mellanmatarverk inte
tillatet

Internt minnesfel

Internt minnesfel

Tomgangsspanningen &verskrider VRD-
gransvardet.

Det kan vara for hogt tryck pa
tradmatarhjulen eller smuts i tradledaren.

Det kan vara for hogt tryck pa
tradmatarhjulen eller smuts i tradledaren.

Sensor eller anslutning till sensor felaktig.

Skyddsgastrycket ar for lagt.

Mellanmatarverket ar anslutet men har
inte valts i systeminstallningarna.

Anvédndning av mellanmatarverk tillats
inte med vald svetsprocess.

Initieringen misslyckades (%sub:%device).

Minneskommunikationen misslyckades
(%sub:%device).

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

Justera trycket pd trddmatarhjulen. Rengor
tradledaren. Byt ut slitna delar i svetspistolen.

Justera trycket pa tradmatarhjulen. Rengor
tradledaren. Byt ut slitna delar i svetspistolen.

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

Kontrollera och justera skyddsgasflodet.

Ga till systeminstaliningsmenyn pa
funktionspanelen och vélj modellen och typen
av mellanmatarverk.

Ta bort mellanmatarverket eller éndra
svetsprocessen.

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

Starta om svetssystemet. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.
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4.6 Installera och rengéra stromkallans luftfilter (tillval)

Ett extra luftfilter for stromkallan kan képas separat. Luftfiltret levereras med ett fast hélje som ar utformat for att
monteras direkt pa stromkallans luftintag.

® Om du anvdnder det extra luftfiltret minskar strémkdllans nominella effektnivaer enligt f6ljande (uteffekt 40 °C): 60%
>>>45% and 100% >>> 100%-20A. Det beror pa det ndgot minskade intaget av kylluft.

Verktyg som krévs:

Installation och byte

1. Placera luftfilterenheten 6ver stromkallans luftintag och fast den med klammorna pa filterhallarens kant.
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Rengoring
1. Ta bort luftfiltret fran stromkallan genom att lossa klammorna pa kanten av luftfilterhallaren.

2. Blas rent luftfiltret med tryckluft.
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4.7 Kassering

h{

Elektrisk utrustning far inte slangas med vanligt avfall!

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

Tekniska data:

o For tekniska data for Master M, se "Master M-modeller" pd nasta sida.

o For tekniska data for MasterMig Cooler-kylenhet, se "Master M-kylenhet" pa sidan 71.
Ytterligare information:

o Forinformation om slitdelar for tradmatarverk, se "Slitdelar till tradmatarverk" pa sidan 72.
» Bestédllningsinformation finns i "Bestallningsinformation fér Master M" pa sidan 74.
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5.1 Master M-modeller

Master M 353 G, 355G

Natspanning 3~50 Hz 380..460 V£10 %
Natkabel HO7RN-F 4mm’
Ineffekt vid nominell maximal 14 kVA
strom
Max. strémférbrukning @ 380..460 V 11 max 213.17,1A
Effektiv stromférbrukning @ 220..230V 1 eff 135..108 A
Stromforbrukning vid MIG, TIG @400 Plidle 18W
tomgang
Strémfdrbrukning vid MMA (strémsparldage) 18W
tomgang @400V
MMA (flsktar PA) @ 119W
400V
Tomgangsspénning U 55..69V
Tomgéngsspdnning Uyy 53..64V
VRD-spanning MMA 24V
Sékring Trog 16 A
Uteffekt vid +40 °C 40 % 350 A (MMA 330 A)
60 % 280 A
100 % MIG 220A
Svetsstroms- och MIG 15A/10V..350A/
spanningsomrade 45V
TIG 15A/1V..350A/
45V
MMA 15A/10V..330A/
45V
Justeringsomrade for MIG 10..40V
spanning
Effektfaktor vid nominell @400V A 0.91
maximal strom
Verkningsgrad vid nominell n 87 %
maximal strém
Drifttemperatur -20...440°C
Forvaringstemperatur -40...460°C
EMC-klass A
Minimal kortslutningsstrom i Ssc 2,4 MVA
distributionsnatet
Pistolanslutning Euro
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Tradmatningsmekanism

