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1. GENEL

Bu talimatlarda, normal ve darbeli MIG/MAG kaynak islemleri icin tasarlanmis Kemppi Master M 358 kaynak ekipmaninin
kullanimi agiklanmaktadir.

Master M 358, euro tipi soketli Kemppi Flexlite GX MIG kaynak torclari ile birlikte kullaniimak Gzere tasarlanmistir.
Master M 358, TIG * ve MMA ** kaynaklari icin de kullanilabilir.
*TIG kaynadi, euro soketli 6zel bir Flexlite TX TIG torcun kullaniimasini gerektirir.

** MMA kaynad, 6zel bir DIX-euro adaptér gerektirir.

Onemli notlar

Talimatlari bastan sona dikkatlice okuyun. Kendi giivenliginiz ve ¢calisma ortaminizin giivenligi icin, ekipmanla birlikte
saglanan guvenlik talimatlarina 6zellikle dikkat edin.

Hasari ve zarari en aza indirmek icin 6zel dikkat gerektiren durumlar kilavuzda asagidaki sembollerle belirtilmistir. Bu
bollimleri dikkatlice okuyun ve talimatlara uyun.

® Not: Kullaniciya yararl bilgiler saglar.

A Dikkat: Ekipmana veya sisteme zarar verebilecek bir durumu agiklar.

Uyari: Potansiyel olarak tehlikeli bir durumu aciklar. Onlenmedigi takdirde, kisisel hasara veya éliimciil
yaralanmalara neden olur.

Kemppi sembolleri: Userdoc.

Genel bildirimler: Userdoc.

SORUMLULUK REDDI

Bu kilavuzda yer alan bilgilerin dogru ve eksiksiz olmasini saglamak icin her tiirlii caba gdsterilmis olmasina
ragmen, herhangi bir hata veya eksiklik icin sorumluluk kabul edilemez. Kemppi, agiklanan Griiniin 6zelliklerini
onceden haber vermeksizin herhangi bir zamanda degistirme hakkini sakl tutar. Bu kilavuzun icerigini
Kemppi'den énceden izin almadan kopyalamayin, kaydetmeyin, cogaltmayin veya iletmeyin.
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1.1 Ekipman tanimi

Master M 358 cihaz modelleri (350 A)

» Master M358 G

>> Jenerator uyumlu

>> Otomatik 1-MIG ve darbeli islemlerle darbe cihazi. istege bagli olarak gelismis MAX islemleri.
» Master M 358 GM

>> Jenerator uyumlu ve ¢oklu gerilim

>> Otomatik 1-MIG ve darbeli islemlerle darbe cihazi. istege bagl olarak gelismis MAX islemleri.

Her iki Master M 358 cihaz modeli de maksimum 300 mm tel makara ¢apina sahip 4 makarali tel besleme mekanizmasina
sahiptir.

Master M 358 cihaz parca agiklamalari icin "Master M 358 cihaz" on page7 bdlimiine bakin.

Master M 358 kontrol panelleri
o 2topuzlu 5,7 in¢ TFT/LCD kontrol paneli

Master M sogutma liniteleri

e Master M Sogutucu
»  Master M Sogutucu MV (coklu gerilim).

Sogutma unitesi parca aciklamalari icin "Master M Sogutucu sogutma Unitesi (istege bagl)" on page11 bolimiine bakin.

MIG kaynak torglari
»  Euro tipi soketli Flexlite GX kaynak torglari.

Flexlite GX kaynak tor¢lari hakkinda daha fazla bilgi icin Kemppi Userdoc'a bakin.

Alt besleyiciler

® Alt besleyici destegi, ayri bir kurulum Kiti ile eklenebilir (daha fazla bilgi icin Kemppi bayinizle / servis atélyenizle
iletisime gegin).

o SuperSnake GTX alt besleyici
SuperSnake GTX alt besleyici hakkinda daha fazla bilgi icin Kemppi Userdoc'a bakin.

Kaynak programlari

» Kaynak programi is paketi (varsayilan olarak fabrikada kurulum yapilmistir)

« 1-MIG Wise &zellikleri: WiseSteel ve WiseFusion (kaynak programi is paketi ile)

* 1-MIG Wise 6zellikleri: WisePenetration (istege baglh ekstra)

o Ek 1-MIG kaynak programlari (istege bagh ekstralar)

»  Gelismis ek kaynak islemleri: MAX Cool, MAX Speed ve MAX Position (istege bagh ekstralar).

Master M is paketlerinde bulunan kaynak programlari burada gosterilmektedir: "Kaynak programi is paketleri" on
page94.

Kaynak programlari ve ek kaynak islemleri hakkinda daha fazla bilgi icin, yerel Kemppi bayinizle iletisime gegin.

istege bagh aksesuarlar

o 4 tekerlekli arabalar

o 2 tekerlekli arabalar

o Uzaktan kumanda HR40 (2 topuzlu kontrol)
o Uzaktan kumanda HR43 (1 topuzlu kontrol)
o Tel besleyici kabini isiticisi

o Gug kaynagdi hava filtresi

© Kemppi 5 1921980/ 2348
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istege bagh aksesuarlar hakkinda daha fazla bilgi icin, yerel Kemppi bayinizle iletisime gecin.

EKIPMAN TANIM|

Seri numarasi

Cihazin seri numarasi, anma degeri plakasinda veya cihazin baska bir ayirt edici yerinde isaretlenmistir. Ornegin,
yedek parca siparisi verirken veya onarim yaparken triiniin seri numarasinin dogru bir sekilde belirtilmesi
onemlidir.

Hizli Yanit (QR) kodu

Seri numarasi ve cihazla ilgili diger tanimlama bilgileri, cihaza QR kodu (veya barkod) seklinde de kaydedilebilir.
S6z konusu kod, bir akilli telefon kamerasi veya cihaza 6zel bilgilere hizli erisim saglayan 6zel bir kod okuyucu
cihazi ile okunabilir.

© Kemppi
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1.2 Master M 358 cihaz

On

1. Tagsima kolu (ayni zamanda, cihaz bir sogutma Unitesine veya arabaya monte edilmediginde mekanik kaldirma icin)
2. Kontrol paneli (ve menteseli kontrol paneli kapagi)
3. Ortadaisik anahtarli calisma lambalari
>> Isik anahtari: ilk basisla isiklar acilir (tam parlaklik), ikinci basisla isiklar kisilir (orta parlaklik), ticiinci basisla 1siklar
kapatilir
>> Yerlesik bir pil icerir (ekipman sebekeye baghyken pil sarj edilir)
4. Kontrol kablosu soketi
5. Topraklama kablosu soketi
6. On kilitleme arayiizii
>> Sogutma Unitesinin Ustline veya arabaya kilitlemek icin
7. Kaynak kablosu euro tipi soketi
8. Alt besleyici senkronizasyon kiti icin soket (istege bagli)
9. Tel besleyici kabini kapagi.

© Kemppi 7 1921980/ 2348
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Arka

1. Koruyucu gaz hortumu soketi.
2. Sebeke kablosu

3. Gig anahtar

4.

Arka kilitleme arayilizi
>> Sogutma Unitesinin Ustline veya bir arabaya kilitlemek igin.

Tel besleyici kabininin i¢ kismi

1. Gazicin rotametre
2. Polarite terminalleri
3. Teling digmesi
>> Dolgu telini ileriye dogru yonlendirir (ark kapaliyken)
4. Gaztesti digmesi
>> Koruyucu gaz akisini test eder ve gaz hattini yikar
5. Tel besleme mekanizmasi ("Tel besleme mekanizmasi" on the next page béliimiine bakin)
6. Tel makarasi.

© Kemppi 8 1921980/ 2348
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1.2.1 Tel besleme mekanizmasi

Tahrik makaralari ve tahrik makarasi baglanti kapaklari
Orta kilavuz borusu kilitleme klipsi

Orta kilavuz borusu

Giris kilavuz borusu

Basing kollar

Basin¢ makaralar ve basin¢g makarasi baglanti pimleri
Basin¢ makarasi kilitleme kollar

Cikis kilavuz borusu.

® NowmhkwWwN=

Surlicii makaralar degistirmek icin "Strlici makaralari takma ve degistirme" on page21 bolimiine bakin.

Tel kilavuz borularini degistirmek icin "Tel kilavuz borularini takma ve degistirme" on page23 bolimine bakin.

1.2.2 Tel makaralari

A (&)

Master M, ek adaptorler olmadan standart tel makaralarini (A) kullanir. Bliylik merkez delikli tel makaralar, or. bir tel sepet
kenari (B), ek bir makara adaptorii gerektirir (Kemppi aksesuari olarak mevcuttur):

»
/
7

Daha fazla bilgi icin "Tel takma ve degistirme" on page24 bolimine bakin.

© Kemppi 9 1921980/ 2348
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1.2.3 Kontrol paneli

Bu bdéliimde, Master M 358 kontrol panelinin (TFT/LCD) kontrolleri ve 6zellikleri aciklanir.

Sol kontrol topuzu (basmali digme islevi ile)

Sag kontrol topuzu (basmali digme islevi ile)
Bellek kanali secimi (kisayol diigmesi)

GOrtindm secimi (kisayol diigmesi)

Kaynak parametreleri goriinimu (kisayol digmesi).

e WwNZ=

Kontrol panelini kullanmak icin "Kontrol panelini kullanma" on page36 béliimiine bakin.

© Kemppi 10 1921980/ 2348
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1.3 Master M Sogutucu sogutma Unitesi (istege bagh)

On

1.  Sogutucu konteyner kapadi
2. Sogutma sivisi seviye gostergesi
3. Sogutma sivisi dolagim diigmesi
>> Diugmeyi basili tutmak pompayi etkinlestirir ve sogutma sivisini sistem icinde dolastirir. Serbest birakildiginda,
pompa durur.
4. On kilitleme arayiizi
>> Arabaya kilitlemek icin
5.  On kilitleme arayiizii
>> GUg¢ kaynagina kilitlemek icin
6. Sogutma sivisi giris soketi (kirmizi)
7. Sogutma sivisi ¢ikis soketi (mavi).

Arka

1.  Arka kilitleme araylizi

>> Gu¢ kaynagina kilitlemek icin
2. Arka kilitleme arayiizi

>> Arabaya kilitlemek igin.

© Kemppi 17 1921980/ 2348
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2. KURULUM

A
A

0)

Kurulum tamamlanmadan 6nce ekipmani sebekeye baglamayin.
Ureticinin talimatlarinda belirtilen degisiklikler ve ayarlamalar disinda, kaynak ekipmaninda hicbir sekilde degisiklik
yapmayin.

Makineyi yatay, sabit ve temiz bir zemine yerlestirin. Makineyi yagmurdan ve dogrudan gliines isigindan koruyun.
Makine cevresinde sogutma havasinin dolasimi icin yeterli alan olup olmadigini kontrol edin.

Kurulumdan 6nce

Yiiksek gerilim tnitelerinin kurulumu ve kullanimiyla ilgili yerel ve ulusal gereklilikleri kabul ettiginizden ve bunlara
uydugunuzdan emin olun.

Paketlerin icerigini kontrol edin ve parcalarin hasarli olmadigindan emin olun.
Gli¢ kaynagini sahada kurmadan 6nce, sebeke kablosu tipi ve sigorta derecesi gereksinimlerine bakin.

Dagitim gebekesi

®

A

Bu A Sinifi ekipman, elektrik gliciiniin kamuya agik disiik gerilimli besleme sistemi tarafindan saglandidi yerlesim
yerlerinde kullaniimak (izere tasarlanmamistir. S6z konusu konumlarda, iletilen ve yayilan radyo frekansi parazitleri
nedeniyle elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda olasi zorluklarla karsilasilabilir.

Master M gli¢c kaynadi 350 A: Ortak baglanti noktasindaki kamuya agik algak gerilim sisteminin kisa devre glictiniin
2,4 MVA'dan ytiksek olmasi kosuluyla, bu ekipman IEC 61000-3-11:2017 ve IEC 61000-3-12:2011 ile uyumludur ve
kamuya acik diistik gerilimli sistemlere baglanabilir. Gerekirse dagitim sebekesi operatériine danisarak sistem
empedansinin empedans kisitlamalari ile uyumlu olmasini saglamak, ekipmani kuran veya kullanan kisinin
sorumlulugundadir.

© Kemppi
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2.1 GUc kaynagi sebeke fisini takma

A Sebeke kablosunu ve fisini yalnizca yetkili bir elektrikgi takabilir.

A

Kurulum tamamlanmadan 6nce makineyi sebekeye baglamayin.

3 fazl fisi, Master M cihaz ve saha gereksinimlerine gore takin.

Sebeke kablosu asagidaki telleri icerir:

1.
2.
3.
4,

Kahverengi: L1

Siyah: L2

Gri: L3

Sari-yesil: Koruyucu toprak

Kablo tipi ve sigorta derecesi gereksinimleri:

350 A (380-460 V) 4 mm?

16 A

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

16/32A

© Kemppi
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2.2 Sogutma Unitesini takma (istege bagh)
A Master M sogutma Uinitesi yetkili servis personeli tarafindan takilmalidir.

Gerekli aletler:

e /yﬁ.
) 4

1. Gug kaynaginin arkasindaki kiiciik soket kapagini cikarin.

2. Sogutma Unitesinin baglanti kablolarini sonraki adimlarda erisilebilir kalacak sekilde yénlendirin.

3. Master M cihaz, sabitleme plakalari hizalanacak ve yuvalarina girecek sekilde sogutma tinitesinin tizerine kaldirin.

A Sogutma Uinitesinin baglanti kablolarinin kenarlardan sikismadigindan ve/veya hasar gérmediginden emin olun.

© Kemppi 14 1921980/ 2348
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4. Uniteleri énde iki vida (M5x12) ve arkada iki vida (M5x12) olmak (izere birbirine sabitleyin.

Sogutma Unitesi kablolarini baglayin.

6. Kucik soket kapagini degistirin.

© Kemppi 15 1921980/ 2348
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2.3 Ekipmani arabaya kurma (istege bagh)

Master M cihazda doért tagima Unitesi secenedi bulunur: gaz sisesi rafli 4 tekerlekli araba (P45MT), gaz sisesi rafi olmayan 4
tekerlekli araba (P43MT), gaz sisesi rafli 2 tekerlekli araba (T25MT) ve gaz sisesi rafi olmayan 2 tekerlekli araba (T35A).

@ Ekipman kurulum prensibi ve alt sabitleme araylizii tiim arabalarda aynidir.

Gerekli aletler:

) 4
)

1. Sogutma Unitesini arabaya takin.

2. Sogutma Unitesini 6nde iki vida (M5x12) ve arkada iki vida (M5x12) olmak (izere arabaya sabitleyin.

3. Master M cihazi sogutma Unitesinin lizerine takin. Kurulum detaylari icin "Sogutma Unitesini takma (istege bagh)" on
page14 bolimiine bakin.

4. T25MT 2 tekerlekli araba: Ekipmani iki yan baglanti braketi ile arabaya sabitleyin.

@ T25MT araba ile, cihaz tutamadgina ek bir sabitleme braketi takilir. Saglanan vidalarla (M8x16), braketi arabaya
sabitleyin.

© Kemppi 16 1921980/ 2348
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A T35A 2 tekerlekli araba: Kaynak sirasinda arabanin yatay konumda olmasi gerekir.

Master M ekipmanini kaldirmak icin "Kaldirma ekipmanlari” on page73 béliimiine bakin.

© Kemppi 17 1921980/ 2348
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2.4 Kaynak torcunu baglama

Master M, Kemppi Flexlite GX kaynak torglariyla kullanilmak Gzere tasarlanmistir. Flexlite GX calistirma talimatlari igin
userdoc.kemppi.com adresine bakin.

®

Daima spiralin, temas ucunun ve gaz nozulunun ise uygun olup olmadigini kontrol edin.

Kaynak torcunun soketini, euro tipi sokete itin ve sikma bilezigini elle sikin.

Kurulumunuz su sogutmali bir torg iceriyorsa, sogutma sivisi hortumlarini sogutma lnitesine baglayin. Hortumlar
renk kodludur.

Dolgu telini "Tel takma ve degistirme" on page24 bolimiinde aciklanan sekilde takin ve ytikleyin.

Gaz akigini kontrol edin. Daha fazla bilgi icin "Gaz sisesini takma ve gaz akisini test etme" on page29 boliimiine
bakin.

© Kemppi
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2.5 Topraklama kablosunu takma

1. Topraklama kablosunu Master M makinenin topraklama kablosu soketine baglayin.

© Kemppi 19 1921980/ 2348
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2.6 Uzaktan kumandayi takma (istege bagl)

Uzaktan kumandalar istege baghdir. Uzaktan kumandanin calistiriimasini etkinlestirmek icin, uzaktan kumanda cihazini
Master M kaynak ekipmanina baglayin. Uzaktan kumanda modu, kontrol paneli ayarlarindan ayarlanabilir ("Kontrol
paneli: Cihaz ayarlan" on page52).

® Ayarlarda Uzaktan Kumanda modu secildiginde ve kablosuz ve kablolu uzaktan kumandalar baglandiginda,
kablolu kumanda kullanilir.

Uzaktan kumanda HR43/HR40

1. Uzaktan kumanda kablosunu, kontrol kablosu soketine baglayin.

2. Uzaktan kumanda parametrelerini ayarlamak icin "Kontrol paneli: Cihaz ayarlari" on page52 bélimiine bakin.

© Kemppi 20 1921980/ 2348
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2.7 SUrdcU makaralar takma ve degistirme

Dolgu teli capi veya malzemesi degistiginde siirlici makaralari degistirin. "Tel besleyici sarf malzemeleri" on page92
bolimiindeki tablolara gore stirlicii makaralari segin.

1. Tel besleme kabininin kapagini agin.

2. Tel besleme mekanizmasi Gzerindeki basing kollarini serbest birakin.

© Kemppi 21 1921980/ 2348
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@ Basing makarasi baglanti pimlerinin kendilerine bagli merkezi akslari vardir; tahrik makaralarinin merkezi akslari,
dogrudan dogruya tel besleme mekanizmasina/motoruna bagli tahrik milleri olarak gérev yapar.

