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1. ALLMANT

Dessa instruktioner beskriver anvandningen av Kemppis svetsutrustning Master M 358, som &r utformad foér bade
normal och pulsad MIG/MAG-svetsning.

Master M 358 ar utformad for att anvandas tillsammans med Kemppis Flexlite GX MIG/MAG-svetspistoler med Euro-
koppling.
Master M 358 kan dven anvdndas for *TIG- och *MMA-svetsning.

* TIG-svetsning krdver anvédndning av en sdrskild Flexlite TX TIG-brdnnare med Euro-koppling.

** MMA-svetsning kréver en sdrskild DIX-Euro-adapter.

Viktig information

Las noga igenom instruktionerna. Agna fér din egen sikerhet och din arbetsmiljé speciell uppmarksamhet at
sdkerhetsinstruktionerna som medféljde utrustningen.

Avsnitt i manualen som kréver sarskild uppmarksamhet for att undvika personskada eller skada pa utrustningen
indikeras med symbolerna nedan. Lds noga igenom dessa avsnitt och f6lj anvisningarna.

® OBS!: Innehdller anvindbar information.
A Viktigt! Beskriver en situation som kan leda till skador pa utrustningen eller systemet.
A Varning: Beskriver en potentiellt farlig situation. Om du ignorerar den, kan det leda till personskador eller dédsfall.

Kemppi-symboler: Anvandardokumentation.

Allmanna meddelanden: Anvandardokumentation.

FRISKRIVNINGSKLAUSUL

Aven om alla anstrangningar gjorts fér att garantera att informationen i denna manual &r korrekt och fullstandig,
tas inget ansvar for eventuella felaktigheter eller uteldmnanden. Kemppi forbehaller sig rétten att nar som helst
dndra specifikationen for den beskrivna produkten utan att meddela detta i férvag. Kopiering, registrering,
reproduktion eller éverféring av innehdllet i denna manual far endast ske efter férhandsgodkdnnande av
Kemppi.
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1.1 Beskrivning av utrustningen

Master M 358-modeller (350 A)

» Master M358 G

>> Elverkskompatibel

>> Puls-utrustning med automatiska 1-MIG- och Puls-processer. Avancerade MAX-processer som tillval.
» Master M 358 GM

>> Elverkskompatibel och flerspanningsutférande

>> Puls-utrustning med automatiska 1-MIG- och Puls-processer. Avancerade MAX-processer som tillval.

Bada Master M 358-modellerna har en tradmatningsmekanism med 4-hjulsmatning och rymmer en tradbobin pa max.
300 mm.

For beskrivning av Master M 358-utrusningens delar, se "Master M 358" pa sidan 7.

Master M 358 funktionspaneler
o 2-ratts 5,7" TFT/LCD funktionspanel

Master M Kylenheter

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

For beskrivning av kylenhetens delar, se "Master M Cooler-kylenhet (tillval)" pa sidan 11.

MIG/MAG-svetspistoler
« Flexlite GX-svetspistoler med Euro-koppling.

For mer information om Flexlite GX-svetspistoler, se Kemppi Userdoc.

Mellanmatarverk

@ Stod fér mellanmatarverk kan ldggas till med en separat synkroniseringssats (kontakta din Kemppi-daterférsdiljare/-
serviceverkstad for mer information).

o SuperSnake GTX subfeeder
Mer information om mellanmatarverket SuperSnake GTX finns i Kemppi Userdoc.

Svetsprogram

«  Work Pack med svetsprogram (fabriksinstallerat)

» 1-MIG Wise-funktioner: WiseSteel och WiseFusion (med svetsprogrampaket)

* 1-MIG Wise-funktioner: WisePenetration (tillval)

» Ytterligare 1-MIG-svetsprogram (tillval)

»  Ytterligare avancerade svetsprocesser: MAX Cool, MAX Speed och MAX Position (tillval).

De svetsprogram som ingar i Master M arbetspaket visas har: "Work Pack svetsprogram" pa sidan 92.

Kontakta din lokala Kemppi-aterforséljare for mer information om hur du inforskaffar svetsprogram och ytterligare
svetsprocesser.

Tillgangliga tillbehor

o 4-hjulsvagnar

o 2-hjulsvagnar

» Fjarreglage HR40 (2 rattar)

» Fjarreglage HR43 (1 ratt)

o Skapvarmare for tradmatarverk
«  Luftfilter for stromkalla
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Kontakta din lokala Kemppi-aterférsaljare om du vill ha mer information om extra tillbehér.

IDENTIFIERING AV UTRUSTNING

Serienummer

Enhetens serienummer anges pa markskylten eller pa nagon annan tydlig plats pa enheten. Det ar viktigt att
hanvisa till en produkts ratta serienummer vid t.ex. reparation eller bestallning av reservdelar.

QR-kod

Serienumret och annan enhetsrelaterad ID-information kan dven sparas i form av en QR-kod (eller en streckkod)
pa enheten. En sadan kod kan avldsas med hjalp av kameran i en Smartphone eller med en speciell
kodavldsningsenhet som medfor snabb atkomst till den enhetsspecifika informationen.

© Kemppi
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1.2 Master M 358

Framsida

1. Transporthandtag (dven for mekaniska lyft ndr enheten inte &r installerad pé en kylenhet eller vagn)
2. Funktionspanel (och skyddslock med gangjarn)
3. Arbetsbelysning med strombrytare i mitten
>> Strombrytare f6 belysning: Forsta trycket tander belysningen (full ljusstyrka), andra trycket minskar belysningen
(medium ljusstyrka), tredje trycket slacker belysningen
>> Ett inbyggt batteri ingar (batteriet laddas nér utrustningen ar ansluten till elnatet)
4. Anslutning for mandverkabel
5. Aterledaranslutning
6. Framre lasanordning
>> For lasning ovanpa kylenheten eller pa vagnen
7. Euro-koppling for svetsledare
8. Synkroniseringsanslutning for mellanmatarverk (tillval)
9. Tradmatarverkslucka.
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Baksida

1. Koppling for skyddsgasslang.
2. Natkabel

3. Strombrytare

4.

Bakre ldsanordning
>> For lasning ovanpa kylenheten eller pa en vagn.

Inuti tradmatarverkets skap

1. Rotameter for gas
2. Polaritetskopplingar
3. Knapp for langsam tradutmatning
>> Matar tillsatsmaterialet framat (utan ljusbdgen ténd)
4. Knapp for gastest
>> Test av skyddsgasflodet och urspolning av gasslangen
5. Tradmatningsmekanism (se "Tradmatningsmekanism" pa nasta sida)
6. Tradbobin.

© Kemppi 8 1921980/ 2348
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1.2.1 Trddmatningsmekanism

Drivhjul och monteringshylsor

Laskldamma till mellanstyrror

Mellanstyrror

Inloppsror

Tryckarm och justerskruv fér matarhjulstryck
Tryckhjul och fasttappar

Tryckhjulens lasarmar

Utloppsror

® NowmhkwWwN=

For byte av matarhjul, se vidare i "Installation och byte av matarhjul" pa sidan 21.

For byte av styrror, se vidare i "Montering och byte av styrrér" pa sidan 23.

1.2.2 Tradbobiner

A (&)

Master M anvénder standardtradbobinerna (A) utan extra adaptrar. Tradbobiner med stort centrum, t.ex. en
tradkorgsbobin (B), krdver en extra bobinadapter (finns tillgangligt som tillbehor fran Kemppi):

Mer information finns i "Installation och byte av trad/rérelektrod" pa sidan 24.

© Kemppi 9 1921980/ 2348
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1.2.3 Funktionspanel

| det hér avsnittet beskrivs instaliningar och funktioner pa Master M 358 funktionspanel (TFT/LCD-skarm).

e WwNZ=

For anvdandning av funktionspanelen, se vidare i "Anvanda funktionspanelen” pa sidan 36.

Vénster installningsratt (med tryckknappsfunktion)
Hoger instéllningsratt (med tryckknappsfunktion)
Val av minneskanal (genvagsknapp)

Val av vy (genvdgsknapp)

Vy for svetsparametrar (genvagsknapp).

© Kemppi
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1.3 Master M Cooler-kylenhet (tillval)

Framsida

1. Lock till kylarbehallare
2. Indikator for kylvatskeniva
3. Knapp for cirkulation av kylvdtska
>> Om knappen halls intryckt aktiveras pumpen och kylvatskan cirkulerar i systemet. Nar knappen sldpps stannar
pumpen.
4. Framre lasanordning
>> For lasning pa vagn
5. Frémre lasanordning
>> For lasning till stromkallan
6. Anslutning for kylvatskeinlopp (rod)
7. Anslutning for kylvatskeutlopp (bld).

Baksida

1. Bakre lasanordning

>> For lasning till stromkallan
2. Bakre lasanordning

>> For lasning pa vagn.

© Kemppi 17 1921980/ 2348
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2. INSTALLATION

A
A

0)

Anslut inte utrustningen till elnditet férrén maskininstallationen dr klar.

Modifiera inte svetsutrustningen pd nagot sdtt utom fér de dndringar och justeringar som anges i tillverkarens
instruktioner.

Placera maskinen pa en horisontell, stabil, och ren yta. Skydda maskinen mot regn och direkt solljus. Kontrollera att
det finns tillréckligt utrymme runt maskinen sa att kylluften kan cirkulera fritt.

Fore installation

Folj lokala och nationella krav pa installation och bruk av hégspanningsenheter.
Kontrollera innehallet i paketen och att inga delar ar skadade.
Las kraven for typen av natkabel och sakringsklass innan du installerar stromkallan.

Distributionsnatverk

®

A

Denna klass A-utrustning dr inte avsedd att anvdndas i bostadsomrdden ddr elstrdmmen tillhandahdlls av det
allmdnna lagspdnningsndtet. Det kan vara problem med att sdkerstdlla elektromagnetisk kompatibilitet pd dessa
platser pd grund av savil ledningsbundna stérningar som radiofrekvensstérningar.

Master M stromkdlla 350 A: Under fbrutsdttning att kortslutningseffekten i det allmédnna lagspdnningsndtet vid den
gemensamma kopplingspunkten dr hdgre dn 2,4 MVA éverensstémmer denna utrustning med IEC 61000-3-11:2017
och IEC 61000-3-12:2011 och kan anslutas till det allmédnna ldgspédinningsndtet. Det dligger installatéren eller
anvdndaren av utrustningen att vid behov konsultera operatdren av distributionsndtet och sdkerstdlla att systemets
impedans uppfyller impedansrestriktionerna.

© Kemppi
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2.1 Anslutning av natkontakt till stromkallan

A Endast en behérig elektriker far installera nétkabeln och kontakten.

A Anslut inte maskinen till elnditet férréin maskininstallationen dr klar.

Installera 3-faskontakten enligt de krav som galler for Master M-enheten och lokalt pa installationsplatsen.

I ndtkabeln ingar foljande ledningar:

1. Brun:L1

2. Svart: L2

3. Gra:L3

4. Grongul: Skyddsjord

Krav pé kabeltyp och néitsckring:

350 A (380-460 V) 4 mm?

16 A

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

16/32 A

© Kemppi

1921980/ 2348



& KEMPPI

2.2 Intallation av kylenhet (tillval)

A Kylenheten till Master M far endast installeras av behérig servicepersonal.

Verktyg som krévs:

1. Ta bort det lilla kontaktskyddet pa baksidan av stromkallan.

2. Dra kylenhetens anslutningskablar sa att de ar atkomliga under nésta steg.

3. Lyft upp Master M-enheten pa kylenheten sa att fastplattorna riktas in och gar in i sina uttag.

A Se till att kylenhetens anslutningskablar inte fastnar och/eller skadas mellan kanterna.

© Kemppi 14 1921980/ 2348
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4. Montera ihop enheterna med tva skruvar (M5x12) framtill och tva skruvar (M5x12) baktill.

5. Anslut kylenhetens kablar.

6. Satt tillbaka det lilla kontaktskyddet.

© Kemppi 15 1921980/ 2348
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2.3 Montering av utrustning pa vagn (tillval)

Master M har fyra transportvagnsalternativ: En 4-hjulsvagn med gasflaskstall (P45MT), en 4-hjulsvagn utan gasflaskstall
(P43MT), en 2-hjulsvagn med gasflaskstall (T25MT) och en 2-hjulskarra utan gasflaskstall (T35A).

@ Principen for installation av utrustningen och den nedre sdkringsanordningen dr densamma for alla vagnar.

Verktyg som krévs:

4
e

1. Montera kylenheten pa vagnen.

2. Montera kylenheten pa vagnen med tva skruvar (M5x12) framtill och tva skruvar (M5x12) baktill.

3. Montera Master M-enheten ovanpa kylenheten. Se "Intallation av kylenhet (tillval)" pa sidan 14 for information om
installation.

4. T25MT 2-hjulsvagn: Montera utrustningen pa vagnen med de tva sidofastena.

@ Fér T25MT-vagnen gdiller att en extra sdkerhetshdllare ska monteras pd utrustningens handtag. Skruva fast hallaren
mot vagnen med skruvarna som féljde med (M8x16) .

© Kemppi 16 1921980/ 2348
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A T35A 2-hjulskdrra: Vagnen mdste vara i horisontalldige under svetsning.

Om du behover lyfta Master M-utrustningen, se "Lyftutrustning” pa sidan 71.

© Kemppi 17 1921980/ 2348
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24 Anslutning av svetspistol

Master M &r konstruerad for att anvdndas med Kemppi Flexlite GX-svetspistoler. For bruksanvisning till Flexlite GX, se
userdoc.kemppi.com.

@ Kontrollera alltid att tradledaren, kontaktmunstycket och gaskdapan dr Idmpliga for arbetet.

1. Tryckin svetspistolens koppling i Euro-kopplingen och dra at hylsan fér hand.

2. Om det géller en vattenkyld svetspistol ansluter du kylslangarna till kylenheten. Slangarna ar fargkodade.

3. Installera och ladda tillsatsmaterialet enligt beskrivningen i "Installation och byte av trdd/rorelektrod" pa sidan 24.

4. Kontrollera gasflodet. Se "Installera gasflaska och testa gasflodet" pa sidan 29 fér mer information.

© Kemppi 1921980/ 2348
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2.5 Installera aterledare

1. Anslut dterledaren till Master M-maskinens aterledaruttag.

© Kemppi 19 1921980/ 2348
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2.6 Installation av fjarreglage (tillval)

Fjarreglage finns som tillval. Aktivera fjdrreglering genom att ansluta fjdrreglaget till Master M-utrustningen.
Fjarreglageldget kan stéllas in och justeras i funktionspanelens installningar ("Funktionspanel: Instédliningar" pa sidan 51).

® Ndr Fjdrreglageldge dr valt i instdllningarna och bade ett tradl6st och ett kabelanslutet fidrreglage dr anslutna,
anvénds det tradanslutna.

Fjarreglage HR43/HR40

1. Anslut fjdrreglagets kabel till fjarreglageuttaget pa strémkallan.

2. For att justera fjarreglageparametrarna, se "Funktionspanel: Instéllningar" pa sidan 51.

© Kemppi 20 1921980/ 2348
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2.7 Installation och byte av matarhjul

Byt ut matarhjulen nar typen av tillsatsmaterial och/eller diametern dndras. Valj matarhjul enligt tabellerna i "Slitdelar till
tradmatarverk” pa sidan 90.

1. Oppna traidmatarverkets skap.

2. Lossa tryckarmen pa tradmatningsmekanismen.

© Kemppi 21 1921980/ 2348
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@ Tryckhjulens fésttappar har axlar fésta vid dem, medan drivhjulen sitter direkt pa
trddmatningsmekanismen/motorns drivaxlar.

