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1.1

1.2

INLEDNING

Allmant

Grattis till ditt val av Master/MasterTig MLS™ -svetsmaskin. Om Kemppis produkter anvdnds pa
ratt satt kan de markant 6ka produktiviteten for din svetsning och ge ar av ekonomisk tjanst.

Denna bruksanvisning innehaller viktig information om anvandning, underhall och sakerhet
betraffande denna Kemppi-produkt. Du hittar tekniska specifikationer om enheten i slutet av
bruksanvisningen.

Lis manualen noggrant innan du anvander utrustningen for férsta gdngen. Agna speciell
uppmarksamhet at sakerhetsinstruktionerna i bruksanvisningen for din egen och din
omgivnings sakerhet skull.

Om du vill ha mer information om Kemppis produkter kan du kontakta Kemppi, radfraga en
auktoriserad Kemppi-aterforsaljare eller besoka Kemppis webbsida pa www.kemppi.com.

De specifikationer som anges i denna bruksanvisning kan utan tidigare férvarning andras.

Viktig information

Avsnitt i bruksanvisningen som kraver sarskild uppmarksamhet for att undvika personskador
eller skador pa utrustningen indikeras med “0BS!”. Las dessa avsnitt noggrant och folj dess
instruktioner.

Ansvarsbefrielse

Da all anstréngning gjorts att forsakra att informationen i denna bruksanvisning ar korrekt
och fullstdndig, tas inget ansvar for eventuella felaktigheter eller uteldamnanden. Kemppi
reserverar sig ratten att andra specifikationen fér produkten som beskrivs nar som helst utan
tidigare meddelande. Kopiera inte, lagra, reproducera inte eller 6verfor inte innehallet i denna

bruksanvisning utan tidigare tillstand fran Kemppi.

Produktbeskrivning

Kemppi Master MLS™ 2500 och 3500 ar MMA-svetsmaskiner fér industribruk. Maskinerna
anvands for svetsning med olika typer av belagda elektroder, déribland dven svérsvetsade
elektroder sasom cellulosaelektroder. Utrustningen bestar av stromkalla, svetskablar och
funktionspanel.

Kemppi Mastertig MLS™ 3000 och 4000 &r TIG-svetsmaskiner for industribruk. Maskinerna
anvands for svetsning av t.ex. rostfria stal. Utrustningen bestar av stromkalla, funktionspanel,
TIG-brannare, aterledare och som tillval en kylenhet. MasterCool 10 vattenkylenhet anvands
vid vattenkyld TIG-svetsning.

Stromkallorna ar flermetodmaskiner for professionellt bruk, avsedda fér MMA-, TIG- och
pulsTIG-svetsning med likstrom (DC). Svetsstrommen regleras med IGBT-transistorer med en
frekvens pa ca. 20 kHz och egenskaperna ar mikroprocessorstyrda. Svetsbrannaren ar luft-
eller vattenkyld.
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2.1

2.2

2.3

2.4

INSTALLATION

Uppackning

Maskinen levereras i en specialtillverkad, hallbar férpackning. Kontrollera dock innan
utrustningen tas i bruk att den inte tagit skada under transporten. Kontrollera ocksa
att leveransen dverensstimmer med bestéllningen och att all information, som behodvs
for montering och anvandning av utrustningen finns med. Férpackningsmaterialet ar
atervinningsbart.

Placering av maskinen
Placera svetsmaskinen pa en horisontell, stabil och ren yta. Skydda maskinen mot regn och
direkt solsken. Forsakra dig om god ventilation.

Serienummer

Serienumret finns angivet pa maskinens markplat. Med hjalp av serienumret kan man spara
tillverkningsserien. Serienumret kan ocksa vara bra att ha ndr man bestaller reservdelar, eller
planerar underhall. Det &r viktigt att ratt serienummer anges vid reparation eller bestéllning av
reservdelar.

Installation av maskinen

7
4 2 8
3
6 5
1. Funktionspanel
2. Anslutning for fiarreglage
3. Anslutning for TIG-brénnare, ej i MMA-versionen
4,  Anslutning for skyddsgas och strom for TIG-brannaren, ej i MMA-versionen
5. (+)-anslutning for elektrodhallare eller dterledare, vid TIG-svetsning for aterledare
6.  (-)-anslutning for aterledare eller elektrodhallare vid MMA-svetsning (elektrod-

svetsning).
Markeringarna for (+/-)-poler pa maskinernas front ar i relief.
Baksida

7. Huvudbrytare
8.  Snabbkoppling for gas

Master, MasterTig, MasterCool 10



2.5

2.6

2.7

Installation av panel

1. Anslut panelens kablar till stromkallan (2 st.).

2. Tryck forst fast panelens nedre kant bakom maskinens fastklamrar. Ta bort fastsprinten
fran den 6vre kanten med t.ex. en skruvmejsel. Tryck darefter forsiktigt panelens 6vre
del pa plats. Se till s att du inte skadar kablarna. Fortsatt att forsiktigt trycka in panelens
ovre del tills den klickar pa plats. Tryck slutligen tillbaka fastsprinten pa plats.

Distributionsnat

Alla vanliga elektriska apparater utan specialkretsar skapar évertonstrommar i elnatet. Hoga
vdrden av 6vertoner kan ge upphov till storningar och orsaka energiforluster i viss utrustning.

