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1. GENERELT

Disse instruksjonene beskriver bruken av Kemppis Master M 358-sveiseutstyr designet for bade normal og pulserende
MIG/MAG-sveising.

Master M 358 er designet for bruk sammen med Kemppis Flexlite GX MIG-sveisepistoler med euro-kobling.
Master M 358 kan ogsa brukes til TIG-sveising* og MMA-sveising**.
* TIG-sveising krever bruk av en dedikert Flexlite TX TIG-pistol med euro-kobling.

** MMA-sveising krever en dedikert DIX-euro-kobling.

Viktige merknader

Les ngye gjennom instruksjonene. For din egen sikkerhet og for et trygt arbeidsmiljg ma du lese sik-
kerhetsinstruksjonene som leveres med dette utstyret, ngye.

Punkter i bruksanvisninger som ma vies spesiell oppmerksomhet for & minimere skade pa personer og utstyr, er angitt
med symbolene nedenfor. Les disse avsnittene ngye og fglg anvisningene.

® Merk: Gir brukeren nyttig informasjon.

A Forsiktig: Beskriver en situasjon som kan fgre til skade pa utstyret eller systemet.

Advarsel: Beskriver en potensielt farlig situasjon. Hvis den ikke unngas, vil det fore til personskade eller dedelig per-
sonskade.

Kemppi-symboler: Userdoc.

Generelle merknader: Userdoc.

ANSVARSFRASKRIVELSE

Vi har gjort alt vi kan for & sikre at opplysningene i denne veiledningen er nayaktige og fullstendige, men patar
oss ikke noe ansvar for eventuelle feil eller utelatelser. Kemppi forbeholder seg retten til nar som helst & endre
produktspesifikasjoner uten forvarsel. Innholdet i denne veiledningen ma ikke kopieres, registreres, mang-
foldiggjeres eller overfgres uten forhandstillatelse fra Kemppi.
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1.1 Beskrivelse av utstyr

Master M 358-modeller (350 A)

» Master M358 G

>> Generatorkompatibel

>> Pulsapparat med automatisk 1-MIG- og pulsprosesser. Avanserte MAX-prosesser som alternativ.
» Master M 358 GM

>> Generatorkompatibel med multi-spenning

>> Pulsapparat med automatisk 1-MIG- og pulsprosesser. Avanserte MAX-prosesser som alternativ.

Begge Master M 358-modellene har en 4-rulls trddmatemekanisme med maksimal trddspolediameter pa 300 mm.

For beskrivelse av deler til Master M 358, se «Master M 358-enhet» pa side 7.

Master M 358-betjeningspaneler
e 2-ratts 5,7" TFT/LCD betjeningspanel

Master M-kjoleenheter

» Master M Cooler
»  Master M Cooler MV (multispenning).

For beskrivelse av kjolerens deler, se <Master M Cooler-kjgleenhet (tilvalg)» pa side 11.

MIG-sveisepistoler
« Flexlite GX-sveisepistoler med euro-kobling.

For mer informasjon om Flexlite GX-sveisepistoler, se Kemppi Userdoc.

Mellommatere

@ Statte for mellommater kan legges til med et separat installasjonssett (kontakt din Kemppi-forhandler/-
serviceverksted for mer informasjon).

o SuperSnake GTX mellommater

For mer informasjon om SuperSnake GTX mellommater, se Kemppi Userdoc.

Sveiseprogrammer

« Arbeidspakke for sveiseprogram (fabrikkinstallert som standard)

+ 1-MIG Wise-egenskaper: WiseSteel og WiseFusion (med sveiseprogramarbeidspakke)

« 1-MIG Wise-egenskaper: WisePenetration (valgfritt tilleggsutstyr)

o Ekstra 1-MIG sveiseprogrammer (valgfritt tilleggsutstyr)

» Ytterligere avanserte sveiseprosesser: MAX Cool, MAX Speed og MAX Position (programvare tilvalg).

Sveiseprogrammene som er inkludert i Master M WorkPack vises her: «Arbeidspakker for sveiseprogram» pa side 94.

For mer informasjon om anskaffelse av sveiseprogrammer og ytterligere sveiseprosesser, kontakt den lokale Kemppi-
forhandleren.

Valgfritt tilbehor

o 4-hjulsvogn

o 2-hjulstralle

»  Fjernkontroll HR40 (2-ratts kontroll)
o Fjernkontroll HR43 (1-ratts kontroll)
o Varmeelement i trddmateskap

o Luftfilter til stremkilde

© Kemppi 5 1921980/ 2348
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For mer informasjon om valgfritt tilbeher, kontakt din lokale Kemppi-forhandler.

UTSTYRSIDENTIFIKASJON

Serienummer

Enhetens serienummer er merket pa typeskiltet eller pa et annet egnet sted pa enheten. Det er viktig & oppgi
riktig referanse til produktets serienummer ved for eksempel reparasjon eller bestilling av reservedeler.

QR-kode (quick response-kode)

Serienummeret og annen informasjon som identifiserer produktet, kan ogsa veere angitt i form av en QR-kode
(eller en strekkode) pa produktet. Slike koder kan avleses ved hjelp av et smarttelefonkamera eller en dedikert
kodeleser, og gir hurtig tilgang til produktspesifikk informasjon.

© Kemppi
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1.2 Master M 358-enhet

Foran

1. Transporthandtak (ogsa for mekanisk lgfting nar enheten ikke er montert pa en kjoleenhet eller vogn)
2. Kontrollpanel (og hengslet beskyttelsesdeksel)
3. Arbeidslys med lysbryter i midten
>> Lysbryter: Forste trykk slar pa lysene (full lysstyrke), andre trykk dimmer lysene (middels lysstyrke), tredje trykk
slar av lysene
>> Inkluderer et innebygd batteri (batteriet lades nar utstyret er koblet til stremnettet)
4. Kontrollkabelkontakt
5. Jordkabelkontakt
6. Grensesnitt for fremre las
>> For lasing pa toppen av kjoleenheten eller pa vognen
7. Sveisekabel med euro-kobling
8. Kobling for synkroniseringssett for mellommater (valgfritt)
9. Tradmaterder

© Kemppi 7 1921980/ 2348
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Master M 358
Bruksanvisning - NO

Bak

P wWwNR

Hurtigkobling for gasslange.

Nettkabel

Hovedbryter

Grensesnitt for bakre las

>> For lasing pa toppen av kjoleenheten eller pa en vogn.

Inne i tradmaterkabinett

Flowmeter for gass

Polaritetskoblinger
Tradfremmatingsknapp

>> Mater frem sveisetraden (uten strgm)

Gasstestknapp

>> Tester gassmengden og spyl gjennom gasslangen
Tradmatemekanisme (se «Tradmatemekanisme» pa den neste siden)
Tradspole.

© Kemppi
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1.2.1 Tradmatemekanisme

Matehjul og tilhgrende lasehetter

Laseklips til midtre styrergr
Midtre styrergr

Bakre styrergr

Pressarmer

Trykkhjul og monteringspinner
Lasearmer til trykkhjul
Utlgpsstyrerar.

® NowmhkwWwN=

Du finner mer informasjon om skifte av matehjul her: <Montere og skifte ut matehjul» pa side 21.

Du finner mer informasjon om skifte av styrerer her: «<Montere og skifte ut tradstyrerer» pa side 23.

1.2.2 Tradspoler

A (&)

Master M bruker standard tradspoler (A) uten ekstra adaptere. Tradspoler med stort senterhull, f.eks. en kurvspoler (B),
krever en ekstra spoleadapter (tilgjengelig som Kemppi-tilbehgr):

Se «Installere og skifte trad» pa side 24 for mer informasjon.

© Kemppi 9 1921980/ 2348
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1.2.3 Betjeningspanel

Denne delen beskriver kontrollene og funksjonene til Master M 358-betjeningspanelet (TFT/LCD).

Venstre kontrollratt (med trykknappfunksjon)
Hayre kontrollratt (med trykknappfunksjon)
Valg av minnekanal (snarveisknapp)

Vis valg (snarveisknapp)

Visning av sveiseparametere (snarveisknapp).

e WwNZ=

Du kan lese mer om hvordan du bruker kontrollpanelet i «Bruke betjeningspanelet» pa side 36.

© Kemppi 10 1921980/ 2348
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Master M 358
Bruksanvisning - NO

1.3 Master M Cooler-kjgleenhet (tilvalg)

Foran

Lokk pa vaeskebeholder
Indikator for Kjglevaeskeniva
Sirkulasjonsknapp for kjglevaeske

>> Hvis du holder knappen inne, aktiveres pumpen og sirkulerer kjolevaesken gjennom hele systemet. Nar den slip-

pes, stopper pumpen.
Grensesnitt for fremre las
>> For lasing pa vognen
Grensesnitt for fremre las
>> For lasing til stramkilden
Kjolevaeskekobling (rad)
Kjolevaeskekobling (bla).

Grensesnitt for bakre las
>> For lasing til stramkilden

Grensesnitt for bakre las
>> For lasing pa vognen.

© Kemppi
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Bruksanvisning - NO

2. INSTALLASJON

A
A

0)

Ikke koble utstyret til nettstrammen fer installasjonen er fullfort.
Ikke modifiser sveiseutstyret pd noen mdte, bortsett fra endringene og justeringene som er beskrevet i produsentens
veiledning.

Sett apparatet pd et horisontalt, stabilt og rent underlag. Beskytt apparatet mot nedbegr og direkte sollys. Kontroller
at det er god plass for sirkulasjon av kjeleluft rundt maskinen.

For installasjon

Pass pa at du er kjent med og felger lokale og nasjonale krav nar det gjelder installasjon og bruk av hay-
spenningsenheter.

Kontroller innholdet i pakkene og pass pa at delene ikke er skadet.
For du installerer stremkilden pa stedet, ma du se kravene for primaerkabel og sikringsstarrelse.

Forsyningsnett

®

A

Dette klasse A-utstyret er ikke ment for bruk i boligomrader, der den elektriske strammen leveres av det offentlige lav-
spenningsnettet. Det kan vaere vanskeligheter med a sikre elektromagnetisk kompatibilitet pé disse stedene pd grunn
av bade ledede og utstralte radiofrekvensforstyrrelser.

MasterM-stremkilde 350A: Forutsatt at det offentlige lavspenningssystemets kortslutningsstrom ved punktet for felles
kobling er hayere enn 2,4 MVA, er dette utstyret i samsvar med IEC 61000-3-11:2017 og IEC 61000-3-12:2011 og kan
kobles til offentlige lavspenningssystemer. Det er installatarens eller brukerens ansvar d serge for, i samrad med for-
syningsnettoperataren om nedvendig, at systemimpedansen overholder impedansbegrensningene.

© Kemppi
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2.1 Montere strgmkildens nettstrgmstapsel

A Kun en autorisert elektriker har lov til d installere nettkabelen og -stgpselet.

A Ikke koble maskinen til nettstrommen for installasjonen er fullfort.

Monter 3-fasestgpslet i henhold til Master M-enheten og stedlige krav.

Nettkabelen har falgende ledninger:

1. Brun:L1

2, Svart: L2

3. Gra:L3

4. Gul-grgnn: Beskyttelsesjord

Krav til kabeltype og sikringskapasitet:

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

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

© Kemppi 13 1921980/ 2348



& KEMPPI

2.2 Montere kjgleenhet (tilvalg)
A Master M-kjoleenheten ma installeres av autorisert servicepersonell.

Nadvendige verktay:

1. Taav det lille kontaktdekselet pa baksiden av stremkilden.

2. Fer kjoleenhetens tilkoblingskabler slik at de forblir tilgjengelige gjennom de neste trinnene.

3. Left Master M-enheten opp pa kjoleenheten, slik at festeplatene er rettet inn og gar inn i sporene.

A Forsikre deg om at kjaleenhetens tilkoblingskabler ikke blir sittende fast eller blir skadet mellom kantene.

© Kemppi 14 1921980/ 2348
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4. Fest enhetene sammen med to skruer (M5x12) foran og to skruer (M5x12) bak.

5. Koble til kjigleenhetskablene.

6. Sett pa plass det lille kontaktdekselet igjen.

© Kemppi 15 1921980/ 2348
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2.3 Montere utstyr pa vognen (tilvalg)

Master M har fire transportenhetsalternativer: En 4-hjuls vogn med gassflaskestativ (P45MT), en 4-hjuls vogn uten gass-
flaskestativ (P43MT), en 2-hjuls tralle med gassflaskestativ (T25MT) og en 2-hjuls tralle uten gassflaskestativ (T35A).

@ Installasjonsprinsippet og grensesnittet for feste i bunnen er det samme for alle vogner.

Nadvendige verktay:

4
e

1. Monter kjgleenheten pa vognen.

2. Fest kjoleenheten til vognen med to skruer (M5x12) foran og to skruer (M5x12) bak.

3. Monter Master M-enheten pa toppen av kjaleenheten. Se «<Montere kjoleenhet (tilvalg)» pa side 14 for installa-
sjonsdetaljer.

4. T25MT 2-hjulstralle: Fest utstyret til vognen med de to sidekoblingsbrakettene.

@ Pa T25MT-trallen er en ekstra sikringsbrakett festet til enhetens handtak. Fest braketten pd vognen med de med-
folgende skruene (M8x16).

© Kemppi 16 1921980/ 2348
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A T35A 2-hjulstralle: Vognen ma std i horisontal stilling under sveising.

il

JUGI.

Se «Lefteutstyr» pd side 73 for lofting av Master M-utstyret.

© Kemppi 17 1921980/ 2348
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2.4 Koble til sveisepistol

Master M er designet for bruk med Kemppi Flexlite GX-sveisepistoler. Du finner brukerveiledning for Flexlite GX her: user-
doc.kemppi.com.

@ Sjekk alltid at tradlederen, kontaktraret og gasshylsen passer til jobben.

1. Skyv sveisepistolkoblingen inn i euro-koblingen, og stram hylsen for hand.

2. Hvis oppsettet ditt omfatter en vannkjelt pistol, kobler du kjglevaeskeslangene til kjsleenheten. Slangene er farge-
kodet.

3. Installer og mat inn sveisetraden slik det beskrives i «Installere og skifte trad» pa side 24.

4. Sjekk gasstreammen. Se «Installering av gassflaske og testing av gassmengden» pa side 29 for mer informasjon.

© Kemppi 18 1921980/ 2348
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2.5 Installere jordkabelen

1. Koble jordkabelen til Master M-maskinens jordkabelkontakt.

© Kemppi 19 1921980/ 2348
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2.6 Installere fiernkontroll (tilvalg)

Fjernkontroller er tilvalg For & aktivere fjernkontroll, kobler du fijernkontrollenheten til Master M-sveiseutstyret. Fjern-
kontrollmodus kan ogsa kobles inn og justeres i betjeningspanelets innstillinger («Betjeningspanel: Enhetsinnstillinger»
pa side 52).

® Nadr Fjernkontroll-modus er valgt i innstillingene, og bade tradlese og kablede fjernkontroller er koblet til, brukes den
kabelbaserte fiernkontrollen.

Fjernkontroll HR43/HR40

1. Koble fjernkontrollens kabel til kontrollkabelkontakten.

2. For & justere parameterne for fjernkontrollen, se «Betjeningspanel: Enhetsinnstillinger» pa side 52.

© Kemppi 20 1921980/ 2348
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2.7 Montere og skifte ut matehjul

Skift ut matehjulene nar sveisetradens diameter eller materialet endres. Velg matehjulene i henhold til tabellene i «For-
bruksmaterialer for tradmater» pa side 92.

1. Apne luken pa trédmaterkabinettet.

2. Slipp pressarmene pa tradmatemekanismen.

© Kemppi 21 1921980/ 2348
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@ Trykkhjulenes monteringsstifter har sentralt festede aksler, mens drivhjulenes sentrale aksler fungerer som drivaksler
festet direkte til tradmatemekanismen/motoren.

