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1. GENERAL

Aceste instructiuni descriu utilizarea echipamentului de sudura Master M de la Kemppi, conceput pentru utilizarea
profesionala in cadrul sarcinilor usoare spre medii de sudare MIG/MAG.

Aparatele de sudura Master M includ atat procese de sudare manuale, cat si automate. Sudarea cu impuls este posibila
cu aparatele din seria Master M 355.

Seria 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 este proiectat pentru a fi utilizat impreuna cu pistoalele de sudura Kemppi Flexlite GX MIG cu conector euro.
De asemenea, Master M poate fi utilizat si pentru sudarea TIG * si MMA **,
* Sudarea TIG necesitd utilizarea unui pistolet Flexlite TX TIG dedicat, cu conector euro.

** Sudarea MMA necesitd un adaptor DIX-euro dedicat.

Note importante

Cititi toate instructiunile cu atentie. Pentru siguranta dvs. si a mediului dvs. de lucru, acordati atentie deosebita
instructiunilor de siguranta furnizate impreuna cu echipamentul.

Elementele din manual care necesita atentie deosebita in vederea minimizarii deteriorarilor si vatamarilor sunt marcate
cu simbolurile de mai jos. Cititi cu atentie aceste sectiuni si urmati instructiunile aferente.

@ Notd: Ofera utilizatorului o informatie utild.

A Atentie: descrie o situatie care poate duce la deteriorarea echipamentului sau a sistemului.

A Avertisment: Descrie o situatie care poate fi periculoasd. Dacd nu este evitatd, va avea ca rezultat vdtdmarea sau
decesul utilizatorului.
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Simboluri Kemppi: Userdoc.

DECLINAREA RASPUNDERII

Desi am depus toate eforturile pentru a ne asigura ca informatiile continute in acest ghid sunt exacte si
complete, nu ne putem asuma raspunderea pentru erori sau omisiuni. Kemppi isi rezerva dreptul de a modifica
specificatiile produsului descris in orice moment, fara notificare prealabild. Nu copiati, inregistrati, reproduceti
sau transmiteti continutul acestui ghid fara permisiunea prealabila a Kemppi.
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1.1 Descrierea echipamentului

Modelele de dispozitive Master M (350 A)

 Master M353G
>> Compatibil cu generator
>> Dispozitiv standard cu proces 1-MIG automat
e Master M 353 GM
>> Compatibil cu generator si cu mai multe tensiuni
>> Dispozitiv standard cu proces 1-MIG automat
 MasterM355G
>> Compatibil cu generator
>> Dispozitiv cu impulsuri cu procese automate 1-MIG si cu impulsuri. Procese MAX avansate optionale.
» Master M 355 GM
>> Compatibil cu generator si cu mai multe tensiuni
>> Dispozitiv cu impulsuri cu procese automate 1-MIG si cu impulsuri. Procese MAX avansate optionale.

Toate modelele de dispozitive Master M au un mecanism cu patru role de alimentare, cu un diametru maxim al bobinei
de sarma de 300 mm.

Pentru descrierile componentelor dispozitivului Master M, consultati "Dispozitivul Master M" on page8.

Panourile de control ale dispozitivului Master M

e Ecran LCD color

Unitati de racire Master M

e« Master M Cooler
¢ Master M Cooler MV (mai multe tensiuni).

Pentru descrierile componentelor unitatii de racire, consultati "Unitatea de racire Master M Cooler (optionald)" on
pagell.
Pistoale de sudura MIG

o Pistoale de sudura Flexlite GX cu conector euro.

Pentru mai multe informatii despre pistoalele de sudura Flexlite GX, consultati Kemppi Userdoc.

Programe de sudare

o Pachet de lucru cu programe de sudare (instalat din fabrica)
« Programe suplimentare 1-MIG si cu impuls (la cerere / la momentul achizitiei)
»  Procese MAX suplimentare pentru Master M 355 (la cerere / la momentul achizitiei).

Pentru mai multe informatii privind obtinerea de programe de sudare si procese suplimentare de sudare, contactati

distribuitorul dvs. local Kemppi.

Sub-alimentatoare

® Se poate adduga suport pentru sub-derulator folosind un kit de instalare separat (contactati distribuitorul dvs.
Kemppi/atelierul de service pentru informatii suplimentare).

e Sub-alimentator SuperSnake GTX.

Pentru mai multe informatii despre sub-alimentatorul SuperSnake GTX consultati Kemppi Userdoc.

Accesorii optionale

» Carucioare cu 4 rofti
« Carucioare cu 2 roti
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« Telecomanda HR40 (control 2 butoane)

« Telecomanda HR43 (control 1 buton)

o Filtrul de aer al sursei de alimentare

« Incélzitor pentru caseta alimentatorului de sarma.

Pentru mai multe informatii privind accesoriile optionale, contactati distribuitorul dvs. local Kemppi.

IDENTIFICAREA ECHIPAMENTULUI

Numar de serie

Numédrul de serie al dispozitivului este inscris pe placuta sau intr-o alta locatie distinctiva de pe dispozitiv. Este
important sa faceti referinta corectd la numarul de serie al produsului atunci cand comandati piese de schimb
sau efectuati reparatii, de exemplu.

Cod de raspuns rapid (QR)

Numarul de serie si alte informatii de identificare legate de dispozitiv pot fi, de asemenea, salvate sub forma unui
cod QR (sau a unui cod de bare) pe dispozitiv. Un astfel de cod poate fi citit de camera unui smartphone sau de
un dispozitiv dedicat care poate citi coduri, oferind acces rapid la informatiile specifice dispozitivului.
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1.2 Dispozitivul Master M

1. Maner de transportare (si pentru ridicarea mecanicd, atunci cand dispozitivul nu este instalat pe o unitate de racire
sau pe un cdrucior)

2. Panou de control

3. Lumini LED cu intrerupator in mijloc

>> Intrerupéator: Prima apéasare aprinde luminile (luminozitate maxima), a doua apasare diminueaza luminozitatea
(luminozitate medie), a treia apasare stinge luminile

>> Include o baterie integrata (bateria se incarca atunci cand echipamentul este conectat la retea)

Conectorul cablului de control

Conector pentru cablul de impamantare

Conector euro pentru cablul de sudare

Interfatd de blocare frontala

>> Pentru fixare deasupra unitatii de rdcire sau pe carucior
Conector pentru kitul de sincronizare a sub-derulatorului (optional)
9. Capacul casetei alimentatorului de sarma.

N o wu

®

Spate
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Conector pentru furtunul gazului de protectie

Cablu de alimentare

Comutator de alimentare

Interfata de blocare spate

>> Pentru fixare deasupra unitatii de rdcire sau pe carucior.

pPWNZ

Interiorul casetei derulatorului de sarma

1. Valva de reglare a gazului (Master M 355)
>> Pentru setarea nivelului debitului de gaz al dispozitivului la o valoare mai mica decat cea a nivelului debitului
de gaz de la sursa de alimentare cu gaz
2. Conector USB
3. Terminale de polaritate
4. Buton Wire inch (Avansare sarma)
>> Ghidati sarma de sudura inainte (cu arcul stins)
5. Buton pentru testarea gazului
>> Testati debitul gazului de protectie si etansati linia de gaz
6. Mecanism de alimentare cu sarma (consultati "Mecanism de alimentare cu sarma" below)
7. Bobind de sarma.

1.2.1 Mecanism de alimentare cu sarma

Role de ghidare si capace de montare pentru rolele de ghidare
Clema de blocare pentru tubul de ghidare din mijloc

Tubul de ghidare din mijloc

Tub de ghidare de intrare

Manere de presiune

e wbN=
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6. Role de presiune si cuie pentru fixarea rolelor de presiune
7. Brate de blocare a rolei de presiune
8. Tub de ghidare de iesire.

Pentru inlocuirea rolelor de alimentare, consultati "Instalarea si inlocuirea rolelor de alimentare" on page26.

Pentru inlocuirea tuburilor de ghidare a sarmei, consultati "Instalarea si inlocuirea tuburilor de ghidare a sarmei" on
page28.

1.2.2 Bobine de sarma

A (&)

Master M foloseste bobinele standard de sarma (A) fara adaptoare suplimentare. Bobine de sarma cu un orificiu central
mare, de ex. un cos din sarma (B), necesita un adaptor suplimentar pentru bobina (disponibil ca accesoriu Kemppi):

NNV 4

~

Pentru mai multe informatii, consultati "Instalarea si schimbarea sarmei" on page21.
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1.3 Unitatea de rdcire Master M Cooler (optionald)

Fata

1. Capac recipient de racire
2. Indicator de nivel al lichidului de racire
3. Buton de circulatie a lichidului de racire
>> Cand tineti butonul apasat se activeaza pompa si lichidul de racire este circulat in intregul sistem. Odata
eliberat butonul, pompa se opreste.
4. |Interfata de blocare frontala
>> Pentru blocarea pe carucior
5. Interfata de blocare frontala
>> Pentru blocarea pe sursa de alimentare
6. Conector de intrare pentru lichidul de récire (rosu)
7. Conector de iesire pentru lichidul de racire (albastru).

Spate

1. Interfatd de blocare spate

>> Pentru blocarea pe sursa de alimentare
2. Interfata de blocare spate

>> Pentru blocarea pe carucior.

© Kemppi 17 1921960 /2348
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2. MONTAJUL

A Nu conectati echipamentul la reteaua de alimentare cu energie electricd inainte de a finaliza montajul.

A Nu modificati echipamentul de sudurd in niciun fel, cu exceptia modificdrilor si ajustdrilor mentionate in
instructiunile producdtorului.

@ Asezati aparatul pe o suprafatd orizontald, stabild si curatd. Protejati aparatul de ploaie si de lumina directd a
soarelui. Asigurati-vd cd existd suficient spatiu pentru circularea aerului de rdcire in vecindtatea aparatului.

Inainte de montare

» Asigurati-va ca sunteti la curent cu cerintele locale si nationale privind montarea si utilizarea unitatilor de inalta
tensiune si ca le urmati.
« Verificati continutul pachetelor si asigurati-va ca nicio piesa nu este deteriorata.

« Inainte de a monta sursa de alimentare la locatie, consultati cerintele pentru tipul cablului de alimentare si valoarea
nominald a sigurantelor.

Reteaua de distributie

@ Acest echipament din Clasa A nu este destinat pentru utilizarea in locatii rezidentiale in care energia electricd este
furnizata de un sistem de alimentare public de joasad tensiune. Este posibil s apard potentiale dificultati la
asigurarea compatibilitdtii electromagnetice in asemenea locatii, din cauza tulburdrilor de radio-frecventa
circulatorii si radiate.

A Sursd de alimentare Master M 350A: Cu conditia ca puterea de scurtcircuit a sistemului public de joasd tensiune in
punctul de cuplare comun sd fie mai mare de 2,4 MVA, acest echipament este conform cu IEC 61000-3-11:2017 si IEC
61000-3-12:2011 si poate fi conectat la sisteme publice de joasd tensiune. Este responsabilitatea instalatorului sau a
utilizatorului echipamentului sé se asigure, consultdnd operatorul retelei de distributie, dacd este necesar, cd
impedanta sistemului respecta restrictiile de impedantd.

© Kemppi 12 1921960 /2348
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2.1 Montarea fisei sursei de alimentare

A Cablul si fisa de alimentare pot fi montate doar de cdtre un electrician autorizat.

A Nu conectati aparatul la reteaua de alimentare inainte de a incheia montarea.

Instalati fisa cu 3 faze in conformitate cu cerintele dispozitivului Master M si ale locatiei.

Cablul de alimentare include urmatoarele fire:

1. Maro: L1

2. Negru:L2

3. Gri:L3

4. Galben-verde: impdmantare de protectie

Cerintele tipului de cablu si valorilor nominale ale sigurantelor:

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

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

© Kemppi 13 1921960 /2348
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2.2 Montarea unitatii de racire (optionald)

A Unitatea de rdcire a dispozitivului Master M trebuie montata de personal de service autorizat.

Scule necesare:

N

1. Scoateti capacul mic al conectorului din spatele sursei de alimentare.

2. Ghidati cablurile de conectare ale unitatii de racire astfel incat sa ramana accesibile pentru urmatorii pasi.

3. Ridicati echipamentul Master M deasupra unitatii de racire, astfel incat placile de fixare sa se alinieze si sd intre in
sloturile aferente.

A Asigurati-va cd, cablurile de conectare ale unitdtii de rdcire nu sunt prinse si/sau deteriorate intre margini.

© Kemppi 14 1921960 /2348
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4. Fixati unitatile impreuna folosind doua suruburi (M5x12) in fatd si doua suruburi (M5x12) in spate.