5. Tahrik makaralarini ve basin¢ makaralarini ¢ikarin.

6. Tel besleme makaralarini takmak icin dnceki adimlari tersten uygulayin. Tahrik makaralarinin alt kismindaki kesigi
tahrik mili Gzerindeki pim ile hizalaymn.

Tahrik ve basing makaralarini yerlerine kilitlemek icin baglanti kapaklarini ve baglanti pimlerini takin.

8. Kilitleme kollarini kapatin ve siirlicli makaralardaki basing kollarini indirin. Tel kurulumu hakkinda daha fazla bilgi
icin "Tel takma ve degistirme" on page24 bolimiine bakin.

9. Tel besleme kabininin kapagini kapatin.

© Kemppi 22 1921980/ 2348
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2.8 Tel kilavuz borularini takma ve degistirme

Tel besleme mekanizmasi, (¢ tel kilavuz borusu icerir. Dolgu teli capi veya malzemesi degistiginde bunlari degistirin. "Tel
besleyici sarf malzemeleri" on page92 boliimiindeki tablolara gore tel kilavuz borularini segin.

® Cikis kilavuz borusunu degistirirken, kaynak torcu ¢ikarilmalidir.

a. Giris kilavuz borusu
b. Orta kilavuz borusu
c. Cikis kilavuz borusu

Tel kilavuz borularini degistirmek icin:

-

Basing kollarini serbest birakin ve dolgu telini sistemden ¢ikarin.

2. Giris kilavuz borusunu (a) disari cekin ve yerine yenisini yerlestirin.

3. Orta kilavuz borusunu (b) degistirilmek {izere serbest birakmak icin kilitleme klipsini yana gevirin.
4

Yeni orta kilavuz borusunu yuvasina yerlestirin ve dogru sekilde yerine itin. Ok isaretinin telin calisma yonini
gosterdiginden emin olun.

5. Yeni orta boruyu kilitlemek icin kilitleme klipsini eski konumuna cevirin.

6. Eski ¢ikis borusunu herhangi bir ydnden disari dogru iterek cikis kilavuz borusunu (c) degistirin.
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2.9 Tel takma ve degistirme

Surtict makaralarin, ilgili dolgu teline uygun oldugundan emin olun (cap ve malzeme). Daha fazla bilgi icin "Tel besleyici
sarf malzemeleri" on page92 bolimiine bakin.

@ Tel makarasini takmadan énce, kaynak torcunu Master M cihazina takin.

® Tel makarasini degistirirken, tel makarasini ¢tkarmadan 6nce kalan dolgu telini kaynak torcundan ve tel besleme
mekanizmasindan ¢ikarin.

Tel makarasini gtkarmak icin:

1. Tel besleme kabininin kapagini acin.

2. Makara tutucuyu gevseterek cikarin ve tel makarasini ¢ikarin.

Tel makarasini takmak igin:
1. Tel makarasini gdbegde takin. Makara tutucuyu takip sikarak tel makarasini yerine sabitleyin.

® Tel makarasinin dogru y6ne baktigindan, dolgu telinin makaranin altindan siirticli makaralara dogru ilerlediginden

emin olun.
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@ Takildiginda, tel besleyicide bulunan tel makarasi gébeginin yanindaki pim hizalanmali ve makara veya makara
adaptériindeki delige yerlesmelidir.

N N\

2. Gerekirse, makara gébeginin ortasindaki makara yavaslatici sikkma topuzunu cevirerek makara yavaslatmasini
ayarlayin.

Dolgu telini takmak icin:

1. Dolgu telinin ucunu makaradan ayirin ve ucun diiz olmasi icin deforme olmus kisimlari kesin.

@ Dolgu telinin, serbest birakildiginda makaradan dékiilmemesine dikkat edin.
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2. Dolgu telinin ucunu egeleyerek piriizsiiz hale getirin.

A Dolgu telinin ucundaki keskin kenarlar, spirale zarar verebilir.

3. Siriict makaralari birbirinden ayirmak icin basing kollarini serbest birakin.

4. Dolgu telini giris kilavuz borusundan (a), orta kilavuz borusuna (b) ve ardindan dolgu telini kaynak torcuna besleyen
¢ikis kilavuz borusuna (c) gegirin.
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5. Dolgu telini, tel spirale ulasacak sekilde torcun icine elle itin.

6. Dolgu teli stiricii makaralar arasinda kilitlenecek sekilde basing kollarini kapatin.

Basing kolundaki dereceli dlgekler, siirlicii makaralara uygulanan basinci gdsterir. Stirlicii makaralarin basincini asagidaki
tabloya gore ayarlayin.

Fe/Ss kati V-yivi | 0.8-1.0 | 1.5-20

| 212 | 20-25
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MC/FC V-yivi, tirtikli | >12 | 1.0-20
Al U-yivi | 1.0 | 0.5-1.0
| 12 | 1.0-15

Asiri basing, dolgu telini diizlestirir ve kaplamali veya 6zIii dolgu tellerine zarar verebilir. Asiri basing, ayrica slirlicii
makaralari gereksiz yere asindirir ve sanziman ylikund arttirir.

8. Dolgu telini kaynak torcuna siirmek icin tel in¢ digmesine (*) basin. Tel, kaynak torcunun temas ucuna ulastiginda
durun. Tel besleme hizi kontrol panelinden ayarlanabilir.

A Temas ucuna ulastiginda ve torgtan c¢iktiginda tele dikkat edin.

9. Kaynak yapmadan 6nce, kaynak parametrelerinin ve ayarlarin kaynak kurulumunuza uygun oldugundan emin olun.

* Sdrdict makara profilleri ve ilgili semboller

V-yivi V

V-yivi, tirtikli V -
U-yivi U

© Kemppi 28 1921980/ 2348



‘ KEMPPI Master M 358

Kullanim kilavuzu - TR

2.10 Gaz sisesini takma ve gaz akisini test etme

A Gaz siselerini dikkatli kullanin. Gaz sisesi veya sise valfi hasar gértirse yaralanma tehlikesi vardir!

A Gaz sisesini duvardaki veya kaynak ekipmani arabasi lizerindeki 6zel bir tutucuya her zaman dik konumda ve
dlizgiin sekilde sabitleyin. Kaynak yapmadiginiz zaman gaz sisesi valfini daima kapal tutun.

@ - Gaz sisesi rafli bir tasima Unitesi kullaniliyorsa, 6nce gaz sisesini tasima Unitesine takin ve ardindan, baglantilar
yapin.
- Gaz sisesini takmadan ve test etmeden énce kaynak torcunu kaynak makinesine takin.
- Sisenin tiim icerigini kullanmayin.
- Daima onayli ve test edilmis bir regiilatér ve akis éicer kullanin.

Gaz ve ekipman secimi icin yerel Kemppi bayinizle iletisime gegin.
1. Arabada gaz sisesi rafi olmadan: Gaz sisesini uygun, glvenli bir yere yerlestirin.

2. Arabada gaz sisesi rafi ile: Gaz sisesini tagima Unitesinin gaz sisesi rafina tasiyin ve saglanan kayislar ve sabitleme
noktalari ile yerine sabitleyin.
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3. Heniz baglamadiysaniz, kaynak torcunu kaynak makinesine baglayin ("Kaynak torcunu baglama" on page18
bolimiine bakin).

4. Gaz hortumunu kaynak cihazina baglayin.

Gaz sisesi valfini acin.

6. Gaz akisini test etmek ve ayarlamak icin gaz testi diigmesine (¥) basin. Olgme ve ayarlama icin yerlesik rotametreyi
veya harici bir akis 6lcer ve regiilator kullanin.

@ Gaz testi stiresi varsayilan olarak 20 saniyedir. Siire kontrol panelinden dedgistirilebilir.

Onerilen gaz akisi hizlari (yalnizca genel rehberlik icin):

Argon 5.15l/dk. | 10..251/dk.
Helyum 15..30l/dk. | -

Argon + %18-25CO2 | - 10..25 1/dk.
C0o2 - 10..25 I/dk.

* Gaz nozulu boyutuna bagl olarak.

**Gaz nozulu boyutuna ve kaynak akimina bagli olarak.
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2.11 Kaynak programlarini edinme

Master M 358 cihaz, dnceden ylklenmis bir kaynak programi is paketi ile birlikte sunulur. Bu is paketi slirimleri, otomatik
1-MIG ve darbeli kaynak islemi ile temel kaynak gorevlerini kapsar.

Ek kaynak programlari, Wise islemleri (WiseRoot+, WiseThin+) ve MAX islemleri (MAX Cool, MAX Speed, MAX Position)
ozel kaynak gereksinimlerinize gore satin alma sirasinda kurulur. Bu islem, yerel Kemppi bayiniz tarafindan
gerceklestirilebilir. Kaynak programlari sonradan da eklenebilir.

Mevcut kaynak programi secenekleri ve kaynak programlarinin veya yazilim glincellemelerinin yiklenmesi hakkinda
daha fazla bilgi almak icin, yerel Kemppi bayinizle iletisime gecin ya da Kemppi.com sayfasina gidin.

Manuel MIG islemi ek kaynak programlar gerektirmez.

Master M 358 ekipmaninizda yiikli kaynak programlarini uygulamak icin "Kontrol paneli: Kaynak programlarini
uygulama" on page54 bolimine bakin.

Ekipmaninizda yiikli kaynak programlarinin listesi, kontrol panelindeki Kaynak yazilimi béliimiiniin Bilgi gériiniimiinde
gordilebilir.

Master M 358 is paketlerinde bulunan kaynak programlari asagida gosterilmektedir: "Kaynak programi is paketleri" on
page94.
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3. KULLANMA

Ekipmani kullanmadan 6nce, ekipmaninizin kurulumuna ve talimatlarina goére gerekli tim kurulum islemlerinin
tamamlandigindan emin olun.

A

© @ b b

Ani yangin veya patlama tehlikesi olan yerlerde kaynak yapmak yasaktir!
Kaynak yaparken tel besleme kabini kapagi kapali tutulmalidir.
Makine cevresinde sogutma havasinin dolasimi igin yeterli alan olup olmadigini kontrol edin.

Kaynak ekipmani uzun siire kullaniimayacaksa, sebeke fisinin baglantisini kesin.

Kullanmadan énce, koruyucu gaz hortumunun, topraklama kablosunun, kelepcenin ve sebeke kablosunun ¢alisir
durumda oldugunu kontrol edin. Soketlerin dogru sekilde sabitlendiginden emin olun. Gevsek soketler kaynak
performansini bozabilir ve soketlere zarar verebilir.

© Kemppi
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3.1 Kaynak sistemini kullanima hazirlama

Kaynak ekipmanini kullanmaya baslamadan dnce:

e Kurulumun tamamlandigindan emin olun
» Kaynak ekipmanini agin
» Sogutucuyu hazirlayin
» Topraklama kablosunu baglayin
» Kaynak kablosunu kalibre edin (yalnizca MIG ¢alisma modunda)
>> Talimatlar icin "Kaynak kablosunu kalibre etme" on page35 boliimiine bakin.

Kaynak sistemini agma

Kaynak ekipmanini agmak icin, gli¢ kaynagdi ana anahtarini ACIK (I) konumuna getirin.

Kaynak ekipmanini baslatmak ve kapatmak icin ana anahtari cevirin. Sebeke fisini anahtar olarak kullanmayin.

® Kaynak ekipmani uzun stire kullaniimayacaksa, sebeke fisinin baglantisini kesin.

Sogutucuyu hazirlama

Sogutucunun icindeki sogutma sivisi konteynerini Kemppi sogutma sivisi ile doldurun. Sogutucuyu doldurma talimatlan
icin "Sogutucuyu ve dolasimdaki sogutma sivisini doldurma" on the next page bélimiine bakin. Kaynak yapmak icin,
sogutma Unitesinin 6n panelinde bulunan sogutma sivisi dolasim diigmesine basarak sogutma sivisini sistem boyunca
pompalamaniz gerekir.

Topraklama kablosunu baglama

Kullanicilarin yaralanmasi veya elektrikli ekipmanin hasar gérmesi riskini azaltmak icin islenen parcayi topraga bagh
tutun.

Topraklama kablosu kelepgesini islenen parcaya takin.

Temas ylizeyinin metal oksit ve boyadan arindiriimis oldugundan ve kelepgenin sikica sabitlendiginden emin olun.
Calisma modunu ve islemi segme

Calisma modunu (MIG/TIG/MMA) secmek icin "Kontrol paneli: Cihaz ayarlan" on page52 boliimiine bakin.

® TIG kaynagi icin polaritenin (+/-) de degistirilmesi gerekir. Bilgi icin "Kaynak polaritesini degistirme" on page71
béliimiine bakin.

@ MMA kaynaginda VRD (Gerilim Azaltma Cihazi), acik devre gerilimini 24 V ile sinirlar.
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3.1.1 Sogutucuyu ve dolasimdaki sogutma sivisini doldurma

Sogutucuyu %20-40 sogutma sivisi soliisyonuyla, drnegin Kemppi sogutma sivisiyla doldurun.
1. Sogutucu kapagini agin.

2. Sogutucuyu sogutma sivisi ile doldurun. Maks. isareti lizerinde doldurmayin.

3. Sogutucu kapagini kapatin.

Sogutma sivisinin dolasimini saglamak icin:

Sogutucu 6n panelindeki sogutma sivisi dolasim diigmesine basin (*). Sogutma sivisini hortumlara ve kaynak torcuna
pompalayan motoru calistirir.

Kaynak torcunu her degistirdiginizde, sogutma sivisi dolasim islemini tamamlayin.
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3.2 Kaynak kablosunu kalibre etme

Kaynak kablosunun direnci, ek bir 6l¢ciim kablosu olmadan dahili kablo kalibrasyon islevi kullanilarak dl¢tilebilir. Bu
kalibrasyon islevi yalnizca MIG ¢alisma modunda kullanilabilir.

1.

o n & W N

®

Topraklama kablosunu kaynak cihazi ile islenen parca arasina baglayin.
Kaynak torcu gaz nozulunu gikarin.

Kaynak torcunu kaynak cihazina baglayin.

Kaynak cihazini agin.

Kontrol panelinde ayarlara gidin ve kablo kalibrasyonunu etkinlestirin.

Temizlenmis islenen parcaya kaynak torcunun temas ucuyla kisaca dokunun.

Tetige basmaya gerek yoktur. Bu asamada tetik islevi devre disi birakilir.

7. Kontrol panelini kullanarak 6lctilen degerleri onaylayin.

© Kemppi
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3.3 Kontrol panelini kullanma

Master M 358 kontrol paneli, MIG kaynadi gelismis ozellikleri ve islevleri ile birlikte, Master M 358'i de TIG (DC) ve MMA
kaynagi icin kullanma secenedini icerir.

Otomatik 1-MIG islemi, Kemppi kaynak programlarinin yani sira Wise &zellikleri ve MAX islemleri (istege bagl) ile birlikte
mevcuttur. Daha fazla bilgi icin "Kaynak programlarini edinme" on page31 bolimiine bakin.

a2 s A~
# HOME

F003
Fe 1.0 mm Jl".

! Ar +18% CO,

Touch sense
Ignition 1, 2T “\ Craterfill

et [ | o>
o o
/’L
2L 0%

Hot start

Genel

1. Sol kontrol topuzu
>> Ayar ve secim
2. Sag kontrol topuzu
>> Ayar ve secim
3. Bellek kanallari digmesi
>> Bellek kanali secimi kisayolu
>> Degistirilen kaynak parametreleri, Bellek kanallar diigmesi yaklasik 2 saniye boyunca basil tutularak hizlica aktif
bellek kanalina kaydedilebilir. Bu, herhangi bir gériiniimde calisir.
4. GOrinim meni diigmesi
>> GOrunlm secimine girin
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>> DuUgmeye uzun sire basildiginda Giris gériinimiine veya halihazirda Giris gériinimiindeyse son kullanilan
gOriiniime geri donalir.

Kaynak parametreleri digmesi

>> Kaynak parametreleri gériniimu kisayolu

GOrunum segimi

>> Kontrol topuzunu (2) ¢evirerek gorinimu degistirin

>> Kontrol topuzuna (2) basarak gériiniim degisikligini onaylayin.

Giivenlik kilidi: 1 ve 2 numaral kontrol topuzlarina ayni anda uzun basilarak cihaz, glivenlik icin kilitlenebilir. Bu 6zellik,
ekipmani kapatmak zorunda kalmadan kazara kaynak yapilmasini ve cihazin calistiriimasini 6nler. 1 ve 2 kontrol
topuzlarina ayni anda 2 saniye basarak cihazin kilidini agin.

Gorlinimler (7)

®

~TIemMmMONw®p

Giris gérinumi
Kaynak Yardimi gériinimi

Bellek kanallari goriinimii

WPS goérindmi
Kaynak parametreleri gériinimu

Kaynak gecmisi gériinimu

Cihaz ayarlari gérinimu
WLAN gérinimu

Bilgi gériinimii

Her kaynak isleminden sonra, bir kaynak ézeti (Kaynak verileri) kisaca goriintiilenir.

3.3.1 Kontrol paneli: Giris gorintmu

Master M 358 kontrol panelinin Giris gériiniimi ayni zamanda ana kaynak goérinimadir.

ounAdwWwN-=

#A HOME
F003

Fe 1.0 mm
Ar +18% CO, 1

Craterfill

Touch sense
nition A 2T

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

Hotstart [\~

Bellek kanali bilgileri

Uygulanan kaynak parametreleri ve islevler

Tel besleme hizi (MIG) veya kaynak akimi (TIG, MMA)

Aktif kaynak islemi

Uygulanan cihaz ayarlan (6r. uzaktan kumanda veya alt besleyici)
Kaynak gerilimi

>> 1-MIG islemi ile gerilim ince ayari goriintilenir

>> MAX islemiile ilgili bir MAX parametre ayari goriintilenir.
Sag kontrol topuzu diigmesi icin yapilandirilabilir islev
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>> Bir kisayol tanimlamak icin sag kontrol topuzu diigmesini 3 saniye basili tutun ve mevcut secenekler listesinden
kisayol islevini secin.
>> Kisayol, tanimlandiktan sonra, Giris gériiniimiindeyken sag kontrol topuzu diigmesine kisa basilarak kullanilir.
8.  Aktif kullanici
9. Aktif calisma modu.