5. Ta bort drivhjulen och tryckhjulen.

6. Folj de foregaende stegen i omvand ordning for att montera matarhjulen. Passa in skaran i botten pa drivhjulen
med tappen pa drivaxeln.

Satt tillbaka monteringshylsorna och fasttapparna sa att driv- och tryckhjulen lases pa sina platser.

8. Stang lasarmarna och sénk ned tryckhandtagen 6ver matarhjulen. Se "Installation och byte av trad/rorelektrod" pa
sidan 24 for mer information om installation av tillsatsmaterial.

9. Stdng tradmatarverkets skap.

© Kemppi 22 1921980/ 2348
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2.8 Montering och byte av styrror

Tradmatningsmekanismen har tre styrror. Byt ut dem nér diametern pa tillsatsmaterialet eller tillsatsmaterialet &ndras.
Vilj styrror enligt tabellerna i "Slitdelar till tradmatarverk” pa sidan 90.

@ Vid byte av utloppsrér mdste svetspistolen tas bort.

a. Inloppsror
b. Mellanstyrror
c. Utloppsror

Sa har byter du styrror:

1. Lossa tryckarmarna och ta bort tillsatsmaterialet fran systemet.

Dra ut det bakre styrroret (a) och satt i ett nytt.

Vrid lasklamman at sidan for att frigéra mellanstyrroret (b) nér du ska byta ut det.

P W N

Satt i ett nytt mellanstyrror och tryck det pa plats ordentligt. Se till att markningspilen pekar i tradens I6priktning.

5. Vrid tillbaka lasklamman for att Idsa det nya mellanstyrroret.

6. Byt ut utloppsroret (c) genom att trycka ut det gamla utloppsréret i endera riktningen.

© Kemppi 23 1921980/ 2348



& KEMPPI

2.9 Installation och byte av trdd/rorelektrod

Se alltid till att matarhjulen passar for det aktuella tillsatsmaterialet (diameter och material). Mer information finns i
"Slitdelar till tradmatarverk" pa sidan 90.

@ Anslut svetspistolen till Master M-utrustningen innan du installerar tradbobinen.

® Ndr du byter tradbobin, ta bort kvarvarande trdd ur svetspistolen och trGdmatningsmekanismen innan du tar bort
tradbobinen.
Sa har tar du bort tradbobinen:

1. Oppna tradmatarverkets skap.
2. Lossa och ta bort bobinfastet och ta bort tradbobinen.

Sa hir installerar du tradbobinen:

1. Séttin tradbobinen pa navet. Sétt tradbobinen pa plats genom att sétta in och dra at bobinfastet.

® Kontrollera att bobinen sitter dt réitt hall och att tillsatsmaterialet I6per fran bobinens undersida till matarhjulen.

© Kemppi 24 1921980/ 2348
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@ Vid installation mdste stiftet bredvid bobinnavet i trddmatarverket passa in med och féras in i hdlet i bobinen eller
bobinadaptern.

2.

Sa haér installerar du tillsatsmaterialet:

1. Frigor danden pa traden fran bobinen och kapa av eventuell deformerad bit sa att &nden blir rak.

@ Kontrollera att traden inte dker av bobinen ndr du sldpper den.

© Kemppi 25 1921980/ 2348
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2. Fila av anden pa traden sa att den blir jamn.

A Vassa kanter pa traddnden kan skada tradledaren.

3. Frigor tryckarmarna sa att du kan flytta isar matarhjulen.

4. Forin tillsatsmaterialet genom det bakre styrroret (a), mellanstyrroret (b) och in i det framre styrroret (c), som matar
tillsatsmaterialet till svetspistolen.

© Kemppi 26 1921980/ 2348
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5. Forin tillsatsmaterialet i svetspistolen for hand sa att traden nar tradledaren.

6. Stadng tryckarmarna sa att tillsatsmaterialet ldses fast mellan matarhjulen.

7.

Den graderade skalan pa tryckarmen indikerar det tryck som applicerats pa matarhjulen. Justera matarhjulens tryck
enligt tabellen nedan.

Fe/Ss, homogen V-spar | 08-1.0 | 1.5-2.0

=12 | 20-25

© Kemppi 27 1921980/ 2348
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MC/FC | V-spar, réfflat >12 | 1.0-20
Al U-spar | 1.0 | 0.5-1.0
| 1.2 | 1.0-15

For stort tryck plattar till tradelektroden och kan skada rérelektroderna. For stort tryck orsakar ocksd onddigt slitage
pd matarhjulen och ékar belastningen pa vdxelladan.

8. Tryck pa tradens inmatningsknapp (*) for att mata in tillsatsmaterialet i svetspistolen. Stanna nar traden nar
svetspistolens kontaktmunstycke. Trddmatningshastigheten kan justeras pa funktionspanelen.

A Se upp fér traden ndér den nar kontaktmunstycket och Idmnar pistolen.

9. Setill innan du svetsar att svetsparametrarna och instéllningarna éverensstimmer med din svetsapplikation.

* Matarhjulsprofiler och motsvarande symboler

V-spar V

V-spar, rafflat V —
U-spar l |
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2.10 Installera gasflaska och testa gasflodet

A Hantera gasflaskorna med férsiktighet. En skada pd en gasflaska eller dess ventil kan orsaka person- eller
egendomsskadal!

A Kontrollera att gasflaskan dr ordentligt forankrad i staende position i en specialhdllare pa viggen eller pa
svetsutrustningsvagnen. Gasflaskans ventil ska alltid vara stidngd ndr du inte svetsar.

@ - Om en transportenhet med gasflaskstdll anvinds ska gasflaskan férst monteras pa transportenheten och ddrefter
gérs anslutningarna.

- Montera svetspistolen pd svetsmaskinen innan gasflaskan installeras och testas.
- Anvdnd inte hela innehdllet i flaskan.
- Anvdnd alltid en godkdnd och testad regulator och flédesmditare.

For val av gas och utrustning, kontakta din Kemppi aterforsaljare.

1. Utan vagn med hylla for gasflaska: Placera gasflaskan pa en lamplig och séker plats.

2. Vagn med hylla for gasflaska: Flytta gasflaskan till transportenhetens gasflaskhallare och sékra den pa plats med
hjélp av de medféljande remmarna och vagnens fastpunkter.
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Anslut svetspistolen till enheten om den inte redan &r ansluten (se "Anslutning av svetspistol" pa sidan 18).
Anslut gasslangen till svetsutrustningen.

Oppna gasflaskans ventil.

o n P W

Tryck pa knappen for gastest (*) for att testa och justera gasflodet. Anvand antingen den inbyggda rotametern eller
en extern flédesmatare och regulator fér matning och justering.

@ Gastesttiden ¢ir som standard 20 sekunder. Tiden kan dndras i funktionspanelen.

Rekommenderade gasfloden (endast for allman vagledning):

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

Argon + 18-25% CO2 | - 10..251/ min
co2 - 10..25 1/ min

* Beroende pa gaskdpans storlek.

** Beroende pd gaskdpans storlek och svetsstrémmen.

© Kemppi 30 1921980/ 2348



. KEMPPI Master M 358

Bruksanvisning - SV

2.11 Hur du skaffar svetsprogram

Master M 358 levereras med ett forinstallerat paket med svetsprogram, sk. Work Pack. Dessa svetsprogram tacker de
vanligaste svetsapplikationerna for synergisk 1-MIG och pulsMig.

WisePenetration och MAX-processerna (MAX Cool, MAX Position, MAX Speed) installeras vid inkopstillféllet enligt dina
specifika svetskrav. Det kan goras hos din lokala Kemppi-aterforsaljare. Svetsprogram kan ocksa laggas till senare.

For mer information om tillgédngliga svetsprogram och installation av svetsprogram, samt om programuppdateringar,
kontakta din lokala Kemppi-aterforsaljare eller ga till Kemppi.com.

Manuell 2-rattsMIG krédver inga extra svetsprogram.

For att tillampa svetsprogrammen som har installerats pa din Master M 358-utrustning, se "Funktionspanel: Anvandning
av svetsprogram" pa sidan 53.

Listan 6ver de svetsprogram som har installerats pa din utrustning visas i funktionspanelens vy Info under
Svetsprogramvara.

De svetsprogram som ingar i Master M 358 Work Pack visas har: "Work Pack svetsprogram" pa sidan 92.
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3.DRIFT

Kontrollera innan du borjar anvanda utrustningen att alla erforderliga atgarder vidtagits enligt
instéllningsinstruktionerna.

A Det dr férbjudet att svetsa pa platser ddr det féreligger omedelbar fara fér brand eller explosion!
Tradmatarverkets skdp mdste hdllas stdngt under svetsningen.
Kontrollera att det finns tillréickligt utrymme runt maskinen sa att kylluften kan cirkulera fritt.

Om svetsmaskinen inte ska anvdndas under en lédngre tid, koppla bort anslutningskontakten frén elncitet.

Kontrollera alltid fére anvindning att skyddsgasslangen, dterledaren och klimman samt ndétkabeln dr i gott skick.

Kontrollera att anslutningarna dr korrekt och ordentligt dtdragna. Lésa anslutningar kan férsédmra svetsresultatet
och skada anslutningarna.

© @ b b
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3.1 Forberedelse av svetsutrustning for anvandning

Innan du bdrjar anvanda svetsutrustningen:

o Kontrollera att installationen ér slutford
o Sla pa strommen till svetsutrustningen
o Forbered kylaren
« Anslut aterledaren
» Kalibrera svetsledarkretsen (endast i MIG-driftlage)
>> Se vidare "Kalibrering av svetskabelkretsen" pa sidan 35 for instruktioner.

Sla pa svetsutrustningen

SIa pa svetsutrustningen genom att vrida strombrytaren till ON (I).

Vrid strombrytaren for att starta och stdnga av svetsutrustningen. Anvand inte stickproppen som strombrytare.
® Om svetsmaskinen inte ska anvdndas under en ldngre tid, dra ur stickproppen fran elnditet.

Forbereda kylaren

Fyll kylvatskebehallaren i kylaren med Kemppi-kylvétska eller motsvarande. For anvisningar om pafyllning av kylaren, se
"Kylarpafyllning och cirkulation av kylvatska" nedanfor. For att svetsa maste du fére svetsning pumpa runt kylvatskan i
systemet genom att trycka pa cirkulationsknappen pa kylenhetens framsida.

Anslut aterledare
A Hall arbetsstycket anslutet till jord for att minska risken for personskador eller skador pa elektrisk utrustning.

Satt fast aterledarklamman pa arbetsstycket.

Se till att kontaktytan &r ren och att det inte finns oxid eller farg pa den. Se till att klimman sitter fast ordentligt.

Vilj metod och process

For att valja metod (MIG/TIG/MMA), se "Funktionspanel: Instéllningar" pa sidan 51.

@ Vid TIG-svetsning mdste polariteten (+/-) véixlas. Mer information finns pd "Andra svetspolaritet” pé sidan 69.

@ Vid MMA-svetsning begrdnsar spdnningsreduceringsenheten (VRD) tomgdngsspdnningen till 24 V.

3.1.1 Kylarpafylining och cirkulation av kylvatska

Fyll pa kylaren med en 20-40%-ig kylvétskeblandning, t.ex. Kemppis kylvatska.
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1. Oppna kylarlocket.

2. Fyll kylaren med kylvétska. Fyll inte 6ver max. markering.

3. Stédng kylarlocket.

For att cirkulera kylvatskan:

Tryck pa knappen for kylvatskecirkulation pa kylarens framsida (*). Pa sa satt aktiveras motorn till pumpen som pumpar
runt kylvdtskan genom slangarna och svetspistolen.

Cirkulera kylvatskan varje gang du byter svetspistol.
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3.2 Kalibrering av svetskabelkretsen

Motstandet i svetskabelkretsen kan matas med hjdlp av den inbyggda funktionen for kabelkalibrering utan extra
matkabel. Denna kalibreringsfunktion &r endast tillganglig i MIG-laget.

1. Anslut dterledaren mellan svetsutrustningen och arbetsstycket.
Ta bort gaskapan fran svetspistolen.

Anslut svetspistolen till svetsutrustningen.

Starta svetsutrustningen.

Ga till installningarna pa funktionspanelen och aktivera kalibrering av kabelkretsen.

o n & W N

Vidror det rengjorda arbetsstycket med svetspistolens kontaktmunstycke.

@ Du behéver inte trycka in pistolbrytaren. Avtryckarfunktionen dr avaktiverad i det hdr Idget.

7. Bekréfta de uppmatta vardena pa funktionspanelen.
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3.3 Anvanda funktionspanelen
Master M 358 funktionspanel har avancerade egenskaper och funktioner for MIG/MAG-svetsning med maojlighet att
anvanda Master M 358 dven for TIG (DC)- och MMA-svetsning.

1-MIG-metoden &r tillgdnglig med Kemppis svetsprogram, samt med Wise-funktioner och MAX-processer (tillval). Mer
information finns i "Hur du skaffar svetsprogram" pa sidan 31.

Touch sense “\ Craterfill

Ignition
' Wire feed
Upslope /= | fL end step
o o

Hotstart [\—

1 0%

Allmant

1. Vanster installningsratt
>> Justering och val
2. Hoger instéllningsratt
>> Justering och val
3. Knapp for minneskanal
>> Genvag till val av minneskanal
>> Andrade svetsparametrar kan snabbt sparas i den aktiva minneskanalen genom att hélla minneskanalknappen
intryckt i cirka 2 sekunder. Detta fungerar i alla vyer.
4. Knapp for Vymeny
>> Ange val av vy
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>> Om du trycker Idange pa knappen dtergadr du till startvyn, eller om du redan ar i startvyn, till den senast anvanda
vyn.
5. Knapp for svetsparametrar
>> Genvag till vyn Svetsparametrar
6. Valavvy
>> Andra vy genom att vrida pé instillningsratten (2)
>> Bekrdfta andringen genom att trycka pa kontrollknappen (2).

Sakerhetslas: Genom att trycka lange pa installningsrattarna 1 och 2 samtidigt kan enheten sakerhetslasas. Detta
forhindrar oavsiktlig svetsning och drift av enheten utan att behdva stdnga av utrustningen. Lds upp enheten genom att
trycka pa instéllningsrattarna 1 och 2 samtidigt i 2 sekunder.

(7)

Startvy

Weld Assist-vy

Vyn Minneskanaler
WPS-vyn

Vy for svetsparametrar

Vy for svetshistorik

Vly for enhetsinstallningar
WLAN-vyn

Viyn Info

<
<

(1]

-

TIemMmMmoUN®P

® Efter varje svetsning visas en svetséversikt (Svetsdata) en kort stund.

3.3.1 Funktionspanel: Startvy

Startvyn pa funktionspanelen till Master M 358 &r ocksa huvudvyn for svetsning.

A HOME

Fo03
Fe 1.0 mm
Ar +18% CO, 1

Touch sense
nition A 2T

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

Craterfill

Hotstart [\~

Information om minneskanaler

Tillimpade svetsparametrar och -funktioner

Tradmatningshastighet (MIG) eller svetsstrom (TIG, MMA)

Aktiv svetsmetod

Tillampade enhetsinstallningar (t.ex. fjarreglage eller mellanmatarverk)
Svetsspanning

>> Vid 1-MIG-metoden visas finjustering av spanning

ounAdwWwN-=

>> Vid MAX-processen visas en motsvarande MAX-parameterjustering.
7. Konfigurerbar funktion for instéllningsrattens hogra knapp
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8.
9.

