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1. ALLGEMEINES

Diese Anleitung beschreibt die Verwendung der Master M-Schweiausriistung von Kemppi, die auf den leichten bis mit-
telschweren professionellen Einsatz beim MIG/MAG-Schweifen ausgelegt ist.

Master M-Schweif3anlagen bieten sowohl manuelle als auch automatische Schweif3verfahren. Pulsschweien ist mit den
Master M 355 Modellen moglich.

Master M Modelle:
Produktreihe Master M Geratemodell Master M
Master M 353 Master M 353 G
Master M 353 GM
Master M 355 Master M 355 G

Master M 355 GM

Master M ist ausgelegt auf den Einsatz zusammen mit den Kemppi-Schweibrennern des Typs Flexlite GX mit Euro-
Anschluss.

Master M kann auch zum Schweien mit den Verfahren WIG* und MMA** verwendet werden.
* WIG-Schweil3en erfordert einen speziellen WIG-Brenner des Typs Flexlite TX mit Euro-Anschluss.

** MMA-SchweilSen erfordert einen speziellen DIX-Euro-Adapter.

Wichtige Hinweise

Lesen Sie die Anweisungen aufmerksam durch. Zu lhrer eigenen Sicherheit und der lhres Arbeitsumfelds beachten Sie
bitte insbesondere die Sicherheitshinweise, die im Lieferumfang des Gerats enthalten sind.

Bemerkungen in diesem Handbuch, denen besondere Aufmerksamkeit geschenkt werden muss, um die Gefahr von Per-
sonen- und Sachschaden zu minimieren, sind mit den nachstehenden Symbolen gekennzeichnet. Lesen Sie diese
Abschnitte sorgfaltig durch und befolgen Sie die entsprechenden Anweisungen.

® Hinweis: Gibt dem Benutzer niitzliche Informationen.

A Vorsicht: Beschreibt eine Situation, die zu Schdden am Gerdt oder am System fiihren kann.
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Achtung: Beschreibt eine mdglicherweise gefdhrliche Situation. Wird diese nicht vermieden, kann es zu schweren
oder tddlichen Verletzungen kommen.

Kemppi-Symbole: Userdoc.

HAFTUNGSAUSSCHLUSS

Obwohl alle Bemiihungen unternommen wurden, die Richtigkeit und Vollstandigkeit der in dieser Anleitung ent-
haltenen Angaben zu gewdhrleisten, ibernimmt Kemppi keine Haftung flir Fehler und Auslassungen. Kemppi
behalt sich jederzeit das Recht vor, die Spezifikationen des beschriebenen Produkts ohne vorherige Ankiin-
digung zu @ndern. Ohne vorherige Genehmigung von Kemppi darf der Inhalt dieser Anleitung weder kopiert, auf-
gezeichnet, vervielfdltigt noch Gbermittelt werden.
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1.1 Beschreibung der Ausruastung

Geratemodelle Master M (350 A)

 Master M353G
>> Generatorkompatibel
>> Standardmodell mit automatischem 1-MIG-Verfahren
e Master M 353 GM
>> Generatorkompatibel und Mehrspannungsbetrieb
>> Standardmodell mit automatischem 1-MIG-Verfahren
 MasterM355G
>> Generatorkompatibel
>> Pulsmodell mit automatischen Verfahren 1-MIG und Puls. Optional fortschrittliche MAX Verfahren.
» Master M 355 GM
>> Generatorkompatibel und Mehrspannungsbetrieb
>> Pulsmodell mit automatischen Verfahren 1-MIG und Puls. Optional fortschrittliche MAX Verfahren.

Alle Geratemodelle des Typs Master M sind mit einen Drahtvorschubmechanismus mit vier Rollen und einem maximalen
Drahtspulendurchmesser von 300 mm ausgestattet.

Fur die Modellbeschreibung der Master M-Gerate, siehe "Master M Stromquelle" auf Seite 8.

Master M-Bedienpanele

+ LCD-Farbdisplay

Master M Kiihlgerate

« Master M Cooler
*  Master M Cooler MV (Mehrfachspannung).

Flr die Beschreibungen der Kiihlgeréte, siehe "Kiihigerat Master M Cooler (optional)" auf Seite 11.

MIG-Schwei3brenner
e SchweiBbrenner Flexlite GX mit Euro-Anschluss.

Fir weitere Informationen zu den SchweiBbrennern Flexlite GX, siehe Kemppi Userdoc.

SchweiBprogramme

»  Arbeitspaket Schweil3programm (ab Werk installiert)
o Zusétzliche 1-MIG-Schweif3programme und Pulsschweil3programme (auf Anfrage oder beim Kauf)
o Zusdtzliche MAX-Prozesse fiir Master M 355 (auf Anfrage oder beim Kauf).

Mit weiteren Informationen zum Erwerb von Schweiprogrammen und zuséatzlichen Schweil3prozessen versorgt Sie

gerne lhr Kemppi-Handler vor Ort.

Zwischenvorschubgerite

® Mit einem separaten Installationskit kénnen die MasterMig Modelle die Verwendung eines Zischenvorschubgerdtes
ermdglichen (wenden Sie sich fiir weitere Informationen dazu bitte an lhren Kemppi-Hdéndler oder Ihre Ser-
vicewerkstatt).

o SuperSnake GTX Zwischenvorschubgerit.

Weitere Informationen zum SuperSnake GTX-Zwischenvorschubgerét finden Sie im Kemppi Userdoc.

Optionales Zubehor

« Wagen mit vier Radern
« Wagen mit zwei Radern
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Fernregelung HR40 (2-Knopf-Steuerung)
Fernregelung HR43 (1-Knopf-Steuerung)
Luftfilter fir Stromquelle

Gehéduseheizung fiir Drahtvorschubgerat

Weitere Informationen Uber optionales Zubehdor erhalten Sie bei Ihrem 6rtlichen Kemppi-Handler.

IDENTIFIKATION DER AUSRUSTUNG

Seriennummer

Die Seriennummer der Maschine ist dem Typenschild oder einer anderen Position auf dem Gerat zu entnehmen.
Bitte nennen Sie die richtige Seriennummer des Produkts, wenn Ersatzteile bestellt oder Reparaturen vor-
genommen werden mussen.

QR-Code

Die Seriennummer und andere geratebezogene Identifikationsdaten konnen auch in Form eines QR-Codes (oder
eines Barcodes) auf dem Gerat gespeichert sein. Dieser Code kann mit der Kamera eines Smartphones oder
einem speziellen Code-Lesegerat ausgelesen werden, um einen schnellen Zugriff auf die geratespezifischen Infor-
mationen zu ermdglichen.

© Kemppi

/ 1921960/ 2402



& KEMPPI

1.2 Master M Stromquelle

Vorne

1. Transportgriff (auch zum Heben, wenn die Stromquelle nicht auf einem Kihlgerdt oder einem Wagen installiert ist)
2. Bedienpanel
3. LED-Arbeitsleuchten mit Lichtschalter in der Mitte
>> Lichtschalter: Erstes Betdtigen schaltet das Licht ein (volle Helligkeit), zweites Betdtigen dimmt das Licht (mitt-
lere Helligkeit), drittes Betatigen schaltet das Licht aus
>> EinschlieBlich integriertem Akku (Laden durch Anschlieen der Ausriistung an das Stromnetz)

4. Steuerkabelanschluss
5. Massekabelanschluss
6. Euro-Anschluss Schweil3kabel
7. Vordere Verriegelungsschnittstelle
>> Zum Arretieren oben auf dem Kihlgerat oder auf dem Wagen.
8. Anschluss firr Synchronisationskit Zwischenvorschubgerét (optional)

9. Klappe Drahtvorschubgehduse

Hinten

1. Anschluss furr Schutzgasschlauch

© Kemppi 8 1921960 / 2402
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2. Netzkabel
Ein-/Aus-Schalter
4. Hintere Verriegelungsschnittstelle
>> Zur Verriegelung oben auf dem Kiihlgerat oder auf dem Wagen.

w

Innenraum Drahtvorschubgehiuse

1. Gasregelventil (Master M 355)
>> Zum Einstellen des Gasdurchsatzes im Gerat auf einen niedrigeren Wert als der Gasdurchsatz aus der Gas-
versorgung
2. USB-Anschluss
3. Polaritdtsklemmen
4. Drahtvorschubtaste
>> Drahtvorschub bei abgeschaltetem Lichtbogen
5. Gastesttaste
>> Den Schutzgasfluss testen und die Gasleitung sptilen
6. Drahtvorschubmechanismus (siehe dazu "Drahtvorschubmechanismus" unten)
7. Drahtspule

1.2.1 Drahtvorschubmechanismus

Antriebsrollen und Antriebsrollenbefestigungskappen
Verriegelungsclip fur mittleres Flihrungsrohr

Mittleres Fihrungsrohr

Einfiihrungsrohr

Druckgriffe

Andruckrollen und Andruckrollenbefestigungsbolzen

oV e wWwN-R
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7. Verriegelungsarme fiir Andruckrollen
8. Auslassrohr

Fur das Auswechseln der Drahtvorschubrollen, siehe "Installation und Austausch der Vorschubrollen" auf Seite 26.

Fir das Auswechseln der Drahtvorschubrohre, siehe "Installieren und Ersetzen von Drahtfiihrungsrohren™ auf Seite 28.

1.2.2 Drahtspulen

(A (&)

Fir die Master M werden die Standard-Drahtspulen (A) ohne zusatzliche Adapter verwendet. Fiir Drahtspulen mit
groBBem Mittelloch, wie etwa einem Drahtkorbrand (B) ist ein zusétzlicher Spulenadapter erforderlich (als Kemppi-Zube-
hor erhaltlich):

Weitere Informationen finden Sie unter "Installieren und Wechseln der Drahtspule” auf Seite 21.

© Kemppi 10 1921960 / 2402
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1.3 KUhlgerat Master M Cooler (optional)

Vorne

>> Wenn Sie den Knopf gedriickt halten, wird die Pumpe aktiviert und die Kihlflissigkeit im gesamten System zir-

1. Deckel des Kiihlbehélters
2. Fullstandsanzeiger fir Kahlflissigkeit
3. Knopf firr Zirkulation der Kuhlflissigkeit:
kuliert. Sobald er losgelassen wird, stoppt die Pumpe.

4. Vordere Verriegelungsschnittstelle

>> Zum Arretieren am Wagen
5. Vordere Verriegelungsschnittstelle

>> Zum Verriegeln an der Stromquelle
6. Eingang fiir Kihlmittelschlauch (rot)
7. Ausgang fir KihImittelschlauch (blau)
Hinten

Hintere Verriegelungsschnittstelle

>> Zum Verriegeln an der Stromquelle
Hintere Verriegelungsschnittstelle

>> Zum Arretieren am Wagen

© Kemppi
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2. INSTALLATION

A
A

0)

Schliel3en Sie die Maschine erst nach Abschluss der Installation an das Stromnetz an.

Modifizieren Sie die SchweilBmaschinen in keiner Weise, mit Ausnahme der Anderungen und Einstellungen gemdil3
den Anweisungen des Herstellers.

Stellen Sie die Maschine auf eine horizontale, stabile und saubere Oberficiche. Schiitzen Sie die Maschine vor Regen
und direkter Sonneneinstrahlung. Priifen Sie, ob es in der Umgebung der Maschine genug Platz fiir die Kiihl-
luftzirkulation gibt.

Vor der Installation

Stellen Sie sicher, dass Sie die ortlichen und nationalen Anforderungen an die Installation und Verwendung von
Hochspannungsgeraten kennen und befolgen.

Priifen Sie den Inhalt der Verpackungen und stellen Sie sicher, dass die Teile nicht beschadigt sind.
Bevor Sie die Stromquelle vor Ort installieren, beachten Sie bitte die Anforderungen an Netzkabel und Sicherungen.

Verteilnetz

®

A

Diese Gerdite der Klasse A sind nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten vorgesehen, in denen die elektrische Energie
liber das offentliche Niederspannungsnetz bereitgestellt wird. Es kann potenzielle Schwierigkeiten bei der Gewdhr-
leistung der elektromagnetischen Vertrdglichkeit an diesen Orten geben, die sowohl auf leitungsgebundene als auch
auf abgestrahlte Hochfrequenzstorungen zuriickzufiihren sind.

Stromquelle Master M 350A: Diese Ausriistung entspricht den Normen IEC 61000-3-11:2017 und IEC 61000-3-12:2011.
Sie kann an &ffentliche Niederspannungsnetze angeschlossen werden. Voraussetzung: Die Kurzschlussleistung des
6ffentlichen Niederspannungsnetzes am Punkt der gemeinsamen Kopplung muss gréBSer als 2,4 MVA sein. Es liegt in
der Verantwortung des Installateurs oder Anwenders der Maschine, ggf. nach Riicksprache mit dem Netzbetreiber
dafiir zu sorgen, dass die Systemimpedanz die Einschrénkungen hinsichtlich der Impedanz erfiillt.

© Kemppi
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2.1 Installieren des Netzsteckers der Stromquelle

A Das Netzkabel und der Netzstecker diirfen nur durch einen autorisierten Elektriker angeschlossen werden.

A Schliel3en Sie das Gerdit nicht an das Stromnetz an, bevor die Installation abgeschlossen ist.

Den dreiphasigen Stecker entsprechend den Anforderungen den Master M-Gerats und den ortlichen Vorgaben anschlie-
Ben.

Das Netzkabel enthélt die folgenden Einzeldrédhte:

1. Braun: L1

2. Schwarz: L2

3. Grau:l3

4. Gelbgriin: Schutzerdung

Anforderungen an Kabeltyp und Sicherungen

350 A (380 bis 460 V) 4 mm?2 16 A

350 A (380 bis 460 / 220 bis 230 V) 4mm? 16/32 A

© Kemppi 13 1921960 / 2402
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2.2 Installieren der Kihleinheit (optional)

A Das Master M-Kiihlgerdt darf nur von autorisiertem Servicepersonal angeschlossen werden.

Benotigte Werkzeuge:

C’%/

1. Entfernen Sie die kleine Steckerabdeckung auf der Riickseite der Stromquelle.

2. Verlegen Sie die Anschlusskabel der Kiihleinheit so, dass sie bei den ndachsten Schritten zuganglich bleiben.

3. Die Master M-Stromquelle oben so auf das Kiihlgerédt setzen, dass die Befestigungsplatten ausgerichtet sind und in
die Schlitze gleiten.