Giris goriiniimiinde kontrol topuzu islevleri
Sol kontrol topuzu:

* Manuel MIG: Tel besleme hizi ayan

* 1-MIG: Tel besleme hizi ayari

» Darbeli MIG: Tel besleme hizi ayar

«  DPulse MIG: Kontrol topuzu diigmesi ile tel besleme hizi ayari ve darbe seviyeleri arasinda gegis
«  TIG/MMA: Kaynak akimi ayari

Sag kontrol topuzu:

*  Manuel MIG: Kaynak gerilimi ayarn

« 1-MIG: Kaynak gerilimi ince ayari veya Wise/MAX parametre ayari

« Darbeli MIG: Kaynak gerilimi ince ayari veya Wise/MAX parametre ayari

« DPulse MIG: Kaynak gerilimi ince ayari

«  MMA: Dinamik ayari.

@ Wise ézellikleri veya MAX islemleri agikken, Giris gériiniimiindeki ve kaynak sirasindaki kontrol topuzu islevleri
yukaridakilerden farkli olabilir. Bu ézellikler ve islemler hakkinda daha fazla bilgi icin "Islevier ve ézellikler ile ilgili ek
rehber" on page58 béliimtine bakin.

3.3.2 Kontrol paneli: Kaynak Yardimi
Kaynak Yardimi, kaynak parametrelerinin kolay secimi icin sihirbaz benzeri bir yardimci programdir. Yardimci program,
gerekli parametrelerin seciminde kullaniciyr adim adim yonlendirir.

Kaynak Yardiminda secimler iki kontrol topuzu ile yapilir.

Kaynak Yardimini MIG kaynagiyla kullanmak igin:

@ Dolgu teli ve koruyucu gaz bilgilerini iceren halihazirda secilmis kaynak programi, Kaynak Yardiminda bir temel
olarak gdsterilir ve kullanilir. Gerekirse, devam etmeden 6nce "Kaynak programini degistir" secenegdi segilerek kaynak
programi degistirilebilir.

@ Halihazirda segilen kaynak programi (aktif bellek kanalinda) Kaynak Yardimi tarafindan desteklenmiyorsa, kullanici
kaynak programini degistirmeye y6nlendirilir.
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Baslamak icin, Kaynak Yardimi gériiniimiine gidin ve kontrol topuzu digmesiyle "ileri"yi secin.

X WELD AssIsT

Vs

WELD ASSIST

F001
Fe 0.8 mm
Ar+18%C02

CHANGE
WELDING
PROGRAM

Asagidakileri segin:

>> Kaynak baglanti tipi: alin baglantisi / kdse baglantisi / kenar baglantisi / bindirmeli baglanti / T baglantisi / boru
baglantisi / boru+plaka baglantisi.

>> Kaynak konumu: PA/PB/PC/PD/PE/PF /PG

>> Plaka kalinhgi (1...10 mm). Not: PG konumu ile maksimum plaka kalinligi 3 mm'dir.

/* WELD ASSIST A WELD ASSIST /& WELD ASSIST

n < 7 (7 S

— ~ — ~— ~—

Joint type

'y

Plate Thickness

Kaynak Yardimi size asagidaki kaynak parametreleri ile ilgili tavsiyeler verir:

>> Kaynak islemi

>> Tel besleme hiz
>> Gaz akis hizi
>> Hareket hizi

>> Kok ve dolgu gecisleri icin ayri degerler (varsa).
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"Kaydet" secenegini secerek Kaynak Yardiminin kaynak ayarlari tavsiyesini onaylayin.

* WELD ASSIST

RECOMMENDED

po]
1-MIG

i“;‘ 15 L/min

== 18 cm/min

110

286 A 337V

3 SAVE

Kaydetmek icin bellek kanali yuvasini segin.

Kaydedildikten sonra, Kaynak Yardiminda veya daha sonra Bellek kanallari gériiniimiinde Kullan secenegi
secilerek bellek kanali kullanima alinabilir.

Kaynak Yardimi ile olusturulan kaynak parametreleri, hala normal sekilde ayarlanabilir.

ipucu: Sol kontrol topuzu diigmesine basarak Kaynak Yardiminda adim adim geri gidebilirsiniz.

3.3.3 Kontrol paneli: Kanallar
Bellek kanali goriinimiine, panelin goriiniim secimi araciligiyla veya ekranin tst kismindaki fiziksel bellek kanal kisayol
digmesine basilarak erisilebilir (daha fazla bilgi icin "Kontrol panelini kullanma" on page36 boliimiine bakin).

Kullanilabilir bellek kanallarinin miktari, farkli calisma modlari arasinda farklilik gosterir: MIG (100 kanal), TIG (10 kanal) ve
MMA (10 kanal).

® Kontrol panelinin Ayarlar béliimiinde ayarlanan ¢calisma modu, bellek kanallarinin hangi ana kaynak islemi icin
gosterilecegini belirler.
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() CHANNELS

Fe1.2mm
Ar +18% €O

298 A
7.2 mm 5.0nﬁn

: O AcTIONS

Bellek kanalini degistirme

istenen bellek kanalini vurgulamak icin sag kontrol topuzunu cevirin. Vurgulanan bellek kanal otomatik olarak
etkinlestirilir.

Bellek kanallarini yonetme

Bellek kanallari Eylemler mendsiinden yonetilir.
Sag kontrol topuzuna basarak eylemler mendusiine girin.
istenen eylemi vurgulamak icin kontrol topuzunu cevirin.
Sag kontrol topuzuna basarak eylemi secin.

Gerektiginde daha fazla secim yapin.

Kullanilabilir eylemler sunlardir:

» Degisiklikleri kaydet: Halihazirda secili kanaldaki degisiklikleri kaydedin

» Suraya kaydet...: Mevcut ayarlar baska bir kanala kaydedin

+ Yeniden adlandir: Kanali yeniden adlandir

o Sil: Secili kanali silin

« WPS'ye bagla: Halihazirda secili kanali bir dijital kaynak proseddiri spesifikasyonu (dWPS) belgesindeki bir kaynak
gecisine baglayin.

« Kanal olustur: Kaynak programlarina gore yeni bir kanal olusturun
>> Yalnizca MIG: Kaynak programlari ana malzeme, tel malzemesi, tel capi, koruyucu gaz ve isleme gére

filtrelenebilir. Daha fazla bilgi i¢in "Kontrol paneli: Kaynak programlarini uygulama" on page54 bélimiine bakin.

« Programlardan olustur: Mevcut kullanilmayan kaynak programlarinin tiimiine dayali olarak yeni kanallar olusturun
(yalnizca MIG modunda)

o Hepsini sil: Tim kanallar silin.

Kanal seciminin sol Ust kdsesindeki egri kanal numarasi, ayarlanan kaynak parametrelerinin aktif bellek kanalinda kayitli
olanlardan farkli oldugunu gosterir:

FOO03
Fe 1.0 mm
Ar +18% CO,
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ipucu: Degistirilen kaynak parametreleri, Bellek kanallari diigmesi yaklasik 2 saniye boyunca basili tutularak
hizlica aktif bellek kanalina kaydedilebilir. Bu, herhangi bir gértinimde calisir.

3.3.4 Kontrol paneli: WPS gordnimd

Dijital WPS (Kaynak Prosediirii Spesifikasyonu, dWPS) ve WeldEye bulut hizmetinin kullanimi, Kaynak Prosediirleri modiilii ile
gecerli bir Kemppi WeldEye aboneligi gerektirir. Master M 358 ekipman, WeldEye ArcVision licretsiz deneme secenegi de
sunan lcretsiz deneme kaydi icin bir baglanti icerir. WeldEye hakkinda daha fazla bilgi icin, weldeye.com sayfasina bakin
veya Kemppi temsilcinizle iletisime gegin.

Dijital WPS 6zelligini kullanima almak icin, ekipmanin yerlesik kablosuz baglanti (WLAN) araciligiyla internete bagl
olmasi gerekir. Talimatlar icin "Kablosuz baglanti (WLAN)" on page64 bélimiine bakin.
Deneme kaydi

Master M 358, WeldEye Kaynak Prosediirleri modili icin bir deneme lisansi ile dnceden yiiklenmis olarak gelir. Deneme
lisansi asagidaki adimlar izlenerek etkinlestirilebilir:

Master M 358 kontrol panelinde WPS goriiniimiine gidin.

WeldEye web baglantisini agmak icin mobil cihazinizda bir QR kod okuyucu kullanin veya web tarayicinizda
"https://register.weldeye.io/weldeye" adresine gidin.

Welding Procedures and

ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Kayit sayfasinda belirtilen sekilde kayit islemini tamamlayin.

® Master M 358 makinenizin seri numarasini ve dért haneli gtivenlik pinini girmeniz istenecektir. Bunlar, makine anma
degeri plakasinda bulunabilir.

® Ucretsiz deneme kaydi, WeldEye Kaynak Prosediirlerini ve WeldEye ArcVision modiillerini icerir.

dWPS'yi kullanma

WPS goriiniimii, Kemppi WeldEye bulut hizmetinde kaynakglya veya kaynak istasyonuna atanan bir ya da daha fazla
kaynak gecisine sahip dijital WPS'leri gdsterir.

Bir dWPS'yi kullanima almak igin:
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Sag kontrol topuzunu cevirerek ve sag kontrol topuzu diigmesine basarak bir kaynak gecisini goriintiilemek ve

secmek Uzere istediginiz dWPS'yi secin.

.0 - 10.0 =
i o

26.0V

.0 - 10.0 =
-240 A a

260V

.0 - 10.0 =
W 5 | “

26.0 V

® Bir dWPS ve kaynak gegisi daha dnce aktif bir bellek kanalina baglanmissa, WPS gériiniimii dogrudan dogruya bu
WPS'yi agar. Mevcut dWPS'lerin listesini agmak icin, "WPS Degistir"i segin.

Sag kontrol topuzunu ¢evirerek dWPS'deki bir kaynak gegisini secin ve sag kontrol topuzu diigmesine basarak

eylemler menisiine girin.

CHANGE WPS S O AcTioNs
< 4

>> Varsayilan olarak ayarlanan bagl bellek kanali, her kaynak gecisi icin vurgulanir.
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Kaynak gecisine zaten bir bellek kanali baglanmissa, "Etkinlestir" secenedini secerek secilen kaynak gegisini ve
varsaylilan bellek kanalini etkinlestirebilirsiniz.

R

&
SO SELECT

Bir bellek kanali daha 6nce kaynak gecisine baglanmadiysa, kaynak gecisini mevcut bir bellek kanalina
baglayabilirsiniz ("Bagl kanali se¢").

® Bir bellek kanali, Bellek kanallari gériiniimii araciligiyla bellek kanali eylemler mendistindeki "WPS'ye Bagla"
secenegi segilerek dWPS lizerindeki bir kaynak gecisine de baglanabilir.

Bir dWPS'deki kaynak gecisi etkinlestirildiginde, buna bagl varsayilan bellek kanali da otomatik olarak secilir. Bu, kaynak
sirasinda giris gériniminde ve ekranda da gosterilir.

Kaynak parametreleri hala manuel olarak ayarlanabilir ancak aktif WPS'de tanimlanan ayar araliklari ekranda gosterilir.
Kaynak parametrelerini WPS ayar araligi disinda ayarlarsaniz, kontrol paneli ekraninda bir uyari gosterilir:

A HOME

27T A001

: 7 * AlMg5 1.0 mm

O ATy

W ExacT wps copy«1

.

10.0-12.0 &

Wy,

i

-1.6

O
1N
ElE

SHORTCUT

Aktif WPS, WPS kaynak gecis islemleri menisiinden "Kullanmayi durdur” secenegi secilerek devre disi birakilabilir.
Burada daha fazla ézellik aciklamasi bulabilirsiniz:

>> "Dijital Kaynak Proseduri Spesifikasyonu (dWPS)" on page65
>> "WeldEye ArcVision" on page65
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3.3.5 Kontrol paneli: Kaynak parametreleri

Kaynak parametreleri goriinimu, kaynak islemleri icin en dnemli parametreleri ayarlamak lzere bir baslangig ve bitis
egrisi icerir. Gorinimun alt kisminda, secilen kaynak isleminde kullanilabilir ayarlar listelenir. Kaynak islemi secimi, aktif
bellek kanalina ve ayarlarina baglidir.

® Kaynak parametrelerinin bir¢ogu, kaynak islemine ézeldir ve bu isleme uygun sekilde ayarlamak icin goriilebilir ve
kullanilabilir.

WELDING
7™ pARAMETERS

= Hot Start ON
140 %
1.2s

~
O SELECT |
<

Kaynak parametrelerini ayarlama

istenen kaynak parametresini vurgulamak icin sag kontrol topuzunu cevirin.
Ayarlanacak kaynak parametresini segmek icin sag kontrol topuzuna basin.
Kaynak parametre dederini ayarlamak icin sag kontrol topuzunu cevirin.

>> Ayarlanacak parametreye bagl olarak, daha fazla bilgi icin asagidaki Kaynak parametreleri tablosuna da
bakabilirsiniz.

Yeni degeri / secimi onaylayin ve sag kontrol topuzuna basarak ayar gériinimiini kapatin.

Kaynak parametrelerini daha sonra kullanilmak iizere kaydetme

Degistirilen kaynak parametreleri icin otomatik olarak bir calisma kanali olusturulur. Ayarlanan kaynak parametrelerini bir
bellek kanalina kaydetmek icin, asagidakilerden birini yapin:

« Hizh aktif kanal secenegi: Kanallar kisayol diigmesini yaklasik 2 saniye basili tutun.

>> Bunu yapmak, parametre ayarlarini o anda aktif olan kanala kaydeder ve dnceki parametre ayarlarinin yerini alir.
» Kanallar gériinimi segenegi: Kanallar gériinimiine gidin ve parametre ayarlarini yeni bir kanala kaydedin.

>> Daha fazla bilgi icin "Kontrol paneli: Kanallar" on page40 bolimiine bakin.
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Kaynak parametreleri ve 6zellik agiklamalar

MIG ve 1-MIG kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, MIG ve 1-MIG islemleriyle ayarlama icin kullanilabilir.

islem

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

Bu MIG kaynak islemi secimi, aktif kaynak
programina baghdir.

Ek islemler hakkinda daha fazla bilgi icin
"islevler ve dzellikler ile ilgili ek rehber" on
page58 bolimine bakin.

Tetik mantig

2T, 4T

Kaynak tor¢larinda, birkag alternatif tetik
calisma modu (tetik mantigi) bulunabilir.
Enyaygin olanlar 2T ve 4T'dir. 2T
modunda, kaynak yaparken tetigi basili
tutarsiniz. 4T modunda, kaynadi
baslatmak veya durdurmakicin tetige
basar ve tetigi serbest birakirsiniz. Daha
fazla bilgi i¢in "Tetik mantigi islevleri” on
page58 bolimine bakin.

Gevrim zamanlayici

ACIK/KAPALI
Varsayilan = KAPALI

- Cevrim ark siiresi

0,0..60,0 sn.
Varsayilan = 2,0 sn.

- Cevrim duraklama

AGIK/KAPALI
Varsayilan = KAPALI

- Cevrim duraklama siresi

0,1..3,0sn.adim0,1
Varsayilan =0,1 sn.

Cevrim zamanlayici, 5Snceden
tanimlanmis bir stire icin otomatik olarak
kaynak veya kaynaklar treten bir kaynak
islevidir.

Daha fazla bilgi icin "Cevrim zamanlayici"
on page68 bolimune bakin.

Gaz oncesi

0.0 .. 9,9 sn. Otomatik, adim 0,1
0,0 = KAPALI

Ark ateslenmeden dnce koruyucu gaz
akisini baslatan kaynak islevi. Bu, kaynak
baslangicinda metalin hava ile temas
etmemesini saglar. Zaman degeri
kullanici tarafindan énceden ayarlanir.
Tdm metaller icin ancak ézellikle
paslanmaz celik, aliminyum ve titanyum
icin kullanilir.

Akma baslangici

%10..90, Otomatik, adim 1

Akma baslangicr islevi, kaynak arki
ateslenmeden 6nce, yani dolgu teli
islenen parca ile temas etmeden 6nce tel
besleme hizini tanimlar. Ark
ateslendiginde, tel besleme hizi otomatik
olarak kullanici tarafindan ayarlanan
normal hiza gecer. Akma baslangici islevi
her zaman aciktir.

Touch Sense Atesleme

OTOMATIK/ACIK/KAPALI

Touch Sense Atesleme (TSI), minimum
sicrama saglar ve ateslemeden hemen
sonra arki stabilize eder.

Tel besleme hizi

0.50 ... 25 m/dk. adim 0,05 veya 0,1
Varsayilan = 5,00 m/dk.

Tel besleme hizi ayarl. Tel besleme hizi 5
m/dk.dan az oldugunda, ayar adimi 0,05
ve tel besleme hizi 5 m/dk. veya daha
fazla oldugunda ayar adimi 0,1'dir.
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Min. tel besleme hizi

Maks. tel besleme hizi

Gerilim

Dinamik

Cukur dolgu

- Cukur dolgu stiresi

- Gukur dolgu tel besleme hizi

- Cukur dolgu gerilimi

Akim sonrasi

Tel besleme bitis adimi (WF bitis adimi)

Gaz sonrasi

Min./Maks. = 0,5 ... 25 m/dk. adim 0,1
Varsayilan = 0,5 m/dk.

Min./Maks. = 0,5 ... 25 m/dk. adim 0,1
Varsayilan = 25 m/dk.