>> Definiera en genvdg genom att trycka ner knappen pa hdger installningsratt i 3 sekunder. Valj sedan
genvdgsfunktionen fran listan dver tillgangliga alternativ.

>> Nar genvdgen har definierats kan du anvanda den genom trycka kort pa den hogra installningsratt i startvyn.

Aktiv anvandare

Aktivt metodlage.

Instdllningsrattens funktioner i startvyn

Vanster installningsratt:

Manuell MIG/MAG: Justering av trddmatningshastighet
1-MIG: Justering av trddmatningshastighet
PulsMIG: Justering av tradmatningshastighet

DubbelPuls MIG: Justering av tradmatningshastigheten och véxling mellan pulsnivader med knappen pa
instéllningsratten

TIG/MMA: Justering av svetsstrom

Hoger installningsratt:

®

Manuell MIG/MAG: Justering av svetsspdanning
1-MIG: Fininstallning av svetsspanning eller Wise/MAX-parameterjustering
PulsMIG: Fininstéllning av svetsspanning eller Wise/MAX-parameterjustering
DubbelPuls MIG: Fininstallning av svetsspanning
MMA: Justering av dynamik.
Ndr Wise-funktioner eller MAX-processer dr aktiverade kan instdllningsrattens funktioner i startvyn och/eller under

svetsning skilja sig fran ovanstdende. Fér mer information om dessa funktioner och processer, se "Ytterligare
vdgledning for funktioner och egenskaper" pa sidan 56.

3.3.2 Funktionspanel: Weld Assist

Weld Assist ar en guide som forenklar valet av svetsparametrar. Guiden gar stegvis igenom valet av dnskade parametrar.

| Weld Assist gors valen med hjalp av de tva installningsrattarna.

Sa har anvander du Weld Assist vid MIG/MAG-svetsning:

®
®

1.

Information om valt svetsprogram, inklusive tillsatsmaterial och vald skyddsgas, visas och anvinds som grund i
Weld Assist. Vid behov kan svetsprogrammet éindras innan du gdr vidare genom att viilja "Andra svetsprogram”.

Om det valda svetsprogrammet (pd den aktiva minneskanalen) inte stods av Weld Assist, fdr anvdndaren
vdgledningen i byte av svetsprogram.

For att starta gar du till vyn Weld Assist och viljer “"Nasta” genom att trycka pa knappen pa instéllningsratten.

¥ WELD AssIsT

Ve

WELD ASSIST

F001
Fe 0.8 mm
Ar+18%C02

CHANGE
WELDING
PROGRAM

© Kemppi
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Vilj:

>> Typ av svetsfog: stumfog/hornfog/kantfog/overlappsfog/T-fog/rorfog/rér + platfog.
>> Svetslage: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG

>> Plattjockleken (1-10 mm). OBS!: (I ldage PG ar den maximala plattjockleken 3 mm.

/* WELD ASSIST A WELD ASSIST /& WELD ASSIST

n 8, 7 (1]

~—

Joint type

'y

Plate Thickness

Weld Assist ger dig en rekommendation for dessa svetsparametrar:
>> Svetsprocess

>> Tradmatningshastighet

>> Gasflode

>> Framfdringshastighet

>> Separata varden for rot- och fyllnadsstrangar (i tillampliga fall).

Bekrafta Weld Assist-rekommendationen for svetsinstdliningar genom att vélja “Spara”.

X WELD AsSIST

RECOMMENDED

0
1-MIG

iﬂ} 15 L/min
w18 cm/min
110

286 A 33.7V

SAVE

Vilj minneskanalplats for att spara.

N&ar minneskanalen har sparats kan den anvdandas genom att vélja Anvanda i Weld Assist, eller vid ett senare tillfélle

i vyn Minneskanaler.

De svetsparametrar som skapats med Weld Assist kan fortfarande justeras som vanligt.

Tips: Du kan ga tillbaka steg for steg i Weld Assist genom att trycka pa instéllningsrattens vanstra knapp.
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3.3.3 Funktionspanel: Kanaler

Minneskanalsvyn kan nas antingen genom att vélja vyn i panelen eller genom att trycka pa den fysiska genvagsknappen
till minneskanaler ovanfér displayen (se "Anvanda funktionspanelen” pa sidan 36 for mer information).

Antalet tillgdngliga minneskanaler varierar mellan olika metodldgen: MIG (100 kanaler), TIG (10 kanaler) och MMA (10
kanaler).

® Det metodldge som har stdillts in i funktionspanelens Instéillningar bestdmmer for vilken svetsmetod
minneskanalerna visas.

) CHANNELS

Fe1.2mm
Ar +18% CO3

298 A
7.2 mm 5.0nﬁn

-
QO ACTIONS
=

Byte av minneskanal

Vrid den hogra instéllningsratten for att markera 6nskad minneskanal. Den markerade minneskanalen aktiveras
automatiskt.

Hantering av minneskanaler

Minneskanalerna hanteras via menyn Atgérder.
G4 till menyn Atgarder genom att trycka p& hoger installningsratt.
Vrid den hdgra instéliningsratten for att markera 6nskad minneskanal.
Vélj atgard genom att trycka pa hoger installningsratt.

GOr ytterligare val efter behov.

Tillgangliga atgarder ar:

« Spara dndringar: Spara dndringar i den valda kanalen

« Spara som...: Spara de aktuella instéllningarna i en annan kanal

+ Byt namn: Byt namn pa kanalen

« Ta bort: Ta bort den valda kanalen

» Lanka till WPS: Lanka den valda kanalen till en svetsstrang pa ett digitalt svetsdatablad (dWPS).

» Skapa kanal: Skapa en ny kanal baserat pa svetsprogram
>> Endast MIG: Svetsprogram kan filtreras efter grundmaterial, tillsatsmaterial, traddiameter, skyddsgas och

process. Mer information finns i "Funktionspanel: Anvéandning av svetsprogram” pa sidan 53.

« Skapa fran program: Skapa nya kanaler baserat pa alla oanvdnda svetsprogram som &r tillgangliga (endast i MIG-
lage)

« Ta bort alla: Ta bort alla kanaler.
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Det sneda kanalnumret i dvre védnstra hornet av kanalvalet anger att de instéllda svetsparametrarna skiljer sig fran de
parametrar som dr sparade pa den aktiva minneskanalen:

FOO03
Fe 1.0 mm
Ar +18% CO,

Tips: Andrade svetsparametrar kan snabbt sparas pa den aktiva minneskanalen genom att hélla
minneskanalknappen intryckt i cirka 2 sekunder. Detta fungerar i alla vyer.

3.3.4 Funktionspanel: WPS-vyn

For att anvéinda digitala svetsdatablad (Welding Procedure Specification, dWPS) och WeldEye molntjénst krévs ett giltigt
Kemppi WeldEye-abonnemang fér Welding Procedures-modulen. Master M 358-utrustningen innehdller en ldnk som du kan
anvdnda fér att registrera dig for en gratis provperiod, samt en gratis provversion av WeldEye ArcVision. Fér mer information
om WeldEye, se weldeye.com eller kontakta din Kemppi-aterférsdljare.

For att borja anvanda funktionen for digital WPS maste utrustningen vara ansluten till internet via den inbyggda tradlosa
anslutningen (WLAN). Se vidare "Tradlds anslutning (WLAN)" pa sidan 61 for instruktioner.

Registrering for provperiod

Master M 358 levereras forinstallerad med en testlicens fér modulen WeldEye Welding Procedures. Provlicensen kan
aktiveras genom att félja dessa steg:

P& Master M 358 funktionspanel gar du till vyn WPS.

Anvand en QR-kodlasare pa din mobila enhet for att 6ppna WeldEye-webbldnken eller navigera till
https://register.weldeye.io/weldeye i din webblasare.

Welding Procedures and
ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Slutfor registreringsprocessen enligt instruktionerna pa registreringssidan.

® Du kommer att behéva fylla i serienumret och den fyrsiffriga séikerhetskoden for din Master M 358-maskin. Dessa
uppgifter hittar du pa maskinens mdrkskylt.

® Den kostnadsfria testregistreringen inkluderar bade WeldEye Welding Procedures-modulen och WeldEye ArcVision-
modulen.

Anvanda dWPS

Vyn WPS visar de digitala WPS:erna med en eller flera svetsstrangar tilldelad svetsaren eller svetsstationen i Kemppi
WeldEye molntjanst.
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Sa har borjar du anvénda ett digitalt svetsdatablad:

Vilj onskad dWPS for att visa och valja en svetsstrang genom att vrida pa héger instéllningsratt och trycka pa
instéllningsrattens hogra knapp.

® Om ett digitalt svetsdatablad och en svetsstrdng tidigare har kopplats till den aktiva minneskanalen 6ppnas vyn
WPS direkt mot denna WPS. Fér att 6ppna listan éver tillgcingliga dWPS vdljer du "Andra WPS”.

Vilj 6nskad svetsstrang pé det digitala svetsdatabladet genom att vrida p& héger instéllningsratt. Oppna menyn
Atgarder genom att trycka pa installningsrattens hogra knapp.

CHANGE WPS S O AcTions

>> Den lankade minneskanalen som &r installd som standard markeras for varje svetsstrang.

© Kemppi 1921980/ 2348



V KEMPPI Master M 358

Bruksanvisning - SV

Om en minneskanal redan har kopplats till svetsstrangen kan du aktivera den valda svetsstrangen och
standardminneskanalen genom att vélja "Aktivera”.

QW

O  seect

Om en minneskanal inte har lankats till svetsstrangen tidigare kan du lanka svetsstrangen till en befintlig
minneskanal ("Valj lankad kanal”).

® En minneskanal kan ocksa kopplas till en svetsstring pa ett digitalt svetsdatablad via vyn Minneskanaler genom
att vdlja "Ldnka till WPS” i minneskanalens dtgdrdsmeny.

Nar en svetsstrang pa ett digitalt svetsdatablad aktiveras viljs den standardminneskanal som ar kopplad till strangen
automatiskt. Det har kan dven ses i Startvyn och pa skdarmen under svetsning.

Svetsparametrarna kan fortfarande justeras manuellt, men justeringsomradena som har definierats pa den aktiva WPS:en

visas pa skarmen. Om du justerar svetsparametrarna utanfor WPS-justeringsomradet visar funktionspanelen en varning
pa skarmen:

. Ar
W ExacT wps copy«1

10.0-12.0 &

iy

i

-1.6

O
1N
ElE

SHORTCUT

Den aktiva WPS:en kan inaktiveras genom att vélja “Sluta anvanda” i WPS:ens meny for svetsstrangatgarder.

Fler funktionsbeskrivningar hér:

>> "Digitala svetsdatablad (dWPS)" pa sidan 62
>> "WeldEye ArcVision" pd sidan 62

© Kemppi 1921980/ 2348



v KEMPPI Bruksa,\?‘w?/isstr?irn,\g —35\%

3.3.5 Funktionspanel: Svetsparametrar

I vyn Svetsparametrar finns en start- och stoppkurva for justering av de viktigaste parametrarna for en svets. Nederst i
vyn visas de justeringar som ér tillgangliga for den valda svetsmetoden. Valet av svetsmetod baseras pa den aktiva
minneskanalen och dess installningar.

® Mdanga svetsparametrar dr specifika for en viss svetsmetod och dr synliga och tillgdngliga for justering i enlighet
med den.

WELDING
7™ pARAMETERS

/(I}
5.0+

= Hot Start
140 %
1.2s

~
O SELECT |
<

Justera svetsparametrarna

Vrid den hogra instdliningsratten for att markera 6nskad svetsparameter.
Tryck pa den hogra instdllningsratten for att vdlja svetsparameter att justera.
Vrid den hogra instéllningsratten for att justera parametervardet.

>> Se dven tabellen med svetsparametrar nedan for mer information, beroende pa vilken parameter som ska
justeras.

Bekréfta det nya vardet/valet och stdng justeringsvyn genom att trycka pa hoger kontrollknapp.

Spara svetsparametrar for senare anvindning

En arbetskanal skapas automatiskt for de andrade svetsparametrarna. For att spara de installda svetsparametrarna i en
minneskanal, gor ett av foljande:

« Snabbalternativ for aktiv kanal: Hall genvagsknappen for kanaler intryckt i cirka 2 sekunder.
>> Detta sparar parameterinstallningarna pa den nu aktiva kanalen och ersatter de tidigare
parameterinstallningarna.
» Alternativ via kanalvyn: Ga till kanalvyn och spara parameterinstéllningarna i en ny kanal
>> Se "Funktionspanel: Kanaler" pa sidan 40 for mer information.

© Kemppi 1921980/ 2348



& KEMPPI

Master M 358
Bruksanvisning - SV

Svetsparametrar och funktionsbeskrivningar

MIG- och 1-MIG-svetsparametrar

De parametrar som anges hdir dr tillgdngliga fér justering med MIG- och 1-MIG-processer.

Metod

MIG, 1-MIG, Puls, DPuls, MAX Cool, MAX
Speed, MAX Position

Detta val av MIG-svetsprocess beror pa vilket
svetsprogram som ar valt.

For mer information om 6vriga processer, se
"Ytterligare vagledning for funktioner och
egenskaper" pa sidan 56.

Avtryckarlogik 2T, 4T Svetspistoler kan ha flera alternativa
avtryckarldgen (avtryckarlogik). De
vanligaste &r 2T och 4T.1 2T-lage haller du in
avtryckaren medan du svetsar. | 4T-lage
trycker du in och slapper avtryckaren for att
starta eller avsluta svetsningen. Mer
information finns i "Funktioner for
avtryckarlogik" pa sidan 56.
Cykeltimer ON/OFF Cykeltimer &r en svetsfunktion som
Default = OFF automatiskt genererar en svets eller svetsar
. med fordefinierad varaktighet.

- Cykelbagtid 00..6005s ) e e

Defadlt = 20's Mer information finns i "Cykeltimer" pa sidan
65.

- Cykelpaus ON/OFF
Default = OFF

- Cykelpaustid 0,1..30s,steg0,1s

Default=0,1s

Gasforstromningstid

0.0..99s, Auto, stegom 0,1
00=0FF

Svetsfunktion i vilken skyddsgasen borjar
floda under en tidsperiod innan ljusbagen
tants. Detta sakerstéller att metallen inte
kommer i kontakt med luften nar svetsen
paborjas. Anvandaren stéller in tidsperioden.
Anvands for alla material, men speciellt for
rostfritt stal och titan.

Krypstart

10-90 %, Auto, steg om 1

Krypstartfunktionen definierar
trddmatningshastigheten innan ljusbadgen
tdnds, dvs. innan tillsatsmaterialet kommer i
kontakt med arbetsstycket. Nar ljusbagen
tands, kopplas tradmatningshastigheten
automatiskt over till den normala instéllda
hastigheten. Krypstartsfunktion ar alltid
paslagen.

Touch Sense Ignition

AUTO/ON/OFF

Med tdndningsfunktionen Touch Sense
Ignition (TSI) far man minimalt med sprut
och en stabiliserad ljusbdge omedelbart
efter tandningen.

Traddmatningshastighet

0.50... 25,0 m/min, steg om 0,05 eller 0,1
Standard (Default) = 5,00 m/min

Justering av tradmatningshastighet Nar
tradmatningshastigheten &r mindre an 5
m/min dr justeringssteget 0,05 och nar
trddmatningshastigheten &r 5 m/min eller
mer dr justeringssteget 0,1.
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Tradmatningshastighet min.

Traddmatningshast. max.