Stellen Sie sicher, dass die Anschlusskabel der Kiihleinheit nicht zwischen den Kanten eingeklemmt und/oder beschd-
digt werden.

© Kemppi 14 1921960 / 2402
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4. Befestigen Sie die Einheiten zusammen mit zwei Schrauben (M5x12) vorne und zwei Schrauben (M5x12) hinten.

5. SchlieBen Sie die Kabel der Kiihleinheit an.

6. Setzen Sie die kleine Steckerabdeckung wieder auf.

© Kemppi 15 1921960 / 2402
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2.3 Installation der Anlage auf einem Wagen (optional)

Fir Master M sind vier Optionen fiir Transporteinheiten verfiigbar: Ein 4-Rad-Fahrwagen mit Gasflaschenhalter (P45MT),
ein 4-Rad-Fahrwagen ohne Gasflaschenhalter (P43MT), ein 2-Rad-Fahrwagen mit Gasflaschenhalter (T25MT) und ein 2-
Rad-Fahrwagen ohne Gasflaschenhalter (T35A).

@ Das Prinzip der Gerdteinstallation und die untere Sicherungsschnittstelle ist bei allen Wagen gleich.

Bendtigte Werkzeuge:

1. Installieren Sie die Kiihleinheit auf dem Wagen.

2. Befestigen Sie die Kiihleinheit mit zwei Schrauben (M5x12) vorne und zwei Schrauben (M5x12) hinten am Wagen.

3. Die Master M Stromquelle oben auf dem Kiihlgerat anbringen. Siehe "Installieren der Kiihleinheit (optional)" auf
Seite 14 fir Installationsdetails.

4. 2-Rad-Fahrwagen T25MT: Die Ausriistung mit den beiden seitlichen Verbindungshalterungen am Wagen befes-
tigen.

@ Beim 2-Rad-Fahrwagen T25MT ist am Gerditegriff eine zusdtzliche Sicherungshalterung angebracht. Befestigen Sie
die Halterung mit den mitgelieferten Schrauben (M8x16) am Wagen.

© Kemppi 16 1921960 / 2402
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A 2-Rad-Fahrwagen T35A: Der Wagen muss beim Schweilsen horizontal stehen.

Fur Informationen zum Heben der Master M Anlagen, siehe "Anheben der Master M-Ausriistung” auf Seite 57.

© Kemppi 17 1921960 / 2402
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2.4 Anschliel3en des SchweilSbrenners

Master M ist fir den Einsatz mit Schwei3brennern des Typs Kemppi Flexlite GX konzipiert. Fiir die Bedienungsanleitung
der Flexlite GX, siehe userdoc.kemppi.com.

@ Priifen Sie immer, ob Drahtliner, Stromdiise und Gasdiise fiir die Aufgabe geeignet sind.

1. Stecken Sie den Brenneranschluss in den Euro-Anschluss und ziehen Sie den Spanneinsatz handfest an.

2. Fur wassergekihlte Brenner die Kihlflissigkeitsschlauche am Kiihlgerat anbringen. Die Schlduche sind farbcodiert.

3. Den Filldraht wie in "Installieren und Wechseln der Drahtspule" auf Seite 21 beschrieben installieren und zufiihren.

4. Prufen Sie den Gasdurchsatz. Siehe "Installieren der Gasflasche und Testen des Gasdurchsatzes" auf Seite 29 flr wei-
tere Informationen.

© Kemppi 18 1921960 / 2402
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2.5 Verbinden des Massekabels

SchlieBen Sie das Massekabel an die SchweiBmaschine an.

© Kemppi 19 1921960 / 2402
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2.6 Installation eines Fernreglers (optional)

Fernregler sind optional. Um die Fernregelung zu ermdglichen, den Fernregler an die Master M-Schweif8ausriistung
anschlieen. Der Fernregelmodus kann auch (ber die Einstellungsoptionen des Bedienpanels eingestellt und angepasst
werden ("Bedienpanel: Systemeinstellungen" auf Seite 46).

Fernregelung HR43/HR40

1. Das Fernreglerkabel an den Steuerkabelanschluss des Drahtvorschubs anschlieen.

2. Die Fernregelparameter in den Einstellungsoptionen des Bedienpanels anpassen.

© Kemppi 20 1921960 / 2402
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2.7 Installieren und Wechseln der Drahtspule

Achten Sie immer darauf, dass die Vorschubrollen fiir den jeweiligen Zusatzwerkstoff (Durchmesser und Material) geeig-
net sind. Weitere Informationen finden Sie unter "Drahtvorschub-Verschleif3teile" auf Seite 79.

@ Erst den SchweilBbrenner am Master M-Gerdt anbringen, dann die Drahtspule montieren.

® Wenn Sie die Drahtspule wechseln, entfernen Sie den restlichen Zusatzwerkstoff aus dem SchweilSbrenner und dem
Drahtvorschubmechanismus, bevor Sie die Drahtspule entfernen.

Zum Entfernen der Drahtspule:

1. Das Drahtvorschubgehduse 6ffnen.

2. Die Spulenbefestigung l6sen und entfernen und dann die Drahtspule entfernen.

Installieren einer neuen Drahtspule:

1. Die Drahtspule auf die Spulennabe setzen. Die Drahtspule sichern. Dazu die Spulenbefestigung einsetzen und anzie-
hen.

(D Sicherstellen, dass die Drahtspule in die richtige Richtung weist. Der Schweil3draht muss von der Spulenunterseite zu
den Vorschubrollen verlaufen.

© Kemppi 21 1921960 / 2402
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@ Nach der Montage muss der Stift neben der Drahtspulennabe im Drahtvorschubgerdt ausgerichtet sein und in das
Loch in der Spule oder des Spulenadapters passen.

drehen.

Installieren des Zusatzwerkstoffes:

1.

Losen Sie das Ende des Zusatzwerkstoffs von der Spule und schneiden Sie alle verformten Abschnitte ab, damit das
Ende gerade ist.

®

2. Feilen Sie die Spitze des Zusatzwerkstoffs glatt.

Stellen Sie sicher, dass der Zusatzwerkstoff nicht von der Spule abrollt, wenn er gel6st wird.

A

Scharfe Kanten an der Spitze des Zusatzwerkstoffs kénnen den Drahtliner beschddigen

© Kemppi 22 1921960 / 2402
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3. Losen Sie die Druckhebel, um die Vorschubrollen zur Seite zu bewegen.

4. Den Fulldraht einflihren in: das Einlassfihrungsrohr (a), das mittlere Drahtfiihrungsrohr (b) und das Aus-
lassfihrungsrohr (c), das den Filldraht dem Schwei3brenner zufiihrt.

N

=N s —
f !
=<

© Kemppi 23 1921960 / 2402



& KEMPPI

Master M 353, 355
Bedienungsanleitung - DE

6. SchlieBen Sie die Druckhebel, damit der Zusatzwerkstoff zwischen den Vorschubrollen gesperrt ist.

7. Passen Sie den Anpressdruck der Vorschubrollen mit den Druckeinstellungsrollen an. Der Druck ist fir beide Vor-
schubrollenpaare gleich.

Die abgestuften Skalen auf dem Druckhebel zeigen den Anpressdruck, der auf die Vorschubrollen angewendet wird. Pas-

sen Sie den Anpressdruck der Vorschubrollen gemaB der nachstehenden Tabelle an.

Fe/Ss fest VANt | 1520
| 20-25
MC/FC | VAN, gerdndelt | 10-20
Al U-Nut | 05-10
| 10-15

Zu hoher Druck flacht den Zusatzwerkstoff ab und kann beschichtete oder gefiillte Zusatzwerkstoffe beschddigen. Zu
hoher Druck fiihrt auch zu unnétigem Verschleil3 der Vorschubrollen und erhéht die Getriebelast.

© Kemppi
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8. Den Filldraht in den Schwei3brenner einflihren. Dazu entweder die Drahtvorschubtaste (*) betédtigen oder in den
Systemeinstellungen die Drahtvorschubfunktion verwenden oder den linken Einstellknopf lange betatigen. Stop-
pen Sie, wenn der Draht die Stromdise des Schwei3brenners erreicht.

A Achten Sie auf den Draht, wenn er die Stromdiise erreicht und aus dem Brenner austritt.

9. Vor dem Schweillen sicherstellen, dass die Schwei3parameter und Einstellungen der vorliegenden Schweif3-
konfiguration entsprechen.

*Vorschubrollenprofile und entsprechende Symbole

V-Nut V

V-Nut, gerdndelt V —
__—
L

U-Nut l |
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2.8 Installation und Austausch der Vorschubrollen

Ersetzen Sie die Vorschubrollen wenn sich der Durchmesser oder das Material des Fulldrahts andern. Die Vorschubrollen
gemal den folgenden Tabellen in "Drahtvorschub-Verschlei3teile" auf Seite 79 auswahlen.

1. Das Drahtvorschubgehause 6ffnen.

2. Losen Sie die Druckhebel des Drahtvorschubmechanismus.
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@ An den Montagebolzen der Druckrollen sind Zentralachsen befestigt, wihrend die Zentralachsen der Antriebsrollen
als Antriebswellen fungieren, die direkt am Drahtvorschubmechanismus/Motor befestigt sind.

5. Die Antriebsrollen und Druckrollen entfernen.

6. Befolgen Sie die vorherigen Schritte in umgekehrter Reihenfolge, um die Drahtvorschubrollen zu installieren. Rich-
ten Sie die Kerbe auf der Unterseite der Vorschubrolle am Stift auf der Antriebswelle aus.

7. Bringen Sie die Montagekappen und Montagestifte wieder an, um Antriebs- und Druckrollen in ihrer Position zu
sichern.

8. SchlieBen Sie die Verriegelungshebel und senken Sie die Druckhebel auf die Vorschubrollen. Fiir weitere Infor-
mationen zur Drahtinstallation, siehe "Installieren und Wechseln der Drahtspule" auf Seite 21.

9. Das Drahtvorschubgehduse schlieBen.
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2.9 Installieren und Ersetzen von Drahtfihrungsrohren
Der Drahtvorschubmechanismus umfasst drei Drahtfiihrungsrohre. Ersetzen Sie diese wenn sich der Durchmesser oder
das Material des Filldrahts andert. Die Drahtfiihrungsrohre gemaB den Tabellen in "Drahtvorschub-Verschleif3teile" auf

Seite 79 auswahlen.

@ Beim Austausch des Auslassfiihrungsrohrs muss der SchweilBbrenner abgenommen werden.

a. Einfuhrungsrohr
b. Mittleres Flihrungsrohr
c. Auslassrohr

Zum Ersetzen der Drahtfiihrungsrohre:

1. Losen Sie die Druckarme und entfernen Sie den Zusatzwerkstoff aus dem System.
2. Ziehen Sie das Einfihrungsrohr (a) heraus und setzen Sie ein neues ein.
3. Drehen Sie den Verriegelungsclip zur Seite, um das mittlere Fiihrungsrohr (b) fiir den Austausch freizugeben.

4. Setzen Sie ein neues mittleres Flihrungsrohr in den Schlitz ein und schieben Sie es ordnungsgemaRB an seinen Platz.
Stellen Sie sicher, dass der Markierungspfeil in die Drahtlaufrichtung zeigt.

5. Um das neue mittlere Fiihrungsrohr zu verriegeln, den Verriegelungsclip zurtickdrehen.

6. Ersetzen Sie das Auslassrohr (c), indem Sie das alte Auslassrohr herausdriicken.
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2.10 Installieren der Gasflasche und Testen des Gasdurchsatzes

A Behandeln Sie Gasflaschen mit Vorsicht. Bei Beschddigung der Gasflasche oder des Flaschenventils besteht Ver-
letzungsgefahr!

A Befestigen Sie die Gasflasche immer ordnungsgemdfs in aufrechter Position an einer besonderen Halterung an der
Wand oder am SchweilSmaschinenwagen. Halten Sie das Gasflaschenventil immer geschlossen, solange Sie nicht
schweifBen.

@ — Falls eine Transporteinheit mit Gasflaschengestell verwendet wird, zuerst die Gasflasche auf der Transporteinheit
anbringen und dann die Anschliisse verbinden.

— Erst den Schweilsbrenner am Drahtvorschub anbringen. Danach die Gasflasche montieren und testen.

Wenden Sie sich bitte an lhren Kemppi-Héndler vor Ort, um Gas und Gerate auszuwahlen.
1. Ohne Gasflaschenwagen: Platzieren Sie die Gasflasche an einem geeigneten, sicheren Ort.

2. Mit Gasflaschenwagen: Setzen Sie die Gasflasche auf das Gasflaschengestell der Transporteinheit und sichern Sie sie
mit den vorgesehenen Gurten und Befestigungen.

3. Falls noch nicht erfolgt, den SchweiRbrenner an das Schwei3gerat anschlieBen (siehe "AnschlieBen des Schweil3-
brenners" auf Seite 18).

4. Den Gasschlauch an das Schweil3gerat anschliefen.

5. Offnen Sie das Gasflaschenventil.

6. Den Gasdurchsatz starten. Dazu die Gastesttaste (1) betatigen oder lber die Systemeinstellungen die Gas-
testfunktion verwenden oder den Brennertaster betatigen. Das Gasregelventil (2) (nur bei Master M 355) oder einen
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externen Durchflussmesser und Regler verwenden.

@ Die Gaspriifzeit betrdgt voreingestellt 20 Sekunden. Die Gaspriifzeit kann am Bedienpanel gecindert werden.

Empfohlene Gasdurchsatzraten (nur zur allgemeinen Orientierung):

Argon 5.151/min | 10..25/min
Helium 15..30 I/min | -

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

* Abhdingig von der Gréfse der Gasdlise.

** Abhcingig von der Grélse der Gasdtise und dem Schweilsstrom.
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3. BETRIEB

Bevor Sie das Gerat in Betrieb nehmen, stellen Sie bitte sicher, dass alle notwendigen Installationsarbeiten gemaR Anwei-
sungen und Maschineneinrichtung durchgefiihrt wurden.

A Schweil3en an brand- und explosionsgefdhrdeten Standorten ist verboten!
Die Klappe des Drahtvorschubs muss beim SchweifSen geschlossen bleiben.

Priifen Sie, ob es in der Umgebung der Maschine genug Platz fiir die Kiihlluftzirkulation gibt.

Sollte die SchweilBmaschine fiir einen ldngeren Zeitraum nicht verwendet werden, nehmen Sie den Netzstecker aus
der Steckdose.

