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1. GERAL

Estas instru¢des descrevem o uso do equipamento de soldagem Master M 358 da Kemppi projetado para soldagem
MIG/MAG normal e pulsada.

O Master M 358 foi projetado para ser usado em conjunto com as pistolas de soldagem MIG Flexlite GX da Kemppi equi-
padas com conector Euro.

O Master M 358 também pode ser usado para soldagem TIG* e MMA**.
* A soldagem TIG requer o uso de uma tocha TIG Flexlite TX dedicada com conector Euro.

** A soldagem MMA requer um adaptador DIX-euro dedicado.

Observacoes importantes

Leia todas as instru¢des cuidadosamente. Para sua seguranca e de todos que trabalhem no ambiente, dé atencdo espe-
cial as instrugées de seguranca fornecidas com o equipamento.

Itens do manual que exigem cuidado especial visando minimizar danos e ferimentos séo indicados por esse simbolo.
Leia essas se¢des com cuidado e siga as instru¢des encontradas.

® Nota: Oferece ao usudrio informagées uteis.

A Cuidado: Descreve uma situagdo que pode resultar em danos ao equipamento ou sistema.

A Aviso: Descreve uma situacdo potencialmente perigosa. Se néo for evitada, resultard em lesées pessoais ou feri-
mentos fatais.

Simbolos da Kemppi: Userdoc.

Avisos gerais: Userdoc.

DECLARACAO DE ISENCAO DE RESPONSABILIDADE

Embora tenham sido realizados todos os esforcos para tornar as informagdes deste manual precisas e completas,
nenhuma responsabilidade por erros ou omissdes serd aceita. A Kemppi se reserva o direito de alterar a espe-
cificacdo do produto descrito a qualquer momento sem prévio aviso. Ndo copie, grave, reproduza nem transmita
o conteudo deste manual sem a permissao prévia da Kemppi.

© Kemppi 4 1921980/ 2348
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1.1 Descricao do equipamento

Modelos do dispositivo Master M 358 (350 A)

Mestre M358G
>> Compativel com a poténcia
>> Equipamento pulsado com processos automaticos de 1-MIG e soldagem pulsada. Processos MAX avangados
como opcionais.
» Master M 358 GM
>> Compativel com gerador e multitensao
>> Equipamento pulsado com processos automaticos de 1-MIG e soldagem pulsada. Processos MAX avancados
como opcionais.

Ambos os modelos de dispositivos Master M 358 possuem mecanismo de avan¢o de arame de 4 roletes com diametro
maximo do carretel de arame de 300 mm.

Para obter as descricdes dos componentes do dispositivo Master M 358, consulte "Dispositivo Master M 358" Na pagina
7.
Painéis de controle do Master M 358

» Painel de controle TFT/LCD de 5,7 polegadas com 2 botdes

Unidades de arrefecimento Master M

e Master M Cooler
¢ Master M Cooler MV (multitensao).

Para obter as descricbes dos componentes da unidade de arrefecimento, consulte "Unidade de arrefecimento Master M
Cooler (opcional)" Na pagina 11.
Pistolas de soldagem MIG

« Pistolas de soldagem Flexlite GX com conector Euro.

Para obter mais informacgdes sobre as pistolas de soldagem Flexlite GX, consulte o Kemppi Userdoc.

Subalimentadores

@ O suporte do subalimentador pode ser adicionado com um kit de instala¢do separado (entre em contato com seu
revendedor/oficina de servico Kemppi para obter mais informacgées).

o Subalimentador SuperSnake GTX

Para obter mais informagées sobre o subalimentador SuperSnake GTX, consulte Kemppi Userdoc.

Programas de soldagem

« Pacote de trabalho do programa de soldagem (instalado de fabrica por padrédo)

» Recursos Wise de 1-MIG: WiseSteel e WiseFusion (com pacote de trabalho do programa de soldagem)

« Recursos Wise de 1-MIG: WisePenetration (extra opcional)

* Programas de soldagem 1-MIG adicionais (extras opcionais)

o Processos de soldagem avancados adicionais: MAX Cool, MAX Speed e MAX Position (extras opcionais).

Os programas de soldagem incluidos nos pacotes de trabalho Master M sdo mostrados aqui: "Pacotes de trabalho do pro-
grama de soldagem" Na pdagina 100.

Para obter mais informagdes sobre como adquirir programas de soldagem e processos de soldagem adicionais, entre em
contato com seu revendedor Kemppi local.
Acessorios opcionais

e Carrinhos com 4 rodizios

© Kemppi 5 1921980/ 2348
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Carrinhos de dois rodizios

Controle remoto HR40 (controle de dois botdes)
Controle remoto HR43 (controle de um botéao)
Aquecedor de gabinete do alimentador de arame
Filtro de ar da fonte de alimentacao

Para obter mais informagdes sobre acessorios opcionais, entre em contato com seu revendedor Kemppi local.

IDENTIFICACAO DO EQUIPAMENTO

Numero de série

O numero de série do dispositivo esta registrado na placa de identificacdo ou em outro local inconfundivel no
dispositivo. E importante informar o nimero de série correto do produto ao fazer reparos ou encomendar pecas
de reposicéo, por exemplo.

Codigo QR

O numero de série e outras informacdes de identificacdo relacionadas ao dispositivo também podem estar regis-
tradas no dispositivo em formato de cédigo QR ou em cédigo de barras. Este cédigo pode ser lido pela camera
de um smartphone ou por um dispositivo dedicado para a leitura de cédigos e fornece acesso rapido as infor-
macoes especificas do dispositivo.

© Kemppi
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1.2 Dispositivo Master M 358

Frente

1. Alca de transporte (também para elevagdo mecanica quando o dispositivo ndo esta instalado em uma unidade de
refrigeracdo ou carrinho)
2. Painel de controle (e tampa articulada do painel de controle)
3. Luzes de trabalho com interruptor de luz no meio
>> Interruptor de luz: pressionar uma vez acende as luzes (brilho total), pressionar pela segunda vez escurece as
luzes (brilho médio), pressionar pela terceira vez apaga as luzes
>> Inclui uma bateria interna (a bateria é carregada quando o equipamento estd conectado a rede elétrica)
4. Conector do cabo de controle
5. Conector do cabo de retorno de aterramento
6. Interface de travamento dianteira
>> Para travamento sobre a unidade de arrefecimento ou no carrinho
7. Conector Euro do cabo de soldagem
8. Conector para kit de sincronizacdo do subalimentador (opcional)
9. Gabinete fechado para o alimentador de arame.

© Kemppi 7 1921980/ 2348
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Traseira

P wWwNR

Conector da mangueira do gas de protecao.
Cabo de alimentacédo

Chave de alimentacao

Interface de travamento traseira

>> Para travamento sobre a unidade de arrefecimento ou em um carrinho.

Interior do gabinete do alimentador de arame

Fluxometro para gas

Terminais de polaridade

Botao avanco do arame

>> Movimenta o arame de enchimento para frente (com o arco desligado)
Botdo de teste de gas

>> Testa o fluxo do gas de protecao e limpe a linha de gas

Mecanismo de avanc¢o do arame (consulte "Mecanismo de alimentacdo de arame" Na pédgina seguinte)

Bobina de arame.

© Kemppi
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1.2.1 Mecanismo de alimentacao de arame

Roletes de tragao e tampas de montagem dos roletes de tracao
Clipe de travamento do tubo guia médio

Tubo-guia intermediario

Tubo-guia de entrada

Alavancas de pressao

Roletes de pressao e pinos de montagem dos roletes de pressao
Bracos de travamento do rolete de pressao

Tubo guia de saida

® NowmhkwWwN=

Para substituir os roletes de avan¢o de arame, consulte "Instalacdo e substituicdo das roldanas de alimentacao” Na
pagina 21.

Para substituir os tubos-guia do arame, consulte "Instalacdo e substituicdo dos tubos-guias de arame" Na pagina 23

1.2.2 Bobinas de arame

A (&)

Master M usa as bobinas de arame padrao (A) sem adaptadores adicionais. As bobinas de arame com um furo central
grande, por exemplo, um aro de cesto de arame (B), exigem um adaptador de carretel adicional (disponivel como aces-
sério Kemppi):

7
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Para mais informacdes, consulte "Instalacdo e troca de arames" Na pagina 24.

1.2.3 Painel de controle

Esta secao descreve os controles e os recursos do painel de controle automatico do Master M 358 (TFT/LCD).

R wNZR

Para usar o painel de controle, consulte "Como usar o painel de controle" Na péagina 36.

Botdo de controle da esquerda (com fun¢ao de botao de pressao)
Botao de controle da direita (com fungdo de botédo de pressao)
Selecdo de canal de memdria (botdo de atalho)

Selecdo de visualizacdo (botdo de atalho)

Visualizacdo dos parametros de soldagem (botdo de atalho).

© Kemppi
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1.3 Unidade de arrefecimento Master M Cooler (opcional)

Frente

1. Tampa do recipiente de resfriamento
2. Indicador de nivel do liquido refrigerante
3. Botao de circulacédo de liquido refrigerante
>> Manter o botéo pressionado ativa a bomba e circula o liquido refrigerante por todo o sistema. Ao liberar o
botdo, a bomba para.
4. Interface de travamento dianteira
>> Para travar no carrinho
5. Interface de travamento dianteira
>> Para travar na fonte de alimentagao
6. Conector de entrada de liquido arrefecedor (vermelho)
7. Conector de saida de liquido arrefecedor (azul).

Traseira

1. Interface de travamento traseira

>> Para travar na fonte de alimentacao
2. Interface de travamento traseira

>> Para travar no carrinho.

© Kemppi 17 1921980/ 2348
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2. INSTALACAO

A
A

0)

Ndo conecte o equipamento a rede elétrica antes que a instalagao esteja concluida.

Ndo modifique o equipamento de soldagem de forma alguma, exceto as mudangas e ajustes abordados nas ins-
trugées do fabricante.

Coloque o equipamentos sobre uma superficie horizontal, firme e limpa. Proteja o equipamento contra chuva e luz
solar direta. Verifique se hd espaco livre suficiente em torno do equipamento para circulagédo do ar de arrefecimento.

Antes de instalar

Conheca e siga as exigéncias locais e nacionais sobre instalacdes e uso de unidades de alta tensdo.
Verifique o contetido das embalagens e assegure que as pegas nao estejam danificadas.

Antes de instalar a fonte de energia no local, consulte os requisitos para o tipo de cabo de alimentacéo e a clas-
sificacdo do fusivel.

Rede de distribuicao de energia

®

A

Este equipamento classe A ndo se destina ao uso em locais residenciais, onde a energia elétrica é fornecida pelo sis-
tema publico de baixa tenséo. Pode haver possiveis dificuldades para garantir a compatibilidade eletromagnética
nesses locais devido a disttrbios conduzidos e irradiados por radiofrequéncia.

Fonte de alimentag¢do Master M 350 A: Desde que a poténcia de curto-circuito do sistema publico de baixa tenséGo no
ponto de ligagdo comum seja superior a 2,4 MVA, este equipamento estd em conformidade com a IEC 61000-3-
11:2017 e a IEC 61000-3-12:2011 e pode ser conectado a sistemas publicos de baixa tensdo. E responsabilidade do
instalador ou do usudrio do equipamento assegurar, consultando a operadora da rede de distribuicdo, caso neces-
sdrio, se a impeddncia do sistema é compativel com as restricées de impeddncia.

© Kemppi
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2.1 Instalacdo do plugue de alimentacao da fonte de energia

A Apenas um eletricista autorizado pode instalar o cabo e o plugue de alimentagdo.

A Ndo conecte o equipamento a rede elétrica antes que a instalagao esteja concluida.

Instale o plugue trifasico de acordo com os requisitos do dispositivo Master M e os requisitos do local.

O cabo de alimentacéo inclui a seguinte fiacdo:

1. Marrom: L1

2. Preto: L2

3. C(Cinza:L3

4. Amarelo-verde: Aterramento de protecao

Especificagées do tipo de cabo e do fusivel:

350 A (380 — 460 V) 4 mm?2

16 A

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

16/32 A

© Kemppi
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2.2 Instalacdo da unidade de resfriamento (opcional)

A A unidade de arrefecimento Master M deve ser instalada por pessoal de servico autorizado.

Ferramentas necessarias:

C’%/

1. Remova a pequena tampa do conector na parte traseira da fonte de energia.

2. Direcione os cabos de conexdo da unidade de resfriamento para que eles permanecam acessiveis nas proximas eta-
pas.

3. Erga o dispositivo Master M na parte superior da unidade de arrefecimento para que as chapas de fixacéo se ali-
nhem e entrem em seus slots.

A Verifique se os cabos de conexdo da unidade de resfriamento néo estdo presos e/ou danificados entre as bordas.

© Kemppi 14 1921980/ 2348
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4. Fixe as unidades com dois parafusos (M5x12) na frente e dois parafusos (M5x12) na parte traseira.

5. Conecte os cabos da unidade de resfriamento.

6. Volte a colocar a tampa do conector.

© Kemppi 15 1921980/ 2348
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2.3 Instalacdo do equipamento no carrinho (opcional)

O Master M tem quatro opg¢des de unidades de transporte: um carrinho com 4 rodizios com suporte para reservatério de
gas (P45MT), um carrinho com 4 rodizios sem suporte para reservatorio de gas (P43MT), um carrinho com 2 rodizios com
suporte para reservatério de gas (T25MT) e um carrinho com 2 rodizios sem suporte para reservatério de gas(T35A).

@ O principio de instalacdo do equipamento e da interface de fixacéo inferior sGo os mesmos para todos os carrinhos.

Ferramentas necessarias:

1. Instale a unidade de resfriamento no carrinho.

Yy

2. Fixe a unidade de resfriamento ao carrinho com dois parafusos (M5x12) na frente e dois parafusos (M5x12) na tra-
seira.

3. Instale o dispositivo Master M na parte superior da unidade de arrefecimento. Consulte "Instalacdo da unidade de
resfriamento (opcional)" Na pagina 14 para obter detalhes sobre a instalagao.

4. Carrinho de dois rodizios T25MT: prenda o equipamento ao carrinho com os dois suportes de conexao lateral.

Com o carrinho T25MT, um suporte de fixagéo adicional é preso a al¢a do dispositivo. Prenda o suporte ao carrinho
com os parafusos (M8x16) fornecidos.

© Kemppi 16 1921980/ 2348
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A Carrinho de dois rodizios T35A: O carrinho deve estar na posi¢éo horizontal durante a soldagem.

Para levantar o equipamento Master M, consulte "Equipamento de icamento" Na pagina 77.

© Kemppi 17 1921980/ 2348
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2.4 Conexao da pistola de soldagem

O Master M foi projetado para ser usado com as pistolas de soldagem Kemppi Flexlite GX. Para obter as instru¢des de
operacdo do Flexlite GX, consulte userdoc.kemppi.com.

@ Sempre verifique se o conduite do arame, o bico de contato e o bocal de gds sdo adequados para o trabalho.

1. Encaixe o conector da pistola de soldagem no conector Euro e aperte o colar com as maos.

2. Se sua configuragdo inclui uma pistola resfriada a liquido, conecte as mangueiras de liquido de arrefecimento a uni-
dade de arrefecimento. As mangueiras sao codificadas por cores.

3. Instale e carregue o arame de enchimento conforme descrito em "Instalacdo e troca de arames" Na pédgina 24.

4. Verifique o fluxo de gas. Consulte "Instalacdo do cilindro de gas e teste do fluxo de gas" Na pagina 29 para obter
mais informacdes.

© Kemppi 18 1921980/ 2348
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2.5 Instalacéo do cabo de retorno do terra

1. Conecte o cabo de retorno do terra ao conector do cabo de retorno do terra da maquina Master M.

© Kemppi 19 1921980/ 2348
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2.6 Instalacao do controle remoto (opcional)

Controles remotos sao opcionais. Para ativar a operagao remota, conecte o dispositivo de controle remoto ao equi-
pamento de soldagem Master M. O modo de controle remoto pode ser definido e ajustado nas configuragées do painel
de controle ("Painel de controle: Configuracdes do dispositivo" Na pagina 54).

® Quando o modo Controle remoto estiver selecionado nas configuragdes e os controles com e sem fio estiverem

conectados, o controle remoto com fio serd usado.

Controle remoto HR43/HR40

1. Conecte o cabo de controle remoto ao conector do cabo de controle remoto.

».
gif

|0

\ J\\\ ®

2. Para ajustar os parametros do controle remoto, consulte "Painel de controle: Configuragdes do dispositivo" Na
pagina 54.

© Kemppi 20 1921980/ 2348



‘ KEMPPI Manual de g/‘s;:ae(;éf\g —S‘EI;?

2.7 Instalacao e substituicao das roldanas de alimentacao

Substitua os roletes de avanco quando o diametro ou o material do arame de enchimento mudar. Selecione os roletes
de avanco de acordo com as tabelas em "Consumiveis do alimentador de arame" Na pagina 97.