Spanning

Dynamik

Kraterfyllnad

- Kraterfyllnadstid

- Kraterfyllnad tradmatningshastighet

- Kraterfyllnadsspanning

Efterstrom

WEF-slutsteg

Gasefterstrémning

Min/Max = 0,5-25 m/min, steg om 0,1
Standard (Default) = 0,5 m/min

Min/Max = 0,5-25 m/min, steg om 0,1
Standard (Default) = 25 m/min

Min/Max = Enligt svetsutrustningens
specifikationer, steg 0.1

-10.0..+10,0,stegom 0,2
Default =0

ON/OFF

0.1..10,0 s, Auto, stegom 0,1
Default=1,0s

0.70 ... 25,0 m/min, Auto, steg om 0,05
eller 0,1
Standard (Default) = 5 m/min

8..45V, Auto, stegom 0,1V
Default = 18V

-30..+30

OFF/ON
Default = OFF

0.0..995, Auto, stegom 0,1
00=AvV

Min- och maxgranser for justering av
trddmatningshastighet.

Svetsspdnningsjustering och min- och
maxgranser for svetsspanningsjusteringen.
Dessa parametrar ar endast tillgangliga for
justering vid MIG/MAG. Vid 1-MIG bestams
spanningen av svetsprogrammet.

Styr ljusbagens kortslutningsbeteende.
Ju lagre varde, desto mjukare ljusbage
och ju hogre vérde, desto grovre
ljusbage.

(Inte tillgangligt med MAX Cool och
MAX Speed.)

Nar du svetsar med hog svetsstrom bildas
vanligen en krater vid slutet av svetsen.
Kraterfyllnadsfunktionen minskar
svetsstrommen/trddmatningshastigheten
vid slutet av svetsen sd att fyllnaden av
kratern kan gdras med ldgre strémniva. Vid
MIG/MAG stélls kraterfylinadstid,
trddmatningshastighet och spanning in av
anvandaren.

Nar trddmatningshastigheten ar mindre an 5
m/min &r justeringssteget 0,05 och nér
trddmatningshastigheten dr 5 m/min eller
mer ar justeringssteget O,1.

Vid 1-MIG-processen, se 1-MIG
parametertabell.

Instéllning av efterstrom paverkar
tradldngden vid avslutningen av
svetsningen, till exempel for att forhindra att
tradden stannar for ndra sméltbadet. Detta
mojliggdr ocksd optimal trddldngd for start
av nasta svets.

Slutstegsfunktionen forhindrar att
tillsatsmaterialet fastnar i kontaktmunstycket
ndr svetsningen avslutas.

Svetsfunktion i vilken skyddsgasflodet
fortgdr efter det att ljusbagen slackts. Detta
sakerstaller att den heta sméltan inte
kommer i kontakt med luften efter det att
ljusbdgen sldckts och pa sd satt skyddas
svetsen och dven elektroden. Anvéands for
alla material. Speciellt rostfritt stal och titan
krdver langre gasefterstromningstider.

© Kemppi

46

1921980/ 2348



& KEMPPI

Master M 358
Bruksanvisning - SV

1-MIG-svetsparametrar

De parametrar som anges hdr kan endast justeras vid 1-MIG.

Avtryckarlogik

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

Svetspistoler kan ha flera alternativa
avtryckarlagen (avtryckarlogik). De
vanligaste &r 2T och 4T. | 2T-lage héller du in
avtryckaren medan du svetsar. | 4T-ldge
trycker du in och sldpper avtryckaren for att
starta eller avsluta svetsningen.

Observera att om du aktiverar Powerlog
Oppnas fler Powerlog-instéliningar i vyn
Svetsparametrar.

Mer information finns i "Funktioner fér
avtryckarlogik" pa sidan 56.

Upslope

ON/OFF

- Upslope startniva

10..100 %, Auto, steg om 1
Default =50

Upslope &r en svetsfunktion som
bestammer under vilken tid svetsstrommen
gradvis okar till dnskad svetsstromsniva i
borjan av svetsningen. Startniva och tid for

- Upslope, tid 0.1..55s, Auto, stegom 0,1 upslope stalls in av anvandaren.
Default =0.10
Hot start ON/OFF Svetsfunktion som anvander hogre eller

- Hot start, niva

-50 ... + 200 %, Auto, steg om 1
Default =40

- Hot start, tid

0.0..99s, Auto, stegom 0,1
Default=1.2s

l&gre tradmatningshastighet och svetsstrom
i borjan av svetsningen. Efter tidsperioden
for Hot start dndras strommen till normal
svetsstrom. Detta underldttar svetsstarten
speciellt i aluminiummaterial. Hot start-niva
och tid (endast i avtryckarldge 2T) stalls in av
anvandaren.

Wise-funktion

Ingen, WiseFusion, WisePenetration,
WiseSteel

Nar detta alternativ valjs ©ppnas en lista dver
tillgangliga Wisefunktioner. Fér mer
information om dessa funktioner, se
"Ytterligare vagledning for funktioner och
egenskaper" pa sidan 56.

(Inte tillgangligt med MAX Cool, MAX Speed
och MAX Position.)

Fininstallning

Exempel:-10.0..4+10,0V *

Finjustering av svetsspanningen.

Steg 0,1V * Spanningsintervallet for finjustering
definieras av det aktiva svetsprogrammet.
Kraterfyllnad ON/OFF Nar du svetsar med hog svetsstréom bildas

- Kraterfyllnad startniva

10 .. 150 %, Auto, steg om 1
Default = 100

- Kraterfyllnadstid

0.0..10,0 s, Auto, stegom 0,1
Default=1,0s

- Kraterfyllnad slutniva

10 .. 150 %, Auto, steg om 1
Default =30

vanligen en krater vid slutet av svetsen.
Kraterfyllnadsfunktionen minskar
svetsstrommen/tradmatningshastigheten
vid slutet av svetsen s att fylinaden av
kratern kan géras med lagre stromniva. Vid
1-MIG férinstélls startniva, tid och slutniva for
kraterfylinad av anvandaren.

Strom

15..350 A, stegom 1
Default =50 A

Justering av svetsstromjustering med endast
WisePenetration.

Puls/DPuls-svetsparametrar

Utéver MIG- och 1-MIG-svetsparametrarna kan dven de parametrar som listas hdr justeras.
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Pulsstrém %

-10..+15%, stegom 1

Pulsstrommen fininstalls i forhallande till
strommen vid Puls och DPuls.

DPuls-férhallande

10...90 %, steg om 1

Detta justerar dubbelpulstidprocenten,
dvs. hur lang dubbelpulsen &r pa den
forsta pulsnivan. Den andra pulsnivan
bestams i forhdllande till den forsta
nivainstaliningen.

DPuls-frekvens

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

Detta justerar dubbelpulsfrekvensen. Hur
ldng tid det tar fran det att 1:a nivan
startar tills 2:a nivan slutar.

DPuls-niva 1. Tradmatningshastighet

0.50... 25,0 m/min, steg om 0,05 eller 0,1

Tradmatningshastighet pa forsta
dubbelpulsniva (och min./max.varden for
tradmatningshastighet).

Nar tradmatningshastigheten ar mindre
an 5 m/min arjusteringssteget 0,05 och
ndr trddmatningshastigheten dr 5 m/min
eller mer dr justeringssteget 0,1.

DPuls-niva 1. Fininstéllning

-10..+10,stegom 1

Finjustering av svetsspanningen.

DPuls-niva 1. Dynamik

-10.0..+10,0, stegom 0,2
Default=0

Styr ljusbagens kortslutningsbeteende. Ju
l&gre vérde, desto mjukare ljusbdge och
ju hogre varde, desto grovre ljusbage.

DPuls-niva 2. Tradmatningshastighet

0.50 ... 25,0 m/min, steg om 0,05 eller 0,1

Trddmatningshastighet pa andra
dubbelpulsniva. Tradmatningshastighet
pa DPuls-niva 2 dndras automatiskt nar
trddmatningshastighet pa DPuls-niva 1
justeras.

Nar tradmatningshastigheten ar mindre
an 5 m/min &r justeringssteget 0,05 och
nar trddmatningshastigheten dr 5 m/min
eller mer dr justeringssteget 0,1.

DPuls-niva 2. Fininstéllning

-10..+10,stegom 1

Finjustering av svetsspanningen.

DPuls-niva 2. Dynamik

-10.0..4+10,0, stegom 0,2
Default=0

Styr ljusbdgens kortslutningsbeteende. Ju
lagre vdrde, desto mjukare ljusbdge och
ju hogre vérde, desto grovre ljusbage.

MAX Speed-parametrar

Parametrarna som listas hdr dr processpecifika fér MAX Speed.

MAX Speed-frekvens

| 100 ... 800 Hz, Auto steg om 10

| Instalining for MAX Speed-frekvens.
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MAX Position-parametrar

Parametrarna som listas hdr dr processpecifika for MAX Position.

MAX Position-frekvens

-0.5..4+0,5 Hz, stegom 0,1
Default =0

Fininstallning for MAX Position-frekvens.

Pulsstrom %

-10-15 %, stegom 1
Default =0

Justering av MAX Position-pulsstrom.

Plattjocklek

3.0..120 mm

Instélining for MAX Position-plattjocklek.

TIG-svetsparametrar

De parametrar som anges hdir dr tillgéngliga for justering vid TIG-metoden.

Avtryckarlogik

2T, 4T

Svetspistoler kan ha flera alternativa
avtryckarldgen (avtryckarlogik). De
vanligaste ar 2T och 4T. | 2T-lage haller du
in avtryckaren medan du svetsar. | 4T-
ldge trycker du in och sldpper avtryckaren
for att starta eller avsluta svetsningen.

Gasefterstromning

0.0..99s,stegom 0,1
0,0 =OFF

Svetsfunktion i vilken skyddsgasflodet
fortgdr efter det att ljusbdgen slackts.
Detta sakerstaller att den heta smaltan
inte kommer i kontakt med luften efter
det att [jusbagen sléckts och pa sa satt
skyddas svetsen och dven elektroden.
Anvdnds for alla material. Speciellt
rostfritt stal och titan kraver langre
gasefterstromningstider.

Strom

15..350 A, stegom 1
Default =50 A

Justering av svetsstrom.

MMA-svetsparametrar

De parametrar som listas hdr dr tillgdngliga fér justering vid MMA-metoden.

Dynamik

-10.0..4+10,0, stegom 0,2
Default=0

Styr ljusbdgens kortslutningsbeteende. Ju
l&gre vdrde, desto mjukare ljusbdge och
ju hogre vérde, desto grévre ljusbage.

Hot start, niva

-30..430
Default=0

Svetsfunktion som anvander hogre eller
l&gre tradmatningshastighet och
svetsstrom i borjan av svetsningen. Efter
tidsperioden for Hot start dndras
strommen till normal svetsstrom. Detta
underlattar svetsstarten speciellt i
aluminiummaterial. | MMA forinstalls Hot
startnivan av anvandaren.

Strom

15-350 A, stegom 1
Default=50 A

Justering av svetsstrom.
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3.3.6 Funktionspanel: Svetshistorik

Vyn Svetshistorik samlar in information om tidigare svetsar (de senaste 10) i en vy for senare kontroll. For att andra hur
genomsnittliga svetsdata berdknas (med eller utan slopefaser) se "Funktionspanel: Installningar" pa nasta sida.

_é WELD HISTORY

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

246A are37.3v 8.31w

+ 1155 130kj
235 554 22cm

O SETLENGTH
i )

Berakning av strackenergi i vyn svetshistorik

Strackenergin i en svets kan berdknas genom att ange svetsens langd i svetsens historikpost.

Vilj "Stéll in 1angd" genom att trycka pa knappen pa hoger instéllningsratt.
Stall in svetslangden genom att vrida pa hoger installningsratt.

Bekréfta den svetslangd som ska berdknas genom att trycka pa kontrollknappen.

3.3.7 Funktionspanel: Infovy

I vyn Info visas information om hur enheten anvéands.

| denna vy far du dven tillgang till felloggar, lista 6ver installerade svetsprogram, ytterligare drift- och enhetsinformation,
t.ex. programvaruversion och utrustningens serienummer.

@® InFO
©' 20.6.2022

Power on 71 h 44 min
Arc time 35 min

RESET
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3.3.8 Funktionspanel: Installningar

(g DEVICE SETTINGS

WIRE FEEDER

ON
ON
2s

1cm

=8 Ol sELECT
S

Andra instéllningar

Vrid den hogra instéllningsratten for att markera dnskad parameter.

Tryck pa hoger kontrollknapp for att vélja parameter att justera.

Vrid den hogra instéliningsratten for att vélja 6nskat instaliningsvarde.

>> Beroende pa vilken parameter som ska justeras, se dven tabellen Instéliningar nedan fér mer information.

Bekrafta det nya vardet/valet och stiang justeringsvyn genom att trycka pa hoger kontrollknapp.

Installningar

Parameter Parametervarde Beskrivning

Lage MIG/TIG/MMA OBS!: Obs! Vid TIG-svetsning maste dven
polariteten (+/-) vaxlas. Mer information
finns i "Andra svetspolaritet" pd sidan 69.

Demotid OFF/ON Demotidsfunktionen ldter dig prova
valfria svetsegenskaper och funktioner
utan licens under en begransad tid. Den
totala tillgdngliga demotiden ar 3 timmar.
Demotiden rdknas endast ndr du svetsar
med en svetsfunktion du inte har licens
for. Nar demotiden ar instilld till PA visas
den aterstdende tiden pd displayen.

Installningslas Anvdnds inte/Olast/Last Instédllningsldset anvands for att férhindra
andringar av en uppsattning forinstdllda
svetsparametrar och enhetsinstaliningar.
When this feature is turned on, the
settings can be locked and unlocked in
the device settings. En PIN-kod kan stéllas
in for instaliningslaset. Mer information
finns i "Installningslas" pa sidan 66.

Fjarreglage OFF/Fjarreglage/Pistol Om fjdrreglage inte dar anslutet dr det har
Default = OFF valet inte tillgangligt.
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Fjarreglage, lage Trddmatningshastighet/Kanal Detta avgdr vad som andras med

(med 1-ratts fjdrreglage) fidrreglaget: trddmatningshastighet eller
minneskanal (tillgangliga kanaler: 1-5).
Om fjarreglage inte ar anslutet och fjarr
inte dr valt dr det har valet inte

tillgangligt.
Fjarreglage, lage Svetsparametrar/Kanal Detta avgdr vad som andras med
(med 2-ratts fjdrreglage) fidrreglaget: svetsparametrar eller

minneskanal (tillgdngliga kanaler: 1-5).
De justerade parametrarna dr
metodspecifika.

Om fjarreglage inte ar anslutet och fjarr
inte dr valt dr det har valet inte
tillgangligt.

Obs! Nar fidrreglageldget ar installt pa
"Kanal” anvands endast den vanstra
installningsratten pa fjdrreglaget.

Mellanmatarverk Mellanmatarverk modell / Ingen Om ett kompatibelt mellanmatarverk &r
(endast med MIG) Default = Ingen anslutet véljer du mellanmatarverket i
listan.

Kompatibla mellanmatarverk och Push-
Pull-svetspistoler:

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

Séker trddmatning (kryp) OFF/ON Né&r den &r ON och ljusbagen inte tdnds
(endast med MIG) matas 5 cm trad/rérelektrod ut. Nar den
ar OFF matas 5 m trad ut.

Tradbackning OFF/ON Detta &r en automatisk
tradbackningsfunktion. Nar ljusbagen
sldcks dras traden tillbaka for ytterligare

- Tradbackning, fordréjning 2..10%, stegom 1 sikerhet. Anvindaren kan dndra
Default=5s s e «
instéliningarna for fordréjning och langd
pa tradbackningen.