Min./Maks. = Kaynak ekipmani
ozelliklerine gore, adim 0,1

-10.0..410,0,adim 0,2
Varsayilan =0

ACIK/KAPALI

0.1..10,0 sn. Otomatik, adim 0,1
Varsayilan=1,0 sn.

0.70 ... 25,0 m/dk. Otomatik, adim 0,05
veya 0,1
Varsayllan = 5 m/dk.

8..45V, Otomatik, adim 0,1V
Varsayllan =18V

-30..+30

KAPALI/ACIK
Varsayilan = KAPALI

0.0 ..9,9 sn. Otomatik, adim 0,1
0,0 = KAPALI

Tel besleme hizi ayari igin minimum ve
maksimum sinirlar.

Kaynak gerilimi ayari ve kaynak gerilimi
ayarii¢in minimum ve maksimum sinirlar.
Bu parametreler yalnizca MIG'de ayar igin
kullanilabilir. 1-MIG'de gerilim, kaynak
programi tarafindan tanimlanir.

Arkin kisa devre davranisini kontrol
eder. Deger ne kadar disik olursa

ark o kadar yumusak olur ve deger
ne kadar ytiksek olursa ark o kadar

purazla olur.

(MAX Cool ve MAX Speed ile mevcut
degildir.)

Yiksek giicle kaynak yaparken, genellikle
kaynagin sonunda bir cukur olusur. Cukur
dolgu islevi, kaynak isinin sonunda
kaynak gliciinii / tel besleme hizini azaltir
ve bdylece cukur, daha dusuk bir glic
seviyesi kullanilarak doldurulabilir. MIG
islemi ile cukur dolgu suresi, tel besleme
hizi ve gerilim kullanici tarafindan
onceden ayarlanir.

Tel besleme hizi 5 m/dk.dan az
oldugunda, ayar adimi 0,05 ve tel
besleme hizi 5 m/dk. veya daha fazla
oldugunda ayar adimi 0,1'dir.

1-MIG islemi icin, 1-MIG parametre
tablosuna bakin.

Akim sonrasi ayari, érnegin telin kaynak
havuzuna ¢ok yakin durmasini dnlemek
icin, kaynak ucundaki tel uzunlugunu
etkiler. Bu, ayrica bir sonraki kaynagin
bagslangicii¢in optimum tel uzunlugunu
saglar.

Tel besleme bitis adimi 6zelligi, kaynak
bittiginde dolgu telinin temas ucuna
yapismasini engeller.

Ark séndUkten sonra koruyucu gaz akisini
strduren kaynak islevi. Bu, ark
soéndurdldikten sonra sicak kaynagin
hava ile temas etmemesini saglayarak
kaynagi ve elektrotu korur. TUm metaller
icin kullanilir. Ozellikle paslanmaz celik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrasi streleri
gerektirir.
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1-MIG kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, yalnizca 1-MIG islemiyle ayarlama icin kullanilabilir.

Tetik mantig

2T, 4T, Powerlog (2 seviye veya 3 seviye)

Kaynak torclarinda, birkag alternatif tetik
calisma modu (tetik mantidi) bulunabilir.
En yaygin olanlari 2T ve 4T'dir. 2T
modunda, kaynak yaparken tetigi basili
tutarsiniz. 4T modunda, kaynadi
baslatmak veya durdurmakicin tetige
basar ve tetigi serbest birakirsiniz.
Powerlog'u etkinlestirmenin Kaynak
parametreleri gériinimunde ek
Powerlog ayarlar acacagina dikkat edin.
Daha fazla bilgi icin "Tetik mantigi
islevleri" on page58 bolimdne bakin.

Yukari egim

ACIK/KAPALI

- Yukari egim baslangig seviyesi

10... %100, Otomatik, adim 1
Varsayilan = 50

- Yukari egim zamani

0.1...5 sn. Otomatik, adim 0,1
Varsayilan =0,10

Yukari egim, kaynagin baslangicinda
kaynak akiminin kademeli olarak istenen
kaynak akimi seviyesine artirldigi sureyi
belirleyen bir kaynak islevidir. Yukarr egim
baslangig seviyesi ve zamani kullanici
tarafindan énceden ayarlanir.

Sicak calistirma

ACIK/KAPALI

- Sicak calistirma seviyesi

-50 ... +%200, Otomatik, adim 1
Varsayilan = 40

- Sicak ¢alistirma zamani

0.0 ..9,9 sn. Otomatik, adim 0,1
Varsayllan=1,2sn.

Kaynagin baslangicinda daha yiksek veya
daha dusUk tel besleme hizi ve kaynak
akimi kullanan kaynak islevi. Akim, Sicak
calistirma stiresinden sonra normal
kaynak akimi seviyesine doéner. Bu,
ozellikle aliminyum malzemelerle
kaynagin baslatilmasini kolaylastirir. Sicak
calistirma seviyesi ve zamani (yalnizca 2T
tetik modunda) kullanici tarafindan
onceden ayarlanir.

Wise ozelligi Yok, WiseFusion, WisePenetration, Secildiginde, secim igin mevcut Wise
WiseSteel ozelliklerinin bir listesi agilir. Bu ¢zellikler
hakkinda daha fazla bilgi icin "islevler ve
ozellikler ile ilgili ek rehber" on page58
bolimine bakin.
(MAX Cool, MAX Speed ve MAX Position
ile mevcut degildir.)
ince ayar Ornek:-100..+100V * Kaynak gerilimi ince ayari.
Adim 0,1V *nce ayar icin gerilim araligi, aktif kaynak
programi tarafindan tanimlanir.
Cukur dolgu ACIK/KAPALI Yuksek glcle kaynak yaparken, genellikle

- Cukur dolgu baslangig seviyesi

10 ... %150, Otomatik, adim 1
Varsayilan = 100

- Cukur dolgu siresi

0.0...10,0 sn. Otomatik, adim 0,1
Varsayilan=1,0 sn.

- Cukur dolgu bitis seviyesi

10 ... %150, Otomatik, adim 1
Varsayilan = 30

kaynagin sonunda bir cukur olusur. Cukur
dolgu islevi, kaynak isinin sonunda
kaynak gliciini / tel besleme hizini azaltir
ve bdylece cukur, daha dusuk bir glic
seviyesi kullanilarak doldurulabilir. 1-MIG
islemi ile cukur dolgu baslangic seviyesi,
sUresi ve bitis seviyesi kullanici tarafindan
onceden ayarlanir.

Akim

15..350A adim 1
Varsayllan =50 A

Yalnizca WisePenetration ile kaynak akimi
ayari.
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Darbeli/DPulse kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, MIG ve 1-MIG kaynak parametrelerine ek olarak ayarlama igin mevcuttur.

Darbe akimi ylizdesi

-10..%+15,adim 1

Darbeli ve DPulse kaynak islemleriyle
akima gore darbe akimiince ayari.

DPulse orani

10...%90, adim 1

Bu, ¢ift darbe zaman yUzdesini ayarlar,
yani ¢ift darbenin ilk darbe seviyesinde ne
kadar stirdtgini. ikinci darbe seviyesi,
birinci seviye ayarina gdre belirlenir.

DPulse frekansi

04 .. 8,0 Hz, Otomatik, adim 0,1

Bu, ¢ift darbe frekansinr ayarlar. 1.
seviyenin baslangicindan 2. seviyenin
sonuna kadar gecen sdre.

DPulse seviye 1: Tel besleme hizi

0.50 ... 25 m/dk. adim 0,05 veya 0,1

iIk cift darbe seviyeli tel besleme hizi (ve
tel besleme hizi i¢in minimum /
maksimum degerler).

Tel besleme hizi 5 m/dk.dan az
oldugunda, ayar adimi 0,05 ve tel
besleme hizi 5 m/dk. veya daha fazla
oldugunda ayar adimi 0,1'dir.

DPulse seviye 1: ince ayar

-10..4+10,adim 1

Kaynak gerilimi ince ayari.

DPulse seviye 1: Dinamik

-10.0..410,0,adim 0,2
Varsayilan =0

Arkin kisa devre davranisini kontrol eder.
Deger ne kadar disUk olursa ark o kadar
yumusak olur ve deger ne kadar yiiksek

olursa ark o kadar pdrdzld olur.

DPulse seviye 2: Tel besleme hizi

0.50 ... 25 m/dk. adim 0,05 veya 0,1

ikinci cift darbe seviyeli tel besleme hizi.
DPulse seviye 2 tel besleme hizi, DPulse
seviye 1 tel besleme hizi ayari
yapildiginda otomatik olarak degistirilir.
Tel besleme hizi 5 m/dk.dan az
oldugunda, ayar adimi 0,05 ve tel
besleme hizi 5 m/dk. veya daha fazla
oldugunda ayar adimi 0,1'dir.

DPulse seviye 2: ince ayar

-10..+10,adim 1

Kaynak gerilimi ince ayari.

DPulse seviye 2: Dinamik

-100..410,0,adim 0,2
Varsayilan =0

Arkin kisa devre davranisini kontrol eder.
Deger ne kadar diistk olursa ark o kadar
yumusak olur ve deger ne kadar yuksek
olursa ark o kadar puruzl olur.

MAX Speed parametreleri

Burada listelenen parametreler, MAX Speed islemine 6zeldir.

MAX Speed frekansi

| 100 ... 800 Hz, Otomatik adim 10

| MAX Speed frekans ayari.
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MAX Position parametreleri

Burada listelenen parametreler, MAX Position islemine Gzeldir.

MAX Position frekansi

-0.5..40,5Hz,adm 0,1
Varsayilan =0

MAX Position frekansi ince ayari.

Darbe akimi ytizdesi

%-10...15,adim 1
Varsayilan =0

MAX Position darbe akimi ayari.

Plaka kalinhg:

3.0..120 mm

MAX Position plaka kalinligi ayari.

TIG kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, TIG islemiyle ayarlama icin kullanilabilir.

Tetik mantig

2T, 4T

Kaynak torclarinda, birkag alternatif tetik
calisma modu (tetik mantidi) bulunabilir.
En yaygin olanlari 2T ve 4T'dir. 2T
modunda, kaynak yaparken tetigi basili
tutarsiniz. 4T modunda, kaynadi
bagslatmak veya durdurmakicin tetige
basar ve tetigi serbest birakirsiniz.

Gaz sonrasi

0.0..99sn.adm 0,1
0,0 = KAPALI

Ark séndukten sonra koruyucu gaz akisini
sUrddren kaynak islevi. Bu, ark
sondiruldikten sonra sicak kaynagin
hava ile temas etmemesini saglayarak
kaynagi ve elektrotu korur. Tum metaller
icin kullanilir. Ozellikle paslanmaz celik ve
titanyum, daha uzun gaz sonrasi streleri
gerektirir.

Akim

15..350 A, adim 1
Varsayllan =50 A

Kaynak akimr ayari.

MMA kaynak parametreleri

Burada listelenen parametreler, MMA islemiyle ayarlama icin kullanilabilir.

Dinamik -10.0..410,0,adim 0,2 Arkin kisa devre davranisini kontrol eder.
Varsayilan =0 Deger ne kadar disUk olursa ark o kadar
yumusak olur ve deger ne kadar yuksek
olursa ark o kadar puruzla olur.
Sicak calistirma seviyesi -30...+30 Kaynagin baslangicinda daha yiksek veya

Varsayilan =0

daha duslk tel besleme hizi ve kaynak
akimi kullanan kaynak islevi. Akim, Sicak
calistirma sdresinden sonra normal
kaynak akimi seviyesine doéner. Bu,
ozellikle aliminyum malzemelerle
kaynagin baglatiimasini kolaylastirir.
MMA'da, Sicak ¢alistirma seviyesi kullanici
tarafindan énceden ayarlanir.

Akim

15..350 A, adim 1
Varsayilan =50 A

Kaynak akimi ayari.
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3.3.6 Kontrol paneli: Kaynak gecmisi

Kaynak ge¢cmisi goriniim, daha sonra kontrol etmek tzere ge¢mis kaynaklarin (son 10) bilgilerini tek bir gériinimde

toplar. Kaynak verileri ortalamalarinin hesaplanmasini degistirmek icin (egim fazlari ile veya egim fazlar olmadan),
"Kontrol paneli: Cihaz ayarlari" on the next page bélumiine bakin.

_é WELD HISTORY

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

246A are 37.3v 8.31w

+ 1152 1304
235 55+ 22cm

O SETLENGTH

Kaynak ge¢cmisi goriiniimiinde 1si girdisi hesaplamasi

Bir kaynagin isi girdisi, kaynak ge¢misi girisine kaynak uzunlugunu girilerek hesaplanabilir.
Sag kontrol topuzu diigmesine basarak "Uzunlugu ayarla" secenegini secin.
Sag kontrol topuzunu cevirerek kaynak uzunlugunu ayarlayin.

Kontrol topuzu diigmesine basarak hesaplama icin kaynak uzunlugunu onaylayin.

3.3.7 Kontrol paneli: Bilgi gorintmu

Bilgi goriinimiinde, cihaz kullanimiyla ilgili bilgiler gosterilir.

Bu goriiniim aracihgiyla hata guinluklerine, yiiklenmis kaynak programlarinin listesine, ek calisma bilgilerine ve yazilim

striimu ve ekipman seri numaralari gibi cihaz bilgilerine erisilebilir.
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@® InFo

©" 20.6.2022

Power on 71 h 44 min
Arc time 35 min

RESET

3.3.8 Kontrol paneli: Cihaz ayarlari

(g DEVICE SETTINGS

WIRE FEEDER

ON
ON

2s

1cm

=e) Gillej
S

Ayarlan degistirme

istenen ayar parametresini vurgulamak icin sag kontrol topuzunu cevirin.

Ayarlanacak parametreyi se¢mek icin sag kontrol topuzuna basin.

Ayar degerini segmek icin sag kontrol topuzunu gevirin.

>> Ayarlanacak ayar parametresine bagli olarak, daha fazla bilgi icin asagidaki Ayarlar tablosuna da bakabilirsiniz.

Yeni degeri / secimi onaylayin ve sag kontrol topuzuna basarak ayar gériniiminu kapatin.

Ayarlar
Parametre Parametre degeri Aciklama
Mod MIG/TIG/MMA Not: TIG kaynadt icin polaritenin (+/-) de

degistiriimesi gerekir. Daha fazla bilgi icin
"Kaynak polaritesini degistirme" on
page?71 bolimine bakin.
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Deneme siiresi KAPALI/ACIK Demo siresi 6zelligi, istege bagli kaynak
ozelliklerini ve islevlerini sinirli bir stire icin
lisanssiz denemenizi saglar. Mevcut
toplam deneme suresi 3 saattir. Deneme
sliresi, yalnizca lisansiniz olmayan bir
kaynak ozelligini kullanarak kaynak
yaptiginizda geger. Deneme suresi ACIK
olarak ayarlandiginda kalan sire ekranda
gosterilir.

Ayarlar kilidi Kullanimda degil / Kilidi agik / Kilitli Avyarlar kilidi, 5nceden tanimlanmis bir
dizi kaynak parametresi ve cihaz
ayarlarindaki degisiklikleri kisitlamak igin
kullanilir. Bu 6zellik agildiginda, ayarlar
cihaz ayarlarindan kilitlenebilir ve kilidi
acilabilir. Ayarlar kilidi icin bir PIN kodu
ayarlanabilir. Daha fazla bilgi icin "Ayarlar
kilidi" on page69 bolimiine bakin.

Uzaktan kumanda KAPALI/Uzaktan Kumanda/Torg Uzaktan kumanda bagli degilse, bu secim
Varsayilan = KAPALI kullanilamaz.

Uzaktan kumanda modu Tel besleme hizi / Kanal Bu, uzaktan kumanda, tel besleme hizi

(1 topuzlu uzaktan kumanda ile) veya bellek kanali (mevcut kanallar: 1..5)

ile nelerin degistirildigini belirler. Uzaktan
kumanda bagli degilse ve secilmemisse,
bu secim kullanilamaz.

Uzaktan kumanda modu Kaynak parametresi / Kanal Bu, uzaktan kumanda, kaynak

(2 topuzlu uzaktan kumanda ile) parametreleri veya bellek kanali (mevcut
kanallar: 1..5) ile nelerin degistirildigini
belirler. Ayarlanan parametreler isleme
Ozeldir.

Uzaktan kumanda bagli degilse ve
secilmemisse, bu secim kullanilamaz.
Not: Uzaktan kumanda modu "Kanal"
olarak ayarlandiginda, yalnizca sol
uzaktan kumanda topuzu kullanimdadir.

Alt besleyici Alt besleyici modeli / Yok Uyumlu bir alt besleyici bagliysa, listeden
(yalnizca MIG ile) Varsayilan = Yok alt besleyiciyi secin.

Uyumlu alt besleyiciler:

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

Guvenli tel ing KAPALI/ACIK ACIK oldugunda ve ark

(yalnizca MIG ile) ateslenmediginde, dolgu teli 5 cm
beslenir; KAPALI oldugunda, 5 m dolgu
teli beslenir.

Tel geri cekme KAPALI/ACIK Bu, otomatik bir tel geri cekme 6zelligidir.

Ark séndugiinde, ek glvenlik igin tel geri
cekilir. Kullanicy, tel geri cekme gecikmesi
ve uzunlugu ayarlarini degistirebilir.

- Tel geri cekme gecikmesi 2..10sn.adim 1
Varsayllan =5 sn.

- Tel geri cekme uzunlugu 1..10cm, adim 1 Not: Bir alt besleyici bagliysa, tel geri
Varsayllan =2cm cekme islevi devre disi birakilir.

Gaz korumasi KAPALI/ACIK Gaz korumasl, koruyucu gaz olmadan
Varsayilan = KAPALI kaynak yapilmasini dnler.
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Dil Mevcut diller Bu, kullanicinin mevcut diller listesinden
kontrol paneli dilini segmesini saglar.
Kaynak verileri stiresi 0..30sn.adim 1 Bu, her kaynaktan sonra kaynak verileri
0= KAPALI Ozetinin gosterilip gosteriimeyecedini ve

Varsayilan =5 sn.

ne kadar streyle gosterilecegini tanimlar.