5. Conectati cablurile unitatii de récire.

6. Tnlocuiti capacul mic al conectorului.

© Kemppi 15 1921960 /2348
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2.3 Montarea echipamentului pe cdrucior (optional)

Master M are patru optiuni de unitati de transport: un carucior cu 4 roti cu suport pentru butelie de gaz (P45MT), un
carucior cu 4 roti fara suport pentru butelie de gaz (P43MT), un cdrucior cu 2 roti cu suport pentru butelie de gaz
(T25MT) si un cdrucior cu 2 roti fara suport pentru butelie de gaz (T35A).

@ Principiul de montare a echipamentului si interfata de fixare inferioard sunt aceleasi la toate cdrucioarele.

Scule necesare:

1. Instalati unitatea de racire pe cdrucior.

2. Fixati unitatea de racire pe carucior folosind doua suruburi (M5x12) in fata si doua suruburi (M5x12) in spate.

3. |Instalati dispozitivul Master M deasupra unitatii de racire. Consultati "Montarea unitatii de rdcire (optionald)" on
page14 pentru detalii despre instalare.

4. Cdruciorul T25MT cu 2 roti: Fixati echipamentul pe carucior cu cele doua suporturi laterale de conectare.

@ In cazul cdruciorului T25MT, manerul dispozitivului are atasat un suport suplimentar de fixare. Fixati suportul pe
carucior folosind suruburile furnizate (M8x16).

© Kemppi 16 1921960 /2348
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A Cdruciorul T35A cu 2 roti: Caruciorul trebuie sd fie in pozitie orizontald in timpul suddri.

Pentru ridicarea echipamentului Master M, consultati "Ridicarea echipamentului Master M" on page58.

© Kemppi 17 1921960 /2348
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24 Conectarea pistolului de sudura

Master M este proiectat pentru a fi utilizat cu pistoalele de sudura Kemppi Flexlite GX. Pentru instructiunile de utilizare
ale Flexlite GX, consultati userdoc.kemppi.com.

@ Verificati intotdeauna dacd tubul de ghidare sarmd, duza de contact si duza de gaz sunt potrivite pentru lucrare.

1. Impingeti conectorul pistolului de sudura in conectorul euro si strangeti manual gulerul.

2. Daca configuratia dvs. include un pistol racit cu apa, conectati furtunurile pentru lichidul de racire la unitatea de
racire. Furtunurile sunt codificate dupa culoare.

3. Instalati si incdrcati sarma de sudura dupa cum este descris in "Instalarea si schimbarea sarmei" on page21.

4. Verificati debitul de gaz. Consultati "Montarea buteliei de gaz si testarea debitului de gaz" on page29 pentru
informatii suplimentare.

© Kemppi 18 1921960 /2348
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2.5 Conectarea cablului de impamantare

Conectati cablul de impamantare la aparatul de sudura.

© Kemppi 19 1921960 /2348
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2.6 Instalarea telecomenzii (optionald)

Telecomenzile sunt optionale. Pentru a activa operarea cu telecomandd, conectati telecomanda la echipamentul de
sudura Master M. Modul telecomandd poate si setat si ajustat din setarile panoului de control ("Panou de control: Setédri
de sistem" on page47).

Telecomanda HR43/HR40

1. Conectati cablul telecomenzii la conectorul cablului de control.

2. Ajustati parametrii modului telecomanda din setdrile panoului de control.

© Kemppi 20 1921960 /2348
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2.7 Instalarea si schimbarea sarmei

Asigurati-vd intotdeauna ca rolele de alimentare sunt potrivite pentru sarma de sudura (diametru si material) in cauza.
Pentru mai multe informatii, consultati "Consumabile pentru derulatorul de sarma" on page79.

@ Instalati pistolul de sudurd la dispozitivul Master M inainte de a instala bobina de sarmd.

® Cand schimbati bobina de sarmd, indepdrtati sarma de sudurd rdmasa in pistolul de sudurd si derulatorul de sarmd
inainte de a scoate bobina de sarma.
Pentru a indeparta bobina de sarma:

1. Deschideti capacul casetei derulatorului de sarma.

2. Slabiti si indepartati dispozitivul de fixare a bobinei si scoateti bobina de sarma.

Pentru a instala o alta bobina de sarma:

1. Introduceti bobina de sarma in axul bobinei. Fixati bobina de sarma la locul sdu introducand si strangand
dispozitivul de fixare a bobinei de sarma.

(D Asigurati-va cd bobina de sdrma este indreptatd in directia corectd, cu sdrma de sudurd pornind din partea de jos a
bobinei spre rolele de alimentare.
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@ Cand este instalat, stiftul de Idnga butucul bobinei de sarmd din alimentatorul de sdrmda trebuie sd se alinieze si s
intre in orificiul din bobind sau din adaptorul pentru bobind.

Pentru a instala sarma de sudura:

1. Eliberati capatul sarmei de sudurd de pe bobina si taiati orice sectiune deformata, astfel incat capatul sa fie drept.

@ Asigurati-vd cd sGrma de sudurd nu se revarsa din bobind atunci cdnd este eliberatd

2. Piliti varful sarmei de sudura pana cand este neted.

A Marginile ascutite de la capdtul sarmei de sudurd pot deteriora tubul de ghidare sarmd.

© Kemppi 22 1921960 /2348
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3. Eliberati bratele de presiune pentru a indeparta rolele de alimentare.

4. Ghidati sarma de umplere prin tubul de ghidare de intrare (a), tubul de ghidare din mijloc (b) si in tubul ghidare de
iesire (c), care duce sarma de umplere catre pistolul de sudura.

5.

© Kemppi 23 1921960 /2348
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6. Inchideti bratele de presiune astfel incat sarma de suduré sa fie blocata intre rolele de alimentare.

7. Reglati presiunea rolelor de alimentare cu rotitele de reglare a presiunii. Presiunea este aceeasi pentru ambele
perechi de role de alimentare.

Scalele gradate de pe manerul de presiune indica presiunea aplicata rolelor de alimentare. Reglati presiunea rolelor de
alimentare conform tabelului de mai jos.

Fe/Ss solid Canelurs-V 0810 1520
>12 | 2.0-25

MC/FC | Canelura-V, moletat >12 | 1.0-2.0
Al Canelurd-U | 1.0 | 05-1.0
| 12 | 1.0-15

Presiunea excesivd aplatizeazd sdrma de sudurd si poate deteriora sarma de sudurd cu invelis sau cu miez. De
asemenea, presiunea excesivd uzeazd inutil rolele de alimentare si creste sarcina cutiei de viteze.
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8. Introduceti sarma de sudura in pistolul de sudurd apasand butonul de avansare a sarmei (¥), folosind functia de
avansare a sarmei din setdrile sistemului sau printr-o apasare prelungita a butonului stang de control. Opriti-vd cand
sarma ajunge la duza de contact a pistolului de sudura.

A Aveti grija la sarmd cdnd ajunge la duza de contact si iese din pistol.

9. Tnainte de sudare, asigurati-va c3 parametrii si setrile de sudare sunt conforme cu configuratia dvs. de sudare.

* Profilurile rolei de alimentare si simbolurile aferente

Canelura-v V

Canelura-V, moletat V —
L]
——

Canelura-U l |
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2.8 Instalarea si inlocuirea rolelor de alimentare

Tnlocuiti rolele de alimentare atunci cand diametrul sau materialul sdrmei de suduri se schimbd. Selectati rolele de

alimentare conform tabelelor din "Consumabile pentru derulatorul de sarma" on page79.

1. Deschideti capacul casetei derulatorului de sarma.

2. Eliberati manerele de presiune ale mecanismului de alimentare cu sarma.
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@ Cuiele de fixare ale rolelor de presiune au axe centrale atasate, pe cand axele centrale ale rolelor de ghidare
actioneazd drept tije de ghidare atasate direct de mecanismul/motorul de alimentare cu sGrmd.

5. Scoateti rolele de ghidare si rolele de presiune.

6. Urmati pasii anteriori in sens invers pentru a instala rolele de alimentare cu sarma. Aliniati taietura de la baza rolelor
de ghidare si cuiul de la tija de ghidare.

Reatasati capacele de fixare si cuiele de fixare pentru a bloca rolele de ghidare si de presiune in loc.

8. Inchideti bratele de blocare si coborati manerele de presiune de pe rolele de alimentare. Consultati "Instalarea si
schimbarea sarmei" on page21 pentru informatii suplimentare despre montarea sarmei.

9. nchideti capacul casetei derulatorului de sarma.
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2.9 Instalarea si inlocuirea tuburilor de ghidare a sarmei

Mecanismul de alimentare cu sarma include trei tuburi de ghidare a sarmei. Inlocuiti-le atunci cand diametrul sau
materialul sdrmei de sudura se schimba. Selectati tuburile de ghidare a sarmei conform tabelelor din "Consumabile
pentru derulatorul de sarma" on page79.

@ Atunci cand inlocuiti tubul de ghidare de iesire, pistolul de sudare trebuie detasat.

a. Tub de ghidare de intrare
b. Tubul de ghidare din mijloc
c. Tubde ghidare de iesire

Pentru a inlocui tuburile de ghidare a sarmei:

1. Eliberati bratele de presiune si scoateti sarma de sudura din sistem.
Scoateti tubul de ghidare de intrare (a) si introduceti unul nou in locul acestuia.

Dati clema de blocare deoparte pentru a elibera tubul mijlociu de ghidare (b) pentru a-l inlocui.

P W N

Introduceti un nou tub mijlociu de ghidare in slot in fixati-I corect in locul corespunzétor. Asigurati-vd cd sdgeata de
marcare indicd directia de avans a sarmei.

5. Puneti clema de blocare la loc pentru a fixa noul tub mijlociu.

6. Inlocuiti tubul de ghidare de iesire (c) impingand vechiul tub de iesire din oricare directie.
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2.10 Montarea buteliei de gaz si testarea debitului de gaz

A Manipulati butelia de gaz cu grijd. Existd risc de vatdmare daca butelia de gaz sau valva buteliei sunt deteriorate!
A Securizati intotdeauna butelia de gaz corect, in pozitie verticald, intr-un suport special pe perete sau pe cdruciorul
echipamentului de sudurd. Tineti intotdeauna valva buteliei de gaz inchisd atunci cdnd nu sudati.

@ - Daca se utilizeazd o unitate de transport cu suport pentru butelia de gaz, montati mai intdi butelia de gaz pe
unitatea de transport, apoi efectuati conexiunile.

- Montati pistolul de sudurd la echipamentul de sudurd inainte de a monta si testa butelia de gaz.
Contactati distribuitorul dvs. local Kemppi pentru alegerea gazului si echipamentului.

1. Fara carucior pentru butelia de gaz: asezati butelia de gaz intr-un loc adecvat si sigur.

2. Cu cdrucior pentru butelia de gaz: mutati butelia de gaz pe suportul pentru butelie al unitatii de transport si fixati-o
folosind curelele si punctele de fixare furnizate.

3. Daca nu ati facut deja asta, conectati pistolul de sudura la echipamentul de sudurd (consultati "Conectarea pistolului
de sudura" on page18).

4. Conectati furtunul de gaz la echipamentul de sudura.
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Deschideti valva buteliei de gaz.

6. Porniti debitul de gaz apasand butonul de testare a gazului (1), utilizand functia de testare a gazului din setarile
sistemului sau apasand declansatorul pistolului de sudura. Utilizati valva de reglare a gazului (2) (doar la aparatul
Master M 355) sau un instrument extern de masurare si reglare a debitului.

@ Timpul de testare a gazului este, in mod implicit, de 20 de secunde. Timpul de testare a gazului poate fi modificat din
panoul de control.

Niveluri recomandate de debit al gazului (exclusiv in scop de indrumare generala):

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

Argon + 18-25% CO2 | - 10..25 1/min
Cco2 - 10..25 1/min

*In functie de dimensiunea duzei de gaz.

** [n functie de dimensiunea duzei de gaz si de curentul de sudare.

© Kemppi 30 1921960 /2348



‘ KEMPPI Master M 353, 355

Manual de operare - RO

3. OPERARE

Tnainte de utilizarea echipamentului, asigurati-va ca s-au efectuat toate actiunile de instalare necesare, in conformitate
cu configurarea si instructiunile echipamentului dvs.

A Sudarea este interzisd in locurile in care existd un pericol imediat de incendiu sau explozie!
Capacul casetei alimentatorului de sarmd trebuie sa ramand inchis in timpul suddrii.
Asigurati-vd cd exista suficient spatiu pentru circularea aerului de rdcire in vecindtatea aparatului.

Daca echipamentul de sudurd ramane neutilizat pentru o perioada lungd de timp, deconectati-I de la priza.