- Tradbackning, langd 1..10 cm, stegom 1 OBS!: Funktionen for tradens

Default =2 cm tillbakadragande ar inaktiverad om ett
mellanmatarverk ar anslutet.

Gasvakt OFF/ON Gasvakten forhindrar svetsning utan

Default = OFF skyddsgas.

Sprak Tillgdngliga sprak Det har gor det mojligt for anvandaren
att valja sprak pa funktionspanelen fran
en lista dver tillgdngliga sprak.

Visning av svetsdata, tid 0..30s,stegom 1 Detta definierar om och hur lange

0=AV svetsdata ska visas efter varje svetsning.
Default=5s
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Svetsdata, medelvarde Utan slope/Hel svets Funktionen tilldter anvandaren att dndra
Default = Utan slope hur genomsnittliga svetsdata beraknas:
med eller utan slopefaser i bérjan och
slutet av svetsen.

Denna instéllning paverkar berdkningen
av medelvdrdet for féljande:
Svetsspanning (terminal- och
bdgspanning), svetsstrom, svetseffekt
och trddmatningshastighet.

Ljusstyrka 1..10 Ljusstyrkan pa funktionspanelen.

Datum Aktuellt datum Datuminstallining.

Tid (24 h) Aktuell tid Tidsinstallning i 24-timmarsformat.

Skdrmslackare OFF/1-120 min, steg om 1 Skarmslackarbilden visas pa panelen efter
Standard (Default) = 5 min. den instéllda tidsperioden. Som standard

visas Kemppi-logotypen. For att dndra
skarmsldckarbilden, se "USB-uppdatering"

pa sidan 64.
Kabelkalibrering Starta/Avbryt Datum och tid for kalibreringsinformation
(endast med MIG) samt féregaende kalibrering visas ocksa.

Se "Kalibrering av svetskabelkretsen" pa
sidan 35 for kabelkalibrering.

Vétskekylning OFF/Auto/ON N&r ON &r valt cirkulerar kylvétskan
Default = Auto kontinuerligt och ndr Auto ar valt
cirkulerat kylvdtskan endast under
svetsning.
VRD Alltid ON (PA) Spanningsreduktionsenheten (VRD)
(endast med MMA) (endast med MMA) minskar spanningen i den 6ppna kretsen
for att halla spanningen under ett visst
varde.
Sakerhetskopiera (Val) Det gor det mojligt att spara
instdliningarna pa en ansluten USB-sticka.
Aterstall (Val) Det gor det mojligt att aterstalla
installningarna fran en ansluten USB-
sticka.
Fabriksaterstallning Aterstall/Avbryt Detta aterstaller maskinen till
Default = Avbryt fabriksinstallningarna.

3.3.9 Funktionspanel: Anvandning av svetsprogram

For att vélja och tillampa en MIG-svetsprocess och/eller svetsprogram maste en motsvarande minneskanal skapas.

Nar du skapar minneskanalen for en viss MIG-process kan urvalet av svetsprogram begransas baserat pa tillgangliga
MIG-processer: Manuell, 1-MIG, MAX Speed (tillval), MAX Position (tillval) och MAX Cool (tillval).

Anvand det svetsprogram som passar for din svetsapplikation ( tillsatsmaterial och gas).

1. Gatill vyn Minneskanaler. (Se "Funktionspanel: Kanaler" pa sidan 40 for mer information.)
2. Gatill menyn Atgarder.

3. Valj Skapa kanal.

>> En filtervy 6ppnas.
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® CREATE CHANNEL
Welding
All
All

All

f’ shielding gas All

Available: 41

=
S O SELECT

Anvand filteralternativen (t.ex. material, tillsatsmaterial eller traddiameter) for att hitta de svetsprogram som passar
bast for andamalet.

® Det metodldge som stdllts in i panelens Instdliningar bestdmmer fér vilken huvudsaklig svetsmetod programmen
visas. | MIG-Idiget kan valet av process i vyn Skapa kanal begréinsa s6kningen mer specifikt till olika MIG-processer.

® Om manuell MIG viljs som metod inaktiveras andra filter och svetsprogram.

Nar du ar klar gar du till urvalet av Svetsprogram ldngst ner for att se lampliga svetsprogram.

[ N

WELDING PROGRAM

FoO1 o)
Fe 0.8 mm Ar+18%CO2 Fe T

&
= O SELECT

Vilj ett svetsprogram.

>> Det valda svetsprogrammet visas nu i filtervyn.
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Spara genom att bldddra ned till Spara som och markera valet.

@ CREATE CHANNEL

FO04
Fe 1.2mm Ar+18%C0O2 Fe

& saveTo

=
S O seLecT

Vélj minneskanalplats for att spara och bekrafta.

Nar du ar klar kan du fortsatta till vyn Svetsparametrar for att justera svetsinstallningarna for den nya kanalen, skapa en
ny kanal eller ga tillbaka till Kanalvyn.

Tips: Du kan ocksa skapa nya kanaler baserat pa alla oanvanda svetsprogram som ér tillgéngliga for det valda
metodliget genom att vilja Skapa alla i menyn Atgarder i vyn Kanal. Det alternativet anviander de tillgingliga
minneskanalplatserna.

3.3.10 Funktionspanel: Svetsdatavy

Efter varje svets visas en svetsoversikt en kort stund. For att dndra tidslangd for svetsdatavyn eller hur genomsnittliga
svetsdata berdknas (med eller utan slopefaser) se "Funktionspanel: Instéllningar" pa sidan 51.

WELD DATA

Mo04
Fe Metal 1.2 mm
Ar+18%C02

AVERAGE

199

O CLOSE
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3.4 Ytterligare vagledning for funktioner och egenskaper

| det har avsnittet sammanfattas funktionerna och egenskaperna i Master M 358, samt hur de anvands.

3.4.1 Funktioner for avtryckarlogik

Du kan vélja avtryckarlogik i vyn Svetsparametrar.

2T

| 2T tands ljusbagen nar avtryckaren trycks in. Nar du slapper avtryckaren sléacks ljusbagen.

v A

4T

| 4T-lage startar gasforstromningen nar avtryckaren halls inne och nér avtryckaren slapps tands ljusbagen. Om du trycker
pa avtryckaren igen sléacks ljusbagen. Nar du slapper avtryckaren avslutas gasefterstromningen.

VA VA

Powerlog

Powerlog-funktionen for avtryckarlogik gér det mojligt for anvandaren att véaxla mellan tva eller tre olika effektnivaer. |
Powerlog startar gasforstromningen nar avtryckaren halls inne och nar avtryckaren slapps téands ljusbagen. En kort
tryckning pa avtryckaren under svetsning véxlar mellan nivaerna (efter den senast definierade effektnivan valjs den
forsta nivan). En lang tryckning pa avtryckaren vid nagon av nivaerna under svetsningen slacker ljusbagen.

VA v vA

For att borja anvéanda Powerlog gér du till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och véljer Powerlog som
avtryckarlogik. Nar detta ar gjort valjer du om 2 eller 3 effektnivaer ska anvandas. | vyn Svetsparametrar anger du
effektnivaerna for den héar funktionen. De parametrar som kan justeras for varje niva ar:

» Traddmatningshastighet och dess min./maxvarden
« Spénning/fininstallning
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«  Dynamik (ej tillgangligt med MAX Cool).

Tradmatningshastigheten for varje niva kan ocksa justeras i Startvyn. Genom att trycka pa vénster instéliningsratt véxlar
du mellan nivaerna. Gron farg indikerar den valda Powerlog-nivan:

SHORTCUT

Z

® Powerlog avtryckarlogik dr inte tillgdinglig med WiseSteel eller med manuell MIG-, MAX Speed-, MAX Position- eller
DPuls-processerna.

® Powerlog avtryckarlogik kan inte anvdndas tillsammans med ett fidgrreglage. Om en Powerlog-minneskanal har valts
ndr ett fjdrreglage anvdnds, véxlas avtryckarlogiken automatiskt till 4T.

342 1-MIG

1-MIG &r en MIG/MAG-svetsprocess ddr spanningen definieras automatiskt ndr man justerar trddmatningshastigheten.
Spanningen berdknas beroende pa vilket svetsprogram som anvands. Processen &r lamplig for alla material, skyddsgaser
och svetslagen. 1-MIG stoédjer funktionerna WiseSteel, WisePenetration och WiseFusion, liksom olika optimerade

svetsprogram.

>> FOr att borja anvdnda 1-MIG, ga till vyn Minneskanaler och vélj en befintlig minneskanal med 1-MIG-processen.

Om det inte finns ndgra 1-MIG-minneskanaler tillgdngliga skapar du en ny for 1-MIG-processen genom att vélja ett
tillgéngligt 1-MIG-svetsprogram for kanalen. Folj instruktionerna i "Funktionspanel: Anvéndning av svetsprogram” pa

sidan 53.

3.4.3 Funktionen WiseFusion

JL

Svetsfunktionen WiseFusion mojliggor adaptiv baglangdsstyrning, vilket haller ljusbdgen optimalt kort och fokuserad.
WiseFusion okar intréangningen och mojliggor dkad svetshastighet samt minskar varmetillforseln. WiseFusion kan
anvandas i hela effektomradet (kort bage, blandbage och spraybage). WiseFusion ar kompatibel med svetsprocesserna
1-MIG- och pulsMIG. (Inte tillgdngligt med MAX Cool, MAX Speed och MAX Position.)

>> FOr att borja anvdanda WiseFusion, ga till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och tillampa WiseFusion-
funktionen.

>> Du kan justera svetsstrommen/tradmatningshastigheten genom att vrida vénster installningsratt i
funktionspanelens Startvy.

>> Du kan justera varmetillférseln under svetsning genom att vrida hoger installningsratt i funktionspanelens

Startvy.

For mer information om Wise-produkterna, ga till www.kemppi.com.
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3.44 Funktionen WisePenetration

A

Vid normal MIG/MAG-svetsning fororsakar férandringar i utsticksldangden att svetsstrdmmen varierar. WisePenetration
bibehaller konstant svetsstrém genom att styra tradmatningshastigheten enligt stick out-langden. Pa sa satt sakerstalls
stabil och effektiv intrangning samtidigt som genombranning férhindras. WisePenetration justerar dven spanningen
adaptivt vilket haller ljusbagen fokuserad och optimalt kort. WisePenetration mojliggor svetsning med RGT-teknik
(Reduced Gap Technolology) och &r kompatibel med 1-MIG-svetsprocessen. (Inte tillgangligt med MAX Cool, MAX Speed
och MAX Position.)

>> FOr att borja anvanda Penetration, ga till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och valj funktionen
WisePenetration.
>> Du kan justera svetsstrommen under svetsning genom att vrida vdnster installningsratt i funktionspanelens

Startvy.

>> Du kan justera varmetillforseln under svetsning genom att vrida hdger instéllningsratt i funktionspanelens
Startvy.

For mer information om Wise-produkterna, ga till www.kemppi.com.

3.4.5 Funktionen WiseSteel

S

Svetsfunktionen WiseSteel baseras pa en modifiering av de vanliga ljusbdgstyperna for att mojliggora hogre
svetskvalitet. WiseSteel forbattrar ljusbagskontrollen, minskar sprutet och bidrar till att skapa ett optimalt format
smaltbad. Funktionen WiseSteel &r tillgdnglig med utvalda svetsprogram. (Inte tillgdngligt med MAX Cool, MAX Speed
och MAX Position.)

>> FOr att borja anvdnda WiseSteel, ga till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och vélj WiseSteel.

>> Du kan justera svetsstrommen/tradmatningshastigheten under svetsning genom att vrida vénster
installningsratt i funktionspanelens Startvy.

>> Du kan justera varmetillforseln under svetsning genom att vrida héger instéliningsratt i funktionspanelens

Startvy.

| WiseSteel anvédnds olika justeringsmetoder vid olika effektomraden (olika bagomraden). Indikatorn for
trddmatningshastighet / strém visar ljusbagsomradet: Kortbdge — Blandbage - Spraybage.

Kortbagsomrade:

o WiseSteel bygger pa adaptiv kortbdgsstyrning, dvs. processen justerar kortslutningsférhallandet. Darmed skapas en
lattjusterbar ljusbage och mindre sprut. Inom det kortbagsomradet liknar stromformen den vid traditionell
kortbdgssvetsning. Nar kortbage anvands vid vertikal svetsning uppat dar pendlingsrorelse tillampas, sdkerstaller
WiseSteel bra kvalitet genom att dndringarna anpassas till utstickslangden.

Blandbdgsomrade:

o Om WiseSteel anvands i blandbagsomradet betyder det att WiseSteel vaxlar mellan kortbage och lagfrekvent
spraybage, sa att medeleffekten stannar inom blandbagsomradet. Detta resulterar i mindre sprut &n vid
konventionell blandbégssvetsning och ett smaltbad som mojliggor utmarkt strukturell hallbarhet.

Spraybagsomrade:

» Inom spraybdgsomradet baseras WiseSteel pa adaptiv baglangdskontroll, vilket haller ljusbdgen optimalt kort.
WiseSteel anvander ocksa mikropulserad svetsstrom. Detta skapar ett valformat smaltbad som mojliggér utmarkt
svetsgeometri med jadmna 6vergangar och optimal intrangning. Jobbet gar dessutom snabbare. Svetsaren kdnner
knappt av pulseringen. Strommens form och styrning ligger nara den konventionella spraybagssvetsningens.

For mer information om Wise-produkter, ga till www.kemppi.com.
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3.5 Pulssvetsning

Fordelarna med pulssvetsning ar en hogre svetshastighet och hogre insvetstal jamfért med kortbagssvetsning, lagre
strackenergi jamfort med spraybagssvetsning samt en sprutfri och jamn svets. Puls ar lamplig for svetsning i alla lagen.
Den dr utmarkt for svetsning i aluminium och rostfritt stal, speciellt vid tunna godstjocklekar.

Puls

JUL

Puls &@r en synergisk MIG/MAG-svetsprocess dar strommen pulserar mellan basstrémmen och pulsstrommen.

>> FOr att anvdnda Puls-svetsprocess gar du till "Funktionspanel: Kanaler" pa sidan 40 och véljer en tillganglig
pulskanal.

Om det inte finns nagra tillgangliga pulsminneskanaler skapar du en ny fér pulsprocessen genom att valja ett tillgangligt
Pulse-svetsprogram for kanalen. Folj instruktionerna i "Funktionspanel: Anvdandning av svetsprogram" pa sidan 53.

>> Motsvarande Puls-svetsparametrar kan da justeras i vyn Svetsparametrar. Fér mer information, se Puls-
svetsparametrarna i "Funktionspanel: Svetsparametrar" pa sidan 44.

DPuls

mnllln

DPuls dr en MIG/MAG-dubbelpulsprocess med tva skilda effektnivaer. Svetsstrommen varierar mellan dessa tva nivaer.
Parametrarna for varje niva styrs oberoende av varandra.

>> For att anvanda DPuls-processen gar du till "Funktionspanel: Kanaler" pa sidan 40 och viljer en tillgdnglig
pulskanal.

Om det inte finns nagra tillgangliga pulsminneskanaler skapar du en ny fér pulsprocessen genom att valja ett tillgangligt
Pulse-svetsprogram for kanalen. Folj instruktionerna i "Funktionspanel: Anvandning av svetsprogram" pa sidan 53.

>> Motsvarande DPuls-parametrar kan da justeras i vyn Svetsparametrar. For mer information, se Puls-
svetsparametrarna i "Funktionspanel: Svetsparametrar" pa sidan 44.