Vor dem Einsatz immer liberpriifen, ob Schutzgasschlauch, Massekabel und Masseklemme sowie Netzkabel in
gebrauchsfdhigem Zustand sind. Versichern Sie sich, dass alle Anschliisse korrekt befestigt sind. Ein lockerer
Anschluss kann die Schweil3leistung beeintréchtigen und eine Beschddigung der Anschlussstlicke verursachen.

© @ b b
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3.1

Vorbereiten des Schweil3systems fur den Einsatz

Vor Beginn der Benutzung des Schweil3gerats:

Stellen Sie sicher, dass die Installation abgeschlossen ist

Schalten Sie das Schweil3gerat ein

Bereiten Sie den Kiihler vor

SchlieBen Sie das Massekabel an

Kalibrieren Sie das Schweil3kabel (nur im MIG-Betriebsmodus)

>> Siehe "Kalibrieren des Schweillkabels" auf Seite 34 fiir Anweisungen.

Einschalten des Schweif3systems

Um das Schweil3gerat einzuschalten, stellen Sie den Hauptschalter der Stromquelle auf ON (I).

Drehen Sie den Hauptschalter, um das Schwei3gerat zu starten und herunterzufahren. Verwenden Sie den Netzstecker
nicht als Schalter.

®

Sollte die SchweilSmaschine fiir einen ldngeren Zeitraum nicht verwendet werden, nehmen Sie den Netzstecker aus

der Steckdose.

Vorbereitung der Kiihleinheit

Befiillen Sie den Kiihimittelbehalter der Kiihleinheit mit Kemppi Kiihlflissigkeit. Fiir Anweisungen zum Befiillen des Kiihl-
gerats, siehe "Kihler befiillen und Kiihimittel zirkulieren lassen" auf der ndchsten Seite. Zum Schweif3en missen Sie das
Kuhlmittel durch das System pumpen, indem Sie die Taste fiir den Kiihimittelkreislauf auf dem vorderen Panel der Kiih-
leinheit driicken.

Verbinden des Massekabels

Halten Sie das Werkstiick mit der Masseklemme verbunden, um die Verletzungsgefahr fiir die Benutzer und das Scha-

densrisiko fiir elektrische Gerdte zu senken.

Befestigen Sie die Masseklemme am Werksttick.

Sicherstellen, dass die Kontaktoberfldche frei von Metalloxid und Lack ist und dass die Klemme fest gesichert ist.

Auswahl von Betriebsart und Prozess

Zur Auswahl des Betriebsmodus (MIG/WIG/E-Hand) siehe "Verwendung des Bedienpanels" auf Seite 35.

®

Fiir das WIG-Schweilen muss die Polaritdt (+/-) umgeschaltet werden. Fiir weitere Informationen, siehe "Andern der

SchweilSpolaritdt" auf Seite 56.
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@ Beim MMA-Schweil3en begrenzt die VRD (Leerlaufspannungsreduzierung) die Leerlaufspannung auf 24 V.

3.1.1 Kuhler befullen und Kuhlmittel zirkulieren lassen

Fillen Sie den Kihler mit 20-40 %-iger KiihImittelldsung, zum Beispiel mit der Kemppi Kiihlflissigkeit.

1. Offnen Sie die Kiihlerkappe.
2. Fillen Sie den Kiihler mit Kiihimittelldsung. Nicht Gber die Maximalmarkierung befiillen.

3. SchlieBen Sie die Kuhlerkappe.

Das Kiihimittel zum Zirkulieren bringen:
Driicken Sie die Taste fir den Kuhlmittelkreislauf auf dem Frontpanel der Kiihleinheit. Damit wird der Motor ein-
geschaltet, der das Kihimittel in die Schlauche und zum Schwei8brenner pumpt.

Beenden Sie den KiihImittelzirkulationsvorgang nach jedem Wechsel des Schwei3brenners.
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3.2 Kalibrieren des Schweil3kabels

Der Widerstand des Schwei3kabels kann mit der integrierten Kabelkalibrierungsfunktion ohne zusatzliches Messkabel
gemessen werden. Diese Kalibrierungsfunktion ist nur im MIG-Betriebsmodus verfligbar.

1. Das Massekabel mit dem Schweif3gerat und dem Werkstiick verbinden.
Entfernen Sie die Gasdiise des Schwei3brenners.

Den Schweibrenner an das Schwei3gerat anschlie3en.

Das Schweil3gerat einschalten.

Gehen Sie auf dem Bedienpanel zu den Einstellungen und aktivieren Sie die Kabelkalibrierung.

o n & W N

Bertihren Sie das gereinigte Werkstiick kurz mit der Stromduise des Schwei3brenners.

@ Der Brennertaster muss nicht betdtigt werden. Die Brennertasterfunktion ist in diesem Stadium deaktiviert.

7. Bestdtigen Sie die gemessenen Werte Uber das Bedienpanel.
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3.3 Verwendung des Bedienpanels

Das Master M-Bedienpanel umfasst Merkmale und Funktionen fiir das MIG-Schwei3en sowie die Option, Master M auch
fur das WIG- und MMA-Schweif3en zu verwenden.

Allgemeines

Einstellungsdisplay

Schweillanzeige

Anzeigen (fir die Beschreibungen der Symbole, siehe die Anzeigentabelle unten)
Taste flir Speicherkanale (nur MIG)

>> Shortcut zur Speicherkanalauswahl

HwnN =

>> Langes Betdtigen (> 1 Sekunde) 6ffnet einen Dialog zum Speichern gednderter Schweil3parameter in einem
Speicherkanal
>> Die Speicherkanalauswahl ist bei WIG- und MMA-Schweil3verfahren nicht verfiigbar, da fiir jedes Verfahren ein
Speicherkanal gegeben ist
5. Modustaste Schweiverfahren / Betriebsart
>> Kurzwahltaste zum Auswahlen des Schweilverfahrens
>> Langes Betdtigen (> 1 Sekunde) 6ffnet einen Dialog zum Umschalten zwischen den Modi MIG / TIG / MMA
6. Taste der Trigger-Logik
>> Schaltet zwischen Brennertasterlogik 2T und 4T um
>> Langes Betatigen (> 1 Sekunde) 6ffnet die Powerlog-Einstellungen (nur 4T). Die Brennertasterlogik Powerlog ist
bei den Verfahren MIG Manuell, DPulse und MAX nicht verfligbar.
7. Taste Weld Assist
>> Kurzwahltaste zu Weld Assist
>> Langes Betdtigen (> 1 Sekunde) 6ffnet die Einstellungsanpassung fur Fulldraht und Schutzgas
8. Taste flir SchweiBparameter
>> Verkniipfung zur Schweil3parameter-Ansicht
9. Einstellungstaste
>> Kurzwahltaste Systemeinstellungsansicht
10. Linker Bedienknopf
>> Einstellung und Auswahl
>> Langes Betdtigen des Einstellknopfs aktiviert die Drahtvorschubfunktion. Die Drahtvorschubgeschwindigkeit
kann durch Drehen des Einstellknopfs eingestellt werden. Die Drahtvorschubfunktion wird automatisch abge-
schaltet, wenn die Funktion langere Zeit nicht verwendet wird oder wenn mit dem Schwei3en begonnen wird.
11. Rechter Bedienknopf
>> Einstellung und Auswahl.
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Anzeigen

Allgemeiner Hinweis
Ein Problem erfordert Beachtung.

Wartung / Reparatur

Stromquelle

Kihleinheit

Hochtemperaturanzeige (Uberhitzung)

VRD (Leerlaufspannungsreduzierung):
Weiles VRD-Symbol leuchtet = VRD ist eingeschaltet
Rotes VRD-Symbol blinkt = Es liegt ein VRD-Fehler vor, der das Schwei3en verhindert.

@@-[{Jnfb

aCmm Fernreglermodus (EIN / AUS)

Ansichten

A. Hauptansicht

B. Speicherkanile

C. Schweillverfahren

D. SchweiBparameter
E. Brennertaster-Logik
F. Weld Assist

G. Schweilldaten

H. Systemeinstellungen

3.3.1 Bedienpanel: Filldraht und Schutzgas einstellen

Beim ersten Benutzen des Schweilgerdts oder nach Zurlicksetzen auf die Werkseinstellungen, werden Sie tber das Bedi-
enpanel aufgefordert, die Einstellungen fir Fiilldraht und Schutzgas festzulegen.

® Falls keine Einstellungen fiir Fiilldraht und Schutzgas vorgenommen werden, steht nur das manuelle MIG-Verfahren
zur Verfiigung.

Die Einstellungen werden mit den beiden Einstellknépfen vorgenommen.
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1. Zuerst den rechten Einstellknopf betatigen.

2. Auswahlen:

>> Fllldrahtmaterial (die Auswahl erfolgt auf zwei Ebenen)
>> Zusatzwerkstoff Durchmesser
>> Schutzgastyp.

3. Die Einstellungen auf einem Speicherkanal speichern.

® Das gleiche Verfahren wird beim Auswdhlen von SchweilSprozessen verwendet, di die eingestellte Kombination aus
Filldraht und Schutzgas nicht untersttitzen. In diesem Fall zuerst den Fiilldraht und das Schutzgas auswdhlen. Dazu
die Schaltfldche Weld Assist lange betcitigen.

3.3.2 Bedienpanel: Hauptansicht

Die Hauptansicht des Master M-Bedienpanels stellt die Einstellungsanzeige und die Schwei3anzeige dar. Der dar-
gestellte Inhalt richtet sich nach dem Schweiverfahren sowie den verwendeten Merkmalen und Funktionen.

Speicherkanal (und Einstellungen zu Fiilldraht und Schutzgas, falls eingestellt)

Aktives Schweiverfahren

Angewendete Schweilfunktionen*

Angewendete Brennertasterlogikfunktion

DV-Geschwindigkeit

>> Der Wertebereich wird durch das aktive Schwei83programm bestimmt, Abstufung 0,1, Standardwert =5,0 m /
min

e wbNe

6. Stromstarke und Spannung
7. Dynamik
>> Steuert das Kurzschlussverhalten des Lichtbogens. Je niedriger der Wert, desto weicher ist der Lichtbogen, je
héher der Wert, desto rauer ist der Lichtbogen. Wertebereich: -9 ... +9, Standardwert = 0
>> Bei MAX-Verfahren wird eine entsprechende MAX-Parametereinstellung angezeigt
8. Schweillspannung
>> Beim 1-MIG-Verfahren wird die Spannungs-Feinabstimmung angezeigt
>> Bei MAX-Verfahren wird eine entsprechende MAX-Parametereinstellung angezeigt.
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Funktionen des Einstellknopfs
Linker Bedienknopf:

«  MIG Manuell: Einstellung der Vorschubgeschwindigkeit

» 1-MIG: Einstellung der Vorschubgeschwindigkeit

o Puls-MIG: Einstellung der Vorschubgeschwindigkeit

o DPuls-MIG: Einstellen der Drahtvorschubgeschwindigkeit und Umschalten zwischen den Impulsstufen mit der Ein-
stellknopftaste

o WIG/MMA: Schweil3stromeinstellung.

Rechter Bedienknopf:

*  MIG Manuell: Einstellen von Schwei3spannung und Dynamik

* 1-MIG: Dynamikeinstellung und Feinabstimmung der Schwei3spannung sowie Umschalten zwischen den Ein-
stellungen mit der Einstellknopftaste

e Puls-MIG: Feinabstimmung der Schweif3spannung

«  DPuls-MIG: Feinabstimmung der Schwei3spannung

*  MMA: Einstellung der Dynamik.
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* Angewendete Schweilsfunktionen

Kurve: Beschreibung
— Hotstart, Powerlog und Kraterfdllen AUS.
N Hotstart und Kraterfullen EIN.
A\
o Hotstart, Powerlog (Leistungsstufen) und Kraterfdillen EIN.

3.3.3 Bedienpanel: Speicherkanale

Fir das MIG-Schweif3en stehen 6 Speicherkanale zur Verfligung.

D2 3456}

Femary channel

Speicherkanal auswahlen

Drehen Sie den rechten Bedienknopf, um den gewlinschten Speicherkanal zu markieren.

Driicken Sie den rechten Bedienknopf, um einen Speicherkanal auszuwahlen.

Anderungen im Speicherkanal speichern

Stellen Sie die Schweil3parameter ein.

Die Speicherkanaltaste lange betatigen.

Eine von einer gestrichelten Linie umrahmte Kanalnummer zeigt an, dass die eingestellten Schweil3parameter von

den aktuell auf dem aktiven Speicherkanal gespeicherten Parametern abweichen.

Um die Anderungen im aktiven Speicherkanal zu speichern, den rechten Bedienknopf betitigen. Alternativ durch

Drehen des rechten Bedienknopfs einen anderen Kanal wahlen.

3.3.4 Bedienpanel: Schweil3prozess

Schweif3verfahren wird in der Ansicht Schweil3verfahren ausgewdhlt. Fiir weitere Informationen zu den Schweif3-

verfahren, siehe "Zuséatzliche Hinweise zu Funktionen und Merkmalen" auf Seite 49.

Mit der Master M 355 kénnen Puls- und MAX-Verfahren verwendet werden.
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Wahl des Schwei3verfahrens
Das gewtinschte Schweif3verfahren durch Drehen des rechten Einstellknopfs markieren.

® Es kénnen nur SchweilBverfahren ausgewdhlt werden, die die eingestellte Kombination aus Fiilldraht und Schutzgas
unterstlitzen. Wenn die Einstellungen fiir Fiilldraht und Schutzgas nicht vorgenommen wurden, steht nur das manu-
elle MIG-Verfahren zur Verfiigung. Die Einstellungen fiir Fiilldraht und Schutzgas kénnen jederzeit durch langes Betd-
tigen der Taste Weld Assist gecindert werden.

Um die Auswahl zu bestdtigen, den rechten Einstellknopf betatigen.

3.3.5 Bedienpanel: Brennertaster-Logik

Schweillbrenner kdnnen mehrere alternative Taster-Betriebsarten haben (Taster-Logiken). Am gebrduchlichsten sind 2T
und 4T. Im 2T-Modus halten Sie den Taster wahrend des Schweif3ens gedriickt. Im 4T-Modus driicken Sie den Taster und
lassen ihn los, um das Schweif3en zu starten oder zu stoppen. Fiir weitere Informationen zur Brennertasterlogik, siehe
"Funktionen der Taster-Logik" auf Seite 52.

Umschalten zwischen Brennertasterlogik 2T und 4T

Die Taste Brennertasterlogik betétigen.