© @ b b

Verificati intotdeauna inainte de utilizare daca furtunul pentru gazul de protectie, cablul de impdmdantare si cablul

de alimentare sunt functionale. Asigurati-va cd ati fixat corect conectorii. Conectorii sldbiti pot afecta performanta
de sudare si se pot deteriora din aceastd cauzd.
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3.1 Pregatirea sistemului de sudare pentru utilizare

Tnainte de a incepe sa utilizati echipamentul de sudura:

« Asigurati-va cd instalarea a fost finalizata
»  Porniti echipamentul de sudura
»  Pregatiti racitorul
» Conectati cablul de impamantare
o Calibrati cablul de sudare (doar in modul de functionare MIG)
>> Consultati "Calibrarea cablului de sudare" on page34 pentru instructiuni.

Pornirea sistemului de sudare

Pentru a porni echipamentul de sudurd, treceti intrerupatorul principal al sursei de alimentare in pozitia PORNIT (I).

Rotiti intrerupatorul principal pentru a porni si opri echipamentul de sudura. Nu folositi fisa sursei de alimentare ca
intrerupator.

® Daca echipamentul de sudurd rdmane neutilizat, deconectati fisa sursei de alimentare de la retea.

Pregatirea racitorului

Umpleti recipientul pentru lichid de racire din interiorul racitorului cu lichid de racire Kemppi. Pentru instructiuni privind
umplerea racitorului, consultati "Umplerea racitorului si circularea lichidului de racire" on the next page. Pentru a suda,
trebuie sa pompati lichid de racire prin sistem apasand butonul de circulare a lichidului de rédcire de pe panoul frontal al
unitatii de racire.

Conectarea cablului de impamantare

Mentineti piesa de lucru conectatd la impdmdntare pentru a reduce riscul de vdtdmare a utilizatorului sau
deteriorarea echipamentului electric.

Atasati clema cablului de impamantare de piesa de lucru.

Asigurati-va cd suprafata de contact nu prezinta oxid de metal sau vopsea si cd clema este fixata bine.
Selectarea modului de operare si procesului

Pentru a selecta modul de operare (MIG/TIG/MMA), consultati "Utilizarea Panoului de control" on page35.

@ Pentru sudarea TIG, trebuie inversata si polaritatea (+/-). Pentru informatii, consultati "Schimbarea polaritatii de
sudare" on page57.
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@ In sudarea MMA, VRD (dispozitivul de reducere a tensiunii) limiteazd tensiunea circuitului deschis la 24 V.

3.1.1 Umplerea racitorului si circularea lichidului de racire

Umpleti racitorul cu 20-40 % solutie de racire, de exemplu, lichid de racire Kemppi.

1. Deschideti capacul racitorului.
2. Umpleti racitorul cu lichid de racire. Nu umpleti dincolo de marcajul maxim.

3. Inchideti capacul racitorului.

Pentru circularea lichidului de racire:
Apaésati butonul de circulare a lichidului de racire de pe panoul frontal al racitorului. Acesta activeaza motorul, care
pompeaza lichidul de racire catre furtunuri si cétre pistolul de sudura.

Efectuati operatiunea de circulare a lichidului de racire de fiecare data cand schimbati pistolul de sudura.
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3.2 Calibrarea cablului de sudare

Rezistenta cablului de sudare poate fi mdsurata folosind functia de calibrare a cablului incorporatd, fard un cablu de
masurare suplimentar. Aceastd functie de calibrare este disponibila numai in modul de functionare MIG.

1. Conectati cablul de impamantare intre dispozitivul de sudare si piesa de lucru.
Scoateti duza de gaz a pistolului de sudura.

Conectati pistolul de sudurd la dispozitivul de sudura.

Porniti dispozitivul de sudura.

Din panoul de control, accesati setarile si activati calibrarea cablului.

oW oA W

Atingeti rapid piesa de lucru curatata cu varful de contact al pistolului de sudura.

@ Nu este nevoie sd apdsati pe declansator. Functia declansatorului este dezactivata in aceastd etapd.

7. Cu ajutorul panoului de control, confirmati valorile masurate.
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3.3 Utilizarea Panoului de control

Panoul de control Master M include caracteristici si functii pentru sudarea MIG cu optiunile de a utiliza Master M si
pentru sudarea TIG si MMA.

General

1. Afisaj de setdri

2. Afisaj de sudare

3. Indicatori (pentru descrierea simbolurilor, consultati Tabelul de indicatori de mai jos)
4. Buton Canale de memorie (doar pentru MIG)

>> Comanda rapida pentru selectarea canalului de memorie

>> Apasarea prelungitad (> 1 secunda) deschide o fereastra pentru salvarea parametrilor de sudare modificati intr-
un canal de memorie
>> Selectia Canalelor de memorie nu este disponibila cu procesele de sudare TIG si MMA, deoarece exista un canal
de memorie pentru fiecare proces
5. Butonul Proces de sudare/mod de operare
>> Comanda rapida pentru selectarea procesului de sudare
>> Apdsarea prelungita (> 1 secunda) deschide o fereastra pentru comutarea intre modurile MIG/TIG/MMA
6. Butonul pentru functionarea declansatorului
>> Comuta intre functionarea 2T si 4T a declansatorului
>> Apasarea prelungitd (> 1 seconda) deschide setarile functiei Powerlog (doar 4T). Functionarea declansatorului
in functie Powerlog nu este disponibild cu procesele manuale MIG, DPulse sau MAX.
7. Butonul Asistare la sudare
>> Comanda rapida pentru functia Weld Assist
>> Apdsarea prelungita (> 1 seconda) deschide fereastra de reglare a setdrilor pentru sdrma de sudura si gazul de
protectie
8. Butonul Parametri de sudare
>> Comandd rapida pentru vizualizarea cu parametrii de sudare
9. Butonul Setari
>> Comanda rapida pentru vizualizarea cu setdrile de sistem
10. Butonul stang de control
>> Reglare si selectie
>> Apadsarea prelungita a butonului de control activeaza functia de avansare a sarmei. Viteza de alimentare cu
sarma poate fi reglata prin rotirea butonului de control. Functia de avansare a sarmei este oprita automata cand
nu este utilizata o perioada de timp sau cand a inceput sudarea.
11. Butonul drept de control
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>> Reglare si selectie.
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Indicatori

Notificare generala
Existd o problemad care necesitd atentie.

Service / reparatie

Sursa de alimentare

Unitate de racire

Indicator pentru temperatura ridicata (supraincalzire)

VRD (Dispozitiv de reducere a tensiunii):
Simbolul VRD alb este activat = VRD este pornit
Simbolul VRD se aprinde intermitent = Exista o eroare la VRD care impiedica sudarea.

@@-[{Jnfb

l‘. Mod telecomanda (PORNIT/OPRIT)

Vizualizari

Vizualizare principala
Canale de memorie

® >

C. Procese de sudare

D. Parametri de sudare

E. Functionarea declansatorului
F. Asistare la sudare

G. Date sudura

H. Setari de sistem

3.3.1 Panou de control: setarea sarmei de sudurd si a gazului de protectie

Atunci cand porniti echipamentul de sudurd pentru prima datd sau dupa o resetare la configurarile din fabrica, panoul
de control va va solicita sa specificati setarile privind sdrma de sudura si gazul de protectie.

@ Daca nu specificati setdrile privind sarma de sudurd si gazul de protectie, va fi disponibil doar procesul MIG manual.

Selectiile se realizeazd cu ajutorul celor doua butoane de control.
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1. Incepeti prin apdsarea butonului de control din dreapta.

2. Selectati:

>> Materialul sarmei de sudura (selectia se efectueaza pe doua niveluri)
>> Diametrul sarmei de sudurd
>> Tipul de gaz.

3. Salvati setarile intr-un canal de memorie.

® Aceeasi procedurd se aplicd atunci cand incercati sd selectati un proces de sudare care nu acceptd combinatia
setatd intre sdrma de sudurd si gazul de protectie. In acest caz, incepeti specificarea sarmei si gazului printr-o
apdsare prelungitd a butonului Asistare la sudare.

3.3.2 Panou de control: Vizualizare principala

Vizualizarea principala a panoului de control Master M consta din ecranul de setari si ecranul de sudare. Continutul afisat
depinde de procesul de sudurd si caracteristicile si functiile utilizate.

Canal de memorie (si setdrile pentru sarma de umplere si gazul de protectie, dacd sunt stabilite)
Proces activ de sudare

Functii de sudare aplicate*

Functionarea declansatorului aplicatd

voRwN o

Viteza de alimentare cu sarma
>> Intervalul de valori este definit de programul de sudura activ, pasul 0.1, implicit = 5,0 m/min

o

Curent si tensiune

7. Dinamica
>> Controleaza comportamentul de scurt-circuit al arcului. Cu cat valoarea este mai mica, cu atat arcul este mai

slab, iar cu cat valoarea este mai mare, cu atat arcul este mai puternic. Interval de valori: -9 ... +9, implicit =0

>> La procesul MAX se afiseazd un reglaj corespunzdtor parametrului MAX

8. Tensiunea de sudare

>> Cu procesul 1-MIG, este afisata ajustarea fina a tensiunii

>> La procesul MAX se afiseaza un reglaj corespunzator parametrului MAX.

Functiile butonului de control

Butonul stang de control:
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« MIG manual: Reglarea vitezei alimentatorului de sarma

» 1-MIG: Reglarea vitezei alimentatorului de sarma

» Pulse MIG: Reglarea vitezei alimentatorului de sarma

o MIG DPulse: Reglarea vitezei de alimentare cu sarma si comutarea nivelurilor de impuls folosind butonul de control
«  TIG/MMA: Reglarea curentului de sudare.

Butonul drept de control:

*  MIG manual: Ajustarea tensiunii si dinamicii de sudare

» 1-MIG: Reglarea dinamicii si ajustarea fina a tensiunii de sudare si comutarea intre reglaje folosind butonul de
control

o Pulse MIG: Ajustarea find a tensiunii de sudare
«  MIG DPulse: Ajustarea find a tensiunii de sudare
*  MMA: reglarea dinamicii.
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* Functii de sudare aplicate

Grafic Descriere
— Pornirea la cald, functia Powerlog si umplerea craterului OPRITE.
A Pornirea la cald si umplerea craterului PORNITE.
. Pornirea la cald, functia Powerlog (niveluri de putere) si umplerea craterului PORNITE.

3.3.3 Panou de control: Canale de memorie

Exista 6 canale de memorie disponibile pentru sudarea MIG.

Selectarea canalului de memorie

Résuciti butonul drept de control pentru a evidentia canalul de memorie dorit.

Apasati butonul drept de control pentru a selecta canalul de memorie.

Salvarea modificarilor in canalul de memorie

Ajustati parametrii de sudare.

Apasati prelungit butonul de selectare a canalelor de memorie.

Numarul canalului incadrat de o linie intrerupta indica faptul ca parametrii de sudare setati difera de cei salvati in

prezent pe canalul de memorie activ:

Salvati modificdrile in canalul de memorie activ apasand butonul drept de control sau selectati un alt canal de

memorie rasucind butonul drept de control.

3.3.4 Panou de control: Proces de sudare

Procesul de sudare se selecteaza din vizualizarea Proces de sudare. Pentru mai multe informatii despre procesele de

sudare, consultati "Indrumari suplimentare despre functii si caracteristici" on page50.

Utilizarea proceselor cu impuls si MAX este posibild in cazul Master M 355.
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Selectarea procesului de sudare
Rasuciti butonul drept de control pentru a evidentia procesul de sudare dorit.

® Se poate selecta doar un proces de sudare compatibil cu combinatia de sarma de sudurd si gaz de protectie setatd.
Daca setdrile privind sarma de sudurd si gazul de protectie nu au fost stabilite, atunci este disponibil doar procesul
MIG manual. Setdrile privind sGrma de sudurd si gazul de protectie pot fi modificate oricand prin apdsarea
prelungita a butonului Weld Assist.

Apasati butonul drept de control pentru a confirma selectia.

3.3.5 Panou de control: Functionarea declansatorului

Pistoalele de sudura pot avea numeroase moduri alternative de operare a declansatorului (functionari ale
declansatorului). Cele mai comune sunt 2T si 4T. In modul 2T, tineti declansatorul apasat in timpul sudarii. Tn modul 4T,
apdsati si eliberati declansatorul pentru a incepe sau opri sudarea. Pentru mai multe informatii despre functionarea
declansatorului, consultati "Functiile de functionare a declansatorului” on page53.

Comutarea intre functionarea 2T si 4T a declansatorului

Apasati butonul pentru functionarea declansatorului.

Selectarea functiei Powerlog (doar 4T)
Functia Powerlog nu este disponibild cu procesele manuale MIG, DPulse sau MAX.

Apasati prelungit butonul pentru functionarea declansatorului.

Alegeti utilizarea a 2 sau 3 niveluri de putere prin rotirea si apasarea butonului drept de control.