3.5.1 MAX Cool-processen

MAX Cool ar en synergisk MIG/MAG-process for kortbagsvetsning som ar utformad for svetsning av rotstrangar. MAX
Cool ar lampligt for alla svetslagen och ger en jamn och stabil ljusbage, vilket minskar sprut och stank.

>> For att borja anvdnda MAX Cool gar du till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och véljer MAX Cool.
Alternativt, ga till vyn Minneskanaler och skapa en ny minneskanal med MAX Cool-processen.

>> Du kan justera tradmatningshastigheten under svetsningen, eller i funktionspanelens Startvy, genom att vrida
pa vanster installningsratt. Justeringens effekt pa plattjockleken visas ocksa.

>> Du kan justera varmetillférseln under svetsningen, eller i funktionspanelens Startvy, genom att vrida hoger
installningsratt.

Max Cool stoder dessa kombinationer av tillsatsmaterial och skyddsgas:

» Fe-homogentrad och Ar + 8...25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Fe-homogentrdd och CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

« Ss homogen och Ar + 2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

« CuSi3 och Ar (1,0 mm)

«  CuAl8 och Ar (1,0 mm).
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3.5.2 MAX Position-processen

MAX Position ar en synergisk MIG/MAG-svetsprocess som ar optimerad for vertikala kélsvetsar (Idge: PF). MAX Position
vaxlar automatiskt mellan tva olika effektnivaer. De tva effektniviaerna kan anvanda samma svetsprocess eller tva olika
svetsprocesser.

>> For att borja anvdnda MAX Position gar du till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och valjer MAX Position.
Alternativt, ga till vyn Minneskanaler och skapa en ny minneskanal med MAX Position-processen.

>> | vyn Svetsparametrar kan MAX Position-frekvensen justeras och WiseFusion-funktionen (tillval) tillampas.
Forhallandet mellan de tva effektnivderna ar forinstallt.

>> Du kan justera den genomsnittliga trddmatningshastigheten under svetsningen, eller i funktionspanelens
Startvy, genom att vrida pa vanster installningsratt. Justeringens effekt pa plattjockleken visas ocksa.

>> Du kan finjustera svetsspanningen under svetsning, eller i funktionspanelens Startvy, genom att vrida pa hoger
installningsratt.

MAX Position stoder dessa kombinationer av tillsatsmaterial och skyddsgas:

» Fe-homogentrad och Ar + 18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
+ Fe-homogentrad och Ar + 8 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
e FeMC+189% CO, (1,2 mm)

« Ss homogen och Ar + 2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

« AIMgl &Ar (1,0 mm, 1,2 mm)

MAX Position kan anvandas vid dessa plattjocklekar:
e 3.12mm
MAX Position anvander dven andra svetsprocesser (beroende pa materialet):

» Fe och Fe MC: 1-MIG (med I3g effekt) och PulsMIG (med hdg effekt)
e Ssoch Al: PulsMIG (i hela effektomradet).

3.5.3 MAX Speed-processen

MAX Speed &r en synergisk, pulsad MIG/MAG-svetsprocess. Den ar utformad for att maximera svetshastigheten och
minimera strackenergin genom att modifiera de vanliga MIG/MAG-ljusbdgarna. MAX Speed ar utformad for
svetstillampningar med stal och rostfritt stal, framst i lagena PA och PB. Den ar lamplig for plattjocklekar 6ver 2,5 mm,
med en idealisk maximal plattjocklek pa cirka 6 mm.

MAX Speed verkar inom spraybagsomradet. Svetsstrommen &r pulsad med konstant frekvens och amplitud.
Ljusbagslangden styrs med den vanliga spanningsstyrningen. MAX Speeds pulsning med lag amplitud mojliggor ett
effektivt 6verforingsldage med ldgre tradmatningshastighet &n med den vanliga MIG/MAG-ljusbagen. Svetsaren kdnner
knappt av pulsningen.

>> FOr att borja anvanda MAX Speed gar du till vyn Svetsparametrar i funktionspanelen och valjer MAX Speed.
Alternativt, ga till vyn Minneskanaler och skapa en ny minneskanal med MAX Speed-processen.

>> | vyn Svetsparametrar kan MAX Speed-frekvensen justeras.

>> Du kan justera tradmatningshastigheten under svetsningen, eller i funktionspanelens Startvy, genom att vrida
pa vanster installningsratt. Justeringens effekt pa plattjockleken visas ocksa.

>> Du kan finjustera svetsspanningen under svetsning, eller i funktionspanelens Startvy, genom att vrida pa hoger
installningsratt.

MAX Speed stdder dessa kombinationer av tillsatsmaterial och skyddsgas:
» Fe-homogentrad och Ar + 18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
+ Fe-homogentrad och Ar + 8 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

+ FeMCoch Ar+ 18 % CO, (1,2 mm)
« Ss homogen och Ar + 2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm).
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3.6 Tradl6s anslutning (WLAN)

Sa har ansluter du svetsutrustningen till ditt lokala tradldsa nétverk:

Pa funktionspanelen gar du till vyn WLAN.

Aktivera WLAN-funktionen genom att vrida och trycka pa den hdgra instéllningsratten.

(o]

Silakkaverkko

Ange SSID (Service Set Identifier) for ditt lokala tradlsa natverks, dvs. namnet pa ditt Wi-Fi-natverk.

o
S O SELECT
)

>> Anvdnd hdger instdllningsratt for att valja bokstaver.
Ange ditt WLAN-I6senord.

Password

“, *********|
)

&

O SELECT
)

>> Anvdnd hoger instéllningsratt for att vélja bokstaver.

Nar en anslutning har upprattats visas WLAN-statusinformationen.
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A
O  SELECT
=

® WLAN-Idget dr instdllt pd “"Client” som standard. Denna instdllning kan inte dndras.

3.6.1 Digitala svetsdatablad (dWPS)

For att anvénda digitala svetsdatablad (Welding Procedure Specification, dWPS) och WeldEye molntjéinst krdvs ett giltigt
Kemppi WeldEye-abonnemang for Welding Procedures-modulen. Fér mer information om WeldEye, se weldeye.com eller
kontakta din Kemppi-aterforsdljare.

Ett digitalt svetsdatablad (dWPS) ar en WPS i digitalt format som kan stéllas in for att observera svetsparametrarna for
Master M 358-utrustningen. WPS:erna kan ldsas pa funktionspanelens display och/eller lankas till en minneskanal. Det
hér kan goras pa nagra olika satt fran Master M 358 funktionspanel:

>> | WPS-huvudvyn: Utfor de mer detaljerade stegen i "Funktionspanel: WPS-vyn" pa sidan 41.

>> | vyn Minneskanaler genom att aktivera en befintlig minneskanal: Oppna minneskanalen "Atgarder” och vilj
att lanka den till en WPS. | vyn som 6ppnas valjer du den WPS och svetsstranginformation som ska lankas till
minneskanalen. Mer detaljerad information om minneskanaler finns i "Funktionspanel: Kanaler" pa sidan 40.

3.6.2 WeldEye ArcVision

For att kunna anvinda WeldEye molntjdnst krdvs ett giltigt Kemppi WeldEye-abonnemang. Master M 358-utrustningen
innehdller en lidnk som du kan anvéinda f6r att registrera dig for en gratis provperiod, samt en gratis provversion av WeldEye
ArcVision. Fér mer information om WeldEye, se weldeye.com eller kontakta din Kemppi-dterforsdljare.

WeldEyes ArcVision-modul &r avsedd fér molnbaserad spdrning av de svetsuppgifter som utférs med svetsutrustningen.
ArcVision pa sjélva svetsenheten dr en funktion som anvénds for att kunna ansluta till WeldEye molntjénst. Den faktiska
svetsinformationen som samlas in av svetsutrustningen skickas vidare till WeldEye-molnet, dér den kan nés fran en
stationdr dator och en webbl&sare.

For att anvanda WeldEye ArcVision-funktionen maste utrustningen vara ansluten till internet via den inbyggda tradldsa
anslutningen (WLAN). Se vidare "Tradlds anslutning (WLAN)" pa foregaende sida for instruktioner.

Master M 358 levereras forinstallerad med en testlicens for ArcVision. Provlicensen kan aktiveras genom att félja dessa
steg:
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Pa Master M 358 funktionspanel gar du till vyn WPS.

Anvand en QR-kodlasare pa din mobila enhet for att 6ppna WeldEye-webblédnken eller navigera till
https://register.weldeye.io/weldeye i din webblasare.

Welding Procedures and

ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Slutfor registreringsprocessen enligt instruktionerna pa registreringssidan. Nar en anslutning har uppréttats ansluts
utrustningen till WeldEye ArcVision.

® Du kommer att behéva fylla i serienumret och den fyrsiffriga scikerhetskoden fér din Master M 358-maskin. Dessa
uppgifter hittar du pa maskinens mdrkskylt.

® Den kostnadsfria testregistreringen inkluderar bade WeldEye Welding Procedures-modulen och WeldEye ArcVision-
modulen.

3.6.3 WeldEye med DCM

Anslutningen till WeldEye &r inbyggt i Master M 358. WeldEye programvara for svetskoordinering och dokumentation
kan ocksa anvandas med en extra DCM-enhet (Digital Connectivity Module). DCM ansluts direkt till Master M 358-
maskinens mandveranslutning med de kablar och adaptrar som medféljer DCM-enheten.

For mer information om installation och anvandning av DCM-enheten, se userdoc.kemppi.com (DCM/WeldEye).

Upptdck WeldEye - programvara for universell hantering av svetsdokumentation

WeldEye ar ditt primdra verktyg och lagringplats for att halla dina svetsrelaterade dokument i ordning. WeldEye &r en
universell I6sning for koordinering av svetsproduktion.
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WeldEyes moduluppbyggda struktur baseras pa olika anvéandbara funktioner som uppfyller behoven hos vitt skilda
industrier och svetsrelaterade uppgifter:

Svetsprocedurer

>> Innefattar digitalt bibliotek och hantering av pWPS-, WPQR- och WPS-mallar till de viktigaste svetsstandarderna.

Personal och kvalifikationer

>> Innefattar hantering och férnyelseprocesser for kvalificeringscertifikat for all personal - svetsare och inspektérer.

Kvalitetssakring

>> Innefattar kvalitetssdakringsfunktioner med digital kontroll av att WPS och kvalificering stammer éverens med
automatiskt insamlade svetsdata.

Svetshantering

>> Innefattar funktioner fér dokumentregistrering och funktioner fér dokumentering och hantering av omfattande
svetsprojekt.

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

3.6.4 Funktion for USB-sakerhetskopiering och aterstéallning

Funktionen for USB-sakerhetskopiering gor att de aktuella svetsparametrarna, minneskanalerna och andra installningar
kan sakerhetskopieras pa en USB-sticka.

1.

2
3.
4

5.

Starta svetsmaskinen.
Om du skapar en sdkerhetskopia gar du till enhetsinstallningarna och véljer Sakerhetskopiera.
Om du &terstéller fran en sikerhetskopia gar du till enhetsinstallningarna och viljer Aterstall.

Oppna locket till USB-kontakten och anslut USB-stickan till Master M 358 funktionspanel.

Folj de steg som visas pa funktionspanelen for att slutféra sakerhetskopieringen/aterstallningen.

3.6.5 USB-uppdatering

USB-uppdateringsfunktionen gor det maojligt att uppdatera firmware, samt installera svetsprogram, processer och
funktioner med hjalp av en USB-sticka.

®

Pa USB-stickan som sditts in i svetssystemet kan det bara finnas en (1) ZIP-fil Gt gdngen. Det kan antingen vara ett
sdrskilt firmwarepaket for detta svetssystem, eller ett svetsprogram och licenspaket (som matchar strémkdllans
serienummer). Kontakta din lokala Kemppi-dterférsdljare f6r mer information om tillgéinglig programvara och
kompatibilitet.
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Firmware och svetsprogramvara

1. Se till att du har sparat ratt firmware/programvara-ZIP-fil pa din dator, givet den aktuella svetsutrustningen.
Anslut USB-stickan till datorn.

Forbered USB-stickan genom att kopiera firmware/programvarans ZIP-fil till rotmappen pa USB-stickan.

Sla pa svetsutrustningen.

ok W N

Oppna locket till USB-kontakten och anslut USB-stickan till Master M 358 funktionspanel.

6. Uppdateringen startar automatiskt. Folj instruktionerna pa skarmen.

Anpassad skarmslackarbild

Den anpassade skdarmslackarbilden maste forst forberedas pa https://kemp.cc/screensaver och dérefter kopieras till USB-
stickan. De bildfilformat som stdds &ar JPG, PNG och GIF.

1. Ga till kemp.cc/screensaver fran webblédsaren pa din dator.

2. Foljinstruktionerna pa skdarmen, ladda upp, redigera och ladda ner den nya skarmslackarbilden till ett USB-minne.
3. Anslut USB-minnet till Master M 358 funktionspanelen enligt samma princip som med
programvaruuppdateringarna (foregaende kapitel), se instruktionerna pa skarmen.

Skarmslackarbilden visas under uppstart och nar funktionspanelen har varit inaktiv under en fordefinierad tid.
Skarmslackarinstéliningarna kan justeras i "Funktionspanel: Instéliningar" pa sidan 51.

3.6.6 Cykeltimer

Cykeltimern &r en svetsfunktion som automatiskt genererar en enskild svets eller flera svetsar med férdefinierad
varaktighet med ett tryck pa svetspistolens avtryckare. Detta kan till exempel anvandas for att bibehalla svetsens
likformighet ndr man skapar en enskild svets (A) eller en intermittent svets (B), eller for att enkelt skapa rena haftsvetsar
med |ag stréckenergi.

A — B

>> Nar du vill ta cykeltimern i bruk gr du till vyn Svetsparametrar och stller in Cykeltimer till PA.
>> Nar cykeltimern ar paslagen kan cykelbagtiden (svetsens varaktighet) justeras.
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Nar endast cykelbagtiden &r instélld skapas endast en enskild svets. Funktionen for intermittent svets aktiveras genom
att dven stalla in Cykelpaustiden.

>> Nar du vill aktivera cykeltimerns funktion for intermittent svets gar du till vyn Svetsparametrar och staller in
Cykeltimer till PA, Cykelpaus till PA och justerar Cykelpaustiden (pausens varaktighet fére nasta svets).

Med cykeltimer &r svetsstart- och stoppfunktioner sdsom gasférstrémning, gasefterstromning, upslope, hot start,
krypstart och kraterfyllnad tillgéngliga for justering enligt den valda svetsmetoden. Observera att anvdandningen av
dessa funktioner med cykeltimer ocksa paverkar svetsens faktiska varaktighet, och att installningen for cykelbagtid inte
innefattar dessa.

3.6.7 Demotid
Funktionen for demotid mojliggor en kostnadsfri testutvardering av MAX och Wise svetsprogramvara. Demotid ar
tillganglig (frdn och med oktober 2023) i all ny Master M 358-utrustning.

Den totala tillgdngliga demotiden &r 3 timmar. Demotiden rdknas endast nédr du svetsar med en svetsfunktion du inte
har licens fér. Nar demotiden &r installd till PA visas den &terstende tiden pa displayen.

Mo004
Fe 1.2 mm
Ar + 18% COz

Tillgdnglig programvara for testutvardering ar:

»  WisePenetration
>> Mer information finns i "Funktionen WisePenetration" pa sidan 58.