Master MLS™ 2500, MasterTig MLS™ 3000

Denna utrustning uppfyller IEC 61000-3-12 forutsatt att kortslutningseffekten Ssc ar storre
eller lika med 1,6 MVA vid anslutningsstallet mellan anvéndarens stromforsorjning och det
allmanna lagspanningsnatet. Det ar installatorens eller anvandaren av utrustningens ansvar
att tillse, genom konsultation med lagspanningsnatets operator om sa kravs, att utrustningen

endast ansluts till ett elnat med en kortslutningseffekt Ssc som ar storre eller lika med 1,6 MVA.

Master MLS™ 3500, MasterTig MLS™ 4000

Denna utrustning uppfyller IEC 61000-3-12 forutsatt att kortslutningseffekten Ssc ar storre
eller lika med 2,5 MVA vid anslutningsstallet mellan anvandarens stromférsorjning och det
allmanna lagspanningsnatet. Det dr installatorens eller anvandaren av utrustningens ansvar
att tillse, genom konsultation med lagspanningsnétets operatdr om sa kravs, att utrustningen

endast ansluts till ett elndt med en kortslutningseffekt Ssc som ar storre eller lika med 2,5 MVA.

Néatanslutning

OBS! Ndtkabeln far monteras endast av behérig elektriker!

Stromkallan levereras med 5 m natkabel utan stickpropp. Se avsnittet Tekniska data i slutet av
denna bruksanvisning fér uppgift om sakringar och storlek pa kablar.

OBS! Utrustningens magnetiska kompatibilitet (EMC) ér avsedd for anvindning i industrimiljé.
Klass A-utrustning dr inte avsedd for anvdndning i bostdder, ddr elektriciteten tas frdn det
allménna lagspdnningsnditet.

© Kemppi Oy /1338
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2.8 Anslutning av svetskablar

2.8.1 Val av svetspolaritet vid MMA-svetsning

Man kan andra svetspolariteten genom att valja en dix (+/-)-kabelkoppling.

2.8.2 Aterledare

Fast alltid aterledarkabelns klamma direkt pa arbetsstycket om det ar majligt.
1. Rengor kontaktytan fran malarférg och rost.

2. Fast klamman ordentligt sa att kontaktytan blir sa stor som majligt.

3. Kontrollera slutligen att klamman sitter stadigt.

2.9 Vattenkylenhet MasterCool 10

OBS! Kylvdtska dr farlig! Var forsiktig sa att inte hud eller 6gon kommer i kontakt med kylvditskan.
Om skada uppstar, tag kontakt med Idikare.
MasterCool 10 mojliggor vattenkyld TIG-svetsning med Kemppis TIG-brannarserie.

Kylenheten d@r monterad under stromkallan och fast med skruvar. Elanslutningarna sitter i
stromkallans botten. Fyll behallaren med en blandning av 20-40 % etanol och vatten, eller
annat lampligt frostskyddsmedel. Behallaren rymmer tre liter.

MasterCool 10:
Mastertig MLS 3000
Mastertig MLS 4000

Installation av vattenkylenhet

= i==]
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Anslutning av luftkyld brannare

Anslutning av vattenkyld brannare
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Den roda vattenslangen till den 6vre kopplingen och den bla till den nedre kopplingen.

2.10 Skyddsgas

OBS! Hantera gasflaskan forsiktigt. Det finns risk for kroppsskador om gastuben eller ventilen
skadas!

Nar man svetsar anvander man vanligen argon, argon-helium eller helium som skyddsgas.
Kontrollera att gasflaskans ventil ar lamplig for gasen. Gasflodet justeras enligt svetseffekten.
Ett lampligt flode brukar vara 8-10 I/min. Om gasflodet dr olampligt blir svetsfogen poros.
Gnisttandningen fungerar sémre om gasflodet ar for stort. Kontakta din lokala Kemppi-aterfor-
séljare for val av gas och annan utrustning.

© Kemppi Oy /1338
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2.10.1Installation av gasflaska

Regulatorns delar

OmMmoN®>

Flaskventil

Skruv for tryckreglering
Kopplingsmutter
Slangkoppling

Hylsmutter

Manometer for gasflaskan
Manometer for gasslangen

OBS! Fdst gasflaskan stadigt i vertikal position pa hérfér avsedd véggstdllning. Stédng flaskventilen
efter avslutad svetsning.

Foljande installationsanvisningar galler for de flesta regulatortyper:

1.

v wN

o

®

Stig at sidan och 6ppna gasflaskans ventil (A) ett 6gonblick for att bldsa bort eventuell
smuts fran ventilen.

Vrid pa tryckreglerskruven (B) tills inget fjadertryck kanns.

Stang nalventilen om regulatorn ar férsedd med en sadan.

Fast regulatorn pa gasflaskans ventil och drag fast muttern (C) med en lamplig nyckel.
Installera slangkopplingen (D) och hylsmuttern (E) i gasslangen och spann med en
slangklamma.

Koppla slangen pa regulatorn och den andra dnden i trddmatarenheten. Drag at hyls-
muttern.

Oppna gasflaskans ventil lingsamt. Gasflaskans manometer (F) visar trycket i tuben.
OBS! Tom aldrig gasflaskan helt. Den ska fyllas da trycket sjunkit till 2 bar.

Oppna nalventilen om regulatorn ar férsedd med en sddan.

Vrid reglerskruven (B) tills slangens manometer (G) visar 6nskat flode (eller tryck).

Nar flodet justeras ska stromkallan vara pakopplad och svetsbrannarens strémbrytare
ska vara intryckt.