Powerlog OFF

Powerlog 2-level

Powerlog 3-level
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In vizualizarea principal3, stabiliti viteza de alimentare cu sarm3, ajustarea fina a tensiunii de sudare si dinamica
pentru fiecare nivel.

>> Pentru a comuta intre reglajele pentru ajustarea fina a tensiunii si dinamica, apdsati butonul drept de control.
>> Pentru a comuta intre nivelurile de putere, apdsati butonul stang de control.

Recomandare: Pentru a dezactiva functia Powerlog si a activa functionarea 2T a declansatorului, apasati butonul
pentru functionarea declansatorului.

3.3.6 Panou de control: Weld Assist

Caracteristica Weld Assist este o utilitate-expert pentru selectarea simpla a parametrilor de sudare. Utilitatea ii ofera
utilizatorului instructiuni pas cu pas pentru selectarea parametrilor necesari, prezentand selectiile intr-un mod usor de
inteles. Tn Weld Assist, selectiile sunt facute cu doud butoane de control.

Functia de Weld Assist este disponibild pentru sudarea MIG.
® Informatiile selectate in prezent pentru sdrma de sudurd si gazul de protectie sunt afisate si utilizate ca bazd in Weld

Assist. Dacd este necesar, setdrile privind sdérma de sudurd si gazul de protectie pot fi modificate prin apdsarea
prelungita a butonului Weld Assist.

Apasati mai intai butonul Weld Assist pentru a deschide vizualizarea, apoi apasati butonul drept de control pentru a
continua cu selectiile.

Selectati:

>> Grosimea materialului (1...10 mm). (Cu pozitia PG, grosimea maxima a materialului este de 3 mm.)

Material thicknezs

11.2mme

>> Tip de imbinare: imbinare balama / imbinare colt / imbinare margine / imbinare suprapunere / imbinare T /
imbinare tub / imbinare tub + placa.
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Joint bype

T-JOINT »

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

2.0 mm | T-JOIMT

"'I *n=ition
l}y PR FE P PE PF Fi

Caracteristica Weld Assist ca oferd o recomandare pentru acesti parametri de sudare:

>> Viteza de alimentare cu sarma
>> Curent
>> Tensiune

Confirmati recomandarile functiei de Weld Assist pentru parametrii de sudare salvand valorile parametrului intr-un
canal de memorie.

Recomandare: V3 puteti intoarce pas cu pas in Weld Assist apasand butonul stang de control.

Dupa salvarea valorilor recomandare, acestea sunt aplicate automat. Parametrii de sudare creati cu Weld Assist sunt inca
ajustabili in mod normal.
3.3.7 Panou de control: Parametri de sudare

Parametrii de sudare sunt specifici procesului de sudura si sunt vizibili si disponibili pentru reglare in mod
corespunzator. Selectia procesului de sudare se bazeaza pe canalul de memorie activ si pe setarile acestuia.

- Holk start I .
OFF
Iz
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Ajustarea parametrilor de sudare

1.
2.
3.

Rasuciti butonul drept de control pentru a evidentia parametrul de sudare dorit.
Apasati butonul drept de control pentru a selecta parametrul de sudare pe care doriti sa-I reglati.
Résuciti butonul drept de control pentru a regla valoarea parametrului de sudare.

>> In functie de parametrul care urmeaza s fie reglat, consultati si tabelul cu Parametrii de sudare de mai jos
pentru mai multe detalii.

Confirmati noua valoare/selectie apasand butonul drept de control.
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Parametri de sudare

Parametrii de sudare MIG si 1-MIG

Parametrii enumerati aici sunt disponibili pentru a fi reglati cu procesele manuale MIG si 1-MIG.

Post curent -30...+30 Setérile post curent afecteazd lungimea
Implicit=0 sarmei la sfarsitul sudarii, de exemplu
pentru a impiedica sarma sd se opreasca
prea aproape de zona sudata. De
asemenea, acest lucru permite utilizarea
unei lungimi optime a sarmei pentru
initierea urmatoarei suddri.

Nivel pornire lenta 10..90 % / AUTO, pasul 1 Functia de Pornire lentd defineste viteza
de alimentare cu sarma inainte de
aprinderea arcului de sudare, adica
nainte ca sarma de sudura sd ia contact
cu piesa de lucru. Atunci cand arcul se
aprinde, viteza de alimentare cu sarma
este comutatd automat la viteza normald
configuratd de utilizator. Functia de
Pornire lenta este mereu activa.

Pre gaz 0.0..995/AUTO, pasul 0,1 Functie de sudare care porneste fluxul de
0,0 =0PRIT gaz de protectie inainte de aprinderea
arcului. Acest lucru asigura faptul ca
metalul nu ia contact cu aerul la
Inceputul sudarii. Valoarea Ord este
preconfigurata de utilizator. Utilizata
pentru toate metalele, insd in special
pentru otel inoxidabil, aluminiu si titan.

Post gaz 0.0..995s/AUTO, pasul 0,1 Functie de sudare care continua fluxul de
0,0 =0PRIT gaz de protectie dupa stingerea arcului.
Acest lucru asigura faptul ca sudura
fierbinte nu ia contact cu aerul dupa
stingerea arcului, protejand atat sudura,
cat si electrodul. Utilizat pentru toate
metalele. In special otelul inoxidabil si
titanul necesita timpi mai lungi post gaz.

Parametrii de sudare 1-MIG

Parametrii enumerati aici sunt disponibili pentru a fi reglati cu procesul 1-MIG.

Pornire la cald PORNIT/OPRIT Functie de sudare care foloseste o vitezd
Implicit = OPRIT de alimentare cu sarmd si un curent de
sudare mai mare sau mai mic la inceputul
sudarii. Dupa perioada de Pornire la cald,
- Nivel pornire la cald -40 ... +100 %, pasul 1 curentul se schimba la nivelul normal de
Implicit=+40 % curent de sudare. Acest lucru faciliteaza
pornirea sudurii, mai ales cu materialele
din aluminiu. Nivelul de pornire la cald si
timpul (numai in modul 2T de
functionare a declansatorului) sunt
preconfigurate de utilizator.

- Timp pornire la cald 0.1..10,05, pasul 0,1
Implicit=1,2's
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Umplere crater

PORNIT/OPRIT
Implicit = OPRIT

- Nivel de pornire umplere crater

10 ... 150 %, pasul 1
Implicit =100 %

- Timpul de umplere a craterului

0.1..10,0s, pasul 0,1
Implicit=1,0s

- Nivel final umplere crater

10 ... 150 %, pasul 1

Atunci cand sudati la putere mare, de
obicei se formeaza un crater la sfarsitul
sudurii. Functia de umplere a craterului
reduce puterea de sudare / viteza de
alimentare cu sarma la sfarsitul sarcinii de
sudare, astfel incat craterul sa poata fi
umplut folosind un nivel mai redus de
putere. Durata umplerii craterului, viteza
de alimentare cu sarmad si tensiunea sunt
valori preconfigurate de utilizator. Nivelul
de pornire pentru umplerea lentd a
craterului nu poate fi mai mic decat

Implicit =10 % nivelul de terminare.
Atunci cand cronometrul 4T este setat la
- Cronometru 4T pentru umplerea PORNIT/OPRIT PORNIT, eliberarea declansatoruluiin
craterului timpul umplerii craterului nu intrerupe
sudarea.
Aprindere Touch Sense PORNIT/OPRIT Touch Sense Ignition (TSI) produce
Implicit = OPRIT stropiri minime si stabilizeaza arcul
imediat dupd aprindere.
WiseFusion PORNIT/OPRIT Caracteristica WireFusion permite
Implicit = OPRIT controlul adaptiv al lungimii arcului, ceea

ce pastreazd arcul scurt si focalizat in
mod optim. Pentru mai multe informatjii,
consultati "Functie WiseFusion" on
page54.

(Nu este disponibil cu MAX Cool, MAX
Speed si MAX Position.)

Parametri de sudare Pulse / DPulse / MAX Position (doar Master M 355)

Parametrii enumerati aici sunt disponibili pentru a fi reglati cu procesele de sudurd cu impuls si MAX Position suplimentar
parametrilor de sudare MIG si 1-MIG. Pentru mai multe informatii despre procese, consultati 'Indrumdiri suplimentare despre

functii si caracteristici” on page50.

Curent impuls % -10...15% Curentul impulsului relativ curentului de
Implicit=0% baza in sudarea cu impuls unic siin cea
cu impuls dublu.
Frecventa DPulse 04...80Hz Acestea ajusteaza frecventa impulsului
Implicit=2 Hz dublu si procentul de timp.
Raportul de impulsuri ajusteazd primul
nivel de impuls. Atunci cand raportul de
impulsuri este setat la 35 %, raportul celui
Raport DPulse 10..90% de-al doilea nivel de impuls este 65 %.
Implicit =35 % Nota: Viteza de alimentare cu sarma si
ajustarea find a tensiunii se regleaza din
vizualizarea principala.
Frecventa MAX Position -05...05Hz Aceastd valoare ajusteaza frecventa MAX
Implicit=0Hz Position.
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3.3.8 Panou de control: Setari de sistem

Modificarea setarilor

Rasuciti butonul drept de control pentru a evidentia parametrul de setdri dorit.
Apasati butonul drept de control pentru a selecta parametrul de setdri pentru reglare.
Résuciti butonul drept de control pentru selecta valoarea setdrilor.

>> In functie de parametrul setarilor care urmeaza sa fie ajustat, consultati si tabelul de Setari de mai jos pentru
mai multe detalii.

Confirmati noua valoare/selectie apasand butonul drept de control.

Setari
Parametru Valoare parametru Descriere
Telecomanda PORNIT/OPRIT Selectati daca se utilizeaza telecomanda
Implicit = OPRIT sau nu.
Selectare telecomanda Telecomandd de mana / Telecomanda
pistol
Implicit = Telecomandd de mana
Mod telecomanda Viteza de alimentare cu sarma / Canal Aceasta determina ce se modifica din
Implicit = Viteza de alimentare cu sarma telecomanda, viteza de alimentare cu
sarmd sau canalul de memorie (canale
disponibile: 1..5).
Telecomanda min. Definita de programul de sudare activ. Limita minima si cea maxima pentru
reglarea prin telecomanda a vitezei de
Telecomanda max. Definitd de programul de sudare activ. alimentare cu sarma.
Calibrarea cablului Start/Anulare Se afiseaza si informatiile de calibrare ale
(Doar MIG) calibrdrii anterioare. Consultati "Calibrarea
cablului de sudare" on page34 pentru
calibrarea cablului.
Racitor de apa OPRIT/Auto/PORNIT Cand este selectat modul PORNIT,

Implicit = Auto lichidul de racire este circulat continuu,
jar cand este selectat modul Auto,
lichidul de racire este circulat numai in
timpul sudarii.
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Temporizator ciclu

- Timp arc ciclu

- Pauza ciclu

- Timp pauza ciclu

Pas final WF

Sub-alimentator

Verificare arc

Durata datelor de sudura

Avansare sigura a sarmei
(Doar MIG)

Protectie gaz (numai pentru Master M
355)

Afisare tensiune

Inch sarma

PORNIT/OPRIT
Implicit = OPRIT

00..600s
Implicit=2,0s

PORNIT/OPRIT
Implicit = OPRIT

0,1..3,0s,pasul 0,15
Implicit=0,15s

PORNIT/OPRIT
Implicit = OPRIT

Model sub-alimentator / OPRIT
Implicit = OPRIT

1..365
Implicit =0 (OPRIT)

0..10s, pasul 1
Implicit=5s

PORNIT/OPRIT
Implicit = PORNIT

PORNIT/OPRIT
Implicit = OPRIT

Tensiune arc/Tensiune terminal
Implicit = tensiune arc

0,5..180m/min
Implicit = 5,0 m/min

Temporizatorul de ciclu este functie de
sudurd care produce, in mod automat, o
sudurd sau suduri pentru o duratd de
timp predefinitd. Pentru mai multe
informatii, consultati "Temporizator ciclu"
on page50.

Caracteristica Pas final alimentare cu
sarma impiedica sarma de sudura sa se
lipeasca de duza de contact la sfarsitul
sudarii.

Daca este conectat un sub-alimentator
compatibil, selectasi sub-alimentatorul
din lista.

Sub-alimentatoare compatibile:
SuperSnake GTX 10m, 15m, 20 m, 25 m,
Binzel PP401D, Binzel PP36D.

Nota: Pentru cel mai bun rezultat de
sudare posibil atunci cand utilizati
procesele de sudare cuimpuls si MAX
Impreuna cu un dispozitiv de tip sub-
alimentator, vd recomandam o lungime
maxima a cablului sub-alimentatorului de
10 metri (SuperSnake GTX 10 m). Aceastd
recomandare pleaca de la premisa ca
utilizati un cablu de 5 metri lungime
pentru pistolul de sudurd si un cablu de
Impamantare de 15 metri lungime cu
sub-alimentatorul. Este posibil, in
anumite cazuri, sd sudati utilizand
procesele de sudare cu impuls si MAX cu
ajutorul unui dispozitiv de tip sub-
alimentator cu un cablu de 15 metri, insa
va sfatuim sa efectuati intai o sudura test.