Kaynak verileri ortalamasi

Egim olmadan / Tim kaynak
Varsayilan = Egim olmadan

Bu dzellik, kullanicinin kaynak verileri
ortalamalarinin nasil hesaplandigini
degistirmesine olanak tanir: kaynagin
basinda ve sonunda egim fazlari ile veya
egim fazlan olmadan.

Bu ayar, asagidakiler icin ortalamalarin
hesaplanmasini etkiler: kaynak gerilimi
(terminal ve ark gerilimi), kaynak akimi,
kaynak glici ve tel besleme hizi.

Parlaklik 1..10 Kontrol paneli ekraninin parlakhgi.
Tarih Gegerli tarih Tarih ayari.
Saat (24 sa.) Gegerli saat 24 saat formatinda saat ayari.

Ekran koruyucu

KAPALI/1..120 dk. adim 1
Varsayilan =5 dk.

Ekran koruyucu gérintisd, ayarlanan
slire sonunda ekranda gosterilir.
Varsayilan olarak, Kemppi logosu
gosterilir. Ekran koruyucu gorintisind
degistirmek igin "USB ile glincelleme" on
page67 bolimine bakin.

Kablo kalibrasyonu Baslat/Iptal Bir 6nceki kalibrasyonun tarih ve saatiile

(yalnizca MIG ile) kalibrasyon bilgileri de gosterilir.
Kablo kalibrasyonu icin "Kaynak
kablosunu kalibre etme" on page35
bolimine bakin.

Su sogutma KAPALI/Otomatik/ACIK ACIK secildiginde, sogutma sivisi strekli

Varsayilan = Otomatik olarak dolastirlir ve Otomatik

secildiginde, sogutma sivisi yalnizca
kaynak sirasinda dolagtirilir.

VRD Her zaman ACIK Gerilim azaltma cihazi (VRD), belirli bir

(yalnizca MMA ile)

(yalnizca MMA ile)

gerilim degerinin altinda tutmak icin agik
devre gerilimini dusdrar.

Yedekleme (Segim) Bu, ayarlarin bagli bir USB bellek
cubuguna kaydedilmesini saglar.

Geri yukleme (Segim) Bu, ayarlarin baglh bir USB bellek
cubugundan geri yklenmesini saglar.

Fabrika ayarlarina sifirlama Sifirla/iptal Bu, makineyi fabrika ayarlarina sfirlar.

Varsayilan = Iptal

3.3.9 Kontrol paneli: Kaynak programlarini uygulama

Bir MIG kaynak islemi ve programi secmek ve uygulamak icin, ilgili bir bellek kanali olusturulmalidir.
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Belirli bir MIG kaynak islemi icin bellek kanali olustururken, kaynak programlari secimi mevcut MIG kaynak islemlerine
gore daraltilabilir: Manuel, 1-MIG, MAX Speed (istege bagh), MAX Position (istege bagl) ve MAX Cool (istege bagl).

Kaynak kurulumunuza uygun kaynak programini kullanin (6r. kaynak teli ve gaz 6zellikleri).
Bellek kanallari gortinimuine gidin. (Daha fazla bilgi icin "Kontrol paneli: Kanallar" on page40 boliimiine bakin.)
Eylemler mendisiine girin.
Kanal olustur secenegini secin.
>> Bir filtre gérintimd acilir.
@ CREATE CHANNEL
Welding
All
All

All

f shielding gas All

Available: 41

S O sELECT

Amaca en uygun kaynak programlarini bulmak icin, filtre seceneklerini kullanin (6r. malzeme, tel malzemesi veya tel
capi).

® Panelin Ayarlar béliimiinde ayarlanan ¢alisma modu, buradaki programlarin hangi ana kaynak islemi icin
gosterilecegini belirler. MIG modunda, Kanal olusturma gériiniimiindeki islem se¢imi, aramayi daha belirli bir
bicimde farkli MIG islemlerine daraltmaya olanak tanir.

® islem olarak manuel MIG secilirse, diger filtre ve kaynak programi secimleri devre disi birakilir.

Hazir oldugunuzda, uygun kaynak programlarini gériintiilemek icin alttaki Kaynak programi secimine gidin.

[ N

WELDING PROGRAM

F0O1 POl
Fe 0.8 mm Ar+18%CO2 Fe e

S O SELECT
),
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Bir kaynak programi segin.
>> Secilen kaynak programi simdi filtre gériinimiinde gosterilir.

Kaydetmek icin, Suraya kaydet secenegine asagi kaydirin ve secenegi belirleyin.

® CREATE CHANNEL

FO04
Fe 1.2mm Ar+18%C0O2 Fe

& saveTo

=
S O seLecT

Kaydetmek icin bellek kanali yuvasini se¢in ve onaylayin.

Hazir oldugunuzda, yeni kanal i¢in kaynak ayarlarini yapmak, yeni bir kanal olusturmak veya Kanallar gériiniimiine geri
donmek lizere Kaynak parametreleri goriiniimiine devam edebilirsiniz.

ipucu: Kanal gériiniimii eylemler meniisiinde Tiimiinii olustur secenegini secerek, secilen calisma modu icin
mevcut tim kullanilmayan kaynak programlarina gore yeni kanallar olusturmak da miimkuindiir. Bu secenek,
kullanilabilir bellek kanali yuvalarini kullanir.

3.3.10 Kontrol paneli: Kaynak verileri goranuma

Her kaynak isleminden sonra, bir kaynak 6zeti kisaca gortintiilenir. Kaynak verilerinin gériintiilenme siiresini veya kaynak
verileri ortalamalarinin hesaplanmasini degistirmek icin (egim fazlari ile veya egim fazlar olmadan), "Kontrol paneli:
Cihaz ayarlarn" on page52 bolimiine bakin.
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WELD DATA

Mo04
Fe Metal 1.2 mm
Ar+18%C02

AVERAGE

199

O CLOSE
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34 Islevler ve ozellikler ile ilgili ek rehber

SBu bolimde, Master M 358 islevleri ve 6zellikleri ile bunlarin nasil kullanilacagr 6zetlenmektedir.

3.4.1 Tetik mantigi islevleri

Tetikleme mantigini Kaynak parametreleri gériinimiinde segebilirsiniz.

2T
2T'de, tetige basmak arki atesler. Tetigi birakmak arki kapatir.

v A

4T

4T'de, tetige basmak gaz dncesini baslatir ve tetigi birakmak arki atesler. Tetige tekrar basmak arki kapatir. Tetigi serbest
birakmak, gaz sonrasini sonlandirir.

VA VA

Powerlog

Powerlog tetik mantigi islevi, kullanicinin iki veya (g farkl gii¢ seviyesi arasinda gecis yapmasini saglar. Powerlog'da,
tetige basmak gaz 6ncesini baslatir ve tetigi birakmak arki atesler. Kaynak sirasinda tetige hizl bir basma, seviyeler
arasinda gegis yapar (son tanimlanan gii¢ seviyesinden sonra ilk seviye secilir). Kaynak sirasinda herhangi bir seviyede
tetige uzun basilmasi arki kapatir.

VA v vA

Powerlog'u kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri gériiniimiine gidin ve tetik mantigi olarak
Powerlog'u secin. Secimi yaptiktan sonra, 2 veya 3 gli¢ seviyesinin kullanilma durumunu secin. Hala Kaynak
parametreleri gériinimiindeyken, bu islev icin gli¢ seviyelerini ayarlayin. Her seviye icin ayarlanacak sekilde kullanilabilir
parametreler sunlardir:

» Tel besleme hizi ve bu hizin minimum ve maksimum degerleri
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«  Gerilim/ince ayar
»  Dinamik (MAX Cool ile mevcut degildir).

Her seviyenin tel besleme hizi Girig gériiniimiinde de ayarlanabilir. Sol kontrol topuzu diigmesine basildiginda seviyeler
arasinda gecis yapilir. Yesil renk, secilen Powerlog seviyesini gosterir:

+

© 67ml +&1

§ .
@ SHORTCUT
Z

® Powerlog tetikleme mantidi, WiseSteel 6zelligi veya manuel MIG, MAX Speed, MAX Position veya DPulse islemleriyle
birlikte kullanilamaz.

® Powerlog tetik mantidi, bir uzaktan kumanda ile birlikte kullanilamaz. Uzaktan kumanda kullanimdayken bir
Powerlog bellek kanali segilirse, tetik mantigi otomatik olarak 4T'ye geger.

342 1-MIG

1-MIG, tel besleme hizini ayarladiginizda gerilimin otomatik olarak tanimlandigi bir MIG/MAG kaynak islemidir. Gerilim,
kullanilan kaynak programina gére hesaplanir. islem tim malzemeler, koruyucu gazlar ve kaynak konumlari icin
uygundur. 1-MIG; WiseSteel, WisePenetration ve WiseFusion 6zellikleri ile optimize edilmis cesitli kaynak programlarini
destekler.

>> 1-MIG kaynagdi kullanima almak icin, Bellek kanallari gériinimiine gidin ve 1-MIG islemiyle mevcut bir bellek
kanalini secin.

Herhangi bir 1-MIG bellek kanali mevcut degilse, kanal icin kullanilabilir bir 1-MIG kaynak programini secerek 1-MIG
islemi icin yeni bir kanal olusturun. "Kontrol paneli: Kaynak programlarini uygulama" on page54 kapsamindaki talimatlar
izleyin.

3.4.3 WiseFusion ozelligi

’4

WiseFusion kaynak 6zelligi, arki en uygun sekilde kisa ve odakli tutan uyarlanabilir ark uzunlugu kontrolii saglar.
WiseFusion, kaynak hizini ve niifuzunu artirir ve isi girdisini azaltir. WiseFusion gii¢ araligi boyunca kullanilabilir (kisa ark,
kiiresel ark ve sprey ark). WiseFusion, 1-MIG ve darbeli MIG kaynak islemleri ile uyumludur. (MAX Cool, MAX Speed ve
MAX Position ile mevcut degildir.)

>> WiseFusion'l kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri gériiniimiine gidin ve WiseFusion
ozelligini uygulayin.

>> Kaynak gtictinii/tel besleme hizini ayarlamak icin, kontrol panelindeki Giris gériiniimiine gidin ve sol kontrol
topuzunu cevirin.

>> Kaynak sirasinda isi ¢ikisi ince ayari yapmak icin, kontrol panelindeki Girig gériiniimiine gidin ve sag kontrol
topuzunu cevirin.

Wise Urinleri hakkinda daha fazla bilgi almak igin, www.kemppi.com adresini ziyaret edin.
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3.4.4 WisePenetration ozelligi

A

Standart MIG/MAG kaynadinda, ¢ikinti uzunlugundaki degisiklikler kaynak akiminin dalgalanmasina neden olur.
WisePenetration, tel besleme hizini ¢ikinti uzunluguna goére kontrol ederek sabit bir kaynak akimi saglar. Bu, kararli ve
etkili niifuz saglarken yanmayi 6nler. WisePenetration ayrica gerilimi uyarlanabilir sekilde ayarlar ve bdylece, arkin
odaklanmasi ve optimum sekilde kisa olmasi saglanir. WisePenetration, Reduced Gap Technology (RGT) ile kaynak
yapmayi saglar ve 1-MIG kaynak islemi ile uyumludur. (MAX Cool, MAX Speed ve MAX Position ile mevcut degildir.)

>> WisePenetration'l kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri goériinimiine gidin ve
WisePenetration 6zelligini uygulayin.

>> Kaynak yaparken kaynak akimini ayarlamak icin, kontrol panelindeki Giris gériinimiine gidin ve sol kontrol
topuzunu ¢evirin.

>> Kaynak sirasinda isi ¢ikisi ince ayari yapmak icin, kontrol panelindeki Girig gériinimiine gidin ve sag kontrol
topuzunu gevirin.

Wise Uriinleri hakkinda daha fazla bilgi almak icin, www.kemppi.com adresini ziyaret edin.

3.4.5 WiseSteel ozelligi

S

WiseSteel kaynak 6zelligi, daha yiiksek kalitede kaynak elde etmek icin klasik MIG/MAG arklarini degistirmeye dayanir.
WiseSteel ark kontroliinii iyilestirir, sicramayi azaltir ve optimum sekilde olusturulmus bir kaynak havuzu olusturmaya
yardimci olur. WiseSteel 6zelligi secili kaynak programlarinda mevcuttur. (MAX Cool, MAX Speed ve MAX Position ile
mevcut degildir.)

>> WiseSteel'i kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri gériinimiine gidin ve WiseSteel
ozelligini uygulayin.

>> Kaynak sirasinda kaynak gliclni/tel besleme hizini ayarlamak icin, kontrol panelindeki Giris gériinimiine gidin
ve sol kontrol topuzunu cevirin.

>> Kaynak sirasinda isi cikisi ince ayari yapmak icin, kontrol panelindeki Girig gériiniimiine gidin ve sag kontrol
topuzunu gevirin.

WiseSteel kullanirken, farkh gii¢ araliklarinda (farkh arklar) farkli ayarlama yontemleri uygulanir. Tel besleme hizi / akim
gostergesi ark araligini gosterir: Kisa ark — Kiiresel ark — Sprey arki.

Kisa ark araligr:

«  WiseSteel, uyarlanabilir kisa ark kontroliinii temel alir; yani, islem kisa devre oranini ayarlar. Bu, kolayca
ayarlanabilen bir ark ve daha az sicrama olusturur. Kisa ark araliginda, akimin sekli klasik kisa ark kaynagina benzer.
WiseSteel, dokuma hareketinin uygulandigi dikey kaynakta kisa bir ark kullanildiginda, ¢ikinti uzunlugundaki
degisikliklere uyum saglayarak iyi kalite saglar.

Kuresel ark araligi:

o Kuresel ark, WiseSteel'in ortalama gticiin kiiresel ark araliginda kalmasi icin kisa ark ve sprey arki arasindaki giic
disuk frekansta dalgalandirdigi anlamina gelir. Bu, klasik kiresel ark kaynagindan daha az sicrama ve mikemmel
yapisal dayaniklilik saglayan bir kaynak havuzu ile sonuglanir.

Sprey ark araligi:

»  WiseSteel, sprey ark araliginda, arki optimum olarak kisa tutan uyarlamali ark uzunlugu kontroliine dayanmaktadir.
WiseSteel'de mikro darbeli kaynak akimi da kullanilir. Bu, miikemmel kaynak dikisi geometrisi ve piirlizsiiz ve
dayanikh baglantilarla optimum niifuz saglayan iyi sekillendirilmis bir kaynak havuzu olusturur ve yapilan isi
hizlandirir. Darbe, kaynakgi tarafindan fark edilmez. Akimin sekli ve kontrolQ, klasik sprey ark kaynagina benzerdir.

Wise rlnleri hakkinda daha fazla bilgi almak icin, www.kemppi.com adresini ziyaret edin.
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3.5 Darbeli kaynak

Darbeli kaynagin avantajlari; kisa ark kaynagina kiyasla daha yiksek kaynak hizi ve biriktirme hizi, sprey ark kaynagina
kiyasla daha disik is1 girdisi, sicrama yapmayan kiiresel ark ve piiriizsiiz kaynak goriiniimudur. Darbeli kaynak, tim
pozisyon kaynaklari icin uygundur. Ozellikle malzeme kalinligi kiiciik oldugunda aliiminyum ve paslanmaz celik kaynagi
icin mikemmeldir.

Darbeli

JUL

Darbeli kaynak, akimin temel akim ile darbe akimi arasinda darbelendigi sinerjik bir MIG/MAG kaynadi islemidir.

>> Darbeli kaynak islemini kullanima almak icin "Kontrol paneli: Kanallar" on page40 boliimiine gidin ve uygun bir
Darbe kanali segin.

Mevcut Darbe bellek kanali yoksa, kanal i¢in uygun bir Darbeli kaynak programi secerek Darbe islemi icin yeni bir kanal
olusturun. "Kontrol paneli: Kaynak programlarini uygulama" on page54 kapsamindaki talimatlari izleyin.

>> Secildikten sonra, ilgili Darbeli kaynak islemi parametreleri, Kaynak parametreleri gériiniimiinde ayarlanacak
sekilde kullanilabilir hale gelir. Daha fazla bilgi icin, "Kontrol paneli: Kaynak parametreleri" on page45
bolimundeki darbeli kaynak parametrelerine bakin.

DPulse

mnllln

DPulse, iki ayri gli¢ seviyesine sahip cift darbeli bir MIG/MAG kaynag islemidir. Kaynak giicli bu iki seviye arasinda
degisir. Her seviyenin parametreleri bagimsiz olarak kontrol edilir.

>> DPulse kaynak islemini kullanima almak icin "Kontrol paneli: Kanallar" on page40 bdlimiine gidin ve uygun bir
Darbe kanali segin.

Mevcut Darbe bellek kanali yoksa, kanal i¢in uygun bir Darbeli kaynak programi secerek Darbe islemi icin yeni bir kanal
olusturun. "Kontrol paneli: Kaynak programlarini uygulama" on page54 kapsamindaki talimatlari izleyin.

>> Secildikten sonra, ilgili DPulse kaynak islemi parametreleri, Kaynak parametreleri gériinimiinde ayarlanacak
sekilde kullanilabilir hale gelir. Daha fazla bilgi icin, "Kontrol paneli: Kaynak parametreleri" on page45
bolimundeki darbeli kaynak parametrelerine bakin.

3.5.1 MAX Cool islemi

MAX Cool, kok gecis kaynaklari ve sac uygulamalari icin tasarlanmis bir sinerjik MIG/MAG kaynadi islemidir. MAX Cool,
tlim kaynak konumlari icin uygundur ve sicramay azaltarak priizsiiz bir ark saglar.

