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1. INFORMACJE OGOLNE

Te instrukcje opisujg uzywanie urzadzen spawalniczych Master M 358 firmy Kemppi do spawania zwyktego
oraz pulsacyjnego technikami MIG/MAG.

Urzadzenie sktada sie ze Zrédta pradu (ze zintegrowanym podajnikiem drutu) i opcjonalnego uktadu
chtodzenia.

Urzadzenie Master M 358 jest przeznaczone do zastosowan z uchwytami spawalniczymi Kemppi Flexlite
GX MIG z Euroztgczem.

Master M 358 moze by¢ rowniez uzywany do spawania TIG* i MMA**,
* Spawanie TIG wymaga uzycia specjalnego uchwytu spawalniczego Flexlite TX TIG z Eurozigczem.

** Spawanie MMA wymaga specjalnego adaptera DIX-Euro.

Important notes
Read the instructions through carefully.

Items in the manual that require particular attention in order to minimize damage and harm are indicated
with the below symbols. Read these sections carefully and follow their instructions.

® Uwaga: Informacje przydatne dla uzytkownika.

A Przestroga: Opis sytuacji, ktdra moze doprowadzic¢ do uszkodzenia wyposazenia lub systemu.

A Ostrzezenie: Opis sytuacji potencjalnie niebezpiecznej, ktéra moze spowodowac urazy badz smierc
pracownika.

© Kemppi 4 1921980/ 2604
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ZASTRZEZENIE

Cho¢ dotozono wszelkich staran, zeby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty doktadne i
kompletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy ani przeoczenia. Kemppi
zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego produktu w dowolnym
momencie bez wczesniejszego powiadomienia. Kopiowanie, rejestrowanie, powielanie lub

przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody firmy Kemppi jest zabronione.

Jezykiem zrédtowym niniejszego dokumentu jest angielski. Wszystkie inne dostepne wersje
jezykowe sg profesjonalnymi ttumaczeniami ludzkimi lub zaawansowanymi ttumaczeniami
maszynowymi. Wszelkie uwagi dotyczace terminologii ttumaczen mozna przesyta¢ na adres
userdoc@kemppi.com.

© Kemppi
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1.1 BEZPIECZENSTWO SPAWACZA

Spawanie jest zawsze klasyfikowane jako praca goraca, a urzadzenia spawalnicze zazwyczaj zawierajg
obwody wysokiego napigcia. Jesli nie jeste$ zaznajomiony ze spawaniem i zasadami spawania, zaleca sie
odbycie szkolenia spawalniczego lub uzyskanie profesjonalnych wskazéwek przed rozpoczeciem
spawania. Urzadzenia spawalnicze wymienione w niniejszej instrukcji sg przeznaczone do profesjonalnego
uzytku w srodowisku przemystowym.

A Dla bezpieczeristwa wtasnego i otoczenia nalezy zwracac szczegdlng uwage na instrukcje
bezpieczeristwa dostarczone z produktem.

Mozna réwniez uzyskac dostep do instrukcji bezpieczenstwa i pobrac je, korzystajac z ponizszych taczy:
« Bezpieczenstwo
(https://kemp.cc/safety/general)

« Srodki ochrony indywidualnej

(https://kemp.cc/safety/ppe)

e« Uchwyty spawalnicze

(https://kemp.cc/safety/torches)
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1.2 OPIS PRODUKTU

Modele urzadzenia Master M 358 (350 A)

¢ MasterM 358G
>> Mozliwosc zasilania z agregatu
>> Urzgdzenie Pulse z automatycznymi procesami 1-MIG i Pulse. Zaawansowane procesy MAX jako
opcjonalne.
¢ Master M 358 GM
>> Mozliwos¢ zasilania z agregatu, wielonapieciowe
>> Urzgdzenie Pulse z automatycznymi procesami 1-MIG i Pulse. Zaawansowane procesy MAX jako
opcjonalne.

Oba modele urzadzenia Master M 358 majg 4-rolkowy mechanizm podawania drutu z maksymalng $rednicg
szpuli drutu 300 mm.

Opisy czesci urzagdzenia Master M 358: "Urzgdzenie Master M 358" na stronie 9.

Panele sterowania urzadzenia Master M 358

o Panel sterowania TFT/LCD o przekatnej ekranu 5,7" z dwoma pokrettami

Uktady chiodzenia urzadzen Master M

« Master M Cooler
e Chtodnica Master M Cooler MV (wielonapieciowa).

Opisy czesci uktadu chtodzenia: "Uktad chtodzenia Master M Cooler (opcja)" na stronie 13.

Uchwyty spawalnicze MIG
« Uchwyty spawalnicze Flexlite GX z Euroztgczem.

Wiecej informacji na temat uchwytéw spawalniczych Flexlite GX mozna znalez¢ w Kemppi Userdoc.

Podajnik posredni

® Podajniki posrednie mozna dodac za pomoca oddzielnego zestawu instalacyjnego (aby uzyskac
wiecej informacji, skontaktuj sie ze sprzedawca/serwisem Kemppi).

e Podajnik posredni SuperSnake GTX

Wiecej informacji na temat podajnika posredniego SuperSnake GTX mozna znalez¢ w dokumencie Kemppi
Userdoc.

Programy spawania

o Pakiet roboczy programu spawania (instalowany domysinie)

» Funkcje Wise spawania technikg 1-MIG: WiseSteel i WiseFusion (w pakiecie roboczym programéw
spawania)

* Funkcje Wise spawania technikg 1-MIG: WisePenetration (opcja)

+ Dodatkowe programy spawania 1-MIG (opcja)

o Dodatkowe zaawansowane procesy spawalnicze: MAX Cool, MAX Speed i MAX Position (opcje).

Programy spawania zawarte w pakietach roboczych dla urzagdzen Master M opisano ponizej: "Pakiety
robocze programow spawania" na stronie 115.

Aby uzyskaé wiecej informaciji o tym, jak uzyskac¢ programy spawania i dodatkowe procesy spawania,
skontaktuj sie z lokalnym dealerem Kemppi.
Akcesoria opcjonalne

o Wodzek 4-kotowy
o Wodzek 2-kotowy

© Kemppi Vs 1921980/ 2604
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Pilot zdalnego sterowania HR40 (2 pokretta)
Pilot zdalnego sterowania HR43 (1 pokretto)
Pilot zdalnego sterowania HR55

Uktad podgrzewania komory szpuli

Filtr powietrza zrédta pradu

Wiecej informacji na temat opcjonalnych akcesoridéw mozna uzyskac u lokalnego sprzedawcy Kemppi.

IDENTYFIKACJA URZADZENIA

Numer seryjny

Numer seryjny urzgdzenia znajduje sie na tabliczce znamionowej lub w innym widocznym miejscu na
urzadzeniu. Podczas zgtaszania usterek lub zamawiania czesci nalezy zawsze podawac wtasciwy
numer seryjny.

Kod QR

Numer seryjny lub inne dane identyfikujgce urzadzenie moga by¢ takze zapisane w postaci kodu QR
(lub kodu kreskowego) na urzadzeniu. Taki kod mozna odczytaé aparatem w telefonie lub
specjalnym czytnikiem, co pozwala szybko uzyskaé dostep do danych urzadzenia.

© Kemppi
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1.3 URZADZENIE MASTER M 358

Przoéd

1. Uchwyt transportowy (réwniez do podnoszenia mechanicznego, gdy urzadzenie nie jest zamontowane

na uktadzie chtodzgcym ani wozku)

Panel sterowania (i ostona panelu na zawiasach)

3. Oswietlenie robocze z wigcznikiem $wiatta na srodku

>> Przetgcznik Swiatta: Pierwsze nacisniecie wigcza swiatta (petna jasnosc), drugie nacisniecie $ciemnia
Swiatta (Srednia jasnosé), trzecie nacisniecie wytgcza Swiatta

>> Zawiera wbudowany akumulator (akumulator jest tadowany, gdy sprzet jest podtgczony do zasilania
sieciowego)

Ztgcze kabla sterowania

Ztgcze kabla masy

6. Przednie gniazdo blokujgce

>> Do montazu na uktadzie chtodzenia lub wdzku

Euroztgcze kabla spawalniczego

Ztacze synchronizacji podajnika posredniego

9. Klapa komory szpuli z drutem.

N

a s

® N
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Tyt

Ztgcze weza gazu ostonowego.

Kabel zasilajgcy

Przetgcznik zasilania

Tylne gniazdo blokujagce

>> Do blokowania na uktadzie chtodzenia lub wézku.

PN

Wewnetrzna komora podawania drutu

—
.

Rotametr przeptywu gazu
Zaciski biegunowosci
3. Przycisk wysuwu drutu
>> Powoduje wysuniecie drutu elektrodowego przy wytgczonym tuku
4. Przycisk testu wyptywu gazu
>> Pozwala sprawdzi¢ przeptyw gazu ostonowego i przedmuchac przewdd gazowy
Mechanizm podawania drutu (patrz "Mechanizm podajnika drutu" na nastepnej stronie)
6. Szpulaz drutem.

N

a
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1.3.1 MECHANIZM PODAJNIKA DRUTU

e /7, \O@
1 ))e e @\~

S

/]

Rolki podajace i kapsle mocujgce rolek podajacych
Zatrzask blokujacy srodkowej tulei prowadzacej
Srodkowa tuleja prowadzgca

Przednia tuleja prowadzgca

Uchwyty docisku rolek podajgcych

Rolki dociskowe i sworznie montazowe rolek dociskowych
Ramiona blokady rolek dociskowych

Tylna tuleja prowadzaca

®NDOP NS

Instrukcje wymiany rolek podajgcych: "Montaz i wymiana rolek podajgcych" na stronie 23.