«  MAX Cool
>> Mer information finns i "MAX Cool-processen" pa sidan 59.
«  MAX Speed

>> Mer information finns i "MAX Speed-processen" pa sidan 60.
»  MAX Position
>> Mer information finns i "MAX Position-processen” pa sidan 60.

Funktionen for demotid kan aktiveras och avaktiveras i "Funktionspanel: Installningar" pa sidan 51. Som standard &r
demotiden installd pa OFF.

N&r demotiden I6per ut kan funktionerna utan licens inte langre anvdandas. Om du vill fortsatta att anvdanda
tillvalsfunktionerna maste du kopa licenser fér dem.

3.6.8 Instaliningslas
Installningslaset anvands for att forhindra dndringar av en uppsattning forinstallda svetsparametrar och
enhetsinstallningar. En PIN-kod anges for instéllningslaset.

>> Nar du vill anvanda installningslaset for forsta gdngen gar du till vyn Enhetsinstéllningar, valjer “Installningslas”
och aktiverar laset genom att ange en PIN-kod for den: Valj “Ange PIN” och ange en 4-siffrig PIN-kod.

>> FOr att lasa/lasa upp, véljer du instéliningslas i vyn Enhetsinstdllningar. Vid uppldsning anger du dven den
angivna PIN-koden for instéllningslaset nar den efterfragas.
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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

Vissa av de grundlaggande svetsparametrarna och anvandarspecifika enhetsinstallningarna ar alltid olasta och
tillgangliga for justering.
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3.7 Anvanda fjarrreglage

Fjarreglage HR43

Justera tradmatningshastigheten genom att vrida pa ratten pa fjarreglaget.

Byt minneskanal i stallet for att andra trddmatningshastigheten med fjérreglaget genom att dndra
fjarreglageinstallningen i "Funktionspanel: Installningar" pa sidan 51.

Fjarreglage HR40

Stall in svetsparametrarna genom att vrida pa rattarna pa fjarreglaget.

| det synergiska 1-MIG-laget bestams rattfunktionerna pa HR40 av den valda 1-MIG-processen och aterspeglar
justeringarna av funktionspanelens tva installningsrattar.

| det manuella MIG-laget kan justeringarna pa fjarreglaget samt min- och maxvéarden for de justerade parametrarna
stéllas in under funktionspanelens instéllningar ("Funktionspanel: Installningar" pa sidan 51).

® Med fjédrreglaget HR40 pdverkar min- och maxvdrdena dven kédnsligheten fér justeringar med fjéirreglaget.
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3.8 Andra svetspolaritet

Svetspolariteten maste dndras vid TIG-svetsning. Vissa tillsatsmaterial krdver ocksa att man dndrar svetspolariteten.
Kontrollera rekommenderad svetspolaritet pa tillsatsmaterialets férpackning.

A Innan du hanterar elektriska delar ska du se till att utrustningen dr avslagen och bortkopplad fran elnditet.

Verktyg som kravs:

1. Stdng av utrustningen och koppla bort den fran elnatet.
2. Oppna trddmatarverkets skéap.
3. Ta bort gummiskydden fran polaritetskontakterna.

A Var férsiktig nér du hanterar elektriska delar.

4. Ta bort kontaktens fastskruvar och brickor.
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5. Anslut kablarna till polaritetskontakterna i enlighet med polaritetsrekommendationen.
6. Satt tillbaka brickorna och skruvarna. Dra at med vridmomentet 17 Nm.

7. Satt tillbaka gummiskydden.
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3.9 Lyftutrustning

A Om det finns en installerad gasflaska pa vagnen, TA BORT den innan du lyfter vagnen.

4-hjulsvagn:
1. Kontrollera att svetsutrustningen ar ordentligt fastsatt pa vagnen.

2. Anslut en 4-delad katting eller lyftstroppar fran krankroken till de fyra lyftpunkterna pa vagnen pa bada sidorna om
svetsutrustningen.

2-hjulsvagn (endast T25MT):

1. Kontrollera att svetsutrustningen ar ordentligt fastsatt pa vagnen.

2. Hakta fast lyftkroken i vagnens lyfthandtag.

A Lyft inte utrustningen ndr den dr monterad pd en T35A-kdrra.
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4. UNDERHALL

Ta hansyn till svetssystemets nyttjandegrad och arbetsmiljé nar du planerar rutinunderhall.

Rétt anvandning av svetsmaskinen och regelbundet underhall bidrar till att undvika onddiga driftstopp och fel pa
utrustningen.
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4.1 Dagligt underhall

A Koppla bort strémkdillan frdan elndtet innan du hanterar elkablarna.

Underhall av svetsmaskinen
Folj dessa instruktioner for att utfora korrekt underhall pa svetsmaskinen:

» Kontrollera att holje, lock och komponenter &r oskadade.

» Kontrollera alla kablar och anslutningar. Anvdnd dem inte om de &r skadade och kontakta serviceavdelningen for
utbyte.

» Kontrollera trddmatarhjulen och tryckhandtaget. Kontrollera och smorj vid behov med en liten mangd tunn
maskinolja.

For reparationer, kontakta Kemppi pa www.kemppi.com eller din &terforsaljare.

Underhall av svetspistol

For bruksanvisning till Flexlite GX MIG-svetspistol, se userdoc.kemppi.com.
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4.2 Periodiskt underhall

A Endast behdrig servicepersonal tillats utféra periodiskt underhdll.

A Endast en beh6rig elektriker tilldts utfora elarbeten.

Innan du tar bort téckpldten, koppla bort stromkdllan fran elndtet och vénta minst 2 minuter sa att kondensatorn
hinner laddas ur.

Kontrollera enhetens elanslutningar minst en gang per halvar. Rengor korroderade delar och dra at 16sa anslutningar.
@ Anvdnd rétt atdragningsmoment ndr du fdster I6sa delar.

Rengor enhetens ytterdelar fran damm och smuts, t.ex. med en mjuk borste och en dammsugare. Rengér dven
ventilationsgallret pa enhetens baksida. Anvand inte tryckluft eftersom det finns risk for att smutsen satter sig fast dnnu
hardare i spalterna mellan kylflansarna.

@ Anviéind inte hégtryckstvitt.
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43 Serviceverkstader

Kemppis serviceverkstader utfor underhall av svetssystem i enlighet med Kemppis serviceavtal.
De viktigaste punkterna i serviceverkstadens underhallsrutiner ar:

» Rengdring av maskinen

« Underhall av svetstillbehoren

» Kontroll av anslutningar och brytare

» Kontroll av alla elanslutningar

» Kontroll av strémkallans natkabel och anslutningskontakt

» Reparation av defekta delar och utbyte av defekta komponenter
« Underhallstest

» Test och kalibrering vid behov

Narmaste Kemppi-serviceverkstad hittar du pa Kemppis webbsida.
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4.4 Felsokning

@ Problemen som upptas i listan och de méjliga orsakerna dr inte definitiva. De dr férslag till méjliga orsaker som vid

normalt bruk kan uppstad i svetssystemet.

Svetsmaskin:

Svetsmaskinen startar inte

Kontrollera att natkabeln dr ordentligt ansluten till elnatet.

Kontrollera att stromkallans strombrytare ar i ON-laget.

Kontrollera att huvudstréombrytaren dr paslagen (ON).

Kontrollera huvudsakringen och/eller jordfelsbrytaren.

Kontrollera att mellanledaren mellan strémkallan och
trddmatarverket &r hel och ordentligt fastsatt.

Kontrollera att dterledaren ar ansluten.

Svetsmaskinen slutar fungera

Overhettning i den gaskylda pistolen. Vanta tills den svalnat.

Kontrollera att inga kablar ar [6sa.

Overhettning i tradmatarverket. Vanta tills det svalnat och
kontrollera att mellanledaren &r ordentligt fastsatt.

Stromkallan kan vara 6verhettad. Vdnta tills den svalnat och
kontrollera att kylflaktarna fungerar som de ska och att det inte
finns hinder i vagen for luftflodet.

Tradmatning:

Tillsatsmaterialet pa bobinen har trasslat sig.

Kontrollera att locket till bobinen &r stangt.

Ingen tradutmatning fran tradmatningsmekanismen

Kontrollera att tillsatsmaterialet inte ar slut.

Kontrollera att tillsatsmaterialet ar korrekt dragen genom
matarhjulen till tradledaren.

Kontrollera att tryckanordingen dr ordentligt stangd.

Kontrollera att matarhjulstrycket &r korrekt installt for
tillsatsmaterialet i fraga.

Kontrollera att mellanledaren &r korrekt ansluten till
tradmatarverket.

Blas tryckluft genom tradledaren for att ta bort eventuella
blockeringar.

Svetskvalitet
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Smutsig och/eller svets med dalig kvalitet.

Varierande svetsresultat

Mycket svetssprut

"Felkoder" pa nasta sida

Kontrollera att skyddsgasen inte har tagit slut.

Kontrollera att skyddsgasflodet inte dr blockerat.
Kontrollera att det &r ratt gastyp for tilldmpningen.
Kontrollera polariteten pa pistolen/elektroden.

Kontrollera att det &r ratt svetsmetod for tillampningen.
Kontrollera att tradmatningsmekanismen dr ratt injusterad.

Blas tryckluft genom tradledaren for att ta bort eventuella
blockeringar.

Kontrollera att tradledaren &r korrekt for den valda tradstorleken
och typen.

Kontrollera storlek, typ och slitage pa svetspistolens
kontaktmunstycke.

Kontrollera att svetspistolen inte ar verhettad.

Kontrollera att dterledarkldmman ar ordentligt fastsatt pd en ren
yta pa arbetsstycket.

Kontrollera svetsparametrarna och svetsproceduren.
Kontrollera gastypen och flodet.
Kontrollera polariteten pd pistolen/elektroden.

Kontrollera att tillsatsmaterialet &r korrekt for den aktuella
applikationen.
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4.5 Felkoder

Vid fel visas felkod och feltitel pa funktionspanelen och mgjlig orsak till felet samt en rekommenderad atgard for att 16sa
problemet.

Stromkallan arinte
kalibrerad.

Stromkallans kalibrering har forlorats.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

For lag natspanning

Natspanningen ar for 1ag.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

For hoég ndtspanning

Natspanningen ar for hog

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

1
2
3
4

Stromkallan ar
overhettad

Forlang svetsperiod med hog stromstyrka.

Stang inte av maskinen, lat flaktarna kyla ner
den. Om kylflaktarna inte fungerar, kontakta
Kemppis service.

Den interna 24V-
spanningen ar for lag

Stromkallan innehaller en 24V-enhet som
ar ur funktion.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Icke-stodd svetsprocess

Det finns en icke-stodd svetsprocess i
minneskanalen.

Kontrollera att alla minneskanaldefinitioner har
stod.

Svetsledare ur funktion

Plus- och minuskablarna &r
sammankopplade.

Kontrollera kontakterna till svetsledar- och
aterledarkabeln.

|IGBT-6verstrom

Nattransformatorn i stromkallan ar ur
funktion.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

IGBT-6verhettning

Forlang svetsperiod med hog stromstyrka
eller hbg omgivningstemperatur.

Sténg inte av maskinen, lat flaktarna kyla ner
den. Om kylfldktarna inte fungerar, kontakta
Kemppis service.

Huvudtransformatorn ar
Overhettad

Forlang svetsperiod med hog stromstyrka
eller hdg omgivningstemperatur.

Stang inte av maskinen, 13t flaktarna kyla ner
den. Om kylflaktarna inte fungerar, kontakta
Kemppis service.

Fas saknas i elndtet

En eller flera faser saknas i elnatet.

Kontrollera natsékringar, natkabeln och dess
kontakter. Kontrollera natspanningen.

20

Kylning av stromkallan ur
funktion

Minskad kyleffekt i stromkallan

Rengor filtren och rensa ut eventuell smuts i
kylkanalen. Kontroller att kylfldktarna gar. Om
inte, kontakta Kemppis service.

24

Overhettad kylvatska

Forlang svetsperiod med hog stromstyrka
eller hdg omgivningstemperatur.

Stang inte av kylaren. Lat vdtskan cirkulera tills
flaktarna har kylt ner den. Om kylflaktarna inte
fungerar, kontakta Kemppis service.

26

Kylvdtskan cirkulerar inte

Kylvétska saknas eller sa ar cirkulationen
blockerad.

Kontrollera kylvatskenivan i kylaren. Kontrollera
att slangar och kopplingar inte &r blockerade.

27

Kylaren hittades inte.

Kylningen &r paslagen i instéllningsmenyn,
men kylaren ar inte ansluten till
stromkallan eller sa &r kablaget felaktigt.

Kontrollera kylaranslutningarna. Kontrollera att
kylningen dr avstangd i installningsmenyn, om
kylaren inte anvands.

33

Fel vid kalibrering av
svetskabelkrets

Kunde inte kalibrera svetskabelkretsen.

Kontrollera svetssystemets kablar och deras
anslutningar.

35

For hoég inkommande
natspanning

Strommen fran natet ar for hog.

Minska svetsstromen.
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40 VRD-fel

42 Hog strom i
tradmatarverkets motor

43 Overstrom i
tradmatarverkets motor

44 Matning av
tradmatningshastighet
saknas

45 Ldgt gastryck

50 Licensfel

61 Drift tillats inte

64 Robotstyrenhet forlorad

65 Mellanmatarverk inte
tillatet

103 Tom minneskanal

132 Roboten svarar ej

244 Internt minnesfel

245 Demotid kvar: %min min.

246 Demoperioden &r slut

250 Internt minnesfel

Tomgangsspanningen &verskrider VRD-
gransvardet.

Det kan vara for hogt tryck pa
tradmatarhjulen eller smuts i tradledaren.

Det kan vara for hogt tryck pa
tradmatarhjulen eller smuts i tradledaren.

Sensor eller anslutning till sensor felaktig.

Skyddsgastrycket ar for lagt.

Licens saknas for den valda funktionen.

Mellanmatarverket ar anslutet men har
inte valts i systeminstaliningarna.

Traddmatarverket forlorade anslutningen till
robotstyrenheten.

Anvéandning av mellanmatarverk tillats inte
med vald svetsmetod.

Roboten forsokte borja svetsa med en
obefintlig minneskanal.

Det finns ett kommmunikationsproblem
mellan roboten och RCM.

Initieringen misslyckades (%sub:%device).

Nér demotiden I6per ut kan funktionerna
utan licens inte langre anvandas.

Funktioner utan licens kan inte langre
anvandas.

Minneskommunikationen misslyckades
(%sub:%device).

Starta om stromkallan. Om felet kvarstdr,
kontakta Kemppis service.

Justera trycket pa trddmatarhjulen. Rengor
tradledaren. Byt ut slitna delar i svetspistolen.

Justera trycket pd trddmatarhjulen. Rengor
tradledaren. Byt ut slitna delar i svetspistolen.

Starta om svetsutrustningen. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Kontrollera och justera skyddsgasflodet.

For att kunna anvanda funktionen maste du
installera licensen.

Ga till systeminstéliningsmenyn pa
funktionspanelen och vélj modellen och typen
av mellanmatarverk.

Kontrollera robotens styrenhet och
mellanledare. Om felet kvarstdr, kontakta
Kemppis service.

Ta bort mellanmatarverket eller andra
svetsmetoden.

Kontrollera minneskanalen som valts av
roboten.

Kontrollera faltbusskablar, kontakter och
faltbussmodulen.

Starta om svetsutrustningen. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.

Om du vill fortsatta att anvénda
tillvalsfunktionerna maste du kdpa licenser for
dem.

Om du vill fortsétta att anvanda
tillvalsfunktionerna maste du kopa licenser for
dem.