5. Demonter driv- og trykkhjulene.

6. Folg de forrige trinnene i omvendt rekkefglge for @ montere trddmatehjulene. Juster sporet pa drivhjulenes bakside
i forhold til splinten pa drivakselen.

Sett pa plass lasehettene og laseakslene for a lase driv- og trykkhjulene pa plass.

8. Lukk laseakslene og senk pressarmene pa matehjulene. For mer informasjon om tradinstallasjonen, se «Installere og
skifte trad» pa side 24.

9. Lukk luken pa tradmaterkabinettet.

© Kemppi 22 1921980/ 2348
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2.8 Montere og skifte ut tradstyrergr

Tradmatemekanismen har tre styrerer. Skift dem ut nar sveisetradens diameter eller materialet endres. Velg trad-
styrergrene i henhold til tabellene i «<Forbruksmaterialer for tradmater» pa side 92.

@ Ved utskifting av utlgpsstyrergret ma sveisepistolen tas av.

a. Bakre styreror
b. Midtre styrergr
c. Utlgpsstyrergr

Slik skifter du ut tradstyrergrene:
1. Slipp pressarmene og fjern sveisetraden fra systemet.
Trekk ut inntaksstyrergret (a) og sett inn et nytt pa plass.

Drei laseklemmen til side for a frigjere det midtre styrergret (b) og for a skifte ut.

P W N

Sett inn et nytt midtre styrergr i sporet og skyv det ordentlig pa plass. Forsikre deg om at pilen peker i tradens
materetning.

5. Dreilaseklemmen tilbake for a l3se det nye midtre roret.

6. Skift ut utlepsstyrereret (c) ved a skyve det gamle utlgpsreret ut fra begge retninger.

© Kemppi 23 1921980/ 2348
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2.9 Installere og skifte trad

Forsikre deg alltid om at matehjulene er egnet for den aktuelle sveisetrdden (diameter og materiale). Se «For-
bruksmaterialer for tradmater» pa side 92 for mer informasjon.

@ Fest sveisepistolen pd Master M-enheten fgr du setter inn tradspolen.

Nadr du bytter tradspolen, fierner du gjenveerende sveisetrdd fra sveisepistolen og matemekanismen for du tar ut trad-
spolen.

Slik fjerner du tradspolen:

1. Apne luken p& tradmaterkabinettet.

2. Lesne og demonter spolefestet og ta ut tradspolen.

Slik installerer du tradspolen:

1. Sett tradspolen pa spolenavet. Fest tradspolen pa plass ved a sette inn og stramme spolefestet.

® Pass pa at tradspolen vender riktig vei, og at sveisetrdden mates fra bunnen av spolen til matehjulene.

© Kemppi 24 1921980/ 2348
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@ Nar den er installert, ma pinnen pa siden av tradspolenavet i tradmateren justeres og ga inn i hullet i spolen eller
spoleadapteren.

2. Om ngdvendig justerer du spolebremsen ved a dreie pa spolebremsens strammeknott som du finner midt pa
spolenavet.

Slik installerer du sveisetraden:

1. Les enden av sveisetraden fra spolen og kapp av en eventuelt deformert del slik at enden blir rett.

@ Pass pa at sveisetraden ikke glipper av spolen ndr den lasnes.

© Kemppi 25 1921980/ 2348
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2. Fil spissen pa sveisetraden til den er rund.

A Hvis spissen pa sveisetrdden har skarpe kanter, kan det skade trddlederen.

3. Frigi trykkarmene for a la matehjulene ga fra hverandre.

4. For sveisetraden gjennom inntaksstyrergret (a) og midtre styrergr (b) og inn i utlgpsstyrergret (c) som mater
sveisetraden til sveisepistolen.

© Kemppi 26 1921980/ 2348
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5. Skyv sveisetraden for hand inn i pistolen, slik at trdden kommer frem til tradlederen.

6. Lukk trykkarmene slik at sveisetraden ldses mellom matehjulene.

7.

De graderte skalaene pa pressarmene angir trykket mot matehjulene. Juster trykket pa matehjulene i henhold til
tabellen under.

Massivtrad Fe/Ss V-spor | 0.8-1.0 | 1.5-2.0

| 212 | 20-25
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MC/FC | V-spor, riflet | >12 | 1.0-2.0
Al U-spor | 1.0 | 0.5-1.0
| 1.2 | 1.0-15

Ved for hayt trykk blir sveisetraden klemt flat og belagte sveisetrdder eller rortrdader kan bli skadet. For hayt trykk
medferer dessuten unadvendig slitasje pa matehjulene og oker belastningen pd girkassen.

8. Trykk pa fremmatingsknappen (*) for & mate sveisetraden inn i sveisepistolen. Stopp nar traden har nadd kontaktre-
ret pa sveisepistolen. Tradmatehastigheten kan justeres pa betjeningspanelet.

A Falg med pd ndr traden har nadd kontaktreret og kommer ut av pistolen.

9. Fer du begynner a sveise, ma du forsikre deg om at sveiseparameterne og -innstillingene stemmer med sveiseopp-
settet ditt.

* Matehjulprofiler og tilharende symboler

V-spor V

V-spor, riflet V —
U-spor l |
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2.10 Installering av gassflaske og testing av gassmengden

A Handter gassflasker med forsiktighet. Det er fare for personskade hvis gassflasken eller flaskeventilen blir skadet!

A Fest alltid gassflasken riktig i stdende stilling til en spesiell holder pa veggen eller pa sveiseutstyrsvognen. Hold alltid
gassflaskeventilen lukket ndr du ikke sveiser.

@ — Hvis det brukes en transportenhet med gassflaskestativ, monterer du forst gassflasken pa transportenheten og
foretar deretter tilkoblingene.

— Monter sveisepistolen pd sveisemaskinen for du installerer og tester gassflasken.
— Ikke tem gassflasken helt.

— Bruk alltid en godkjent og testet regulator og stremningsmdler.
Kontakt din lokale Kemppi-forhandler for & velge gass og utstyr.

1. Uten gassflasketralle: Plasser gassflasken pa et egnet, sikkert sted.

2. Med gassflasketralle: Flytt gassflasken i gassflaskestativet pa transportvognen. Bruk stropper og de angitte fes-
tepunktene.
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Hvis det ikke allerede er gjort, kobler du sveisepistolen til enheten (se «Koble til sveisepistol» pa side 18).
Koble gasslangen til sveiseapparatet.

Apne gassflaskeventilen.

o n P W

Trykk pa gasstestknappen (¥) for a teste og justere gassmengden. Bruk enten det innebygde flowmeteret eller en
ekstern stramningsmaler og regulator for maling og justering.

@ Gasstesttiden er 20 sekunder som standard. Tiden kan endres pd betjeningspanelet.

Anbefalt gassmengde (bare generell veiledning):

Argon 5-151/min. | 10-25I/min.
Helium 15-30I/min. | -

Argon + 18-25% CO2 | - 10-25 I/min.
co2 - 10-25 I/min.

* Avhengig av dimensjonen pd gasshylsen.

** Avhengig av dimensjonen pd gasshylsen samt sveisestrammen.
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2.11 Hvordan hente frem sveiseprogrammer

Master M 358-enheten leveres med en sveiseprogramarbeidspakke forhandsinstallert. Disse arbeidspakkeversjonene dek-
ker de grunnleggende sveiseoppgavene med de automatiske 1-MIG-prosessene og de pulsede sveiseprosessene.

WisePenetration og MAX-prosessene (MAX Cool, MAX Position, MAX Speed) er installert pa kjepstidspunktet i henhold til
dine spesifikke sveisekrav. Dette kan gjores av din lokale Kemppi-forhandler. Sveiseprogrammer kan ogsa legges til
senere.

For mer informasjon om tilgjengelige sveiseprogramalternativer og installasjon av sveiseprogrammene eller program-
vareoppdateringer, kontakt din lokale Kemppi-forhandler eller ga til Kemppi.com.

Den manuelle MIG-prosessen krever ikke ekstra sveiseprogrammer.

For bruk av sveiseprogrammene installert pa Master M 358-utstyret, se «Betjeningspanel: Bruk av sveiseprogrammer» pa
side 55.

Listen over installerte sveiseprogrammer pa utstyret kan ses i betjeningspanelets infovisning under
Sveiseprogramvare.

Sveiseprogrammene som er inkludert i Master M 358-arbeidspakkene vises her: «Arbeidspakker for sveiseprogram» pa
side 94.
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3. BETJENING

For du bruker utstyret, ma du serge for at alle ngdvendige installasjonshandlinger er fullfgrt i henhold til utstyrs-
oppsettet og instruksjonene.

A Sveising er forbudt pa steder der det er umiddelbar fare for brann eller eksplosjon!
Mateskapets der skal holdes lukket under sveising.

Kontroller at det er god plass for sirkulasjon av kjoleluft rundt maskinen.

Hvis sveiseutstyret blir stdende ubrukt i lengre tid, ma du trekke stgpslet ut av stramtilforselen.

Kontroller alltid at dekkgasslangen, jordkabelen/-klemmen og nettkabelen er i driftsklar stand far bruk. Serg for at
kontaktene har god forbindelse Lase kontakter kan pavirke sveiseresultatet og skade kontakten.

© @ b b
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3.1 Klargjgre sveisesystem for bruk

For du begynner a bruke sveiseutstyret:

« Forsikre deg om at installasjonen fullfares
o SIa pa sveiseutstyret
« Klargjor kjgleren
+ Koble til jordkabelen
o Kalibrer sveisekabelen (kun i MIG-driftsmodus)
>> Se «Kalibrere sveisekabel» pa side 35 for instruksjoner.

Sla pa sveisesystemet

For & sla pa sveiseutstyret setter du stremkildens hovedbryter i PA-stilling (1).

Vri pa hovedbryteren for & starte og sla av sveiseutstyret. Ikke bruk nettstremstgpslet som en bryter.
® Hvis sveiseapparatet blir stdende ubrukt over lengre tid, ma du koble nettstromstopslet fra nettstrom.

Klargjore kjoleren

Fyll kjglevaeskebeholderen inne i kjgleren med Kemppi-kjolevaeske. For instruksjoner om fylling av kjaleren, se «Péfylling
av kjoler og sirkulere kjolevaeske» nedenfor. For & sveise ma du pumpe kjolevaesken gjennom systemet ved a trykke pa
kjolevaeskesirkulasjonsknappen pa kjgleenhetens frontpanel.

Koble til jordkabelen

A Hold arbeidsstykket koblet til jord for d redusere risikoen for skade pa brukere eller skade pad elektrisk utstyr.

Fest jordklemmen pa arbeidsstykket.

Forsikre deg om at kontaktflaten er ren for metalloksid og maling og at klemmen er godt festet.

Velge driftsmodus og prosess

For & velge driftsmodus (MIG/TIG/MMA), se «Betjeningspanel: Enhetsinnstillinger» pa side 52.

@ For TIG-sveising md polariteten (+/-) byttes. Se «Skifte polaritet» pa side 71 for mer informasjon.

@ Ved MMA-sveising begrenser VRD (spenningsreduksjonsenhet) dpen kretsspenning til 24 V.

3.1.1 Pafylling av kjgler og sirkulere kjglevaeske

Fyll kigleren med 20-40 % kjglevaeskeblanding, for eksempel Kemppi-kjglevaeske.
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1. Apne kjolerlokket.

2. Fyll kjsleren med kjoleveeske. Ikke fyll over maks.grensen.

3. Lukk kjglerlokket.

For a sirkulere kjolevaesken:

Trykk pa kjelevaeskesirkulasjonsknappen pa kjglerens frontpanel (*). Det aktiverer motoren som pumper kjolevaesken til
slangene og til sveisepistolen.

Fullfer kjglevaeskesirkulasjonen etter hver gang du skifter sveisepistolen.
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3.2 Kalibrere sveisekabel

Sveisekabelmotstanden kan males ved hjelp av den innebygde kabelkalibreringsfunksjonen uten ekstra malekabel.
Denne kalibreringsfunksjonen er kun tilgjengelig i MIG-driftsmodus.

1. Koble jordkabelen mellom sveiseapparatet og arbeidsemnet.
Fjern gasshylsen fra sveisepistolen.

Koble sveisepistolen til sveiseapparatet.

Sla pa sveiseapparatet.

Ga til innstillinger pa betjeningspanelet og aktiver kabelkalibrering.

o n & W N

Trykk sveisepistolens kontaktrer ned pa det rengjorte arbeidsemnet

@ Det er ikke nodvendig G trykke pa bryteren. Bryterfunksjonen deaktiveres pd dette stadiet.

7. Bekreft de malte verdiene ved hjelp av betjeningspanelet.
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3.3 Bruke betjeningspanelet

Master M 358-betjeningspanelet har avanserte funksjoner og egenskaper for MIG-sveising med muligheten til a bruke
Master M 358 ogsa til TIG (DC)- og MMA-sveising.

Den automatiske 1-MIG-prosessen er tilgjengelig sammen med Kemppi-sveiseprogrammene samt Wise-funksjoner og
MAX-prosesser (tilvalg). Se «Hvordan hente frem sveiseprogrammer» pa side 31 for mer informasjon.

# HOME

F003
Fe 1.0 mm -n.n.

Ar +18% CO,

"\ Craterfill

2T
24" Wire feed
i end step
o o
1 0%

Touch sense
Ignition l,
Upslope /=

Hotstart [\—

Generelt
1. Venstre kontrollratt
>> Justering og valg
2. Hoayre kontrollratt
>> Justering og valg
3. Minnekanalerknapp
>> Snarvei til valg av minnekanal.
>> Endrede sveiseparametere kan raskt lagres pa den aktive minnekanalen ved a holde knappen Minnekanaler
inne i ca. 2 sekunder. Dette fungerer i alle visninger.
4. Vis menyknapp

>> Angi visningsvalg
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>> Langt trykk pa knappen gar tilbake til Hjem-visning, eller hvis du allerede er i Hjem-visning, til sist brukte vis-
ning.
5. Knapp for sveiseparametre
>> Snarvei til visningen av sveiseparametere
6. Sevalg
>> Endre visning ved a vri pa kontrollrattet (2)
>> Bekreft endret visning ved a trykke pa kontrollrattet (2).

Sikkerhetslas: Enheten kan lases av sikkerhetsmessige grunner ved a trykke lenge samtidig pa kontrollratt 1 og 2. Dette
forhindrer utilsiktet sveising og bruk av enheten uten a matte sld av utstyret. Trykk pa kontrollratt 1 og 2 samtidig i 2
sekunder for & Iase opp enheten.

Visninger (7)

Visningen Start
Visningen Weld Assist

Visningen Minnekanaler

WPS-visning

Sveiseparametere-visning

Sveisehistorikk-visning

Enhetsinnstillinger-visning
WLAN-visning
Visningen Info

TIemMmMmoUN®P

® Etter hver sveis vises et sammendrag (Sveisedata) forbigdende.

3.3.1 Betjeningspanel: Startvisningen

Master M 358-betjeningspanelets Hjem-visning er ogsa hovedsveisevisningen.

A HOME

Fo03
Fe 1.0 mm
Ar +18% CO, 1

Touch sense
nition A 2T

g 2\
Upstope  /~ i
o o
I
L o% !

Craterfill

Hotstart [\~

Informasjon minnekanaler

Benyttede sveiseparametere og -funksjoner

Tradmatehastighet (MIG) eller sveisestram (TIG, MMA)

Aktiv sveiseprosess

Brukte enhetsinnstillinger (f.eks. fiernkontroll eller mellommater)
Sveisespenning

>> Med 1-MIG-prosesspenning vises finjustering

ounAdwWwN-=

>> Med MAX-prosessen vises en korresponderende MAX-parameterjustering.
7. Konfigurerbar funksjon for hgyre kontrollrattknott.
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>> For & definere en snarvei, hold den hgyre kontrollrattknotten inne i 3 sekunder og velg snarveisfunksjonen fra
listen over tilgjengelige alternativer.
>> Nar den er definert, brukes snarveien ved et kort trykk pa hgyre kontrollrattknott nar du er i Hjem-visning.
8.  Aktiv bruker
9. Aktiv driftsmodus.