Instrukcje wymiany tulei: "Montaz i wymiana tulejek prowadzgcych drutu" na stronie 26.
1.3.2 SZPULE DRUTU

A (&)

Master M korzysta ze standardowych szpul drutu (A), bez dodatkowych adapteréw. Szpule drutu z duzym
otworem srodkowym, np. umieszczane w koszyku z obrzezem na drut (B), wymagajg dodatkowego
adaptera szpuli (dostepnego jako akcesorium Kemppi):

Wiecej informacji: "Montaz i wymiana drutu” na stronie 27.

© Kemppi 11 1921980/ 2604
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1.3.3 PANEL STER.

W tym rozdziale zamieszczono informacje dotyczace przyciskédw, menu i funkcji panelu sterowania
(TFT/LCD) urzgdzenia Master M 358.

op NS

Informacje o obstudze panelu sterowania: "Uzywanie panelu sterowania" na stronie 40.

Lewe pokretto regulacji (z przyciskiem)

Prawe pokretto regulacji (z przyciskiem)
Wybdr kanatu pamieci (przycisk skrotu)
Wybodr widoku (przycisk skrotu)

Widok parametréw spawania (przycisk skrétu)

© Kemppi
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1.4 UKLAD CHLODZENIA MASTER M COOLER (OPCJA)

Przoéd

—

Nakretka zbiornika ptynu
2. Wskaznik poziomu ptynu chtodzacego
Przycisk obiegu ptynu chtodzgcego
>> Trzymanie przycisku wcisnietego powoduje wtgczenie pompy i obieg ptynu chtodzgcego przez
system. Po zwolnieniu przycisku pompa przestaje pracowac.
4. Przednie gniazdo blokujagce
>> Do montazu na wozku
5. Przednie gniazdo blokujgce
>> Do montazu na zrodle pradu
6. Zigcze wlotu ptynu chtodzacego (czerwone)
7. Zigcze wylotu ptynu chtodzacego (niebieskie).

w

Tyt

A\

|

I

— I

= | I

— I

= | ‘

= 5 I

=: G | \

_—— |

= | I

= I
=

1. Tylne gniazdo blokujgce

>> Do montazu na zrodle pradu
2. Tylne gniazdo blokujgce

>> Do montazu na wozku.
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2. MONTAZ

A
A

®

Nie podtaczaj urzadzenia spawalniczego do Zrédta pradu przed zakoriczeniem instalacji.

Nie nalezy modyfikowac urzadzen spawalniczych w sposob inny niz przewidziany w instrukcji
producenta.
Urzadzenie nalezy ustawic na poziomej, twardej i czystej powierzchni. Chronic przed deszczem

i bezposrednim nastonecznieniem. Wokdt urzgdzenia powinno znajdowac sie wystarczajgco duzo
miejsca, aby umoZzliwi¢ swobodny przeptyw powietrza chtodzacego.

Przed instalacja

Postepuj zgodnie z lokalnymi i krajowymi przepisami dotyczgcymi instalacji i uzytkowania urzgdzen
wysokiego napiecia.

Sprawdz zawartos¢ pudetek i upewnij sie, ze zadna czes$¢ nie jest uszkodzona.

Przed instalacjg Zrédta pradu w miejscu pracy upewnij sig, ze spetnione sg wymagania dotyczace kabla
zasilajgcego i bezpiecznika.

Sie¢ zasilajaca

®

®

To urzgdzenie klasy A nie jest przeznaczone do prac w warunkach domowych, gdzie zasilanie jest
dostarczane z ogdinodostepnej sieci niskiego napigcia. W takich miejscach moga wystapic
potencjalne problemy z kompatybilnoscia elektromagnetyczng, wynikajace z przewodzonych

i emitowanych zaktdcen radiowych.

Zrédto pradu 350 A do urzgdzenia Master M: O ile moc zwarcia niskiego napiecia w sieci publicznej
wynosi ponad 2,4 MVA, to urzadzenie jest zgodne z normami IEC 61000-3-11:2017 and IEC 61000~
3-12:2011i moze by¢ podtaczane do publicznych systemdw niskiego napiecia. Instalator lub
uzytkownik urzgdzenia ma obowigzek sprawdzenia (w razie potrzeby konsultujgc sie z dostawcag
energii elektrycznej), czy impedancja systemu jest zgodna z ograniczeniami.

© Kemppi
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2.1 MONTAZ WTYKU ZASILANIA ZRODLA PRADU

A Kabel i wtyczka zasilania moze instalowac wytacznie uprawniony elektryk.

A Nie podtaczaj urzadzenia spawalniczego do Zrédta zasilania przed zakoriczeniem montazu.

Zamontuj 3-fazowy wtyk zgodnie z wymaganiami urzadzenia Master M i lokalizaciji.
Kabel zasilajacy sktada sie z nastepujgcych przewoddw:

1. Brazowy: L1

2. Czarny:L2

3. Szary:L3

4. 76tto-zielony: Uziemienie

Wymagania dotyczace typu kabla i obciazalnosci bezpiecznika:

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

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

© Kemppi 15 1921980/ 2604
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2.2 MONTAZ UKLADU CHLODZENIA (OPCJONALNY):

A Uktad chtodzenia urzadzenia Master M moga montowacd jedynie autoryzowani serwisanci.

Wymagane narzedzia:

) 4
)

1. Zdemontuj niewielkg ostone ztgcza w tylnej czesci zrddta pradu.

2. Poprowadz kable zasilajgce uktadu chtodzenia tak, aby byty dostepne podczas dalszej instalacji.

3. Ustaw urzadzenie Master M na uktadzie chtodzenia tak, aby ptyty montazowe wsunety sie w sloty.

Zachowaj ostroznosc, aby nie przygniesc ani nie przyciac¢ przewoddw ukiadu chtodzenia pomiedzy
urzgdzeniami.

© Kemppi 16 1921980/ 2604
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4. Przykre¢ oba urzagdzenia dwiema srubami (M5x12) z przodu i dwiema (M5x12) z tytu.

5. Podtgcz przewody uktadu chtodzenia.

6. Ponownie przykre¢ niewielkg ostone ztgcza.

© Kemppi 17 1921980/ 2604



M M 358
. KEMPPI Instrukcja ?)Sbt;Lgi - PL

2.3 MONTAZ SPRZETU NA WOZKU (OPCJONALNY)

Master M ma cztery opcje modutu transportowego: wézek 4-kotowy ze stojakiem na butle gazowa
(PASMT), wozek 4-kotowy bez stojaka na butle gazowa (P43MT), wdzek 2-kotowy ze stojakiem na butle
gazowa (T25MT) oraz wdzek dwukotowy bez stojaka na butle gazowg (T35A).

@ Sposdb montazu i doine gniazdo montaZzowe sa takie same w przypadku wszystkich wézkdw.

Wymagane narzedzia:

1. Zamontuj uktad chtodzenia na wozku.

2. Przykre¢ uktad chtodzenia do wézka dwiema srubami (M5x12) z przodu i dwiema (M5x12) z tytu.

3. Zamontuj urzadzenie Master M na uktadzie chtodzenia. Instrukcje montazu znajdujg sie tutaj: "Montaz
uktadu chtodzenia (opcjonalny):" na stronie 16.

4. Wbzek 2-kotowy T25MT: przymocuj zestaw spawalniczy do wdzka dwoma bocznymi wspornikami
montazowymi.

W przypadku wdézka T25MT do uchwytu urzgdzenia mocowany jest dodatkowy wspornik
zabezpieczajgcy. Przykrec wspornik do wozka dostarczonymi srubami (M8x16).

© Kemppi 18 1921980/ 2604
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Informacje na temat podnoszenia sprzetu Master M: "Sprzet do podnoszenia" na stronie 92.
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2.4 PODLACZANIE UCHWYTU SPAWALNICZEGO

Urzgdzenia Master M sg kompatybilne z uchwytami spawalniczymi Flexlite GX Kemppi. Instrukcje obstugi
uchwytdéw Flexlite GX znajdziesz na stronie userdoc.kemppi.com.

® Za kazdym razem sprawdzaj, czy prowadnica drutu, koricowka pragdowa i dysza gazowa sa
odpowiednie do danego zadania.

1. Wsun ztacze uchwytu spawalniczego do Euroztagcza i recznie dokrec kotnierz.

2. Jesli konfiguracja obejmuje Zrédto pragdu z modutem chtodzenia i uchwyt chtodzony cieczg, podtacz
réwniez weze cieczy chtodzacej. Weze sg oznaczone kolorami.

3. Zamontuj i zataduj drut elektrodowy zgodnie z instrukcjg w rozdziale "Montaz i wymiana drutu" na

stronie 27.
4. Sprawdz przeptyw gazu ostonowego. Wiecej informacji: "Montaz butli z gazem i test przeptywu gazu:"
na stronie 33.
© Kemppi 20
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2.5 MONTAZ KABLA MASY

1. Podtgcz kabel masy do ztgcza kabla masy w urzagdzeniu Master M.
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2.6 INSTALACJA ZDALNEGO STEROWANIA (OPCJONALNIE)

Zdalne sterowanie jest opcjonalne. Aby umozliwi¢ zdalng obstuge, podtgcz zdalne sterowanie do
urzadzenia spawalniczego Master M.