>> MAX Cool'u kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri gériiniimiine gidin ve MAX Cool
ozelligini uygulayin. istege baglh olarak, Bellek kanallari gériiniimiine gidin ve MAX Cool islemiyle yeni bir bellek
kanali olusturun.

>> Kaynak sirasinda tel besleme hizini ayarlamak icin, kontrol panelindeki Giris gériiniimiine gidin ve sol kontrol
topuzunu gevirin. Ayarin plaka kalinhgi tizerindeki etkisi de gosterilir.

>> Kaynak sirasinda isi ¢ikisi ince ayari yapmak icin, kontrol panelindeki Girig gériiniimiine gidin ve sag kontrol
topuzunu gevirin.

Max Cool, asagidaki dolgu teli ve koruyucu gaz kombinasyonlarini destekler:

+ Fekative Ar + %8...25 CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Fekati +CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Sskati ve Ar + %2 CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
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e CuSi3veAr (1,0 mm)
o CuAl8ve Ar (1,0 mm).

3.5.2 MAX Position islemi

MAX Position, dikey dolgu kaynaklari icin optimize edilmis sinerjik bir MIG/MAG kaynak islemidir (konum: PF). MAX
Position, iki ayri gic seviyesi arasinda otomatik olarak gecis yapar. iki gii¢ seviyesinde, ayni kaynak islemi veya iki farkli
kaynak islemi kullanilabilir.

>> MAX Position' kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri gériiniimiine gidin ve MAX
Position 6zelligini uygulayin. Istege bagl olarak, Bellek kanallari gériiniimiine gidin ve MAX Position islemiyle
yeni bir bellek kanali olusturun.

>> Kaynak parametreleri gérinimiinde MAX Position frekansi ayarlanabilir ve istege bagli WiseFusion 6zelligi
uygulanabilir. iki gli¢ seviyesinin orani dnceden ayarlanmistir.

>> Kaynak sirasinda ortalama tel besleme hizini ayarlamak icin, kontrol panelindeki Giris gériinimdine gidin ve sol
kontrol topuzunu gevirin. Ayarin plaka kalinhgi Gzerindeki etkisi de gosterilir.

>> Kaynak sirasinda kaynak gerilimi ince ayari yapmak icin, kontrol panelindeki Giris gériinimine gidin ve sag
kontrol topuzunu cevirin.

MAX Position, asagidaki dolgu teli ve koruyucu gaz kombinasyonlarini destekler:

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

« Sskati ve Ar + %2 CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
o AlMgl ve Ar (1,0 mm, 1,2 mm)

MAX Position asagidaki plaka kalinliklarini destekler:
e 3.12mm
MAX Position diger kaynak islemlerini de kullanir (malzemeye bagl olarak):

+ FeveFe MC: 1-MIG (disuk giigte) ve Darbeli MIG (yliksek glicte)
o Ssve Al: Darbeli MIG (gii¢ araligi boyunca).

3.5.3 MAX Speed islemi

MAX Speed, sinerjik darbeli bir MIG/MAG kaynagi islemidir. Klasik MIG/MAG arklarini degistirerek, kaynak hizini en Gst
diizeye cikarmak ve i1si girdisini en aza indirmek icin tasarlanmistir. MAX Speed, 6zellikle PA ve PB konumlarinda ¢elik ve
paslanmaz celik kaynak uygulamalari igin tasarlanmistir. 2,5 mm Ulzerindeki plaka kalinliklari icin uygundur (ideal
maksimum plaka kalinhidi yaklasik 6 mm'dir).

MAX Speed, sprey ark araliginda calisir. Kaynak akimi, sabit frekans ve genlik ile darbelidir. Ark uzunlugu, normal gerilim
kontroli ile kontrol edilir. MAX Speed'in diisiik genlikli darbesi, klasik MIG/MAG arkindan daha dusuk tel besleme hiziyla
etkili bir aktarim modu saglar. Darbe, kaynakgi tarafindan fark edilmez.

>> MAX Speed'i kullanima almak icin, kontrol panelindeki Kaynak parametreleri goériiniimiine gidin ve MAX Speed
ozelligini uygulayin. istege bagli olarak, Bellek kanallari gériinimiine gidin ve MAX Speed islemiyle yeni bir
bellek kanali olusturun.

>> Kaynak parametreleri goériinimiinde MAX Speed frekansi ayarlanabilir.

>> Kaynak sirasinda tel besleme hizini ayarlamak icin, kontrol panelindeki Giris gériiniimine gidin ve sol kontrol
topuzunu gevirin. Ayarin plaka kalinhgi tizerindeki etkisi de gosterilir.

>> Kaynak sirasinda kaynak gerilimi ince ayari yapmak icin, kontrol panelindeki Girig gérinimiine gidin ve sag
kontrol topuzunu gevirin.

MAX Speed, asagidaki dolgu teli ve koruyucu gaz kombinasyonlarini destekler:

« Fekative Ar + %18 CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
» Fekati ve Ar + %8 CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« FeMCveAr+%18CO, (1,2 mm)

© Kemppi 62 1921980/ 2348



& KEMPPI (il iz TR

« Sskati ve Ar + %2 CO, (1,0 mm, 1,2 mm).
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3.6 Kablosuz baglanti (WLAN)

Kaynak ekipmanini yerel kablosuz aginiza baglamak icin:

Kontrol panelinde WLAN goriiniimiine gidin.

Sag kontrol topuzunu gevirerek ve topuza basarak WLAN 6zelligini agin.

(o]

Silakkaverkko

Yerel kablosuz aginizin SSID'sini (Hizmet Kiimesi Tanimlayicisi), yani Wi-Fi aginizin adini girin.

SELECT
.

>> Harfleri se¢mek icin sag kontrol topuzunu kullanin.

WLAN parolanizi girin.

Password

“, *********|
)

K
S O SELECT
)

>> Harfleri secmek icin sag kontrol topuzunu kullanin.

Baglandiktan sonra, WLAN durum bilgisi g0sterilir.
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A
O  SELECT
=

® WLAN modu varsayilan olarak "istemci" olarak ayarlanmistir ve degistirilemez.

3.6.1 Dijital Kaynak ProsedUrU Spesifikasyonu (dWPS)

Dijital WPS (Kaynak Prosediirii Spesifikasyonu, dWPS) ve WeldEye bulut hizmetinin kullanimi, Kaynak Prosediirleri modiilii ile
gecerli bir Kemppi WeldEye aboneligi gerektirir. WeldEye hakkinda daha fazla bilgi icin, weldeye.com sayfasina bakin veya
Kemppi temsilcinizle iletisime gegin.

Dijital Kaynak Prosediirii Spesifikasyonu (dWPS), Master M 358 ekipmanin kaynak parametrelerini gdzlemlemek icin
ayarlanabilen dijital formatta bir WPS'dir. WPS'ler kontrol paneli ekraninda okunabilir ve/veya bir bellek kanal bir WPS'ye
baglanabilir. Master M 358 kontrol panelinde, bunu basarmak icin birkag yol sunulur:

>> Ana WPS goriiniimiinde: "Kontrol paneli: WPS goriinimi" on page42 bolimiindeki daha ayrintili adimlari
izleyin.

>> Bellek kanallar goriiniimiinde mevcut bir bellek kanalini etkinlestirerek: Bellek kanali "Eylemler"ini agin ve
kanali bir WPS ile baglamayi secin. Acilan goriinimde, bellek kanalina baglanacak WPS'yi ve kaynak gecis
bilgilerini secin. Bellek kanallari hakkinda daha ayrintili bilgi "Kontrol paneli: Kanallar" on page40 bolimiinde
bulunabilir.

3.6.2 WeldEye ArcVision

WeldEye bulut hizmetinin kullanimi, gecerli bir Kemppi WeldEye aboneligi gerektirir. Master M 358 ekipman, WeldEye
ArcVision licretsiz deneme secenedi de sunan licretsiz deneme kaydi icin bir baglanti icerir. WeldEye hakkinda daha fazla bilgi
icin, weldeye.com sayfasina bakin veya Kemppi temsilcinizle iletisime gegin.

WeldEye ArcVision modiill, kaynak ekipmani ile gerceklestirilen kaynak islemlerinin bulut tabanl takibi icin
tasarlanmistir. Kaynak cihazi Gizerindeki ArcVision, WeldEye bulut hizmetine baglanmak icin bir baglanti 6zelligidir.
Kaynak ekipmani tarafindan toplanan gercek kaynak bilgileri, bir masausti bilgisayar ve bir internet tarayicisi kullanilarak
erisilebilen WeldEye bulut hizmetine aktarilir.

WeldEye ArcVision 6zelligini kullanima almak icin, ekipmanin yerlesik kablosuz baglanti (WLAN) araciligiyla internete
bagli olmasi gerekir. Talimatlar i¢in "Kablosuz baglanti (WLAN)" on the previous page bélimune bakin.

Master M 358, 6nceden yiiklenmis bir ArcVision deneme lisansi ile gelir. Deneme lisansi asagidaki adimlar izlenerek
etkinlestirilebilir:
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Master M 358 kontrol panelinde WPS goriiniimiine gidin.
WeldEye web baglantisini agmak i¢in mobil cihazinizda bir QR kod okuyucu kullanin veya web tarayicinizda
"https://register.weldeye.io/weldeye" adresine gidin.

Welding Procedures and

ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Kayit sayfasinda belirtilen sekilde kayit islemini tamamlayin. Tamamlandiginda, ekipman WeldEye ArcVision'a
baglanir.
Master M 358 makinenizin seri numarasini ve dért haneli glivenlik pinini girmeniz istenecektir. Bunlar, makine anma

degeri plakasinda bulunabilir.

® Ucretsiz deneme kaydi, WeldEye Kaynak Prosediirlerini ve WeldEye ArcVision modiillerini icerir.

3.6.3 DCM ile Weldkye

Master M 358'de WeldEye baglanti secenegi yerlesiktir. WeldEye kaynak yonetimi yazilimi, ek bir Dijital Baglanti Moddll
(DCM) cihazi ile kullanim i¢in mevcuttur. DCM, DCM cihaziyla birlikte verilen kablolar ve adaptorler ile dogrudan dogruya

Master M 358 makinenin kontrol baglantisina baglanir.

DCM cihazinin kurulumu ve kullanimi hakkinda daha fazla bilgi i¢in userdoc.kemppi.com (DCM/WeldEye) sayfasina bakin.

WeldEye'l kesfedin - evrensel kaynak yonetimi yazilimi

WeldEye, kaynakla ilgili belgelerinizi dlizenli tutmak icin birincil araciniz ve depolama alaninizdir. WeldEye, kaynak
Uiretimini yonetmek icin evrensel bir ¢6zimdur.
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WeldEye'in modiiler yapisi, ok cesitli endistrilerin ve kaynakla ilgili gorevlerin ihtiyaclarina hizmet eden cesitli faydali
islevlere dayanmaktadir:

Kaynak prosediirleri

>> En 6nemli kaynak standartlarina gére pWPS, WPQR ve WPS sablonlari dijital kitapligini ve yonetimini icerir.

Personel ve yeterlilikler

>> Tum personelin - kaynakgilarin ve miifettislerin - yeterlilik belgelerinin yonetim ve yenileme siireglerini igerir.

Kalite yonetimi

>> Dijital WPS ile kalite dogrulama islevlerini ve otomatik olarak toplanan dijital kaynak verileriyle yeterlilik
uygunlugu kontrolUnu icerir.

Kaynak yonetimi

>> Kapsamli kaynak projesi dokiimantasyonu ve yonetimi icin dokiiman kayit islevselliklerini ve 6zelliklerini igerir.

WeldEye hakkinda daha fazla bilgi icin www.weldeye.com sayfasina bakin.

3.6.4 USB yedekleme ve geri yUkleme

USB yedekleme &zelligi; mevcut kaynak parametrelerinin, bellek kanallarinin ve diger ayarlarin bir USB bellek cubuguna
yedeklenmesini saglar.

1.

2
3.
4

5.

Kaynak makinesini agin.
Yedek olusturuyorsaniz, cihaz ayarlarina gidin ve Yedekleme secenegini secin.
Bir yedeklemeden geri ylikleme yapiyorsaniz, cihaz ayarlarina gidin ve Geri yiikle secenegini segin.

USB soket kapagini acin ve USB bellek cubugunu Master M 358 kontrol paneline baglayin.

Yedekleme/geri ylikleme islemini tamamlamak igin kontrol paneli ekranindaki adimlari izleyin.

3.6.5 USB ile glincelleme

USB ile glincelleme 6zelligi, Gretici yazilimi glincellenmesinin yani sira kaynak programlarinin, islemlerin ve 6zelliklerin
bir USB bellek cubugu kullanilarak yiiklenmesine olanak tanir.

®

Kaynak sistemine takilan USB bellekte sadece bir ZIP dosyasi olabilir. Bu dosya, séz konusu kaynak sistemi igin ézel
bir tiretici yazilimi paketi veya bir kaynak programi ve lisans paketi (glic kaynagi seri numarasina uygun) olabilir.
Mevcut yazihm ve uyumluluk hakkinda daha fazla bilgi icin, yerel Kemppi temsilcinizle iletisime gegin.
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Uretici yazilimi ve kaynak yazilimi

1. S6z konusu kaynak ekipmani icin bilgisayariniza dogru Uretici yazilmi/yazilim ZIP paketinin kaydedildiginden emin
olun.

USB bellek cubugunu bilgisayara baglayin.
Uretici yazilmi/yazilim ZIP dosyasini bellek cubugunun kék klasériine kopyalayarak USB bellek cubugunu hazirlayin.

Kaynak ekipmanini agin.

ok W N

USB soket kapagini agin ve USB bellek cubugunu Master M 358 kontrol paneline baglayin.

6. Glncelleme islemi otomatik olarak baslatilir. Ekrandaki talimatlari takip edin.

Ozel ekran koruyucu gériintiisii

Ozel ekran koruyucu gériintiisi éncelikle https://kemp.cc/screensaver sayfasinda hazirlanmali ve ardindan USB bellek
cubuguna kopyalanmalidir. Desteklenen goriintii dosyasi bicimleri JPG, PNG ve GIF'dir.

1. Bilgisayarinizin web tarayicisinda, https://kemp.cc/screensaver sayfasina gidin.

2. Ekrandaki talimatlari izleyerek yeni ekran koruyucu gortintiistint bir USB bellek cubuguna yiikleyin, diizenleyin ve
indirin.

3. Yazilim glincellemeleriyle (6nceki bolim) ve ekrandaki talimatlarla ayni prensibi izleyerek USB bellek cubugunu
Master M 358 kontrol paneline baglayin.

Ekran koruyucu goriintiist, baglatma sirasinda ve kontrol paneli 6nceden tanimlanmis bir siire boyunca bosta kaldiginda
gosterilir. Ekran koruyucu ayarlar suradan ayarlanabilir: "Kontrol paneli: Cihaz ayarlar” on page52.

3.6.6 Cevrim zamanlayici
Cevrim zamanlayici, kaynak tabancasi tetigine bir kez basilarak otomatik olarak tek bir kaynak veya 6nceden tanimlanmis
slireyle birden fazla kaynak Ureten bir kaynak islevidir. Bu islev 6rnegin, tek kaynak (A) veya aralikli kaynak (B)

olustururken kaynak tutarlihgini korumak ya da distik 1si girdisi ile kolayca temiz punto kaynaklari olusturmak icin
kullanilabilir.

A g B

>> Cevrim zamanlayiciyr kullanima almak icin Sistem ayarlarinda Cevrim zamanlayiciyr ACIK olarak ayarlayin.
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>> Cevrim zamanlayici acildiginda Cevrim ark siiresi (kaynak siiresi) ayarlanabilir.

Sadece Cevrim ark suresi ayarlandiginda yalnizca tek bir kaynak olusturulur. Aralikh kaynak 6zelligini etkinlestirmek icin
Cevrim duraklama siiresi de ayarlanmalidir.

>> Cevrim zamanlayicinin aralikli kaynak 6zelligini agmak icin Sistem ayarlarinda Cevrim zamanlayiciyr ACIN,
Cevrim duraklamayi da ACIN ve Cevrim duraklama siiresini (sonraki kaynaktan dnceki duraklama siresi)
ayarlayin.

Cevrim zamanlayici ile secili kaynak islemine baglh olarak gaz 6ncesi, gaz sonrasi, yukari egim, sicak ¢alistirma, akma
baslangici ve cukur dolgu gibi kaynak baslatma ve durdurma 6zellikleri ayarlanabilir. Bu 6zellikleri Cevrim zamanlayiciyla
kullanmanin gercek kaynak siresi izerinde de etkisi oldugunu ve Cevrim ark siiresi ayarinin bunlari icermedigini
unutmayin.

3.6.7 Deneme suresi
Deneme siresi 6zelligi, MAX ve Wise kaynak yaziliminin cretsiz test degerlendirmesine olanak tanir. Deneme siresi
(Ekim 2023'ten itibaren) tim yeni Master M 358 ekipmanlarinda mevcuttur.

Mevcut toplam deneme siiresi 3 saattir. Deneme siiresi, yalnizca lisansiniz olmayan bir kaynak 6zelligini kullanarak
kaynak yaptiginizda gecer. Deneme siiresi AGIK olarak ayarlandiginda kalan siire ekranda gosterilir.

MO004
Fe 1.2 mm
Ar + 18% CO:z

Test degerlendirmesi icin mevcut yazilimlar sunlardir:

¢ WisePenetration

o

>> Daha fazla bilgi icin "WisePenetration 6zelligi" on page60 bolimiine bakin.

«  MAX Cool
>> Daha fazla bilgi icin "MAX Cool islemi" on page61 bolimiine bakin.
«  MAX Speed

>> Daha fazla bilgi icin "MAX Speed islemi" on page62 béliimiine bakin.
»  MAX Position
>> Daha fazla bilgi icin "MAX Position islemi" on page62 bdlimiine bakin.

Deneme suresi 6zelligi "Kontrol paneli: Cihaz ayarlan" on page52 béliimiinden acilip kapatilabilir. Varsayilan olarak,
deneme siiresi KAPALI olarak ayarlanmistir.