Kontrollrattfunksjoner i Hjem-visningen
Venstre kontrollratt:

«  Manuell MIG: Justering av tradmatehastighet

» 1-MIG: Justering av trddmatehastighet

»  Pulse MIG: Justering av trddmatehastighet

« DPulse MIG: Justering av trddmatehastighet og veksling mellom pulsnivder med kontrollrattknotten
o TIG/MMA: Justering av sveisestrom

Heyre kontrollratt:

»  Manuell MIG: Justering av buespenning

« 1-MIG: Finjustering av sveisespenning eller Wise/MAX-parameterjustering

o Puls-MIG: Finjustering av sveisespenning eller Wise/MAX-parameterjustering

« DPulse MIG: Finjustering av sveisespenning

e MMA: Justering av dynamikk.

@ Med Wise-funksjoner eller MAX-prosesser sldtt pd, kan kontrollrattets funksjoner i Hiem-visningen og under sveising,
avvike fra ovenstdende. Se «Ytterligere veiledning til funksjoner» pd side 58 for mer informasjon om disse funk-
sjonene og prosessene.

3.3.2 Betjeningspanel: Weld Assist
Weld Assist er et veiviserlignende verktoy for enkelt valg av sveiseparametere. Verktoyet leder brukeren trinn for trinn
gjennom valget av ngdvendige parametere.

| Weld Assist gjores valgene med de to kontrollrattene.

Bruk av Weld Assist med MIG-sveising:

@ Informasjonen om det valgte sveiseprogrammet, inklusive sveisetrdden og dekkgassen, vises og brukes som
grunnlag i Weld Assist. Om nedvendig kan sveiseprogrammet endres for du fortsetter ved d velge «Endre sveise-
programy.

@ Hvis det valgte sveiseprogrammet (pa den aktive minnekanalen) ikke stattes av Weld Assist, veiledes brukeren til d
endre sveiseprogrammet.
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For a starte gar du til visningen Weld Assist, og velger Neste med kontrollrattknotten.

X WELD AssIsT

Vs

WELD ASSIST

F001
Fe 0.8 mm
Ar+18%C02

CHANGE
WELDING
PROGRAM

Velg:

>> Sveiseskjgttypen: buttskjot / hjgrneskjet / kantskjat / overlappskjot / T-skjat / rerskjet / ror- + plateskjot.
>> Sveisestillingen: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG

>> Platetykkelsen (1 ... 10 mm). Merk: Med PG-posisjon er maksimal platetykkelse 3 mm.

/* WELD ASSIST A WELD ASSIST /& WELD ASSIST

n 8, 7 (1]

~—

Joint type

'y

Plate Thickness

Weld Assist gir deg en anbefaling for disse sveiseparameterne:
>> Sveiseprosess

>> Tradmatehastighet

>> Gassmengde

>> Fremfgringshastighet

>> Separate verdier for rot- og fyllstrenger (der det er aktuelt).
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Bekreft Weld Assists anbefaling for sveiseinnstillinger ved a velge Lagre.

* WELD ASSIST

RECOMMENDED

po]
1-MIG

i“;‘ 15 L/min

== 18 cm/min

110

286 A 337V

3 SAVE

Velg minnekanalplassen for lagring, og bekreft.

Nar den er lagret, kan minnekanalen tas i bruk ved a velge Bruk i Weld Assist, eller senere i Minnekanaler-vis-

ningen.

Sveiseparameterne opprettet med Weld Assist er fortsatt justerbare som normalt.

Tips: Du kan ga tilbake trinn for trinn i Weld Assist ved & trykke pa venstre kontrollrattknott.

3.3.3 Betjeningspanel: Kanaler

Minnekanalvisningen kan nas enten via panelets visningsvalg eller ved 3 trykke pa den fysiske minnekanalsnarveien over

skjermen (se «Bruke betjeningspanelet» pa side 36 for mer informasjon).

Mengden tilgjengelige minnekanaler varierer mellom ulike driftsmoduser: MIG (100 kanaler), TIG (10 kanaler) og MMA

(10 kanaler).

® Driftsmodusen angitt i Innstillinger i betjeningspanelet bestemmer for hvilken hovedsveiseprosess minnekanalene

vises.
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() CHANNELS

Fe1.2mm
Ar +18% €O

298 A
7.2 mm 5.0nﬁn

: O AcTIONS

Endring av minnekanaler

Drei pa det hgyre kontrollrattet for & utheve gnsket minnekanal. Den markerte minnekanalen blir automatisk aktivert.

Administrering av minnekanaler

Minnekanalene administreres giennom Handlings-menyen.
Ga inn i handlingsmeyen ved & trykke pa heyre kontrollratt.
Drei pa kontrollrattet for & utheve onsket handling.
Velg handling ved 4 trykke pd hgyre kontrollratt.

Gjer flere valg etter behov.

Tilgjengelige handlinger er:

« Lagre endringer: Lagre endringer til den valgte kanalen

» Lagre til ... : Lagre gjeldende innstillinger til en annen kanal

«  Gi nytt navn: Gi kanalen nytt navn

o Slett: Slett den valgte kanalen

« Link til WPS: Kobler den valgte kanalen til en sveisestreng pa et digitalt prosedyredokument (dWPS).

« Opprett kanal: Oppretter en ny kanal basert pa sveiseprogrammet/sveiseprogrammene
>> Bare MIG: Sveiseprogrammer kan filtreres etter grunnmateriale, tradmateriale, traddiameter, dekkgass og

prosess. Se «Betjeningspanel: Bruk av sveiseprogrammer» pa side 55 for mer informasjon.

« Opprett fra programmer: Oppretter nye kanaler basert pa alle de ubrukte sveiseprogrammene som er til-
gjengelige (bare i MIG-modus)

+ Slett alle: Slett alle kanaler.

Det skjeve kanalnummeret i gverste venstre hjgrne av kanalvalget i indikerer at de innstilte sveiseparameterne er for-

skjellige fra de som er lagret pé den aktive minnekanalen:

FOO03
Fe 1.0 mm

Ar +18% CO,

Tips: Endrede sveiseparametere kan raskt lagres pa den aktive minnekanalen ved a holde knappen Minnekanaler
inne i ca. 2 sekunder. Dette fungerer i alle visninger.
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3.3.4 Betjeningspanel: WPS-visning

Bruk av digital WPS (sveiseprosedyre, dWPS) og WeldEye-skytjeneste krever et gyldig Kemppi WeldEye-abonnement med
Welding Procedures-modulen. Master M 358-utstyret inkluderer en kobling til et gratis prevetilbud - med mulighet for en gra-
tis prove av WeldEye ArcVision. For mer informasjon om WeldEye, se weldeye.com eller kontakt Kemppi-representanten din.

For a kunne ta den digitale WPS-funksjonen i bruk ma utstyret veere koblet til internett via den innebygde tradlgse til-
koblingen (WLAN). Se «Tradles tilkobling (WLAN)» pa side 63 for instruksjoner.

Pravetilbud-registrering
Master M 358 leveres forhdndsinstallert med en prevelisens for WeldEye Welding Procedures-modulen. Prgvelisensen
kan aktiveres ved a felge denne fremgangsmaten:

P& Master M 358-betjeningspanelet gar du til WPS-visning.

Bruk en QR-kodeleser pa mobilenheten din for & apne WeldEye-nettlenken, eller naviger til https://-
register.weldeye.io/weldeye i nettleseren din.

Welding Procedures and
ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Fullfer registreringsprosessen som instruert pa registreringssiden.
® Du blir bedt om d fylle inn serienummeret og den firesifrede pinkoden til Master M 358-maskinen. Disse finner du pd

maskinens typeskilt.

® Den gratis proveregistreringen inkluderer bdde WeldEye Welding Procedures og WeldEye ArcVision-modulene.

Bruk av dWPS

WPS-visning viser de digitale WPS-ene med ett eller flere sveisestrenger tilordnet sveiseren eller sveisestasjonen i
Kemppi WeldEye-skytjenesten.

Slik tar du en dWPS i bruk:
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Velg gnsket dWPS for visning og valg av sveisestreng ved a vri pa hgyre kontrollratt og trykke pa heyre kontrollratt-
knott.

® Hvis en dWPS og sveisestreng allerede er koblet til den aktive minnekanalen, dpnes WPS-visningen direkte til den
WPS-en. For d dpne listen over tilgjengelige dWPS-er, velg Endre WPS.

Velg en sveisestreng pa dWPS ved a vri pad hayre kontrollratt og ga til handlingsmenyen ved & trykke pa hoyre
kontrollrattknott.

CHANGE WPS S O AcTioNs
< 4

>> Den koblede minnekanalen som er satt som standard, fremheves for hver sveisestreng.
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Hvis en minnekanal allerede er knyttet til sveisestrengen, kan du aktivere den valgte sveisestrengen og standard-
minnekanalen ved a velge Aktiver.

QW

O  seect

Hvis en minnekanal ikke har vaert knyttet til sveisestrengen tidligere, kan du koble sveisestrengen til en eksisterende
minnekanal ("Velg koblet kanal").

® En minnekanal kan ogsa kobles til en sveisestreng pa en dWPS gjennom Minnekanal-visning ved d velge "Kobling
til WPS" i minnekanalens handlingsmeny.

Nar en sveisestreng pa en dWPS er aktivert, velges automatisk standardminnekanalen knyttet til den. Dette vises ogsa i
Hjem-visningen og pa skjermen under sveising.

Sveiseparameterne kan fortsatt justeres manuelt, men justeringsomradene som er definert pa den aktive WPS-en, vises

pa skjermen. Hvis du justerer sveiseparameterne utenfor WPS-justeringsomradet, viser betjeningspanelet en advarsel pa
skjermen:

. Ar
W ExacT wps copy«1

10.0-12.0 &

iy

i

-1.6

O
1N
ElE

SHORTCUT

Den aktive WPS-en kan deaktiveres ved & velge "Stopp bruk" i handlingsmenyen til WPS-ens sveisestreng.

Flere funksjonsbeskrivelser her:

>> «Digital sveiseprosedyre (dWPS)» pa side 64
>> «WeldEye ArcVision» pa side 64
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3.3.5 Betjeningspanel: Sveiseparametre

Sveiseparametervisningen inkluderer en start- og stoppkurve for justering av de viktigste parameterne for en sveis. Den
nederste delen av visningen viser de tilgjengelige justeringene for den valgte sveiseprosessen. Valget av sveiseprosess
er basert pa den aktive minnekanalen og dens innstillinger.

® Mange av sveiseparameterne er sveiseprosesspesifikke og er synlige og tilgjengelige for justering.

WELDING
7™ pARAMETERS

/(I}
5.0+

= Hot Start
140 %
1.2s

~
O SELECT |
<

Justering av sveiseparametre

Drei pa det hayre kontrollrattet for a utheve gnsket sveiseparameter.

Trykk pd det hoyre kontrollrattet for & velge sveiseparameteren som skal justeres.

Drei pd det hayre kontrollrattet for a justere sveiseparameterverdien.

>> Avhengig av parameteren som skal justeres, se ogsa sveiseparametertabellen nedenfor for flere detaljer.

Bekreft den nye verdien / nye valget og lukk justeringsvisningen ved a trykke pd hayre kontrollratt.

Lagre sveiseparametere for senere bruk

En arbeidskanal opprettes automatisk for de endrede sveiseparameterne. For a lagre de innstilte sveiseparameterne pa
en minnekanal, gjor ett av folgende:

o Alternativ for rask aktivering av kanal: Hold inne Kanaler-snarveiknappen i ca. 2 sekunder.

>> Dette lagrer parameterinnstillingene pa den aktive kanalen og erstatter dens tidligere parameterinnstillinger.
» Alternativ for kanalvisning: G4 til Kanalvisningen og lagre parameterinnstillingene i en ny kanal.

>> Se «Betjeningspanel: Kanaler» pa side 40 for mer informasjon.
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Beskrivelse av sveiseparametre og funksjoner

MIG- og 1-MIG-sveiseparametere

Parameterne som er oppfart her, er bare tilgjengelige for justering med den manuelle MIG- og 1-MIG-prosessen.

Prosess

MIG, 1-MIG, Pulse, DPulse, MAX Cool,
MAX Speed, MAX Position

Dette MIG-sveiseprosessvalget avhenger
av det aktive sveiseprogrammet.

Se «Ytterligere veiledning til funksjoner»
pa side 58 for mer informasjon om de eks-
tra prosessene.

Bryterlogikk

2T, 4T

Sveisepistoler kan ha flere alternative
brytermoduser (bryterlogikk). Mest vanlig
er 2T og 4T. 1 2T-modus holder du
bryteren inne mens du sveiser. | 4T-
modus trykker du inn og slipper bryteren
for & starte eller stoppe sveisingen. Se
«Bryterlogikkfunksjoner» pa side 58 for
mer informasjon.

Syklustidtaker

PA/AV
Standard = AV

- Syklus lysbuetid

0,0..(60,05)
Standard=2,0s

Syklustidtakeren er en sveisefunksjon
som automatisk produserer en sveis eller
sveiser med forhandsdefinert varighet.
Se «Syklustidtaker» pa side 67 for mer

informasjon.
- Sykluspause PA/AV
Standard = AV
- Sykluspausetid 01..30strinn0,1s
Standard=0,15s
Forgass 0.0..99s, Auto, trinn 0,1 Sveisefunksjon som starter dekk-
00=AV gasstrgmmen far lysbuen tennes. Dette
sikrer at metallet ikke kommer i kontakt
med luft i begynnelsen av sveisen. Tids-
verdien er forhdndsinnstilt av brukeren.
Brukes til alle metaller, men spesielt til
rustfritt stal, aluminium og titan.
Krypstart 10 ... 90 %, Auto, trinn 1 Krypstartfunksjonen definerer trad-

matehastigheten for lysbuen tenner, det
vil si fer sveisetraden kommer i kontakt
med arbeidsstykket. Nar lysbuen tenner,
byttes tradmatehastigheten automatisk
til normal brukerinnstilt hastighet. Kryp-
start-funksjonen er alltid pa.

Touch Sense Ignition

AUTO/PA/AV

Touch Sense Ignition (TSI) gir minimalt
med sprut og stabiliserer lysbuen umid-
delbart etter tenning.

Tradmatehastighet

0.50 ... 25 m/min, trinn 0,05 eller 0,1

Standard = 5,00 m/min

Justering av trddmatehastighet. Nar trdd-
matehastigheten er mindre enn 5 m/min,
er justeringstrinnet 0,05 og nar trad-
matehastigheten er 5 m/min eller mer, er
justeringstrinnet 0,1.
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Matehastighet min

Matehastighet maks.

Spenning

Dynamikk

Kraterfylling

- Kraterfylltid

- Tradmatehastighet kraterfylling

- Spenning kraterfylling

Tilbakebrenning

Tradmating og trinn (TM-sluttsteg)

Ettergass

Min/Maks =0,5 ... 25 m/min, trinn 0,1
Standard = 0,5 m/min

Min/Maks =0,5 ... 25 m/min, trinn 0,1
Standard =25 m/min

Min/maks = henhold til sveiseutstyrets
spesifikasjoner, trinn 0.1

-10.0..+10,0%, trinn 0,2
Standard =0

PA/AV

0.1..10,0s, Auto, trinn 0,1
Standard=1,0s

0.70 ... 25,0 m/min, Auto, trinn 0,05 eller
0,1
Standard =5 m/min

8..45V, Auto, trinn 0,1V
Standard =18V

-30..+30

AV/PA
Standard = AV

0.0..9,95, Auto, trinn 0,1
0,0=AV

Minimums- og maksimumsgrenser for
justering av tradmatehastighet.