Pilot zdalnego sterowania HR43/HR40

1. Podtacz kabel zdalnego sterowania do ztgcza kabla sterowania zrddta pradu.

2. Aby dostosowaé parametry zdalnego sterowania, nalezy zapoznac sie z ustawieniami panelu
sterowania ("Panel sterowania Ustawienia urzgdzenia" na stronie 66).

Tryb zdalnego sterowania mozna ustawi¢ i dostosowaé w ustawieniach panelu sterowania.

Zdalne sterowanie HR55

1. Podtgcz kabel zdalnego sterowania do ztgcza kabla sterowania zrdédta pradu.

@ Wybdr zdalnego sterowania w ustawieniach panelu sterowania nie jest wymagany w przypadku
zdalnego sterowania HR55. Po podtgczeniu, zdalne sterowanie HR55 jest automatycznie uzywane.

© Kemppi 22 1921980/ 2604



Master M 358
‘ KEMPPI Instrukcja ?bszgi -PL

2.7 MONTAZ | WYMIANA ROLEK PODAJACYCH

Rolki podajgce nalezy zmieni¢ przy zmianie materiatu i $rednicy drutu elektrodowego. Dobierz rolki
podajgce zgodnie z ponizszg tabelg w "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu" na stronie 112.

1. Otworzy¢ klape komory podajnika drutu.
2. Zwolnij uchwyty docisku rolek podajgcych mechanizmu podajnika drutu.
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@ Sworznie montazowe rolek dociskowych majg przymocowang os srodkowg, podczas gdy osie
srodkowe rolek podajacych odgrywaja role watéw napedowych przymocowanych bezposrednio do
mechanizmuy/silnika podajnika drutu.

5. Zdejmij rolki dociskowe.

6. Zdejmij zaslepki mocujgce rolki podajgcej naped, obracajac je i pociggajac.
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7. Wymontowac rolki podajgce napedu.

8. Zeby zamontowaé rolki podajgce, wykonaj opisane czynno$ci w odwrotnym porzadku. Ustaw wciecie
w dolnej czesci rolki napedowej w linii ze sworzniem watu hapedowego.

9. Ponownie zamocuj kapsle i sworznie montazowe, aby zablokowac¢ rolki napedowe i dociskowe na
swoich miejscach.

10. Zamknij ramiona dociskowe i opus¢ uchwyt docisku rolek podajgcych. Wiecej informacji na temat
montazu drutu: "Montaz i wymiana drutu" na stronie 27.

11. Zamknij klape komory podajnika drutu.
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2.8 MONTAZ | WYMIANA TULEJEK PROWADZACYCH DRUTU

Mechanizm podajnika drutu zawiera trzy tulejki prowadzgce drut. Nalezy je zmieni¢ przy zmianie materiatu
lub $rednicy drutu elektrodowego. Wybierz tuleje prowadnicy drutu zgodnie z tabelami w "Materiaty
eksploatacyjne do podajnika drutu” na stronie 112.

@ Podczas wymiany przedniej tulejki prowadzacej uchwyt spawalniczy musi by¢ odtagczony.

a. Przednia tuleja prowadzaca
b. Srodkowa tuleja prowadzgca
c. Tylnatuleja prowadzgca

Wymiana tulei prowadzacych:
Zwolnij ramiona dociskowe i wyjmij drut elektrodowy z zestawu.
Wyciagnij przednia tulejke prowadzaca (a) i wsu nowa na jej miejsce.

Obrd¢ zatrzask blokujgcy na bok, aby umozliwi¢ wymiane tulei Srodkowej (b).

Pw NP

Wsun nowg tuleje srodkowg w szczelinie i docisnij jg w miejscu. Upewnij sig, ze strzatka wskazuje
kierunek przesuwania sie drutu.

5. Obrdé¢ zatrzask z powrotem na miejsce, aby zablokowaé nowa tuleje srodkowa.

6. Zeby wymienié przednig tuleje prowadzaca (c), wypchnij stara tuleje w drugim kierunku.
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2.9 MONTAZ | WYMIANA DRUTU

Zawsze sprawdzaj, czy zamontowane rolki podajgce sg odpowiednie do danego drutu (Srednica i materiat).
Wiecej informacji: "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu” na stronie 112.

@ Podftgcz uchwyt spawalniczy do urzgdzenia Master M przed zamontowaniem szpuli drutu.

@ Przed wyjeciem szpuli drutu wyjmij pozostaty drut elektrodowy z mechanizmu uchwytu
spawalniczego i podajnika drutu.

Demontaz szpuli z drutem:

1. Otworzy¢ klape komory podajnika drutu.

2. Poluzujizdejmij mocowanie szpuli i wyjmij szpule drutu.

Aby zamontowac¢ szpule drutu:
1. Natdz szpule drutu na piaste. Zabezpiecz szpule drutu, wktadajgc i dokrecajgc mocowanie.

@ Upewnij sig, Ze szpula jest skierowana we wtasciwym kierunku — drut powinien by¢ wyprowadzony
od spodu szpuli drutu do rolek podajacych.
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@ Po zamontowaniu kotek obok piasty szpuli drutu w podajniku drutu musi by¢ ustawiony w jednej linii
z otworem w szpuli lub adapterze szpuli i w niego wchodzic.

2. W razie potrzeby wyreguluj hamulec szpuli, obracajgc pokretto zaciskania hamulca szpuli na $rodku
piasty szpuli.

Montaz drutu elektrodowego:
1. Wyciagnij koncdwke drutu ze szpuli i odetnij wszelkie zagiete odcinki, aby koricdwka byta prosta.
@ Upewnij sig, ze po puszczeniu drutu szpula nie rozwija sie samoistnie.

2. Spituj koncdwke drutu elektrodowego.

A Ostre krawedzie koncowki drutu elektrodowego mogg uszkodzi¢ prowadnice drutu
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3. Zwolnij ramiona dociskowe, aby rozsung¢ rolki.

4. Przeprowadz drut elektrodowy przez wlotowa tulejke prowadzaca (a), Srodkowa tulejke prowadzaca
(b) i wylotowa tulejke prowadzaca (c), ktéra doprowadzi drut spawalniczy do uchwytu spawalniczego.
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6. Zamknij ramiona dociskowe, aby drut elektrodowy byt $ci$niety pomiedzy rolkami podajgcymi.

sam.

Podziatka na uchwycie wskazuje ustawiony docisk.
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Wyreguluj docisk rolek podajgcych zgodnie z ponizszg tabels.

Fe/Ss lity V-ksztattna | 0.8-1.0 | 1.5-2.0

212 | 20-25

MC/FC V-ksztattna, =12 1.0-2.0
karbowana

Al U-ksztattna | 1.0 | 0.5-1.0

| 1.2 | 1.0-1.5

A Zbyt silny docisk powoduje sptaszczenie drutu elektrodowego, a w przypadku drutéw powlekanych
i rdzeniowych - réwniez jego uszkodzenie. Zbyt duzy docisk powoduje takze szybsze zuzywanie sig
rolek podajacych i wieksze obcigzenie przektadni.

8. Aby wprowadzi¢ drut elektrodowy do uchwytu spawalniczego, nacisnij przycisk wysuwu drutu (*).
Zatrzymaj, gdy drut osiggnie koncéwke pradowa uchwytu spawalniczego. Predko$¢ podawania drutu
mozna regulowac na panelu sterowania.

A Zachowaj ostroZznosc, gdy drut dotrze do koricdwki pradowej i wysunie sie z uchwytu.

9. Przed rozpoczeciem spawania sprawdz, czy parametry spawania i inne ustawienia odpowiadajg
konfiguracji urzadzenia spawalniczego.

* Profile rolki podajgcej i odpowiadajgce im symbole

V-ksztattna V

V-ksztattna, karbowana V —

U-ksztattna U
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2.10 MONTAZ BUTLI Z GAZEM | TEST PRZEPLYWU GAZU:

A Podczas pracy z butlg z gazem zachowaj ostroznoscé. Uszkodzenie butli lub zaworu grozi urazem.

A Butla musi by¢ zawsze prawidtowo przymocowana w pozycji pionowej w specjalnym uchwycie
Sciennym lub na podwoziu. Podczas przerwy w spawaniu zawdr butli musi by¢ zakrecony.

@ - Jesli uzywasz podwozia z uchwytem na butle, przed podiaczeniem jej do urzadzenia nalezy ja
zamontowac na podwoziu.

- Podigcz uchwyt spawalniczy do urzadzenia spawalniczego przed montazem i testem butli
z gazem.

- Nie wolno zuzywac catej zawartosci butli.

- Zawsze uzywaj zatwierdzonego i sprawdzonego reduktora i przeptywomierza.
W kwestii doboru gazu i sprzetu skontaktuj sie z lokalnym sprzedawcg Kemppi.
1. Bez wdzka na butle: ustaw butle z gazem w odpowiednim, bezpiecznym miejscu.

2. Z wdzkiem na butle: ustaw butle z gazem na stojaku wdzka i przymocuj jg pasami do punktéw
mocowania.
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3. Jedlijeszcze nie zostat podtgczony, podtgcz uchwyt spawalniczy do urzgdzenia (patrz "Podtgczanie
uchwytu spawalniczego" na stronie 20).

4. Podtgcz waz gazowy do urzadzenia spawalniczego.
5. Otwdrz zawdr butli.

6. Nacisnij przycisk testu gazu (*), aby przetestowac i dostosowac przeptyw gazu. Do pomiaru i regulacji
uzyj wbudowanego rotametru lub zewnetrznego przeptywomierza i reduktora.

@ Czas testu gazu wynosi domysinie 20 sekund. Czas mozna zmienic¢ w panelu sterowania.