Auswadhlen von Powerlog (nur 4T)
Powerlog ist bei den Verfahren MIG Manuell, DPulse und MAX nicht verfiigbar.

Die Taste Brennertasterlogik lange betatigen.

Wahlen, ob zwei oder drei Leistungsstufen verwendet werden sollen. Dazu den rechten Einstellknopf drehen und
betatigen.

Powerlog OFF

Powerlog 2-level

Powerlog 3-level
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In der Hauptansicht die Drahtvorschubgeschwindigkeit, die Feinabstimmung der Schwei3spannung und die Dyna-
mik fiir jede Stufe einstellen.

>> Um zwischen Spannungsfeinabstimmung und Dynamikanpassung umzuschalten, den rechten Einstellknopf
betdtigen.

>> Um zwischen den Leistungspegeln zu wechseln, den linken Einstellknopf betatigen.

Tipp: Um Powerlog auszuschalten und die Brennertasterlogik 2T zu aktivieren, die Taste der Brennertasterlogik
betatigen.

3.3.6 Bedienpanel: Weld Assist

Der Weld Assist (Schweif3-Assistent) ist ein assistenten-dhnliches Dienstprogramm zur einfachen Auswahl der Schweif3-
parameter. Die Anwendung fiihrt den Benutzer Schritt fiir Schritt durch das Auswahlverfahren fiir die erforderlichen Para-
meter. Die Auswahloptionen sind leicht verstandlich dargestellt. In Weld Assist wird die Auswahl mit den beiden
Einstellkndpfen vorgenommen.

Weld Assist ist fiir das MIG-SchweilSen verfiigbar.
Die aktuell ausgewdhlten Einstellungen zu Fiilldraht und Schutzgas werden angezeigt und in Weld Assist zugrunde

gelegt. Bei Bedarf kénnen die Einstellungen flir Fiilldraht und Schutzgas jederzeit durch langes Betdtigen der Taste
Weld Assist gedndert werden.

Zuerst die Taste Weld Assist betdtigen und die Ansicht 6ffnen. Dann den rechten Einstellknopf betdtigen und das
Auswahlverfahren fortsetzen.

Auswahlen:

>> Werkstuckstarke (1 bis 10 mm) (Bei Position PG betragt die maximale Materialstarke 3 mm.)

Material thickn

11 2mme

>> Fugentyp: Stumpfnaht / Ecknaht / Kantennaht / Uberlappnaht / T-Naht / Rohrnaht / Rohr-Platten-Naht.
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Joint bype

T-JOINT »

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

2.0 mm | T-JOIMT

Weld Assist gibt Empfehlungen fir folgende Schweil3parameter:

>> DV-Geschwindigkeit
>> Stromstarke
>> Spannung

Die Empfehlung des Weld Assist fiir Schwei3parameter bestdtigen. Dazu die Parameterwerte in einem Spei-
cherkanal speichern.

Tipp: In Weld Assist ist schrittweises Zurlickgehen méglich. Dazu den linken Einstellknopf betatigen.

Sobald die empfohlenen Werte gespeichert sind, werden sie automatisch angewendet. Die mit Weld Assist erstellten
Schweil3parameter sind weiterhin wie gewohnt einstellbar.

3.3.7 Bedienpanel: SchweilSparameter

Die Schweil3parameter sind verfahrensspezifisch. Sie werden entsprechend angezeigt und kénnen angepasst werden.
Die Auswahl des Schweif3verfahrens basiert auf dem aktiven Speicherkanal und dessen Einstellungen.

- Holk start I .
OFF =
Iz
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Einstellen von Schwei3parametern

Drehen Sie den rechten Bedienknopf, um den gewtinschten Schwei3parameter zu markieren.
Driicken Sie den rechten Bedienknopf, um den Schweiparameter fiir die Anpassung auszuwdhlen.
3. Um einen Schweil3parameter anzupassen, den rechten Einstellknopf drehen.

>> Je nach dem einzustellenden Parameter finden Sie weitere Einzelheiten in der Tabelle Schweil3parameter
unten.

Den neuen Wert oder die neue Auswahl durch Betdtigen des rechten Bedienknopfs bestatigen.

© Kemppi
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SchweiBparameter

MIG- und 1-MIG-Schwei8parameter

Die hier aufgefiihrten Parameter stehen fir das Einstellen mit den manuellen Verfahren MIG und 1-MIG zur Verfiigung.

Nachstrom

-30...+30
Standardeinstellung =0

Die Nachstromeinstellung wirkt sich auf
die Drahtldnge am Schweif3ende aus, z.B.
um zu verhindern, dass der Draht zu

nahe am SchweiSbad stoppt. Dies ermdg-
licht auch die optimale Drahtlange fiir
den Beginn der ndchsten Schweil3ung.

Einschleichwert

10..90 % / AUTO, Abstufung 1

Das Einschleichen definiert die Draht-
vorschubgeschwindigkeit, bevor der
Lichtbogen ziindet, das heif3t, bevor der
Zusatzwerkstoff mit dem Werkstick in
Kontakt kommt. Wenn der Lichtbogen
zlindet, wird die Draht-
vorschubgeschwindigkeit automatisch
auf die normale, vom Anwender ein-
gestellte Geschwindigkeit umgeschaltet.
Die Einschleichfunktion ist immer an.

Vorstromgas

0,0..9,95s/AUTO, Abstufung 0,1
0,0 =AUS

Schweilfunktion, die den Schutz-
gasstrom startet, bevor der Lichtbogen
entztindet wird. Damit wird sicher-
gestellt, dass das Metall zu Beginn der
Schweillung nicht mit Luft in Berlhrung
kommt. Der Zeitwert wird vom Anwen-
der voreingestellt. Wird fir alle Metalle
verwendet, vor allem aber fir Edelstahl,
Aluminium und Titan.

Nachstromgas

0,0..995s/AUTO, Abstufung 0,1
0,0=AUS

Schweil3funktion, die den Schutz-
gasstrom nach dem Loschen des Licht-
bogens fortsetzt. So wird sichergestellt,
dass die heil3e Schweillnaht nach dem
Loschen des Lichtbogens nicht mit Luft
in Berlihrung kommt. Auf diese Weise
werden Schweil3naht und auch Elektrode
geschitzt. Verwendet fir alle Metalle. Vor
allem Edelstahl und Titan bendtigen lan-
gere Nachstrémgaszeiten.

1-MIG-Schwei3parameter

Die hier aufgefiihrten Parameter stehen fiir das Anpassen im 1-MIG-Verfahren zur Verfligung.

Hotstart EIN/AUS
Standardeinstellung = AUS
- Hotstartwert -40 ...+ 100 %, Abstufung 1

Standardwert = +40 %

- Hotstartzeit

0.1..10,0 s, Abstufung 0,1
Standardeinstellung=1,2s

Schweilfunktion, die zu Beginn der SchweilSung
eine hohere oder niedrigere Draht-
vorschubgeschwindigkeit und Schweif3strom ver-
wendet. Nach der Hotstart-Phase sinkt der Strom
auf den normalen Schweil3stromwert. Das erleich-
tert den Start der Schweif3naht, vor allem bei Alu-
miniumwerkstoffen. Der Hotstartwert und die Zeit
(nurim 2T-Taster-Modus) werden vom Anwender
voreingestellt.
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Kraterflllung

EIN/AUS
Standardeinstellung = AUS

- Kraterfiillung Startwert

10 ... 150 %, Abstufung 1
Standardwert = 100 %

- Kraterfullzeit

0.1..10,0's, Abstufung 0,1
Standardeinstellung=1,0s

- Kraterfiillung Endwert

10 ... 150 %, Abstufung 1
Standardwert =10 %

- Kraterfiillung 4T Timer

EIN/AUS

Beim Schweil3en mit hoher Leistung entsteht am
Ende der Schweilinaht in der Regel ein Krater. Die
Kraterfillung verringert die Schweif3-
leistung/Drahtvorschubgeschwindigkeit am Ende
der Schwei3aufgabe, so dass der Krater mit einem
niedrigeren Stromwert gefullt werden kann. Kra-
terfullzeit, Drahtvorschubgeschwindigkeit und
Spannung werden vom Anwender voreingestellt.
Die Startstufe der Kraterftillung darf nicht kleiner als
die Endstufe der Kraterfullung sein.

Wenn der 4T-Timer auf EIN eingestellt ist, wird der
Schweivorgang nicht durch Freigeben des Bren-
nertasters beendet.

Touch Sense Ignition

AUS / EIN
Standardeinstellung = AUS

Die Touch Sense Ignition (TSI) ermdglicht ein Mini-
mum an Schweilspritzern und stabilisiert den Licht-
bogen unmittelbar nach der Zindung.

WiseFusion

AUS / EIN
Standardeinstellung = AUS

Die Funktion WiseFusion aktiviert die adaptive
Steuerung der Lichtbogenlange. Diese sorgt fr
einen optimiert kurzen und fokussierten Licht-
bogen. Weitere Informationen finden Sie unter
"WiseFusion Schweif3funktion" auf Seite 53.
(Nicht verftigbar mit MAX Cool, MAX Speed und
MAX Position.)

SchweiBparameter Pulse / DPulse / MAX Position (nur Master M 355)

Die hier aufgefiihrten Parameter stehen, zusditzlich zu den bei MIG und 1-MIG einstellbaren SchweilSparametern, bei den Puls-
SchweilSverfahren und bei MAX Position zur Verfigung. Flir weitere Informationen zu den Verfahren, siehe "Zusdtzliche Hin-
weise zu Funktionen und Merkmalen" auf Seite 49.

Pulsstrom in %

-10 bis 15 %
Standardwert =0 %

Der Pulsstrom relativ zum Grundstrom
beim Schweil3en mit Puls und Dop-
pelpuls.

DPulse-Frequenz

0,4-8,0 Hz
Standardwert =2 Hz

Dies stellt die Doppelpulsfrequenz und
den Zeitprozentsatz ein.

Das Pulsverhdltnis stellt die erste Impuls-
stufe ein. Wenn das Pulsverhaltnis auf 35
% eingestellt ist, betrdgt das Verhaltnis

DPulse-Verhaltnis

10..90 %
Standardwert = 35 %

der zweiten Pulsstufe 65 %.

Hinweis: Die Draht-
vorschubgeschwindigkeit und die Span-
nungsfeineinstellung werden in der
Hauptansicht eingestellt.

Frequenz MAX Position

-0,5 bis 0,5 Hz
Standardwert = 0 Hz)

Dies stellt die Frequenz bei MAX Position
ein.
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3.3.8 Bedienpanel: Systemeinstellungen

Einstellungen andern

Drehen Sie den rechten Bedienknopf, um den gewiinschten Einstellungsparameter zu markieren.

Driicken Sie den rechten Bedienknopf, um den Einstellungsparameter fiir die Anpassung auszuwdhlen.

Drehen Sie den rechten Bedienknopf, um den Einstellungswert auszuwdhlen.

>> Abhdngig von den anzupassenden Einstellungsparametern finden Sie weitere Einzelheiten in der nach-

stehenden Tabelle fiir Einstellungen.

Den neuen Wert oder die neue Auswahl durch Betétigen des rechten Bedienknopfs bestatigen.

Einstellungen

Parameter

Remote

Auswahl Fernregelung

Remote-Modus

Fernregelung min.

Fernregelung max.

Kabelkalibrierung
(Nur MIG)

Kahlgerat

Parameterwert

EIN/AUS
Standardeinstellung = AUS

Fernregelung Hand / Fernregelung Bren-
ner
Standardwert = Fernregelung Hand

DV-Geschwindigkeit / Kanal
Standardwert = Draht-
vorschubgeschwindigkeit

Definiert durch das aktive Schweil3-
programm

Definiert durch das aktive Schweil3-
programm

Start/Abbrechen

AUS / Auto / EIN
Standardwert = Auto

Beschreibung

Bei Bedarf Fernregelung auswahlen.

Legt fest, welcher Wert per Fernregeler
gednderten werden kann: Draht-
vorschubgeschwindigkeit oder Spei-
cherkanal (verfugbare Kanale: 1 bis 5).

Min. und Max. Limits fUr die Einstellung
der Drahtvorschubgeschwindigkeit per
Fernregelung.

Ebenfalls angezeigt werden Kali-
brierungsinformationen zur vorherigen
Kalibrierung. Fur die Kabelkalibrierung,
siehe "Kalibrieren des Schweillkabels" auf
Seite 34.

Wenn EIN gewahlt ist, zirkuliert das Kuhl-
mittel kontinuierlich, wird Auto gewahlt,
zirkuliert das KuhImittel nur wahrend des
Schweil3ens.
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Zyklustimer

- Zyklus-Lichtbogendauer

- Zykluspause

- Zykluspausenzeit

Rickbrandkompensation

Zwischendrahtvorschub

Lichtbogenverifizierung

Dauer der Schweil3daten

Sicherer Drahtvorschub
(Nur MIG)

Gaswachter (nur Master M 355)

Spannungsanzeige

Drahtvorschub

EIN/AUS
Standardeinstellung = AUS

0.0..600s
Standard =205

EIN/AUS
Standardeinstellung = AUS

0,1..3,05s, Abstufung 0.1 s
Standard=0,15s

AUS / EIN
Standardeinstellung = AUS

Zwischenvorschubmodell / AUS
Standardeinstellung = AUS

1 bis 365
Standardwert = 0 (AUS)

0 bis 10's, Abstufung 1
Standard=5s

AUS / EIN
Standardeinstellung = EIN

EIN/AUS
Standardeinstellung = AUS

Lichtbogenspannung / Anschluss-
spannung

Standardeinstellung = Licht-
bogenspannung

0,5..18,0 m/min
Standardeinstellung = 5,0 m/min

Der Zyklustimer ist eine Schweif3funktion,
die automatisch eine Schweilung oder
SchweilBungen von vordefinierter Dauer
erzeugt. Weitere Informationen finden
Sie unter "Zyklustimer" auf Seite 49.

Die Funktion Drahtvorschub-End step ver-
hindert, dass der Fulldraht am Stromduse
klebt, wenn die Schweilung endet.

Wenn ein kompatibler Zwi-
schenvorschub angeschlossen ist, wah-
len Sie ein Zwischenvorschubgerat aus
der Liste.

Kompatible Zwischenvorschubgerate:
SuperSnake GTX 10m, 15m, 20 m, 25 m,
Binzel PP401D, Binzel PP36D.