Justering av sveisespenning og mini-
mums- og maksimumsgrenser for sveise-
spenningsjusteringen.

Disse parametrene er bare tilgjengelige
for justering i MIG. | 1-MIG er spenningen
definert av sveiseprogrammet.

Regulerer lysbuens kort-
slutningsatferd. Jo lavere verdi, desto
mykere er lysbuen, jo hayere verdi,
desto grovere er lysbuen.

(Ikke tilgjengelig med MAX Cool og
MAX Speed.)

Ved sveising med hay effekt dannes det
vanligvis et krater i enden av sveisen.
Kraterfyllingsfunksjonen reduserer sveise-
effekten/tradmatehastigheten pa slutten
av sveisejobben, slik at krateret kan fylles
med et lavere effektnivd. Med MIG-
prosess blir kraterfylling, trad-
matingshastighet og spenning forhands-
innstilt av brukeren.

Nar trddmatehastigheten er mindre enn
5 m/min, er justeringstrinnet 0,05 og nar
trddmatehastigheten er 5 m/min eller
mer, er justeringstrinnet 0,1.

For 1-MIG-prosess, se 1-MIG-parame-
tertabellen.

Tilbakebrenning pavirker tradlengden i
sveiseenden, for eksempel for & hindre at
traden stopper for naer smeltebadet.
Dette muliggjer ogsa den optimale trad-
lengden for starten av neste sveis.

Sluttstegfunksjonen for tradmating
forhindrer at sveisetrdden hefter til
kontaktrgret nar sveisingen avsluttes.

Sveisefunksjon som fortsetter dekk-
gasstremmen etter at lysbuen har
slukket. Dette sikrer at den varme sveisen
ikke kommer i kontakt med luft etter at
lysbuen er slukket, og beskytter sveisen
samt elektroden. Brukes til alle metaller.
Spesielt rustfritt stal og titan krever lengre
ettergasstider.
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1-MIG-sveiseparametere

Parameterne som er oppfert her, er tilgiengelige for justering bare med 1-MIG-prosessen.

Bryterlogikk

2T, 4T, Powerlog (2 nivaer eller 3 nivaer)

Sveisepistoler kan ha flere alternative
bryterdriftsmoduser (bryterlogikk). Mest
vanlig er 2T og 4T. | 2T-modus holder du
bryteren inne mens du sveiser. | 4T-
modus trykker du inn og slipper bryteren
for & starte eller stoppe sveisingen.

Merk at aktivering av Powerlog dpner
ytterligere Powerlog-innstillinger i
sveiseparametervisningen.

Se «Bryterlogikkfunksjoner» pa side 58 for
mer informasjon.

Opptrapping

PA/AV

- Startniva for opptrapping

10... 100 %, Auto, trinn 1
Standard =50

Opptrapping er en sveisefunksjon som
bestemmer tiden sveisestrammen
gradvis gker til gnsket sveisestrgmstyrke
ved begynnelsen av sveisen. Startniva og

- Opptrappingstid 0.1..5s, Auto, trinn 0,1 tid for opptrapping er forhdndsinnstilt av
Standard =0.10 brukeren.
Varmstart PA/AV Sveisefunksjon som bruker hgyere eller

- Varmstartniva

-50 ... +200 %, Auto, trinn 1
Standard =40

- Varmstarttid

0.0..99s, Auto, trinn 0,1
Standard=1,2s

lavere trddmatehastighet og sveisestram
ved starten av sveisen. Etter varm-
startperioden endres stremmen til innstilt
sveisestrgmstyrke. Dette letter starten pa
sveisen, spesielt med aluminiumsma-
terialer. Varmstartnivdet og -tiden (kun i
2T triggermodus) er forhandsinnstilt av
brukeren.

Wise-funksjon

Ingen, WiseFusion, WisePenetration,
WiseSteel

Nar valgt, dpnes en liste over til-
gjengelige Wise-funksjoner for valg. For
mer informasjon om disse funksjonene,
se «Ytterligere veiledning til funksjoner»
pa side 58.

(Ikke tilgjengelig med MAX Cool, MAX
Speed og MAX Position.)

Fininnstilling Eksempel:-10.0 .. +10,0 V * Finjustering av sveisespenning.
Trinn 0,1V * Spenningsomradet for finjustering er
definert av det aktive sveiseprogrammet.
Kraterfylling PA/AV Ved sveising med hoy effekt dannes det

- Startniva for kraterfylling

10 ... 150 %, Auto, trinn 1
Standard = 100

- Kraterfylltid

0.0..10,0s, Auto, trinn 0,1
Standard=1,0s

- Sluttniva for kraterfylling

10.. 150 %, Auto, trinn 1
Standard =30

vanligvis et krater i enden av sveisen.
Kraterfyllingsfunksjonen reduserer sveise-
effekten/trddmatehastigheten pa slutten
av sveisejobben, slik at krateret kan fylles
med et lavere effektniva. Med 1-MIG-
prosess blir startniva, varighet og slutt-
niva for kraterfylling forhdndsinnstilt av
brukeren.

Stroam

15..350 A, trinn 1
Standard =50 A

Justering av sveisestrem bare med
WisePenetration.

Pulse/DPulse-sveiseparametere

Parameterne som er oppfart her er tilgjengelige for justering i tillegg til MIG- og 1-MIG-sveiseparameterne.
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Pulsstram %

-10...+159%, trinn 1

Pulsstremmen finjustering i henhold til
strommen med Pulse- og DPulse-sveise-
prosesser.

DPulse-forhold

10..90 9%, trinn 1

Dette justerer dobbelpulstidsprosenten,
dvs. hvor lenge dobbeltpulsen er pa
forste pulsniva. Det andre pulsnivaet
bestemmes i henhold til den farste niva-
innstillingen.

DPulse-frekvens

04 ..8,0 Hz, Auto, trinn 0,1

Dette justerer den doble pulsfrekvensen.
Hvor lang tid det tar fra starten av 1. niva
til slutten av 2. niva.

DPulse-niva 1: Tradmatehastighet

0.50 ... 25 m/min, trinn 0,05 eller 0,1

Tradmatehastighet farste dobbelt puls-
niva (og minimums-/maksimumsverdier
for trddmatehastighet).

Nar trddmatehastigheten er mindre enn
5 m/min, er justeringstrinnet 0,05 og nar
trddmatehastigheten er 5 m/min eller
mer, er justeringstrinnet 0,1.

DPulse-niva 1: Fininnstilling

-10...4+10, trinn 1

Finjustering av sveisespenning.

DPulse-niva 1: Dynamikk

-10.0..+10,0 %, trinn 0,2
Standard =0

Regulerer lysbuens kortslutningsatferd.
Jo lavere verdi, desto mykere er lysbuen,
jo hayere verdi, desto grovere er lysbuen.

DPulse-niva 2: Tradmatehastighet

0.50 ... 25 m/min, trinn 0,05 eller 0,1

Trddmatehastighet med andre dobbelt
pulsnivd. Tradmatehastigheten DPulse-
niva 2 endres automatisk nar trad-
matehastigheten til DPulse-niva 1 juste-
res.

Nar tradmatehastigheten er mindre enn
5 m/min, er justeringstrinnet 0,05 og nar
trddmatehastigheten er 5 m/min eller
mer, er justeringstrinnet 0,1.

DPulse-niva 2: Fininnstilling

-10...+10, trinn 1

Finjustering av sveisespenning.

DPulse-niva 2: Dynamikk

-10.0..+10,0%, trinn 0,2
Standard =0

Regulerer lysbuens kortslutningsatferd.
Jo lavere verdi, desto mykere er lysbuen,
jo hgyere verdi, desto grovere er lysbuen.

MAX Speed-parametere

parameterne som er oppfert her er prosesspesifikke for MAX Speed.

| 100 ... 800 Hz, Auto, trinn 10

MAX Speed-frekvens

| MAX Speed-frekvensinnstilling.
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MAX Position-parametere

parameterne som er oppfert her er prosesspesifikke for MAX Position.

MAX Position-frekvens

-0.5..40,5 Hz, trinn 0,1

MAX Position-frekvens fininnstilling.

Standard =0

Pulsstram % -10...15%, trinn 1 MAX Position-pulsstrgmjustering.
Standard =0

Platetykkelse 30..120mm MAX Position innstilling av platetykkelse.

TIG-sveiseparametere

Parameterne som er oppfert her, er bare tilgjengelige for justering TIG-prosessen.

Bryterlogikk

2T, 4T

Sveisepistoler kan ha flere alternative
bryterdriftsmoduser (bryterlogikk). Mest
vanlig er 2T og 4T. | 2T-modus holder du
bryteren inne mens du sveiser. | 4T-
modus trykker du inn og slipper bryteren
for & starte eller stoppe sveisingen.

Ettergass

0.0..995,trinn 0,1
0,0=AV

Sveisefunksjon som fortsetter dekk-
gasstremmen etter at lysbuen har
slukket. Dette sikrer at den varme sveisen
ikke kommer i kontakt med luft etter at
lysbuen er slukket, og beskytter sveisen
samt elektroden. Brukes til alle metaller.
Spesielt rustfritt stal og titan krever lengre
ettergasstider.

Strom

15..350 A, trinn 1
Standard =50 A

Justering av sveisestrgm.

MMA-sveiseparametere

Parameterne som er oppfart her, er bare tilgjengelige for justering med MMA-prosessen.

Dynamikk

-10.0..+10,0, trinn 0,2

Regulerer lysbuens kortslutningsatferd.

Standard =0 Jo lavere verdi, desto mykere er lysbuen,
jo hayere verdi, desto grovere er lysbuen.
Varmstartniva -30..+30 Sveisefunksjon som bruker hgyere eller
Standard =0 lavere trddmatehastighet og sveisestram

ved starten av sveisen. Etter varm-
startperioden endres stremmen til innstilt
sveisestrgmstyrke. Dette letter starten pa
sveisen, spesielt med aluminiumsma-
terialer.| MMA er varmstartnivaet
forhandsinnstilt av brukeren.

Strom

15 ... 350 A, trinn 1
Standard =50 A

Justering av sveisestrgm.
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3.3.6 Betjeningspanel: Sveisehistorikk

Sveisehistorikkvisningen samler informasjonen om de siste sveisene (de siste 10) til én visning for senere kontroll. For a
endre hvordan sveisedatagjennomsnittene beregnes (med eller uten opp/ned-trappingsfaser), se «Betjeningspanel:

Enhetsinnstillinger» pa den neste siden.

WELD HISTORY

1] 09:14:16 00:29 246 A O

246A are37.3v 8.31w

+ 1155 130kj
235 554 22cm

O SETLENGTH
i )

Varmetilfarselsberegning i sveisehistorikkvisningen
Varmetilferselen til en sveis kan beregnes ved a legge inn sveiselengden i sveisens historikk.

Velg «Angi lengde» ved & trykke pa hayre kontrollratt.
Still inn sveiselengden ved a vri pa heyre kontrollratt.

Bekreft sveiselengden for beregning ved & trykke pa kontrollrattknotten.

3.3.7 Betjeningspanel: Info-visningen

Info-visningen viser informasjon om enhetens bruk.

Gjennom denne visningen er det ogsa mulig a fa tilgang til feilloggene, listen over installerte sveiseprogrammer, ytter-

ligere driftsinformasjon og enhetsinformasjon, som programvareversjon og utstyrsserienumre.
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@® InFo
©" 20.6.2022

Power on 71 h 44 min
Arc time 35 min

RESET

3.3.8 Betjeningspanel: Enhetsinnstillinger

(g DEVICE SETTINGS

WIRE FEEDER

ON
ON

2s

1cm

=e) Gillej
S

Endre innstillinger

Drei pa det hoyre kontrollrattet for & utheve gnsket innstillingsparameter.

Trykk pa det hayre kontrollrattet for & velge innstillingsparameteret som skal justeres.

Drei pa det hayre kontrollrattet for a velge innstillingsverdi.

>> Avhengig av innstillingsparameteret som skal justeres, se ogsa innstillingstabellen nedenfor for flere detaljer.

Bekreft den nye verdien / nye valget og lukk justeringsvisningen ved a trykke pa hayre kontrollratt.

Innstillinger
Parameter Parameterverdi Beskrivelse
Modus MIG/TIG/MMA Merk: For TIG-sveising ma polariteten

(+/-) 0gsa byttes. Se «Skifte polaritet» pa
side 71 for mer informasjon.
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Demo-tid AV/PA Med demo-tidsfunksjonen kan du
utforske valgfrie sveisefunksjoner og
virkemdter uten lisens i en begrenset
periode. Totalt tilgjengelig demo-tid er 3
timer. Demo-tiden gar bare nar du for-
sgker en sveisefunksjon du ikke har lisens
for. Nar demo-tid er satt til PA, vises gjen-
veerende tid pa skjermen.

Innstillingslas Ikke i bruk / Uldst / Last Innstillingsldsen brukes til & begrense
endringer av et forhdndsdefinert sett
med sveiseparametere og enhets-
innstillinger. When this feature is turned
on, the settings can be locked and
unlocked in the device settings. Det kan
defineres en PIN-kode for inn-
stillingslasen. Se «Innstillingslas» pa

side 68 for mer informasjon.

Fjernkontroll AV/Fjernkontroll/Pistol Hvis fiernkontrollen ikke er koblet til, er
Standard = AV disse alternativene ikke tilgjengelige.

Fjernkontrollmodus Traddmatehastighet / kanal Dette bestemmer hva som endres med

(med 1-ratts fjernkontroll) fiernkontrollen, tradmatehastighet eller

minnekanal (tilgjengelige kanaler: 1-5).
Hvis fiernkontrollen ikke er koblet til, og
fiernstyring ikke er valgt, vil disse alternati-
vene ikke vaere tilgjengelige.

Fjernkontrollmodus Sveiseparameter/Kanal Dette bestemmer hva som endres med
(med 2-ratts fjernkontroll ) fiernkontrollen, parameter eller minne-
kanal (tilgjengelige kanaler: 1..5). De jus-
terte parameterne er prosesspesifikke.
Hvis fjernkontrollen ikke er koblet til, og
fiernstyring ikke er valgt, vil disse alternati-
vene ikke vaere tilgjengelige.

Merk: Nar fiernkontrollen er satt il

"Kanal", er bare den venstre fjern-
kontrollrattet i bruk.

Mellommater Mellommatermodell/iIngen Hvis en kompatibel mellommater er til-
(bare med MIG) Standard = Ingen koblet, velger du mellommateren fra lis-
ten.

Kompatible mellommatere:
SuperSnake GTX (10 m, 15m, 20 m, 25 m),
Binzel PP401D, Binzel PP36D.

Sikker trddfremmating AV/PA Nar PA, og lysbuen ikke tenner, mates
(bare med MIG) sveisetraden 5 cm Nar AV, mates 5 m
med sveisetrad.
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Tradreversering AV/PA Dette er en funksjon for automatisk
tradreversering. Nar lysbuen har sluknet,
reverseres traden for ekstra sikkerhet.
Brukeren kan endre innstillingene for
forsinkelse og lengde pé tradre-
verseringen.

- Forsinkelse av tradreversering 2...10s,trinn 1
Standard=5s

- Tradreverseringslengde 1-10cm, trinn 1 Merk: Funksjonen for trddreversering er
Standard=2cm deaktivert hvis en mellommater er koblet
til.
Gassvakt AV/PA Gassvakt hindrer sveising uten dekkgass.

Standard = AV

Sprak Tilgjengelige sprak Dette lar brukeren velge betjenings-
panelsprak fra en liste over tilgjengelige
sprak.

Sveisedatatid 0-30 sekunder, trinn 1 Dette definerer hvis og hvor lenge data-

0=AV sammendraget vises etter hver sveis.