Zalecane natezenie przeptywu gazu (tylko jako ogdlne wytyczne):

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

Argon +18 - 25% CO2 | - 10...25 I/min
COo2 - 10...25 1/min

* W zaleznosci od wielkosci dyszy gazowey.

** W zaleznosci od wielkosci dyszy gazowej i pradu spawania.
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2.11 SKAD WZIAC PROGRAMY SPAWANIA

Urzadzenie Master M 358 zawiera preinstalowany pakiet roboczy programow spawania. Te wersje
pakietow roboczych obejmujg podstawowe zadania spawalnicze wykonywane za pomocg automatycznego
spawania 1-MIG i spawania pulsacyjnego.

WisePenetration i procesy MAX (MAX Cool, MAX Position, MAX Speed) sg instalowane w momencie zakupu
zgodnie z wymaganiami kupujgcego. Instalacji moze dokona¢ lokalny sprzedawca Kemppi. Programy
spawania mozna réwniez dodac pdzniej.

Wiecej informacji na temat programéw spawania, instalacji programoéw spawania i aktualizacji
oprogramowania udzieli lokalny sprzedawca Kemppi. Mozna tez znalez¢ je na stronie Kemppi.com.

Reczne spawanie MIG nie wymaga dodatkowych programéw spawania.

Informacje o uruchamianiu programéw spawania zainstalowanych w agregacie Master M 358 znajduja sie w
punkcie "Panel sterowania Stosowanie programéw spawania" na stronie 69.

Spis programéw spawania zainstalowanych w urzgdzeniu mozna obejrze¢ w panelu sterowania w widoku
Informacje, w sekcji Oprogramowanie spawalnicze.

Programy spawania zawarte w pakietach roboczych dla urzagdzenia Master M 358 opisano ponizej: "Pakiety
robocze programdéw spawania" na stronie 115.
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3. OBSLUGA

Przed uzyciem produktu nalezy przeprowadzi¢ wszystkie czynnosci instalacyjne zgodnie z instrukcjami
konfiguracji i obstugi.

A Zabrania sie spawania w miejscach, w ktdrych wystepuje bezposrednie zagrozenie pozarem lub
wybuchem!

Podczas spawania klapa komory podajnika drutu musi by¢ zamknieta.

Wokdt urzadzenia powinno znajdowac sie wystarczajgco duzo miejsca, aby umozliwi¢ swobodny
przeptyw powietrza chtodzacego.

W przypadku dtuzszego nieuzywana systemu odfgcz wtyk kabla zasilajgcego od gniazda zasilania.

© © b b

Przed przystapieniem do pracy nalezy zawsze upewnic sie, Ze stan weza gazu ostonowego, kabla
masy z zaciskiem oraz kabla zasilajgcego umoZliwia bezpieczng eksploatacje. Trzeba tez upewnic
sig, Ze ztgcza sg prawidtowo podtgczone. Niedokrecone zigcza mogg zmniejszac¢ wydajnosc¢
spawania i uszkodzic¢ ztagcza.
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3.1 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA SPAWALNICZEGO DO
PRACY

Przed rozpoczeciem pracy:

« Upewnij sig, ze urzadzenia zostaty prawidtowo zmontowane.
e Wigcz urzgdzenie spawalnicze.
e Przygotuj uktad chtodzenia.
« Podfagcz kabel masy.
o Skalibruj kabel spawalniczy (tylko spawanie MIG).
>> Instrukcje: "Kalibracja kabla spawalniczego" na stronie 39.

Wiaczanie systemu spawalniczego

Aby wigczy¢ system spawalniczy, ustaw gtéwny wytgcznik zasilania zrédta pradu w potozeniu wigczenia (1).

Do wigczania i wytgczania systemu uzywaj tylko wytgcznika gtdwnego. Nie wolno uzywac wtyczki zasilania
jako wytgcznikal

@ W przypadku dtuzszego nieuzywana systemu, odigcz wtyk kabla zasilajgcego od gniazda zasilania.

Przygotowywanie uktadu chtodzenia

Napetnij zbiornik ptynu wewnatrz uktadu chtodzenia chtodziwem Kemppi. Instrukcje dotyczgce napetniania
uktadu chtodzenia "Napetnianie uktadu chtodzenia i obieg ptynu" na nastepnej stronie. Przed rozpoczeciem
spawania nacisnij przycisk obiegu ptynu chtodzgcego na panelu frontowym uktadu chtodzenia, aby
przepompowac ptyn chtodzacy przez system.

Podiagczanie kabla masy

Aby ograniczy¢ ryzyko urazow lub uszkodzenia sprzetu, element spawany powinien byc¢ caty czas
uziemiony.
Przymocuj zacisk kabla masy do elementu spawanego.
Powierzchnia styku z elementem spawanym powinna by¢ wolna od tlenku, farby itd., a zacisk powinien by¢
stabilnie przymocowany.
Wybor trybu pracy i procesu

Informacje o wybieraniu trybu pracy (MIG/TIG/MMA): "Panel sterowania Ustawienia urzgdzenia" na
stronie 66.

® W przypadku spawania metoda TIG nalezy przetagczyc¢ biegunowosc (+/-). Wiecej informacji:
"Zmiana biegunowosci spawania" na stronie 90.
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® Podczas spawania metoda MMA uktad redukcji napiecia (VRD) ogranicza napiecie biegu jatowego
do24V.

3.1.1 NAPELNIANIE UKLADU CHLODZENIA | OBIEG PLYNU

Napetnij chtodnice wstepnie wymieszanym roztworem ptynu chtodzgcego. Proporcje mieszania powinny
wynosi¢ standardowo 20...50%. Nalezy uzywac¢ wytgcznie mieszaniny glikolu etylenowego lub
propylenowego przeznaczonej do spawalniczych uktadéw chtodzenia, na przyktad ptynu chtodzgcego

Kemppi.
Nie dodawac wody do wstepnie zmieszanego roztworu ptynu chtodzacego. Nie uzywaj
samochodowych ptyndw chtodzgcych ani mieszanek na bazie etanolu.

1. Otworz pokrywe uktadu chtodzenia.
2. Napetnij uktad chtodzenia ptynem chtodzgcym. Maksymalny poziom wskazuje linia na zbiorniku.

3. Zamknij pokrywe ukfadu chiodzenia.

Zalanie ptynem systemu:

Nacis$nij przycisk obiegu ptynu chtodzgcego na panelu frontowym uktadu chtodzenia (*). To powoduje
uruchomienie silnika, ktéry pompuje ptyn chtodzacy do wezy i uchwytu spawalniczego.

Po kazdej wymianie uchwytu spawalniczego nacisnij przycisk obiegu ptynu chtodzacego.
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3.2 KALIBRACJA KABLA SPAWALNICZEGO

Opdr kabla spawalniczego mozna zmierzy¢ wbudowang funkcja kalibracji kabla bez potrzeby stosowania
dodatkowego kabla pomiarowego. Funkcja kalibracji jest dostegpna tylko w trybie MIG.

Podtgcz kabel masy do urzgdzenia spawalniczego i elementu spawanego.
Zdemontuj dysze gazowa uchwytu spawalniczego.

Podtagcz waz gazowy do urzadzenia spawalniczego.

Wigcz urzgdzenie spawalnicze.

Na panelu sterowania przejdz do ustawien i wtgcz funkcje kalibracji kabla.

I N

Na chwile dotknij elementu spawanego koricéwka pradowg uchwytu spawalniczego.

Nie ma potrzeby naciskania przycisku w uchwycie. Na tym etapie wytgcznik uchwytu jest
nieaktywny.

7. W panelu sterowania potwierdz zmierzone wartosci.
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3.3 UZYWANIE PANELU STEROWANIA

Panel sterowania urzgdzenia Master M 358 zawiera zaawansowane funkcje do spawania MIG z opcja
uzywania Master M 358 rowniez do spawania metodami TIG (prgdem statym) i MMA.

Dostepny jest automatyczny proces 1-MIG wraz z programami spawania Kemppi oraz funkcjami Wise i
procesami MAX (opcjonalnie). Wiecej informacji: "Skad wzigé programy spawania" na stronie 35.

# HOME

F003
Fe 1.0 mm JI-"-

Ar +18% CO,

Touch sense
Ignition {, 2T Crater fill
Upslope

r
Hotstart [\— °

A\
24" Wire feed
1£ end step

o
L 0%

Informacje ogdlne

1. Lewe pokretto regulacji
>> Regulacja i wybor
2. Prawe pokretto regulacji
>> Regulacjaiwybor
3. Przycisk kanatéw pamieci
>> Skrét do wyboru kanatu pamieci
>> Zmienione parametry spawania mozna szybko zapisa¢ w aktywnym kanale pamieci przez
przytrzymanie przycisku kanatéw pamieci nacisnietego przez ok. 2 sekundy. To dziata w kazdym
widoku.
4. Przycisk menu widokow
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>> Otwiera wybrany widok

>> Dtugie nacisniecie przycisku otwiera widok gtéwny, a jesli widok gtowny jest juz wigczony —
przywraca ostatni wyswietlany widok.

Przycisk parametrow spawania

>> Skrot do widoku parametréw spawania

Wybdr widoku

>> Zmien widok obrotem pokretta regulacji (2)

>> PotwierdZ zmiane widoku nacisnieciem pokretta regulacji (2)

Blokada bezpieczenstwa: naciskajac i przytrzymujac rdwnoczesnie pokretta regulacji 1i 2, mozna dla
bezpieczenstwa zablokowad urzagdzenie. W ten sposdb bez wytgczania urzgdzenia mozna zapobiec jego
przypadkowemu uruchomieniu i rozpoczeciu spawania. W celu odblokowania nalezy nacisng¢ na 2 sekundy
réwnoczesnie pokretta regulacji 1i 2.