1. Abra a tampa do gabinete de avanco do arame.

2. Solte a alavanca de pressdo no mecanismo de alimentacdo de arame.

© Kemppi 21 1921980/ 2348
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@ Os pinos de montagem dos roletes de presséo tém eixos centrais fixados a eles, enquanto os eixos centrais dos role-
tes de tracdo atuam como eixos de movimentagéo conectados diretamente ao mecanismo/motor de alimentagéo
de arame.

5. Remova os roletes de acionamento e roletes de presséo.

6. Siga as etapas anteriores no sentido inverso para instalar as roldanas de alimentagao de arame. Alinhe o corte na
parte inferior das roldanas de alimentagdo ao pino no eixo de movimentacéo.

7. Recoloque as tampas e os pinos de montagem para travar a unidade e os roletes de pressao nos respectivos luga-
res.

8. Feche os bracos de travamento e abaixe as alavancas de pressdo das roldanas de alimentacao. Consulte "Instalacdo
e troca de arames" Na pagina 24 para obter mais informacdes sobre a instalacdo do arame.

9. Feche a tampa do gabinete de avan¢o do arame.

© Kemppi 22 1921980/ 2348
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2.8 Instalacao e substituicao dos tubos-guias de arame

O mecanismo de alimentacdo de arame inclui trés tubos-guias. Substitua-os quando o diametro do arame de enchi-
mento ou o material do arame mudarem. Selecione os tubos-guia do arame de acordo com as tabelas em "Consumiveis
do alimentador de arame" Na péagina 97.

® Ao substituir o tubo-guia de saida, a pistola de soldagem deve ser removida.

a. Tubo-guia de entrada
b. Tubo-guia intermediario
c. Tubo-guia de saida

Para substituir os tubos-guias de arame:

1. Solte os bracos de pressao e remova o arame de enchimento do sistema.
Tire o tubo-guia de entrada (a) e insira um novo em seu lugar.

Gire o clipe de travamento para o lado para liberar o tubo-guia intermediario (b) para substituicdo.

P W N

Insira um novo tubo-guia intermediario na abertura e empurre-o para a posicdo correta. Verifique se a seta aponta
para a direcdo de passagem do arame.

5. Gire o clipe de travamento novamente para travar o novo tubo guia intermediario.

6. Substitua o tubo-guia de saida (c) empurrando o tubo de saida antigo.
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2.9 Instalacao e troca de arames

Sempre verifique se os roldanas de alimentacédo sdo adequadas para o arame de enchimento (didmetro e material). Para
mais informagdes, consulte "Consumiveis do alimentador de arame" Na pagina 97.

@ Instale a pistola de soldagem no dispositivo Master M antes de instalar o carretel de arame.

Ao trocar a bobina de arame, remova o arame de enchimento restante da pistola de solda e do mecanismo de ali-
mentag¢do de arame antes de remover a bobina.

Para remover a bobina de arame:

1. Abra a tampa do gabinete de avan¢o do arame.

2. Afrouxe e remova o prendedor da bobina e remova a bobina de arame.

Para instalar o carretel de arame:

1. Insira o carretel de arame no cubo. Prenda a bobina de arame no lugar inserindo e apertando o prendedor da
bobina.

® Verifique se a bobina de arame estd na dire¢éo correta, o arame de enchimento que vai da parte inferior da bobina
aos roletes de avancgo.
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@ Quando instalado, o pino préximo do eixo da bobina de arame no alimentador de arame deve estar alinhado e
entrar no furo do carretel ou do adaptador.

bobina.
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Para instalar o arame de enchimento:

1. Solte a ponta do arame da bobina do carretel e corte qualquer secdo que esteja deformada, para que a extremidade
esteja reta.

® Verifique se o arame de enchimento ndo escapa do carretel ao ser liberado.

2. Prepare a ponta do arame de enchimento deixando-a lisa.

A Bordas afiadas na ponta do arame de enchimento podem danificar o conduite.

3. Solte os bracos de pressédo para colocar as roldanas de alimentacao a parte.

4. Guie o arame de enchimento pelo tubo-guia de entrada (a), pelo tubo-guia intermediario (b) e para o tubo-guia de
saida (c), o qual avanga o arame de enchimento para a pistola de soldagem.
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5. Empurre o arame de enchimento com as maos para dentro da pistola para que o arame alcance o conduite do
arame.

6. Feche os bracos de pressdo para que o arame de enchimento seja travado entre as roldanas de alimentacao.

7. Ajuste a pressao das roldanas de alimentacdo com as rodas de ajuste. A pressdo é a mesmo para ambos os pares de
roldanas de alimentacéo.

A escala graduada na alavanca de pressao indica a pressao aplicada as roldanas de alimentacdo. Ajuste a pressao das rol-
danas de alimentacéo de acordo com a tabela abaixo.
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Fe/Ss sélido RanhuraemV | 0.8-1.0 | 1.5-2.0
| >12 | 20-25
MC/FC Ranhura em V, serrilhada | >12 | 1.0-2.0
Al Chanfroem U | 1.0 | 05-1.0
| 12 | 1.0-1.5

Pressdo excessiva provoca achatamento do arame de enchimento e pode danificar arames revestidos ou tubulares.
Isso também causa desgaste desnecessdrio as roldanas de alimentagdo e aumenta a carga na caixa de reducao.

8. Pressione o botédo de avanco do arame (*) para inserir o arame de enchimento na pistola de soldagem. Pare quando
o arame alcancar o bico de contato da pistola de soldagem. A velocidade de avanco do arame pode ser ajustada no
painel de controle.

A Cuidado com o arame quando ele alcangar o bico de contato e sair da pistola.

9. Antes de soldar, verifique se os parametros e configuragdes de soldagem estdo em conformidade com sua con-
figuracdo de soldagem.

* Perfis de roletes de avanco e simbolos correspondentes

Ranhura em V v

Ranhura em V, serrilhada v —
S
—

Chanfro em U U
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2.10 Instalacao do cilindro de gas e teste do fluxo de gas

A Manuseie os cilindros de gds com cuidado. Existe risco de ferimentos se o cilindro de gds ou sua vdlvula estiverem
danificadas!

A Sempre fixe o cilindro de gds adequadamente, na posicéo vertical, com um suporte especial na parede ou no car-
rinho do equipamento de soldagem. Mantenha sempre a vdlvula do cilindro de gds fechada quando ndo estiver sol-
dando.

@ - Se uma unidade de transporte com uma bandeja para cilindro de gds for usada, instale o cilindro na unidade de
transporte primeiro e depois faca as conexdes.

- Instale a pistola de soldagem na mdquina de soldagem antes de instalar e testar o reservatdrio de gds.
- Ndo use todo o contetido do cilindro.

- Sempre utilize um regulador e um medidor de fluxo testados e aprovados.

Entre em contato com seu revendedor local da Kemppi para escolher o gas e o equipamento.

1. Sem carrinho de cilindro de gés: coloque o cilindro de gas em um local adequado e seguro.

2. Com carrinho de cilindro de gas: transporte o cilindro de gas no rack do cilindro de gas da unidade de transporte e
o prenda com as tiras e os pontos de fixacdo indicados.
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3. Caso ainda nao tenha feito isso, conecte a pistola de soldagem ao dispositivo (consulte "Conexao da pistola de sol-
dagem" Na pagina 18).

4. Conecte a mangueira de gas ao dispositivo de soldagem.

Abra a valvula do cilindro de gas.

6. Pressione o botdo de teste de gas (*) para testar e ajustar o fluxo de gas. Use o medidor de fluxo integrado ou um
medidor externo e um regulador para medir e ajustar.

@ O tempo de teste de gds é de 20 segundos por padréo. O tempo pode ser alterado no painel de controle.

Vazodes de gds recomendadas (somente para orientagao geral):

Argonio 5.151/min | 10..251/min
Hélio 15..30 I/min | -

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

* Dependendo do tamanho do bico de gds.

** Dependendo do tamanho do bico de gds e da corrente de soldagem.
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2.11 Como obter programas de soldagem

O dispositivo Master M 358 é fornecido com um pacote de trabalho do programa de soldagem pré-instalado. Essas ver-
sOes do pacote de trabalho cobrem as tarefas basicas de soldagem com o processo de soldagem automatica 1-MIG e pul-
sado.

WisePenetration e processos MAX (MAX Cool, MAX Position, MAX Speed) sdo instalados no momento da compra de
acordo com seus requisitos especificos de soldagem. Isso pode ser feito pelo seu revendedor Kemppi local. Os pro-
gramas de soldagem também podem ser adicionados posteriormente.

Para obter mais informacgdes sobre as op¢des disponiveis de programas de soldagem e a instalacdo desses programas,
bem como de atualiza¢des de software, entre em contato com o revendedor Kemppi local ou acesse Kemppi.com.

O processo MIG manual ndo requer programas de soldagem adicionais.

Para aplicacdo dos programas de soldagem instalados em seu equipamento Master M 358, consulte "Painel de controle:
Aplicacao de programas de soldagem" Na pédgina 57.

A lista de programas de soldagem instalados em seu equipamento pode ser vista na visualizacdo de informagdes do pai-
nel de controle em Software de soldagem.

Os programas de soldagem incluidos nos pacotes de trabalho Master M 358 sao mostrados aqui: "Pacotes de trabalho
do programa de soldagem" Na pdagina 100.
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3. OPERACAO

Antes de usar o equipamento, certifique-se de que todas as a¢des de instalacdo necessarias foram concluidas de acordo
com a configuragao e as instru¢des de seu equipamento.

A A soldagem em ambientes que apresentem risco de incéndio imediato ou exploséo é proibida!
A porta do gabinete de alimentagdo de arame deve ser mantida fechada durante a soldagem.
Verifique se hd espaco livre suficiente em torno do equipamento para circulacdo do ar de arrefecimento.

Se o equipamento de soldagem for ficar sem uso por um longo periodo, desconecte o plugue da rede elétrica.

© @ b b

Sempre verifique antes de usar se a mangueira de gds de prote¢do, o cabo e o grampo de aterramento e o cabo de
alimentagao estdo em boas condicoes de funcionamento. Verifique se os conectores estdo corretamente apertados.
Conectores frouxos podem prejudicar o desempenho da soldagem e causar danos aos conectores.

© Kemppi
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3.1

Preparacao do sistema de soldagem para o uso

Antes de iniciar o uso do equipamento de soldagem:

Verifique se a instalagao foi concluida

Ligue o equipamento de soldagem

Prepare o resfriador

Conecte o cabo de retorno de aterramento

Calibre o cabo de soldagem (somente no modo de operacdo MIG)

>> Consulte "Calibracdo do cabo de soldagem" Na pagina 35 para obter instrucdes.

Como ligar o sistema de soldagem

Para ligar o equipamento de soldagem, coloque o interruptor principal da fonte de energia em ON (I).

Gire o interruptor principal para iniciar e desligar o equipamento de soldagem. Nao desligue o equipamento dire-
tamente pelo plugue de alimentacédo.

®

Caso o soldador vd ficar sem uso durante um periodo mais longo, desconecte o plugue da rede elétrica.

Preparacao do resfriador

Abasteca o recipiente dentro do resfriador com o liquido resfriador Kemppi. Para obter instru¢des sobre como abastecer
o arrefecedor, consulte "Abastecimento do resfriador e circulacao de liquido refrigerante" Na pagina seguinte. Para sol-
dar, vocé deve bombear o liquido refrigerante por todo o sistema pressionando o botéo de circulag¢do do liquido no pai-
nel frontal da unidade de resfriamento.

Conexao do cabo de retorno de aterramento

Mantenha a peca de trabalho conectada ao aterramento para reduzir o risco de ferimentos aos usudrios ou danos
ao equipamento elétrico.

Conecte a garra do cabo de retorno de aterramento a peca de trabalho.

Garanta que a superficie de contato esteja livre de oxidacdo e tinta e que a garra esteja firmemente presa.

Selecionar o modo de operacao e o processo

Para selecionar o modo de operacdo (MIG/TIG/MMA), consulte "Painel de controle: Configura¢des do dispositivo" Na
pagina 54.

®
®

Para soldagem TIG, a polaridade (+/-) deve ser invertida. Para obter informacbes, consulte "Alterando a polaridade
da soldagem" Na pdgina 75.

Na soldagem MMA, o VRD (dispositivo de redug¢do da tensdo) limita a tensdo de circuito aberto em 24 V.
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3.1.1 Abastecimento do resfriador e circulacao de liquido refrigerante
Coloque entre 20-40% de solugéo de liquido refrigerante no resfriador, por exemplo, o liquido refrigerante da Kemppi.

1. Abra a tampa do resfriador.
2. Encha o resfriador com liquido refrigerante. Nao exceda a marca de nivel maximo .

3. Feche a tampa do resfriador.

Para circular o liquido refrigerante:
Pressione o botao de circulagdo de liquido arrefecedor no painel frontal do arrefecedor (¥). Isto ativa o motor que bom-

beia o liquido refrigerante as mangueiras e a pistola de soldagem.

Conclua a operacao de circulagdo do liquido refrigerante apds cada troca de pistola de soldagem.
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3.2 Calibracao do cabo de soldagem

A resisténcia do cabo de soldagem pode ser medida usando a func¢do de calibracéo de cabo integrada sem um cabo de
medicao adicional. Essa func¢ao de calibracédo estd disponivel apenas no modo de operacdo MIG.

1. Conecte o cabo de retorno de aterramento entre o dispositivo de soldagem e a peca de trabalho.
Desconecte a pistola de soldagem do bocal de gas.

Conecte a pistola de soldagem ao dispositivo de soldagem.

Ligue o dispositivo de soldagem.

No painel de controle, acesse as configuracdes e ative a calibracdo do cabo.

o n & W N

Toque rapidamente na peca de trabalho limpa com o bico de contato da pistola de soldagem.

@ Ndo €é necessdrio pressionar o gatilho. A fun¢édo do gatilho estd desativada nesta etapa.

7. Usando o painel de controle, confirme os valores medidos.
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3.3 Como usar o painel de controle

O painel de controle Master M 358 inclui recursos e fun¢des avancados para soldagem MIG e oferece a opgdo de usar o
Master M 358 também para soldagem TIG (DC) e MMA.

O processo automatico 1-MIG esté disponivel juntamente com os programas de soldagem da Kemppi, bem como os
recursos Wise e processos MAX (opcional). Para mais informagdes, consulte "Como obter programas de soldagem" Na
pagina 31.

®
W
y

# HOME

F003
Fe 1.0 mm Jl".

Ar +18% CO,

"\ Craterfill

2T
24" Wire feed
1L end step
o o
11 0%

Touch sense
Ignition l,
Upslope /=

Hotstart [\—

Geral

1. Botdo de controle da esquerda
>> Ajuste e selecao
2. Botao de controle da direita
>> Ajuste e selecao
3. Botdo de canais de meméria
>> Atalho para a selecdo do canal de meméria
>> Os parametros de soldagem alterados podem ser salvos rapidamente no canal de memoria ativo mantendo o
botdo Canais de memdria pressionado por aproximadamente dois segundos. Isso funciona em qualquer visu-
alizacao.

4. Botao do menu Visualizagcao
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>> Entrar na selecao de visualizagoes

>> Manter pressionado o botdo retorna a visualizacdo inicial ou, se ja estiver na visualizagao inicial, a ultima visu-
alizagao usada.

Botdo de parametros de soldagem

>> Atalho para a visualizacdo dos parametros de soldagem

Ver selecdo

>> Mude a visualizacao girando o botao de controle (2)

>> Confirme a mudanca da visualizagcao pressionando o botao de controle (2).

Trava de seguranca: pressionando-se simultaneamente os botdes de controle 1 e 2, o dispositivo pode ser bloqueado
por seguranca. Isso evita a soldagem e o acionamento acidental do aparelho sem a necessidade de desligar o equi-
pamento. Desbloqueie o dispositivo pressionando simultaneamente os botdes de controle 1 e 2 por 2 segundos.

Visualizag¢ées (7)

®

FIemMmMONw®p

Visualizacao inicial
Visualizacao do Weld Assist

Visualizacao de Canais de memdria
Visualizacao WPS

Visualizacdo dos parametros de soldagem
Visualizacdo do histérico de soldas
Visualizacdo de configuracdes do dispositivo
Visualizacdo WLAN

Visualizacdo de informacbes

Apds cada solda, um resumo da solda (Dados de soldagem) é exibido brevemente.

3.3.1 Painel de controle: Visualizagao inicial

A visualizacao inicial do painel de controle do Master M 358 também é a visualizacdo de soldagem principal.

ounpswN-=

A HOME

F003
Fe 1.0 mm qn

Ar +18% CO, Pulse N
Touch sense
°uclgn|(Tnn 1/ 2T Craterfill

pstne - | ey
o o
L o%

Hotstart [\—

’

+
6:-

Informagbes do canal de memoria

Parametros e fungées de soldagem aplicados

Velocidade de avanco do arame (MIG) ou corrente de soldagem (TIG, MMA)

Processo de soldagem ativo

Configuracdes do dispositivo aplicadas (por exemplo, controle remoto ou subalimentador)
Tensao de soldagem

>> Com 1-MIG, o ajuste fino da tensdo do processo é exibido

>> Com o processo MAX, um ajuste de parametro MAX correspondente é exibido.
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7. Funcéo configuravel para o botédo de controle da direita
>> Para definir um atalho, mantenha o botdo de controle da direita pressionado por 3 segundos e selecione a fun-
¢ao de atalho na lista de opg¢des disponiveis.
>> Uma vez definido, o atalho é usado pressionando-se brevemente o botdo de controle direito quando estiver na
visualizacdo inicial.
8. Usuario ativo
9. Modo de operacao ativo.