Stang gasflaskans ventil efter avslutad svetsning. Om maskinen ska sta oanvand en langre tid
ska tryckreglerskruven 6ppnas.

Master, MasterTig, MasterCool 10



3.1

3.1.1

3.1.2

3.1.3

3.14

3.2

3.2.1

3.2.2

ANVANDNING

OBS! Svetsning pd brand- och explosionsfarliga platser dr absolut forbjuden!

OBS! Svetsrok kan fororsaka skador, se till att ha god ventilation nér du svetsar!

Svetsmetoder

MMA-svetsning

MMA-svetsning och kolbdagsmejsling kan utféras med Master MLS- och Mastertig MLS
-stromkallor frdn samtliga paneler, ndr man kopplat over till MMA.

TIG-svetsning

Mastertig MLS-stromkallorna ar avsedda speciellt for TIG-svetsning och kan anvandas med HF-
tdndning och manga panelfunktioner enligt den panel som valts. Panelerna for TIG-svetsning
ar MTL, MTX, MTZ och MTM. Aven panelerna MEL och MEX for Master MLS-stromkallorna kan

anvandas for TIG-svetsning med kontakttandning.

Synergisk puls-TIG-svetsning (a)
@)

@ SYNERGIC /sp?\.

g |

— SPOT
| PULSE
OFF i

(b)

MTX-, MTZ- och MTM-panelerna har synergisk pulsTIG-svetsning, dar man bara behdver stalla
in svetsstrommen, Ovriga pulsparametrar ar forprogrammerade. Pulsfrekvensen ar hog, vilket
ger en koncentrerad ljusbage och 6kad svetshastighet.

TIG-svetsning med langpuls (b)

Denna metod ger mojlighet att justera alla pulsparametrar. Den kan anvandas for enklare
kontroll av smaltbadet och finns i panelerna MTX, MTZ och MTM.

Funktioner

Stromkalla

OBS! Starta och stdng av maskinen med huvudbrytaren. Anvénd inte stickkontakten som brytare!
Titta aldrig pa ljusbdgen utan ansiktsskydd som dr konstruerat fér ljusbdgssvetsning! Skydda dig
sjdlv och omgivningen fran ljusbagen och hett sprut!

Funktionspaneler

Lampliga svetsinstallningar for ett arbetsstycke valjs fran funktionspanelen innan svetsningen
paborjas. Se punkt 3.1. Svetsmetoder.

Med Kemppis Multi Logic System, MLS, kan du valja mellan olika funktionspaneler beroende
pa svetsmetod: MEL- och MEX-panelen fér MMA-svetsning, eller panelerna MTL, MTX, MTZ,
MTM for TIG-svetsning med grundfunktioner, eller med pulsTIG, 4T-LOG- eller MINILOG-
styrning av svetsstrommen, eller med minneskanaler. Se aven punkt 3.1. Svetsmetoder.

© Kemppi Oy /1338
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Indikeringslampor

1. Lampa for huvudbrytare
2.  Lampa for 6verhettning av stromkalla
3.  Felaktig natspanning, over- eller underspanning

Panel MEL fér MMA-svetsning

A 62.0 625 6325 640 650
SS-RUTILE]20-45 40-80 70-120 100-160 140-220]

8. Fe- RUTILE  40-80 50-110 80-150 120-210 170-290
Fe-BAsIC (50-80 80-110 110-150 140-200 200-260,

7. @

= 4

HOT START ARC FORCE
0 0
) )
5.
1. Fjarreglageomkopplare
2. Potentiometer for svetsstrom
3. KontaktTIG
4, MMA
5. Reglerbar ljusbagsdynamik "Arc force”
6. Hotstart
7.  Digital visning
8.  Svetsstromstabell

Master, MasterTig, MasterCool 10

—— -
REMOTE




Panel MEX for MMA-svetsning

HOT START ARC FORCE ELECTRODE SELECTION
0> 1 .-! @ UNIVERSAL @ SS/INOX  E316L/E308L

@ Fe-RUTILE  E6013 @ HIGH EFF.  E7024/E7028
@ Fe-BASIC E7018 @ ALUMINIUM

@ CELLULOSIC E6010 @ Fe-BASIC 3.

E7016/E7015

A

® PANEL

PEDAL

o froa

wetiony) (Jcli [sne ] [

REMOTE
L ¢ch clear ch remote ——

& KEMPPI

Master MLS MEX-panel med bruksanvisning bestalls separat.

1.
2.

Nouhkw

®

Indikeringslampor: Huvudbrytare, 6verhettning, fel natspanning

Val av for svetsmetod: normal MMA, TIG kontakttandning, kolbagsmejsling, dropp-
svetsning

Val av elektrodtyp

Potentiometer for reglering av svetsstrom och andra parametrar

Visning av svetsstrdm och andra parametrar (A, V, s, mm)

Val av svetsparameter for reglering (pil vénster/hoger, fokusering (RETURN)
Bild som visar val av svetsparameter: HOT START, A, ARC FORCE

« Varmstartsreglering (HOT START)

« Svetsstrom (A)

« Reglerbar ljusbagsdynamik (ARC FORCE)

Val av fjarreglage / SETUP-funktion

Minnesfunktioner

© Kemppi Oy /1338
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Panel MTL for TIG-svetsning -grundfunktioner

5. HF
CONTACT

WATER FILL
10. 1 .
9. ||||||||.