Widoki (7)

CTIOMMmMOOW®

Ekran gtéwny
Widok Weld Assist

Widok Kanaty pamieci

Widok WPS

Widok Parametry spawania
Widok Historia spawania
Widok Ustawienia urzgdzenia
Widok WLAN

Widok Informacje

Widok WeldEye

® Po kazdym spawaniu na chwile wyswietla sie podsumowanie (Dane spawania).

3.3.1 PANEL STEROWANIA EKRAN GLOWNY

Ekran gtéwny panelu sterowania urzgdzenia Master M 358 to takze gtéwny widok wyswietlany podczas
spawania.

o R wN S

A HOME

Fo03
Fe 1.0 mm
! Ar +18% CO,

Informacja o kanale pamieci

Ustawione parametry i funkcje spawania

Predkos$¢ podawania drutu (MIG) lub prad spawania (TIG, MMA)

Aktywny proces spawania

Zastosowane ustawienia urzadzenia (np. pilot zdalnego sterowania lub posredni podajnik drutu)
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6. Napiecie spawania
>> W przypadku procesu 1-MIG wyswietlane jest dostrajanie napiecia
>> W przypadku procesu MAX wyswietlana jest odpowiednia regulacja parametru MAX.
7. Skonfigurowana funkcja przycisku prawego pokretta regulacji
>> Aby zdefiniowac skrét, nacisnij przycisk prawego pokretta regulacji i przytrzymaj go przez 3 sekundy,
a nastepnie wybierz funkcje z listy dostepnych opcji.
>> Aby uzy¢ zdefiniowanego skrotu, nacisnij krotko przycisk prawego pokretta regulacji przy otwartym
ekranie gtdwnym.
8. Aktywny uzytkownik
9. Aktywny tryb pracy.

Funkcje pokretta regulacji w widoku Ekran gtowny:
Lewe pokretto regulaciji:

e Manual MIG: Regulacja predkosci podawania drutu

« 1-MIG: Regulacja predkosci podawania drutu

* Impulsowe MIG: Regulacja predkosci podawania drutu

» DPulse MIG: Regulacja predkosci podawania drutu i przetgczanie miedzy poziomamiimpulséw za
pomoca przycisku pokretta regulacji

o TIG/MMA: regulacja pragdu spawania

Prawe pokretto regulaciji:

« Manual MIG: regulacja napigecia spawania

+ 1-MIG: Dostrajanie napigecia spawania lub regulacja parametréw procesu Wise/MAX

» Pulse MIG: Dostrajanie napiecia spawania lub regulacja parametréw procesu Wise/MAX

« DPulse MIG: Dostrajanie napigcia spawania

« MMA: regulacja dynamiki.

® Po wtgczeniu funkcji Wise lub proceséw MAX funkcje pokretta sterowania na ekranie gidwnym i
podczas spawania mogag roznic sie od opisanych wyzej. Wiecej informacji o tych funkcjach i
procesach mozna znaleZ¢ w punkcie "Dodatkowe wskazdwki dotyczace funkcji i ustawien" na
stronie 73.

3.3.2 PANEL STEROWANIA WELD ASSIST

Weld Assist to praktyczny asystent spawania utatwiajgcy dobdr parametréw spawania. Narzedzie prowadzi
uzytkownika krok po kroku przez proces wyboru wymaganych parametréw.

W widoku Weld Assist do wyboru opcji stuzg dwa pokretta regulacji.

Aby korzystac¢ z funkcji Weld Assist w trybie MIG:

@ Aktualnie wybrany program spawania, w tym ustawienia drutu spawalniczego i gazu ostonowego, sg
wyswietlane i uzywane jako podstawa w Weld Assist. W razie potrzeby przed kontynuowaniem
mozna zmienic program spawania, wybierajac opcje ,Zmier program spawania”.

® Jesli aplikacja Weld Assist nie obstuguje aktualnie wybranego programu spawania (w aktywnym
kanale pamigci), uzytkownik zostanie poinstruowany, jak zmieni¢ program spawania.
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Aby rozpoczagé, otwdrz widok Weld Assist i przyciskiem pokretta regulacji wybierz polecenie Dalej.

X WELD AssIsT

Vs

WELD ASSIST

F001
Fe 0.8 mm
Ar+18%C02

CHANGE
WELDING
PROGRAM

Opcje do wyboru:

>> Typ ztgcza: doczotowe / narozna / grzbietowe / zaktadkowe / teowe / rurowe / rura i ptyta.

>> Pozycja spawania: PA/PB/PC/PD/PE/PF /PG

>> Grubosc materiatu (1-10 mm). Uwaga: W pozycji PG maksymalna grubo$¢ materiatu wynosi 3 mm.

/* WELD ASSIST A WELD ASSIST /& WELD ASSIST

n &, 7 Mz

— ~ — ~— ~—

v

Joint type

'y

Plate Thickness

‘ 2.75 mm

Weld Assist wyswietla rekomendacje tych parametréow spawania:

>> Proces spawalniczy

>> Predkos$¢ podawania drutu

>> Wyptyw gazu

>> predkosc spawania.

>> Osobne wartosci Sciegu graniowego i wypetniajgcego (jesli dotyczy).
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Zeby potwierdzi¢ zalecane ustawienia aplikacji Weld Assist, naci$nij polecenie Zapisz.

* WELD ASSIST

RECOMMENDED

po]
1-MIG

‘W 15 L/min

== 18 cm/min

110

286 A 337V

& SAVE

Wybierz kanat pamieci do zapisania.

Aby uzywac zapisanego kanatu pamieci, mozna klikng¢ opcje Uzyj w aplikacji Weld Assist albo pdzniej
w oknie Kanaty pamieci.

Parametry spawania utworzone za pomocg Weld Assist mozna regulowa¢ w normalny sposob.

Wskazoéwka: Naciskajgc przycisk lewego pokretta regulacji, mozesz cofaé sie do poprzednich
krokéw funkcji Weld Assist.

3.3.3 PANEL STEROWANIA KANALY

Widok kanatu pamieci mozna wigczy¢ w menu zmiany widoku panelu lub fizycznym przyciskiem kanatu
pamieci nad wyswietlaczem (wiecej informacji: "Uzywanie panelu sterowania" na stronie 40).

Liczba dostepnych kanatéw pamieci zalezy od trybu pracy: MIG (100 kanatéw), TIG (10 kanatéw) i MMA (10
kanatéw).

@ Tryb pracy wybrany w panelu sterowania w oknie Ustawienia okresla, dla jakiego gidwnego procesu
spawalniczego wyswietlane sg kanaty.
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() CHANNELS

Fe1.2mm
Ar +18% €O

298 A
7.2 mm 5.0nﬁn

: O AcTIONS

Zmiana kanatu pamieci

Obrd¢ prawe pokretto, aby zaznaczy¢ wybrany kanat pamieci. Zaznaczony kanat jest automatycznie
wybrany.

Zarzadzanie kanatami pamieci

Kanatami pamieci zarzadza sie w menu Czynnosci.
Aby je otworzy¢, nacisnij prawe pokretto regulacji.
Obrdé¢ pokretto, aby zaznaczy¢ wybrane dziatanie.
Zeby je wybraé, nacisnij pokretto.

Wybierz inne czynnosci lub parametry.

Dostepne czynnosci:

e Zapisz zmiany: zapisz zmiany w aktualnie wybranym kanale.
e Zapisz do...: zapisz obecne ustawienia w innym kanale
e Zmien nazwe: Zmiana nazwy kanatu
o Usun: usuwanie zaznaczonego kanatu
* Polacz z WPS: Lgczenie aktualnie wybranego kanatu ze Sciegiem spoiny w dokumencie cyfrowe;j
instrukcji technologicznej spawania (dWPS).
o Utworz kanat: tworzenie nowego kanatu w oparciu o programy spawania
>> Tylko MIG: pogramy spawania mozna filtrowac¢ na podstawie materiatu spawanego, materiatu drutu,
srednicy drutu, gazu ostonowego i procesu. Wiecej informacji: "Panel sterowania Stosowanie
programow spawania" na stronie 69.
o Utworz z programoéw: tworzenie nowych kanatéw w oparciu o wszystkie nieuzywane dostepne
programy spawania (tylko tryb MIG)
* Usun wszystko: usuwanie wszystkich kanatow.
Przekrzywiony numer kanatu w lewym gérnym rogu widoku wyboru kanatu wskazuje, ze ustawione
parametry spawania odbiegajg od zapisanych w aktywnym kanale pamieci:

F0O03
Fe 1.0 mm

Ar +18% CO,
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Wskazowka: Zmienione parametry spawania mozna szybko zapisa¢ w aktywnym kanale pamieci
przez przytrzymanie przycisku kanatéw pamieci nacisnietego przez ok. 2 sekundy. To dziata
w kazdym widoku.

3.3.4 PANEL STEROWANIA WIDOK WPS

Aby mozna byto korzystac z cyfrowej instrukcji WPS (instrukcji technologicznej spawania, dWPS) i
chmurowej ustugi WeldEye, nalezy posiadac wazng subskrypcje ustugi Kemppi WeldEye obejmujgcga modut
Welding Procedures. Oprogramowanie urzgdzenia Master M 358 zawiera tagcze do bezptatnej rejestracji na
okres probny, ktdra obejmuje réwniez bezptatng wersje probng modutu WeldEye ArcVision. Wiecej
informacji o oprogramowaniu WeldEye mozna uzyskac w witrynie weldeye.com lub u przedstawiciela
Kemppi.