Fungées do botédo de controle na visualizacdo inicial
Botao de controle da esquerda:

»  MIG manual: Ajuste da velocidade de alimentagdo do arame

* 1-MIG: Ajuste da velocidade de alimentacdo do arame

»  MIG pulsado: ajuste da velocidade de avango do arame

o MIG DPulse: ajuste da velocidade de avanco do arame e alternancia entre os niveis de pulso com o botdo de con-
trole

«  TIG/MMA: Ajuste da corrente de soldagem

Botdo de controle da direita:

*  MIG manual: Ajuste da tensdo de soldagem

« 1-MIG: ajuste fino da tensdo de soldagem ou ajuste de parametro Wise/MAX

o MIG pulsado: Ajuste fino da tensao de soldagem ou ajuste de parametro Wise/MAX

o MIG DPulse: Ajuste fino da tensdo de soldagem

«  MMA: Ajuste de dinamica.

@ Com os recursos Wise ou processos MAX ativados, as fungbes do botédo de controle na visualizagéo inicial e durante
a soldagem podem ser diferentes das acima. Para obter mais informagées sobre esses recursos e processos, consulte
"Orientagdo adicional sobre fungées e recursos” Na pdgina 60.

3.3.2 Painel de controle: Weld Assist

O Weld Assist é um utilitario do tipo assistente para facilitar a selecdo de parametros de soldagem. O utilitario orienta o
usuario passo a passo pela selecao dos parametros necessarios.

No Weld Assist, as selecdes sdo feitas com os dois botdes de controle.

Para usar o Assistente de solda com soldagem MIG:

® O programa de soldagem selecionado, incluindo as informagdes de arame de enchimento e gds de protecdo sele-
cionados sdo mostradas e usadas como base no Assistente de solda. Se necessdrio, o programa de soldagem pode
ser alterado antes de continuar selecionando "Alterar programa de soldagem".

@ Se o programa de soldagem selecionado no momento (no canal de memdria ativo) nédo for suportado pelo Assis-
tente de solda, o usudrio serd orientado a alterar o programa de soldagem.
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Para comecara, va para a visualizacdo Assistente de solda e selecione “Avancar” com o botdo de controle.

X WELD AssIsT

Vs

WELD ASSIST

F001
Fe 0.8 mm
Ar+18%C02

CHANGE
WELDING
PROGRAM

Selecionar:

>> O tipo de junta da soldagem: junta de topo/junta de canto/junta de borda/junta do trefilado/junta em T/junta
de tubo/junta de tubo-+chapa.

>> A posicao de soldagem: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG
>> A espessura da placa (1...10 mm). Nota: Com a posicao PG, a espessura maxima da placa é de 3 mm.

/* WELD ASSIST A WELD ASSIST /& WELD ASSIST

n ) == g

— ~— ~— ~—

v

Joint type

'y

Plate Thickness

‘ 2.75 mm

O Weld Assist oferece uma recomendacdo para estes parametros de soldagem:
>> Processo de soldagem

>> Velocidade de alimentacao de arame

>> Taxa de fluxo de gés

>> Velocidade de avanc¢o

>> Valores separados para passagens de raiz e enchimento (quando aplicavel).
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Confirme a recomendacao do Assistente de solsa para as configuracdes de soldagem selecionando “Salvar”.

* WELD ASSIST

RECOMMENDED

po]
1-MIG

i“;‘ 15 L/min

== 18 cm/min

110

286 A 337V

Selecione o slot do canal de meméria para salvar.

Uma vez salvo, o canal de memdria pode ser usado selecionando-se Usar no Assistente de solda ou mais tarde na
visualizacao Canais de memdria.

Os parametros de soldagem criados com o Weld Assist ainda sdo ajustdveis normalmente.

Dica: E possivel voltar passo a passo no Assistente de solda pressionando o botdo de controle esquerdo.

3.3.3 Painel de controle: Canais

A visualizacdo do canal de memdria pode ser acessada pela da selecdo da visualizacdo do painel ou pressionando o
botéo fisico de atalho do canal de meméria na parte acima da tela (consulte "Como usar o painel de controle" Na péagina
36 para obter mais informagdes).

A quantidade de canais de memoria disponiveis varia entre os diferentes modos de operacdo: MIG (100 canais), TIG (10

canais) e MMA (10 canais).

® O modo de operacao definido nas Configuracées do painel de controle determina para qual processo de soldagem
principal os canais de memoria séo exibidos.
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() CHANNELS

Fe1.2mm
Ar +18% €O

298 A
7.2 mm 5.0nﬁn

: O AcTIONS

Mudanca de canal de memdria

Gire o botdo de controle da direita para destacar o canal de meméria desejado. O canal de meméria destacado é ativado
automaticamente.

Gerenciamento de canais de meméria

Os canais de memoria sédo gerenciados por meio do menu Agoes.
Abra o menu A¢bes pressionando o botdo de controle da direita.
Gire o botao de controle para destacar a acdo desejada.
Selecione a acédo pressionando o botdo de controle da direita.

Faca outras sele¢ées, conforme necessario.

As ac¢bes disponiveis sdo:

« Salvar alteracdes: Salvar altera¢des no canal selecionado atualmente
» Salvar em... Salvar as configurag¢des atuais em outro canal
+ Renomear: Renomear o canal
o Excluir: exclui o canal selecionado no momento
« Vincular a WPS: Vincule o canal selecionado no momento a uma passagem de solda em um documento de espe-
cificacdo do procedimento de soldagem digital (dWPS).
«  Criar canal: crie um novo canal com base no(s) programa(s) de soldagem
>> Somente MIG: os programas de soldagem podem ser filtrados por material base, material do arame, diametro
do arame, gas de protecdo e processo. Para mais informagdes, consulte "Painel de controle: Aplicacao de pro-
gramas de soldagem" Na pagina 57.
« Criar de programas: crie novos canais com base em todos os programas de soldagem néo utilizados disponiveis
(somente no modo MIG)
»  Excluir tudo: exclua todos os canais.

O numero do canal inclinado no canto superior esquerdo da selecdo de canal indica que os parametros de soldagem

definidos sdo diferentes daqueles atualmente salvos no canal de meméria ativo:

FOO03
Fe 1.0 mm

Ar +18% CO,
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Dica: Os parametros de soldagem alterados podem ser salvos rapidamente no canal de memdria ativo man-
tendo-se o botdo Canais de memoria pressionado por aproximadamente dois segundos. Isso funciona em qual-

quer visualizagao.

3.3.4 Painel de controle: Visualizacao WPS

O uso de WPS digital (especificacdo do procedimento de soldagem, dWPS) e servico de nuvem WeldEye requer uma assi-
natura vdlida do Kemppi WeldEye com o médulo Welding Procedures. O equipamento Master M 358 inclui um link para um
registro de avaliagéo gratuita — apresentando também uma opg¢éo de avaliacdo gratuita para o WeldEye ArcVision. Para
obter mais informacées sobre o WeldEye, consulte weldeye.com ou entre em contato com seu representante Kemppi.

Para colocar o recurso WPS digital em uso, o equipamento deve estar conectado a Internet via conexao sem fio inte-
grada (WLAN). Consulte "Conexao sem fio (WLAN)" Na pagina 67 para obter instrugdes.

Registro da avaliagao
O Master M 358 é fornecido pré-instalado com uma licenga de avaliacdo do médulo WeldEye Welding Procedures. Para
ativar a licenca de avaliacdo, siga estas etapas:

No painel de controle do Master M 358, acesse a Visualizacao WPS.

Use um leitor de QR Code em seu dispositivo mével para abrir o link da Web do WeldEye ou navegue para "https://-
register.weldeye.io/weldeye" em seu navegador da Web.

Welding Procedures and
ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Conclua o processo de registro conforme instruido na pdgina de registro.
® Vocé deverd preencher o nimero de série e o PIN de sequran¢a com quatro digitos da sua mdquina Master M 358.

Ambos podem ser encontrados na placa de identificacdo da mdquina.

® O registro para a avaliagéo gratuita inclui os médulos WeldEye Welding Procedures e WeldEye ArcVision.

Usando dWPS

A Visualizacao WPS mostra os WPSs digitais com uma ou mais passagens de solda atribuidas ao soldador ou a estacao
de soldagem no servico de nuvem Kemppi WeldEye.

Para usar uma dWPS:
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Selecione a dWPS desejada para visualizacdo e para selecionar uma passagem de solda girando o botao de controle
do lado direito e pressionando o botao de controle do lado direito.

® Se uma dWPS e uma passagem de solda ja foram vinculadas ao canal de meméria ativo, a Visualizagdo WPS abre
diretamente nessa WPS. Para abrir a lista de dWPSs disponiveis, selecione "Alterar WPS".

Selecione uma passagem de solda na dWPS girando o botdo de controle do lado direito e entre no menu de agdes
pressionando o botédo de controle do lado direito.

CHANGE WPS S O AcTioNs
< 4

>> O canal de memodria vinculado definido como padréao é enfatizado para cada passagem de solda.
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Se um canal de memodria ja foi vinculado a passagem de solda, vocé pode ativar a passagem de solda selecionada e
o canal de meméria padrédo selecionando "Ativar".

SELECT

Se um canal de memdria néo foi vinculado anteriormente a passagem de solda, vocé pode vincular a passagem de
solda a um canal de meméria existente ("Selecionar canal vinculado").

® Um canal de memdria também pode ser vinculado a uma passagem de solda em uma dWPS via Visualizagéo de
canais de memodria. Para fazer isso, selecione "Vincular a WPS" no menu de a¢bes do canal de memdria.

Uma vez que uma passagem de solda em uma dWPS é ativada, o canal de memoria padrao vinculado a ela é sele-
cionado automaticamente. Isso também é indicado na tela inicial e na tela durante a soldagem.

Os parametros de soldagem ainda sao ajustaveis manualmente, mas as faixas de regulagem definidas na WPS ativa sdo
indicadas na tela. Se vocé ajustar os parametros de soldagem fora da faixa de regulagem de WPS, o painel de controle
mostrard um aviso na tela:

10.0-12.0 &

iy

O
.ah.l.

SHORTCUT

A WPS ativa pode ser desativada selecionando-se "Parar de usar" no menu de a¢des da passagem de solda do WPS.
Mais descricbes de recursos aqui:

>> "Especificagao do procedimento de soldagem digital (dWPS)" Na pagina 68
>> "WeldEye ArcVision" Na péagina 68
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3.3.5 Painel de controle: Parametros de soldagem

A visualizagcao dos parametros de soldagem inclui uma curva de inicio e parada para ajustar os parametros mais essen-
ciais para uma solda. A secéo inferior da visualizagdo lista os ajustes disponiveis para o processo de soldagem sele-
cionado. A selecao do processo de soldagem é baseada no canal de memaria ativo e suas configuragdes.

® Muitos dos pardmetros de soldagem sdo especificos do processo de soldagem e estdo visiveis e disponiveis para
ajuste.

WELDING
7™ pARAMETERS

/(I}
5.0+

= Hot Start

140 %

~
O SELECT |
<

Ajuste de parametros de soldagem

Gire o botdo de controle da direita para destacar o parametro de soldagem desejado.
Pressione o botao de controle da direita para selecionar o parametro de soldagem a ser ajustado.
Gire o botao de controle da direita para ajustar o valor do parametro de soldagem.

>> Dependendo do parametro a ser ajustado, consulte também a tabela de parametros de soldagem abaixo para
obter mais detalhes.

Confirme o novo valor/selecdo e feche a visualizagdo de ajuste pressionando o botéo de controle da direita.

Como salvar parametros de soldagem para uso posterior

Um canal de trabalho é criado automaticamente para os parametros de soldagem alterados. Para salvar os parametros
de soldagem definidos em um canal de memoria, siga um destes procedimentos:

« Opcdo rapida de ativacdo de canal: mantenha o botédo de atalho Canais pressionado por aproximadamente dois
segundos.

>> |sso salvara as configura¢des de parametro no canal atualmente ativo, substituindo as configuragdes de para-
metro anteriores.

» Opcao de visualizacao de canais: va para a visualizacao de canais e salve as configuracdes de parametro em um
novo canal.

>> Consulte "Painel de controle: Canais" Na pdagina 40 para obter mais informacoes.
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Parametros de soldagem e descri¢des de recursos

Parametros da soldagem MIG e 1-MIG

Os parametros listados aqui estdo disponiveis para ajuste com os processos MIG e 1-MIG.

Processo

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

Esta selecdo do processo de soldagem
MIG depende do programa de soldagem
ativo.

Para obter mais informagdes sobre os pro-
cessos adicionais, consulte "Orientacéo
adicional sobre funcdes e recursos" Na
pagina 60.

Légica de disparo

2T, 47

As pistolas de soldagem podem ter
varios modos alternativos de opera¢édo
do gatilho (I6gica do gatilho). Os mais
comuns sdo 2T e 4T. No modo 2T, vocé
mantém o gatilho pressionado durante a
soldagem. No modo 4T, vocé pressiona e
solta o gatilho para iniciar ou parar a sol-
dagem. Para mais informagoes, consulte
"Fungdes de Logica de disparo” Na
pagina 60.

Tempo de ciclo

ON/OFF (LIGADO/DESLIGADO)
Padrdo = DESLIGADO

- Tempo de arco do ciclo

0,0..600s
Padrao=20s

- Pausa do ciclo

ON/OFF (LIGADO/DESLIGADO)
Padrao = DESLIGADO

- Tempo de pausa do ciclo

0,1..305s,passo0,1s
Padrao=0,1s

Temporizador de ciclo é uma func¢do de
soldagem que produz automaticamente
uma solda ou soldas de duragéo pre-
definida.

Para mais informacoes, consulte "Tempo
de ciclo" Na pagina 72.

Pré-gas

0.0..9,95, Auto, passo 0,1
0,0 = DESLIGADO

Fungéo de soldagem que inicia o fluxo
de gds de protecdo antes que o arco
acenda. Isso garante que o metal n&o
entre em contato com o ar no inicio da
solda. O valor de tempo é predefinido
pelo usuério. Usado para todos os metais,
mas especialmente para aco inoxidavel,
aluminio e titanio.

Creep start (Arranque suave)

10..90%, Auto, passo 1

A funcdo de Arranque suave define a
velocidade de alimentacdo do arame
antes da igni¢do do arco de soldagem,
isto €, antes que o arame de enchimento
entre em contato com a peca de tra-
balho. Quando ocorre a ignicdo do arco,
a velocidade de alimentacdo do arame
passa automaticamente para a velo-
cidade normal configurada pelo usuério.
A funcdo Arranque suave esta sempre
ligada.
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Touch Sense Ignition

Velocidade de alimentagao de arame

Velocidade de alimentagao de arame
minima

Velocidade de alimentacao de arame
maxima

Tensao

Dinamica

Enchimento de cratera

- Tempo de enchimento de cratera

- Velocidade de alimentacdo do arame
em enchimento de cratera

- Tensao de enchimento de cratera

AUTO/LIGADO/DESLIGADO

0.50... 25 m/min, passo 0,05 ou 0,1
Padrdo = 5,00 m/min

Min/Méx = 0,5 a 25 m/min, passo 0,1
Padrdo = 0,5 m/min

Min/Méx = 0,5 a 25 m/min, passo 0,1
Padrdo = 25 m/min

Min./Méax. = De acordo com as espe-
cificagdes do equipamento de soldagem,
etapa 0.1

-10.0..+10,0, passo 0,2
Padréo=0

ON/OFF (LIGADO/DESLIGADO)

0.1..10,0's, Auto, passo 0,1
Padrao=10s

0.70 ... 25.0 m/min, Auto, passo 0,05 ou
01
Padrdo =5 m/min

8..45V, Auto, passo 0,1V
Padrao =18V

A lgnicdo por deteccdo de toque (TSI,
Touch Sense Ignition) produz o minimo
de respingos e estabiliza o arco ime-
diatamente apds a ignicao.

Ajuste da velocidade de alimentagdo do
arame. Quando a velocidade de ali-
mentacdo do arame for inferior a

5 m/min, o passo de ajuste serd de 0,05, e
quando a velocidade de alimentagdo for
de 5 m/min ou mais, 0 passo de ajuste
serd de 0,1.

Limites minimo e maximo para o ajuste
da velocidade de alimentacdo do arame.

Ajuste da tensdo de soldagem e os limi-
tes minimo e maximo para o ajuste da
tensdo de soldagem.