S
. N\

7.
{
2.
ARC FORCE °
PEDALLO/HI
SETUF.
1. REMOTE
HOT START

GAS TEST

3 & KEMPPI

1. Val for MMA-svetsning

2. Valfor ljusbagsdynamik (MMA) och pedal lag/h6g (TIG-svetsning)
3. Val for Hotstart (MMA) och gastest (TIG-svetsning)
4,  Val av 2- eller 4-takt vid TIG-svetsning

5. Val av HF-/kontakttandning och vattenpafyllnad
6. Val av panel-, pedal-, eller fjarreglering

7. Val av svetsparametrar

8. Instadllning av svetsparametrar

9. Gasférstromning0-10s

10. Upslope0-10s

11.  Svetsstrom

12. Downslope0-15s

13. Gasefterstromning 1-30s

14. Ater till svetsstrom

Master, MasterTig, MasterCool 10



1. MMA/elektrodsvetsning

Vélj MMA-svetsning genom att trycka pa knappen for MMA-svetsning. Lysdioden tands nar
MMA &r i funktion.

2. Ljusbagsdynamik “Arc force”

Tryck pa "Arc force” -knappen sa ser du siffervirdet som motsvarar MMA-dynamiken pa
displayen. Du kan féréandra vardet genom att vrida pa pulspotentiometern. Om vardet ar
negativt (-1...9) blir ljusbagen mjukare. Mangden sprut blir mindre vid svetsning i den 6vre
delen av det rekommenderade stromomradet for elektroden. Pa plussidan (1...9) ar ljusbagen
grov.

| lage TIG (PEDAL LO/HI) kan man valja pedalens min. och max. strom.

3. Hotstart

Tryck pa Hotstart-knappen sa ser du siffervardet som motsvarar MMA-hotstart-pulsen pa
displayen. Véardet kan @ndras genom att man vrider pa pulspotentiometern. | TIG-ldge kan man
valja gastestfunktion.

4, TIG-svetsning har valts

Svetspistolens 2-taktsfunktion

Gasen borjar fléda nér svetsbrannarens strombrytare trycks in. Efter en forinstalld
gasforstromnings-

tid startar svetsningen och strémmen stiger till svetsniva inom upslopeintervallen. Nar man
slapper brytaren gar strommen till downslope och darefter till gasefterstromning.

Svetspistolens 4-taktsfunktion

Gasen borjar floda da svetsbrannarens strombrytare trycks in. Slapp brytaren. En tandgnista
tander ljusbagen och strommen stiger till svetsniva inom upslopetiden. Tryck in brytaren.
Svetsningen fortsatter. Slapp brytaren och strommen borjar sjunka och efter den valda
downslopetiden bryts ljusbagen. Harefter flodar skyddsgasen enligt installd tid.

5. HF-kontakt TIG (pafylining av vatten)

TIG-ljusbagen kan tandas antingen med HF- (hogfrekvens) eller med kontakttandning. HF-
téandning viljs genom att man trycker pa HF CONTACT -knappen sa att den tands.

Om du anvander en vattenkyld svetsbrannare kan du fylla den med vatten genom att trycka
pa HF CONTACT i mer an tva sekunder (WATER FILL).

6. Fjarreglering

Om du viljer att justera svetsstrommen med fjdrreglage ska du ansluta enheten och vélja
knappen for fjarreglering. Lysdioderna pa panelen slocknar varefter du véljer 6nskad enhet
(R 10, tradl6st fiarreglage R11T, for MMA-svetsning eller fotpedal R11F). Potentiometrarna

fungerar automatiskt med fjarreglagen och endast symbolen fér en ansluten enhet kan viljas.
Reglering med fotpedal fungerar endast i lage 2-takt.

7., 8. och 14. Justering av parametrar i TIG

Du behover bara anvanda tva knappar, pil-vanster och pil-hoger, for att valja svetsparametrar.
Justeringen gors med potentiometern. Nar man trycker pa knappen RETURN gar justeringen
av parametrarna direkt till svetsstrom. Skarmen visar automatiskt siffervdardena och
parametrarna. Nar du justerar parametrarna ser du vardet pa den numeriska displayen till
hoger. Efter fem sekunder atergdr skarmen till svetsstrom.

© Kemppi Oy /1338
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Panel MTX for TIG-svetsning - funktioner for puls-TIG

@ SYNERGIC

[ R B

HF
CONTACT

3. WATER FILL I
i~ f
s - -
@ 4T LOG

6. ®
(]

® ARC FORCE
PEDALLO/HI

t [\ SETUP
MMA REMOTE
HOT START

GAS TEST

O KEMPPI

4T-LOG

Val av punkt, puls, synergisk snabbpuls och langpuls
Pilotbage 10 - 80 % av svetsstrommen

Pulsstrom 10 A - max.

Pulsférhallande 10 - 70 % av pulstiden

Frekvens 0,2 - 300 Hz

Grundstrom 10 - 70 % av pulsstrommen
Punktsvetstid0-10's

Slutstrém 10 - 80 % av svetsstrommen

N hAWN =

0

1. Svetspistolens 4T-LOG-funktion (endast MTX-panelen)

Néar man trycker pa svetsbrannarens strombrytare téands ljusbagen i lage pilotbage, och nar
man slapper brytaren gar strommen till installd svetsstrom inom upslopetiden. Nar man
trycker in brytaren pa nytt gar strommen till downslope och darefter till slutstrom. Strommen
upphor ndr brytaren slapps.