Aby mozna byto uzywac cyfrowej instrukcji WPS, urzgdzenie musi by¢ potagczone z Internetem za
posrednictwem wbudowanego interfejsu tgcznosci bezprzewodowej (WLAN). Instrukcje: "Potgczenie
bezprzewodowe (WLAN)" na stronie 78.

Rejestracja na okres préobny

Urzadzenie Master M 358 ma fabrycznie preinstalowang licencje testowg na modut WeldEye Welding
Procedures. Mozna jg aktywowac w nastepujgcy sposoéb:

W panelu sterowania urzgdzenia Master M 358 przejdz do widoku WPS.

Za pomoca czytnika kodéw QR w swoim urzgdzeniu mobilnym otwoérz tgcze internetowe do modutu
WeldEye albo w przegladarce internetowej przejdz pod adres https://register.weldeye.io/weldeye.

Welding Procedures and
ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Przejdz przez proces rejestracji zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na stronie rejestracji.

® Trzeba bedzie wpisac numer seryjny oraz czterocyfrowy numer PIN urzgdzenia Master M 358.
Informacje te znajdujg sie na tabliczce znamionowej maszyny.

® Bezptatna rejestracja na okres prébny obejmuje oba moduty — WeldEye Welding Procedures i
WeldEye ArcVision.

Korzystanie z instrukcji dWPS

Widok WPS pokazuje cyfrowe instrukcje WPS, ktére w ustudze chmurowej Kemppi WeldEye majg
przypisany jeden lub wiecej $ciegdw spoin do spawacza lub stanowiska spawalniczego.

Aby uzywac instrukcji dWPS:
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Zaznacz instrukcje dWPS, ktdrg chcesz wyswietlié¢ i w ktérej chcesz wybraé $cieg spoiny. W tym celu
obracaj prawe pokretto regulacji, a po dotarciu do odpowiedniej opcji nacisnij jego przycisk.

® Jezeliinstrukcja dWPS i Scieg spoiny zostaty juz wczesniej powigzane z aktywnym kanatem pamieci,
w widoku WPS zostanie otwarta od razu odnosna instrukcja WPS. Aby otworzyc¢ liste dostepnych
instrukcji dWPS, wybierz opcje ,Zmieri WPS”.

W instrukcji dWPS zaznacz scieg spoiny. W tym celu obracaj prawe pokretto regulacji, a po dotarciu do
odpowiedniej opcji nacisnij jego przycisk, co spowoduje wyswietlenie menu czynnosci.

CHANGE WPS 2 O AcTions

>> Powigzany kanat pamieci ustawiony jako domysiny bedzie wyeksponowany dla kazdego sciegu
spoiny.
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Jesli kanat pamieci zostat juz powigzany ze $ciegiem spoiny, mozna aktywowac ten $cieg oraz
domysiny kanat pamieci. W tym celu nalezy wybrac opcje , Aktywu;j”.

QW

O  seect

Jezeli kanat pamieci nie zostat wczesniej powigzany ze $ciegiem spoiny, mozna go powigzac z ktéryms
istniejgcym kanatem pamieci (za pomocg opcji ,Wybierz potgczony kanat’).

® Kanat pamieci mozna réwniez powigzac ze sciegiem spoiny w instrukcji dWPS za pomoca opcji w
widoku Kanaly pamieci. W tym celu w oknie kanatu pamieci w menu czynnosci wybierz opcje
~Potacz z WPS”.

Po uaktywnieniu $ciegu spoiny okreslonego wewnatrz instrukcji dWPS nastepuje automatyczne wybranie
domysinego kanatu pamieci powigzanego z tym sciegiem. Jest to réwniez sygnalizowane w widoku
gtéwnym oraz na ekranie podczas spawania.

Parametry spawania nadal mozna regulowac recznie, ale zakresy regulacji zdefiniowane w aktywnej
instrukcji WPS sg wyswietlane na ekranie. W przypadku ustawienia parametréw spawania poza zakres
regulacji okreslony w instrukcji WPS na ekranie panelu sterowania pojawi sie ostrzezenie:

A HOME
ST A0t
H 7 * AIMg5 1.0 mm
:Ar

WIZF ExacT wps copyY«1

2T

SHORTCUT

Aktywng instrukcje WPS mozna wytgczy¢. W tym celu w oknie instrukcji WPS nalezy klikng¢ scieg spoiny,
otworzy¢ jego menu czynnosci i wybra¢ opcje ,Przestan uzywac”.

Wiecej opiséw funkcji mozna znaleZ¢ tutaj:

>> "Cyfrowa instrukcja technologiczna spawania (dWPS)" na stronie 80
>> "WeldEye ArcVision" na stronie 81
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3.3.5 PANEL STEROWANIA WELDEYE

®

WELDEYE

Ten rozdziat dotyczy opcjonalnej funkcji WeldEye w urzadzeniu Master M 358.

Korzystanie z tej funkcji WeldEye i ustugi w chmurze wymaga aktualnego sprzetu Master M 358 i waznej
subskrypcji Kemppi WeldEye Quality Management. Wiecej informacji o oprogramowaniu WeldEye mozna
uzyskac w witrynie weldeye.com lub u przedstawiciela Kemppi.

Wbudowana funkcja WeldEye gromadzi i przekazuje dane spawalnicze, synchronizujac je miedzy
urzgdzeniami spawalniczymi a ustugg w chmurze WeldEye. Dostep do ustugi WeldEye w chmurze mozna
uzyskac za pomocg komputera stacjonarnego i przegladarki internetowe;j.

Aby korzystac¢ z funkcji WeldEye, urzgdzenie musi by¢ podtgczone do Internetu za posrednictwem

wbudowanego potgczenia bezprzewodowego (WLAN). Instrukcje: "Potgczenie bezprzewodowe (WLAN)"
na stronie 78.

Urzgdzenia spawalnicze muszg by¢ rowniez dodane do konta WeldEye w ustudze WeldEye w chmurze. Po
podtgczeniu urzadzenia do Internetu i dodaniu go do WeldEye, urzadzenie automatycznie zaloguje sie do
WeldEye. Wiecej informacji na temat korzystania z ustugi WeldEye w chmurze mozna znalez¢é w
dokumentacji WeldEye w ustudze WeldEye w chmurze organizacji.

® Wybory w widoku WeldEye sg dokonywane wczesniej dla danej spoiny lub pracy. Dane spawania sg
nastepnie zapisywane wraz z tymi wyborami w ustudze WeldEye Cloud po zakoriczeniu pracy.

® Jesli urzadzenia spawalnicze utraca potgczenie internetowe podczas pracy, dane spoiny sa
zapisywane lokalnie i synchronizowane z ustuga w chmurze WeldEye po przywrdceniu potaczenia.

® WeldEye to wysoce konfigurowalne oprogramowanie do zarzadzania spawaniem. W zaleznosci od
ustawien ustugi WeldEye w chmurze niektdre z wymienionych tu atrybutow lub funkcji moga by¢

wytgczone lub nieuzywane w danej organizacji. Wiecej informacji mozna uzyskac od administratora
WeldEye.

Wybor spawarki

Widok WeldEye umozliwia wybranie spawacza do danej pracy spawalniczej. Urzagdzenia spawalnicze sg
wstepnie zdefiniowane w ustudze WeldEye w chmurze.
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Przejdz do widoku WeldEye i wybierz opcje ,Spawacz”, obracajac i naciskajgc prawe pokretto regulaciji.

Working

Select
Select

Select
Select

Select

o
S O  SELECT

Wybierz swoje nazwisko na liscie.

®

WELDER

@ Welder A

o
£ SELECT

Jesli Twojej nazwy nie ma na liscie, mozesz pozostawi¢ spawacza niewybranego (nieznanego).

Wybor statusu

Status spawacza mozna réwniez zgtosi¢ w widoku WeldEye. Stuzy to gtéwnie do raportowania, gdy
rzeczywiste prace spawalnicze zostaty tymczasowo przerwane, zazwyczaj z powodu konserwacji lub z
innego powodu. Opcje statusu (kody przyczyn) sg okreslane w ustudze WeldEye w chmurze.

Domyslnie status nie jest zdefiniowany, co jest sygnalizowane tekstem ,Niezdefiniowane”.

W widoku WeldEye wybierz opcje ,Status”, obracajac i naciskajgc prawe pokretto regulacji.
Wybierz status z menu.

Po rozpoczeciu spawania status zostanie automatycznie zresetowany do niezdefiniowanego.

Wybor zlecenia pracy i spoiny

W widoku WeldEye mozna wybiera¢ cyfrowe zlecenia pracy przypisane do uzytkownika w ustudze
chmurowej Kemppi WeldEye. Funkcja zlecen jest domysinie wigczona.

@ Jesli korzystanie ze zlecen zostato wytgczone w ustawieniach WeldEye, spoiny sg wybierane
bezposrednio z listy (skategoryzowanej wedtug projektdw i/lub list spoin), a filtrowanie spoin
wedfug spawacza nie jest stosowane.
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W widoku WeldEye wybierz opcje ,Zlecenie pracy”, obracajac i naciskajgc prawe pokretto regulaciji.

Wybierz zlecenie z listy.

WORK ORDERS

® No work order

GAS PIPE PROJECT

1033 L093415 > Small pipe

1034 D098463 > Big pipe

SELECT

Jesli zlecenie zawiera wiecej niz jedna spoineg lub $cieg spoiny, wybierz takze konkretng spoine lub
$cieg spoiny, ktére majg zosta¢ zespawane.