Standard=5s

Gjennomsnittlig sveisedata Uten nedtrapping / hele sveisen Denne funksjonen lar brukeren endre
Standard = uten nedtrapping hvordan gjennomsnittet av sveisedata
beregnes: med eller uten trappefasene i
begynnelsen og slutten av sveisen.
Denne innstillingen pavirker beregnin-
gen av gjennomsnitt for falgende: sveise-
spenning (terminal- og lysbuespenning),
sveisestrgm, sveiseeffekt og trad-
matingshastighet.

Lysstyrke 1..10 Betjeningspanelets lysstyrke.

Dato Dagens dato Datoinnstilling.

Tid (24 timer) Navaerende tid Tidsinnstilling i 24 t-format.

Skjermsparer AV/1 ... 120 min, trinn 1 Skjermsparerbildet vises pa skjermen
Standard =5 min etter den angitte tidsperioden. Som

standard vises Kemppi-logoen. For d
endre skjermsparerbildet, se «USB-opp-

datering» pd side 66.
Kabelkalibrering Start/avbryt Datoen og klokkeslettet og kalibre-
(bare med MIG) ringsinformasjonen for forrige kalibrering
vises 0gsa.

Se «Kalibrere sveisekabel» pa side 35 for
kabelkalibrering.

Vannkjegling AV/Auto/PA Nar PA er valgt, sirkuleres kjglevaesken
Standard = Auto kontinuerlig, og ndr Auto er valgt, sirkule-
res kjglevaesken bare under sveising.

VRD Alltid pa Spenningsreduksjonsenhet (VRD) redu-
(bare med MMA) (bare med MMA) serer tomgangsspenningen for & holde
spenningsverdien under en viss verdi.

Sikkerhetskopi (Valg) Dette gjer at innstillingene kan lagres pa
en tilkoblet USB-minnepinne.
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Gjenopprett (Valg) Dette gjer at innstillingene kan
gjenopprettes fra en tilkoblet USB-
minnepinne.

Tilbakestilling av fabrikkinnstillinger Tilbakestill/avbryt Dette tilbakestiller maskinen til fab-

Standard = Avbryt rikkinnstillingene.

3.3.9 Betjeningspanel: Bruk av sveiseprogrammer

For & velge og bruke en MIG-sveiseprosess og et program, ma en tilsvarende minnekanal opprettes.

Nar du oppretter minnekanalen for en bestemt MIG-sveiseprosess, kan utvalget av sveiseprogrammer begrenses basert
pa de tilgjengelige MIG-sveiseprosessene: Manuell, 1-MIG, MAX Speed (tilvalg), MAX Position (tilvalg) og MAX Cool (til-

valg).
Bruk sveiseprogrammet som er i samsvar med ditt sveiseoppsett (f.eks. sveisetrad og gasstype).
Ga til Minnekanaler-visningen. (Se «Betjeningspanel: Kanaler» pa side 40 for mer informasjon.)
Ga inn i handlingsmenyen.
Velg Opprett kanal.
>> En filtervisning apnes.
® CREATE CHANNEL
Welding
All
All

All

f’ shielding gas All

Available: 41

=
S O SELECT

Bruk filteralternativene (f.eks. materiale, tradmateriale eller traddiameter) for & finne de sveiseprogrammene som
passer best til formalet.

® Driftsmodusen angitt i panelet Innstillinger bestemmer for hvilken hovedsveiseprosess programmene her viser. | MIG-
modus gjer prosessvalget i Opprett kanal-visningen det mulig a begrense sgket mer spesifikt til forskjellige MIG-

prosesser.

® Hvis manuell MIG velges som prosess, deaktiveres andre filter- og sveiseprogramvalg.
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Nar det er klart, ga til Sveiseprogram-valg nederst for a se passende sveiseprogrammer.

[ N

WELDING PROGRAM

FOO1 20
Fe 0.8 mm Ar+18%CO2 Fe il

Q\\\‘
= O SELECT
J

Velg et sveiseprogram.
>> Det valgte sveiseprogrammet vises na i filtervisningen.

For a lagre, rull ned til Lagre til og velg det.

@ CREATE CHANNEL

F004
Fe 1.2mm Ar+18%CO2 Fe

@ saveTo

~
B QO SELECT

Velg minnekanalplassen for lagring, og bekreft.

Nar du er klar, kan du fortsette til sveiseparametervisningen for a justere sveiseinnstillingene for den nye kanalen,
opprette en ny kanal eller ga tilbake til kanalvisningen.

Tips: Det er ogsa mulig a opprette nye kanaler basert pa alle de ubrukte sveiseprogrammene som er til-
gjengelige for den valgte driftsmodusen ved a velge Opprett alle i kanalvisningens handlingsmeny. Dette
alternativet bruker de tilgjengelige minnekanalplassene.

3.3.10 Betjeningspanel: Sveisedatavisning

Etter hver sveis vises et sveisesammendrag i en kort stund. For & endre sveisedatavisningens varighet eller hvordan
sveisedatagjennomsnittene beregnes (med eller uten opp/ned-trappingsfaser), se «Betjeningspanel: Enhetsinnstillinger»
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Master M 358
Bruksanvisning - NO

pa side 52.

WELD DATA

Mo0o4
Fe Metal 1.2 mm
Ar+18%C02

AVERAGE

199a

O CLOSE
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34 Ytterligere veiledning til funksjoner

Denne delen oppsummerer noen av Master M 358-funksjonene og hvordan du bruker dem.

3.4.1 Bryterlogikkfunksjoner

Du kan velge bryterlogikken i Sveiseparametere-visningen.

2T

Nar pistolbryteren trykkes i 2T, tenner lysbuen. Nar pistolbryteren slippes, slukker lysbuen.

v A

4T

| 4T starter forgassen nar bryteren trykkes inn, og lysbuen tennes nar bryteren slippes. Nar pistolbryteren trykkes pa nytt,
slukker lysbuen. Nar bryteren slippes, avsluttes ettergassen.

VA VA

Powerlog

Powerlog-bryterlogikkfunksjonen lar brukeren skifte mellom to eller tre forskjellige effektnivaer. | Powerlog starter for-
gassen nar bryteren trykkes inn, og lysbuen tennes nar bryteren slippes. Et kort trykk pa bryteren under sveising skifter
mellom nivaer (etter siste definerte effektniva velges det farste nivaet). Et langt trykk pa bryteren pa et av nivaene under
sveising avslutter sveisingen

VA v vA

For a ta i bruk Powerlog gar du til betjeningspanelets sveiseparametervisning og aktiverer Powerlog som bryterlogikk.
Nar dette er valgt, velger du om 2 eller 3 effektnivaer skal brukes. Still inn effektnivaene for denne funksjonen i
sveiseparametervisningen. Parameterne som er tilgjengelige for justering for hvert niva, er:

» Trddmatehastighet og dens minimums- og maksimumsverdier
« Spenning / finjustering
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»  Dynamisk (ikke tilgjengelig med MAX Cool).

Tradmatehastigheten for hvert niva kan ogsa justeres i Hjem-visningen. Ved a trykke pa venstre kontrollratt skifter du
mellom nivaene. Grenn farge indikerer valgt Powerlog-niva:

SHORTCUT

Z

® Powerlog-bryterlogikk er ikke tilgjengelig sammen med WiseSteel-funksjonen eller med manuelle MIG-, MAX Speed-,
MAX Position- eller DPulse-prosesser.

® Powerlog-bryterlogikk kan ikke brukes sammen med en fjernkontroll. Hvis en Powerlog-minnekanal velges ndr en
fiernkontroll er i bruk, byttes bryterlogikken automatisk til 4T.

342 1-MIG

1-MIG er en MIG/MAG-sveiseprosess der spenningen defineres automatisk nar du justerer trddmatehastigheten. Spennin-
gen beregnes basert pa sveiseprogrammet som brukes. Prosessen passer for alle materialer, dekkgasser og sveiseposi-
sjoner. 1-MIG stetter WiseSteel-, WisePenetration- og WiseFusion-funksjoner samt ulike optimaliserte sveiseprogrammer.

>> For a ta 1-MIG i bruk, ga til Minnekanaler-visningen og velg en eksisterende minnekanal med 1-MIG-prosess.

Hvis ingen 1-MIG-minnekanaler er tilgjengelige, oppretter du en ny for 1-MIG-prosessen ved a velge et tilgjengelig 1-
MIG-sveiseprogram for kanalen. Fglg instruksjonene i «Betjeningspanel: Bruk av sveiseprogrammer» pa side 55.

3.4.3 WiseFusion-funksjon

JL

WiseFusion-sveisefunksjonen gjer adaptiv styring av lysbuelengden mulig, noe som holder lysbuen optimalt kort og
fokusert. WiseFusion gker sveisehastigheten og innbrenningen og reduserer varmetilferselen. WiseFusion kan brukes i
hele effektomradet (kortbue, lysbue med drapeoverfering og spraybue). WiseFusion er kompatibel med 1-MIG og pul-
sede MIG-sveiseprosesser. (Ikke tilgjengelig med MAX Cool, MAX Speed og MAX Position.)

>> For a ta i bruk WiseFusion gar du til kontrollpanelets sveiseparametervisning og aktiverer WiseFusion-funk-
sjonen.

>> For a justere sveiseeffekten/tradmatehastigheten dreier du pa venstre kontrollratt i Hiem-visningen pa
betjeningspanelet.

>> For a finjustere varmeeffekten under sveisingen dreier du pa hgyre kontrollratt i Hiem-visningen pa betjenings-
panelet.

For mer informasjon om Wise-produkter, se www.kemppi.com.

3.4.4 WisePenetration-funksjonen

_,1
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Ved standard MIG/MAG-sveising far endringer i utstikklengde sveisestremstyrken til & variere. WisePenetration
opprettholder konstant sveisestrgm ved & kontrollere tradmatehastigheten i henhold til utstikkslengden. Dette sgrger
for stabil og effektiv innbrenning, og hindrer gjennombrenning. WisePenetration justerer ogsa spenningen adaptivt, noe
som holder lysbuen fokusert og optimalt kort. WisePenetration muliggjer sveising med Reduced Gap Technology (RGT)
og er kompatibel med 1-MIG-sveiseprosess. (Ikke tilgjengelig med MAX Cool, MAX Speed og MAX Position.)

>> For a ta i bruk WisePenetration gar du til betjeningspanelets sveiseparametervisning og aktiverer
WisePenetration-funksjonen.

>> For & justere sveisestrammen nar du sveiser dreier du pa venstre kontrollratt i Hiem-visningen pa betjenings-
panelet.

>> For a finjustere varmeeffekten under sveisingen dreier du pa hgyre kontrollratt i Hiem-visningen pa betjenings-
panelet.

For mer informasjon om Wise-produkter, se www.kemppi.com.

3.4.5 WiseSteel-funksjon

S

WiseSteel-sveisefunksjonen er basert pa & modifisere de konvensjonelle MIG/MAG-lysbuene for & muliggjere hoyere
kvalitet pa sveisene med massivtrad WiseSteel gir bedre kontroll over lysbuen, reduserer sprut og bidrar til et optimalt
utformet smeltebad. WiseSteel-funksjonen er tilgjengelig med utvalgte sveiseprogrammer. (Ikke tilgjengelig med MAX
Cool, MAX Speed og MAX Position.)

>> For d ta i bruk WiseSteel gar du til betjeningspanelets sveiseparametervisning og aktiverer WiseSteel-funk-
sjonen.

>> For & justere sveiseeffekten/tradmatehastigheten under sveising, dreier du pa venstre kontrollratt i Hiem-vis-
ningen pa betjeningspanelet.

>> For & finjustere varmeeffekten under sveisingen dreier du pa hgyre kontrollratt i Hjem-visningen pa betjenings-
panelet.

Ved bruk av WiseSteel blir forskjellige justeringsmetoder anvendt pa forskjellig effektomrader (ulike lysbuer). Indikatoren
for tradmatehastighet/stremstyrke viser lysbueomradet: Kortbue - Lysbue med dradpeoverfaring — Spraybue.

Omrade for kortbue:

»  WiseSteel basert pa adaptiv lysbuestyring, noe som betyr at prosessen justerer kortslutningsforholdet. Dette skaper
en lysbue som er enkel a justere, og gir mindre sprut. | kortbueomradet har stremstyrken omtrent samme profil
som ved tradisjonell kortbuesveising. Nar det brukes en kort lysbue i vertikal stigende sveising med pen-
delbevegelse, sarger WiseSteel for god kvalitet ved a tilpasse seg endringer i utstikklengde.

Omrade for lysbue med drapeoverfgring:

« Drapeoverfering betyr at WiseSteel varierer effekten mellom kortbue og spraybue ved en lav frekvens, slik at snitt-
effekten holder seg i omradet for lysbuesveising med drapeoverfgring. Dette medferer mindre sprut enn ordinaer
lysbuesveising med drapeoverfering, og gir et sveisebad med utmerket strukturell holdbarhet.

Omrade for spraybue:

o | spraybueomradet er WiseSteel basert pa adaptiv buelengdekontroll, noe som holder lysbuelengde optimalt kort.
WiseSteel utnytter ogsd mikro-pulset sveisestromstyrke. Dette skaper et velformet smeltebad som gir sveise-
strengen en best mulig geometri og optimal innbrenning med jevne og holdbare skjgter. Arbeidet gar ogsa fortere
unna. Pulseringen er ikke merkbar for sveiseren. Streammens form og regulering er omtrent som for ordinzer spray-
buesveising.

For mer informasjon om Wise-produkter, besgk www.kemppi.no.
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3.5 Pulssveising

Fordelene med puls er hgyere sveisehastighet og avsettrate sammenlignet med kortbuesveising, lavere varmetilfarsel
sammenlignet med spraybuesveising, en sprutfri blandbue og jevnt sveisutseende. Puls er egnet for all posi-
sjonssveising. Den er utmerket til sveising av aluminium og rustfritt stal, spesielt ved sveising av tynnplater

Puls

JUL

Puls er en synergisk MIG/MAG-sveiseprosess der strammen pulseres mellom grunnstremmen og pulsstrgmmen.

>> For a ta pulsesveiseprosessen i bruk, ga til «<Betjeningspanel: Kanaler» pa side 40 og velg en tilgjengelig puls-
kanal.

Hvis ingen pulsminnekanaler er tilgjengelige, oppretter du en ny for pulsprosessen ved a velge et tilgjengelig puls-
sveiseprogram for kanalen. Fglg instruksjonene i «Betjeningspanel: Bruk av sveiseprogrammer» pa side 55.

>> Nar de er valgt, blir de tilsvarende parameterne for pulssveiseprosessen tilgjengelige for justering i
Sveiseparametere-visningen. For mer informasjon, se pulssveiseparametere pa «Betjeningspanel:
Sveiseparametre» pa side 45betjeningspanelet:

DPulse

mnllln

DPulse er en MIG/MAG-sveiseprosess med dobbel puls og to separate effektnivaer. Sveiseeffekten varierer mellom disse
to nivdene. Parameterne for hvert niva styres separat.

>> For a ta DPulse-sveiseprosessen i bruk, ga til «<Betjeningspanel: Kanaler» pa side 40 og velg en tilgjengelig puls-
kanal.

Hvis ingen pulsminnekanaler er tilgjengelige, oppretter du en ny for pulsprosessen ved a velge et tilgjengelig puls-
sveiseprogram for kanalen. Folg instruksjonene i «Betjeningspanel: Bruk av sveiseprogrammer» pd side 55.

>> Nar de er valgt, blir de tilsvarende DPulse-parameterne for pulssveiseprosessen tilgjengelige for justering i
Sveiseparametere-visningen. For mer informasjon, se pulssveiseparametere pa «Betjeningspanel:
Sveiseparametre» pa side 45betjeningspanelet:

3.5.1 MAX Cool-prosess
MAX Cool er en synergisk MIG/MAG-sveiseprosess som er designet for rotstrengsveiser og sveising av tynn-
platematerialer. MAX Cool er egnet for alle sveiseposisjoner og gir en jevn lysbue som reduserer sprut.