2. Punktsvetsning i TIG

Punktsvetsning dr bra ndr man svetsar en bestamd punkt. Metoden kan anvandas bade med
2- och 4-taktsfunktionerna. Ange punktsvetsning genom att trycka pa piltangenten. Nér
lysdioden tands kan du valja punktsvetstid genom att vrida pa pulspotentiometern.

Synergisk snabbpuls

Tryck tva ganger pa PULS-knappen for att aktivera synergisk snabbpuls. Lydsioden tands
och pulsparametrarna berdknas automatiskt ndr medelsvetsstrommen har valts. Inga andra
pulsval behovs.

Master, MasterTig, MasterCool 10



Langpuls

Langpulssvetsstrom som resulterar i ett nytt pulsstromvarde pa basis av de instéllda
procentuella vérdena for pulsférhallande och pulsstrdm som ndr man matar in laget puls. Nar
man justerar det procentuella vardet for pulsférhallandet, pulsstrommen eller pausstrommen

berdknas ett nytt medelsvetsstromvarde som visas pa panelen.

Panel MTZ for TIG-svetsning - funktionerna pulsTIG och MINILOG

HF
CONTACT

WATER FILL

0 14,

2. 9 MINILOG
o
o

<4

PEDAL LO/HI

GAS TEST

1. MINILOG
2. Minilog 10 - 90 % av svetsstrommen

MTZ Minilog

Nar man trycker pa svetsbrannarens strombrytare tands ljusbagen i lage pilotbage, och nar
man slapper brytaren gar strommen till installd svetsstrém inom upslopetiden.

Med Minilog kan du vilja tva stromnivaer, svetsstrom och Minilogstrém. Du kan véxla mellan
dessa bada genom att snabbt trycka pa pistolens brytare.

Néar man trycker in brytaren i en sekund gar strommen till downslope och darefter till
slutstrom. Strommen upphor nar brytaren slapps.
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3.2.3

Panel MTM for TIG-svetsning - funktionerna pulsTIG och MINILOG med minne

CONTACT
4, WATER FILL

1. 9 MINILOG
[ ]
[ ]

>

ARC FORCE,
L d PEDAL LO/ HI 1 d L

3 (= o
MEMORY CH SAVE REMOTE
HOT START
T ch clear ]| ch romote
& KEMPPI

2 3. 5
1.  MINILOG
2. Val av minnesfunktion
3. Val av kanal i minnesfunktionen
4. Minilog 10 - 90 % av svetsstrdmmen
5. SAVE
Minilog

Nar svetspistolens brytare trycks in borjar gasen floda. Nar man slépper brytaren gar
strommen till pilotbage. Ett snabbt tryck och strommen gar till svetsstrommen inom
upslopetiden. Ett kort tryck och strommen gar till Minilog, varvid du kan vélja tva stromnivaer,
svetsstrom och Minilogstrom. Du kan vaxla mellan dessa bada genom att snabbt trycka

pa pistolens brytare. Tryck pa brytaren i mer @n en sekund, slapp och strommen gar till
downslope.

Spara svetsinstallningar

MTM-panelen har 10 minneskanaler fér anvandarinstallningar. Valen for att spara gors nertill
pé panelen i minnesfiltet. Inte bara svetsparametrarna utan dven valen sparas i minnet. Aven
MMA-svetsvarden kan lagras i minnet. Gor pa foljande satt:

1. Tryck pa knappen MEMORY och installningslampan borjar blinka om kanalen inte &r i
bruk. Om kanalen &r i bruk lyser lampan.

Vélj minneskanal genom att trycka pa knappen CH.

Vélj parametrar och tryck pa knappen SAVE.

Tryck pa MEMORY.

Borja svetsa och justera installningarna vid behov.

uhwnN
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3.24

3.2.5

3.2.6

Om man behover dndra instéllningarna maste lysdioden visa lage SET for att man ska kunna
vdlja parametrarna och spara installningarna. Man kan dven spara de aktuella parametrarna
pa panelen genom att man trycker pa SET nar minnesfunktionen ar frankopplad (inga lampor
lyser). Alla kanaler tdms om man trycker pa knapparna MEMORY och CH samtidigt, med
funktionen i lage SET.

Anvandning av sparade instédllningar

1. Valj MEMORY genom att trycka pa knappen.
2. Valj minneskanal genom att trycka pa knappen CH.
3.  Borjasvetsa.

Fjarreglering av minneskanaler

Minneskanalerna viljs genom att man samtidigt trycker pa knapparna REMOTE och CH pa
MTM-panelen. Med fjdrreglaget kan man hdmta sparade instéliningar fran minneskanalerna
1-5.

SETUP-funktioner

En s.k. SETUP-funktion finns fér att modifiera panelernas funktioner. Man gar till detta lage
genom att trycka pa knappen REMOTE (SETUP) lite langre &n normalt. Pa samma satt avbryter
man. Man kan dndra byglingarna genom att trycka pa piltangenterna och dndra vérdena med
potentiometern.

Display  Funktion Fabriksmontering

A Upslope med konstant tid/variabel 0 konstant tid

A2 Downslope med konstant tid/variabel 0 konstant tid

A3 TIG antifrys till/fran 1 fran

A4 MMA antifrys till/frdn 1 till

A5 MMA hotstart-puls auto till/frén 0 fran

A6 TIG downslope till min.strom till/fran 0 till

A7 MMA tomgangsspanning 80V/40V 0 80V

A8 2-takt downslope normal/avbryts med ett kort tryck 0 normal.