4 matarhjul, en motor

Diameter pa matarhjul 32mm
Tillsatstradar Fe 08..12mm
Ss 08..12mm
MC/FC 08..1.2mm
Al 08..12mm
Tradmatningshastighet 0.5 ..25 m/min
Tradbobin max. vikt 20kg
Tradbobin max. diameter 300 mm
Maximalt skyddsgastryck 0,5 MPa
Funktionspanel Inbyggd LCD-display i farg
Skyddsklass IP23S
Yttermatt LxBxH 602 x 298 x 447 mm
Forpackningens yttermatt LxBxH 717 x317 x 458 mm
Vikt 27kg
Anslutningsspénning for 12V
extrautrustning
Anslutningsspdnning for 24V
kylenhet
Rekommenderad minsta @400V Sgen 20 kVA
generatoreffekt
Typ av trddkommunikation CAN
Typ av tradlos -
kommunikation
Litium jon batteri SAMSUNG SDI:
INR18650-26J;3,6 V;
2600 mAh
LG CHEM:
ICR18650HE4; 3,6 V;
2500 mAh
Standarder I[EC60974-1,-10

Master M 353 GM, 355 GM

Natspanning 3~50 Hz 220.230V£10%
380..460 V +10 %
Natkabel HO7RN-F 4mm?
Ineffekt vid nominell maximal 14 kVA
strom
Max. stromférbrukning @ 220..230V 11 max 284 A
@ 380..460 V I max 211.17,1A
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Effektiv stromférbrukning @ 220..230V leff 18A
@ 380..460 V leff 133..108A
Strémférbrukning vid tomgang MIG/TIG @400 Plidle 20W
Strédmforbrukning vid tomgang MMA (strémsparldage) @ 400 20W
Vv
MMA (flaktar PA) @ 400 V 120W
Tomgéngsspéanning @ 220..230V Uo 54 .56V
@ 380...460 V U 55..69V
Tomgéngsspdnning Uay 53..64V
VRD-spanning MMA 24V
Sékring Trog 32 A(220..230V)
16 A (380..460 V)
Uteffekt vid +40 °C 40 % 380...460 V 350 A(MMA 330 A)
220..230V 300 A (MMA 280 A)
60 % 380..460 V 280 A
220..230V 240 A
100 % 380...460 V 220 A
220..230V 190 A
Svetsstroms- och spanningsomrade  MIG 380...460 V 15A/10V..350 A/45V
220..230V 15A/10V..300A/40V
TIG 380...460 V 15 A/1V..350 A/45V
220..230V 15A/1V.300A/40V
MMA 380...460 V 15A/10V..330 A/45V
220..230V 15A/10V..280A/40V
Justeringsomrade for spanning MIG 10..40V
Effektfaktor vid nominell maximal @400V A 091
strom
Verkningsgrad vid nominell n 87 %
maximal strom
Minimal kortslutningsstrém i Ssc 2,4 MVA
distributionsnatet
Pistolanslutning Euro
Tradmatningsmekanism 4 matarhjul, en motor
Diameter pa matarhjul 32mm
Tillsatstradar Fe 08..1.2mm
Ss 08..1.2mm
Mc/Fc 08..1.2mm
Al 08..1.2mm
Tradmatningshastighet 0.5 ..25 m/min
Tradbobin max. vikt 20kg
Tradbobin max. diameter 300 mm
Maximalt skyddsgastryck 0,5 MPa
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Funktionspanel Inbyggd LCD-display i farg
Drifttemperatur -20...440°C
Forvaringstemperatur -40...460 °C
EMC-klass A
Skyddsklass 1P23S
Yttermatt LxBxH 602 x 298 x 447 mm
Forpackningens yttermatt LxBxH 717 x317 x 448 mm
Vikt 27kg
Anslutningsspanning for 12V
extrautrustning
Anslutningsspdnning for kylenhet 380...460 V 24V

220..230V 24V
Rekommenderad minsta @400V Sgen 20 kVA
generatoreffekt
Typ av trddkommunikation CAN

Typ av tradlds kommunikation

Litium jon batteri

SAMSUNG SDI: INR18650-26J;
3,6 V: 2600 mAh

LG CHEM: ICR18650HE4; 3,6 V;
2500 mAh

Standarder

IEC60974-1,-10
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5.2 Master M-kylenhet

Master M Cooler

Matningsspanning U, 380..460 V +/-10 %

Max. strémforbrukning @ 380..460 V 1 max 07A

Kyleffekt @ 1 1/min 1,0 kW

Rekommenderad kylvétska MGP 4456 (Kemppi)