Aceasta valoare defineste numarul de zile
pana la urmatoarea verificare a
dispozitivului.

Acestd valoare defineste daca si pentru
cat timp se afiseaza rezumatul datelor de
sudare dupa fiecare sudare.

Atunci cand este PORNIT, iar arcul nu se
aprinde, se alimenteazd 5 cm de sarma
de sudura. Atunci cand este OPRIT, se
alimenteaza 5 m de sarma de sudura.

Protectia de gaz previne sudarea fdrd gaz
de protectie.

Aceastd valoare defineste daca pe panoul
de control se afiseaza tensiunea arcului
sau terminalului.

Ghidati sarma de sudurd inainte (cu arcul
stins)
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Testare gaz 0...60s Testati debitul gazului de protectie si
Implicit=20s etansati linia de gaz

Limba Limbi disponibile

Cod PIN PORNIT/OPRIT Cod PIN cu 4 cifre pentru blocarea

parametrilor si setdrilor. Blocarea cu codul
PIN nu impiedica sudarea, setarea
nivelurilor Powerlog sau selectarea
canalului de memorie.

Perioada de testare (numai pentru PORNIT/OPRIT Caracteristica de perioada de testare va

Master M 355) permite sd Incercati caracteristicile si
functiile optionale de sudare fara licenta
pentru o perioada limitata de timp.
Timpul total disponibil pentru testare
este de 3 ore. Perioada de testare trece
numai atunci cand sudati folosind o
functie de sudare pentru care nu aveti
licentd. Atunci cand perioada de testare
este setatd la ACTIVAT, timpul rdmas este
afisat pe ecran.

Informatii dispozitiv Afiseaza informatii privind dispozitivul si
modul In care este utilizat.

Restabilirea setdrilor din fabrica Resetare/Anulare Restabileste setarile din fabrica. Retineti
Implicit = Anulare cd valoarea parametrului de verificare a
arcului este, de asemenea, resetatd.

3.3.9 Panou de control: Date sudura

Dupa fiecare sudare, se afiseaza scurt un rezumat al suddrii. Pentru a modifica durata vizualizarii datelor privind
procedura de sudare, consultati "Panou de control: Setdri de sistem" on page47.
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3.4 Indrumari suplimentare despre functii si caracteristici

Aceasta sectiune oferd un rezumat al unora dintre functiile si caracteristicile dispozitivului Master M si al modului de
utilizare a acestora.

341 1-MIG

1-MIG este un proces de sudare MIG/MAG in care tensiunea este definita automat cand ajustati viteza de alimentare cu
sarma. Tensiunea este calculata pe baza programului de sudurad utilizat. Procesul este potrivit pentru toate materialele,
gazele de protectie si pozitiile de sudare.

3.4.2 Perioada de testare

Disponibild numai pentru Master M 355.
Caracteristica perioada de testare permite o evaluare gratuita a testului software-ului de sudura MAX.

Timpul total disponibil pentru testare este de 3 ore. Perioada de testare trece numai atunci cand sudati folosind o functie
de sudare pentru care nu aveti licentd. Atunci cand perioada de testare este setatd la ACTIVAT, timpul ramas este afisat
pe ecran.

Softurile disponibile pentru evaluarea testului sunt:

«  MAX Cool
>> Pentru mai multe informatii, consultati MAX Cool process.
«  MAX Speed

>> Pentru mai multe informatii, consultati MAX Speed process.
+  MAX Position
>> Pentru mai multe informatii, consultati MAX Position process.

Functia perioada de testare poate fi activata si dezactivata in "Panou de control: Setdri de sistem" on page47. in mod
implicit, perioadd de testare este setat la OFF (dezactivat).

Daca perioada de testare expird, functiile fara licenta nu mai poti fi utilizate. Pentru a continua sa utilizati functiile
optionale, trebuie sa cumparati licente pentru acestea.

3.4.3 Temporizator ciclu

Cronometrul de ciclu este o functie de sudare care produce in mod automat o singurd sudura sau mai multe suduri de
durata predefinita prin apasarea declansatorului pistolului de sudura. De exemplu, aceasta poate fi utilizata pentru a
mentine consistenta sudurii atunci cand se creeaza o singura sudura (A) sau o sudura intermitenta (B), sau pentru a crea
cu usurinta suduri curate cu aport redus de caldura.

{

A B

>> Pentru a prelua Temporizatorul de ciclu in uz, accesati Setari de sistem si setati temporizatorul de ciclu la
ACTIVAT.

>> Odata ce temporizatorul de ciclu este pornit, timpul arcului de ciclu (durata sudurii) poate fi ajustat.
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Atunci cand este setat doar timpul arcului de ciclu, este creatd o singurd sudura. Functia de sudare intermitenta este
activata setand, de asemenea, timpul de pauza al ciclului.

>> Pentru a activa functia de sudura intermitenta a temporizatorului de ciclu, accesati Setari de sistem si setati
temporizatorul de ciclu la ACTIVAT, setati, de asemenea, pauza ciclului la ACTIVAT si reglati timpul de pauza al
ciclului (durata pauzei inainte de urmatoarea sudurad).

Cu temporizatorul de ciclu, functiile de pornire si de oprire a sudurii, cum ar fi pre-gaz, post-gaz, crestere curent, pornire
la cald, pornire lenta si umplere a craterului, sunt disponibile pentru ajustare in functie de procesul de sudare selectat.
Retineti ca utilizarea acestor caracteristici cu temporizatorul de ciclu are, de asemenea, un efect asupra duratei reale a
sudurii si cd setarea timpului arcului de ciclu nu le include.

3.4.4 Sudare Pulse

Sudarea Pulse este posibild doar cu dispozitivul Master M 355.

Pulse

JL

Pulse este un proces de sudare MIG/MAG automat in care curentul este pulsat intre curentul de baza si curentul
impulsului. Avantajele procesului Pulse sunt o viteza de sudare si o rata de depunere mai mari comparativ cu sudarea cu
un arc scurt, o cantitate mai mica de caldura degajata comparativ cu sudarea cu arc spray, arc globular fara stropire si un
aspect neted al suddrii. Procesul Pulse este potrivit pentru toate pozitiile de sudare. Este excelent pentru sudarea
aluminiului si otelului inoxidabil, in special atunci cand materialul are o grosime mica.

>> Pentru a utiliza Pulse, apasati butonul proceselor de sudare si selectati Pulse.

>> Parametrii de sudare cu impuls aferenti devin disponibili pentru reglare. Pentru mai multe informatii, consultati
,Parametri de sudare Pulse” din Panoul de control: Parametri de sudare.

DPulse

al'ln

DPulse este un proces de sudare MIG/MAG cu impuls dublu, cu doua niveluri separate de putere. Puterea de sudare
variaza intre aceste doua niveluri. Parametrii fiecdrui nivel sunt controlati independent.

>> Pentru a utiliza DPulse, apasati butonul proceselor de sudare si selectati DPulse.
>> Reglati viteza de alimentare cu sarma si ajustarea fina din vizualizarea principala.

>> Ajustati frecventa impulsului dublu si raportul de impulsuri in vizualizarea Welding parameters (Parametri de
sudare).

3.4.5 Procesul MAX Cool

Disponibild ca optiune pentru Master M 355.

MAX Cool este un proces de sudare MIG/MAG cu arc scurt, conceput pentru aplicatiile cu treceri de sudare initiale si cu
tabla (foaie subtire). Este un proces de sudare controlat complet prin curent. MAX Cool nu necesita utilizarea unui cablu
separat de detectare a tensiunii.

MAX Cool este potrivit pentru toate pozitiile de sudare si asigura un arc mai neted, reducand astfel stropirile.

>> Pentru a utiliza MAX Cool, apasati butonul proceselor de sudare si selectati MAX Cool.
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>> Pentru a ajusta viteza de alimentare cu sarmd, din vizualizarea principald, rotiti butonul stang de control. De
asemenea, se afiseaza si efectul reglajului asupra grosimii placii.

>> Pentru a ajusta cantitatea de cdldura, din vizualizarea principala, rotiti butonul drept de control.

MAX Cool este compatibil cu urmatoarele combinatii de sarma de sudura si gaz de protectie:

« Fesolid si Ar+8...25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Fesolid si CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

» Sssolid si Ar+ 2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

o CuSi3siAr (1,0 mm)

«  CuAl8si Ar (1,0 mm).

3.4.6 Procesul MAX Position

Disponibild ca optiune pentru Master M 355.

MAX Position este un proces de sudare MIG/MAG optimizat pentru suddrile verticale perpendiculare (pozitie: PF). MAX
Position comuta automat intre doud niveluri separate de putere. Cele doua niveluri de putere pot utiliza acelasi proces
de sudare sau doua procese de sudare diferite.

>> Pentru a utiliza MAX Position, apasati butonul proceselor de sudare si selectati MAX Position. Frecventa MAX
Position devine disponibila pentru reglare in vizualizarea Welding parameters (Parametri de sudare). Raportul
dintre cele doua niveluri de putere este preconfigurat.

>> Pentru a regla viteza medie de alimentare cu sarmd, accesati vizualizarea principala din panoul de control si
intoarceti butonul stang de control. De asemenea, se afiseaza si efectul reglajului asupra grosimii materialului

de baza.
>> Pentru a ajusta fin tensiunea de sudare, accesati vizualizarea principald din panoul de control si rotiti butonul
drept de control.

MAX Position este compatibil cu urmatoarele combinatii de sarma de sudura si gaz de protectie:

» Fesolid si Ar + 18% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Fesolid si Ar + 8% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e FeMCsiAr+18% CO, (1,2 mm)

» Sssolid si Ar + 2% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
o AlMgsiAr (1,0 mm, 1,2 mm)

MAX Position este compatibil cu urmatoarele grosimi ale materialului de baza:
e 3.12mm.
De asemenea, MAX Position utilizeaza si alte procese de sudare (in functie de material):

o FesiFe MC: 1-MIG (cu putere micd) si Pulse MIG (cu putere mare)
e Sssi Al: Pulse MIG (la nivelul intregului interval de putere).

3.4.7 Procesul MAX Speed

Disponibild ca optiune pentru Master M 355.

MAX Speed este un proces de sudare MIG/MAG cu impuls. Este conceput pentru a maximiza viteza de sudare si a reduce
cantitatea de cdldurd prin modificarea arcurilor MIG/MAG conventionale.

MAX Speed este conceput pentru aplicatiile de sudare a otelului si otelului inoxidabil, in principal in pozitiile PA si PB.
Este potrivit pentru placile cu grosime mai mare de 2,5 mm, iar grosimea maxima ideala a placii este de aproximativ 6
mm.

MAX Speed opereaza in intervalul arcului cu spray. Curentul de sudare este pulsat la frecventa si amplitudine constante.
Lungimea arcului este controlatd cu ajutorul controlului normal de tensiune. Pulsarea la amplitudine micd a procesului
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MAX Speed permite un mod de transfer eficient cu o viteza mai mica de alimentare cu sarma decat in cazul unui arc
MIG/MAG conventional. Pulsarea nu este evidenta pentru sudor.

>> Pentru a utiliza MAX Speed, apasati butonul proceselor de sudare si selectati MAX Speed. Frecventa MAX Speed
devine disponibila pentru reglare in vizualizarea principala. Intervalul de valori al frecventei MAX Speed este
100 ... 800 Hz, pas 10 Hz, implicit 300 Hz.

>> Pentru a ajusta viteza de alimentare cu sarmd, din vizualizarea principal3, rotiti butonul stang de control. De
asemenea, se afiseaza si efectul reglajului asupra grosimii materialului.

>> Pentru a ajusta fin tensiunea de sudare, din vizualizarea principala, rotiti butonul drept de control.

MAX Speed este compatibil cu urmatoarele combinatii de sarmd de sudurd si gaz de protectie:
« Fesolid si Ar + 18% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Fesolid si Ar + 8% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« FeMCsiAr+18% CO, (1,2 mm)
« Sssolid si Ar + 2% CO, (1,0 mm, 1,2 mm).

3.4.8 Functiile de functionare a declansatorului

Comutati intre tipurile de functionare a declansatorului 2T si 4T apdsand butonul de functionare a declansatorului din
panoul de control.

2T

In modul 2T, apasarea declansatorului aprinde arcul. Eliberarea declansatorului opreste arcul.

v A

aT

In modul 4T, apasarea declansatorului porneste fluxul de pre gaz, iar eliberarea declansatorului aprinde arcul. Daca
apasati din nou declansatorul, arcul se opreste. Eliberarea declansatorului opreste fluxul de post gaz.