A9 Héftautomatik fran/till 0 fran

A10 Strommens stigtid okar snabbt/ldngsamt 0 snabbt.

AN TIG downslope linjér/icke linjér 0 linjar

A12 Metodval MMA -TIG frén fjarreglage till/frn 0 fran

A13 Pilotbage till/fran 1 till

A14 Downslope fryses till/fran 0 fran

A15 Kanalval med TIG-brénnarens strémbrytare till/fran 0 fran

A16 Fjdrreglering med strombrytaren standigt aktiv/aktiv endast vid 0 aktiv
flérreglageval

A17 Overvakningsfunktionen fir kylenheten ar inte aktiv/aktiv 1 aktiv

A18 Manuell downslope for Minilog och 4T i MTM- och MTL-panelerna 0 normal
aktiveras med langt tryck pa brytaren (1) eller downslope aktiveras som i
normal Minilog och 4T (0)

A19 Kylenheten gdr kontinuerligt / automatisk on/off-reglering 0 automatisk

© Kemppi Oy /1338
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3.2.7 Fotpedal R11F

3.3

3.4

4.1

4.1.1

Las forst "3.2.2.4. TIG-svetsning panel MTL" punkt "6. Fjarreglage” och gor fijarreglaget fardigt
att anvanda. Fotpedal R11F anvands vid TIG-svetsning och dess regleromrade ar justerbart.
Regleromradets min.vdrde stalls in med panelpotentiometern nar pedalen inte ar nedtryckt,
displayen visar "LO". Regleromradets max.varde stélls in pa liknande sdtt genom att trycka
pa panelens PEDAL LO/HI-knapp, displayen visar "HI". Svetsning paborjas med ett latt tryck
pa pedalen, ljusbdgen tands till installd min.strom. Svetsstrommen gar till max. ndr pedalen
trycks i botten. Ljusbagen slocknar nar pedalen slapps. Justera igen vid behov.

Vattenkylenhetens funktioner MasterCool 10

MasterCool styrs fran stromkallan. Kylenhetens pump startar automatiskt nar svetsning

pabdrjas. Gor pa foljande satt:

1. Starta stromkallan.

2. Kontrollera vattennivan och inloppsflodet i behallaren. Fyll pa vétska vid behov.

3. Envattenkyld brannare kan fyllas pa med vatten genom att man trycker pa knappen
HF CONTACT (WATER FILL) i mer &n tva sekunder.

Pumpen gar i fem minuter sedan svetsningen har avslutats for att kyla ner vattnet till samma

nivd som maskinens omgivning. Detta minskar underhallsbehovet.

Overhettning

Lampan for 6verhettning tands, maskinen stoppar och pa skarmen visas COOLER om
temperaturkontrollen har upptackt dverhettning av kylvattnet. En flakt kyler ner vattnet och
nar lampan slocknar kan svetsningen aterupptas.

Signal for vattenflodet
Displayen visar "Err 5" nar vattenflédet upphor.

Forvaring

Utrustningen ska forvaras pa en ren och torr plats. Skydda utrustningen mot regn och direkt
solsken pa platser dar temperaturen éverskrider +25°C.

UNDERHALL

OBS! Var férsiktig med spdnningsférande delar!

Nar underhallet planeras bér maskinens anvandningsgrad och anvdandningsférhallanden
beaktas. Korrekt anvdndning och férebyggande underhall bidrar till att undvika onédiga
produktions-

storningar och avbrott.

Regelbundet underhall

Halvarsvis

OBS! Lossa maskinens stickpropp frdn eluttaget och vénta ca. 2 minuter innan du lossar téck-
platen.

Kontrollera minst en gang var sjatte manad:
« Maskinens elektriska anslutningar — rengér oxiderade delar och drag at |6sa delar.
« OBS! Du maste veta de ratta atdragningsmomenten innan du borjar reparera anslut-
ningarna.
« Rengo6r maskinens inre fran damm och smuts med t.ex. en mjuk borste och
dammsugare. Anvand inte tryckluft. Det finns en risk att smutsen packar sig hardare i
avkylningsprofilernas spalter. Anvand inte hogtryckstvatt.

OBS! Reparation av maskinen fdr utféras endast av auktoriserad elektriker.

Master, MasterTig, MasterCool 10



4.1.2 Serviceavtal

4.2

4.3

KEMPPI-auktoriserade serviceverkstader avtalar med kunderna om regelbundet underhall.

Alla delar rengors, kontrolleras och repareras vid behov. Svetsmaskinens funktion testas ocksa.

Felsokning

Huvudbrytarens indikeringslampa téands inte.
Maskinen far inte strém.
+ Kontrollera huvudsakringarna, byt ut branda sakringar.
+ Kontrollera ndtkabeln och stickkontakten, byt ut defekta delar.

Maskinen svetsar inte ordentligt.
Mycket sprut under svetsningen. Svetsfogen ar poros, effekttillforseln inte tillracklig.
+ Kontrollera instdllningarna och justera vid behov.
- Kontrollera gasflodet och gasslangens anslutningar.
- Kontrollera att aterledaren sitter fast ordentligt och &r hel. Flytta aterledaren vid behov
och byt ut defekta delar.
« Kontrollera svetsbrannarens kabel och anslutning. Spann anslutningen och byt ut
defekta delar.
« Kontrollera svetsbrannarens slitdelar. Rengér och byt ut defekta delar.
+ Kontrollera huvudsakringarna, byt ut trasiga sakringar.