WELDS
Selected work order

1033 L093415 > Small pipe

GAS PIPE PROJECT > L093415 > SMALL PIPE

| 1%

V2

SELECT

Do spoin i $ciegdw spoiny w zleceniu mozna dotgczy¢ cyfrowe instrukcje technologiczne spawania (WPS).
Po wybraniu zlecenia pracy, ktére zawiera instrukcje WPS, w widoku WeldEye wyswietlany jest wiersz
instrukcji WPS.

® Cyfrowa instrukcja WPS moze zawierac jedno lub wigcej wymagari lub zalecen dotyczacych
kwalifikacji spawacza oraz dodatkowego materiatu i gazu. Jesli spawacz lub wybrane materiaty nie
spetniaja kryteriow okreslonych w zleceniu, jest to oznaczone symbolem ostrzezenia.

Stosowanie cyfrowych Instrukcji WPS

Jesli wybrana spoina na zleceniu pracy zawiera cyfrowe instrukcje WPS, ktére zostaty juz potgczone z
kanatem pamiegci, ten kanat pamieci zostanie automatycznie aktywowany. Aby uzyskacé wiecej informacji na
temat cyfrowych WPS w urzadzeniu Master M 358, patrz "Panel sterowania Widok WPS" na stronie 46.

Jesli nie wybrano zadnego WPS, mozna przej$¢ do wiersza WPS w widoku WeldEye i wybra¢ dostepny
WPS.

Réwniez tagczenie lub ponowne taczenie instrukcji WPS mozna wykonaé bezposrednio z widoku WeldEye.
Aby potgczy¢ lub ponownie potaczy¢ instrukcje WPS:
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W widoku WeldEye wybierz spoine i $cieg spoiny ponizej wiersza instrukcji WPS, obracajac i naciskajgc
prawe pokretto regulacji.

& WELDEYE

WELD STATUS

@ wes WPS 131-BW-1

=] Pass

@ Acve WPS VIEW

Select
Select

Select

A
S O  SELECT

W otwartym menu wybierz Scieg spoiny i instrukcje WPS, ktdre chcesz edytowac.

& WELDEYE

@D wes 131-BW-1
SELECT PASS

e ()

Fill

~

< O ACTIONS

Otworz menu czynnosci i wybierz opcje ,Potacz z kanatem”.

& WELDEVE

@B wrs 131-BW-1
SELECT PASS

o ()

Fill

Link to channel é)

O AcTIONS

Na liscie kanatéw pamieci wybierz kanat pamieci, z ktérym chcesz potgczy¢ instrukcje WPS.

>> W razie potrzeby wybierz opcje ,Filtruj liste kanatéw”, aby filtrowac kanaty pamieci na podstawie
instrukcji WPS.
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SELECT

Dostep do wyboru Sciezek spoiny aktywnego urzgdzenia WPS mozna uzyskac, wybierajgc wiersz Sciezek
spoiny w widoku WeldEye. W otwartym oknie dialogowym wyboru wyswietlane sg wszystkie Sciegi spoiny,
a kazdy z nich mozna potgczy¢ z kanatem pamieci.

Gdy instrukcja WPS jest potgczona z kanatem pamieci, kanat ten jest automatycznie stosowany.

Wprowadzanie informacji o materiale

W dolnej czesci widoku WeldEye wyswietlany jest materiat dodatkowego drutu spawalniczego i informacje
o gazie, w tym identyfikacja partii (jesli jest wymagana).

® Informacje o materiale wypetnione w widoku WeldEye powinny zawsze odpowiadac materiatowi
dodatkowemu i gazowi uzywanemu podczas spawania (tj. temu, co jest zainstalowane w
urzgdzeniach spawalniczych).

® Cyfrowa instrukcja WPS moze zawierac kilka zalecer dotyczacych materiatdw dodatkowych i
gazow. Zalecane materiaty mozna sprawdzic i zmieni¢ w widoku WeldEye.

® Cyfrowe instrukcje WPS mogg zawierac co najmniej jedno wymaganie lub zalecenie dotyczace
kwalifikacji spawacza i/lub dodatkowego materiatu i gazu. Jesli spawacz lub wybrane materiaty nie
spetniajg kryteridw, zostanie to oznaczone symbolem ostrzezenia.

Wybierz materiat dodatkowy i gaz w odpowiednich menu, obracajac i naciskajgc prawe pokretto
regulacji.

& WELDEYE
FILLER MATERIAL
=] Pass [ Root
WPS RECOMMENDATION

@ A WPS VIEW

——— eel core @ 1.1mm

@ Filler material Select :

Select
Select

Select

Select

n o
S O  SELECT NS SELECT
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Za pomoca prawego pokretta regulacji wybierz lub wprowadz réwniez informacje o partii, jesli jest to
wymagane.

>> Wirtualna klawiatura stuzy do recznego wprowadzania danych identyfikacyjnych materiatu
dodatkowego lub gazu, jesli nie maich na liscie. Po wprowadzeniu informacji identyfikacyjnych partii
po raz pierwszy, stajg sie one dostepne jako wstepnie wypetniona opcja listy do pdzniejszego
wykorzystania.

Filler batch
number

N\, 123456789

SELECT

Upewnij sie, ze wybrany materiat dodatkowy i gaz sg zainstalowane i gotowe do spawania.

Wyboér elementu spawanego

Rowniez informacje o elemencie spawanym moga by¢ uzywane i zapisywane w WeldEye. Jesli ta funkcja
jest wigczona w ustawieniach ustugi WeldEye w chmurze, wybdr elementu spawanego jest dostepny w
widoku WeldEye.

& WELDEVE

Enter
Enter
Enter

Piece 2 batch Enter :

Enter

Enter

~
¢ O seEct
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Wybierz element spawany, obracajac i naciskajgc prawe pokretto regulaciji.

Wprowadz informacje o elemencie spawanym za pomocg wirtualnej klawiatury z prawym pokrettem
regulacji.

(-

Piece

\, ABCDEFG

SELECT

Konczenie pracy

Po zakonczeniu pracy (zlecenia, spoiny, $ciegu spoiny) mozna to potwierdzi¢ w widoku stanu spoiny, ktéry
otwiera sie zaraz po zakonczeniu spawania. Widok ten zastepuje réwniez standardowy widok danych
spoiny w aplikacji WeldEye.

Jedli praca nie zostata oznaczona jako ukonczona zaraz po jej zakoiczeniu, mozna to zrobi¢ rowniez w
widoku WeldEye:

Przejdz do ukoriczonej pracy i wybierz opcje ,Stan spoiny”, obracajgc i naciskajgc prawe pokretto
regulacji.

W oknie dialogowym stanu spoiny wybierz opcje ,Ukoncz $cieg”, ,Ukoncz spoing” lub ,Ukorcz zlecenie
pracy”, w zaleznosci od tego, ktéry etap pracy konczysz.

WELD STATUS WELD STATUS WELD STATUS

1033 L093415 > Small pipe 10331093415 > Small pipe 1033 L093415 > Small pipe

4 Va I a4

SRS AT A,
( COMPLETE PASS #1 ) ( COMPLETE WELD ) ( COMPLETE WORK ORDER )

™ 9, 110 A HEATINPUT

00:38 m 147 173V 0.62 7% PASS #1 1219 WELD COMPLETED
14.3.2025 10:19:47

HEAT INPUT Welder 1

¥ A ¥
o5 | | 02:42| |00:10 i 0.62 an

PASS #1 v o12:19

~ ~ -
S O SETLENGTH C O  SELECT S O SELECT

Po zakonczeniu $ciegu spoiny mozna wprowadzi¢ dtugos¢ spoiny w widoku stanu spoiny, wybierajac
symbol dtugosci i, Ustaw diugos¢” za pomocg prawego przycisku pokretta regulacji.
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<= Weld length

~100mm

——
\ {0 SET LENGTH

@ Nawet jesli wszystkie poszczegdine spoiny sg oznaczone jako ukoriczone, samo zlecenie musi by¢
rowniez ukoriczone w widoku WeldEye.

® Mozliwe jest oznaczenie spoin i zlecen pracy jako ukoriczonych, nawet jesli zawierajg one
niekompletne sciegi spoin i/lub spoiny. Przed ukoriczeniem spoin lub zlecen pracy w WeldEye nalezy
upewnic sie, ze wszystkie prace spawalnicze zostaty wykonane zgodnie z wymaganiami.

Wiecej opisdw powigzanych funkcji mozna znalez¢ tutaj:

>> "WeldEye" na stronie 80

>> "Cyfrowa instrukcja technologiczna spawania (dWPS)" na stronie 80
>> "WeldEye ArcVision" na stronie 81

>> "WeldEye z DCM" na stronie 81

3.3.6 PANEL STEROWANIA PARAMETRY SPAWANIA

Widok Parametry spawania zawiera krzywa parametréw podczas rozpoczynania i konczenia spawania,
ktdéra utatwia regulacje najwazniejszych parametréw spawania. W dolnej czesci widoku znajduja sie
parametry procesu, ktére mozna regulowad. Dostepne procesy spawalnicze zalezg od aktywnego kanatu
pamieci i jego ustawien.

® Wiele parametrow jest powigzanych z konkretnymi procesami spawalniczymi, dlatego tez nie
zawsze sg wyswietlane.
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WELDING
7™ pARAMETERS

M Hot Start ON
140 %
1.2s

~
O SELECT |
<

Regulacja parametrow spawania

Obrd¢ prawe pokretto regulacji, aby zaznaczy¢ wybrany parametr.
Nacisnij prawe pokretto regulacji, aby wybraé parametr do regulacji.
Obrdc¢ prawe pokretto regulacji, aby wybrac wartos¢ parametru.