VA 3 /4

Powerlog

Functia Powerlog a declansatorului permite utilizatorului si comute intre doua sau trei niveluri diferite de putere. in
modul Powerlog, apdsarea declansatorului porneste fluxul de pre gaz, iar eliberarea declansatorului aprinde arcul. O
apasare rapida a declansatorului in timpul sudarii comuta intre niveluri (dupa ultimul nivel de putere definit, se
selecteaza primul nivel). Apasarea prelungita a declansatorului la oricare dintre niveluri in timpul sudarii opreste arcul.
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Pentru a utiliza Powerlog, apasati prelungit butonul de functionare a declansatorului si alegeti daca doriti sa utilizati 2
sau 3 niveluri de putere. Configurati nivelurile de putere pentru aceasta functie. Parametrii disponibili pentru reglare

pentru fiecare nivel sunt:

o Viteza de alimentare cu sarma
» Tensiune / Ajustare fina
e Dinamica.

@ Functionarea declansatorului in functie Powerlog nu este disponibild cu procesele manuale MIG, DPulse sau MAX.

@ Functia Powerlog a butonului pistoletului nu poate fi utilizatd cu o telecomanda. Dacd se selecteazd un canal de
memorie Powerlog atunci cand se utilizeazd o telecomandd, functionarea butonului pistoletului trece automat la 4T.

3.4.9 Functie WiseFusion

Disponibild numai pentru Master M 355.

Caracteristica WireFusion permite controlul adaptiv al lungimii arcului, ceea ce pastreaza arcul scurt si focalizat in mod
optim. WiseFusion mareste viteza de sudare si penetrarea si scade cantitatea de caldura. Caracteristica WiseFusion poate
fi utilizata cu toate nivelurile de putere (arc scurt, arc globular si arc cu spray). WiseFusion este compatibild cu procesele
de sudare 1-MIG si MIG cu impuls. (Nu este disponibil cu MAX Cool, MAX Speed si MAX Position.)

>> Pentru a utiliza WiseFusion, accesati vizualizarea Parametri de sudare din panoul de control si aplicati

caracteristica WiseFusion.
>> Pentru a regla viteza de alimentare cu sarmd, accesati vizualizarea principala din panoul de control si intoarceti

butonul stang de control.
>> Pentru a ajusta fin cantitatea de caldura in timpul sudarii, accesati Vizualizarea principald din panoul de control

si intoarceti butonul drept de control.

Pentru mai multe informatii despre produsele Wise, vizitati www.kemppi.com.

3.4.10 Weldkye cu DCM (optional)

Software-ul de administrare a sudarii WeldEye de la Kemppi poate fi utilizat si cu dispozitivul Master M. In acest sens,
este nevoie de un dispozitiv cu modul de conectivitate digitald (DCM) suplimentar. DCM se conecteaza direct la
conexiunea de control a dispozitivului Master M cu ajutorul cablurilor si adaptoarelor furnizate impreuna cu dispozitivul

DCM.
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Pentru mai multe informatii despre instalarea si utilizarea dispozitivului DCM, consultati userdoc.kemppi.com

(DCM/WeldEye).

Descoperiti WeldEye - software universal de administrare a sudarii

WeldEye este instrumentul dvs. principal si spatiul de depozitare in care va puteti pdstra in ordine documentele legate
de sudare. WeldEye este o solutie universald pentru administrarea procesului de sudare.

Structura modulara a instrumentului WeldEye se bazeaza pe diverse functii utile care deservesc nevoilor mai multor
tipuri de industrii si sarcini de sudare:

e Proceduri de sudare
>> Include biblioteca digitala si administrarea sabloanelor dWPS, WPQR si WPS in conformitate cu cele mai

importante standarde de sudura.

o Personal si calificari
>> Include procesele de gestionare si reinnoire a tuturor certificatelor de calificare ale personalului: sudori si

inspectori.
« Gestionarea calitatii
>> Include functionalitati de verificare a calitdtii cu WPS digital si controlul conformitatii in ceea ce priveste
calificarea raportat la datele de sudura digitale colectate automat.
»  Gestionarea sudadrii
>> Include functionalitati si caracteristici de inregistrare a documentelor pentru documentarea si gestionarea
cuprinzatoare a proiectelor de sudare.

Pentru mai multe informatii despre WeldEye, consultati www.weldeye.com.
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3.5 Utilizarea telecomenzii

Telecomanda HR43

Pentru a ajusta viteza de alimentare cu sarma, rotiti butonul de pe telecomanda.

Pentru a schimba din telecomanda canalul de memorie si nu viteza de alimentare cu sarmd, modificati setdrile din
setdrile panoului de control ("Panou de control: Setdri de sistem" on page47).

Telecomanda HR40

Functiile butonului de control HR40 sunt definite de procesul de sudare selectat si reflecta reglajele celor doua butoane
de control ale panoului de control.

» Butonul de control 1: Viteza de alimentare cu sarma/canal
>> Pentru a schimba din telecomanda canalul de memorie si nu viteza de alimentare cu sarma, modificati setarile
din setdrile panoului de control ("Panou de control: Setari de sistem" on page47).
>> De asemenea, puteti seta valoarea minima si valoarea maxima a vitezei de alimentare cu sarmad pentru
telecomanda in setarile panoului de control. Valoarea minimad si cea maxima afecteaza si rezolutia reglajelor
telecomenzii.

« Butonul de control 2: Tensiune de sudare/ajustare fina a tensiunii de sudare
>> Regleaza tensiunea de sudare sau ajustarea find a tensiunii de sudare in functie de procesul de sudare activ.
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3.6 Schimbarea polaritatii de sudare

Polaritatea de sudare trebuie modificata pentru sudarea TIG. De asemenea, unele sarme de sudura necesita modificarea
polaritatii de sudare. Verificati polaritatea de sudare recomandata pe ambalajul sarmei de sudura.

A Inainte de a manipula componente electrice, asigurati-vé cd echipamentul de sudurd este deconectat de la prizd.

Scule necesare:

17 mm

1. Opriti echipamentul de sudura si deconectati-l de la priza.
2. Deschideti capacul casetei derulatorului de sarma.

3. Indepartati capacele de protectie din cauciuc de pe terminalele de polaritate.

A Aveti grija atunci cand manipulati componente electrice.

4.

5. Conectati cablurile la terminalele de polaritate conform recomandarii de polaritate.
6. Inlocuiti saibele si suruburile. Strangeti cu un cuplu de 17 Nm.

7. Tnlocuiti capacele de protectie din cauciuc.
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3.7 Ridicarea echipamentului Master M

A Dacd pe cdrucior este instalatd o butelie de gaz, NU incercati sd ridicati cdruciorul cu butelia de gaz.

Maner pentru transport:

Manerul pentru transport poate fi utilizat pentru ridicarea mecanica (doar cu scopul mutarii, si nu atarnarii) a
dispozitivului, atunci cand acesta nu este montat pe o unitate de racire sau pe un carucior.

Conectati carligul palanului de manerul pentru transport.

Carucior cu 4 roti:

1. Asigurati-va ca echipamentul de sudurd este fixat corespunzator pe cérucior.

2. Conectati cele patru lanturi sau curele ale carligului palanului la cele patru puncte de ridicare de pe cérucior, pe
ambele pdrti ale echipamentului de sudurd.
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Carucior cu 2 roti (doar T25MT):

1. Asigurati-va cd echipamentul de sudura este fixat corespunzator pe carucior.

2. Conectati carligul palanului la manerul de ridicare de pe cdrucior.

A Nu ridicati echipamentul atunci cdnd este instalat pe cdruciorul T35A.
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4 INTRETINERE

Atunci cand luati in considerare si planificati rutina de intretinere, tineti cont de frecventa de operare a sistemului de
sudare si a echipamentului de lucru.

Operarea corecta si intretinerea regulata a masinii de sudura va ajuta sd evitati intreruperile inutile ale activitatii si
defectarea echipamentului.
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4.1 Intretinere zilnica

A Deconectati sursa de alimentare de la retea inainte de a manipula cablurile electrice.

intretinerea aparatului de sudura
Urmati aceste proceduri de intretinere pentru a mentine functionarea corecta a aparatului de sudura:

» Verificati daca toate capacele si componentele sunt intacte.
» Verificati toate cablurile si conectorii. Nu le folositi daca sunt deteriorate si contactati serviciul de inlocuire.

» Verificati rolele de alimentare si manerul de presiune. Curdtati-le si lubrifiati-le cu o cantitate mica de ulei de
lubrifiere pentru masini, daca este necesar.

Pentru reparatii, contactati Kemppi la www.kemppi.com sau furnizorul dvs.

intretinerea pistolului de sudura

Pentru instructiunile de utilizare a pistolului Flexlite GX, consultati userdoc.kemppi.com.
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4.2 Intretinere periodica

A Doar personalul de service calificat poate efectua intretinerea periodicd.

A Lucrdrile electrice pot fi efectuate doar de cdtre un electrician autorizat.

A Inainte de indepdrtarea capacului, deconectati sursa de alimentare de la priza si asteptati aproximativ 2 minute
inainte de a descdrca condensatorul.

Verificati conectorii electrici ai unitatii cel putin o data la sase luni. Curdtati componentele oxidate si strangeti conectorii
slabiti.

@ Acolo unde este cazul, utilizati un cuplu de tensiune corect atunci cand strangeti componentele sldbite.

Curatati componentele externe ale unitétii de praf si murdarie folosind o perie moale sau un aspirator, de exemplu. De
asemenea, curatati gratarul de ventilare din spatele unitatii. Nu utilizati aer comprimat deoarece exista riscul ca murdaria

sd se adune si mai strans in spatiile profilelor de racire.

@ Nu utilizati dispozitive de curdtare cu presiune.
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43 Ateliere de service

Atelierele de service Kemppi efectueazd intretinerea sistemelor de sudare in conformitate cu contractul de service
Kemppi.

Principalele aspecte ale procedurii de intretinere a atelierelor de service sunt:

Curatarea masinii

Intretinerea sculelor de sudare

Verificarea conectorilor si a comutatoarelor

Verificarea tuturor conexiunilor electrice

Verificarea cablului si fisei sursei de alimentare

Repararea partilor defecte si inlocuirea componentelor defecte

Test de intretinere

Testarea si calibrarea valorilor de operare si performanta, atunci cand este necesar

Gasiti cel mai apropiat atelier de service pe site-ul web Kemppi.
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4.4 Depanare

@ Problemele enumerate si cauzele posibile nu sunt definitive, dar sugereazd cdteva situatii tipice care pot apdrea in
timpul utilizdrii normale a sistemului de sudare.

Dispozitiv de sudare:

Dispozitivul de sudare nu porneste Verificati dacd cablul de alimentare este conectat corect.

Verificati dacd intrerupatorul retelei sursei de alimentare este
PORNIT.

Verificati daca reteaua de distributie a alimentarii este activata.

Verificati siguranta retelei si/sau intrerupatorul.

Verificati integritatea cablului de interconectare dintre sursa de
alimentare si alimentatorul de sarma si dacé este atasat
corespunzator.

Verificati cablul de impamantare pentru a va asigura cd este
conectat.

Dispozitivul de sudare nu mai functioneaza Este posibil ca pistolul rdcit cu gaz sa se fi supraincdlzit. Asteptati
Sa se raceasca.

Verificati dacd vreunul dintre cabluri este slabit.

Este posibil ca alimentatorul de sarma sa se fi supraincalzit.
Asteptati s se rdceasca si verificati cablul de curent de sudare
pentru a va asigura cd este atasat corect.

Este posibil ca sursa de alimentare sa se fi supraincdlzit. Asteptati
sa se raceasca si verificati dacd ventilatoarele de rdcire
functioneaza corect si fluxul de aer nu este obstructionat.

Alimentare cu sarma:
Sarma de umplere de pe bobina se desface Verificati capacul de blocare a bobinei pentru a va asigura ca
este Inchis.
Mecanismul de alimentare cu sarmd nu alimenteaza sarma Verificati daca firul de umplere s-a terminat.
de umplere

Verificati daca firul de umplere este directionat corect prin rolele
de alimentare cdtre invelisul sarmei.

Verificati dacd manerul de presiune este bine inchis.

Verificati dacd presiunea rolei de alimentare este reglatd corect
pentru sarma de umplere.,

Verificati daca cablul de sudurd este conectat corect la
alimentatorul de sarma.

Suflati aer comprimat prin invelisul sarmei pentru a verifica daca
existd blocaje.
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Calitate sudurd:

Sudura murdard si/sau de proasta calitate Verificati dacd gazul de protectie s-a epuizat.