Esses parametros estao disponiveis para
ajuste apenas no MIG. No 1-MIG, a tensao
é definida pelo programa de soldagem.

Controla o comportamento do curto-
circuito do arco. Quanto menor o
valor, mais suave o arco; quanto
maior, mais duro o arco.

(Nao disponivel com MAX Cool e
MAX Speed.)

Ao soldar com alta poténcia, nor-
malmente é formada uma cratera no fim
da solda. A fungado de enchimento de cra-
tera diminui a poténcia de sol-
dagem/velocidade de alimentagédo de
arame no final do trabalho de soldagem
para que a cratera possa ser preenchida
usando um nivel de energia mais baixo.
Com o processo MIG, a duracdo do enchi-
mento da cratera, a velocidade e a tensdo
de alimentacao do arame sé&o pre-
definidas pelo usuario.

Quando a velocidade de alimentagdo do
arame for inferior a 5 m/min, o passo de
ajuste serd de 0,05, e quando a velo-
cidade de alimentacao for de 5 m/min ou
mais, 0 passo de ajuste serd de 0,1.

Para o processo 1-MIG, consulte a
tabela de parametros de 1-MIG.
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Pés-corrente

Etapa final do avan¢o do arame (passo
final WF)

Pés-gas

-30..+30

OFF/ON (LIGADO/DESLIGADO)
Padrdo = DESLIGADO

0.0..9,95, Auto, passo 0,1
0,0 = DESLIGADO

A configuragdo pds-corrente afeta o com-
primento do arame na extremidade da
solda, por exemplo, para impedir que o
arame pare muito perto da poca de sol-
dagem. Isso também permite obter o
comprimento ideal do arame para o ini-
cio da proxima solda.

O recurso de passo final de avanco do
arame impede que o arame de enchi-
mento cole na ponta de contato quando
a soldagem terminar.

Funcao de soldagem que continua o
fluxo de gés de protecédo apds o arco ter
se extinguido. Isso garante que a solda
guente nao entre em contato com o ar
apds a extingdo do arco, protegendo a
solda e também o eletrodo. Usada para
todos os metais. Em especial, 0 aco ino-
xidavel e o titanio exigem tempos de
pbs-gas mais longos.
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Parametros da soldagem 1-MIG

Os parametros listados aqui estdo disponiveis para ajuste apenas com o processo 1-MIG.

Légica de disparo

2T, 4T, Powerlog (2 niveis ou 3 niveis)

As pistolas de soldagem podem ter
varios modos alternativos de opera¢édo
do gatilho (l6gica do gatilho). Os mais
comuns sdo 2T e 4T. No modo 2T, vocé
mantém o gatilho pressionado durante a
soldagem. No modo 4T, vocé pressiona e
solta o gatilho para iniciar ou parar a sol-
dagem.

Observe que habilitar o Powerlog abrird
configuragdes adicionais do Powerlog na
visualizagdo Pardmetros de soldagem.
Para mais informagoes, consulte "Fun-
¢bes de Logica de disparo” Na pagina 60.

Elevacéo

ON/OFF (LIGADO/DESLIGADO)

- Nivel inicial de elevagao

10 ... 100%, Auto, passo 1
Padrdo =50

- Tempo de elevacdo

0.1..55s, Auto, passo 0,1
Padrao =0,10

A elevacdo é uma funcdo de soldagem
que determina o tempo durante o qual a
corrente de soldagem aumenta gra-
dualmente até o nivel de corrente de sol-
dagem desejado no comeco da solda. O
nivel inicial e o tempo da elevagédo sdo
predefinidos pelo usudrio.

Partida a quente

ON/OFF (LIGADO/DESLIGADO)

- Hot start level (Nivel da partida a
quente)

-50 ... +200%, Auto, passo 1
Padrdo =40

- Hot start time (Tempo da partida a
quente)

0.0..9,9 s, Auto, passo 0,1
Padrao=1.2s

Funcédo de soldagem que utiliza maior ou
menor velocidade de alimentagao do
arame e corrente de soldagem no inicio
da solda. Apds o periodo de partida a
quente, a corrente muda para o nivel nor-
mal de corrente de soldagem. Isso facilita
o inicio da solda, especialmente com
materiais de aluminio. O nivel e o tempo
da partida a quente (somente no modo
de disparo 2T) séo predefinidos pelo
usuario.

Recurso Wise

Nenhum, WiseFusion, WisePenetration,
WiseSteel

Quando selecionado, uma lista dos recur-
sos Wise disponiveis é aberta para sele-
¢do. Para obter mais informagdes sobre
€55eS recursos e processos, consulte "Ori-
entacdo adicional sobre fungdes e recur-
sos" Na pagina 60.

(Nao disponivel com MAX Cool, MAX
Speed e MAX Position.)

Ajuste fino

Exemplo:-10.0..+10,0V *
Passo 0,1V

Ajuste fino da tensdo de soldagem.

* A faixa de tensao para o ajuste fino é
definida pelo programa de soldagem
ativo.
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Enchimento de cratera

ON/OFF (LIGADO/DESLIGADO)

Nivel inicial do enchimento de cratera

10... 150%, Auto, passo 1
Padrdo =100

- Tempo de enchimento de cratera

0.0..10,0 s, Auto, passo 0,1
Padrdo=1,0s

- Nivel final do enchimento de cratera

10 ... 150%, Auto, passo 1
Padrdo =30

Ao soldar com alta poténcia, nor-
malmente é formada uma cratera no fim
da solda. A funcéo de enchimento de cra-
tera diminui a poténcia de sol-
dagem/velocidade de alimentacéo de
arame no final do trabalho de soldagem
para que a cratera possa ser preenchida
usando um nivel de energia mais baixo.
Com o processo 1-MIG, o nivel inicial, a
duragdo e o nivel final do enchimento da
cratera sdo predefinidos pelo usuario.

Corrente

15..350 A, passo 1
Padrao=50 A

Ajuste de corrente de soldagem apenas
com WisePenetration.

Parametros da soldagem Pulso/DPulse

Os parametros listados aqui estdo disponiveis para ajuste, além dos pardmetros da soldagem MIG e 1-MIG.

Percentual de corrente de pulso

-10 .. +15%, passo 1

O ajuste fino da corrente de pulso em
relagéo a corrente com os processos de
soldagem Pulso e DPulse.

Relagdo de DPulse

10... 90%, passo 1

Isso ajusta o percentual de tempo do
pulso duplo, ou seja quanto tempo o
pulso duplo permanece no primeiro nivel
de pulso. O segundo nivel de pulso é
determinado em relagdo a configuracao
do primeiro nivel.

Frequéncia de DPulse

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

Isso ajusta a frequéncia de pulso duplo. O
tempo decorrido entre o inicio do 1°
nivel e o final do 2° nivel.

Nivel de DPulse 1: Velocidade de ali-
mentacdo de arame

0.50... 25 m/min, passo 0,05 ou 0,1

Primeira velocidade de avanco do arame
do primeiro nivel de pulso duplo (e valo-
res minimo/maximo para velocidade de
avango do arame).

Quando a velocidade de alimentacdo do
arame for inferior a 5 m/min, o passo de
ajuste serd de 0,05, e quando a velo-
cidade de alimentagdo for de 5 m/min ou
mais, 0 passo de ajuste serd de 0,1.

Nivel de DPulse 1: Ajuste fino

-10...+10, passo 1

Ajuste fino da tensao de soldagem.

Nivel de DPulse 1: Dinamica

-10.0..+10,0, passo 0,2
Padrdo=0

Controla o comportamento do curto-cir-
cuito do arco. Quanto menor o valor,
mais suave o0 arco; quanto maior, mais
duro o arco.
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Nivel de DPulse 2: Velocidade de ali-
mentacdo de arame

0.50... 25 m/min, passo 0,05 ou 0,1

Velocidade de avanco do arame do
segundo nivel de pulso duplo. A velo-
cidade de avanc¢o do arame do DPulse
nivel 2 muda automaticamente quando a
configuragdo da velocidade de avanco
do arame do DPulse nivel 1 é ajustada.
Quando a velocidade de alimentacdo do
arame for inferior a 5 m/min, o passo de
ajuste serd de 0,05, e quando a velo-
cidade de alimentacao for de 5 m/min ou
mais, 0 passo de ajuste serd de 0,1.

Nivel de DPulse 2: Ajuste fino

-10..+10, passo 1

Ajuste fino da tensdo de soldagem.

Nivel de DPulse 2: Dinamica

-10.0..+10,0, passo 0,2
Padrao =0

Controla o comportamento do curto-cir-
cuito do arco. Quanto menor o valor,
mais suave o arco; guanto maior, mais
duro o arco.

Parametros de MAX Speed

Os parametros listados aqui sdo especificos do processo MAX Speed.

Frequéncia do MAX Speed

100 ... 800 Hz, Auto, passo 10

Configuragdo de frequéncia de velo-
cidade do MAX Speed.
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Parametros de MAX Position

Os parametros listados aqui sdo especificos do processo MAX Position.

Frequéncia de MAX Position

-0.5.. 40,5 Hz, passo 0,1
Padrao=0

Ajuste fino da frequéncia de MAX Posi-
tion.

Percentual de corrente de pulso

-10... 15 %, passo 1
Padrao =0

Ajuste da corrente de pulso de MAX Posi-
tion.

Espessura da placa

3.0..120 mm

Configuracdo de espessura da placa de
MAX Position.

Parametros de soldagem TIG

Os parametros listados aqui estdo disponiveis para ajuste com o processo TIG.

Légica de disparo

2T, 4T

As pistolas de soldagem podem ter
varios modos alternativos de operagdo
do gatilho (l6gica do gatilho). Os mais
comuns sdo 2T e 4T. No modo 2T, vocé
mantém o gatilho pressionado durante a
soldagem. No modo 4T, vocé pressiona e
solta o gatilho para iniciar ou parar a sol-
dagem.

Pés-gas

0.0..995,passo 0,1
0,0 = DESLIGADO

Funcéo de soldagem que continua o
fluxo de gés de protecédo apds o arco ter
se extinguido. Isso garante que a solda
guente ndo entre em contato com o ar
apds a extingao do arco, protegendo a
solda e também o eletrodo. Usada para
todos os metais. Em especial, 0 aco ino-
xidavel e o titanio exigem tempos de
pds-gas mais longos.

Corrente

15..350 A, passo 1
Padrao=50A

Ajuste da corrente de soldagem.

Parametros de soldagem MMA

Os parametros listados aqui estdo disponiveis para ajuste com o processo MIMA.

Dinamica

-10.0..+10,0, passo 0,2
Padrao =0

Controla o comportamento do curto-cir-
cuito do arco. Quanto menor o valor,
mais suave o arco; quanto maior, mais
duro o arco.

Nivel da partida a quente

-30..430
Padrao=0

Funcédo de soldagem que utiliza maior ou
menor velocidade de alimentacao do
arame e corrente de soldagem no inicio
da solda. Apds o periodo de partida a
quente, a corrente muda para o nivel nor-
mal de corrente de soldagem. Isso facilita
o inicio da solda, especialmente com
materiais de aluminio. Em MMA, o nivel
da partida a quente é predefinido pelo
usudrio.
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Corrente 15..350 A, passo 1 Ajuste da corrente de soldagem.
Padrao=50A

3.3.6 Painel de controle: Histérico de soldas

A visualizacdo do histérico de soldas coleta as informacdes das soldas anteriores (as ultimas dez) em uma visualizacao
para verificacdo posterior. Para alterar a forma como as médias dos dados de soldagem séo calculadas (com ou sem
fases de inclinacdo), consulte "Painel de controle: Configuragcdes do dispositivo" Na pagina seguinte.

_é WELD HISTORY

@ 09:14:16 0029 246 A O

246A arc 37.3v 8.3kw

4+ 1152 1304
230 554 22cm

O SETLENGTH
/

Calculo de aporte térmico na visualizacdo do histérico de solda

O aporte térmico de uma solda pode ser calculado informando o comprimento da solda na entrada do histérico da
solda.

Selecione “Definir comprimento” pressionando o botdo de controle da direita.
Defina o comprimento da solda girando o botdo de controle da direita.

Confirme o comprimento da solda para o célculo pressionando o botao de controle.

3.3.7 Painel de controle: Visualizacao de informacdes

A visualizacao Info mostra informagdes sobre o uso do dispositivo.

Nessa visualizacdo, também é possivel acessar os registros de erros, a lista de programas de soldagem instalados, infor-
macodes operacionais adicionais e informacgdes do dispositivo, como a versdo do software e os nimeros de série do equi-
pamento.
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Power on 71 h 44 min
Arc time 35 min

RESET

3.3.8 Painel de controle: Configuracbes do dispositivo

(g DEVICE SETTINGS

WIRE FEEDER

ON

ON

2s

1cm

=e) Gillej
S

Alteracao de configuracoes

Gire o botao de controle da direita para destacar o parametro das configuragdes desejado.
Pressione o botédo de controle da direita para selecionar o parametro das configuracdes para ajuste.

Gire o botao de controle da direita para selecionar o valor das configuragoes.

>> Dependendo do parametro das configuragdes a ser ajustado, consulte também a tabela de Configuragdes
abaixo para obter mais detalhes.

Confirme o novo valor/selecéo e feche a visualizacdo de ajuste pressionando o botéo de controle da direita.
Configuracoes

Parametro Valor do parametro Descricédo
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Modo MIG/TIG/MMA Nota: Para soldagem TIG, a polaridade
(+/-) também deve ser invertida. Para
mais informacoes, consulte "Alterando a
polaridade da soldagem" Na pédgina 75.

Tempo da demonstragao DESLIGADO/LIGADO O recurso do tempo de demonstragcao

permite que vocé experimente recursos
e fungdes opcionais de soldagem sem
licenga por um tempo limitado. O tempo
total de demonstracéo disponivel é de 3
horas. O tempo de demonstra¢do sé
passa durante a soldagem usando-se um
recurso de soldagem para o qual vocé
ndo tem licenga. Quando o tempo de
demonstragao estd em ON, o tempo res-
tante é mostrado no visor.

Bloqueio de configuracbes

Nao em uso/Desbloqueado/Bloqueado

O bloqueio de configuragdes é usado
para restringir alteragdes a um conjunto
predefinido dos parametros de soldagem
e das configuragdes do dispositivo. When
this feature is turned on, the settings can
be locked and unlocked in the device set-
tings. Um cédigo PIN pode ser definido
para o bloqueio de configura¢des. Para
mais informagdes, consulte "Blogueio de
configuragdes" Na pagina 73.

Controle remoto

DESLIGADO/Controle remoto/Pistola
Padrao = DESLIGADO

Se o controle remoto nédo estiver conec-
tado, essa selecdo ndo estara disponivel.

Modo de controle remoto
(com controle remoto de um botéo)

Velocidade de alimentagdo do ara-
me/canal

Isso determina o que é alterado com o
controle remoto, velocidade de avanco
do arame ou o canal de memdria (canais
disponiveis: 1..5). Se o controle remoto
ndo estiver conectado e o remoto nao
selecionado, essa selecao nédo estara dis-
ponivel.

Modo de controle remoto
(com controle remoto de dois botdes)

Parametro de soldagem/Canal

Isso determina o que é alterado com o
controle remoto, 0s parametros de sol-
dagem ou o canal de memdria (canais
disponiveis: 1..5). Os parametros ajus-
tados séo especificos do processo.

Se o controle remoto néo estiver conec-
tado e o remoto ndo selecionado, essa
selecdo nao estard disponivel.

Nota: quando o modo remoto é definido
como "Canal", apenas o botdo esquerdo
do controle remoto estd em uso.

Subalimentador
(somente com MIG)

Modelo de subalimentador/Nenhum
Padrao = Nenhum

Se um subalimentador compativel estiver
conectado, selecione-o na lista.
Subalimentadores compativeis:
SuperSnake GTX (10m, 15m, 20 m, 25 m),
Binzel PP401D, Binzel PP36D.
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Avanco do arame seguro DESLIGADO/LIGADO Quando LIGADO, se o arco ndo se acende
(somente com MIG) o arame de enchimento é alimentado
5 cm. Quando DESLIGADO, 5 m de arame
de enchimento sao alimentados.
Retracdo do arame DESLIGADO/LIGADO Este é um recurso de retracdo automatica

- Atraso na retragdo do arame

2..10s, passo 1
Padrédo=5s

— Comprimento de retragdo do arame

1a10cm, passos de 1
Padrao=2cm

do arame. Assim que o arco é extinto, o
arame é retraido para maior seguranca. O
usudrio pode alterar as configuragdes de
retragdo e o comprimento do arame.
Nota: A funcdo de retracdo do fio serd
desativada se um subalimentador estiver
conectado.

Protecdo a gas

OFF/ON (LIGADO/DESLIGADO)
Padrdo = DESLIGADO

O protetor a gés evita a soldagem sem
gas de protecao.

Idioma

Idiomas disponiveis

Permite que o usudrio selecione o idioma
do painel de controle em uma lista de idi-
omas disponiveis.