Hinweis: FUr bestmogliche Schwei-
Bergebnisse mit den Verfahren Pulse und
MAX beim Arbeiten mit einem Zwi-
schenvorschubgerat betrégt die emp-
fohlene maximale Kabelldnge fur das
Zwischenvorschubgerdt 10 Meter
(SuperSnake GTX). Diese Empfehlung
bezieht sich auf ein Schweilbrennerkabel
in 5 Meter Ldnge und ein Massekabel in
15 Meter Lange in Kombination mit dem
Zwischenvorschubgerdt. In einigen Fél-
len kann bei den Verfahren Pulse und
MAX ein Zwischenvorschubgerat mit 15
Meter Kabelldnge verwendet werden,
jedoch wird dann eine Probeschweil3ung
empfohlen.

Definiert die Anzahl der Tage bis zur
nachsten Gerateverifizierung.

Damit wird festgelegt wie lange die
Schweil3datenzusammenfassung nach
jeder SchweiSung angezeigt wird.

Wenn EIN und der Lichtbogen nicht ziin-
det, wird 5cm Zusatzwerkstoff zugeftihrt
Wenn AUS, werden 5 m Zusatzwerkstoff
zugefiihrt.

Der Gaswadchter verhindert das Schwei-
Ben ohne Schutzgas.

Definiert die auf dem Bedienfeld ange-
zeigte Spannung: Lichtbogenspannung
oder Anschlussspannung.

Flhren Sie den Zusatzwerkstoff vorwarts
(bei abgeschaltetem Lichtbogen).
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Gastest 0...60s Testet den Schutzgasfluss und spult die
Standardeinstellung=20s Gasleitung.

Sprache Verflgbare Sprachen

PIN-Code EIN/AUS 4-stelliger PIN-Code zur Sperrung von

Parametern und Einstellungen. Die PIN-
Sperre verhindert weder den Schweil3-
vorgang noch das Durchsuchen von
Powerlog-Stufen oder die Auswahl des
Speicherkanals.

Demozeit (nicht verfligbar in Master M | AUS/EIN Mit der Demozeit-Funktion kénnen optio-

353) nale Schweilfunktionen fir eine
begrenzte Zeit ohne Lizenz ausprobiert
werden. Die gesamte verflighare Demo-
zeit betragt 3 Stunden. Die Demozeit
lduft nur, wenn eine Schweilfunktion ein-
gesetzt wird, fur die keine Lizenz vorliegt.
Wenn die Demozeit auf EIN eingestellt ist,
wird die verbleibende Zeit auf dem Dis-
play angezeigt.

Geréteinfo Zeigt Informationen zum Gerat und sei-
ner Verwendung an.

Werks-Reset Zurlcksetzen / Abbrechen Stellt die Werkseinstellungen wieder her.
Standardeinstellung = Abbrechen Hinweis: Der Parameterwert fur die Licht-
bogenverifizierung wird ebenfalls zurlick-

gesetzt.

3.3.9 Bedienpanel: Schweilldaten

Nach jeder SchweiBung wird kurz eine Schwei3zusammenfassung angezeigt. Um die Anzeigedauer der Schwei3daten
zu andern, besuchen Sie "Bedienpanel: Systemeinstellungen" auf Seite 46.
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3.4 Zusatzliche Hinweise zu Funktionen und Merkmalen

Dieser Abschnitt fasst einige der Funktionen und Merkmale von Master M zusammen und erkldrt ihre Verwendung.

341 1-MIG

1-MIG ist ein MIG/MAG-Schweilverfahren, bei dem die Spannung automatisch beim Anpassen der Draht-
vorschubgeschwindigkeit festgelegt wird. Die Spannung wird auf Grundlage des verwendeten Schweif3programms
berechnet. Das Verfahren eignet sich fiir alle Materialien, Schutzgase und Schweil3positionen.

3.4.2 Demozeit

Nicht verfiigbar in Master M 353.
Die Demozeit ermdglicht eine kostenlose Testauswertung der Schweif3naht-Software MAX.

Die gesamte verfligbare Demozeit betrdgt 3 Stunden. Die Demozeit lduft nur, wenn eine Schweil3funktion eingesetzt
wird, furr die keine Lizenz vorliegt. Wenn die Demozeit auf EIN eingestellt ist, wird die verbleibende Zeit auf dem Display
angezeigt.

Verfligbare Software fiir die Testauswertung sind:

« MAX Cool
>> Weitere Informationen finden Sie unter "Verfahren MAX Cool" auf der nachsten Seite.
«  MAX Speed

>> Weitere Informationen finden Sie unter "Verfahren MAX Speed" auf Seite 51.

«  MAX Position
>> Weitere Informationen finden Sie unter "Verfahren MAX Position" auf Seite 51.

Die Demozeit-Funktion kann hier "Bedienpanel: Systemeinstellungen” auf Seite 46 ein- und ausgeschaltet werden. Stan-
dardmagBig ist die Demozeit auf AUS eingestellt.

Wenn die Demozeit abgelaufen ist, kdnnen die Funktionen ohne Lizenz nicht mehr verwendet werden. Um die optio-
nalen Funktionen weiterhin nutzen zu kénnen, mussen Sie Lizenzen fur diese Funktionen erwerben.

3.4.3 Zyklustimer

Der Zyklustimer ist eine Schwei3funktion, die automatisch eine einzelne Schweillung oder mehrere Schweillungen von
vordefinierter Dauer mit einem Druck auf den Brennertaster erzeugt. Dies kann zum Beispiel verwendet werden, um die
Konsistenz der Schweilnaht zu erhalten, wenn eine einzelne Schweil3naht (A) oder eine unterbrochene Schweifinaht (B)
erzeugt wird, oder um auf einfache Weise saubere HeftschweiBungen mit geringem Warmeeintrag zu erzeugen.

{

A B

>> Um den Zyklustimer in Betrieb zu nehmen, wechseln Sie zu Systemeinstellungen und schalten Sie den Zyklu-
stimer EIN.

>> Sobald der Zyklustimer eingeschaltet ist, kann die Zyklus-Lichtbogendauer (die Dauer der Schwei3ung) ein-
gestellt werden.
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Wenn nur die Zyklus-Lichtbogendauer eingestellt ist, wird nur eine einzige Schweil3naht erzeugt. Die Schwei-
Bintervallfunktion wird auch durch die Einstellung der Zykluspausenzeit aktiviert.

>> Um die SchweiBintervallfunktion des Zyklustimers zu aktivieren, wechseln Sie zu Systemeinstellungen und
schalten Sie den Zyklustimer EIN, schalten Sie auch die Zykluspause EIN und stellen Sie die Zykluspausenzeit
(die Pausendauer vor der nachsten Schweiung) ein.

Mit dem Zyklustimer kdnnen die Schweil3start- und -stoppfunktionen wie Vorstromgas, Nachstromgas, Stroman-
stiegszeit, Hotstart, Einschleichen und Kraterfiillen entsprechend dem gewahlten Schweiverfahren eingestellt werden.
Beachten Sie, dass sich die Verwendung dieser Funktionen mit dem Zyklustimer auch auf die tatsachliche Schwei3dauer
auswirkt und dass die Einstellung der Zyklus-Lichtbogendauer diese nicht beriicksichtigt.

3.4.4 Impulsschweilsen
Nicht verfiigbar in Master M 353.

Pulsverfahren

JL

Pulse ist ein automatisches MIG/MAG-Schweilverfahren, bei dem der Strom zwischen dem Basisstrom und dem Pulss-
trom gepulst wird. Die Vorteile des Pulse-Verfahrens sind die hohere Schwei3geschwindigkeit und Abschmelzleistung
im Vergleich zum Kurzlichtbogenschweif3en, einem geringeren Warmeeintrag im Vergleich zum Spriih-
lichtbogenschweiBen, ein spritzerfreier Ubergangslichtbogen und ein glattes Aussehen der Schweinaht. Das Pulse-Ver-
fahren ist fiir alle Arten von Positionsschweil3en geeignet. Es eignet sich, insbesondere bei geringer Materialstarke,
hervorragend zum Schweif3en von Aluminium und rostfreiem Stahl.

>> Um Pulse zu verwenden, die Schaltfliche Schweiverfahren betatigen und Pulse wahlen.

>> Die entsprechenden Pulsschwei3parameter werden zum Einstellen bereitgestellt. Fiir weitere Informationen,
siehe Pulsschweillparameter in Bedientafel: Schweil3parameter.

DPulse

al'ln

DPulse ist ein MIG/MAG-Schweil3verfahren mit Doppelpuls und zwei getrennten Leistungsstufen. Die Schweif3leistung
variiert zwischen diesen beiden Stufen. Die Parameter jeder Stufe werden unabhdngig gesteuert.

>> Um DPulse zu verwenden, die Schaltflaiche Schwei3verfahren betatigen und DPulse wahlen.

>> Die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Feinabstimmung in der Hauptansicht anpassen.
>> Die Doppelpulsfrequenz und das Pulsverhéltnis in der Ansicht Schweil3parameter anpassen.

3.4.5 Verfahren MAX Cool

Optional fiir Master M 355 erhdiltlich.

MAX Cool ist ein MIG/MAG-Kurzlichtbogen-Schweil3verfahren, das fiir WurzellagenschweiBungen und Blechan-
wendungen (Dlnnblech) entwickelt wurde. Das Schweif3verfahren ist vollstandig stromgesteuert. MAX Cool bendtigt
kein separates Spannungsmesskabel.

MAX Cool ist fir alle SchweiBpositionen geeignet und sorgt fiir einen leisen, spritzerarmen Lichtbogen.
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>> Zum Verwenden von MAX Cool auf dem Bedienpanel die Schaltflaiche Schweiverfahren betatigen und MAX
Cool wahlen.

>> Um die Drahtvorschubgeschwindigkeit einzustellen, in der Hauptansicht den linken Einstellknopf drehen. Die
Auswirkung der Anpassung auf die Blechstarke wird ebenfalls angezeigt.

>> Um die Feineinstellung der Warmeleistung vorzunehmen, in der Hauptansicht den rechten Einstellknopf dre-
hen.

MAX Cool unterstiitzt diese Kombinationen von Filldraht und Schutzgas:

» Femassivund Ar + 8 bis 25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Femassivund CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

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

e CuSi3undAr (1,0 mm)

e CuAl8 und Ar (1,0 mm).

3.4.6 Verfahren MAX Position

Optional fiir Master M 355 erhdiltlich.

MAX Position ist ein fir vertikale Kehindhte optimiertes MIG/MAG-Schweiverfahren (Position: PF). MAX Position schaltet
automatisch zwischen zwei separaten Leistungsstufen um. Die beiden Leistungsstufen kdnnen das gleiche Schwei3-
verfahren oder zwei unterschiedliche Schweiverfahren verwenden.

>> Zum Verwenden von MAX Position auf dem Bedienpanel die Schaltfliche Schweil3verfahren betdtigen und
MAX Position wahlen. Die Frequenz von MAX Position kann in der Ansicht SchweiBparameter angepasst wer-
den. Das Verhéltnis der beiden Leistungsstufen ist voreingestellt.

>> Um die durchschnittliche Drahtvorschubgeschwindigkeit einzustellen, in der Hauptansicht des Bedienpanels
den linken Einstellknopf drehen. Die Auswirkung der Anpassung auf die Grundmaterialstarke wird ebenfalls
angezeigt.

>> Um wahrend des Schweiens die Feineinstellung der Warmeleistung vorzunehmen, in der Hauptansicht des
Bedienpanels den rechten Einstellknopf drehen.

MAX Position kann mit diesen Kombinationen von Filldraht und Schutzgas verwendet werden:

« Fe massivund Ar + 18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Femassivund Ar +8 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« FeMCundAr+ 18 9% CO, (1,2 mm)

« Ssmassivund Ar +2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
o AIMg &Ar (1,0 mm, 1,2 mm)

MAX Position kann mit diesen Basismaterialstarken verwendet werden:
e 3.12mm.
MAX Position nutzt (je nach Material) auch andere Schweiprozesse:

» Feund Fe MC: 1-MIG (mit geringer Leistung) und Puls-MIG (mit hoher Leistung)
e Ss, Al: Pulse-MIG (im gesamten Leistungsbereich).

3.4.7 Verfahren MAX Speed

Optional fiir Master M 355 erhdiltlich.

MAX Speed ist ein gepulstes MIG/MAG-Schweil3verfahren. Es wurde fiir maximierte Schwei3geschwindigkeit und mini-
mierten Warmeeintrag entwickelt. Dazu wurden die herkémmlichen MIG/MAG-Lichtbégen modifiziert.

MAX Speed ist fiir das Schweif3en von Stahl und Edelstahl hauptsachlich in den Positionen PA und PB konzipiert. Es eig-
net sich fiir Blechstdrken tber 2,5 mm, wobei die ideale maximale Blechstdrke bei etwa 6 mm liegt.
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MAX Speed arbeitet im Spriihlichtbogenbereich. Der Schwei3strom wird mit konstanter Frequenz und Amplitude
gepulst. Die Lichtbogenldange wird mit der normalen Spannungssteuerung gesteuert. Das Pulsieren von MAX Speed mit
niedriger Amplitude ermdglicht einen effektiven Transfermodus mit kleinerer Drahtvorschubgeschwindigkeit als bei her-
kdmmlichen MIG/MAG-Lichtbdgen. Die Impulse sind fiir den Schweil3er nicht spirbar.

>> Zum Verwenden von MAX Speed auf dem Bedienpanel die Schaltfliche Schweil3verfahren betdtigen und MAX
Speed wéhlen. Die Frequenz von MAX Speed kann in der Hauptansicht angepasst werden. Der Fre-
quenzwertebereich von MAX Speed betrdgt 100 bis 800 Hz, Abstufung 10 Hz, Standard 300 Hz.

>> Um die Drahtvorschubgeschwindigkeit einzustellen, in der Hauptansicht den linken Einstellknopf drehen. Die
Auswirkung der Anpassung auf die Materialstarke wird ebenfalls angezeigt.

>> Um die Feineinstellung der Schwei3spannung vorzunehmen, in der Hauptansicht den rechten Einstellknopf dre-
hen.

MAX Speed unterstiitzt diese Kombinationen aus Fiilldraht und Schutzgas:

« Femassivund Ar + 18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Femassivund Ar + 8% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« FeMCund Ar+ 18 % CO, (1,2 mm)

« Ssmassivund Ar +2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

3.4.8 Funktionen der Taster-Logik

Um zwischen den Brennertasterlogiken 2T und 4T umzuschalten, auf dem Bedienpanel die Schaltflache Bren-
nertasterlogik betatigen.