Deneme siiresi sona erdiginde, lisanssiz 6zellikler artik kullanilamaz. istege bagh 6zellikleri kullanmaya devam etmek icin
bunlar icin lisans satin almaniz gerekir.

3.6.8 Ayarlar kilidi

Ayarlar kilidi, 5nceden tanimlanmis bir dizi kaynak parametresi ve cihaz ayarlarindaki degisiklikleri kisitlamak icin
kullanilir. Ayarlar kilidi icin bir PIN kodu tanimlanir.

>> Ayarlar kilidi 6zelligini ilk defa kullanima almak icin Cihaz ayarlari gériinimiinde "Ayarlar kilidi"ni secin ve bir PIN
kodu tanimlayarak kilidi etkinlestirin: "PIN Tanimla"yi se¢in ve 4 basamakli bir PIN kodu girin.

>> Kilitlemek/kilit acmak icin Cihaz ayarlari gértinimiinde ayarlar kilidini secin. Kilidi acarken, istendiginde ayarlar
kilidi tanimli PIN kodunu da girin.

Bazi temel kaynak parametreleri ve kullaniciya 6zel cihaz ayarlari her zaman acik kalir ve ayarlanabilir.
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3.7 Uzaktan kumandayi kullanma

Uzaktan kumanda HR43

Tel besleme hizini ayarlamak icin, uzaktan kumandadaki topuzu cevirin.

Uzaktan kumandayla tel besleme hizi yerine bellek kanalini degistirmek icin, "Kontrol paneli: Cihaz ayarlan" on page52
bélimiinde uzaktan kumanda modu ayarini degistirin.

Uzaktan kumanda HR40

Kaynak parametrelerini ayarlamak icin, uzaktan kumandadaki topuzlar gevirin.

Otomatik 1-MIG modunda, HR40 kontrol topuzunun islevleri secilen 1-MIG islemi tarafindan tanimlanir ve kontrol
panelindeki iki kontrol topuzunun ayarlarini yansitir.

Manuel MIG modunda, uzaktan kumanda tizerindeki ayarlar ile ayarlanan parametreler i¢cin minimum ve maksimum
degerler, kontrol paneli ayarlarindan ayarlanabilir ("Kontrol paneli: Cihaz ayarlar" on page52).

® HR40 uzaktan kumanda ile ayarlanan minimum ve maksimum dederler, uzaktan kumanda ayarinin ¢6ziin(rligini
de etkiler.
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3.8 Kaynak polaritesini degistirme

TIG kaynad icin kaynak polaritesinin degistirilmesi gerekir. Ayrica, bazi dolgu telleri kaynak polaritesinin degistirilmesini
gerektirir. Dolgu teli paketinde 6nerilen kaynak polaritesini kontrol edin.

A Elektrikli parcalara dokunmadan énce, kaynak cihazinin sebeke ile baglantisinin kesildiginden emin olun.

Gerekli aletler:

17 mm

1. Kaynak cihazini kapatin ve sebeke ile baglantisini kesin.
2. Tel besleme kabininin kapagini agin.

3. Polarite terminallerinden koruyucu lastik kapaklari ¢ikarin.

A Elektrikli par¢alara dokunurken dikkatli olun.
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5. Polarite 6nerisine gore kablolari polarite terminallerine baglayin.
6. Rondelalar ve civatalari degistirin. 17 Nm torkla sikin.

7. Koruyucu lastik kapaklari degistirin.
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3.9 Kaldirma ekipmanlari

A Arabaya bir gaz sisesi takiliysa, gaz sisesi yerindeyken arabayi kaldirmaya CALISMAYIN.

4 tekerlekli araba:

1. Kaynak ekipmaninin arabaya diizgiin sekilde sabitlendiginden emin olun.

2. Kaldirma kancasindaki 4 ayakli zinciri veya kayislari, kaynak ekipmaninin her iki yanindan arabadaki dort kaldirma
noktasina baglayin.

2 tekerlekli araba (yalnizca T25MT):

1. Kaynak ekipmaninin arabaya diizgiin sekilde sabitlendiginden emin olun.

2. Kaldirma kancasini arabadaki kaldirma koluna baglayin.

A Ekipmani T35A arabasina takiliyken kaldirmayin.
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4. BAKIM

Rutin bakimi degerlendirirken ve planlarken, kaynak sisteminin ¢alisma sikhgini ve calisma ortamini g6z éniinde
bulundurun.

Kaynak makinesinin dogru calistinlmasi ve diizenli bakim, gereksiz ariza sirelerini ve ekipman arizalarini dnlemenize
yardimci olur.
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4.1 GUnldk bakim
A Elektrik kablolarina dokunmadan 6nce glic kaynaginin sebeke ile baglantisini kesin.

Kaynak makinesinin bakimi
Kaynak makinesinin diizglin calismasini saglamak icin asagidaki bakim proseduirlerini izleyin:

« Tidm kapaklarin ve bilesenlerin saglam oldugunu kontrol edin.
« Tidm kablolar ve soketleri kontrol edin. Hasarlilarsa kullanmayin ve degistirme icin servisle iletisime gegin.
« Tel stirlicii makaralarini ve basing kolunu kontrol edin. Gerekirse az miktarda hafif makine yagd ile temizleyin ve

yaglayin.
Onarimlar icin www.kemppi.com sayfasindan Kemppi ile veya bayinizle iletisime gegin.

Kaynak torcunun bakimi

Flexlite GX MIG tor¢ calistirma talimatlari icin userdoc.kemppi.com adresine bakin.
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4.2 Periyodik bakim

A Yalnizca yetkili servis personelinin periyodik bakim yapmasina izin verilir.

A Elektrik islerini yalnizca yetkili bir elektrik¢i yapabilir.

Kapak plakasini cikarmadan dnce, glic kaynadinin sebeke ile baglantisini kesin ve kapasitdrii bosaltmadan 6nce
yaklasik 2 dakika bekleyin.

Unitenin elektrik soketlerini en az alti ayda bir kontrol edin. Oksitlenmis parcalari temizleyin ve gevsek soketleri sikin.
@ Uygun oldugunda, gevsek parcalari sabitlerken dogru gerilim torkunu kullanin.

Unitenin dis kisimlarini 6rnegin yumusak bir firca ve elektrikli siipirge ile toz ve kirden arindirin. Ayrica, tinitenin
arkasindaki havalandirma izgarasini da temizleyin. Basingli hava kullanmayin; kirlerin sogutma profillerinin bosluklarina
daha da siki bir sekilde sikismasi riski vardir.

@ Basingl yikama cihazlari kullanmayin.
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4.3 Servis atolyeleri

Kemppi Servis Atdlyeleri, Kemppi servis sdzlesmesine gore kaynak sistemi bakimini tamamlar.

Servis atblyesi bakim prosediiriindeki ana hususlar sunlardir:

Makineyi temizleme

Kaynak aletlerinin bakimi

Soket ve anahtar kontrolii

Tidm elektrik baglantilarinin kontroli

Gli¢ kaynadi sebeke kablosunun ve fisinin kontrolu

Arizali parcalarda onarim ve arizal bilesenlerde degistirme islemi
Bakim testi

Gerektiginde calisma ve performans degerlerinin test ve kalibrasyonu

Kemppi web sitesinde size en yakin servis atolyesini bulabilirsiniz.
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4.4 Sorun Giderme

® Listelenen sorunlar ve olasi nedenler kesin degildir ancak kaynak sisteminin normal kullanimi sirasinda ortaya
cikabilecek bazi tipik durumlara isaret eder.

Kaynak cihazi:

Kaynak cihazi agilmiyor Sebeke kablosunun diizgln takildigini kontrol edin.

Gui¢ kaynagi sebeke anahtarinin ACIK konumunda oldugunu
kontrol edin.

Sebeke gli¢ dagitiminin agik oldugunu kontrol edin.

Sebeke sigortasini ve/veya devre kesiciyi kontrol edin.

GUg kaynadi ile tel besleyici arasindaki ara baglanti kablosunun
saglam ve duizgin sekilde takildigini kontrol edin.

Topraklama kablosunun bagl oldugunu kontrol edin.

Kaynak cihazi ¢alismayi durduruyor Gaz sogutmali torg agiri 1sinmig olabilir. Sogumasini bekleyin.

Hicbir kablonun gevsek olmadigini kontrol edin.

Tel besleyici asir isinmis olabilir. Sogumasini bekleyin ve kaynak
akimi kablosunun diizguin takildigindan emin olun.

Gu¢ kaynagr asirt 1Isinmig olabilir. Sogumasini bekleyin ve
sogutma fanlarinin diizgiin galistigini ve hava akisinin
engellenmedigini kontrol edin.

Tel besleme:

Makaradaki dolgu teli ¢oztiltiyor Makara kilitleme kapaginin kapali oldugunu kontrol edin.

Tel besleme mekanizmasi dolgu telini beslemiyor Dolgu telinin bitmedigini kontrol edin.

Dolgu telinin strtici makaralardan spirale dogru diizgln sekilde
yonlendirildigini kontrol edin.

Basing kolunun duizgiin kapatildigini kontrol edin.

SUriict makara basincinin dolgu teliigin dogru ayarlandigini
kontrol edin.

Kaynak kablosunun tel besleyiciye dogru sekilde baglandigini
kontrol edin.

Engellenmedigini kontrol etmek i¢in spiralin icine basingl hava
fleyin.

Kaynak kalitesi:
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Kirli ve/veya kalitesiz kaynak

Degisken kaynak performansi

Yiiksek sicrama hacmi

"Hata kodlari" on the next page

Koruyucu gazin bitmedigini kontrol edin.

Koruyucu gaz akisinin engellenmedigini kontrol edin.
Gaz tipinin uygulama icin dogru oldugunu kontrol edin.
Torcun/elektrotun polaritesini kontrol edin.

Kaynak prosedurintn uygulama icin dogru oldugunu kontrol
edin.

Tel besleme mekanizmasinin dogru sekilde ayarlandigini kontrol
edin.

Engellenmedigini kontrol etmek i¢in spiralin icine basingl hava
fleyin.

Spiralin, secilen kablo boyutu ve tipi icin dogru oldugunu
kontrol edin.

Kaynak torcu temas ucunun boyutunu, tipini ve asinmasini
kontrol edin.

Kaynak torcunun asirt isinmadigini kontrol edin.

Topraklama kelepgesinin islenen parganin temiz bir ylzeyine
diizgiin sekilde takildigini kontrol edin.

Kaynak parametresi degerlerini ve kaynak prosedrini kontrol
edin.

Gaz tipini ve akisini kontrol edin.
Torcun/elektrotun polaritesini kontrol edin.

Dolgu telinin mevcut uygulama icin dogru oldugunu kontrol
edin.
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4.5 Hata kodlar

Hata durumlarinda, kontrol panelinde hata numarasi, bashgi, olasi nedeni ve sorunu ¢dzmek icin 6nerilen eylem
gorintilenir.

1

Gui¢ kaynadi kalibre

Gui¢ kaynad kalibrasyonu kayboldu.

Gu¢ kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,

edilmemis Kemppi servisi ile iletisime gegin.
2 Cok dusuk sebeke | Sebekedeki gerilim ¢cok dustktdr. Gug kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
gerilimi Kemppi servisi ile iletisime gecin.
3 Cokyuksek sebeke | Sebekedeki gerilim ¢ok yiksektir. Gug kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
gerilimi Kemppi servisi ile iletisime gecin.
4 Gug kaynadr agin Yuksek glicle cok uzun stiren kaynak Kapatmayin, fanlarin makineyi sogutmasina izin verin.
SIalaal oturumu. Fanlar calismiyorsa, Kemppi servisi ile iletisime gecin
5 Dahili 24 V gerilim | Gug kaynaginda, calismayan bir 24V gl¢ | Glg kaynagini yeniden baglatin. Sorun devam ederse,
cok dusuk kaynagi Unitesi bulunur. Kemppi servisi ile iletisime gegin.
10 Desteklenmeyen Bellek kanalinda desteklenmeyen bir Tidm bellek kanali tanimlarinin desteklendigini kontrol
kaynak islemi kaynak islemi var. edin.
12 Kaynak kablosu Arti ve eksi kablolar birbirine Kaynak kablosunun ve topraklama kablosunun
arzasl baglanmistir. baglantilarini kontrol edin.
13 IGBT'de asir akim Gug¢ kaynaginda calismayan sebeke Gug kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,
trafosu. Kemppi servisi ile iletisime gecin.
14 IGBT'de asiriisinma | Yuksek g veya yiksek ortam sicakligiile | Kapatmayin, fanlarin makineyi sogutmasina izin verin.
¢ok uzun stiren kaynak oturumu. Fanlar calismiyorsa, Kemppi servisi ile iletisime gegin.
16 Ana trafoda asiri Yuksek glic veya yiksek ortam sicakligiile | Kapatmayin, fanlarin makineyi sogutmasina izin verin.
Isinma cok uzun stiren kaynak oturumu. Fanlar calismiyorsa, Kemppi servisi ile iletisime gecin
17 Sebeke Sebeke beslemesinde bir veya daha fazla | Sebeke kablosunu ve soketlerini kontrol edin. Sebeke
beslemesinde eksik | faz eksiktir. beslemesinin gerilimini kontrol edin.
faz
20 Glg kaynagdi Gug¢ kaynagindaki sogutma kapasitesi Filtreleri ve sogutma kanalindaki kirleri temizleyin.
sogutma arizasl azalmistir. Sogutma fanlarinin ¢alistigini kontrol edin.
Galismiyorlarsa, Kemppi servisi ile iletisime gegin.
24 Sogutma sivisinda | Yiksek gig veya yiksek ortam sicakhidiile | Sogutucuyu kapatmayin. Fanlar sogutana kadar sivinin
asir isinma ¢ok uzun stren kaynak oturumu. dolasmasina izin verin. Fanlar ¢alismiyorsa, Kemppi
servisi ile iletisime gegin.
26 Sogutma sivisi Sogutma sivisi yoktur veya dolasim Sogutucudaki sivi seviyesini kontrol edin. Hortumlari ve
dolagmiyor engellenmistir. soketleri tikaniklik agisindan kontrol edin.
27 Sogutucu Sogutma ayarlar mentsinde agiktir Sogutucunun baglantilarini kontrol edin. Sogutucu
bulunamadi ancak sogutucu, gug kaynagina baglh kullanimda degilse, sogutmanin ayarlar mentstnde
degildir veya kablolama arizalidir. kapali oldugundan emin olun.
33 Kaynak kablosu Kaynak kablosu kalibrasyonu basarisiz Kaynak sistemi kablolarini ve baglantilarini kontrol edin.
kalibrasyon arizasi olmustur.
35 Cokyuksek sebeke | Sebekeden gekilen akim ¢ok yuksektir. Kaynak glicing azaltin.
akimi
40 VRD hatasl Acik devre gerilimi VRD sinirini Gug kaynagini yeniden baslatin. Sorun devam ederse,

asmaktadir.

Kemppi servisi ile iletisime gecin.
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42

43

a4

45

50

61

64

65

103

132

244

245

246

250

Tel besleyici
motorunda yuksek
akim

Tel besleyici
motorunda asiri
akim

Tel hiz 6lctimi
eksik

Duslk gaz basinci

Lisans hatasl

Galismaya izin
verilmiyor

Robot kontrol
cihazi kayip

Alt besleyiciye izin
verilmiyor

Bos bellek kanali

Robot yanit
vermiyor

Dahili bellek arizasi
Kalan deneme
sUresi: %min dakika

Deneme slresi bitti

Dabhili bellek arizasi

Tel strlict makaralarinda ¢ok fazla basing
veya tel hattinda kir olabilir.

Tel strtict makaralarinda ¢ok fazla basing
veya tel hattinda kir olabilir.

Tel besleyicide arizali sensor veya
kablolama.

Koruyucu gaz basincr cok dustik.

Secilen 6zelligin lisansi eksik.

Alt besleyici baglidir ancak sistem
ayarlarinda secilmemistir.

Tel besleyicinin robot kontrol cihaziyla
baglantisi kesilmis.

Secilen kaynak isleminde alt besleyici
kullanimina izin verilmez.

Robot, var olmayan bir bellek kanalini
kullanarak kaynak yapmaya calisti.

Robot ve RCM arasinda bir iletisim
sorunu var.

Baslatma basarisiz oldu (%sub:%device).

Deneme suresi sona erdiginde, lisanssiz
ozellikler artik kullanilamaz.

Lisanssiz o&zellikler artik kullanilamaz.

Bellek iletisimi basarisiz oldu
(%sub:%device).

SUrtict makara basincini ayarlayin. Tel hattini
temizleyin. Kaynak torcundaki aginmis parcalari
degistirin.

Sdrtict makara basincini ayarlayin. Tel hattini
temizleyin. Kaynak torcundaki asinmis parcalari
degistirin.

Kaynak sistemini yeniden baslatin. Sorun devam
ederse, Kemppi servisi ile iletisime gecin.

Koruyucu gaz akisini kontrol edin ve ayarlayin.

Ozelligi kullanmaya devam etmek icin litfen lisansi
yUkleyin.

Kontrol panelindeki sistem ayarlari mendstne gidin ve
alt besleyicinizin modelini ve tipini segin.

Robot kontrol cihazini ve ara baglanti kablolarini
kontrol edin. Sorun devam ederse, Kemppi servisi ile
iletisime gegin.

Alt besleyiciyi ¢ikarin veya kaynak islemini degistirin.

Robot tarafindan secilen bellek kanalini kontrol edin.

Fieldbus kablolarini, soketlerini ve fieldbus moddlin
kontrol edin.

Kaynak sistemini yeniden baslatin. Sorun devam
ederse, Kemppi servisi ile iletisime gecin.

Istege bagh dzellikleri kullanmaya devam etmek icin
bunlaricin lisans satin almaniz gerekir.

Istege bagh dzellikleri kullanmaya devam etmek icin
bunlaricin lisans satin almaniz gerekir.