Stromkallans 6verhettningslampa lyser.
Stromkallan ar dverhettad.
« Kontrollera att det finns tillrdckligt mycket utrymme bakom maskinen for luftcirkulation.

« Kontrollera vattencirkulationen, att varmevaxlaren och ventilationsgallret ar rena. Fyll pa
kylvatska vid behov.

Kontakta din ndrmaste Kemppi serviceverkstad om du behdver ytterligare information och
hjalp.

Skrotning
Elektrisk utrustning far inte slangas med vanligt avfall!

Enligt direktiv 2002/96/EC om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning, och
dess genomforande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som natt slutet

av sin livslangd samlas in separat och [dmnas in till en miljévanlig dtervinningsanlaggning.
Som dgare till utrustningen ar du skyldig att efter skrotning lamna den till en
atervinningsanldggning i enlighet med foreskrifter fran lokala myndigheter eller en Kemppi-
representant. Genom att tillampa detta direktiv gér du en insats for miljon och manniskors
halsa.
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5. BESTALLNINGSNUMMER

Master MLS™ 2500 6104250
Svetsledare 35 mm2 25m 6184301
Aterledare 25 mm? 25m 6184311
Stickkontakt 16 A 5-polig 9770812
Master MLS™ 3500 6104350
Svetsledare 50 mm? 25m 6184501
Kterledare 50 mm? 25m 6184511
Stickkontakt 16 A 5-polig 9770812
Mastertig MLS™ 3000 6114300
TIG-brannare

TTC160 4m 627016004
TTC 160 8m 627016008
TTC160 16m 627016016
TTC220 4m 627022004
TTC220 8&m 627022008
TTC220 16m 627022016
Rterledare 35 mm? 5m 6184311
Stickkontakt 16 A 5-polig 9770812
Gasflodesmétare AR/klocka 6265136

Mastertig MLS™ 4000 6114400
TIG-brdnnare

TTC 160 4m 627016004
TTC160 &m 627016008
TTC160 16m 627016016
TTC220 4m 627022004
TTC220 8m 627022008
TTC220 16m 627022016
Aterledare 35 mm? 5m 6184311
Stickkontakt 16 A 5-polig 9770812
Gasflodesmétare AR/klocka 6265136
MasterCool 10 6122350
Vattenkylda TIG-brannare

TTC200W 4m 627020504
TTC200W &m 627020508
TTC200W 16m 627020516
TTIC250 W 4m 627025504
TTC250 W &m 627025508
TTC250W 16m 627025516

Master, MasterTig, MasterCool 10



Paneler

MEL, MMA

MEX, MMA

MTL, TIG

MTX, TIG 4T-L0G
MTZ,TIG MINILOG
MTM, TIG MEMORY

Tillbehor
Fjarreglage TIG-brannare
RTC10

RTC20
Fjdrreglage
R10

R1MT

R11F
Transportvagn
T100

T110

T130

T200

TEKNISKA DATA

Stromkalla Master MLS™ 2500
Anslutningsspanning
Anslutningseffekt vid max. strom

Natkabel
Sakring (trog)
Belastbarhet 40 °C

Svetsstrom, max.
Elektrodstorlekar
Tomgangsspanning

Reglering av svetsstrom
Verkningsgrad vid max. strom
Effektfaktor vid max. strom
Tomgangseffekt

Skyddsklass

EMCklass

Lagsta kortslutningsstrom (Ssc) i elnatet*

Matt
Vikt

© Kemppi Oy /1338

6106000
6106010
6116000
6116005
6116015
6116010

6185477
6185478

6185409
6185442
6185407

6185250
6185251
6185222
6185258

3~400V -15%. ..+20%
40% ED MMA
30%EDTIG

HO7RN-F

MMA
TIG

[xbxh

9,4 kVA

8,4 kVA

4G1.5(5m)

10A

10A/20,5V...250 A/30,0V
5A/10,0V..300 A/22,0V
36V/250A
01,5..50mm

80V

steglos

86 % (250 A/30,0V)
0,95 (250 A/30,0V)

@. 10w

1P23S

A

1.6 MVA

500 x 180 x 390 mm
20kg
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Stromkalla Master MLS™ 3500
Anslutningsspanning
Anslutningseffekt vid max. strom

Natkabel
Sakring (trog)
Belastbarhet 40 °C

Svetsstrom, max.
Elektrodstorlekar
Tomgangsspanning
Reglering av svetsstrom
Verkningsgrad
Effektfaktor
Tomgangseffekt
Skyddsklass

EMCklass

Lagsta kortslutningsstrom (Ssc) i elndtet*

Matt
Vikt

Stromkalla Mastertig MLS™ 3000
Anslutningsspanning
Anslutningseffekt vid max. strom

Natkabel
Sakring (trog)
Belastbarhet 40 °C

Svetsstrom, max.
Elektrodstorlekar
Tomgéngsspanning
Reglering av svetsstrom
Verkningsgrad vid max. strom
Effektfaktor vid max. strom
Tomgangseffekt

Skyddsklass

EMCKklass

Lagsta kortslutningsstrom (Ssc) i elnatet*

Métt (stromkalla+ kylenhet)
Vikt

Master, MasterTig, MasterCool 10

3~50/60 Hz
40% ED MMA
30%EDTIG
HO7RN-F

MMA
TIG

Ixbxh

3~50/60 Hz
30%EDTIG
40% ED MMA
HO7RN-F

MMA
TlG

Ixbxh

400V -15%...+-20 %
15kVA

13.8 kVA

4G2.5(5m)