2T

Bei 2T wird der Lichtbogen durch Driicken des Tasters geziindet. Durch Loslassen des Tasters wird der Lichtbogen
gestoppt.

v A

aT

Bei 4T wird durch Driicken des Tasters das Vorstromgas gestartet, und durch Loslassen des Tasters der Lichtbogen
gezlindet. Ein erneuter Druck auf den Taster schaltet den Lichtbogen aus. Loslassen des Tasters stoppt das Nach-
stromgas.

VA VA

Powerlog

Die Brennertaster-Logik Powerlog erméglicht das Umschalten zwischen zwei oder drei verschiedenen Leistungsstufen.
Mit Powerlog wird durch Driicken des Tasters das Vorstromgas gestartet, und durch Loslassen des Tasters der Licht-
bogen geziindet. Ein kurzes Driicken des Brennertasters wahrend des Schweillens schaltet zwischen den Stufen um
(nach der letzten definierten Leistungsstufe wird die erste Stufe ausgewahlt). Durch langes Driicken des Tasters in einer
beliebigen Stufe wahrend des Schweiens wird der Lichtbogen ausgeschaltet.
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VA % vwwa VA

Um Powerlog zu verwenden, die Schaltflaiche Brennertasterlogik lange betdtigen und die Verwendung von zwei oder
drei Leistungsstufen wahlen. Die Leistungsstufen fiir diese Funktion einrichten. Die fiir jede Stufe einstellbaren Para-

meter sind:

» DV-Geschwindigkeit
« Spannung/ Feineinstellung
+  Dynamik

@ Die Brennertasterlogik Powerlog ist bei den Verfahren MIG Manuell, DPulse und MAX nicht verfiigbar.

@ Die Powerlog-Tasterlogik kann nicht zusammen mit Fernreglern verwendet werden. Bei Auswahl eines Powerlog-
Speicherkanals bei aktiver Fernregelung wird die Tasterlogik automatisch auf 4T umgeschaltet.

3.4.9 WiseFusion Schweilsfunktion

Nicht verfiigbar in Master M 353.

Die Funktion WiseFusion aktiviert die adaptive Steuerung der Lichtbogenlénge. Diese sorgt fiir einen optimiert kurzen
und fokussierten Lichtbogen. WiseFusion erhéht Schwei3geschwindigkeit und Eindringtiefe und verringert den War-
meeintrag. WiseFusion kann im gesamten Leistungsbereich (Kurzlichtbogen, Ubergangslichtbogen und Spriih-
lichtbogen) verwendet werden. WiseFusion ist kompatibel mit den Schweiverfahren 1-MIG und Puls-MIG. (Nicht
verfugbar mit MAX Cool, MAX Speed und MAX Position.)

>> Um WiseFusion anzuwenden, rufen Sie auf dem Bedienpanel die Ansicht Schwei3parameter auf und aktivieren
Sie die Funktion WiseFusion.

>> Um die Drahtvorschubgeschwindigkeit einzustellen, drehen Sie in der Hauptansicht des Bedienpanels den lin-
ken Knopf.

>> Um wahrend des Schweillens in der Hauptansicht des Bedienpanel die Feineinstellung der Warmeleistung vor-
zunehmen, den rechten Knopf drehen.

Weitere Informationen zu Wise-Produkten finden Sie unter www.kemppi.com.

3.4.10 Weldkye mit DCM (optional)

Die Schweilimanagementsoftware WeldEye von Kemppi ist auch fiir Master M erhaltlich. Dazu ist ein zusétzliches Digital
Connectivity Module (DCM)-Gerat erforderlich. Das DCM-Gerat wird mit den mitgelieferten Kabeln und Adaptern an den
Steueranschluss des Master M angeschlossen.
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Flr weitere Informationen zur Installation und Verwendung des DCM-Gerdts, siehe userdoc.kemppi.com
(DCM/WeldEye).

Entdecken Sie WeldEye - die universelle SchweiBmanagementsoftware

WeldEye ist Ihr wichtigstes Werkzeug und Speichertool, um lhre schwei3technikbezogenen Dokumente in Ordnung zu
halten. WeldEye ist die universelle Lésung fiir das Verwalten Ihrer Schwei3produktion.

Die modulare Struktur von WeldEye basiert auf verschiedenen niitzlichen Funktionen, die den Bediirfnissen der vielen
Branchen und schweitechnischen Aufgaben entsprechen:

» Schweiverfahren
>> Enthalt die digitale Bibliothek und die Verwaltung von dWPS-, WPQR- und WPS-Vorlagen gemaf den wich-
tigsten Schwei3normen.
» Personal und Qualifikationen
>> Umfasst die Verwaltungs- und Erneuerungsprozesse der Qualifikationszertifikate aller Mitarbeiter - Schweil3er
und Prifer.
« Qualitdtsmanagement
>> Umfasst Qualitatspruffunktionen mit digitalen WPS und einer Qualifikations-Compliancekontrolle mit auto-
matisch erfassten digitalen Schwei3daten.
o SchweilBmanagement
>> Enthalt Dokumentenregisterfunktionen und Merkmale einer umfassenden Schweif3projektdokumentation und -
verwaltung.

Fir weitere Informationen zu WeldEye, siehe www.weldeye.com.
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3.5 Verwendung des Fernreglers

Fernregler HR43

Um die Drahtvorschubgeschwindigkeit einzustellen, drehen Sie den Knopf auf dem Fernregler.

Um den Speicherkanal statt der Drahtvorschubgeschwindigkeit mit dem Fernregler zu @ndern, andern Sie die Ein-
stellung auf dem Bedienpanel unter Einstellungen ("Bedienpanel: Systemeinstellungen” auf Seite 46).

Fernregler HR40

Die Funktionen der HR40-Einstellknopfe werden durch das gewahlte Schweillverfahren vorgegeben. Sie entsprechen
den Einstellungen der beiden Einstellknopfe des Bedienpanels.

» Einstellknopf 1: Drahtvorschubgeschwindigkeit / Kanal
>> Um den Speicherkanal statt der Drahtvorschubgeschwindigkeit mit dem Fernregler zu dndern, @ndern Sie die
Einstellung auf dem Bedienpanel unter Einstellungen ("Bedienpanel: Systemeinstellungen” auf Seite 46).
>> Die min. und max. Werte der Drahtvorschubgeschwindigkeit fiir den Fernregler konnen in den Ein-
stellungsoptionen des Bedienpanels eingestellt werden. Die Minimal- und Maximalwerte wirken sich auch auf
die Abstufung der Fernreglereinstellung aus.

» Einstellknopf 2: Schweil3spannung / Feinabstimmung der Schwei3spannung
>> Anpassung der Schwei3spannung oder Feinabstimmung der Schwei3spannung je nach aktivem Schweil3-
prozess.
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3.6 Andern der Schweil3polaritat

Flr das WIG-Schweif3en muss die Schweil3polaritdt gedndert werden. Auch muss fiir bestimmte Filldrahte die Schweil3-
polaritdt gedndert werden. Die empfohlene SchweiBpolaritat ist auf der Filldrahtverpackung angegeben.

A Vor dem Handhaben von Elektroteilen sicherstellen, dass das Schweil3gerdt vom Stromnetz getrennt ist.

Benotigte Werkzeuge:

i)

17 mm

1. Das Schwei3gerat ausschalten und vom Stromnetz trennen.
2. Das Drahtvorschubgehduse 6ffnen.

3. Die Gummischutzabdeckungen von den Polaritdtsklemmen entfernen.

A Vorsicht beim Handhaben von Elektroteilen.

5. Die Kabel entsprechend der Polaritatsempfehlung an die Polaritatsklemmen anschlieBen.
6. Die Unterlegscheiben und Schrauben wieder anbringen. Mit 17 Nm Drehmoment anziehen.

7. Die Gummischutzabdeckungen wieder anbringen.
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3.7 Anheben der Master M-Ausristung

Sollte eine Gasflasche auf dem Wagen installiert sein, versuchen Sie NICHT, den Wagen mit der Gasflasche anzu-
heben.

Transportgriffe:

Sofern Geréte nicht auf Kiihleinheiten oder Wagen montiert sind, kdnnen die Transportgriffe zum Anheben (nur zum Ver-
setzen, nicht zum Aufhdngen) verwendet werden.

Hebehaken mit dem Transportgriff verbinden.

4-radriger Wagen:

1. Stellen Sie sicher, dass die SchweilBmaschine ordnungsgemall am Wagen befestigt ist.

2. Verbinden Sie die vierteilige Kette oder die vierteiligen Gurte der Hebevorrichtung mit den vier Hebepunkten am
Wagen auf beiden Seiten der Schweilmaschine.
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Wagen mit zwei Radern (nur T25MT):

1. Stellen Sie sicher, dass die SchweilRmaschine ordnungsgemafl am Wagen befestigt ist.

2. Verbinden Sie den Hebezeughaken mit dem Hebebligel des Wagens.

A Heben Sie die MasterMig-Ausriistung nicht an, wenn sie auf einem T35A-Fahrwagen montiert ist.

© Kemppi 58 1921960 / 2402



' KEMPPI Master M 353, 355

Bedienungsanleitung - DE

4. WARTUNG

Bedenken Sie die Einsatzhaufigkeit der SchweilSmaschine und das Arbeitsumfeld, wenn Sie routinemaBige War-
tungsarbeiten planen.

Die sachgerechte Verwendung der Schweifmaschine und regelméBige Wartungsarbeiten helfen lhnen dabei, unnétige
Stillstandzeiten und Gerétefehler zu vermeiden.
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4.1 Tagliche Wartung
A Trennen Sie die Stromquelle vom Stromnetz, bevor Sie elektrische Kabel montieren.

Wartung der Schwei3maschine

Um den ordnungsgemaBen Betrieb der SchweiBanlage sicherzustellen, befolgen Sie diese Wartungsanweisungen:

»  Priifen Sie, ob alle Abdeckungen und Komponenten intakt sind.

o Priifen Sie alle Kabel und Anschliisse. Verwenden Sie sie nicht, wenn sie beschadigt sind. Wenden Sie sich fiir Ersatz
an lhren Kemppi Handler oder Ihre Kemppi Vertretung.

» Die Vorschubrollen des Drahtvorschubs und den Anpresshebel Giberpriifen. Reinigen und schmieren Sie gege-
benenfalls mit einer kleinen Menge leichtem Maschinendl.

Fir Reparaturen wenden Sie sich bitte an Kemppi unter www.kemppi.com oder an lhren Handler.

Wartung des Schweibrenners

Eine Anleitung fiir den Flexlite GX MIG-Brenner finden Sie unter userdoc.kemppi.com.

© Kemppi 60 1921960 / 2402


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

& KEMPPI

4.2 Periodische Instandhaltung

A Die regelmdBige Wartung darf nur von qualifizierten Servicemitarbeitern ausgefiihrt werden.

A Elektroarbeiten dirfen nur von einem zugelassenen Elektriker ausgefiihrt werden.

Vor dem Abnehmen der Abdeckplatte trennen Sie die Stromquelle vom Netzstrom. Warten Sie rund 2 Minuten, bevor
Sie den Kondensator entladen.

Reinigen Sie mindestens alle sechs Monate die elektrischen Anschliisse der Maschine. Reinigen Sie oxidierte Teile und
ziehen Sie lockere Anschlisse fest.

@ Beim Befestigen von losen Teilen ist ggf. das richtige Spannmoment zu verwenden.

Entfernen Sie Staub und Schmutz von den duf3eren Teilen des Gerates, beispielsweise mit einer weichen Birste und
einem Staubsauger. Reinigen Sie auch das Liftungsgitter an der Rickseite der Maschine. Verwenden Sie keine Druckluft,
da sonst die Gefahr besteht, dass der Schmutz noch fester in die Spalten des Kiihlers gedriickt wird.

@ Hochdruckreiniger diirfen nicht benutzt werden.
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4.3 Reparaturwerkstatten

Kemppis Kundendienst flihrt Wartungsarbeiten des Schweil3systems gemafll dem Kemppi Wartungsvertrag durch.
Die wichtigsten Aspekte der Wartungsverfahren in der Werkstatt sind:

» Reinigung der Maschine

o Wartung der SchweiBwerkzeuge

o Priifen der Anschliisse und Schalter

o Prifen aller elektrischen Anschlisse

o Prifen von Netzkabel und Stecker der Stromquelle

o Reparatur der defekten Teile und Austausch der defekten Komponenten
o Wartungstest

o Test und Kalibrierung des Betriebs und der Leistungswerte bei Bedarf

Ihre nachstgelegene Servicewerkstatt finden sie auf der Website von Kemppi.
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4.4 Fehlerbehebung

@ Die Liste der Probleme und der méglichen Ursachen ist nicht vollstédndig, behandelt aber einige typischen Situa-
tionen, die bei normalen Betriebsbedingungen des Schweil3systems eintreten kénnen.

SchweilSgerdit:

Das Schweif3gerat schaltet sich nicht ein

Prufen Sie, ob das Netzkabel richtig eingesteckt ist.

Prufen Sie, ob der Hauptschalter der Stromquelle in der Position
EINist.

Prifen Sie, ob der Netzstromverteiler eingeschaltet ist.

Uberprifen Sie die Netzsicherung und/oder den Lei-
tungsschutzschalter.

Prufen Sie, ob das Zwischenkabel zwischen Stromquelle und
Drahtvorschub intakt und ordnungsgemall befestigt ist.

Prufen Sie, ob das Massekabel angeschlossen ist.

Das Schweil3gerét stoppt

Gasgekuhlter Brenner kann sich Uberhitzt haben. Warten Sie, bis
er abgekihlt ist.

Prufen Sie, das keines der Kabel locker ist.

Der Drahtvorschub kann Uberhitzt sein. Warten Sie, bis er abge-
kuhltist und achten Sie darauf, dass das Schweif3stromkabel ord-
nungsgemal befestigt ist.

Die Stromquelle kann Uberhitzt sein. Warten Sie, bis sie abge-
kuhlt ist und achten Sie darauf, dass die Kihlgebldse ord-
nungsgemal funktionieren und der Luftstrom nicht behindert
wird.

Drahtvorschub:

Der Zusatzwerkstoff auf der Spule wird abgerollt

Prufen Sie, ob die verriegelbare Abdeckung der Drahtspule
geschlossen ist.

Der Drahtvorschub transportiert den Schwei3draht nicht

Prufen Sie, ob der Zusatzwerkstoff aufgebraucht ist.