>> For a ta i bruk MAX Cool gar du til betjeningspanelets sveiseparametervisning og aktiverer MAX Cool. Ga even-
tuelt til Minnekanal-visningen og opprett en ny minnekanal med MAX Cool-prosess.

>> For & justere tradmatehastigheten under sveising, eller i Hjem-visningen pa betjeningspanelet, dreier du pa
venstre kontrollratt. Justeringens effekt pd platetykkelsen vises ogsa.

>> For a finjustere varmeeffekten under sveising, eller i Hjem-visningenpa betjeningspanelet, vrir du pa hoyre
kontrollratt.

Max Cool stetter disse kombinasjonene av sveisetrad og dekkgass:

« Massivtrad Fe & Ar + 8-25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
»  Massivtrad Fe & CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

«  Massivtrad Ss & Ar + 2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e CuSi3 &Ar (1,0 mm)
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e CuAl8 & Ar (1,0 mm).

3.5.2 MAX Position-prosess

MAX Position er en synergisk MIG/MAG-sveiseprosess optimalisert for vertikale kilesveiser med massivtrad (posisjon: PF).
MAX Position bytter automatisk mellom to separate effektnivaer. De to effektnivaene kan bruke samme sveiseprosess
eller to forskjellige sveiseprosesser.

>> For a ta i bruk MAX Position gar du til betjeningspanelets sveiseparametervisning og aktiverer MAX Position. Ga
eventuelt til Minnekanal-visningen og opprett en ny minnekanal med MAX Position-prosess.

>> | Sveiseparametere-visningen kan MAX Position-frekvensen justeres og den valgfrie WiseFusion-funksjonen kan

legges til. Forholdet mellom de to effektnivdene er forhdndsinnstilt.

>> For & justere gjennomsnittlig tradmatehastighet under sveising, eller i Hiem-visningen pa betjeningspanelet,
dreier du pa venstre kontrollratt. Justeringens effekt pa platetykkelsen vises ogsa.

>> For & finjustere sveisespenningen under sveising, eller i Hjem-visningen pa betjeningspanelet, vrir du pa hayre
kontrollratt.

MAX Position stotter disse kombinasjonene av sveisetrad og dekkgass:

»  Massivtrad Fe & Ar + 18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
» Massivtrad Fe & Ar + 8 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« FeMC+18% CO, (1,2 mm)

e Massivtrad Ss & Ar + 2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« AIMgl &Ar (1,0 mm, 1,2 mm)

MAX Position statter disse platetykkelsene:
e 3-12mm
MAX Position bruker ogsa andre sveiseprosesser (avhengig av materiale):

» FeogFe MC: 1-MIG (med lav effekt) og puls-MIG (med hgy effekt)
o Ss og Al: Puls-MIG (i hele effektomradet).

3.5.3 MAX Speed-prosess

MAX Speed er en synergisk MIG/MAG-sveiseprosess. Den er designet for & maksimere sveisehastigheten og for a mini-
mere varmetilferselen ved & modifisere de konvensjonelle MIG/MAG-lysbuene. MAX Speed er designet for sveising av
stal og rustfritt stal hovedsakelig i PA- og PB-posisjonene. Den er egnet for platetykkelser over 2,5 mm, og den ideelle
maksimale platetykkelsen er ca. 6 mm.

MAX Speed opererer i spraybueomradet. Sveisestremmen pulseres med konstant frekvens og amplitude. Lys-
buelengden reguleres med den vanlige spenningsreguleringen. MAX Speeds lavamplitudepulsering apner for en effek-
tiv overfgringsmodus med lavere tradmatehastighet enn med konvensjonell MIG/MAG-lysbue. Pulseringen er ikke
merkbar for sveiseren.

>> For a ta i bruk MAX Speed gar du til betjeningspanelets sveiseparametervisning og aktiverer MAX Speed. Ga
eventuelt til Minnekanal-visningen og opprett en ny minnekanal med MAX Speed-prosess.

>> | Sveiseparameter-visningen kan MAX Speed-frekvensen justeres.

>> For & justere tradmatehastigheten under sveising, eller i Hjem-visningen pa betjeningspanelet, vrir du pa
venstre kontrollratt. Justeringens effekt pad platetykkelsen vises ogsa.

>> For & finjustere sveisespenningen under sveising, eller i Hiem-visningen pa betjeningspanelet, vrir du pa hayre
kontrollratt.

MAX Speed statter disse kombinasjonene av sveisetrad og dekkgass:

» Massivtrad Fe & Ar + 18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
»  Massivtrad Fe & Ar + 8 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e FeMC&Ar+18% CO, (1,2 mm)

»  Massivtradd Ss & Ar + 2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm).
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Bruksanvisning - NO

3.6 Tradlgs tilkobling (WLAN)

Slik kobler du sveiseutstyret til det lokale tradlgse nettverket:
Pa betjeningspanelet gar du til WLAN-visning.
SIa pa WLAN-funksjonen ved a vri og trykk pa heyre kontrollratt.

(o]

Silakkaverkko

Skriv inn det lokale tradlgse nettverkets SSID (Service Set Identifier), dvs navnet pa Wi-Fi-nettverket.

S

&
S O SELECT
)

>> Bruk hgyre kontrollratt for d velge bokstaver.
Skriv inn WLAN-passordet.

Password

“, *********|
)

K
S O SELECT
)

>> Bruk hgyre kontrollratt for & velge bokstaver.

Nar tilkoblet, vises WLAN-statusinformasjonen.
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A
O  SELECT
=

® WLAN-modusen er satt til «Klient» som standard, og kan ikke endres.

3.6.1 Digital sveiseprosedyre (dWPS)

Bruk av digital WPS (sveiseprosedyre, dWPS) og WeldEye-skytjeneste krever et gyldig Kemppi WeldEye-abonnement med
Welding Procedures-modulen. For mer informasjon om WeldEye, se weldeye.com eller kontakt Kemppi-representanten din.

Digital sveiseprosedyre (dWPS) er en WPS i digitalt format som kan settes til & observere sveiseparameterne til Master M
358-utstyret. WPS-ene kan leses pa betjeningspanelets display og/eller en minnekanal kan kobles til en WPS. Master M
358-betjeningspanelet gir et par mater a oppna dette pa:
>> | hoved-WPS-visning: Fglg de mer detaljerte trinnene i «Betjeningspanel: WPS-visning» pa side 42.
>> | Minnekanaler-visningen ved & aktivere en eksisterende minnekanal: Apne minnekanalen «Handlinger» og
velg a koble den til en WPS. | visningen som dpnes, velg WPS- og sveisestrenginformasjonen som skal kobles til
minnekanalen. Mer detaljert informasjon om minnekanaler finnes i «Betjeningspanel: Kanaler» pa side 40.

3.6.2 WeldEye ArcVision

Bruk av WeldEye-skytjenesten krever et gyldig Kemppi WeldEye-abonnement. Master M 358-utstyret inkluderer en kobling til
et gratis provetilbud — med mulighet for en gratis prave av WeldEye ArcVision. For mer informasjon om WeldEye, se weldey-
e.com eller kontakt Kemppi-representanten din.

WeldEyes ArcVision-modul er beregnet for skybasert sporing av sveiseoperasjonene som utfares med sveiseutstyret.
ArcVision pa selve sveiseenheten er en tilkoblingsfunksjon for tilkobling til WeldEye-skytjenesten. Den aktuelle sveise-
informasjonen som samles inn av sveiseutstyret, sendes videre til WeldEye-skyen hvor den kan nas ved hjelp av en sta-
sjonzer datamaskin og en nettleser.

For & kunne ta WeldEye ArcVision-funksjonen i bruk ma utstyret vaere koblet til internett via den innebygde tradlgse til-
koblingen (WLAN). Se «Tradlgs tilkobling (WLAN)» pa den forrige siden for instruksjoner.

Master M 358 leveres forhdndsinstallert med en prgvelisens for ArcVision. Prgvelisensen kan aktiveres ved a falge denne
fremgangsmaten:
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P& Master M 358-betjeningspanelet gar du til WPS-visning.
Bruk en QR-kodeleser pa mobilenheten din for & apne WeldEye-nettlenken, eller naviger til https://-
register.weldeye.io/weldeye i nettleseren din.

Welding Procedures and

ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Fullfer registreringsprosessen som instruert pa registreringssiden. Nar dette er utfert, kobles utstyret til WeldEye
ArcVision.

Du blir bedt om a fylle inn serienummeret og den firesifrede pinkoden til Master M 358-maskinen. Disse finner du pd

®

® Den gratis proveregistreringen inkluderer bade WeldEye Welding Procedures og WeldEye ArcVision-modulene.

maskinens typeskilt.

3.6.3 WeldEye med DCM

Med Master M 358 er tilkoblingsalternativet WeldEye innebygd. WeldEye-programvaren for sveisebehandling er ogsa til-
gjengelig for bruk med en ekstra Digital Connectivity Module (DCM)-enhet. DCM kobles direkte til Master M 358-
maskinens kontrolltilkobling med kablene og adapterne som leveres med DCM-enheten.

For mer informasjon om installasjon og bruk av DCM-enheten, se userdoc.kemppi.com (DCM/WeldEye).

Oppdag WeldEye - programvare for universell sveisebehandling

WeldEye er ditt viktigste verktgy for & holde orden pa sveiserelaterte dokumenter og lagre dem. WeldEye er en universell

l@sning for & styre sveiseproduksjon.
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WeldEyes modulaere struktur er basert pa mange nyttige funksjoner som dekker behovene til en rekke bransjer og sveise-
relaterte oppgaver:

Sveiseprosedyrer

>> Leveres med det digitale biblioteket og administrasjonen som trengs for a handtere pWPS-, WPQR- og WPS-
maler i henhold til de viktigste sveisestandardene.

Personale og kvalifikasjoner

>> Leveres med prosesser for personalbehandling av sveisere og inspektgrer og fornyelse av kva-
lifikasjonssertifikater.

Kvalitetsstyring

>> Leveres med funksjoner for kvalitetsverifikasjon med digital WPS og kontroll av samsvar med kvalifikasjonskrav
mot digitale sveisedata som er automatisk innhentet.

Sveisebehandling

>> Leveres med rutiner for dokumentregistrering og omfattende funksjoner for sveiseprosjektdokumentasjon og -
behandling.

For mer informasjon om WeldEye, se www.weldeye.com.

3.6.4 USB-sikkerhetskopi og gjenoppretting

USB-sikkerhetskopifunksjonen gjer at gjeldende sveiseparametere, minnekanaler og andre innstillinger kan sik-
kerhetskopieres pa en USB-minnepinne.

1.

2
3.
4

5.

Sla pa sveisemaskinen.
Hvis du skal opprette en sikkerhetskopi, gar du til enhetsinnstillingene og velger Sikkerhetskopiering.
Hvis du skal gjenopprette fra en sikkerhetskopi, gar du til enhetsinnstillingene og velger Gjenopprett.

Apne USB-kontaktdekselet og koble USB-minnepinnen til Master M 358-betjeningspanelet.

Folg trinnene pa betjeningspanelskjermen for & fullfare sikkerhetskopieringen/gjenopprettingsoperasjonen.

3.6.5 USB-oppdatering

USB-oppdateringsfunksjonen gjer det mulig @ oppdatere firmware, samt at sveiseprogrammer, prosesser og funksjoner
kan installeres ved hjelp av en USB-minnepinne.

© Kemppi
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® Det kan bare vaere én ZIP-fil pG USB-minnepinnen satt inn i sveisesystemet samtidig. Dette kan enten vaere en
dedikert firmwarepakke for dette sveisesystemet eller et sveiseprogram og lisenspakke (som samsvarer med strom-
kildens serienummer). For mer informasjon om tilgjengelig programvare og kompatibilitet, kontakt din lokale
Kemppi-representant.

Firmware og sveiseprogramvare

1. Serg for at du har riktig ZIP-pakke med firmware/programvare lagret pa datamaskinen for det aktuelle sveise-
utstyret.

Koble USB-minnepinnen til datamaskinen.
Klargjer USB-minnepinnen ved & kopiere firmware/programvarens ZIP-fil til rotmappen pa minnepinnen.

Sla pa sveisemaskinen.

v ok W N

Apne USB-kontaktdekselet og koble USB-minnepinnen til Master M 358-betjeningspanelet.

6. Oppdateringsprosessen starter automatisk. Fglg anvisningene pa skjermen.

Egendefinert skjermsparerbilde

Det egendefinerte skjermsparerbildet ma ferst klargjeres pa https://kemp.cc/screensaver og deretter kopieres til USB-
minnepinnen. De stottede bildefilformatene er JPG, PNG og GIF.

1. Bruk datamaskinens nettleser og ga til https://kemp.cc/screensaver.

2. Folg instruksjonene pa skjermen, last opp, rediger og last ned det nye skjermsparerbildet pad en USB-minnepinne.

3. Koble USB-minnepinnen til Master M 358-betjeningspanelet etter samme prinsipp som med program-
vareoppdateringene (forrige kapittel) og fglg instruksjonene pa skjermen.

Skjermsparerbildet vises under oppstart og nar betjeningspanelet har vaert inaktivt i en forhdndsdefinert tidsperiode.
Skjermsparerinnstillingene kan justeres i «Betjeningspanel: Enhetsinnstillinger» pa side 52.

3.6.6 Syklustidtaker

Syklustidtaker er en sveisefunksjon som automatisk produserer en enkelt eller flere sveiser med forhdndsdefinert
varighet med et trykk pa sveisepistolbryteren. Den kan for eksempel brukes til 3 opprettholde en jevn sveis nar du lager
en enkelt sveis (A) eller en intermitterende sveis (B), eller for enkelt & lage en ren heftsveis med lav varmetilfersel.
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>> G4 til Sveiseparameter-visningen og sett syklustidtakeren til PA for 3 ta funksjonen i bruk.
>> Nar syklustidtakeren er aktivert, kan du justere sykluslysbuetiden (varigheten av sveisearbeidet).

Hvis du bare har stilt inn sykluslysbuetiden, opprettes det bare én enkelt sveis. Du kan aktivere den intermitterende
sveisefunksjonen aktiveres ved a stille inn sykluspausetiden.

>> G4 til Sveiseparameter-visningen og sett Syklustidtaker til PA. Sett Sykluspause til PA og juster syk-
luspausetiden (pausevarighet for neste sveis) for a aktivere syklustidtakerens intermitterende sveisefunksjon.

Med syklustidtakeren kan du justere sveisestart- og stoppfunksjoner som forgass, ettergass, opptrapping, varmstart, kryp-
start og kraterfylling i henhold til valgt sveiseprosess. Vaer oppmerksom pa at bruk av disse funksjonene med syk-
lustidtakeren ogsa pavirker den faktiske sveisevarigheten, og at innstillingen av sykluslysbuetiden ikke omfatter disse.

3.6.7 Demo-tid

Demo-tidsfunksjonen gjgr det mulig a teste MAX og Wise sveiseprogramvare gratis. Demo-tiden er tilgjengelig (fra
oktober 2023) i alt nytt Master M 358-utstyr.

Totalt tilgjengelig demo-tid er 3 timer. Demo-tiden gar bare nar du forsgker en sveisefunksjon du ikke har lisens for. Nar
demo-tid er satt til PA, vises gjenvaerende tid p& skjermen.

Ar +18%

Tilgjengelig programvare for testevaluering er:

*  WisePenetration
>> Se «WisePenetration-funksjonen» pa side 59 for mer informasjon.

«  MAX Cool
>> Se «MAX Cool-prosess» pa side 61 for mer informasjon.
«  MAX Speed

>> Se «MAX Speed-prosess» pa side 62 for mer informasjon.
»  MAX Position
>> Se «MAX Position-prosess» pa side 62 for mer informasjon.