Kaynak sistemini yeniden baslatin. Sorun devam
ederse, Kemppi servisi ile iletisime gecin.
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4.6 GUc¢ kaynagr hava filtresini takma ve temizleme (istege bagh)

istege bagh bir giic kaynagi hava filtresi ayrica satin alinabilir. Hava filtresi, dogrudan dogruya giic kaynagi hava girisine
monte edilmek tizere tasarlanmis sabit bir muhafaza ile birlikte gelir.

® Istege bagli hava filtresinin kullaniimasi, giic kaynaginin nominal gii¢ seviyelerini su sekilde dtiscirdir (¢ikis 40 °C):
%60 >>> %45 ve %100 >>> %100-20 A. Bunun nedeni, biraz azaltilmis sogutma havasi girisidir.

Gerekli aletler:

Kurulum ve degistirme

1. Hava filtresi grubunu gui¢ kaynagi hava girisine yerlestirin ve muhafazanin kenarindaki klipslerle yerine kilitleyin.
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Temizlik

1. Hava filtresi muhafazasinin kenarindaki klipsleri serbest birakarak hava filtresini gii¢ kaynagindan cikarin.

2. Hava filtresini basingl hava ile temizleyin.

© Kemppi 83 1921980/ 2348



& KEMPPI (il iz TR

4.7 Atma

h{

Herhangi bir elektrikli ekipmani normal atiklarla birlikte atmayin!

Elektrikli ve elektronik ekipmanlarin atiklariyla ilgili WEEE Yonergesi 2012/19/EU ve elektrikli ve elektronik ekipmanlarda
belirli tehlikeli maddelerin kullaniminin kisitlanmasina iliskin Avrupa Yénergesi 2011/65/EU ve bu yénergelerin ulusal
yasalara uygun olarak uygulanmasi yerine getirilerek, kullanim émriinii tamamlamis elektrikli ekipmanlar ayri olarak
toplanmali ve cevreye duyarli uygun bir geri doniisiim tesisine goéturilmelidir. Ekipman sahibi, yerel mercilerin veya bir
Kemppi temsilcisinin talimatlarina gore, hizmet disi birakilmig birimleri bélgesel bir toplama merkezine teslim etmekle
yukimlidur. Bu Avrupa Yonergelerini uygulayarak cevreyi ve insan sagligini iyilestirirsiniz.
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5. TEKNIK VERILER

Teknik veriler:

» Master M 358 cihaz teknik verileri icin "Master M 358 cihaz" on the next page bolimiine bakin.
»  Master M Sogutucu sogutma Unitesi teknik verileri icin "Master M sogutma Unitesi" on page90 bdlimiine bakin.

Ek bilgiler:

« Siparis bilgileri icin "Master M 358 siparis bilgisi" on page91 béliimine bakin.
» Tel besleyici sarf malzemeleri bilgileri icin "Tel besleyici sarf malzemeleri" on page92 béliimiine bakin.
» Kaynak programi is paketleri icin "Kaynak programi is paketleri" on page94 boliimiine bakin.
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5.1 Master M 358 cihaz

Master M 358 G

Sebeke baglanti gerilimi 3~ 50/60 Hz 380..460V +%10
Sebeke baglanti kablosu HO7RN-F 4mm’
Nominal maksimum akimda giris 14 kVA
glicu
Maksimum besleme akimi 1 max 380..460 V'de 213.171A
Etkili besleme akimi I1eff 380...460 V'de leff 135..108A
Rolanti durumunda giic tiiketimi 400 V'de MIG, TIG Plidle 18W
Yikstiz durumda gic tiketimi 400 V'de MMA (gli¢ 18W
tasarrufu)
400 V'de MMA (fanlar ACIK) 119W
Yiikstiz gerilim Uo 55..69V
Acik devre gerilimi Uy 53..64V
VRD gerilimi MMA 24V
Sigorta Yavas 16 A
+40 °C'de cikis 40 % 350 A (MMA 330 A)
60 % 280 A
%100 MIG 220 A
Kaynak akimi ve gerilim araligi MIG 15A/10V..350A/45V
TIG 15A/1V..350A/45V
MMA 15A/10V..330A/45V
Gerilim ayar araligi MIG 10..40V
Nominal maksimum akimda gii¢ 400 V'de A 0.91
faktoru
Nominal maksimum akimda n 87 %
verimlilik
Calisma sicakhgr araligi -20...440°C
Depolama sicakligi araligi -40...460 °C
EMC sinifi A
Besleme ag1 minimum kisa devre Ssc 24 MVA
glict
Torg baglantisi Euro
Tel besleme mekanizmasi 4 makarali, tek motorlu
Surtict makaralarin ¢api 32mm
Dolgu telleri Fe 08..1.2mm
Ss 08..1.2mm
MC/FC 08..1.2mm
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Al 08..12mm
Tel besleme hizi 0.5 .25 m/dk.
Maksimum tel makarasi agirhg 20 kg
Maksimum tel makarasi ¢api 300 mm
Maksimum koruyucu gaz basinci 0,5 MPa
Kontrol paneli Master M 358 Panel APC Yerlesik 5,7in¢ LCD
Koruma derecesi 1P23S
Dis boyutlar UxGxY 602 x 298 x 447 mm
Paket dis boyutlan UxGxY 717 x 317 x 458 mm
Agirlik 27 kg
Yardimci cihazlar icin gerilim 12V
beslemesi
Sogutma Unitesi icin gerilim 24V
beslemesi
Onerilen minimum jeneratér giici 400 V'de Sgen 20 kVA
Kablolu iletisim turt CAN

Lityum-iyon pil

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

Standartlar

IEC60974-1,-10

Master M 358 GM

Sebeke baglanti gerilimi 3~ 50/60 Hz 220..230V +%10
380..460V £%10
Sebeke baglanti kablosu HO7RN-F 4mm’
Nominal maksimum akimda giris 14 kVA
glici
Maksimum besleme akimi 1 max 220..230 V'de 11 max 284 A
I1max 380..460 V'de lmax 21117 A
Etkili besleme akimi l1eff 220..230 V'de leff 18 A
I1off @ 380..460 V I et 133..108A
Rélanti durumunda gl tiiketimi 400 V'de MIG/TIG Plidle 20W
Yikstiz durumda gtig tiiketimi 400 V'de MMA (gli¢ 20W
tasarrufu)
400 V'de MMA (fanlar ACIK) 120W
Yiksuz gerilim 220..230 V'de U 54 .56V
380...460 V'de Uo 55..69V
Acik devre gerilimi Uay 53..64V
VRD gerilimi MMA 24V
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Sigorta Yavas 32 A(220..230V)
16 A (380..460 V)
+40 °C'de cikis 40 % 380...460 V 350 A(MMA 330 A)
220..230V 300 A (MMA 280 A)
60 % 380...460 V 280 A
220..230V 240 A
100 % 380..460 V 220A
220..230V 190 A
Kaynak akimi ve gerilim araligi MIG 380...460 V 15A/10V..350A/45V
220..230V 15A/10V..300A/40V
TIG 380...460 V 15A/1V.350A/45V
220..230V 15A/1V.300A/40V
MMA 380...460 V 15A/10V.330A/45V
220..230V 15A/10V.280A/40V
Gerilim ayar araligi MIG 10..40V
Nominal maksimum akimda gti¢ 400 V'de A 0.91
faktoru
Nominal maksimum akimda n 87 %
verimlilik
Besleme ag1 minimum kisa devre Ssc 24 MVA
glicu
Torg baglantisi Euro
Tel besleme mekanizmasi 4 makarali, tek motorlu
Surlict makaralarin ¢api 32mm
Dolgu telleri Fe 08..12mm
Ss 08..1,2mm
Mc/Fc 08..1.2mm
Al 08..1,2mm
Tel besleme hizi 0.5 .25 m/dk.
Maksimum tel makarasi agirligi 20 kg
Maksimum tel makarasi capi 300 mm
Maksimum koruyucu gaz basinci 0,5 MPa
Kontrol paneli Yerlesik 5,7in¢ LCD
Calisma sicakhgr araligi -20...440°C
Depolama sicakhgi arahg: -40...460 °C
EMC sinifi A
Koruma derecesi 1P23S
Dis boyutlar UxGxY 602 x 298 x 447 mm
Paket dis boyutlari UxGxY 717 x317 x 458 mm
Agirhk 27kg
Yardimci cihazlar icin gerilim 12V

beslemesi
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Sogutma Unitesi icin gerilim 380...460 V 24V

beslemesi 220..230V 24V

Onerilen minimum jeneratdr giici 400 V'de Sgen 20 kVA

Kablolu iletisim tiiri CAN

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

Standartlar IEC60974-1,-10

Master M 358 kontrol paneli

Model tanimi Master M 358 Panel APC
Kurulum tara Yerlesik / dnceden yiklenmis
Kontroller - 2 kontrol topuzu (basmali digme islevi ile)

- 3 kisayol digmesi

Ekran 5,7in¢ LCD
Derecelendirme 12V DC (£10%)
(Kontrol paneline ana cihaz gug ¢ikisi 15 W't gecmemelidir)
Kablosuz iletisim tiirti WUBT-236ACN(BT)
- Kablosuz yerel alan agi (WLAN) standardi IEEE 802.11 ac/a/b/g/n
- Verici frekansi ve glicli, WLAN 2,4 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 sogutma unitesi

Master M Sogutucu

Besleme gerilimi Uy 380..460 V +/- %10
Maksimum besleme akimi 380..460 V'de lmax 0,7 A
Sogutma glicl 11/dk.da 1,0 kW

Onerilen sogutma sivisi

MGP 4456 (Kemppi karisimi)

Maksimum sogutma sivisi 04 MPa
basinci

Depo hacmi 31

Calisma sicakhgr araligi Onerilen sogutma sivisi ile -20..4+40 °C
Depolama sicakhgi arahg: -40..460 °C
EMC sinifi A

Koruma derecesi Monte edildiginde 1P23S

Paket dis boyutlari UxGxY 635 x 305 x 292 mm
Agirlik Aksesuarlar olmadan 149 kg
Standartlar IEC60974-2,-10

Master M Sogutucu MV

Besleme gerilimi U, 220..240V +/- %10
380..460 V +/- %10
Maksimum besleme akimi 220..230 V'de 11 max 10A
380...460 V'de 11 max 07A
Sogutma guci 1 1/dk.da 1,0 kW
Onerilen sogutma sivisi MGP 4456 (Kemppi karisimi)
Maksimum sogutma sivisi 0,4 MPa
basinci
Depo hacmi 31
Calisma sicakligi araligi Onerilen sogutma sivisi ile -20..4+40 °C
Depolama sicakligi araligi -40..+60 °C
EMC sinifi A
Koruma derecesi Monte edildiginde 1P23S
Paket dis boyutlar UxGxY 635x305x292 mm
Agirhk Aksesuarlar olmadan 14,9 kg
Standartlar IEC 60974-2,-10
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5.3 Master M 358 siparis bilgisi

Master M 358 siparis bilgisi ve istege bagh aksesuarlar icin, Kemppi.com sayfasina bakin.
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54 Tel besleyici sarf malzemeleri

Bu bolimde, ayri olarak ve sarf malzemesi kitlerinde bulunan stirlicii makaralar ve tel kilavuz borulari listelenir. Sarf

malzemesi kitleri, secilen dolgu teli malzemeleri ve ¢aplari icin 6nerilen siirlicii makara ve tel kilavuz borusu

kombinasyonlarini icerir. Tel besleyici sarf malzemeleri Configurator.kemppi.com adresinden siparis edilebilir.

Tablolardaki standart ifadesi plastik siirlici makaralara ve adir hizmet tipi ifadesi metal siirlicii makaralara karsilik gelir. ilk
olarak belirtilen malzemeler birincil uygunlugu, parantez icinde belirtilen malzemeler ise ikincil uygunlugu ifade eder.

Tel besleyici sarf malzemesi kitleri

Asagidaki tabloda, secilen dolgu teli malzemeleri ve caplari i¢in dnerilen sarf malzemesi kitleri listelenir.

e (MC/FQ) V-yivi 0.8-0.9 F000488 F000492
1.0 F000489 F000493
1.2 F000490 F000494
Ss (Fe, Cu) V-yivi 0.8-0.9 FO00455 -
1.0 F000456 -
1.2 F000457 -
Ss (Fe) V-yivi 0.8-0.9 - F000458
1.0 - F000459
1.2 - F000460
MC/FC V-yivi, tirtikli 1.0 F000499 F000502
1.2 F000500 F000503
Al U-yivi 1.0 F000461 -
1.2 F000462 -

Tel kilavuz borulari

Asagdidaki tabloda, mevcut tel kilavuz borular listelenir.

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
10 SP007537 (SP007275) SP016615
12 SP007538 (SP007276) SP016616
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Siirlicii makaralar

Asagidaki tabloda, mevcut standart stirici makaralar listelenir.

Fe, Ss, Cu (Al, MC/FQ) V-yivi WO001045 WO001046
0.8-0.9 WO001047 W001048
1.0 W000675 W000676
1.2 W000960 W000961
MC/FC (Fe) V-yivi, tirtikli 1.0 W001057 W001058
1.2 W001059 W001060
Al (MC/FC, Ss, Fe, Cu) U-yivi 1.0 WO001067 WO001068
1.2 WO001069 WO001070

Asagidaki tabloda, mevcut agir hizmet tipi strlicli makaralar listelenir.

Fe, Ss (MC/FC) V-yivi 0.8-0.9 W006074 W006075
1.0 W006076 W006077
1.2 WO004754 WO004753
MC/FC (Fe) V-yivi, tirtikli 1.0 WO006080 W006081
1.2 WO006082 W006083
(MC/FC, Ss, Fe) U-yivi 1.0 WO006088 WO006089
1.2 W006090 W006091

*Surticti makara profilleri ve ilgili semboller:

V-yivi V

V-yivi, tirtikli V -
U-yivi U
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5.5 Kaynak programi is paketleri

Kaynak programi is paketleri, 6rnegin otomatik 1-MIG ve darbeli islemler ile kaynak yapmayi saglayan bir dizi standart
kaynak programi icerir. Mevcut Master M kaynak programi secenekleri ve kaynak programlarinin veya yazilim
glincellemelerinin ylklenmesi hakkinda daha fazla bilgi almak icin, yerel Kemppi bayinizle iletisime gecin ya da

Kemppi.com sayfasina gidin.

1-MIG is paketi:

A01

Ar

1-MIG AlMg5 1.0 Standart
A02 1-MIG AlIMg5 12 Ar Standart
A1 1-MIG AlSi5 1.0 Ar Standart
A12 1-MIG AlSi5 1.2 Ar Standart
Co1 1-MIG Cusi3 0.8 Ar Standart: Sert Lehimleme
Cco3 1-MIG Cusi3 1.0 Ar Standart: Sert Lehimleme
C1 1-MIG CuAl8 0.8 Ar Standart: Sert Lehimleme
c13 1-MIG CuAI8 1.0 Ar Standart: Sert Lehimleme
FO1 1-MIG Fe 0.8 Ar+%18 CO2 Standart
FO2 1-MIG Fe 09 Ar+%18 CO2 Standart
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+%18 CO2 Standart
Fo4 1-MIG Fe 1.2 Ar+%18 CO2 Standart
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+%8 CO2 Standart
F12 1-MIG Fe 0.9 Ar+%8 CO2 Standart
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+9%8 CO2 Standart
F14 1-MIG Fe 12 Ar+%8 CO2 Standart
F21 1-MIG Fe 0.8 CcOo2 Standart
F22 1-MIG Fe 09 co2 Standart
F23 1-MIG Fe 1 CcO2 Standart
F24 1-MIG Fe 1.2 co2 Standart
Mo04 1-MIG Fe Metal 12 Ar+%18 CO2 Standart
RO4 1-MIG Fe Rutil 12 Ar+%18 CO2 Standart
S01 1-MIG Ss 0.8 Ar+%2 CO2 Standart
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+%2 CO2 Standart
S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+%2 CO2 Standart
S04 1-MIG Ss 12 Ar+%2 CO2 Standart
S82 1-MIG FC-CrNiMo 09 Ar+9%718 CO2 Standart
S84 1-MIG FC-CrNiMo 1.2 Ar+9%718 CO2 Standart
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Darbeli is paketi:

Darbeli is paketi, tim 1-MIG is paketi kaynak programlarini da igerir.

A01

Ar

Darbeli AlMg5 1.0 Standart
A02 Darbeli AlMg5 1.2 Ar Standart
A1 Darbeli AlSi5 1.0 Ar Standart
A12 Darbeli AlSi5 1.2 Ar Standart
Co1 Darbeli Cusi3 08 Ar Standart: Sert Lehimleme
Cco3 Darbeli Cusi3 1.0 Ar Standart: Sert Lehimleme
C11 Darbeli CuAl8 0.8 Ar Standart: Sert Lehimleme
ci13 Darbeli CuAl8 1.0 Ar Standart: Sert Lehimleme
FO1 Darbeli Fe 0.8 Ar+9%18 CO2 Standart
F02 Darbeli Fe 09 Ar+%18 CO2 Standart
FO3 Darbeli Fe 1.0 Ar+%18 CO2 Standart
FO4 Darbeli Fe 1.2 Ar+9%18 CO2 Standart
F11 Darbeli Fe 0.8 Ar+%8 CO2 Standart
F12 Darbeli Fe 09 Ar+%8 CO2 Standart
F13 Darbeli Fe 1.0 Ar+9%8 CO2 Standart
F14 Darbeli Fe 1.2 Ar+%8 CO2 Standart
Mo4 Darbeli Fe Metal 1.2 Ar+9%18 CO2 Standart
So1 Darbeli Ss 0.8 Ar+%2 CO2 Standart
S02 Darbeli Ss 09 Ar+%2 CO2 Standart
S03 Darbeli Ss 1.0 Ar+%2 CO2 Standart
S04 Darbeli Ss 1.2 Ar+%2 CO2 Standart
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