Data dos dados de soldagem

0..30's, passo 1
0 = DESLIGADO
Padrao=5s

Isso define se e por quanto tempo o
resumo dos dados de soldagem é mos-
trado apos cada solda.

Média de dados da solda

Sem inclinagdes/Solda inteira
Padrdo = Sem inclinacdes

Este recurso permite ao usuério alterar a
forma como as médias dos dados de sol-
dagem sdo calculadas: com ou sem as
fases de inclinagdo no inicio e no final da
solda.

Esta configuragdo afeta o célculo das
médias para o seguinte: tensao de sol-
dagem (terminal e tensdo do arco), cor-
rente de soldagem, poténcia de
soldagem e velocidade de alimentacdo

do arame.
Brilho 1..10 O brilho do visor do painel de controle.
Data Data atual Configuragdes de data.
Hora (24 h): Hora atual Configuragdo da hora no formato 24h.

Protetor de tela

DESLIGADO/1..120 min, passo 1
Padrdo =5 min

Aimagem do protetor de tela é exibida
apds o periodo de tempo definido. Por
padrao, o logotipo da Kemppi é exibido.
Para alterar aimagem do protetor de tela,
consulte "Atualizagdo via USB" Na péagina
71.

Calibragao cabo
(somente com MIG)

Iniciar/Cancelar

A data, hora e as informacoes de cali-
bracao da calibracdo anterior também
sdo mostradas.

Consulte "Calibragéo do cabo de sol-
dagem" Na pégina 35 quanto a cali-
bracdo do cabo.
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Water cooling (Resfriamento a liquido)

VRD
(somente com MMA)

Backup

Restaurar

Padréo de fabrica

DESLIGADO/Automético/LIGADO
Padrdo = Auto

Sempre ligado
(somente com MMA)

(Selecao)

(Selegao)

Redefinir/Cancelar
Padrdo = Cancelar

Quando LIGADO é selecionado, o liquido
arrefecedor circula continuamente.
Quando Auto é selecionado, ele circula
apenas durante a soldagem.

O dispositivo de reducdo de tenséo (VRD)
reduz a tensao em vazio para manté-la
abaixo de um determinado valor.

Isso permite que as configuragdes sejam
salvas em um cartdo de memadria USB
conectado.

Isso permite que as configuracdes sejam
restauradas de um cartdo de memoria
USB conectado.

Isso redefine a maquina para as con-
figuragoes de fabrica.

3.3.9 Painel de controle: Aplicacdo de programas de soldagem

Para selecionar e aplicar um processo e programa de soldagem MIG, é necessario criar um canal de meméria cor-

respondente.

Ao criar o canal de meméria para um determinado processo de soldagem MIG, a selecao de programas de soldagem
pode ser reduzida com base nos processos de soldagem MIG disponiveis: Manual, 1-MIG, MAX Speed (opcional), MAX
Position (opcional) e MAX Cool (opcional).

Use o programa de soldagem que esteja de acordo com sua configuragao de soldagem (por exemplo, propriedades do

arame e do gas).

V4 para a visualizagcdo de canais de memoria. (Consulte "Painel de controle: Canais" Na pagina 40 para obter mais

informacdes.)
Entre no menu Acoes.

Selecione Criar canal.

>> Uma visualizacao de filtro é aberta.

® CREATE CHANNEL

i))) Shielding gas

Welding
All
All
All

All

Available: 41

-
S O SseLECT
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Use as opgodes de filtro (por exemplo, material, material ou didmetro do arame) para encontrar os programas de sol-
dagem mais adequados para a finalidade.
® O modo de operacao definido nas Configuracées do painel determina para qual processo de soldagem principal os
programas aqui séo mostrados. No modo MIG, a sele¢do de processo na visualizagéo Criar canal permite restringir a
pesquisa mais especificamente a diferentes processos MIG.
® Se MIG manual for selecionado como processo, outras selecées de filtro e programa de soldagem seréo desa-
bilitadas.
Quando estiver pronto, va para a selecdo do Programa de soldagem na parte inferior para visualizar os programas
de soldagem adequados.

-

WELDING PROGRAM

Vs (D)
1-MIG

&
S O SELECT
L

Selecione um programa de soldagem.
>> O programa de soldagem selecionado agora é mostrado na visualizagao do filtro.

Para salvar, role para baixo até Salvar em e selecione-o.

® CREATE CHANNEL

FO04
Fe 1.2mm Ar+18%C0O2 Fe

Y] SAVETO

=
S O seLecT

Selecione o slot do canal de memaéria para salvar e confirmar.

Quando estiver pronto, vocé podera continuar na visualizagdo Parametros de soldagem para ajustar as configuragoes de
soldagem para o novo canal, criar um novo canal ou voltar a visualizagdo Canais.
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Dica: Também é possivel criar novos canais com base em todos os programas de soldagem nao utilizados dis-
poniveis para o0 modo de operacdo selecionado selecionando Criar tudo no menu Acbes da visualizacdo Canal.
Esta opgdo usa os slots de canal de meméria disponiveis.

3.3.10 Painel de controle: Visualizacdo de dados de soldagem

Apo6s cada solda, um resumo da solda é exibido brevemente. Para alterar a duragao da visualizagdo de dados de solda ou
como as médias dos dados de solda sdo calculadas (com ou sem fases de inclinagdo), consulte "Painel de controle: Con-

figuragdes do dispositivo" Na pagina 54.

WELD DATA

M004
Fe Metal 1.2 mm
Ar+18%C02

AVERAGE

199a

O CLOSE
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3.4 Orientacao adicional sobre funcdes e recursos

Esta secao resume algumas das funcgbes e recursos do Master M 358 e como usa-los.

3.4.1 Funcoes de Logica de disparo

Vocé pode selecionar a légica do gatilho na visualizacdo Pardmetros de soldagem.

2T

Em 2T: pressionar o gatilho acende o arco. Soltar o gatilho apaga o arco.

v A

4T

Em 4T, pressionar o gatilho inicia o pré-gas e liberar o gatilho acende o arco. Pressionar o gatilho novamente apaga o
arco. Soltar o gatilho encerra o p6s-gas.

VA VA

Powerlog

A funcdo ldgica de gatilho Powerlog permite que o usuario alterne entre dois ou trés niveis de poténcia diferentes. No
Powerlog, pressionar o gatilho inicia o pré-gas e liberar o gatilho acende o arco. Um pressionamento rapido do gatilho
durante a soldagem alterna entre os niveis (ap6s o ultimo nivel de poténcia definido, o primeiro nivel é selecionado).
Pressionar longamente o gatilho em qualquer um dos niveis durante a soldagem desliga o arco.

VA v vA

Para usar o Powerlog, va para a visualizacdo Parametros de soldagem do painel de controle e selecione Powerlog como
I6gica do gatilho. Uma vez selecionado, escolha se 2 ou 3 niveis de poténcia sdo usados. Ainda na visualizacdo Para-
metros de soldagem, configure os niveis de poténcia para esta funcdo. Os parametros disponiveis para ajuste para cada
nivel sdo:

» Velocidade de avanco do arame e seus valores minimo e maximo
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» Tensao/Ajuste fino
« Dinamica (nao disponivel com MAX Cool).

A velocidade de avanco do arame de cada nivel também pode ser ajustada na visualizagao inicial. Pressionar o botdo de
controle esquerdo alterna entre os niveis. A cor verde indica o nivel de Powerlog selecionado:

+

© 67ml +&1

§ .
@ SHORTCUT
Z

® A légica do gatilho do Powerlog ndo estd disponivel junto com o recurso WiseSteel ou com os processos MIG
manual, MAX Speed, MAX Position ou DPulse.

® A légica do gatilho do Powerlog nédo pode ser usada em conjunto com um controle remoto. Se um canal de mema-
ria Powerlog for selecionado quando um controle remoto estiver em uso, a Idgica do gatilho serd automaticamente
comutada para 4T.

342 1-MIG

1-MIG é um processo de soldagem MIG/MAG onde a tensdo é definida automaticamente ao ajustar a velocidade de
avanco do arame. A tensao é calculada com base no programa de soldagem em uso. O processo é adequado para todos
os materiais, gases de protecéo e posi¢des de soldagem. O MIG sinérgico é compativel com os recursos WiseSteel,
WisePenetration e WiseFusion, além de diversos programas de soldagem otimizados.

>> Para usar o 1-MIG, va para a Visualizacdo de canais de memoria e selecione um canal de memaria existente com
processo 1-MIG.

Se ndo houver nenhum canal de meméria 1-MIG disponivel, crie um novo para o processo 1-MIG selecionando um pro-
grama de soldagem 1-MIG disponivel para o canal. Siga as instru¢cdes em "Painel de controle: Aplicacdo de programas de
soldagem" Na pagina 57.

3.4.3 Recurso WiseFusion

JL

O recurso de soldagem WiseFusion permite o controle de comprimento do arco adaptavel, o que mantém o arco ide-
almente curto e focado. O WiseFusion aumenta a velocidade de soldagem e a penetracao e reduz o aporte térmico. O
WiseFusion pode ser usado em toda a faixa de poténcia (arco curto, arco globular e arco de pulverizacdo). O WiseFusion
é compativel com os processos de soldagem 1-MIG e MIG pulsado. (Nao disponivel com MAX Cool, MAX Speed e MAX
Position.)

>> Para usar o WiseFusion, va para a exibicdo de parametros de soldagem do painel de controle e aplique o
recurso WiseFusion.

>> Para ajustar a poténcia de soldagem/velocidade de avanco do arame, na Visualizacao inicial do painel de con-
trole, gire o botdo de controle da esquerda.

>> Para fazer o ajuste fino da saida de calor durante a soldagem, na Visualizacao inicial do painel de controle, gire
0 botdo de controle da direita.

Para mais informacdes sobre o Wise, acesse www.kemppi.com.
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3.4.4 Recurso WisePenetration

A

Na soldagem MIG/MAG padrdo, mudancas no comprimento do eletrodo causam flutuacdes na corrente de soldagem. O
WisePenetration mantém a corrente de soldagem constante ao controlar a velocidade de alimentacdo do arame de
acordo com o comprimento do eletrodo. Isto assegura a penetracdo estével e eficaz e evita que a peca seja atravessada.
O WisePenetration também oferece uma regulagem de tensdo adaptativa, que mantém o arco concentrado e curto de
forma ideal. O WisePenetration permite soldar com a Reduced Gap Technology (RGT) e é compativel com o processo de
soldagem 1-MIG. (Nao disponivel com MAX Cool, MAX Speed e MAX Position.)

>> Para usar o WisePenetration em uso, va para a visualizacdo Parametros de soldagem do painel de controle e
aplique o recurso WisePenetration.

>> Para ajustar a corrente de soldagem durante a soldagem, na Visualizacdo inicial do painel de controle, gire o
botdo de controle da esquerda.

>> Para fazer o ajuste fino da saida de calor durante a soldagem, na Visualizacao inicial do painel de controle, gire
o botédo de controle da direita.

Para mais informagdes sobre o Wise, acesse www.kemppi.com.

3.4.5 Recurso WiseSteel

S

O recurso de soldagem WiseSteel é baseado na modificacdo dos arcos MIG/MAG convencionais para permitir uma qua-
lidade de solda mais alta. O WiseSteel melhora o controle de arco, reduz os respingos e ajuda a criar uma poca de sol-
dagem otimamente formada. O recurso WiseSteel estd disponivel com programas de soldagem selecionados. (Ndo
disponivel com MAX Cool, MAX Speed e MAX Position.)

>> Para usar o WiseSteel, acesse a visualizacdo Parametros de soldagem do painel de controle e aplique o recurso
WiseSteel.

>> Para ajustar a poténcia de soldagem/velocidade de avango do arame, na Visualizacao inicial do painel de con-
trole, gire o botao de controle da esquerda.

>> Para fazer o ajuste fino da saida de calor durante a soldagem, na Visualizacao inicial do painel de controle, gire
o botdo de controle da direita.

Usando o WiseSteel, diferentes métodos de ajuste sao aplicados a diferentes faixas de poténcia (arcos diferentes). O indi-
cador de velocidade de alimentacdo do arame/corrente exibe a faixa do arco: Arco curto — Arco globular — Arco de pul-
verizagao

Faixa de arco curto:

* O WiseSteel é baseado no controle de arco curto adaptével; isto é, o processo ajusta a proporgao do curto-circuito.
Isto cria um arco facilmente ajustavel e menos respingos. Dentro da faixa de arco curto, a forma da corrente é seme-
Ihante a da soldagem a arco curto tradicional. Quando um arco curto é usado na soldagem vertical, na qual a osci-
lacdo de movimento é aplicada, o WiseSteel garante a boa qualidade por meio da adaptacdo as mudancas no
comprimento do eletrodo.

Faixa de arco globular:

» Arco globular significa que o WiseSteel flutua a poténcia entre o arco curto e o arco de pulverizacdo em uma baixa
frequéncia, para que a poténcia média fique dentro da faixa de arco globular. Isto resulta em menos respingos do
que a soldagem a arco globular convencional e uma poca de soldagem que permite durabilidade estrutural exce-
lente.

Faixa de arco de pulverizacdo:
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Dentro da faixa de arco de pulverizacdo, o WiseSteel é baseado no controle de comprimento do arco adaptavel,
que mantém o arco idealmente curto. O WiseSteel também utiliza a corrente de soldagem micropulsada. Isto cria
uma poca de soldagem bem formada, que permite excelente geometria de corddo e étima penetracdo, com juntas
lisas e duraveis, e acelera o trabalho. A pulsagdo nao é perceptivel para o soldador. A forma e o controle da corrente
sdo préximos aos da soldagem a arco de pulverizacdo convencional.

Para mais informacgdes sobre o Wise, acesse www.kemppi.com.
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3.5 Soldagem pulsada

As vantagens do Pulsado sdo a velocidade de soldagem e a taxa de deposi¢do mais altas em comparagdo com a sol-
dagem de arco curto, menor aporte térmico em comparagao com a soldagem de pulverizagao a arco, um arco globular
sem respingos e aparéncia de solda lisa. O processo pulsado é adequado a todas as soldagens posicionais. Ele é exce-
lente para soldagem de aluminio e aco inoxidavel, sobretudo para materiais de pequena espessura.

Pulse

JUL

O processo Pulsado é um processo de soldagem MIG/MAG sinérgico, no qual a corrente é pulsada entre a corrente de
base e a corrente de pulso.

>> Para usar o processo de soldagem pulsada, va para "Painel de controle: Canais" Na pagina 40 e selecione um
canal de Pulso disponivel.

Se nédo houver nenhum canal de meméria Pulso disponivel, crie um novo para o processo Pulso selecionando um pro-
grama de soldagem pulsada disponivel para o canal. Siga as instru¢des em "Painel de controle: Aplicacdo de programas
de soldagem" Na pagina 57.

>> Uma vez selecionados, os parametros correspondentes do processo de soldagem pulsada tornam-se dis-
poniveis para ajuste na visualizacdo Parametros de soldagem. Para obter mais informacédes, consulte os para-
metros de soldagem pulsada no "Painel de controle: Parametros de soldagem" Na pagina 45.

Duplo pulsado

mnllln

Dpulse é um processo de soldagem MIG/MAG pulsada dupla com dois niveis de poténcia distintos. A poténcia de sol-
dagem varia entre esses dois niveis. Os parametros de cada nivel sdo controlados independentemente.

>> Para usar o processo de soldagem DPulse, va para "Painel de controle: Canais" Na pagina 40 e selecione um
canal de Pulso disponivel.

Se ndo houver nenhum canal de meméria Pulso disponivel, crie um novo para o processo Pulso selecionando um pro-
grama de soldagem pulsada disponivel para o canal. Siga as instru¢des em "Painel de controle: Aplicacdo de programas
de soldagem" Na pégina 57.

>> Uma vez selecionados, os parametros correspondentes do processo de soldagem DPulse tornam-se disponiveis
para ajuste na visualizacdo Parametros de soldagem. Para obter mais informacdes, consulte os parametros de
soldagem pulsada no "Painel de controle: Parametros de soldagem™ Na pagina 45.

3.5.1 Processo MAX Cool

O MAX Cool é um processo de soldagem MIG/MAG sinérgico de arco curto projetado para soldas de passagem da base e
aplicacdes de chapas metalicas. O MAX Cool é adequado para todas as posi¢des de soldagem e proporciona um arco
suave, reduzindo respingos.

>> Para usar o MAX Cool, va para a visualizacdo Parametros de soldagem do painel de controle e aplique o recurso
MAX Cool. Opcionalmente, va para a Visualizacdo de canais de memdria e crie um novo canal de memaria com
o processo MAX Cool.

>> Para ajustar a velocidade de avan¢o do arame durante a soldagem ou na Visualizacéo inicial do painel de con-
trole, gire o botao de controle da esquerda. O efeito do ajuste na espessura da placa também é mostrado.