Demo-tidsfunksjonen kan slas av og pa i «<Betjeningspanel: Enhetsinnstillinger» pa side 52. Som standard er demo-tiden
satt til OFF.

Nar demo-tiden utlgper, kan funksjonene uten lisens ikke lenger brukes. Hvis du vil fortsette a bruke de valgfrie funk-
sjonene, ma du kjgpe lisenser for dem.

3.6.8 Innstillingslas

Innstillingslasen brukes til 3 begrense endringer av et forhandsdefinert sett med sveiseparametere og enhets-
innstillinger. Det er definert en PIN-kode for innstillingslasen.

>> For du kan ta funksjonen for innstillingslas i bruk fgrste gang, ma du ga til visningen Enhetsinnstillinger, velge
Innstillingslas og aktivere lasen ved & definere en PIN-kode for den: Velg Definer PIN og angi en 4-sifret PIN-
kode.
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>> Velg innstillingslas i visningen Enhetsinnstillinger for a ldse / ldse opp. Nar du laser opp, ma du ogsd angi den

definerte lase-PIN-koden nar du blir bedt om det.

Settings lock restricts the use of most
welding parameters and device settings.

The user can always select memory
channels and adjust the main parameters
in the Home view.

Unlocking requires a PIN code.

Settings lock

o

Unlocked

SELECT

Enkelte av de grunnleggende sveiseparameterne og de brukerspesifikke enhetsinnstillingene forblir alltid ulast og er til-

gjengelig for justering.
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3.7 Bruk av fjernkontroll

Fjernkontroll HR43

For a justere trddmatehastigheten dreier du rattet pa fjernkontrollen.

For & endre minnekanalen i stedet for trddmatehastigheten med fjernkontrollen, méd du endre innstillingene for fjern-
modus i betjeningspanelet «Betjeningspanel: Enhetsinnstillinger» pa side 52.

Fjernkontroll HR40

Vri pa rattene pa fiernkontrollen for 3 justere sveiseparametre.

| automatisk 1-MIG modus er funksjonene til HR40 kontrollratten definert av den utvalgte 1-MIG prosessen og overtar
justeringene til de to kontrollrattene pa kontrollpanelet.

I manuell MIG-modus kan justeringene til fiernkontrollen, og minimums- og maksimumsverdier for de justerte parame-
terne, stilles inn fra innstillingene i betjeningspanelet. («Betjeningspanel: Enhetsinnstillinger» pa side 52).

® Med HR40 fjernkontrollen, kan min/max verdier ogsd pavirke ngyaktigheten pa fiernkontrolljusteringene.
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3.8 Skifte polaritet

Polariteten ma skiftes for TIG-sveising. Noen sveisetrader krever ogsa skifte av sveisepolariteten. Sjekk den anbefalte
polariteten pa sveisetrademballasjen.

A For du hdndterer elektriske deler, ma du forsikre deg om at sveiseapparatet er koblet fra stromnettet.

Nedvendige verktoy:

1. SI3 av sveiseapparatet, og koble det fra stremnettet.
2. Apne luken pé tradmaterkabinettet.

3. Demonter de beskyttende gummidekslene fra polpuktene.

A Veer forsiktig ndr du handterer elektriske deler.
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5. Koble kablene til polaritetsterminalene i henhold til polaritetsanbefalingen.
6. Skift ut skivene og skruene. Stram til et moment pa 17 Nm.

7. Re-monter gummidekslene.
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3.9 Lafteutstyr

A Hvis en gassflaske er montert pd vognen, ma du IKKE prove a lofte vognen med gassflasken montert.

4-hjulsvogn:
1. Forsikre deg om at sveiseutstyret er ordentlig festet til vognen.

2. Koble den firedelte kjettingen eller stroppene fra heisekroken til de fire laftepunktene pa vognen pd begge sider av
sveiseutstyret.

2-hjulsvogn (kun T25MT):
1. Forsikre deg om at sveiseutstyret er ordentlig festet til vognen.

2. Koble laftekroken til loftehandtaket pa vognen.

A Ikke loft utstyret ndr det er installert pa T35A-vognen.
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4. VEDLIKEHOLD

Nar du vurderer og planlegger regelmessig vedlikehold, méd du vurdere hvor ofte og i hvilket arbeidsmiljo sveise-
systemet brukes.

Riktig drift og regelmessig vedlikehold av sveiseapparatet bidrar til a forhindre unedvendig nedetid og utstyrssvikt.
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4.1 Daglig vedlikehold

A Koble stramkilden fra nettstrom for du hdandterer elektriske kabler.

Vedlikehold av sveiseapparatet

Folg disse vedlikeholdsprosedyrene for a opprettholde riktig funksjon av sveiseapparatet:

» Kontroller at alle deksler og komponenter er hele.
« Kontroller alle kabler og kontakter. lkke bruk dem hvis de er skadet, og kontakt service for utskiftning.
o Sjekk tradmatehjulene og trykkhandtaket. Rens og smgr med en liten mengde lett maskinolje om ngdvendig.

For reparasjoner kontakter du Kemppi pd www.kemppi.com eller forhandleren din.

Vedlikehold av sveisepistol

Du finner veiledning for Flexlite GX MIG-pistolen her: userdoc.kemppi.com.
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4.2 Periodisk vedlikehold

A Kun kvalifisert servicepersonell har lov til a utfgre periodisk vedlikehold.

A Kun en autorisert elektriker har lov til a utfare elektrisk arbeid.

A For du fjerner dekselplaten, mé du koble stromkilden fra nettstrammen og vente rundt 2 minutter for kondensatoren
lades ut.

Kontroller enhetens elektriske kontakter minst hver sjette maned. Rengjer oksyderte deler og stram Igse kontakter.

@ Bruk riktig tiltrekkingsmoment ndr du fester lase deler der det er aktuelt.

Fjern stov og skitt fra utvendige deler pa enheten med for eksempel en myk kost og en stgvsuger. Rengjor ogsa kjolerib-
bene pa baksiden av enheten. Ikke bruk trykkluft, siden det er fare for at skitt pakker seg enda tettere inn i dpninger i

kjoleribbene.

@ Ikke bruk haytrykksvasker.
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43 Serviceverksteder

Kemppis serviceverksteder utfarer sveisesystemvedlikehold i samsvar med Kemppis serviceavtale.

De viktigste aspektene i vedlikeholdsprosedyren for serviceverkstedet er:

Rengjgring av maskinen

Vedlikehold av sveiseverktgyene

Kontroll av kontaktene og bryterne

Kontroll av alle elektriske koblinger

Kontroll av stramkildens nettkabel og nettstremstgpsel
Reparasjon av defekte deler og utskifting av defekte komponenter
Vedlikeholdstest

Test og kalibrering av drifts- og ytelsesverdier ved behov

Finn ditt naermeste serviceverksted pa Kemppis nettsted.
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4.4 Feilsgking

® Problemene og de mulige drsakene som er oppfart, er ikke uttsmmende, men antyder noen typiske situasjoner som

kan dukke opp under normal bruk av sveisesystemet.

Sveiseapparat:

Sveiseapparatet slas ikke pa

Kontroller at nettkabelen er ordentlig koblet til.

Kontroller at p&/av-bryteren til stramkilden er i PA-posisjon.

Kontroller at hovedstrgmbryteren er slatt pa.

Kontroller hovedsikringen og/eller kurssikringen.

Kontroller at mellomkabelen mellom stremkilden og trad-
materen er intakt og riktig festet.

Kontroller at jordkabelen er tilkoblet.

Sveiseapparatet slutter a fungere

Gasskjglt pistol kan ha blitt overopphetet. Vent til den er avkjolt.

Kontroller atingen av kablene er lgse.

Traddmateren kan ha blitt overopphetet. Vent til den har kjglt seg
ned, og forsikre seg om at sveisestrgmkabelen er godt festet.

Stremkilden kan ha blitt overopphetet. Vent til den er avkjglt, og
sjekk at kjgleviftene fungerer som de skal, og at luftstrammen er
uhindret.

Tradmating:

Sveisetraden pa spolen lgsner

Kontroller at spolens ldsedeksel er lukket.

Tradmatemekanismen mater ikke sveisetraden

Kontroller at sveisetraden ikke har gatt tom.

Kontroller at sveisetraden er riktig fert gjennom matehjulene il
tradlederen.

Kontroller at trykkhandtaket er ordentlig lukket.

Kontroller at matehjulenes trykk er riktig justert for sveisetraden.

Kontroller at sveisekabelen er riktig koblet til trddmateren.

Blas trykkluft gjennom tradlederen for & sjekke at den ikke er
blokkert.

Sveisekvalitet:

Skitten sveis og/eller sveis av darlig kvalitet

Kontroller at dekkgassen ikke har gatt tom.

Kontroller at dekkgasstrammen er uhindret.

Kontroller at gasstypen er riktig for bruksomradet.

Kontroller polariteten til pistolen/elektroden.

Kontroller at sveiseprosedyren er riktig for bruksomréadet.
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Variabelt sveiseresultat

Kontroller at trddmatemekanismen er riktig justert.

Blas trykkluft gjennom tradlederen for a sjekke at den ikke er
blokkert.

Kontroller at tradlederen er riktig for den valgte trad-
dimensjonen og -typen.

Kontroller kontaktrarets starrelse, type og slitasje.

Kontroller at sveisepistolen ikke er overopphetet.

Kontroller at jordklemmen er riktig festet til en ren overflate pa
arbeidsemnet.

Mye sprut

Kontroller sveiseparameterverdiene og sveiseprosedyren.

Kontroller gasstype og -mengde.

Kontroller polariteten til pistolen/elektroden.

Kontroller at sveisetraden er riktig for det aktuelle bruksomradet.

«Feilkoder» pa den neste siden
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4.5 Feilkoder

| feilsituasjoner viser betjeningspanelet feilens nummer og tittel samt mulig arsak til feilen, og det foreslas et tiltak for a

lase problemet.

Strgmkilden er ikke
kalibrert

Stremkildekalibreringen har gatt tapt.

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-
service hvis problemet vedvarer.

For lav nettspenning

Spenningen i nettverket er for lav.

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-
service hvis problemet vedvarer.

For hgy nettspenning

Spenningen i nettverket er for hay.

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-
service hvis problemet vedvarer.

Strgmkilden er over-
opphetet

For lang sveisegkt med hoy effekt.

Ikke avslutt, la viftene kjgle ned apparatet. Hvis
viftene ikke kjerer, kontakter du Kemppi-service

Intern 24 V-spenning er
for lav

Stremkilden inneholder en 24 V-strgm-
forsyningsenhet som ikke virker

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-
service hvis problemet vedvarer.

Ustattet sveiseprosess

Det er en ikke-stattet sveiseprosess i
minnekanalen.

Sjekk at alle minnekanaldefinisjoner stattes.

Feil pa sveisekabel

Pluss- og minuskabler er koblet sammen.

Kontroller tilkoblingene til sveisekabelen og
jordkabelen.

|IGBT-overstrgm

Defekt hovedtransformator i stremkilde.

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-
service hvis problemet vedvarer.

IGBT overopphetet

For lang sveisegkt med hey effekt eller
hay omgivelsestemperatur.

Ikke avslutt, la viftene kjele ned apparatet. Hvis
viftene ikke kjerer, kontakter du Kemppi-
service.

Hovedtransformatoren er
overopphetet

Kode Tl Muigask  Foedathanding
1
2
3
4
5
10
12
13
14
16

For lang sveiseakt med hay effekt eller
hey omgivelsestemperatur.

Ikke avslutt, la viftene kjole ned apparatet. Hvis
viftene ikke kjgrer, kontakter du Kemppi-service

17 En fase mangler i stram-
forsyningen

En eller flere faser mangler i stram-
forsyningen.

Kontroller nettkabelen og kontaktene.
Kontroller stramforsyningen.

20 Feil ved kjolingen av Kjolekapasiteten er redusert i strgm- Rengjer filtrene og fjern smuss fra kjglekanalen.
stromkilden kilden. Kontroller at kjgleviftene gar. Hvis ikke kontak-
ter du Kemppi-service.

24 Kjolevaesken er over- For lang sveiseagkt med hay effekt eller Ikke sl av kjgleren. La vaesken sirkulere til

opphetet hay omgivelsestemperatur. viftene kjgler den ned. Hvis viftene ikke kjarer,
kontakter du Kemppi-service.

26 Kjolevaesken sirkulerer Ingen kjglevaeske eller sirkulasjonen er Kontroller vaeskenivdet i kjgleren. Kontroller

ikke blokkert. slanger og kontakter for blokkering.

27 Finner ikke kjgleren Kjoling er slatt pa i innstillingsmenyen, Kontroller kjglerens tilkoblinger. Forsikre deg
men kjgleren er ikke koblet til stram- om at kjgling er slatt av i innstillingsmenyen,
kilden, eller kablingen er feil. hvis kjeleren ikke er i bruk.

33 Feil pd sveise- Mislykket sveisekabelkalibrering Kontroller sveisesystemets kabler og deres til-

kabelkalibrering

koblinger.

35 For hgy nettstrom

Stremmen fra nettstremmen er for hay.

Reduser sveiseeffekten.

40 VRD-feil

Tomgangsspenning overstiger VRD-gren-
sen.

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-
service hvis problemet vedvarer.
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42 Hay stromstyrke i trad-
matermotor

43 Overstrgm i trad-
matermotoren

44 Tradhastighetsmaling
mangler

45 Lavt gasstrykk

50 Lisensfeil

61 Drift er ikke tillatt

64 Robotstyringsenhet mis-
tet

65 Mellommater ikke tillatt

103 Tom minnekanal

132 Roboten svarer ikke

244 Internt minnesvikt

245 Demotid igjen: %min min

246 Demotiden er utlgpt

250 Internt minnesvikt

Det kan vaere for mye trykk i trdd-
materhjulene eller skitt i tradlederen.

Det kan vaere for mye trykk i trad-
materhjulene eller skitt i tradlederen.

Defekt sensor eller kabling i tradmateren.

Dekkgasstrykket er for lavt.

Lisens for den valgte funksjonen mangler.

Mellommater er tilkoblet, men den er
ikke valgt i systeminnstillingene.

Tradmateren mistet forbindelsen til robot-
styringsenheten.

Bruk av mellommater er ikke tillatt med
valgt sveiseprosess.

Robot prevde & starte sveising ved hjelp
av en ikke-eksisterende minnekanal.

Det er et kommunikasjonsproblem mel-
lom roboten og RCM.

Initialisering mislyktes (Yosub:9%device).

Nar demotiden utlgper, kan funksjonene
uten lisens ikke lenger brukes.

Funksjoner uten lisens kan ikke lenger
brukes.

Minnekommunikasjon mislyktes
(%sub:%device).

Juster matehjulets trykk. Rengjer tradlederen.
Skift ut slitte deler i sveisepistolen.

Juster matehjulets trykk. Rengjer tradlederen.
Skift ut slitte deler i sveisepistolen.

Start sveisesystemet pa nytt. Kontakt Kemppi-
service hvis problemet vedvarer.

Kontroller og juster dekkgasstremmen.

Installer lisensen for & fortsette & bruke funk-
sjonen.

Ga til systeminnstillinger-menyen pa
betjeningspanelet og velg mel-
lommatermodell og -type.

Kontroller robotstyringsenheten og mel-
lomkablene. Kontakt Kemppi-service hvis pro-
blemet vedvarer.

Fjern mellommateren eller endre sveise-
prosessen.

Sjekk minnekanalen valgt av roboten.

Kontroller feltbusskabling, kontakter og felt-
bussmodul.

Start sveisesystemet pa nytt. Kontakt Kemppi-
service hvis problemet vedvarer.