Verificati dacd debitul gazului de protectie este obstructionat.

Verificati dacd tipul de gaz este corect pentru aplicatie.

Verificati polaritatea pistolului/electrodului.

Verificati daca procedura de sudurd este corectd pentru
aplicatie.

Performanta de sudare variabila Verificati dacd mecanismul de alimentare cu sarma este ajutat
corect.

Suflati aer comprimat prin invelisul sdrmei pentru a verifica daca
existd blocaje.

Verificati dacd invelisul sarmei este corect pentru dimensiunea si
tipul de sarma selectate.

Verificati dimensiunea, tipul si uzura varfului de contact al
pistolului de sudura.

Asigurati-va ca pistolul de sudurd nu se supraincalzeste.

Verificati dacd clema cablului de impamantare este atasata
corect pe o suprafatd curatd a piesei de lucru.

Volum mare de stropire Verificati valorile parametrilor de sudare si procedura de sudare.

Verificati tipul si debitul de gaz.

Verificati polaritatea pistolului/electrodului.

Verificati daca sarma de umplere este corecta pentru aplicatia
curenta.

"Coduri de eroare" on the next page
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4.5 Coduri de eroare

In situatiile in care apar erori, panoul de control afiseazad numarul, titlul si cauza posibila a erorii si 0 actiune propusa
pentru remedierea problemei.

1

Sursa de
alimentare
necalibrata

Calibrarea sursei de alimentare a
fost pierdutd.

Reporniti sursa de alimentare. Daca problema persista, contactati
service-ul Kemppi.

2 Tensiune deretea | Tensiunea din reteaua de Reporniti sursa de alimentare. Dacd problema persista, contactati
prea mica alimentare este prea micd. service-ul Kemppi.

3 Tensiune deretea | Tensiunea din reteaua de Reporniti sursa de alimentare. Dacd problema persista, contactati
prea mare alimentare este prea mare. service-ul Kemppi.

4 Sursa de Sesiune de sudare prea lungd la | Nu opriti aparatul, [dsati ventilatoarele sd il rdceascd. Dacd
alimentare este putere mare. ventilatoarele nu functioneaza, contactati service-ul Kemppi.
supraincdlzitd

5 Tensiunea internd | Sursa de alimentare contine o Reporniti sursa de alimentare. Dacd problema persista, contactati
de 24V este prea unitate de alimentare de 24 V service-ul Kemppi.
mica nefunctionald.

10 Proces de sudare Existd un proces de sudare Asigurati-va ca toate definitiile din canalul de memorie sunt
necompatibil necompatibil in canalul de compatibile.

memorie.

12 Defectiune la Cablurile plus si minus sunt Verificati conexiunile cablului de sudare si cablului de
cablul de sudare conectate impreund. impamantare.

13 Supracurent IGBT | Transformatorul de retea Reporniti sursa de alimentare. Dacd problema persista, contactati

nefunctional la sursa de service-ul Kemppi.
alimentare.

14 IGBT supraincdlzit | Sesiune de sudare prealunga cu | Nu opriti aparatul, Iasati ventilatoarele sa il rdceasca. Daca

putere mare sau temperatura ventilatoarele nu functioneaza, contactati service-ul Kemppi.
ambientala ridicatd.

16 Transformatorul Sesiune de sudare prea lungd cu | Nu opriti aparatul, lsati ventilatoarele sd il rdceascd. Daca
principal este putere mare sau temperatura ventilatoarele nu functioneaza, contactati service-ul Kemppi.
supraincalzit ambientald ridicatd.

17 Faza lipseste dela | Una sau mai multe faze lipsesc Verificati cablul de alimentare si conectorii acestuia. Verificati
retea de la retea. tensiunea retelei de alimentare.

20 Defectiune de Capacitatea de racire este Curatati filtrele si indepartati orice murdarie din canalul de racire.
racire a sursei de redusd in sursa de alimentare. Verificati dacd ventilatoarele de rdcire functioneaza. Dacd nu
alimentare functioneaza, contactati service-ul Kemppi.

24 Lichidul de racire Sesiune de sudare prea lungd cu | Nu opriti racitorul. Lasati lichidul sé circule pand cand
s-a supraincalzit putere mare sau temperatura ventilatoarele il rdcesc. Daca ventilatoarele nu functioneazd,

ambientald ridicatd. contactati service-ul Kemppi.

26 Lichidul de rdcire Nici lichidul de racire, nici Verificati nivelul lichidului din racitor. Verificati dacd exista blocaje
nu circuld circulatia nu este blocata. in furtunuri si conectori.

27 Rdcitorul nu este Racirea este activata in meniul Check the cooler connections. (Verificati conexiunile racitorului.)

detectat

de setadri, dar racitorul nu este
conectat la sursa de alimentare
sau cablarea este defecta.

Ensure that the cooling is turned off in the settings menu, if the
cooler is not in use. (Asigurati-va cd rdcirea este oprita in meniul
de setdri, daca racitorul nu este in uz,)
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33 Eroare de calibrare | Calibrarea cablului de sudare a Verificati cablurile sistemului de sudurd si conexiunile acestora.
a cabluluide esuat.
sudare

35 Curent de retea Curentul de la sursd este prea Reduceti puterea de sudare.
prea mare mare.

40 Eroare VRD Tensiunea circuitului deschis Reporniti sursa de alimentare. Dacd problema persistd, contactati

depdseste limita VRD. service-ul Kemppi.

42 Curent ridicat in Este posibil sa fie prea multa Reglati presiunea rolei de alimentare. Curdtati firul de sarma.
motorul presiune in rolele Schimbati piesele uzate ale pistolului de sudura.
alimentatorului de | alimentatorului de sarma sau
sarma reziduuri pe firul de sarma.

43 Supracurent in Este posibil sa fie prea multd Reglati presiunea rolei de alimentare. Curdtati firul de sarma.
motorul presiune in rolele Schimbati piesele uzate ale pistolului de sudura.
alimentatoruluide | alimentatorului de sarma sau
sarma reziduuri pe firul de sarma.

44 Masurarea vitezei | Senzor sau cablaj defect in Reporniti sistemul de sudare. Dacd problema persista, contactati
sarmei lipseste alimentatorul cu sarma. service-ul Kemppi.

45 Presiune scdzutd a | Presiunea gazului de protectie Modificati si ajustati debitul gazului de protectie.
gazului este prea mica.

50 Eroare de licentd Licenta pentru caracteristica Pentru a continua sa utilizati caracteristica, instalati licenta.

selectata lipseste.

61 Operatiunea nu Sub-alimentatorul este Accesati meniul de setdri ale sistemului de pe panoul de control
este permisa conectat, dar nu a fost selectat si selectati modelul si tipul sub-alimentatorului.

n setdrile sistemului.

64 Dispozitiv control | Alimentatorul de sarmd a Verificati dispozitivul de control al robotului si cablurile de

robot pierdut pierdut conexiunea cu interconectare. Dacd problema persistd, contactati service-ul
dispozitivul de control al Kemppi.
robotului.

65 Sub-alimentatorul | Utilizarea sub-alimentatorului Scoateti sub-alimentatorul sau schimbati procesul de sudare.
nu este permis nu este permisd cu procesul de

sudare selectat.

103 Canal de memorie | Robotul ancercat sa inceapd sa | Verificati canalul de memorie selectat de robot.
gol sudeze folosind un canal de

memorie inexistent.

132 Robotul nu Existd o problemd de Verificati cablajul fieldbus, conectorii si modulul fieldbus.
raspunde comunicare intre robot si RCM.

244 Eroare memorie Initializarea a esuat Reporniti sistemul de sudare. Daca problema persista, contactati
internd (%sub:%dispozitiv). service-ul Kemppi.

245 Perioada de Daca perioada de testare expird, | Pentru a continua sa utilizati functiile optionale, trebuie sa
testare ramasd functiile fara licentd nu mai poti | cumpadrati licente pentru acestea.

%min min fi utilizate.

246 Perioada de Functiile fard licentd nu mai poti | Pentru a continua sa utilizati functiile optionale, trebuie s&
testare a expirat fi utilizate. cumpadrati licente pentru acestea.

250 Eroare memorie Comunicarea cu memoria a Reporniti sistemul de sudare. Daca problema persistd, contactati

interna

esuat (%sub:%edispozitiv).

service-ul Kemppi.
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4.6 Instalarea si curatarea filtrului de aer al sursei de alimentare (optional)

Se poate achizitiona separat un filtru de aer optional pentru sursa de alimentare. Filtrul de aer vine cu o carcasa fixa
proiectata pentru a fi montata direct pe orificiul de admisie a aerului al sursei de alimentare.

® Utilizarea filtrului optional scade nivelurile nominale de putere ale sursei de alimentare dupd cum urmeaza: (iesire 40
°C): 60% >>> 45% si 100% >>> 100%-20A. Acest lucru se datoreazd admisiei putin mai reduse de aer de rdcire.

Scule necesare:

Instalarea si inlocuirea

1. Asezati ansamblul filtrului de aer pe orificiul de admisie a aerului al sursei de alimentare si fixati- folosind clemele
de pe marginea carcasei.
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Curatare

1. Scoateti filtrul de aer de pe sursa de alimentare deschizand clemele de pe marginea carcasei filtrului de aer.

2. Curatati filtrul de aer sufland aer comprimat peste el.
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4.7 Eliminare

h{

Nu eliminati echipamentele electrice impreuna cu deseurile obisnuite!

In conformitate cu Directiva DEEE 2012/19/UE privind deseurile de echipamente electrice si electronice si Directiva
Europeana 2011/65/UE privind restrictionarea utilizarii anumitor substante periculoase in echipamentele electrice si
electronice si implementarea acestora in conformitate cu legislatia nationald, echipamentele electrice care au ajuns la
sfarsitul duratei de viatd trebuie colectate separat si duse la o unitate de reciclare responsabild cu protejarea mediului
inconjurator. Detinatorul echipamentului este obligat sd livreze unitatile nefunctionale catre un centru de colectare
regional, conform instructiunilor autoritatilor locale sau ale reprezentantului Kemppi. Prin respectarea acestor Directive
Europene, veti contribui la protejarea mediului si a sanatdtii oamenilor.
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5. DATE TEHNICE

Date tehnice:

» Pentru datele tehnice ale dispozitivului Master M, consultati "Dispozitivele Master M" on the next page.

» Pentru datele tehnice ale unitatii de racire Master M Cooler, consultati "Unitate de rdcire Master M" on page76.
Informatii suplimentare:

» Pentru informatii consumabilul pentru derulatorul de sarma, consultati "Consumabile pentru derulatorul de sarma"
on page79.
»  Pentru informatii despre comanda, consultati "Informatii privind comandarea Master M" on page78.
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5.1 Dispozitivele Master M

Master M 353 G, 355G

Tensiunea conexiunii la 3~50/60 Hz 380..460V +10 %
retea

Cablu de conexiune la HO7RN-F 4mm?

retea

Putere de intrare la 14 kVA

curentul nominal maxim

Curent maxim de @ 380..460 V 1 max 213171 A
alimentare
Curent efectiv de @ 220..230V leff 135..108 A
alimentare
Consum de putere in stare  MIG, TIG @400 Plidle 8W
de inactivitate
Consum de putere in MMA (economisire de 18W
starea fara sarcina putere) @ 400 V
MMA (ventilator 119W
PORNIT) @ 400 V
Tensiune fdra sarcina Ug 55..69V
Tensiunea circuitului Uy 53..64V
deschis
Tensiune VRD MMA 24V
Siguranta Lent 16 A
Putere de iesire +40 °C 40 % 350 A (MMA 330 A)
60 % 280 A
100 % MIG 220 A
Interval curent si tensiune  MIG 15A/10V..350A /45
de sudare vV
TIG 15A/1V..350A/45V
MMA 15A/10V..330A /45
\%
Interval de reglare a MIG 10..40V
tensiunii
Factor de putere la @400V A 0.91

curentul nominal maxim

Eficienta la curentul n 87 %
nominal maxim

Interval temperaturd de -20...+40°C
operare
Interval temperatura de -40...460 °C
stocare
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Clasa EMC A
Putere minima de scurt Ssc 24 MVA
circuit a retelei de
alimentare
Conexiune pistol Euro
Mecanism de alimentare 4 role, un singur motor
cu sarma
Diametrul rolelor de 32 mm
alimentare
Sarme de sudura Fe 08..12mm
Ss 08..1,2mm
MC/FC 08..1,2mm
Al 08..1,2mm
Viteza de alimentare cu 0.5..25m/min
sarma
Greutatea maxima a 20kg
bobinei de sarma
Diametrul maxim al 300 mm
bobinei de sarma
Presiunea maxima a 0,5 MPa
gazului de protectie
Panou de control Integrat Ecran LCD color
Grad de protectie 1P23S
Dimensiuni externe LxWxH 602 x 298 x 447 mm
Dimensiuni externe ale LxWxH 717 x 317 x 458 mm
ambalajului
Greutate 27 kg
Alimentare cu tensiune 12V
pentru dispozitivele
auxiliare
Alimentare cu tensiune 24V
pentru unitatea de racire
Putere minima @400V Sgen 20 kVA
recomandata pentru
generator
Tip de comunicare prin CAN
cablu
Tip de comunicare -
wireless
Acumulator cu litiu-ion SAMSUNG SDI:
INR18650-26J; 3,6 V;
2600 mAh