>> Para fazer o ajuste fino da saida de calor durante a soldagem, na Visualizacao inicial do painel de controle, gire
o botdo de controle da direita.
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O MAX Cool oferece suporte a estas combina¢des de arame de enchimento e gas de protecdo:

» Fesolido & Ar +8...25% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Fesolido & CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

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

e CuSi3 &Ar (1,0 mm)

o CuAl8 & Ar (1,0 mm).

3.5.2 Processo MAX Position

MAX Position é um processo de soldagem MIG/MAG sinérgico otimizado para soldas de canto verticais (posi¢do: PF). O
MAX Position alterna automaticamente entre dois niveis de poténcia separados. Os dois niveis de poténcia podem usar
0 mesmo processo de soldagem ou dois processos de soldagem diferentes.

>> Para usar o MAX Position, va para a visualizagdo Parametros de soldagem do painel de controle e aplique o
recurso MAX Position. Opcionalmente, va para a Visualizacdo de canais de memdria e crie um novo canal de
memoria com o processo MAX Position.

>> Na visualizacdo Parametros de soldagem, a frequéncia de MAX Position pode ser ajustada e o recurso opcional
WiseFusion pode ser aplicado. A relacdo dos dois niveis de poténcia é predefinida.

>> Para ajustar a velocidade média de avanco do arame durante a soldagem ou na Visualizacéo inicial do painel de
controle, gire o botdo de controle da esquerda. O efeito do ajuste na espessura da placa também é mostrado.

>> Para fazer o ajuste fino da tensao de soldagem durante a soldagem, na Visualizacdo inicial do painel de con-
trole, gire o botao de controle da direita.

O MAX Position oferece suporte a estas combinagdes de arame de enchimento e gas de protecao:

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

e Sssolido & Ar + 2% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
o AlMgl & Ar (1,0 mm, 1,2 mm)

O MAX Position é compativel com as seguintes espessuras de placa:
e 3.12mm
O MAX Position também utiliza outros processos de soldagem (dependendo do material):

* FeeFe MC: 1-MIG (com baixa poténcia) e MIG de pulso (com alta poténcia)
o Sse Al: MIG de pulso (em toda a faixa de poténcia).

3.5.3 Processo MAX Speed

O MAX Speed é um processo de soldagem MIG/MAG sinérgico pulsado. Ele é projetado para maximizar a velocidade de
soldagem e minimizar a entrada de calor modificando os arcos MIG/MAG convencionais. O MAX Speed foi desenvolvido
para aplicacdes de soldagem de a¢o e ago inoxidavel principalmente nas posicdes PA e PB. Ele é adequado para espes-
suras de chapas acima de 2,5 mm, sendo a espessura maxima ideal da chapa de aproximadamente 6 mm.

O MAX Speed opera dentro da faixa do arco com pulverizagao. A corrente de soldagem é pulsada com frequéncia e
amplitude constantes. O comprimento do arco é controlado com o controle de tensdo normal. A pulsacdo de baixa
amplitude do MAX Speed permite um modo de transferéncia eficaz com velocidade de alimentacdo de arame mais
baixa do que com arco MIG/MAG convencional. A pulsacdo ndo é perceptivel para o soldador.

>> Para usar o MAX Speed, va para a visualizacdo Parametros de soldagem do painel de controle e aplique o
recurso MAX Speed. Opcionalmente, va para a Visualizacdo de canais de meméria e crie um novo canal de
memoria com o processo MAX Speed.

>> Na Visualizacdo dos parametros de soldagem, é possivel ajustar a frequéncia de MAX Speed.

>> Para ajustar a velocidade de avan¢o do arame durante a soldagem ou na Visualizacéo inicial do painel de con-
trole, gire o botao de controle da esquerda. O efeito do ajuste na espessura da placa também é mostrado.
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>> Para fazer o ajuste fino da tensao de soldagem durante a soldagem, na Visualizacdo inicial do painel de con-
trole, gire o botao de controle da direita.

O MAX Speed oferece suporte a estas combinacdes de arame de enchimento e gas de protecao:
« Fesolido & Ar + 18% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Fesolido & Ar + 8% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e Fe MC&Ar+18% CO, (1,2 mm)
e Sssolido & Ar + 2% CO, (1,0 mm, 1,2 mm).
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3.6 Conexao sem fio (WLAN)

Para conectar o equipamento de soldagem a sua rede sem fio local:

No painel de controle, acesse a Visualizagdo WLAN.

Ative o recurso WLAN girando e pressionando o bot&o de controle direito.

(o]

Silakkaverkko

Insira o SSID da sua rede wireless local, ou seja, 0 nome da rede Wi-Fi.

SELECT
.

>> Use o botdo de controle direito para selecionar letras.
Digite sua senha de WLAN.

Password

“, *********|
)

ABC abc

C
J

q
X

K
S O SELECT
)

>> Use o botdo de controle direito para selecionar letras.

Quando conectado, as informagdes de status da WLAN sdo mostradas.

© Kemppi 1921980/ 2348



v KEMPPI Manual de (,;A;esrtaegré,\g 3§$

A
O  SELECT
=

® O modo WLAN é definido como "Cliente" por padréo e ndo pode ser alterado.

3.6.1 Especificacao do procedimento de soldagem digital (dWPS)

O uso de WPS digital (especificacdo do procedimento de soldagem, dWPS) e servico de nuvem WeldEye requer uma assi-
natura vdlida do Kemppi WeldEye com o médulo Welding Procedures. Para obter mais informagées sobre o WeldEye, con-
sulte weldeye.com ou entre em contato com seu representante Kemppi.

A especificagdo do procedimento de soldagem digital (dWPS) é uma WPS em formato digital que pode ser configurada
para observar os parametros de soldagem do equipamento Master M 358. As WPS podem ser lidas no visor do painel de
controle e/ou um canal de meméria pode ser vinculado a uma WPS. O painel de controle do Master M 358 oferece algu-
mas maneiras de conseguir isso:

>> Na Visualizacao WPS principal: Siga os passos mais detalhados em "Painel de controle: Visualizacdo WPS" Na
pagina 42.

>> Na visualizacdo Canais de memdria via ativacdo de um canal de memdria existente: Abra o canal de meméria
"Acbes" e escolha vinculd-la a uma WPS. Na visualizacdo que é aberta, selecione a WPS e as informacdes da pas-
sagem de solda a serem vinculadas ao canal de memodria. Informacdes mais detalhadas sobre os canais de
memoria estao disponiveis em "Painel de controle: Canais" Na pagina 40.

3.6.2 WeldEye ArcVision

O uso do servico de nuvem WeldEye requer uma assinatura vdlida do Kemppi WeldEye. O equipamento Master M 358 inclui
um link para um registro de avaliagdo gratuita — apresentando também uma op¢do de avaliagéo gratuita para o WeldEye
ArcVision. Para obter mais informacées sobre o WeldEye, consulte weldeye.com ou entre em contato com seu representante
Kemppi.

O médulo ArcVision do WeldEye destina-se ao rastreamento baseado na nuvem das operacdes de soldagem realizadas
com o equipamento de soldagem. O ArcVision no préprio dispositivo de soldagem é um recurso de conexdo ao servico
de nuvem WeldEye. As informacdes reais de soldagem coletadas pelo equipamento de soldagem s&o passadas para a
nuvem WeldEye, onde podem ser acessadas usando um computador desktop e um navegador da Web.

Para usar o recurso WeldEye ArcVision, o equipamento deve estar conectado a Internet via conexdo sem fio integrada
(WLAN). Consulte "Conexao sem fio (WLAN)" Na pagina anterior para obter instrucdes.

O Master M 358 é fornecido pré-instalado com uma licenca de avaliacdo para ArcVision. Para ativar a licenca de ava-
liagdo, siga estas etapas:
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No painel de controle do Master M 358, acesse a Visualizacao WPS.

Use um leitor de QR Code em seu dispositivo mével para abrir o link da Web do WeldEye ou navegue para "https://-
register.weldeye.io/weldeye" em seu navegador da Web.

Welding Procedures and
ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Conclua o processo de registro conforme instruido na pagina de registro. Uma vez concluido, o equipamento é
conectado ao WeldEye ArcVision.

® Vocé deverd preencher o nimero de série e o PIN de sequran¢a com quatro digitos da sua mdquina Master M 358.

Ambos podem ser encontrados na placa de identificacGo da mdquina.

® O registro para a avaliagéo gratuita inclui os médulos WeldEye Welding Procedures e WeldEye ArcVision.

3.6.3 WeldEye com DCM

No Master M 358, a opcdo de conexao WeldEye esta integrada. O software de gerenciamento de soldagem WeldEye tam-
bém estd disponivel para uso com um dispositivo adicional do Digital Connectivity Module (DCM). O DCM é conectado
diretamente a conexao de controle da maquina Master M 358 com os cabos e adaptadores fornecidos com o dispositivo

DCM.

Para obter mais informacdes sobre como instalar e usar o dispositivo DCM, consulte userdoc.kemppi.com

(DCM/WeldEye).
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Descubra o WeldEye: software de gerenciamento de soldagem universal

O WeldEye é a sua ferramenta e espaco de armazenamento primarios para manter seus documentos relacionados a sol-
dagem em ordem. O WeldEye é uma solucao universal para o gerenciamento da produgdo de soldagem.

A estrutura modular do WeldEye é baseada em diversas fun¢des Uteis que atendem as necessidades de uma extensa
gama de industrias e tarefas relacionadas a soldagem:

Procedimento de soldagem

>> Inclui a biblioteca digital e o gerenciamento de modelos de pWPS, WPQR e WPS de acordo com as normas de
soldagem mais importantes.

Funcionarios e Qualificagdes

>> Inclui o gerenciamento e os processos de renovacao de todos os certificados de qualificacdo dos funciondrios
— soldadores e inspetores.

Gerenciamento da qualidade

>> Inclui funcionalidades de verificacdo de qualidade com o WPS digital e o controle de conformidade de qua-
lificacdo sobre dados de soldagem digitais automaticamente coletados.

Gerenciamento de soldagem

>> Inclui funcionalidades e recursos de registro de documento para a documentacédo e gerenciamento abrangente
do projeto de soldagem.

Para obter mais informagdes sobre o WeldEye, consulte www.weldeye.com.

3.6.4 Backup e restauracao via USB

O recurso de backup via USB permite que os pardmetros de soldagem atuais, canais de memoria e outras configuragdes
sejam copiados em um cartdo de memoria USB.

1.

2
3.
4

Ligue a maquina de soldagem.
Se estiver criando um backup, va para as configuracdes do dispositivo e selecione Backup.
Se estiver restaurando de um backup, va para as configuracdes do dispositivo e selecione Restauragao.

Abra a tampa do conector USB e conecte o cartdo de memdria USB ao painel de controle do Master M 358.
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5. Siga as etapas na tela do painel de controle para concluir a operacdo de backup/restauracao.

3.6.5 Atualizacao via USB

O recurso de atualizagao via USB permite que o firmware seja atualizado, bem como programas de soldagem, processos
e recursos sejam instalados usando um cartao de meméaria USB.

® S6 pode haver um arquivo ZIP no pendrive USB inserido no sistema de soldagem de cada vez. Esse pode ser um
pacote de firmware dedicado para este sistema de soldagem ou um programa de soldagem e pacote de licenga (cor-
respondente ao numero de série da fonte de alimentagdo). Para obter mais informacdes sobre software disponivel e
compatibilidade, entre em contato com o representante local da Kemppi.

Firmware e software de soldagem

1. Certifique-se de ter o pacote ZIP de firmware/software correto salvo em seu computador para o equipamento de
soldagem em questdo.

Conecte o pendrive USB ao computador.
Prepare o pendrive USB copiando o arquivo ZIP do firmware/software na pasta raiz do pendrive.

Ligue o equipamento de soldagem.

v kW N

Abra a tampa do conector USB e conecte o cartdao de meméria USB ao painel de controle do Master M 358.

6. O processo de atualizacao é iniciado automaticamente. Siga as instrucdes na tela.

Imagem do protetor de tela personalizado

A imagem do protetor de tela personalizado deve primeiro ser preparada em https://kemp.cc/screensaver e, em
seguida, copiada para o pendrive USB. Os formatos de arquivo de imagem aceitos sao JPG, PNG e GIF.

1. No navegador da Web do computador, acesse https://kemp.cc/screensaver.

2. Seguindo as instru¢des na tela, carregue, edite e baixe a nova imagem do protetor de tela em um pendrive USB.

3. Conecte o pendrive USB ao painel de controle do Master M 358 seguindo o mesmo principio das atualizagdes de
software (capitulo anterior) e as instru¢des na tela.

A imagem do protetor de tela é exibida durante a inicializacdo e quando o painel de controle fica ocioso por um tempo
predefinido. As configuraces do protetor de tela podem ser ajustadas em "Painel de controle: Configurag¢ées do dis-
positivo" Na pagina 54.
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3.6.6 Tempo de ciclo

Temporizador de ciclo é uma fungdo de soldagem que produz automaticamente uma Unica solda ou varias soldas de
duracao predefinida pressionando-se o gatilho da pistola de soldagem. Por exemplo, ele pode ser usado para manter a
consisténcia da solda durante a criagdo de uma Unica solda (A) ou de uma solda intermitente (B), ou para criar facilmente
soldas provisérias limpas com baixo aporte térmico.

A ] B

>> Para usar o Temporizador de ciclo, va até a exibicdo Parametros de soldagem e coloque o temporizador de
ciclo em ON.

>> Assim que o Temporizador de ciclo for ligado, o tempo de arco do ciclo (a duragao da solda) podera ser ajus-
tado.

Quando somente o tempo de arco do ciclo esta definido, s6 uma Unica solda é criada. O recurso de solda intermitente é
ativado definindo-se também o tempo de pausa do ciclo.

>> Para ligar o recurso de solda intermitente do Temporizador de ciclo, va até a exibicdo Parametros de sol-
dagem e coloque o Temporizador de ciclo em ON, ajuste também a pausa do ciclo em ON e determine o
tempo de pausa do ciclo (a duracao da pausa antes da proxima solda).

Com o Temporizador de ciclo, os recursos de inicio e parada da solda, como pré-gas, pos-gas, elevacdo, partida a quente,
inicio com deformacéo e enchimento de cratera, estdo disponiveis para ajuste de acordo com o processo de soldagem
selecionado. O uso desses recursos com o Temporizador de ciclo também afeta a duragéo real da solda e a configuracao
Tempo de arco do ciclo ndo os inclui.

3.6.7 Tempo da demonstracao

O recurso de tempo de demonstracdo permite uma avaliacdo de teste gratuita do software de soldagem MAX e Wise. O
tempo de demonstracao esta disponivel (a partir de outubro de 2023) em todos os novos equipamentos Master M 358.

O tempo total de demonstracao disponivel é de 3 horas. O tempo de demonstracdo s6 passa durante a soldagem
usando-se um recurso de soldagem para o qual vocé ndo tem licenca. Quando o tempo de demonstracdo esta em ON, o
tempo restante é mostrado no visor.

Mo004
Fe 1.2 mm
Ar + 18% COz

Estdo disponiveis para avaliacdo de teste:

»  WisePenetration
>> Para mais informacoées, consulte "Recurso WisePenetration" Na pagina 62.

«  MAX Cool
>> Para mais informacdes, consulte "Processo MAX Cool" Na pagina 64.
«  MAX Speed

>> Para mais informacgdes, consulte "Processo MAX Speed" Na péagina 65.
»  MAX Position
>> Para mais informacgdes, consulte "Processo MAX Position" Na pdgina 65.

O recurso de tempo de demonstragao pode ser ativado e desativado em "Painel de controle: Configuracdes do dis-
positivo" Na pagina 54. Por padrao, o tempo da demonstracdo é definido como OFF.
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Quando o tempo da demonstracao expira, os recursos sem uma licenca ndo podem mais ser usados. Para continuar
usando 0s recursos opcionais, vocé deve comprar licengas para eles.

3.6.8 Bloqueio de configuragdes

O bloqueio de configurages é usado para restringir alteragdes a um conjunto predefinido dos parametros de soldagem
e das configuragdes do dispositivo. Um cédigo PIN é definido para o bloqueio de configuragoes.

>> Para usar o recurso do bloqueio de configuracdes pela primeira vez, va até a exibicdo Configuracdes do dis-

positivo, selecione "Bloqueio de configuracoes” e ative o bloqueio definindo um cédigo PIN para ele: Selecione
"Definir PIN" e insira um c6digo PIN de 4 digitos.

>> Para bloquear/desbloquear, selecione o bloqueio de configurages na exibicao Configuracdes do dispositivo.
Ao desbloquear, insira também o cédigo PIN de bloqueio das configura¢des definidas quando solicitado.

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

Alguns dos parametros de soldagem basicos e configuragdes do dispositivo especificas do usuario sempre permanecem
desbloqueados e disponiveis para ajuste.
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3.7 Como usar o controle remoto

Controle remoto HR43

Para ajustar a velocidade de alimentacdao do arame, gire o botao no controle remoto.

Para alterar o canal de meméria em vez de a velocidade de avanco do arame com o controle remoto, altere a con-
figuracdo de modo remoto nas "Painel de controle: Configuracdes do dispositivo" Na pagina 54.