Hvis du vil fortsette d bruke de valgfrie funk-
sjonene, ma du kjgpe lisenser for dem.

Hvis du vil fortsette a bruke de valgfrie funk-
sjonene, ma du kjgpe lisenser for dem.

Start sveisesystemet pa nytt. Kontakt Kemppi-
service hvis problemet vedvarer.
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4.6 Installere og rengjere stramkildens luftfilter (valgfritt)

Et valgfritt stremkildeluftfilter kan kjgpes separat. Luftfilteret leveres med et fast hus som er designet for montering
direkte pa stremkildens luftinntak.

® Ved bruk av det valgfrie luftfilteret blir det nominelle effektnivaet til stramkilden redusert som falger (belast-
ningskapasitet 40 °C): 60 % >>> 45 % og 100 % >>> 100 % — 20 A. Dette skyldes det noe reduserte kjoleluftinntaket.

Nadvendige verktay:

Installasjon og utskifting

1. Plasser luftfilterenheten pa stremkildens luftinntak, og Ias den pa plass med klemmene pa kanten av huset.
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Rensing

1. Fjern Iuftfilteret fra stremkilden ved a lesne klemmene pd kanten av luftfilterhuset.

2. Blas luftfilteret rent med trykkluft.
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4.7 Avhending

h{

Elektrisk utstyr ma ikke kastes sammen med vanlig avfall!

| samsvar med WEEE-direktivet 2012/19/EU om avhending av elektrisk og elektronisk utstyr og europeisk direktiv
2011/65/EU om begrensning av bruken av visse farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr, og implementering av
dem i samsvar med nasjonal lovgivning, ma elektrisk utstyr som har nadd slutten av brukstiden, samles inn separat og
leveres til et passende miljgansvarlig gjenvinningsanlegg. Eieren av utstyret er forpliktet til 4 levere kasserte enheter til
en regional innsamlingsstasjon i henhold til anvisninger fra lokale myndigheter eller en Kemppi-representant. Ved d ta i
bruk disse EU-direktivene forbedrer du miljget og folkehelsen.
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5. TEKNISKE DATA

Tekniske data:

« For Master M 358-enhetens tekniske data, se «<Master M 358-enhet» pa den neste siden.

« For tekniske data om kjgleenheten Master M Cooler, se «MasterM-kjgleenhet» pa side 90.
Mer informasjon:

«  Se «Master M 358-bestillingsinformasjon» pa side 91 for bestillingsinformasjon.
» Forinformasjon om trddmaterens forbruksmaterialer, se «<Forbruksmaterialer for trddmater» pa side 92.
»  For Work Pack med sveiseprogram, se «Arbeidspakker for sveiseprogram» pa side 94.
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5.1 Master M 358-enhet

Master M 358 G

Primaerspenning 3-fas, 50/60 Hz 380-460V +£10 %
Primeerkabel HO7RN-F 4mm?
Inngangseffekt ved maksimal 14 kVA
nominell strom
Maksimal primaerstrgm l1max @ 380-460 V 213 .17.0A
Effektiv primaerstrom l1¢fr @ 380..460 V leff 135..108 A
Stromforbruk ved tomgang MIG, TIG @400 Plidle 18W
Stromforbruk ved ubelastet tilstand  MMA (stremsparing) @ 400 V 18W
MMA (vifter PA) @ 400 V 119w
Ubelastet spenning Uo 55..69V
Tomgangsspenning U,y 53..64V
VRD-spenning MMA 24V
Sikring Treg 16 A
Ytelse ved +40 °C 40 % 350 A(MMA 330 A)
60 % 280 A
100 % MIG 220 A
Sveisestrem og spenningsomrade MIG 15A/10V..350A/45V
TIG 15A/1V..350A/45V
MMA 15A/10V..330A/45V
Justeringsomrade for spenning MIG 10..40V
Effektfaktor ved maksimal nominell @ 400V A 091
strom
Virkningsgrad ved nominell n 87 %
maksimal strem
Driftstemperatur spenn -20-440°C
Lagringstemperatur spenn -40 - 460 °C
EMC klasse A
Minimum kortslutningsstrem for Ssc 24 MVA
forsyningsnett
Pistolforbindelse Euro
Tradmatemekanisme 4 hjul, én motor
Diameter for materuller 32mm
Sveisestrader Fe 08..1.2mm
Ss 08..1.2mm
MC/FC 08..1.2mm
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Al 08..12mm
Tradmatehastighet 0.5..25m/min
Maksimal tradspolevekt 20kg
Maksimal trddspolediameter 300 mm
Maksimalt dekkgasstrykk 0.5 MPa
Kontrollpanel Master M 358 Panel APC Innebygd 57"LCD
Grad av beskyttelse 1P23S
Utvendige mal LxBxH 602 x 298 x 447 mm
Emballasjens utvendige mal LxBxH 717 x317 x458 mm
Vekt 27 kg
Spenningsforsyning for hjelpeutstyr 12V
Spenningsforsyning for kjgleenhet 24V
Anbefalt minste generatorstrgm @400V Sgen 20 kVA
Type kablet kommunikasjon CAN

Litium-ion-batteri

SAMSUNG SDI: INR18650-26;
3,6V; 2600 mAh LG CHEM:
ICR18650HE4; 3,6 V; 2500 mAh

Standarder

IEC60974-1,-10

Master M 358 GM

Primaerspenning

3-fas, 50/60 Hz

220-230V +10%
380-460V +£10 %

Primeerkabel HO7RN-F 4mm?
Inngangseffekt ved maksimal 14 kVA
nominell strem
Maksimal primaerstram l1max @ 220-230 V 1 max 284 A

I1max @ 380-460 V I max 21117 A
Effektiv primaerstrom l1eff @ 220-230V I eff 18A

I1off @ 380-460 V l1eff 133..108 A
Stremforbruk ved tomgang MIG/TIG @400 Plidle 20W
Stromforbruk ved ubelastet tilstand MMA (stremsparing) @ 400 V 20W

MMA (vifter PA) @ 400 V 120W
Ubelastet spenning @ 220-230V Uo 54 .56V

@ 380-460V Ug 55..69V
Tomgangsspenning Uyy 53.64V
VRD-spenning MMA 24V
Sikring Langsom 32 A(220-230V)

16 A (380-460 V)
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Ytelse ved +40 °C 40 % 380-460 V 350 A(MMA 330 A)
220-230V 300 A (MMA 280 A)
60 % 380-460 V 280 A
220-230V 240 A
100 % 380-460 V 220 A
220-230V 190 A
Sveisestrem og spenningsomrade MIG 380-460 V 15A/10V.350A/45V
220-230V 15A/10V..300A/40V
TIG 380-460 V 15A/1V.350A/745V
220-230V 15A/1V.300A/40V
MMA 380-460 V 15A/10V..330A/45V
220-230V 15A/10V...280A/40V
Justeringsomrade for spenning MIG 10..40V
Effektfaktor ved maksimal nominell @ 400V A 0.91
strgm
Virkningsgrad ved nominell n 87 %
maksimal strom
Minimum kortslutningsstrem for Ssc 2,4 MVA
forsyningsnett
Pistolforbindelse Euro
Tradmatemekanisme 4 hjul, én motor
Diameter for materuller 32mm
Sveisestrader Fe 08..1.2mm
Ss 08..1,2mm
Mc/Fc 08..1,2mm
Al 08..1.2mm
Tradmatehastighet 0.5..25m/min
Maksimal tradspolevekt 20 kg
Maksimal tradspolediameter 300 mm
Maksimalt dekkgasstrykk 0.5 MPa
Kontrollpanel Innebygd 57"LCD
Driftstemperatur spenn -20-+40°C
Lagringstemperatur spenn -40 - +60 °C
EMC klasse A
Grad av beskyttelse 1P23S
Utvendige mal LxBxH 602 x 298 x 447 mm
Emballasjens utvendige mal LxBxH 717 x317 x458 mm
Vekt 27 kg
Spenningsforsyning for hjelpeutstyr 12V
Spenningsforsyning for kjeleenhet 380-460 V 24V
220-230V 24V
Anbefalt minste generatorstram @400V Sgen 20 kVA
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Type kablet kommunikasjon CAN

Litium-ion-batteri SAMSUNG SDI: INR18650-26J;
3,6 V; 2600 mAh LG CHEM:
ICR18650HE4; 3,6 V; 2500 mAh

Standarder IEC 60974-1,-10

Master M 358-betjeningspanel

Modellbetegnelse Master M 358 Panel APC
Type installasjon Innebygd/forhandsinstallert
Kontroller — 2 kontrollratt med trykknappfunksjon

- 3 snarveiknapper

Visning 57"LCD
Vurdering 12V DC (£10%)
(Vertsenhetseffekt til betjeningspanel skal ikke overstige 15 W)
Tradlgs kommunikasjonstype WUBT-236ACN(BT)
- Standard for tradlgst lokalnettverk (WLAN) IEEE 802.11 ac/a/b/g/n
- Senderfrekvens og -effekt, WLAN 24 GHz:2.412..2.484 GHz; 5.1 GHz: 5.150...5.240 GHz,

5.250..5.350 GHz, 5.470..5.725 GHz; 9..16 dBm
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5.2 MasterM-kjoleenhet

Master M Cooler

Forsyningsspenning U, 380-460V +/- 10 %
Maksimal primaerstrgm @ 380-460V 11 max 07A
Kjoleeffekt @ 11/min 1,0 kW

Anbefalt kjolevaeske

MGP 4456 (Kemppi-blanding)

Maksimalt kjglevaesketrykk 0,4 Mpa

Tankvolum 31

Driftstemperatur spenn Med anbefalt kjglevaeske -20til +40 °C

Lagringstemperatur spenn -40 til +60 °C

EMC klasse A

Grad av beskyttelse Né&r montert 1P23S

Emballasjens utvendige mal  LxBxH 635 x 305 x 292 mm

Vekt Vekt uten tilbehgr 14.9 kg

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

Forsyningsspenning U, 220-240V +/-10 %
380-460V +/-10 %
Maksimal primaerstram @ 220-230V 1 max 1.0A
@ 380-460V 11 max 0.7 A
Kjoleeffekt @ 11/min 1,0 kW
Anbefalt kjolevaeske MGP 4456 (Kemppi-blanding)
Maksimalt kjglevaesketrykk 0,4 Mpa
Tankvolum 31
Driftstemperatur spenn Med anbefalt kjglevaeske -20 til +40 °C
Lagringstemperatur spenn —40 til +60 °C
EMC klasse A
Grad av beskyttelse Né&r montert IP23S
Emballasjens utvendige madl  LxBxH 635 x305x292 mm
Vekt Vekt uten tilbehor 149 kg
Standarder I[EC60974-2,-10
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5.3 Master M 358-bestillingsinformasjon

Se Kemppi.com for bestillingsinformasjon for Master M358 og valgfritt tilbeher.
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5.4 Forbruksmaterialer for trdadmater

Denne delen viser matehjulene og styrergrene som er tilgjengelige bade separat og i forbruksmaterialsett. For-
bruksmaterialsettene inneholder anbefalte kombinasjoner av matehjul og tradstyrerer for utvalgte sveisetrddmaterialer
og -diametere. Tradmaterens forbruksmaterialer kan bestilles i Configurator.kemppi.com .

| tabellene henviser standard til plastmatehjul og kraftig henviser til metallmatehjul. Materialene som er nevnt fgrst, hen-
viser til primaer egnethet, og materialene som er nevnt i parentes, henviser til sekundzer egnethet.

Forbruksmaterialsett for tradmater

Tabellen nedenfor viser de anbefalte forbruksmaterialsettene for utvalgte sveisetrddmaterialer og -diametere.

Master M 358
Bruksanvisning - NO

e (MC/FQ) V-spor 0.8-0.9 F000488 F000492
1.0 F000489 F000493
1.2 F000490 F000494
Ss (Fe, Cu) V-spor 0.8-0.9 FO00455 -
1.0 FO00456 -
12 F000457 -
Ss (Fe) V-spor 0.8-0.9 - F000458
1.0 - F000459
1.2 - F000460
MC/FC V-spor, riflet 1.0 F000499 F000502
1.2 F000500 F000503
Al U-spor 1.0 FO00461 -
12 FO00462 -
Tradstyreror

Tabellen nedenfor viser de tilgjengelige tradstyrerarene.

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

Tabellen nedenfor viser de tilgjengelige standardmatehjulene.

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

Tabellen nedenfor viser de tilgjengelige HD matehjul

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

* Matehjulprofiler og tilharende symboler:

V-spor V

V-spor, riflet V —
L]
U-spor l |
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5.5 Arbeidspakker for sveiseprogram

Work Pack med sveiseprogram inkluderer et sett med standard sveiseprogrammer for sveising med f.eks. automatiske 1-
MIG- og pulsprosesser. For mer informasjon om tilgjengelige Master M-sveiseprogramalternativer og installasjon av
sveiseprogrammene eller programvareoppdateringer, kontakt din lokale Kemppi-forhandler eller ga til Kemppi.com.

1-MIG-arbeidspakke:

A01

Ar

1-MIG AlMg5 1.0 Standard
A02 1-MIG AlMg5 12 Ar Standard
A1 1-MIG AlSi5 1.0 Ar Standard
A12 1-MIG AlSi5 1.2 Ar Standard
Co1 1-MIG CusSi3 0.8 Ar Standard: Lodding
Co3 1-MIG CuSi3 1.0 Ar Standard: Lodding
C1 1-MIG CuAl8 0.8 Ar Standard: Lodding
c13 1-MIG CuAl8 1.0 Ar Standard: Lodding
FO1 1-MIG Fe 0.8 Ar+18%C0O2 Standard
FO2 1-MIG Fe 09 Ar+18%C0O2 Standard
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18%C0O2 Standard
Fo4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8%C0O2 Standard
F12 1-MIG Fe 09 Ar+8%C0O2 Standard
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standard
F14 1-MIG Fe 12 Ar+8%C0O2 Standard
F21 1-MIG Fe 0.8 CcOo2 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 metall 12 Ar+18%C0O2 Standard
RO4 1-MIG Fe rutil 12 Ar+18%C0O2 Standard
S01 1-MIG Ss 0.8 Ar+2%C02 Standard
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+2%C0O2 Standard
S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2%C0O2 Standard
S04 1-MIG Ss 12 Ar+2%C0O2 Standard
S82 1-MIG FC-CrNiMo 09 Ar+18%C0O2 Standard
S84 1-MIG FC-CrNiMo 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
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Puls arbeidspakke:

Puls-arbeidspakken inkluderer ogsa alle sveiseprogrammene i 1-MIG-arbeidspakken.

A01

Ar

Puls AlMg5 1.0 Standard
A02 Puls AlMg5 1.2 Ar Standard
A1 Puls AlSi5 1.0 Ar Standard
A12 Puls AlSi5 12 Ar Standard
Co1 Puls CusSi3 0.8 Ar Standard: Lodding
Cco3 Puls CusSi3 1.0 Ar Standard: Lodding
C1n Puls CuAl8 0.8 Ar Standard: Lodding
ci13 Puls CuAl8 1.0 Ar Standard: Lodding
FO1 Puls Fe 0.8 Ar+18%C0O2 Standard
F02 Puls Fe 09 Ar+18%C0O2 Standard
FO3 Puls Fe 1.0 Ar+18%C0O2 Standard
FO4 Puls Fe 12 Ar+18%C0O2 Standard
F11 Puls Fe 0.8 Ar+8%C0O2 Standard
F12 Puls Fe 09 Ar+89%C0O2 Standard
F13 Puls Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standard
F14 Puls Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Standard
Mo4 Puls Fe metall 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
So1 Puls Ss 0.8 Ar+2%C02 Standard
S02 Puls Ss 0.9 Ar+2%C0O2 Standard
S03 Puls Ss 1.0 Ar+2%C0O2 Standard
S04 Puls Ss 12 Ar+2%C0O2 Standard
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