Starta om svetsutrustningen. Om felet kvarstar,
kontakta Kemppis service.
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4.6 Installera och rengéra stromkallans luftfilter (tillval)

Ett extra luftfilter for stromkallan kan képas separat. Luftfiltret levereras med ett fast hélje som ar utformat for att
monteras direkt pa stromkallans luftintag.

® Om du anvdnder det extra luftfiltret minskar strémkdllans nominella effektnivaer enligt f6ljande (uteffekt 40 °C): 60%
>>>45% och 100% >>> 100%-20A. Det beror pa det ndgot minskade intaget av kylluft.

Verktyg som krévs:

Installation och byte

1. Placera luftfilterenheten 6ver stromkallans luftintag och fast den med klammorna pa filterhallarens kant.
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Rengoring
1. Ta bort luftfiltret fran stromkallan genom att lossa klammorna pa kanten av luftfilterhallaren.

2. Blas rent luftfiltret med tryckluft.
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4.7 Kassering

h{

Elektrisk utrustning far inte slangas med vanligt avfall!

Enligt WEE-direktiv 2012/19/EU om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning och EU-direktivet 2011/65/EU
om begransning av anvandning av vissa farliga damnen i elektrisk och elektronisk utrustning, samt implementeringen av
dessa i enlighet med nationell lagstiftning, ska elektrisk utrustning som natt slutet av sin livslangd samlas in separat och
léamnas in till en miljovanlig atervinningsanldggning. Utrustningens dgare maste lamna en enhet som inte langre &r i
bruk till en regional upphdmtningsplats enligt instruktioner fran lokala myndigheter eller en Kemppi-representant.
Genom att folja dessa EU-direktiv gor du en insats for miljon och méanniskors halsa.
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5. TEKNISKA DATA

Tekniska data:

o Fortekniska data for Master M 358, se "Master M 358" pa nasta sida.

o For tekniska data for Master M Cooler-kylenhet, se "Master M Kylenhet" pa sidan 88.
Ytterligare information:

o Bestallningsinformation finns i "Bestallningsinformation fér Master M 358" pa sidan 89.
o Forinformation om slitdelar for tradmatarverk, se "Slitdelar till tradmatarverk" pa sidan 90.
o For Work Pack svetsprogram, se "Work Pack svetsprogram” pa sidan 92.
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5.1 Master M 358

Master M 358 G

Natspanning 3~ 50/60 Hz 380...460V +£10%
Néatkabel HO7RN-F 4mm?
Ineffekt vid nominell maximal 14 kVA
strom
Max. strémférbrukning I1max @ 380...460 V 213.171A
Effektiv stromforbrukning l1eff @ 380..460 V leff 13.5..108A
Stromforbrukning vid tomgang MIG, TIG @400 Plidle 18W
Stréomforbrukning vid tomgang MMA (strémsparldage) @ 400 18W
\Y
MMA (fldktar PA) @ 400 V 119w
Tomgéngsspéanning U 55..69V
Tomgéngsspéanning Uy 53..64V
VRD-spanning MMA 24V
Sékring Trog 16 A
Uteffekt vid +40 °C 40 % 350 A (MMA 330 A)
60 % 280 A
100 % MIG 220 A
Svetsstroms- och spanningsomrade  MIG 15A/10V..350A/45V
TIG 15A/1V..350A/45V
MMA 15A/10V..330A/45V
Justeringsomrade for spanning MIG 10..40V
Effektfaktor vid nominell maximal @400V A 091
strom
Verkningsgrad vid nominell n 87 %
maximal strém
Drifttemperatur -20...+40°C
Forvaringstemperatur -40...460 °C
EMC-klass A
Minimal kortslutningsstrém i Ssc 24 MVA
distributionsnatet
Pistolanslutning Euro
Tradmatningsmekanism 4 matarhjul, en motor
Diameter pa matarhjul 32mm
Tillsatsmaterial Fe 08..1.2mm
Ss 08..1.2mm
MC/FC 08..1.2mm
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Al 08..12mm
Tradmatningshastighet 0.5..25m/min
Tradbobin max. vikt 20kg
Trddbobin max. diameter 300 mm
Maximalt skyddsgastryck 0,5 MPa
Funktionspanel Master M 358 Panel APC Inbyggd 57"LCD
Skyddsklass 1P23S
Yttermatt LxBxH 602 x 298 x 447 mm
Forpackningens yttermatt LxBxH 717 x317 x458 mm
Vikt 27 kg
Anslutningsspanning for 12V
extrautrustning
Anslutningsspanning for kylenhet 24V
Rekommenderad minsta @400V Sgen 20 kVA
generatoreffekt
Typ av trddkommunikation CAN

Litiumbatteri

SAMSUNG SDI: INR18650-26;
3,6 V; 2600 mAh LG CHEM:
ICR18650HE4; 3,6 V; 2 500
mAh

Standarder

IEC60974-1,-10

Master M 358 GM

Natspanning 3~ 50/60 Hz 220..230V £10 %
380..460 V £10 %

Natkabel HO7RN-F 4 mm?
Ineffekt vid nominell maximal 14 kVA
strom
Max. strémférbrukning I1max @ 220..230V 1 max 284 A

I1max @ 380..460 V lmax 21117 A
Effektiv stromférbrukning l1eff @ 220..230 V leff 18A

I1eff @ 380..460 V I et 133..108A
Stréomfdrbrukning vid tomgang MIG/TIG @400 Plidle 20W
Stromforbrukning vid tomgang MMA (strémsparldge) @ 400 20W

\Y

MMA (flaktar PA) @ 400 V 120W
Tomgéngsspdnning @ 220..230V U 54..56V

@ 380..460 V Ug 55..69V
Tomgéngsspdnning Uay 53..64V
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VRD-spanning MMA 24V
Sakring Trég 32 A(220..230V)
16 A (380..460 V)
Uteffekt vid +40 °C 40 % 380...460 V 350 A(MMA 330 A)
220..230V 300 A (MMA 280 A)
60 % 380...460 V 280 A
220..230V 240 A
100 % 380...460 V 220 A
220..230V 190 A
Svetsstroms- och spanningsomrade  MIG 380...460 V 15 A/10V..350 A/45V
220..230V 15A/10V..300A/40V
TIG 380...460 V 15 A/1V..350 A/45V
220..230V 15A/1V.300A/40V
MMA 380...460 V 15A/10V..330 A/45V
220..230V 15 A/10 V=280 A/40V
Justeringsomrade for spanning MIG 10..40V
Effektfaktor vid nominell maximal @400V A 0.91
strom
Verkningsgrad vid nominell n 87 %
maximal strém
Minimal kortslutningsstrém i Ssc 24 MVA
distributionsnatet
Pistolanslutning Euro
Tradmatningsmekanism 4 matarhjul, en motor
Diameter pa matarhjul 32mm
Tillsatstradar Fe 08..1.2mm
Ss 08..1.2mm
Mc/Fc 08..1.2mm
Al 08..1.2mm
Tradmatningshastighet 0.5 ..25 m/min
Tradbobin max. vikt 20 kg
Tradbobin max. diameter 300 mm
Maximalt skyddsgastryck 0,5 MPa
Funktionspanel Inbyggd 57"LCD
Drifttemperatur -20...440°C
Forvaringstemperatur -40...460 °C
EMC-klass A
Skyddsklass 1P23S
Yttermatt LxBxH 602 x 298 x 447 mm
Forpackningens yttermatt LxBxH 717 X317 x 458 mm

Vikt

27kg
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Anslutningsspdnning for 12V
extrautrustning

Anslutningsspdnning for kylenhet 380...460 V 24V
220..230V 24V
Rekommenderad minsta @400V Sgen 20 kVA
generatoreffekt
Typ av trddkommunikation CAN
Litiumbatteri SAMSUNG SDI: INR18650-26J;

3,6 V; 2600 mAh LG CHEM:
ICR18650HE4; 3,6 V; 2 500
mAh

Standarder IEC 60974-1,-10

Master M 358 funktionspanel

Modellbendmning Master M 358 Panel APC

Typ av installation Inbyggd/forinstallerad

Reglage - 2 instaliningsrattar med tryckknappsfunktion
- 3 genvdgsknappar

Display 57"LCD

Mérkning 12V DC (£10 %)
(Vardenhetens uteffekt till kontrollpanelen far inte dverstiga 15
W)

Typ av trddlés kommunikation WUBT-236ACN(BT)

- Standard for tradlost lokalt natverk (WLAN). IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

- Sandarfrekvens och effekt, WLAN 24 GHz:2.412..2.484 GHz; 5.1 GHz: 5.150...5.240 GHz,
5.250..5.350 GHz, 5.470..5.725 GHz; 9..16 dBm
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5.2 Master M Kylenhet

Master M Cooler

Matningsspanning U, 380..460 V +/-10 %

Max. strémforbrukning @ 380..460 V 1 max 07A

Kyleffekt @ 1 1/min 1,0 kW

Rekommenderad kylvétska MGP 4456 (Kemppi)

Hogsta kylvatsketryck 04 MPa

Tankvolym 31

Drifttemperatur Med rekommenderad -20..440 °C

kylvatska

Forvaringstemperatur -40..460 °C

EMC-klass A

Skyddsklass Monterad 1P23S

Forpackningens yttermatt LxBxH 635 x305x292 mm

Vikt Utan tillbehor 14.9 kg

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

Matningsspanning U, 220..240V +/-10%
380..460V +/- 10 %
Max. strémférbrukning @220..230V 11 max 10A
@ 380..460 V I max 07A
Kyleffekt @ 11/min 1,0 kW
Rekommenderad kylvatska MGP 4456 (Kemppi)
Hogsta kylvétsketryck 04 MPa
Tankvolym 31
Drifttemperatur Med rekommenderad -20..4+40 °C
kylvatska
Férvaringstemperatur -40..460 °C
EMC-klass A
Skyddsklass Monterad 1P23S
Forpackningens yttermatt LxBxH 635 x 305 x 292 mm
Vikt Utan tillbehor 149kg
Standarder IEC 60974-2,-10
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5.3 Bestallningsinformation for Master M 358

Bestallningsinformation och tillval fér Master M 358 finns pa Kemppi.com.
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5.4 Slitdelar till tradmatarverk

Detta avsnitt innehaller de matarhjul och styrrér som finns tillgangliga bade separat och i slitdelssatser. Slitdelssatserna
innehaller rekommenderade kombinationer av matarhjul och styrror for utvalda tillsatsmaterial och diametrar. Slitdelar
till tradmatarverk kan valjas i Configurator.kemppi.com.

| tabellerna avser standard matarhjul av plast och heavy-duty matarhjul av metall. De material som ndmns forst avser

priméar lamplighet och de material som ndmns inom parentes avser sekundar ldmplighet.

Tradmatarverk, slitdelssatser

| tabellen nedan finns de rekommenderade slitdelssatserna for utvalda tillsatsmaterial och diametrar.

e (MC/FQ) V-spar 0.8-0.9 F000488 F000492
1.0 F000489 F000493
12 FO00490 F000494
Ss (Fe, Cu) V-spar 0.8-0.9 F000455 -
1.0 FO00456 -
12 FO00457 -
Ss (Fe) V-spar 0.8-0.9 - F000458
1.0 - FO00459
1.2 - F000460
MC/FC V-spar, réfflat 1.0 F000499 F000502
1.2 F000500 F000503
Al U-spar 1.0 FO00461 -
12 FO00462 -
Styrror

| tabellen nedan visas de styrrér som finns tillgangliga.

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

| tabellen nedan visas de standardmatarhjul som finns tillgdngliga.

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

| tabellen nedan visas de heavy-duty-matarhjul som finns tillgdngliga.

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

* Matarhjulsprofiler och motsvarande symboler:

V-spar V

V-spar, réfflat —
L]
U-spar l |
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5.5 Work Pack svetsprogram

Svetsprogrampaketet Work Pack inkluderar en uppsattning standardsvetsprogram som mojliggor svetsning med t.ex. 1-
MIG- och Puls-processer. For mer information om tillgdngliga Master M svetsprogram och installation av svetsprogram
samt programuppdateringar, kontakta din lokala Kemppi-aterférsaljare eller ga till Kemppi.com.

1-MIG-programpaket:

A01 Ar

1-MIG AlMg5 1.0 Standard
A02 1-MIG AlIMg5 12 Ar Standard
A1 1-MIG AlISi5 1.0 Ar Standard
A12 1-MIG AlSi5 1.2 Ar Standard
Co1 1-MIG CusSi3 0.8 Ar Standard: MIG-16dning
Co3 1-MIG CusSi3 1.0 Ar Standard: MIG-16dning
Cn 1-MIG CuAl8 0.8 Ar Standard: MIG-16dning
c13 1-MIG CuAlI8 1.0 Ar Standard: MIG-16dning
FO1 1-MIG Fe 0.8 Ar+18 % CO2 Standard
FO2 1-MIG Fe 09 Ar+18 % CO2 Standard
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18 % CO2 Standard
Fo4 1-MIG Fe 12 Ar+18 9% CO2 Standard
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8 % CO2 Standard
F12 1-MIG Fe 0.9 Ar+8 % CO2 Standard
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8 % CO2 Standard
F14 1-MIG Fe 12 Ar+8 % CO2 Standard
F21 1-MIG Fe 0.8 CO2 Standard
F22 1-MIG Fe 0.9 co2 Standard
F23 1-MIG Fe 1 CcO2 Standard
F24 1-MIG Fe 1.2 co2 Standard
Mo04 1-MIG Fe Metall 12 Ar+18 % CO2 Standard
RO4 1-MIG Fe Rutil 12 Ar+18 % CO2 Standard
S01 1-MIG Ss 0.8 Ar+2 % CO2 Standard
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+2 % CO2 Standard
S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2 % CO2 Standard
S04 1-MIG Ss 12 Ar+2 % CO2 Standard
S82 1-MIG FC-CrNiMo 09 Ar+18 % CO2 Standard
S84 1-MIG FC-CrNiMo 12 Ar+18 9% CO2 Standard
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Puls-programpaket:

Puls-programpaketet innehaller ocksa alla 1-MIG-program.

A01 Ar

Pulse AlMg5 1.0 Standard
A02 Pulse AlMg5 1.2 Ar Standard
A1 Pulse AlSi5 1.0 Ar Standard
A12 Pulse AlSi5 12 Ar Standard
Co1 Pulse Cusi3 0.8 Ar Standard: MIG-l6dning
Cco3 Pulse Cusi3 1.0 Ar Standard: MIG-l6dning
C1n Pulse CUuAI8 0.8 Ar Standard: MIG-l6dning
ci13 Pulse CuAl8 1.0 Ar Standard: MIG-16dning
FO1 Pulse Fe 0.8 Ar+18 9% CO2 Standard
F02 Pulse Fe 09 Ar+18 % CO2 Standard
FO3 Pulse Fe 1.0 Ar+18 % CO2 Standard
FO4 Pulse Fe 12 Ar+18 9% CO2 Standard
F11 Pulse Fe 0.8 Ar+8 % CO2 Standard
F12 Pulse Fe 0.9 Ar+8 % CO2 Standard
F13 Pulse Fe 1.0 Ar+8 % CO2 Standard
F14 Pulse Fe 12 Ar+8 % CO2 Standard
Mo4 Pulse Fe Metall 1.2 Ar+18 9% CO2 Standard
So1 Puls Ss 08 Ar+2 % CO2 Standard
S02 Puls Ss 0.9 Ar+2 % CO2 Standard
S03 Puls Ss 1.0 Ar+2 % CO2 Standard
S04 Puls Ss 12 Ar+2 % CO2 Standard
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