Controle remoto HR40

Para ajustar os parametros de soldagem, gire os botdes no controle remoto.

No modo 1-MIG automatico, as fungdes do botao de controle HR40 séo definidas pelo processo 1-MIG selecionado e
refletem os ajustes dos dois botdes de controle do painel de controle.

No modo MIG manual, os ajustes no controle remoto, bem como os valores minimo e maximo para os parametros ajus-
tados podem ser definidos nas configuracdes do painel de controle ("Painel de controle: Configuracdes do dispositivo"
Na pdagina 54).

® Com o controle remoto HR40, os valores minimo e mdximo também afetam a resolugéo do ajuste do controle
remoto.
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3.8 Alterando a polaridade da soldagem

A polaridade da soldagem precisa ser alterada para soldagem TIG. Além disso, alguns arames de enchimento requerem
a mudanca da polaridade da soldagem. Confira a polaridade da soldagem recomendada na embalagem do arame de

enchimento.

Antes de manusear pegas elétricas, certifique-se de que o dispositivo de soldagem esteja desconectado da rede elé-

trica.

Ferramentas necessarias:

T
JLd

17 mm

1. Desligue o dispositivo de soldagem e desconecte-o da rede elétrica.
2. Abra atampa do gabinete de avan¢o do arame.

3. Remova as tampas de borracha protetoras dos terminais de polaridade.

A Tenha cuidado ao manusear pegas elétricas.

4. Remova as os parafusos de aperto e arruelas do terminal.
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5. Conecte os cabos aos terminais de polaridade de acordo com a recomendacao de polaridade.
6. Recoloque as arruelas e os parafusos. Aperte com torque de 17 Nm.

7. Recoloque as tampas de borracha protetoras corretamente.
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3.9 Equipamento de icamento
A Se um cilindro de gds estiver instalado no carrinho, NAO tente levantar o carrinho com o cilindro de gds.

Carrinho de quatro rodizios:

1. Certifique-se de que o equipamento de soldagem esteja devidamente preso ao carrinho.

2. Conecte a corrente ou cinta de quatro pontas da grua de icamento aos quatro pontos de icamento do carrinho em
ambos os lados do equipamento de solda.

Carrinho de 2 rodas (somente T25MT):

1. Certifique-se de que o equipamento de soldagem esteja devidamente preso ao carrinho.

2. Conecte o gancho da grua a alca de elevagédo do carrinho.

A Ndo levante o equipamento quando ele estiver instalado no carrinho T35A.
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4. MANUTENCAO

Ao considerar e planejar a manutencao de rotina, leve em conta a frequéncia de operacdo do equipamento e o ambi-
ente de trabalho.

A operacéo correta do equipamento de soldagem e a manutencao regular ajudardo a evitar paralisacbes desnecessarias
e falhas do equipamento.
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4.1 Manutencao didria

A Desconecte a fonte de energia da rede elétrica antes de manusear os cabos elétricos.

Manutencao do equipamento de soldagem
Siga estes procedimentos de manutengao para manter o funcionamento apropriado da maquina de soldagem:

« Verifique se todas as tampas e componentes estao intactos.

» Verifique todos os cabos e conectores. Nao os use se estiverem danificados e entre em contato com o servico para
que sejam substituidos.

» Verifique os roletes de avanco de fio e a alavanca de pressao. Limpe e lubrifique com uma pequena quantidade de
6leo de maquina leve, se necessario.

Para reparos, entre em contato com a Kemppi em www.kemppi.com ou com seu revendedor.

Manutencao da pistola de soldagem

Para obter instrugdes sobre as pistolas MIG Flexlite GX, consulte userdoc.kemppi.com.
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4.2 Manutencao periddica

A Somente funciondrios qualificados tém permisséo para realizar a manutencgéo periodica.

A Apenas um eletricista autorizado tem permissédo para realizar trabalho com eletricidade.

A Antes de remover a tampa, desconecte a fonte de energia da rede elétrica e espere cerca de dois minutos até a des-
carga do capacitor.

Verifique os conectores elétricos da unidade pelo menos a cada seis meses. Limpe todas as pecas oxidadas e aperte os
conectores frouxos.

@ Quando aplicdvel, use o torque correto ao prender pegas soltas.
Limpe a poeira e sujeira das partes externas do equipamento, por exemplo, com uma escova macia e aspirador de pé.
Limpe também a grade de ventilacdo na traseira da unidade. Ndo utilize ar comprimido, ha um risco de que a sujeira se

compacte ainda mais firmemente em lacunas dos perfis de resfriamento.

@ Ndo use dispositivos de lavagem a pressdo.
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4.3 Oficinas de servicos

As Oficinas de Manuten¢ao Kemppi realizam a manutencdo do sistema de soldagem de acordo com o contrato de ser-
vico Kemppi.

Os aspectos principais no procedimento de manutencao da oficina sao:

Limpeza do equipamento

Manutencéo das ferramentas de soldagem

Verificagdo dos conectores e chaves

Verificacdo de todas as conexdes elétricas

Verificacdo do plugue e do cabo de forca da fonte de energia

Reparo de pecas com defeito e substituicdo de componentes com defeito
Teste de manutencdo

Teste e calibracdo de operacao e valores de desempenho quando necessario

Encontre a oficina de servigcos mais préxima no website da Kemppi.
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4.4 Resolucao de problemas

@ Os problemas relacionados e as possiveis causas ndo sdo definitivas, mas sugerem algumas situagées tipicas que
podem estar presentes durante o uso normal do sistema de soldagem.

Dispositivo de soldagem:

O equipamento de soldagem néo liga Verifique se o cabo de alimentagdo estd ligado corretamente.

Verifique se o interruptor principal da fonte de alimentagéo esta
na posicéo ON (ligado).

Verifique se a energia elétrica estd ligada

Confira os fusiveis da rede elétrica e/ou o disjuntor.

Verifique se o cabo de interconexao entre a fonte de energia e o
alimentador de arame esté intacto e corretamente conectado.

Verifique se o cabo de retorno de aterramento esta conectado.

O equipamento de soldagem para de funcionar A pistola resfriada a gés pode ter sobreaquecido. Aguarde até
que ela resfrie.

Verifique se nenhum dos cabos esta solto.

O alimentador de arame pode ter superaquecido. Aguarde até
que resfrie e veja se o cabo de corrente de soldagem estd conec-
tado corretamente.

A fonte de energia pode ter superaquecido. Aguarde até que
ela resfrie e observe se as ventoinhas de resfriamento fun-
cionam adequadamente e se o fluxo de ar esta desobstruido.

Alimentagéo de arame:
O arame de enchimento desenrola da bobina Verifique se a tampa da bobina estd fechada.

O mecanismo do alimentador de arame nao fornece arame Confira se 0 arame de enchimento nao acabou.
de enchimento

Verifique se 0 arame de enchimento esté corretamente dire-
cionado pelas roldanas de alimentacdo para o conduite do
arame.

Verifique se a alavanca de pressdo estéd fechada corretamente.

Confira se a pressdo da roldana de alimentagao esta ajustada
corretamente para o arame de enchimento.

Verifique se o cabo de soldagem est4 conectado ade-
quadamente ao alimentador de arame.

Use ar comprimido no conduite do arame para verificar se ele
néo estd obstrufdo.

Qualidade da solda:
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Solda suja e/ou de ma qualidade

Desempenho de soldagem variavel

Grande volume de respingos

"Cédigos de erro" Na pdagina seguinte

Verifique se 0 gas de prote¢do ndo acabou.

Verifique se o fluxo de gas de protecdo nao esta obstruido.
Verifique se o tipo de gés esta correto para a aplicagao.
Verifique a polaridade da pistola/eletrodo.

Verifique se o procedimento de soldagem esta correto para a
aplicacdo.

Verifique se 0 mecanismo de alimentagao de arame estd ajus-
tado corretamente.

Use ar comprimido no conduite do arame para verificar se ele
nao esta obstruido.

Verifique se o conduite do arame é o correto para o tipo e bitola
do arame selecionado.

Verifique o tamanho do bico de contato da pistola de sol-
dagem, o tipo e se ha desgaste.

Verifique se a pistola de soldagem néo esta superaquecendo.

Verifique se o grampo de aterramento esta devidamente fixado
a uma superficie limpa da peca de trabalho.

Verifique os valores dos pardmetros e procedimentos de sol-
dagem.

Verifique o tipo de gas e a vazéo.
Verifique a polaridade da pistola/eletrodo.

Verifique se o arame de enchimento esta correto para a apli-
cacao atual.
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4.5 Cédigos de erro

Em situagdes de erro, o painel de controle exibe o nimero, o titulo do erro e a possivel causa do erro e uma acdo pro-
posta para corrigir o problema.

A fonte de energia
nao esta calibrada

A calibracdo da fonte de energia foi
perdida.

Reinicie a fonte de energia. Se o problema persistir,
entre em contato com o servico da Kemppi.

Tensédo da rede de ali-
mentagao muito
baixa

A tensao na rede elétrica estad muito
baixa.

Reinicie a fonte de energia. Se o problema persistir,
entre em contato com o servico da Kemppi.

Tensdo da rede de ali-
mentagdo muito alta

A tensao na rede elétrica estad muito
alta.

Reinicie a fonte de energia. Se o problema persistir,
entre em contato com o servigo da Kemppi.

A fonte de energia
estd superaquecida

Sesséo de soldagem muito longa
com alta poténcia.

Néo desligue, deixe as ventoinhas esfriarem o equi-
pamento. Se as ventoinhas ndo estiverem fun-
cionando, entre em contato com o servigo da
Kemppi

Tensdo interna de
24V estd muito baixa

A fonte de energia inclui uma uni-
dade de fonte de alimentagao de 24 V
inoperante.

Reinicie a fonte de energia. Se o problema persistir,
entre em contato com o servico da Kemppi.

Processo de sol-
dagem néo supor-
tado

H& um processo de soldagem ndo
compativel no canal de memoria.

Verifique se todas as definicdes do canal de memo-
ria sdo compativeis.

Falha do cabo de sol-
dagem

Os cabos negativo e positivo estao
conectados juntos.

Confira as conexdes do cabo de soldagem e do
cabo de retorno de aterramento.

Sobrecorrente do
IGBT

Transformador inoperante na fonte
de energia.

Reinicie a fonte de energia. Se o problema persistir,
entre em contato com o servico da Kemppi.

Superaguecimento
do IGBT

Sesséo de soldagem muito longa
com alta poténcia ou temperatura
ambiente elevada.

Nao desligue, deixe as ventoinhas esfriarem o equi-
pamento. Se as ventoinhas ndo estiverem fun-
cionando, entre em contato com o servico da
Kemppi.

O transformador prin-
cipal esta supe-
raquecido

Sessdo de soldagem muito longa
com alta poténcia ou temperatura
ambiente elevada.

N&o desligue, deixe as ventoinhas esfriarem o equi-
pamento. Se as ventoinhas ndo estiverem fun-
cionando, entre em contato com o servigo da
Kemppi

Falta de fase na rede
elétrica

Uma ou mais fases estao ausentes na
rede elétrica.

Confira o cabo de alimentacao e seus conectores.
Confira a tensdo da rede de alimentacao.

20

Falha de resfriamento
da fonte de energia

A capacidade de refrigeracao esta
reduzida na fonte de energia.

Limpe os filtros e elimine qualquer sujeira do canal
de resfriamento. Verifique se as ventoinhas de res-
friamento estao funcionando. Caso ndo resolva,
entre em contato com o servigo da Kemppi.

24

Liquido refrigerante
superaquecido

Sessdo de soldagem muito longa
com alta poténcia ou temperatura
ambiente elevada.

N&o desligue o resfriador. Deixe o liquido circular até
que as ventoinhas o resfrie. Se as ventoinhas nao
estiverem funcionando, entre em contato com o ser-
vico da Kemppi.

26

Liquido refrigerante
ndo esta circulando

Néo hé liquido refrigerante ou a cir-
culacao esté bloqueada.

Verifique o nivel do liquido no resfriador. Verifique se
hé bloqueios nas mangueiras e conectores.
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27

33

35

40

42

43

44

45

50

61

64

65

103

132

244

245

246

250

Resfriador ndo encon-
trado

Falha ao calibrar cabo
de soldagem

Corrente da rede de
alimentacao muito
alta

Erro do VRD

Excesso corrente
motor alim. arame

Excesso corrente
motor alim. arame

Falta de medicado de
velocidade do arame

Pressdo do gas baixa

Erro de licenca

A operagao nao é per-
mitida

Dispositivo de con-
trole robdtico per-
dido

Subal. ndo permitido

Canal de memoria
vazio

O rob6 ndo responde

Falha de memaria
interna

Periodo de testes res-
tante: %min min

O periodo de testes
acabou

Falha de memoria
interna

O resfriador estd acionado no menu
de configuragées, mas nao ha res-
friador conectado a fonte de energia
ou o cabeamento apresenta falhas.

Falha ao calibrar cabo de soldagem.

A corrente drenada da rede elétrica
estd muito alta.

A tensdo em vazio excede o valor
limite do VRD.

Pode haver muita pressao nas rol-
danas de alimentacéo ou sujeira no
conduite do arame.

Pode haver muita pressao nas rol-
danas de alimentagéo ou sujeira no
conduite do arame.

Sensor ou fiagdo com defeito no ali-
mentador de arame.

A pressao do gas de protegao esta
baixa demais.

Estd faltando a licenca para o recurso
selecionado.

O subalimentador estd conectado,
mas néo foi selecionado nas con-
figuragdes do sistema.

O alimentador de arame perdeu a
conexao com o dispositivo de con-
trole robotico.

O uso de subal. ndo é permitido com
esse processo de soldagem.

O robd tentou iniciar a soldagem
usando um canal de meméria ine-
xistente.

Ha um problema de comunicacao
entre o robd e o RCM.

Falha de inicializagao (%sub:%device).

Quando o tempo da demonstracao
expira, 0s recursos sem uma licenca
ndo podem mais ser usados.

Recursos sem licenca ndo podem
mais ser usados.

Falha de comunica¢do da memoria
(%sub:%device).

Verifique as conexdes do resfriador. Verifique se a
refrigeracao esta desligada no menu de con-
figuragoes, se o resfriador ndo estiver em uso.

Verifique cabos e conectores do sistema de sol-
dagem.

Reduza a poténcia de soldagem.

Reinicie a fonte de energia. Se o problema persistir,
entre em contato com o servico da Kemppi.

Ajuste a presséo das roldanas de alimentagao. Limpe
o conduite do arame. Substitua as pecas des-
gastadas da pistola de soldagem.

Ajuste a pressdo das roldanas de alimentagéo. Limpe
o conduite do arame. Substitua as pecas des-
gastadas da pistola de soldagem.

Reinicie o sistema de soldagem. Se o problema per-
sistir, entre em contato com o servico da Kemppi.

Verifique e ajuste o fluxo de gas de protecao.

Para continuar usando o recurso, instale a licenga.

V& para o menu de configuragdes do sistema no pai-
nel de controle e selecione seu modelo e tipo de
subalimentador.

Verifique o dispositivo de controle robético e os
cabos de interconexao. Se o problema persistir,
entre em contato com o servi¢o da Kemppi.

Remova o subal. ou troque o processo de soldagem.

Verifique o canal de meméria selecionado pelo
robo.

Verifique o cabeamento do Fieldbus, os conectores
e o mddulo do Fieldbus.

Reinicie o sistema de soldagem. Se o problema per-
sistir, entre em contato com o servigo da Kemppi.

Para continuar usando 0s recursos opcionais, vocé
deve comprar licencgas para eles.

Para continuar usando 0s recursos opcionais, vocé
deve comprar licengas para eles.

Reinicie o sistema de soldagem. Se o problema per-
sistir, entre em contato com o servigco da Kemppi.
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4.6 Instalacao e limpeza do filtro de ar da fonte de energia (opcional)

Um filtro de ar opcional da fonte de energia pode ser adquirido separadamente. O filtro de ar vem com um gabinete fixo
projetado para ser montado diretamente sobre a entrada de ar da fonte de energia.

® O uso do filtro de ar opcional diminui os niveis de poténcia nominais da fonte de energia da seguinte maneira (saida

a 40 °C): 60% >>> 45% e 100% >>> 100%-20 A. Isso ocorre devido a entrada levemente reduzida de ar de res-
friamento.

Ferramentas necessarias:

Instalacao e substituicao

1. Coloque o conjunto do filtro de ar sobre a entrada de ar da fonte de energia e trave-o no lugar com os clipes na
borda do gabinete.
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Limpeza
1. Remova o filtro de ar da fonte de energia liberando os clipes na borda do gabinete do filtro de ar.

2. Use ar comprimido para limpar o filtro de ar.
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4.7 Descarte

h{

Nao descarte nenhum equipamento elétrico com o lixo comum!