Prifen Sie, ob der Zusatzwerkstoff ordnungsgemaf durch die
Vorschubrollen bis zum Drahtleiter gefiihrt ist.

Prifen Sie, ob der Anpresshebel ordnungsgemaf geschlossen
ist.

Prufen Sie, ob der Druck der Vorschubrolle fir den Zusatz-
werkstoff richtig eingestellt ist.

Prufen Sie, ob das Schweillkabel ordnungsgemal’ am Draht-
vorschub angeschlossen ist.

Blasen Sie Druckluft durch den Drahtleiter, um zu prufen, das er
nicht verstopft oder blockiert ist.
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Schweilsqualitdt:

Schmutzige und/oder minderwertige Schweinaht

Prufen Sie, ob das Schutzgas aufgebraucht ist.

Prufen Sie, ob das Schutzgas ungehindert flie3en kann.

Prufen Sie, ob es sich um den richtigen Gastyp fur die Anwen-
dung handelt.

Prufen Sie die Polaritat von Brenner/Elektrode.

Prufen Sie, ob der richtige Schwei3prozess fur die Anwendung
eingestellt ist.

Variierende Schweif3leistung

Prufen Sie, ob der Drahtvorschubmechanismus richtig ein-
gestelltist.

Blasen Sie Druckluft durch den Drahtleiter, um zu prufen, das er
nicht verstopft oder blockiert ist.

Prufen Sie, ob der Drahtleiter fur GroBe und Art des aus-
gewadhlten Drahts geeignet ist.

Prufen Sie GroBe, Art und Verschleil der Stromduse des
Schweilbrenners.

Prufen Sie, ob der SchweiRbrenner nicht Uberhitzt ist.

Prufen Sie, ob das Massekabel an einer sauberen Oberflédche des
Werkstuicks befestigt ist.

Viele Schweil3spritzer

Prufen Sie die Schweil3parameter und das Schweilverfahren.

Prifen Sie Gastyp und Gasdurchsatz.

Prufen Sie die Polaritat von Brenner/Elektrode.

Prufen Sie, ob der Zusatzwerkstoff fur die aktuelle Anwendung
geeignet ist.

"Fehlercodes" auf der nachsten Seite
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45 Fehlercodes

In Fehlersituationen zeigt das Bedienpanel die Nummer, den Titel und die mégliche Fehlerursache sowie einen Vor-
schlag zur Problembehebung an.

e
Code  Tel  MogicheUsahe  VorgeschlageneMabnahme
1 Stromquelle nicht kalibriert Kalibrierungsdaten der Strom- Stromquelle neu starten. Sollte der Fehler wei-
2
3
4

quelle kdnnen nicht geladen wer- | terhin bestehen, wenden Sie sich bitte an den
den. Kemppi-Kundendienst.

Zu niedrige Netzspannung Spannung im Stromnetz ist zu Stromquelle neu starten. Sollte der Fehler wei-
niedrig. terhin bestehen, wenden Sie sich bitte an den
Kemppi-Kundendienst.

Zu hohe Netzspannung Spannung im Stromnetz ist zu Stromquelle neu starten. Sollte der Fehler wei-
hoch. terhin bestehen, wenden Sie sich bitte an den
Kemppi-Kundendienst.

Stromquelle ist Gberhitzt Einschaltdauer wurde tber- Maschine nicht ausschalten, sondern durch
schritten. die LUfter abkuhlen lassen. Sollten die Lifter
nicht laufen, wenden Sie sich bitte an den
Kemppi-Kundendienst

5 Interne 24-V-Spannung ist zu nied- | Stromquelle hat defektes 24-V- Stromquelle neu starten. Sollte der Fehler wei-
rig Netzteil. terhin bestehen, wenden Sie sich bitte an den
Kemppi-Kundendienst.

10 Nicht unterstutzter Schweif3- Im Speicherkanal ist ein nicht Prufen Sie, ob alle Einstellungen des Spei-
prozess unterstUtzter Schweil3prozess cherkanals untersttzt werden.
gespeichert.

12 Fehlerim Schweil3kabel Plus- und Minus-Kabel sind mit- Anschlisse von Schweil3- und Massekabel
einander verbunden. prufen.

13 Uberstrom an IGBT Transformator in der Stromquelle | Stromquelle neu starten. Sollte der Fehler wei-
funktioniert nicht. terhin bestehen, wenden Sie sich bitte an den

Kemppi-Kundendienst.

14 IGBT Uberhitzt Einschaltdauer wurde Uber- Maschine nicht ausschalten, sondern durch
schritten oder zu hohe Umge- die LUfter abkuhlen lassen. Sollten die Lifter
bungstemperaturen. nicht laufen, wenden Sie sich bitte an den

Kemppi-Kundendienst.

16 Haupttransformator ist Gberhitzt Einschaltdauer wurde Gber- Maschine nicht ausschalten, sondern durch
schritten oder zu hohe Umge- die Lufter abkuhlen lassen. Sollten die Lufter
bungstemperaturen. nicht laufen, wenden Sie sich bitte an den

Kemppi-Kundendienst

17 Netzspannung nichtin Ordnung Eine oder mehrere Phasen in der Stromkabel und dessen Anschlisse priifen.
Stromversorgung fehlen. Spannung der Stromversorgung priifen.

20 Stromquellenkthlung fehlerhaft Kahlleistung in der Stromquelle ist | Filter reinigen und alle Verschmutzungen in
vermindert. der Kuhlleitung entfernen. Prifen Sie, ob die

Lufter laufen. Wenden Sie sich andernfalls
bitte an den Kemppi-Kundendienst.

24 Kuhlflussigkeit Uberhitzt Einschaltdauer wurde Uber- Kdhleinheit nicht ausschalten. Flussigkeit zir-
schritten oder zu hohe Umge- kulieren lassen, bis sie von den Luftern abge-
bungstemperaturen. kuhlt wird. Sollten die Lufter nicht laufen,

wenden Sie sich bitte an den Kemppi-Kun-
dendienst.
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26 Kihlflussigkeit zirkuliert nicht

27 Kahleinheit nicht gefunden

33 Schweil3kabel Kalibrierungsfehler

35 Zu hohe Netzstrom

40 VRD-Fehler

42 Hohe Stromstérke in Draht-
vorschubmotor

43 Uberstrom in Draht-
vorschubmotor

44 Messung der Draht-

vorschubgeschwindigkeit fehlt

45 Niedriger Gasdruck

50 Lizenzfehler

61 Aktion nicht zuldssig

64 Verlust Robotersteuergerdat
65 Subfeeder nicht erlaubt
103 Leerer Speicherkanal

132 Roboter reagiert nicht

244 Interner Speicherfehler

Keine KuhlflUssigkeit oder Zir-
kulation ist blockiert.

KUhlung ist im Einstellungsmen
eingeschaltet, aber Kihleinheit ist
nicht mit der Stromquelle ver-
bunden oder Verkabelung ist feh-
lerhaft.

Schweil3kabelkalibrierung negativ

Strom aus dem Stromnetz ist zu
hoch.

Leerlaufspannung Uberschreitet
VRD-Grenzwert.

Der Anpressdruck des Draht-
vorschubs ist zu hoch oder Draht-
forderprobleme im Brenner.

Der Anpressdruck des Draht-
vorschubs ist zu hoch oder Draht-
forderprobleme im Brenner.

Sensor defekt oder Verdrahtung in
Drahtvorschub fehlerhaft.

Schutzgasdruck zu niedrig.

Die Lizenz fiir die ausgewdhlte
Funktion fehlt.

Zwischenvorschubgerat ange-
schlossen, aber nicht in den Sys-
temeinstellungen ausgewahilt.

Drahtvorschub hat Verbindung zu
Robotersteuergerat verloren.

Zwischenvorschub bei gewahl-
tem Schwei3verfahren unzuldssig.

Versuch des Roboters, Schweil3-
vorgang mittels nicht vor-
handenem Speicherkanal zu
starten.

Kommunikationsproblem zwi-
schen Roboter und RCM.

Initialisierung fehlgeschlagen
(%sub:%device).

Flussigkeitsstand in der Kihleinheit prifen.
Schlduche und Anschlisse auf Verstopfungen
priifen.

Anschlisse der Kiihleinheit prufen. Stellen Sie
sicher, dass die Kihlung im Einstellungsmen
ausgeschaltet ist, wenn der Kiihler nichtin
Betrieb ist.

Kabel des Schweil3systems und Ver-
bindungen prufen.

Schweil3strom reduzieren.

Stromquelle neu starten. Sollte der Fehler wei-
terhin bestehen, wenden Sie sich bitte an den
Kemppi-Kundendienst.

Anpressdruck der Drahtvorschubrolle ein-
stellen. Reinigen der Drahtfihrung. Ver-
schlissene Teile am Schweilbrenner
austauschen.

Anpressdruck der Drahtvorschubrolle ein-
stellen. Reinigen der Drahtfiihrung. Ver-
schlissene Teile am SchweilRbrenner
austauschen.

Schweil3system neu starten. Sollte der Fehler
weiterhin bestehen, wenden Sie sich bitte an
den Kemppi-Kundendienst.

Den Schutzgasfluss prifen und einstellen.

Um die Funktion weiterhin nutzen zu kdnnen,
bitte die Lizenz installieren.

Uber das Bedienpanel das Menti Sys-
temeinstellung aufrufen und dort Modell und
Typ des Zwischenvorschubgerats auswahlen.

Robotersteuergerat und Verbindungskabel
priifen. Sollte der Fehler weiterhin bestehen,
wenden Sie sich bitte an den Kemppi-Kun-
dendienst.

Zwischendrahtvorschub entfernen oder den
SchweilSprozess andern.

Vom Roboter ausgewahlten Speicherkanal
prufen.

Feldbusverkabelung, Anschlisse und Feld-
busmodul prifen.

Schweil3system neu starten. Sollte der Fehler
weiterhin bestehen, wenden Sie sich bitte an
den Kemppi-Kundendienst.
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Verbleibende Demozeit: %min

Demozeit abgelaufen

Interner Speicherfehler

Wenn die Demozeit abgelaufen
ist, konnen die Funktionen ohne
Lizenz nicht mehr verwendet wer-
den.

Funktionen ohne Lizenz nicht
mehr nutzbar.

Kommunikation mit Speicher fehl-
geschlagen (%sub:%device).

Um die optionalen Funktionen weiterhin nut-
zen zu kénnen, mussen Sie Lizenzen fur diese
Funktionen erwerben.

Um die optionalen Funktionen weiterhin nut-
zen zu kénnen, mussen Sie Lizenzen fir diese
Funktionen erwerben.

Schweil3system neu starten. Sollte der Fehler
weiterhin bestehen, wenden Sie sich bitte an
den Kemppi-Kundendienst.
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4.6 Installieren und Reinigen des Luftfilters der Stromquelle (optional)

Ein optionaler Luftfilter fiir die Stromquelle kann separat erworben werden. Der Luftfilter wird mit einem festen Gehduse
geliefert, das direkt auf den Lufteinlass der Stromquelle montiert werden kann.

@ Bei Verwendung des optionalen Luftfilters sinken die Nennleistungspegel der Stromquellen wie folgt (Aus-
gangsleistung 40 °C): 60 % >>> 45 % und 100 % >>> 100 % -20 A. Dies ist auf den leicht reduzierten Kiihllufteinlass
zurtlickzufiihren.

Benotigte Werkzeuge:

Installation und Austausch.

1. Setzen Sie die Luftfilterbaugruppe auf den Lufteinlass der Stromquelle und verriegeln Sie sie mit den Clips am Rand
des Gehauses.
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Reinigung
1. Entfernen Sie den Luftfilter von der Stromquelle, indem Sie die Clips am Rand des Luftfiltergehduses I6sen.

2. Pusten Sie den Luftfilter mit Druckluft sauber.
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4.7 Entsorgung

h{

Elektrogerate dirfen nicht mit dem normalen Hausmdll entsorgt werden!

Unter Berticksichtigung der WEEE-Richtlinie 2012/19/EG fir Elektro- und Elektronik-Altgerdte und der Europdischen
Richtlinie 2011/65/EU zur Beschrankung der Verwendung bestimmter gefédhrlicher Stoffe in Elektro- und Elek-
tronikgeraten und deren Umsetzung in Anlehnung an das nationale Recht miissen Elektrogerate, die das Ende ihrer
Lebensdauer erreicht haben, getrennt gesammelt und zu einer zustandigen, umweltverantwortlichen Entsorgungsstelle
gebracht werden. Laut Anweisung der Gemeindebehdrden und des Unternehmens Kemppi ist der Gerdtebesitzer ver-
pflichtet, ein auRer Betrieb gesetztes Gerat einer regionalen Sammelzentrale zu Gbergeben. Durch Anwendung dieser
Europdischen Richtlinien tragen Sie zu einer besseren und gestinderen Umwelt bei.
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5. TECHNISCHE DATEN

Technische Daten:

o Fir die technischen Daten des Master M-Geréts, siehe "Master M Modelle" auf der nachsten Seite.