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

Standarde

IEC60974-1,-10
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Master M 353 GM, 355 GM

Tensiunea conexiunii la retea 3~50/60 Hz 220..230V£10%
380..460V +£10 %
Cablu de conexiune la retea HO7RN-F 4 mm?
Putere de intrare la curentul 14 kVA
nominal maxim
Curent maxim de alimentare @ 220..230V 1 max 284 A
@ 380..460 V 1 max 211..170A
Curent efectiv de alimentare @ 220..230V leff 18 A
@ 380..460 V leff 133..108A
Consum de putere in stare de MIG/TIG @400 Plidle 20W
inactivitate
Consum de putere in starea fara MMA (economisire de 20W
sarcina putere) @ 400 V
MMA (ventilator PORNIT) @ 120W
400V
Tensiune fdra sarcina @220..230V Uy 54..56V
@ 380...460 V Uy 55..69V
Tensiunea circuitului deschis Uay 53..64V
Tensiune VRD MMA 24V
Siguranta Lent 32A(220..230V)
16 A (380..460 V)
Putere de iesire +40 °C 40 % 380..460 V 350 A (MMA 330 A)
220..230V 300 A (MMA 280 A)
60 % 380..460 V 280 A
220..230V 240 A
100 % 380..460 V 220A
220..230V 190 A
Interval curent si tensiune de MIG 380...460 V 15A/10V.350A/45V
sudare 220..230V 15A/10V..300A/40V
TIG 380..460 V 15A/1V.350A/45V
220..230V 15A/1V.300A/40V
MMA 380..460 V 15A/10V..330A/45V
220..230V 15A/10V..280A/40V
Interval de reglare a tensiunii MIG 10..40V
Factor de putere la curentul @400V A 0.91
nominal maxim
Eficientd la curentul nominal maxim n 87 %
Putere minima de scurt circuit a Ssc 2,4 MVA
retelei de alimentare
Conexiune pistol Euro
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Mecanism de alimentare cu sarma

4 role, un singur motor

Diametrul rolelor de alimentare 32mm
Sarme de sudura Fe 08..1.2mm
Ss 08..1.2mm
Mc/Fc 08..1.2mm
Al 08..1.2mm
Viteza de alimentare cu sarma 0.5..25m/min
Greutatea maxima a bobinei de 20kg
sarma
Diametrul maxim al bobinei de 300 mm
sarma
Presiunea maximad a gazului de 0,5 MPa
protectie
Panou de control Integrat Ecran LCD color
Interval temperatura de operare -20...+40°C
Interval temperatura de stocare -40...+60°C
Clasa EMC A
Grad de protectie 1P23S
Dimensiuni externe LxWxH 602 x 298 x 447 mm
Dimensiuni externe ale ambalajului  Lx Wx H 717 x317 x 448 mm
Greutate 27 kg
Alimentare cu tensiune pentru 12V
dispozitivele auxiliare
Alimentare cu tensiune pentru 380..460 V 24V
unitatea de racire 220..230V 24V
Putere minimd recomandatd pentru @ 400 V Sgen 20 kVA
generator
Tip de comunicare prin cablu CAN

Tip de comunicare wireless

Acumulator cu litiu-ion

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

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

Standarde

IEC 60974-1,-10

© Kemppi
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5.2 Unitate de racire Master M

Master M Cooler

Tensiune de alimentare Uy 380..460 V +/- 10 %
Curent maxim de alimentare @ 380..460 V lmax 0,7 A
Unitate de rdcire @ 11/min 1,0 kW

Lichid de racire recomandat

MGP 4456 (Amestec Kemppi)

Presiunea maxima a 0,4 MPa

lichidului de racire

Volum rezervor 31

Interval temperaturd de Cu lichid de racire -20..4+40 °C

operare recomandat

Interval temperaturd de -40..460 °C

stocare

Clasa EMC A

Grad de protectie Atunci cand este montat 1P23S

Dimensiuni externe ale LxWxH 635 x305x292 mm

ambalajului

Greutate Fara accesorii 149kg

Standarde I[EC 60974-2,-10
Master M Cooler MV

Tensiune de alimentare U, 220..240V +/-10%
380..460 V +/-10 %

Curent maxim de alimentare @ 220..230V 11 max 10A

@ 380..460 V I max 07A
Unitate de racire @ 11/min 1,0 kW
Lichid de racire recomandat MGP 4456 (Amestec Kemppi)
Presiunea maxima a 04 MPa
lichidului de racire
Volum rezervor 31
Interval temperaturd de Cu lichid de racire -20..440 °C
operare recomandat
Interval temperaturd de -40..460 °C
stocare
Clasa EMC A
Grad de protectie Atunci cand este montat 1P23S
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Dimensiuni externe ale LxWxH 635 x 305 %292 mm
ambalajului

Greutate Fara accesorii 149 kg

Standarde IEC 60974-2,-10

© Kemppi
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5.3 Informatii privind comandarea Master M

Pentru informatii despre comandarea Master M si accesoriile optionale, consultati Kemppi.com.
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5.4 Consumabile pentru derulatorul de sarma

Aceasta sectiune enumera rolele de alimentare si tuburile de ghidare a sarmei disponibile atat separat, cat si in kituri de
consumabile. Kiturile de consumabile contin combinatii recomandate de role de alimentare si tuburi de ghidare a sarmei
pentru materialele si diametrele selectate ale sarmei de sudura. Consumabilele pentru derulatorul de sarma pot fi
comandate de pe Configurator.kemppi.com.

In tabele, standard se refera la rolele de alimentare din plastic si sarcini mari se refera la rolele de alimentare din metal.
Materialele mentionate mai intdi se refera la compatibilitatea primara, iar materialele mentionate intre paranteze se
referd la compatibilitatea secundara.

Kituri de consumabile pentru derulatoarele de sarma

Tabelul de mai jos contine kiturile de consumabile recomandate pentru materialele si diametrele selectate ale sarmei de
sudura.

e (MC/FQ) Canelura-v 0.8-0.9 FO00488 F000492
1.0 F000489 F000493
1.2 F000490 F000494
Ss (Fe, Cu) Canelurd-v 0.8-0.9 F000455 -
1.0 F000456 -
12 FO00457 -
Ss (Fe) Canelurd-v 0.8-0.9 - F000458
1.0 - FO00459
12 - FO00460
MC/FC Canelura-V, moletat 1.0 F000499 F000502
1.2 F000500 F000503
Al Canelurd-U 1.0 F000461 -
12 F000462 -

Tuburi de ghidare a sarmei

Tabelul de mai jos listeaza tuburile de ghidare a sarmei disponibile.

Master M 353, 355
Manual de operare - RO

Al, Ss (Fe, MC/FQ) SP007293 SP007273 SP016608
08-09 SP007294 SP007274 SP011440
10 SP007295 SP007275 SP011441
12 SP007296 SP007276 SP011442
© Kemppi 79 1921960/ 2348


https://configurator.kemppi.com/welcome

& KEMPPI

Master M 353, 355

Manual de operare - RO

Fe, MC/FC

(SP007293) (SP007273) SPO16613
0.8-0.9 SP007536 (SP007274) SPO16614
1.0 SP007537 (SP007275) SPO16615
1.2 SP007538 (SP007276) SPO16616

Role de alimentare

Tabelul de mai jos prezinta rolele de alimentare standard disponibile.

Fe, Ss, Cu (Al, MC/FC) Canelurd-v WO001045 WO001046
0.8-0.9 W001047 W001048
1.0 W000675 W000676
1.2 W000960 W000961
MC/FC (Fe) Canelura-V, moletat 1.0 WO001057 W001058
1.2 WO001059 W001060
Al (MC/FC, Ss, Fe, Cu) Caneluré-U 1.0 WO001067 W001068
1.2 W001069 W001070

Tabelul de mai jos prezinta rolele de alimentare pentru sarcini mari disponibile.

Fe, Ss (MC/FC) Canelurd-v 0.8-0.9 W006074 W006075
1.0 WO006076 WO006077
12 W004754 W004753
MC/FC (Fe) Canelura-V, moletat 1.0 WO006080 W006081
12 W006082 W006083
(MC/FC, Ss, Fe) Canelura-u 1.0 W006088 W006089
1.2 W006090 W006091

* Profilurile rolei de alimentare si simbolurile aferente:

Canelura-v

%
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Canelura-V, moletat —
L]
——

Canelura-U l l
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5.5 Pachete de lucru cu programe de sudare

Pachetele de lucru cu programe de sudare includ un set de programe de sudare standard pentru a permite sudarea, de
exemplu, cu procesele automate 1-MIG si cu impuls. Pentru mai multe informatii privind accesoriile optionale, contactati

distribuitorul dvs. local Kemppi sau accesati Kemppi.com.

Pachet de lucru 1-MIG:

A01

Ar

1-MIG AlMg5 1.0 Standard
A02 1-MIG AlIMg5 12 Ar Standard
A1 1-MIG AlSi5 1.0 Ar Standard
A12 1-MIG AlSi5 1.2 Ar Standard
Co1 1-MIG CusSi3 08 Ar Standard: Lipire
co3 1-MIG CuSi3 1.0 Ar Standard: Lipire
c1n 1-MIG CuAI8 08 Ar Standard: Lipire
c13 1-MIG CuAI8 1.0 Ar Standard: Lipire
FO1 1-MIG Fe 08 Ar +18% CO2 Standard
FO2 1-MIG Fe 09 Ar +18% CO2 Standard
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar +18% CO2 Standard
Fo4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18% CO2 Standard
F11 1-MIG Fe 08 Ar + 8% CO2 Standard
F12 1-MIG Fe 09 Ar + 8% CO2 Standard
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar +8% CO2 Standard
F14 1-MIG Fe 1.2 Ar + 8% CO2 Standard
F21 1-MIG Fe 08 CO2 Standard
F22 1-MIG Fe 09 co2 Standard
F23 1-MIG Fe 1 CcO2 Standard
F24 1-MIG Fe 1.2 co2 Standard
Mo04 1-MIG Fe Metal 1.2 Ar +189% CO2 Standard
RO4 1-MIG Fe Rutil 1.2 Ar +18% CO2 Standard
S01 1-MIG Ss 0.8 Ar +2% CO2 Standard
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar + 2% CO2 Standard
S03 1-MIG Ss 1.0 Ar + 2% CO2 Standard
S04 1-MIG Ss 12 Ar + 2% CO2 Standard
S82 1-MIG FC-CrNiMo 09 Ar + 18% CO2 Standard
S84 1-MIG FC-CrNiMo 1.2 Ar + 18% CO2 Standard
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Pachet de lucru cu impuls (exclusiv Master M 355):

Pachetul de lucru cu impuls include si toate programele de sudare din pachetul de lucru 1-MIG.

A01

Ar

Impuls AlMg5 1.0 Standard
A02 Impuls AlMg5 1.2 Ar Standard
A1 Impuls AlSi5 1.0 Ar Standard
A12 Impuls AlSi5 12 Ar Standard
Co1 Impuls CusSi3 08 Ar Standard: Lipire
Cco3 Impuls Cusi3 1.0 Ar Standard: Lipire
(@) Impuls CuAI8 08 Ar Standard: Lipire
C13 Impuls CuAI8 1.0 Ar Standard: Lipire
FO1 Impuls Fe 0.8 Ar+18% CO2 Standard
FO2 Impuls Fe 09 Ar+18% CO2 Standard
FO3 Impuls Fe 1.0 Ar +18% CO2 Standard
FO4 Impuls Fe 12 Ar+18% CO2 Standard
F11 Impuls Fe 08 Ar + 8% CO2 Standard
F12 Impuls Fe 09 Ar + 8% CO2 Standard
F13 Impuls Fe 1.0 Ar 4 8% CO2 Standard
F14 Impuls Fe 12 Ar 4+ 8% CO2 Standard
Mo04 Impuls Fe Metal 12 Ar+18% CO2 Standard
S01 Impuls Ss 08 Ar + 2% CO2 Standard
S02 Impuls Ss 09 Ar+ 2% CO2 Standard
S03 Impuls Ss 1.0 Ar+ 2% CO2 Standard
S04 Impuls Ss 12 Ar 4+ 2% CO2 Standard
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