Em cumprimento a Diretriz WEEE 2012/19/EU sobre descarte de equipamentos elétricos e eletrénicos e a Diretiva Euro-
peia 2011/65/EU sobre a restricdo ao uso de determinadas substancias nocivas em equipamentos elétricos e eletrénicos,
bem como sua implementac¢ao de acordo com a legislagdo nacional, os equipamentos elétricos que tenham atingido o
respectivo fim de vida util devem ser coletados separadamente e levados para instalagbes de reciclagem apropriadas res-
ponsaveis no que diz respeito ao meio ambiente. O proprietdrio do equipamento tem a obriga¢ao de entregar uma uni-
dade desativada a um centro de coleta regional, de acordo com as instru¢des das autoridades locais ou de um
representante da Kemppi. A aplicacdo dessas diretrizes europeias favorece o meio ambiente e a saide humana.
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5. DADOS TECNICOS

Dados técnicos:

» Para dados técnicos do dispositivo Master M 358, consulte "Dispositivo Master M 358" Na pagina seguinte.
o Para obter dados técnicos da unidade de arrefecimento Master M Cooler, consulte "Unidade de arrefecimento Mas-
ter M" Na pagina 94.

Informagodes adicionais:

« Para obter informagdes para encomenda, consulte "Informacdes sobre pedidos do Master M 358" Na pagina 96.

« Para obter informagdes sobre consumiveis do alimentador de arame, consulte "Consumiveis do alimentador de
arame" Na pégina 97.

» Para pacotes de trabalho do programa de soldagem, consulte "Pacotes de trabalho do programa de soldagem" Na
pagina 100.
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5.1 Dispositivo Master M 358

Mestre M 358 G

Tensdo de alimentagao 3~50/60 Hz 380a 460V +10%
Cabo de alimentagao HO7RN-F 4 mm’
Poténcia de entrada na corrente 14 kVA
nominal maxima
Corrente maxima de alimentagdo. Iy, @ 380..460 V 213 .17.0A
Corrente de alimentacao efetiva l7eff @ 380..460 V leff 135..108 A
Consumo em estado de espera MIG, TIG a 400 Plidle 18W
Consumo em estado sem carga MMA (economia de energia) 18W
em 400 V
MMA (ventoinhas ligadas) 1M9wW
em 400V
Tensao em vazio Uo 55..69V
Tensao de circuito aberto Uay 53..64V
Tensao VRD MMA 24V
Fusivel Lento 16 A
Saida a +40 °C 40 % 350 A (MMA 330 A)
60 % 280 A
100 % MIG 220A
Corrente de soldagem e faixa de MIG 15 A/10 V=350 A/45V
tensao TIG 15 A/1 V=350 A/45 V
MMA 15 A/10V-330 A/45V
Faixa de regulagem de tensdo MIG 10..40V
Fator de poténcia na corrente nomi- em 400V A 091
nal méaxima
Eficiéncia na corrente nominal n 87 %
maxima
Faixa de temperatura operacional -20...+40°C
Faixa de temperatura de arma- -40...+60°C
zenamento
Classe de compatibilidade ele- A
tromagnética
Poténcia minima de curto-circuito Ssc 24 MVA
da rede de alimentacdo
Ligacéo da tocha Euro

Mecanismo de alimentacdo de
arame

4 roldanas, um motor
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Diametro das roldanas de ali- 32mm
mentacao
Arames de enchimento Fe 08..1.2mm
Ss 08..1,2mm
MC/FC 08..1,2mm
Al 08..1,2mm
Velocidade de alimentacao de 0.5..25 m/min
arame
Peso maximo da bobina de arame 20kg
Didmetro maximo da bobina de 300 mm
arame
Pressdo maxima do gas de pro- 0,5 MPa
tecao
Painel de controle Master M 358 Panel APC Integrado LCD de 5,7 polegadas
Grau de protecao IP23S
Dimensdes externas CxLxA 602 x 298 x 447 mm
Dimensoes externas da embalagem CxLxA 717 x317 x458 mm
Peso 27kg
Tensao de alimentacéo para dis- 12V
positivos auxiliares
Tensao de alimentacéo para a uni- 24V
dade de resfriamento
Poténcia minima recomendadado  em 400V Sgen 20 kVA
gerador
Tipo de comunicagao cabeada CAN

Bateria de ions de litio

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

Normas

IEC60974-1,-10

Master M 358 GM

Tensdo de alimentagao 3~50/60 Hz 220..230V +£10%
3802460V +£10%

Cabo de alimentacio HO7RN-F 4mm?
Poténcia de entrada na corrente 14 kKVA
nominal maxima
Corrente maxima de alimentagdo.  /;yay @ 220..230V 1 max 284 A

I1max @ 380..460 V lmax 21117 A
Corrente de alimentacao efetiva l1eff@220..230 V leff 18 A

I1eff @ 380..460 V I eff 133..108A
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Consumo em estado de espera

Consumo em estado sem carga

Tensao em vazio

Tenséo de circuito aberto
Tensao VRD

Fusivel

Saida a +40 °C

Corrente de soldagem e faixa de
tensdo

Faixa de regulagem de tensao

Fator de poténcia na corrente nomi-
nal méaxima

Eficiéncia na corrente nominal
maxima

Poténcia minima de curto-circuito
da rede de alimentagdo

Ligacdo da tocha

Mecanismo de alimentacao de
arame

Diametro das roldanas de ali-
mentacao

Arames de enchimento

Velocidade de alimentacéo de
arame

Peso maximo da bobina de arame

Diametro maximo da bobina de
arame

MIG/TIG a 400

MMA (economia de energia)

em 400V

MMA (ventoinhas ligadas)

em 400V

em220a230V

em 380 a 460V

MMA

Lento

40 %

60 %

100 %

MIG

TIG

MMA

MIG

em 400V

Fe
Ss
Mc/Fc
Al

Plidle

380..
220..

380..
220..

380...
220..

380..
220..

380..
220..

380..
220..

Ssc

460V
230V

460V
230V

460 V

230V

460V
230V

460V
230V

460V
230V

20W

20W

120 W

54 .56V
55.69V
53..64V
24V

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

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

280 A
240 A

220A
190 A

15 A/10V..350 A/45V
15 A/10V..300 A/40 V

15 A/1V..350 A/45V
15 A/1V..300 A740 V

15 A/10V..330 A/45V
15 A/10V..280 A/40 V

10..40V

0.91

87 %

24 MVA

Euro

4 roldanas, um motor

32mm
08..1,2mm
08..1,2mm
08..1,2mm
08..1,2mm
0.5..25m/min
20 kg

300 mm
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Pressao maxima do gas de pro- 0,5 MPa

tecéo

Painel de controle Integrado LCD de 5,7 polegadas

Faixa de temperatura operacional -20...+40°C

Faixa de temperatura de arma- -40...460 °C

zenamento

Classe de compatibilidade ele- A

tromagnética

Grau de protecao 1P23S

Dimensodes externas CxLxA 602 x 298 x 447 mm

Dimensdes externas da embalagem CxLxA 717 x317 x458 mm

Peso 27 kg

Tensao de alimentacéo para dis- 12V

positivos auxiliares

Tensdo de alimentacéo para a uni- 380...460 V 24V

dade de resfriamento 220..230V 24V

Poténcia minima recomendadado  em 400V Sgen 20 kVA

gerador

Tipo de comunicagao cabeada CAN

Bateria de ions de litio SAMSUNG SDI: INR18650-26J;
3,6V; 2600 mAh LG CHEM:
ICR18650HE4; 3,6 V; 2500 mAh

Normas IEC 60974-1,-10

Painel de controle Master M 358

Designacao do modelo

Master M 358 Panel APC

Tipo de instalagdo

Integrado/pré-instalado

Controles - 2 botdes de controle com fungéo de botéo de pressao
- 3 botdes de atalho
Visor LCD de 5,7 polegadas

Classificacdo

12V DC (£10%)
(A saida de energia do dispositivo host para o painel de controle
nédo deve excedera 15 W)

Tipo de comunicagao sem fio

WUBT-236ACN(BT)

- Padrao de rede local sem fio (WLAN)

IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

- Frequéncia e poténcia do transmissor, 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 Unidade de arrefecimento Master M

Master M Cooler

Tenséo de alimentacao Uy 3802460V £10%
Corrente maxima de ali- em 380 a 460 V lmax 0.7 A

mentacgao.

Poténcia de refrigeracdo a1l/min 1.0 kW

Liquido refrigerante reco- MGP 4456 (mistura Kemppi)
mendado

Pressdao maxima do liquido 04 MPa
refrigerante

Volume do reservatério 31

Faixa de temperatura ope- Com o liquido refrigerante -20a40°C
racional recomendado

Faixa de temperatura de -40a +60 °C
armazenamento

Classe de compatibilidade A
eletromagnética

Grau de protecdo Quando montado 1P23S

Dimensobes externas da CxLxA 635 x 305 %292 mm

embalagem

Peso Sem acessoérios 14.9 kg

Normas IEC 60974-2,-10
Master M Cooler MV

Tenséo de alimentacao Uy 220..240V +/- 10%
3802460V £10%
Corrente maxima de ali- em220a230V l1max 10A
mentagao.
¢ em 3802 460 V Imix 07 A
Poténcia de refrigeracdo a1l/min 1.0 kW
Liquido refrigerante reco- MGP 4456 (mistura Kemppi)
mendado
Pressdao maxima do liquido 04 MPa
refrigerante
Volume do reservatério 31
Faixa de temperatura ope- Com o liquido refrigerante -20a40°C
racional recomendado
Faixa de temperatura de -40a+60 °C
armazenamento
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Classe de compatibilidade A

eletromagnética

Grau de protecdo Quando montado 1P23S

Dimensdes externas da CxLxA 635 x 305 x292 mm
embalagem

Peso Sem acessoérios 14.9 kg

Normas IEC60974-2,-10
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5.3 Informacoes sobre pedidos do Master M 358

Para obter informagoes sobre pedidos do Master M 358 e acessérios opcionais, consulte Kemppi.com.
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5.4 Consumiveis do alimentador de arame

Esta secdo lista os roletes de avan¢o os tubos-guia do arame disponiveis separadamente e em kits de consumiveis. Os
kits de consumiveis contém combinag¢des recomendadas de rolete de avanco e tubo-guia do arame para materiais e dia-
metros de arame de enchimento selecionados. Os consumiveis do alimentador de arame podem ser encomendados em
Configurator.kemppi.com.

Nas tabelas, padrdo refere-se a roletes de avanco de plastico e trabalho pesado refere-se a roletes de avanco de metal. Os
materiais mencionados primeiro referem-se a adequacdo primaria e os materiais mencionados entre parénteses refe-
rem-se a adequacdo secundaria.

Kits de consumiveis do alimentador de arame

A tabela abaixo lista os kits de consumiveis recomendados para materiais e diametros de arame de enchimento sele-

cionados.
Kisdeconsumivesdoalmentadordearame
e (MC/FQ) RanhuraemV 0.8-0.9 F000488 F000492
1.0 F000489 F000493
12 F000490 F000494
Ss (Fe, Cu) RanhuraemV 0.8-0.9 F000455 -
1.0 FO00456 -
12 FO00457 -
Ss (Fe) RanhuraemV 0.8-0.9 - F000458
1.0 - FO00459
1.2 - F000460
MC/FC RanhuraemV, ser- 1.0 FO00499 FO00502
filhada 12 F000500 F000503
Al Chanfroem U 1.0 F000461 -
12 FO00462 -

Tubos guias de arame

A tabela abaixo lista os tubos-guia do arame disponiveis.

Al, Ss (Fe, MC/FC) SP007293 SP007273 SP016608
0.8-0.9 SP007294 SP007274 SP011440
1.0 SP007295 SP007275 SP011441
1.2 SP007296 SP007276 SP011442
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Fe, MC/FC (SP007293) (SP007273) SPO16613
0.8-0.9 SP007536 (SP007274) SPO16614
1.0 SP007537 (SP007275) SPO16615
1.2 SP007538 (SP007276) SPO16616

Roldanas de alimentagao

A tabela abaixo lista os roletes de avanco padrao disponiveis.

Fe, Ss, Cu (Al, MC/FC) RanhuraemV WO001045 WO001046
0.8-0.9 W001047 W001048

1.0 W000675 W000676

1.2 W000960 W000961

MC/FC (Fe) RanhuraemV, ser- 1.0 WO001057 W001058
filhada 12 W001059 W001060

Al (MC/FC, Ss, Fe, Cu) Chanfroem U 1.0 WO001067 W001068
12 WO001069 W001070

A tabela abaixo lista os roletes de avanco de trabalho pesado disponiveis.

Fe, Ss (MC/FC) RanhuraemV 0.8-0.9 W006074 W006075
1.0 WO006076 WO006077

12 W004754 W004753

MC/FC (Fe) RanhuraemV, ser- 1.0 W006080 W006081
filhada 12 W006082 W006083

(MC/FC, Ss, Fe) Chanfroem U 1.0 WO006088 W006089
1.2 W006090 W006091

* Perfis de roletes de avanco e simbolos correspondentes:

Ranhura em V ‘ V
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Ranhura em V, serrilhada —
L]
—

Chanfro em U U
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5.5 Pacotes de trabalho do programa de soldagem

Os pacotes de trabalho do programa de soldagem incluem um conjunto de programas de soldagem padréo para per-
mitir soldagem com, por exemplo, processos automaticos de 1-MIG e pulso. Para obter mais informacgdes sobre as
opgcdes disponiveis de programas de soldagem do Master M e a instalacdo desses programas, bem como de atualizagoes
de software, entre em contato com o revendedor Kemppi local ou acesse Kemppi.com.

Pacote de trabalho 1-MIG:

1-MIG AlMg5 Argonio Padrdo
A02 1-MIG AlIMg5 1.2 Argonio Padrdo
A11 1-MIG AlSi5 1.0 Argdnio Padrdo
A12 1-MIG AlSi5 1.2 Argdnio Padrdo
Co1 1-MIG Cusi3 08 Argbnio Padrao: Brasagem
Cco3 1-MIG Cusi3 1.0 Argdnio Padrao: Brasagem
C1 1-MIG CuAl8 0.8 Argonio Padrao: Brasagem
c13 1-MIG CuAlI8 1.0 Argbnio Padrao: Brasagem
FO1 1-MIG Fe 08 Ar+18%C0O2 Padrdo
F02 1-MIG Fe 0.9 Ar+18%C0O2 Padrdo
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18%C0O2 Padrdo
Fo4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18%C0O2 Padrao
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8%C0O2 Padrao
F12 1-MIG Fe 09 Ar+8%CO2 Padrao
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Padrao
F14 1-MIG Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Padrao
F21 1-MIG Fe 08 Co2 Padrdo
F22 1-MIG Fe 09 Cco2 Padrdo
F23 1-MIG Fe 1 co2 Padrdo
F24 1-MIG Fe 1.2 co2 Padrao
M04 1-MIG Fe Metal 1.2 Ar+18%CO2 Padrdo
R0O4 1-MIG Fe Rutil 1.2 Ar+18%C0O2 Padrdo
So1 1-MIG Ss 0.8 Ar+2%C02 Padréo
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+2%C0O2 Padrao
S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2%C0O2 Padrdo
S04 1-MIG Ss 1.2 Ar+2%C0O2 Padrdo
S82 1-MIG FC-CrNiMo 09 Ar+18%C0O2 Padrdo
S84 1-MIG FC-CrNiMo 1.2 Ar+18%C0O2 Padrao
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Pacote de trabalho Pulso:

O pacote de trabalho Pulso também inclui todos os programas de soldagem do pacote de trabalho 1-MIG.

Pulse AlMg5 Argonio Padrao
A02 Pulse AlMg5 1.2 Argonio Padréo
A1 Pulse AlSi5 1.0 Argonio Padrdo
A12 Pulse AlSi5 1.2 Argonio Padrdo
Co1 Pulse Cusi3 08 Argbnio Padrdo: Brasagem
Cco3 Pulse Cusi3 1.0 Argbnio Padrdo: Brasagem
C1n Pulse CUuAI8 08 Argdnio Padrdo: Brasagem
ci13 Pulse CuAl8 1.0 Argbnio Padrao: Brasagem
FO1 Pulse Fe 0.8 Ar+18%C0O2 Padrao
F02 Pulse Fe 09 Ar+18%C0O2 Padrdo
FO3 Pulse Fe 1.0 Ar+18%C0O2 Padrdo
FO4 Pulse Fe 1.2 Ar+18%C0O2 Padréo
F11 Pulse Fe 0.8 Ar+8%C0O2 Padrdo
F12 Pulse Fe 09 Ar+8%CO2 Padrao
F13 Pulse Fe 1.0 Ar+8%CO2 Padrao
F14 Pulse Fe 1.2 Ar+8%CO2 Padrdo
Mo4 Pulse Fe Metal 1.2 Ar+18%C0O2 Padrao
So1 Pulse Ss 0.8 Ar+2%C0O2 Padrdo
S02 Pulse Ss 09 Ar+2%C0O2 Padrdo
S03 Pulse Ss 1.0 Ar+2%C0O2 Padrdo
S04 Pulse Ss 1.2 Ar+2%C0O2 Padrdo
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