» Fir die technischen Daten des Kiihlgerdts Master M Cooler, siehe "Master M Kiihlgerat" auf Seite 76.
Zusatzliche Informationen:

o Fir Informationen zu Verschleif3teilen flir den Drahtvorschub, siehe "Drahtvorschub-Verschleif3teile" auf Seite 79.
« Bestellinformationen finden Sie unter "Master M Bestellinformationen" auf Seite 78.
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5.1 Master M Modelle

Master M 353 G, 355G

Netzanschlussspannung 3~50/60 Hz 380-460V +10 %
Netzanschlusskabel HO7RN-F 4 mm?
Eingangsleistung bei maxi- 14 kVA
malem Nennstrom
Maximaler Versorgungsstrom @ 380..460 V I1max 213.171A
Effektiver Versorgungsstrom @ 220..230 V leff 135..108A
Leistungsaufnahme im Leerlauf ~ MIG, WIG bei 400 Plidle 18W
Leistungsaufnahme im Leerlauf ~ MMA (Strom- 18W

sparmodus) bei 400 V

MMA (Lufter EIN) bei 119W

400V
Leerlaufspannung Uy 55..69V
Leerlaufspannung U,y 53..64V
VRD-Spannung E-Hand 24V
Sicherung Langsam 16 A
Ausgangsleistung bei +40 °C 40 % 350 A (MMA 330 A)

60 % 280 A

100 % MIG 220 A
Schweif3strom und Span- MIG 15A/10V =350 A/
nungsbereich 45V

WIG 15A/1V-350A/

45V
E-Hand 15A/10V =330 A/
45V
Einstellbereich Schweil3- MIG 10..40V
spannung
Leistungsfaktor bei maximalem  bei 400 V A 0.91
Nennstrom
Wirkungsgrad bei maximalem n 87 %
Nennstrom
Betriebstemperaturbereich -20 bis +40 °C
Lagertemperaturbereich -40 bis +60 °C
EMV-Klasse A
Minimale Kurzschlussleistung Ssc 24 MVA
des Versorgungsnetzes
Brenneranschluss Euro
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Drahtvorschubmechanismus 4 Rollen, ein-
motorig
Durchmesser der Vor- 32mm
schubrollen
Zusatzwerkstoff Fe 08..1,2mm
Ss 08..12mm
MC/FC 08..1,2mm
Al 08..12mm
DV-Geschwindigkeit 0.5..25m/min
Maximales Gewicht der 20 kg
Drahtspule
Maximaler Durchmesser der 300 mm
Drahtspule
Maximaler Schutzgasdruck 0,5 MPa
Bedienpanel Eingebaut LCD-Farbdisplay
Schutzart 1P23S
AuBenabmessungen LxBxH 602 x 298 x 447
mm
Auflenabmessungen der Ver- LxBxH 717 x317 x458
packung mm
Gewicht 27 kg
Spannungsversorgung fir Hilfs- 12V
gerate
Spannungsversorgung fiir Kiih- 24V
leinheit
Empfohlene Mindestleistung bei 400 V Sgen 20 kVA
des Generators
Kabelgebundener Kom- CAN
munikationstyp
Drahtloser Kommunikationstyp -
Lithium-lonen-Akku SAMSUNG SDI:
INR18650-26J; 3,6
V; 2600 mAh
LG CHEM:
ICR18650HE4; 3,6
V; 2500 mAh
Normen [EC60974-1,-10

Master M 353 GM, 355 GM

Netzanschlussspannung 3~ 50/60 Hz 220 bis 230V £10%
380-460V£10 %
Netzanschlusskabel HO7RN-F 4 mm’
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Eingangsleistung bei maximalem
Nennstrom

Maximaler Versorgungsstrom

Effektiver Versorgungsstrom

Leistungsaufnahme im Leerlauf

Leistungsaufnahme im Leerlauf

Leerlaufspannung

Leerlaufspannung
VRD-Spannung

Sicherung

Ausgangsleistung bei +40 °C

Schweif3strom und Span-
nungsbereich

Einstellbereich Schwei3spannung

Leistungsfaktor bei maximalem
Nennstrom

Wirkungsgrad bei maximalem
Nennstrom

Minimale Kurzschlussleistung des
Versorgungsnetzes

Brenneranschluss
Drahtvorschubmechanismus
Durchmesser der Vorschubrollen

Zusatzwerkstoff

@ 220..230V
@ 380...460 V
@ 220..230V
@ 380...460 V

MIG / WIG bei 400

MMA (Stromsparmodus) bei

400V
MMA (Lifter EIN) bei 400 V
bei 220 bis 230 V

bei 380 - 460 V

E-Hand

Langsam

40 %

60 %

100 %

MIG

WIG

E-Hand

MIG

bei 400 V

Fe
Ss
Mc/Fc
Al

Ilmax
Ilmax
i
I eff

Plidle

380 bis 460 V
220 bis 230V

380 bis 460 V
220 bis 230V

380 bis 460 V
220 bis 230V

380 bis 460 V
220 bis 230V

380 bis 460 V
220 bis 230V

380 bis 460 V
220 bis 230V

Ssc

14 kVA

284 A
211070 A
18 A
13.3..108A
20W

20W

120 W
54 .56V
55..69V
53.64V
24V

32 A (220 bis 230V)
16 A (380 bis 460 V)

350 A (MMA 330 A)
300 A (MMA 280 A)

280 A
240 A

220 A
190 A

15A/10Vbis350 A/45V
15A/10V.300A/40V

15A/1Vbis350A/45V
15A/1V.300A/40V

15A/10Vbis330A/45V
15A/10V..280A/40V

10..40V
091

87 %

24 MVA

Euro

4 Rollen, einmotorig

32mm

08..1,2mm
08..1,2mm
08..1,2mm
08..1,2mm
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DV-Geschwindigkeit 0.5..25m/min
Maximales Gewicht der Drahtspule 20kg
Maximaler Durchmesser der 300 mm
Drahtspule

Maximaler Schutzgasdruck 0,5 MPa

Bedienpanel Eingebaut LCD-Farbdisplay
Betriebstemperaturbereich -20 bis +40 °C
Lagertemperaturbereich -40 bis +60 °C
EMV-Klasse A

Schutzart IP23S
Auflenabmessungen LxBxH 602 x 298 x 447 mm
Auf3enabmessungen der Ver- LxBxH 717 x317 x 448 mm
packung

Gewicht 27kg
Spannungsversorgung fiir Hilfs- 2V

gerate

Spannungsversorgung fir Kiih- 380 bis 460 V 24V

leinheit 220 bis 230 V 24V

Empfohlene Mindestleistung des bei 400 V Sgen 20 kVA

Generators

Kabelgebundener Kom- CAN

munikationstyp

Drahtloser Kommunikationstyp

Lithium-lonen-Akku

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

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

Normen

IEC60974-1,-10

© Kemppi
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5.2 Master M KUhlgerat

Master M Cooler

Spannung U, 380-460V+/-10%

Maximaler Versorgungsstrom  bei 380 - 460 V lmax 0,7 A

Kiihlleistung bei 1 I/min 1,0 kW

Empfohlenes Kihimittel MGP 4456 (Kemppi-Kuhl-
mittel)

Max. KiihImitteldruck 04 MPa

Behéltervolumen 31

Betriebstemperaturbereich Mit dem empfohlenen Kiihl- -20 bis +40 °C

mittel

Lagertemperaturbereich -40 bis +60 °C

EMV-Klasse A

Schutzart Wenn montiert 1P23S

AuBenabmessungen der Ver-
packung

LxBxH

635 x305 %292 mm

Gewicht Gewicht ohne Zubehor 14,9 kg
Normen IEC 60974-2,-10
Master M Cooler MV

Spannung U, 220 bis 240V £10%
380-460V+/-10%
Maximaler Versorgungsstrom  bei 220 bis 230 V 11 max 10A
bei 380 - 460 V lmax 07A
Kihlleistung bei 1 I/min 1,0 kW
Empfohlenes Kihimittel MGP 4456 (Kemppi-Kuhl-
mittel)
Max. KiihImitteldruck 04 MPa
Behaltervolumen 31
Betriebstemperaturbereich Mit dem empfohlenen Kiihl- -20 bis +40 °C
mittel
Lagertemperaturbereich -40 bis +60 °C
EMV-Klasse A
Schutzart Wenn montiert 1P23S
AuBenabmessungen der Ver- LxBxH 635 x305x292 mm
packung
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Gewicht Gewicht ohne Zubehor 149 kg

Normen IEC 60974-2,-10
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5.3 Master M Bestellinformationen

Fir Bestellinformationen und optionales Zubehér fiir Master M, siehe Kemppi.com.
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5.4 Drahtvorschub-VerschleilSteile

In diesem Abschnitt sind die Vorschubrollen und Drahtfiihrungsrohre aufgefiihrt, die sowohl separat als auch als Ver-
schleil3teilsets erhdltlich sind. Die VerschleiBteilsets enthalten empfohlene Kombinationen aus Vorschubrolle und Draht-
fuhrungsrohr fiir ausgewahlte Fiilldrahtmaterialien und Drahtdurchmesser. Die VerschleiB3teile fiir den Drahtvorschub
kénnen nachbestellt werden tber Configurator.kemppi.com.

In den Tabellen bezieht sich Standard auf Kunststoffvorschubrollen und Heavy-Duty (HD) auf Metallvorschubrollen. Die
zuerst genannten Materialien beziehen sich auf die priméare Eignung und die in Klammern genannten Materialien auf die
sekundére Eignung.

Drahtvorschub-Verschlei3teilsets

In der folgenden Tabelle sind die empfohlenen Verschleifteilsets fiir ausgewahlte Filldrahtmaterialien und Draht-
durchmesser aufgefiihrt.

e (MC/FQ) V-Nut 0.8-0.9 F000488 F000492
1.0 F000489 F000493
1.2 FO00490 F000494
Ss (Fe, Cu) V-Nut 0.8-0.9 F000455 -
1.0 F000456 -
1.2 F000457 -
Ss (Fe) V-Nut 0.8-0.9 - F000458
1.0 - FO00459
1.2 - F000460
MC/FC V-Nut, gerandelt 1.0 F000499 F000502
1.2 FO00500 FO00503
Al U-Nut 1.0 FO00461 -
1.2 F000462 -
Drahtfiihrungsrohre

Die folgende Tabelle listet die verfiigbaren Drahtfiihrungsrohre auf.

Master M 353, 355
Bedienungsanleitung - DE

Al, Ss (Fe, MC/FC) SP007293 SP007273 SP016608
0.8-0.9 SP007294 SP007274 SP011440
1.0 SP007295 SP007275 SP011441
1.2 SP007296 SP007276 SP011442
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Fe, MC/FC (SP007293) (SP007273) SP016613
0.8-09 SP007536 (SP007274) SP016614
10 SP007537 (SP007275) SP016615
12 SP007538 (SP007276) SP016616
Vorschubrollen

In der folgenden Tabelle sind die verfligbaren Vorschubrollen Typ Standard aufgefiihrt.

Fe, Ss, Cu (Al, MC/FQ) V-Nut W001045 W001046
0.8-0.9 W001047 W001048
1.0 W000675 W000676
1.2 WO000960 W000961
MC/FC (Fe) V-Nut, gerandelt 1.0 WO001057 WO001058
1.2 W001059 W001060
Al (MC/FC, Ss, Fe, Cu) U-Nut 1.0 WO001067 WO001068
1.2 W001069 W001070

In der folgenden Tabelle sind die angebotenen Vorschubrollen Typ Heavy-Duty aufgefiihrt.

Fe, Ss (MC/FC) V-Nut 0.8-0.9 WO006074 WO006075
10 WO006076 WO006077
12 W004754 W004753

MC/FC (Fe) V-Nut, gerdndelt 10 W006080 W006081
1.2 W006082 W006083

(MC/FC, Ss, Fe) U-Nut 1.0 W006088 WO006089
1.2 WO006090 WO006091

*Vorschubrollenprofile und entsprechende Symbole:
V-Nut ‘ V
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V-Nut, geréndelt —
_——

U-Nut l l
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5.5 SchweilSprogrammpakete/Work Packs

Die Schweil3programmpakete enthalten eine Reihe von Standard-Schweil3programmen, die das Schweilen mit zum Bei-
spiel automatischen 1-MIG und gepulstem Schwei3en erméglichen. Weitere Informationen erhalten Sie bei lhrem 6rt-
lichen Kemppi-Handler oder auf Kemppi.com.

Work Pack 1-MIG:

A01

Ar

1-MIG AlMg5 1.0 Norm
A02 1-MIG AlMg5 1.2 Ar Norm
A1 1-MIG AlSi5 1.0 Ar Norm
A12 1-MIG AlSi5 1.2 Ar Norm
Co1 1-MIG CusSi3 08 Ar Standard: Loten
Cco3 1-MIG CusSi3 1.0 Ar Standard: Loten
C1 1-MIG CuAl8 08 Ar Standard: Loten
C13 1-MIG CuAl8 1.0 Ar Standard: Loten
FO1 1-MIG Fe 08 Ar+18%C0O2 Norm
F02 1-MIG Fe 09 Ar+18%C0O2 Norm
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18%C0O2 Norm
FO4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18%C0O2 Norm
F11 1-MIG Fe 08 Ar+8%C0O2 Norm
F12 1-MIG Fe 09 Ar+8%C0O2 Norm
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Norm
F14 1-MIG Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Norm
F21 1-MIG Fe 08 CO2 Norm
F22 1-MIG Fe 09 CO2 Norm
F23 1-MIG Fe 1 CO2 Norm
F24 1-MIG Fe 1.2 CO2 Norm
Mo4 1-MIG Fe-Metall 1.2 Ar+189%C0O2 Norm
RO4 1-MIG Fe-Rutil 1.2 Ar+18%C0O2 Norm
S01 1-MIG Ss 08 Ar+2%C0O2 Norm
S02 1-MIG Ss 09 Ar+2%C0O2 Norm
S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2%C0O2 Norm
S04 1-MIG Ss 1.2 Ar+2%C0O2 Norm
S82 1-MIG FC-CrNiMo 09 Ar+18%C0O2 Norm
S84 1-MIG FC-CrNiMo 1.2 Ar+18%C0O2 Norm
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Master M 353, 355
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Work Pack Pulse (nur Master M 355):

Das Work Pack Pulse enthalt ebenfalls alle Schweiprogramme des Arbeitspakets 1-MIG.

Pulsverfahren AlMg5 Norm
A02 Pulsverfahren AlMg5 1.2 Ar Norm
A1 Pulsverfahren AlSi5 1.0 Ar Norm
A12 Pulsverfahren AISi5 1.2 Ar Norm
Co1 Pulsverfahren CusSi3 08 Ar Standard: Léten
Cco3 Pulsverfahren CusSi3 1.0 Ar Standard: Léten
C11 Pulsverfahren CuAl8 08 Ar Standard: Loten
c13 Pulsverfahren CuAl8 1.0 Ar Standard: Léten
FO1 Pulsverfahren Fe 08 Ar+18%CO2 Norm
F02 Pulsverfahren Fe 09 Ar+18%C0O2 Norm
FO3 Pulsverfahren Fe 1.0 Ar+18%C0O2 Norm
FO4 Pulsverfahren Fe 1.2 Ar+18%C0O2 Norm
F11 Pulsverfahren Fe 08 Ar+8%C02 Norm
F12 Pulsverfahren Fe 09 Ar+8%C0O2 Norm
F13 Pulsverfahren Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Norm
F14 Pulsverfahren Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Norm
Mo4 Pulsverfahren Fe-Metall 1.2 Ar+18%CO2 Norm
So1 Pulsverfahren Ss 08 Ar+2%C02 Norm
S02 Pulsverfahren Ss 09 Ar+2%C0O2 Norm
S03 Pulsverfahren Ss 1.0 Ar+2%C02 Norm
S04 Pulsverfahren Ss 1.2 Ar+29%C02 Norm
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