Hogsta kylvatsketryck 04 MPa

Tankvolym 31

Drifttemperatur Med rekommenderad -20..440 °C

kylvatska

Forvaringstemperatur -40..460 °C

EMC-klass A

Skyddsklass Monterad 1P23S

Forpackningens yttermatt LxBxH 635 x305x292 mm

Vikt Utan tillbehor 14.9 kg

Standarder I[EC60974-2,-10
Master M Cooler MV

Matningsspanning U, 220..240V +/-10%
380..460V +/- 10 %
Max. strémférbrukning @220..230V 11 max 10A
@ 380..460 V I max 07A
Kyleffekt @ 11/min 1,0 kW
Rekommenderad kylvatska MGP 4456 (Kemppi)
Hogsta kylvétsketryck 04 MPa
Tankvolym 31
Drifttemperatur Med rekommenderad -20..4+40 °C
kylvatska
Férvaringstemperatur -40..460 °C
EMC-klass A
Skyddsklass Monterad 1P23S
Forpackningens yttermatt LxBxH 635 x 305 x 292 mm
Vikt Utan tillbehor 149kg
Standarder IEC 60974-2,-10
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5.3 Slitdelar till tradmatarverk

Detta avsnitt innehaller de matarhjul och styrrér som finns tillgangliga bade separat och i slitdelssatser. Slitdelssatserna
innehaller rekommenderade kombinationer av matarhjul och styrror for utvalda tillsatsmaterial och diametrar. Slitdelar
till tradmatarverk kan valjas i Configurator.kemppi.com.

| tabellerna avser standard matarhjul av plast och heavy-duty matarhjul av metall. De material som ndmns forst avser

priméar lamplighet och de material som ndmns inom parentes avser sekundar ldmplighet.

Tradmatarverk, slitdelssatser

| tabellen nedan finns de rekommenderade slitdelssatserna for utvalda tillsatsmaterial och diametrar.

e (MC/FQ) V-spar 0.8-0.9 F000488 F000492
1.0 F000489 F000493
12 FO00490 F000494
Ss (Fe, Cu) V-spar 0.8-0.9 F000455 -
1.0 FO00456 -
12 FO00457 -
Ss (Fe) V-spar 0.8-0.9 - F000458
1.0 - FO00459
1.2 - F000460
MC/FC V-spar, réfflat 1.0 F000499 F000502
1.2 F000500 F000503
Al U-spar 1.0 FO00461 -
12 FO00462 -
Styrror

| tabellen nedan visas de styrrér som finns tillgangliga.

Al, Ss (Fe, MC/FQ) SP007293 SP007273 SP016608
08-09 SP007294 SP007274 SP011440
10 SP007295 SP007275 SP011441
12 SP007296 SP007276 SP011442
Fe, MC/FC 06 (SP007293) (SP007273) SP016613
08-09 SP007536 (SP007274) SP016614
1.0 SP007537 (SP007275) SP016615
12 SP007538 (SP007276) SP016616
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Matarhjul

| tabellen nedan visas de standardmatarhjul som finns tillgdngliga.

Fe, Ss, Cu (Al, MC/FQ) V-spar W001045 W001046
0.8-0.9 W001047 W001048
1.0 WO000675 W000676
1.2 WO000960 W000961
MC/FC (Fe) V-spar, réfflat 1.0 W001057 WO001058
1.2 WO001059 WO001060
Al (MC/FC, Ss, Fe, Cu) U-spar 1.0 W001067 W001068
1.2 W001069 W001070

| tabellen nedan visas de heavy-duty-matarhjul som finns tillgdngliga.

Fe, Ss (MC/FC) V-spar 0.8-0.9 WO006074 WO006075
1.0 W006076 W006077
1.2 W004754 W004753
MC/FC (Fe) V-spar, rafflat 1.0 W006080 W006081
1.2 W006082 W006083
(MC/FC, Ss, Fe) U-spdr 1.0 WO006088 W006089
1.2 WO006090 W006091

* Matarhjulsprofiler och motsvarande symboler:

V-spar V

V-spar, réfflat —
L]
U-spar l |

© Kemppi 73 1921960/ 2248



& KEMPPI

5.4 Bestallningsinformation for Master M

Bestallningsinformation och tillval fér Master M finns pa Kemppi.com.
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