16A

10A/20,5V...350 A/34,0V
5A/10,0V...400 A/26,0V
45V /350 A
015..6,0mm

80V

steglos

86 %

0,95 (350 A/34,0V)
@low

1P23S

A

2,5MVA

500x 180 x 390 mm
21kg

380-440V £10%

8.4 kVA

9.4 kVA

4G1.5(5m)

10A

10A/20.5V...250 A/30.0V
5A/10.0V...300 A/22.0V
36V/250A
01,5..50mm

80V

steglos

86 % (250 A/30,0V)

0,95 (250 A/30,0V)

@ 10w

1P23S

A

1.6 MVA

500 x 180 x 390 (650) mm
22kg



Stromkalla Mastertig MLS™ 4000

Anslutningsspanning 3~50/60 Hz 380440V £10%
Anslutningseffekt vid max. strom 30%EDTIG 13.8 kVA
40% ED MMA 15 kVA
Natkabel HO7RN-F 4G2.5(5m)
Sakring (trog) 16 A
Belastbarhet 40 °C TlG 5A/10.0V ... 400 A/26.0V
MMA 10A/20.5V...350 A/34.0V
Svetsstrom, max. 45.0V/350 A
Elektrodstorlekar 015..60mm
Tomgangsspanning 80V
Reglering av svetsstrom steglos
Verkningsgrad vid max. strom 86 % (350 A/34.0V)
Effektfaktor vid max. strom 0.95 (350 A/34.0V)
Tomgangseffekt @ 10w
Skyddsklass 1P23S
EMCklass A
Lagsta kortslutningsstrom (Ssc) i elndtet® 2.5MVA
Métt (stromkalla+ kylenhet) [xbxh 500 x 180 x 390 (650) mm
Vikt Bkg

Vattenkylenhet (TIG-svetsning) MasterCool 10

Driftspanning 400V -15%...+20%
Anslutningseffekt 100 % ED 250W

Kyleffekt TkwW

Starttryck, max. 0,4 MPa

Kylvitska 20% — 40 % etanol-vatten
Behéllarens volym 31

Méatt Ixbxh 500 x 180 x 260 mm
Vikt 11kg

Stromkalla och vattenkylenhet

Driftstemperatur -20°C... +40°C
Forvaringstemperatur -40°C... +60°C
EMCklass A

Skyddsklass IP23S
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KEMPPI OY
Kempinkatu 1

PL13

FI-15801 LAHTI
FINLAND

Tel +3583899 11
Telefax +358 3 899 428
export@kemppi.com
www.kemppi.com

Kotimaan myynti:

Tel +3583899 11
Telefax +358 3 734 8398
myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

$-194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel +46 8 590 783 00
Telefax +46 8 590 823 94
sales.se@kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S

Postboks 2151, Postterminalen
N-3103 TONSBERG

NORGE

Tel +47 33 346000

Telefax +47 33 346010
sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK-2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel +45 44941677
Telefax +45 4494 1536
sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.V.
Postbus 5603

NL-4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel +31765717750
Telefax +31765716345
sales.nl@kemppi.com

www.kemppi.com

KEMPPI (UK) Ltd

Martti Kemppi Building
Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK44 3WH
UNITED KINGDOM

Tel +44 (0)845 6444201
Telefax +44 (0)845 6444202
sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.S.

65 Avenue de la Couronne des Prés
78681 EPONE CEDEX

FRANCE

Tel +33 1309004 40

Telefax +33 13090 04 45
sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GmbH
Perchstetten 10

D-35428 LANGGONS
DEUTSCHLAND

Tel +496 40377920
Telefax +49 6 403 77979 74
sales.de@kemppi.com

KEMPPI SPOLKA Z 0.0.
UL. Borzymowska 32
03-565 WARSZAWA
POLAND

Tel +48 227816162
Telefax +48 22 7816505
info.pl@kemppi.com

KEMPPI AUSTRALIA PTY LTD.

13 Cullen Place

P.0. Box 5256, Greystanes NSW 2145
SMITHFIELD NSW 2164

AUSTRALIA

Tel. +612 9605 9500

Telefax +612 9605 5999
info.au@kemppi.com

000 KEMPPI

Polkovaya str. 1, Building 6
127018 MOSCOW

RUSSIA

Tel +7 495739 4304
Telefax +7 495 739 4305
info.ru@kemppi.com

000 KEMNNK

yn. Monkosas 1, cTpoeHue 6
127018 MockBa

Tel +7 495739 4304
Telefax +7 495 739 4305
info.ru@kemppi.com

KEMPPI, TRADING (BEIJING) COMPANY,
LIMITED

Room 420, 3 Zone, Building B,

No.12 Hongda North Street,

Beijing Economic Development Zone,
100176 Beijing

CHINA

Tel +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

Telefax +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

BERS (1tXR ) BRLATR
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BIFF KB BEE = [X420Z (100176)

BBiE : +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

t£E : +86-10-6787 5259

sales.cn@kemppi.com

KEMPPI INDIA PVT LTD
LAKSHMI TOWERS

New No. 2/770,

First Main Road,

Kazura Garden,
Neelankarai,

CHENNAI - 600 041
TAMIL NADU

Tel +91-44-4567 1200
Telefax +91-44-4567 1234
sales.india@kemppi.com
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