>> Wiecej informacji o poszczegdlnych parametrach znajdziesz w tabeli ponizej.

Potwierdz nowg wartos¢ i zamknij widok zmiany parametru poprzez nacisniecie prawego pokretta
regulacji.

Zapisywanie parametrow spawania do ponownego uzycia

Gdy zmieniasz parametry spawania, urzgdzenie automatycznie tworzy roboczy kanat pamieci. Zapisywanie
parametrow spawania w kanale pamieci:

e Szybki zapis w aktywnym kanale: przytrzymaj przycisk Kanaty pamieci nacisniety przez ok. 2 sekundy.
>> To spowoduje zapisanie parametrow w aktywnym kanale pamieci i nadpisanie jego
dotychczasowych ustawien.
e Zapis w widoku Kanaty: otwdrz widok Kanaty i zapisz ustawienia parametrow w nowym kanale.

>> Wiecej informaciji: "Panel sterowania Kanaty" na stronie 44.
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Parametry spawania i opisy funkciji

Parametry spawania MIG i 1-MIG

Wymienione parametry sg dostepne do regulacji podczas spawania MIG i 1-MIG.

Parametr

Proces

Tryb wytgcznika

Czas cyklu

- Czas jarzenia tuku w cyklu

- Przerwa w cyklu

- Czas przerwy w cyklu

Przed gaz

Powolny start

Wartos¢ parametru

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

2T, 4T

WE./WYL.
Domyslnie = WYL.

0,0..60,0s
Domyslnie =2,0s

WE./WYL.
Domyslinie = WYL,

01..30s/co0,1s
Domyslnie = 0,1s

0.0...9,9 s, Auto, co 0,1
0,0 = WYL.

10...90%, Auto, co 1

Opis

Wybor procesu spawania technikg
MIG zalezy od aktywnego
programu spawania.

Wiecej informacji na temat
dodatkowych proceséw, patrz
"Dodatkowe wskazdwki dotyczgce

funkcji i ustawien" na stronie 73.

Uchwyty spawalnicze oferujg kilka
trybow pracy wytgcznika.
Najczesciej spotyka sie tryby 2T

i 4T. W trybie 2T podczas spawania
trzymasz wytgcznik nacisniety.

W trybie 4T, zeby rozpoczagé
spawanie, naciskasz wytgcznik i go
zwalniasz. Wiecej informacji: "Tryby
dziatania wytgcznika uchwytu" na
stronie 73.

Programator cyklu to funkcja
spawania, ktéra powoduje
automatyczne wykonywanie spoiny
lub spoin przez ustawiony
wczesniej czas.

Wiecej informaciji: "Czas cyklu" na
stronie 84.

Funkcja spawalnicza, ktdra
uruchamia przeptyw gazu przed
zajarzeniem tuku. To gwarantuje, ze
metal nie wchodzi w reakcje

Z powietrzem na poczatku
spawania. Wartos$¢ czasowg
programuje uzytkownik. Stuzy do
pracy ze wszystkimi metalami,
szczegolnie ze stalg nierdzewna,
aluminium i tytanem.

Funkcja powolnego startu
modyfikuje predkos¢ podawania
drutu przed zajarzeniem tuku
spawalniczego, tzn. zanim drut
elektrodowy zetknie sie z
elementem spawanym. Po
zajarzeniu tuku funkcja
automatycznie przywraca
standardowg, ustawiong przez
uzytkownika predkos¢ podawania
drutu. Funkcja powolnego startu
jest zawsze wigczona.
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Touch Sense Ignition

Predkos$¢ podawania drutu

Min. predkos¢ podawania drutu

Maks. predko$¢ podawania drutu

Napiecie

Dynamika

Wypetnianie krateru

- Czas wypetniania

- Predko$¢ podawania drutu
wypetniania krateru

- Napiecie wypetniania krateru

AUTO/WL./WYL.

0.50 ... 25m/min, co 0,05 lub 0,1
Domyslinie = 5,00 m/min

Min./maks. = 0,5-25 m/min, co 0,1
DomysInie = 0,5 m/min

Min./maks. = 0,5-25 m/min, co 0,1
Domyslinie = 25 m/min

Min/Max = Zgodnie ze specyfikacjg
sprzetu spawalniczego, skok 0,1

-10.0... +10,0,c0 0,2
Domysinie = 0

WE./WYL.

0.1...10,0 s, Auto, co 0,1
Domysinie =1,0s

0.70 ... 25,0 m/min, Auto, co 0,05
lub 0,1
Domyslinie = 5 m/min

8...45V, Auto,co 0,1V
Domysinie =18 V

Touch Sense Ignition (TSI)
gwarantuje minimum odpryskéw
oraz zapewnia stabilizacje tuku
natychmiast po zajarzeniu.

Regulacja predkosci podawania
drutu. Gdy predkos¢ podawania
drutu wynosi ponizej 5 m/min,
regulacja odbywa sie co 0,05,

a powyzej 5 m/min-co 0,1.

Minimalna i maksymalna predkosé
podawania drutu.

Regulacja napiecia spawania oraz
limity minimalny i maksymalny
regulacji napiecia spawania.

Te parametry mozna regulowac
tylko w trybie MIG. W trybie 1-MIG
napiecie jest definiowane przez
program spawania.

Kontroluje zachowanie tuku
podczas zwarcia. Nizsze
wartosci odpowiadajg tukowi
bardziej migkkiemu. Wyzsze
wartosci odpowiadajg tukowi
twardszemu.

(Niedostepne dla proceséw MAX
Cool i MAX Speed).

Podczas spawania z wysokg mocg
na koricu spoiny zwykle powstaje
krater. Funkcja wypetniania krateru
zmniejsza moc spawania /
predkos$¢ podawania drutu pod
koniec pracy, aby wypetni¢ krater
przy nizszym poziomie mocy.

W przypadku proceséw MIG czas
wypetniania, predkos¢ podawania
drutu i napiecie programuje
uzytkownik.

Gdy predkos$¢ podawania drutu
wynosi ponizej 5 m/min, regulacja
odbywa sie co 0,05, a powyzej 5
m/min-co 0,1.

W przypadku proceséw 1-MIG
nalezy zapozna¢ sie z tabelg
parametréw 1-MIG.
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Prad koncowy

Koniec podawania drutu (koniec
WF)

Po gaz

-30...+30

WYL./WL.
Domyslnie = WYL.

0.0...9,95s, Auto, co 0,1
0,0 = WYt.

Ustawienie pragdu koricowego
wptywa na dtugosc¢ drutu podczas
konczenia spawania i pozwala, na
przyktad, zapobiec zatrzymaniu sie
drutu zbyt blisko jeziorka
spawalniczego. To pozwala takze
uzyskac optymalng dtugosc¢ drutu
do nastepnej spoiny.

Funkcja ta zapobiega przywieraniu
drutu elektrodowego do koncowki
prgdowej na koniec spawania.

Funkcja spawalnicza, ktéra po
wygaszeniu tuku pozostawia
wigczony przeptyw gazu. Dzieki
temu po wygaszeniu tuku
rozgrzana spoina nie wchodzi

w reakcje z powietrzem, co chroni
jg i elektrode. Wykorzystywana
podczas pracy ze wszystkimi
metalami. Dtuzszego czasu po gazu
wymagajg w szczegdlnosci stal
nierdzewna i tytan.
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Parametry spawania 1-MIG

Wymienione parametry sg dostepne do regulacji podczas pracy z procesem 1-MIG.

Parametr

Tryb wytgcznika

Narastanie

- Poz. pocz. narastania

- Czas narastania

Goracy start

- Poziom goracego startu

- Dostrajanie procesu gorgcego

startu

- Czas gorgcego startu

- Czas zbocza gorgcego startu

Funkcja Wise

Wartos$¢ parametru

2T, 4T, Powerlog (2 poziomy lub 3
poziomy)

WE./WYL.

10...100%, Auto, co 1
Domyslinie = 50

0.1...5s, Auto, co 0,1
Domyslnie = 0.10

WE./WYL.

-50... +200%, Auto, co 1
Domysinie = 40

-10,0 ... +10,0,co 0,1
Domysinie = 0,0

0.0...9,9s, Auto, co 0,1
Domyslnie =1,2 s

0,0..10,0s,¢c00,1s
Domysinie =1,0s

Brak, WiseFusion, WisePenetration,
WiseSteel

Opis

Uchwyty spawalnicze oferujg kilka
trybow pracy wytgcznika.
Najczesciej spotyka sie tryby 2T

i 4T. W trybie 2T podczas spawania
trzymasz wytacznik nacisniety.

W trybie 4T, zeby rozpoczgé
spawanie, naciskasz wytgcznik i go
zwalniasz.

Nalezy pamietac, ze wigczenie
trybu Powerlog spowoduje
otwarcie jego ustawien w widoku
Parametry spawania.

Wiecej informacji: "Tryby dziatania
wytgcznika uchwytu" na stronie 73.

Narastanie to funkcja spawalnicza
okreslajgca czas stopniowego
wzrostu prgdu spawania do
docelowego poziomu na poczgtku
spawania. Poziom poczgtkowy

i czas narastania reguluje
uzytkownik.

Funkcja wykorzystujgca wyzszg lub
nizszg wartos$¢ prgdu spawania

i predkosci podawania drutu na
poczatku spoiny. Po okresie
gorgcego startu prgd powraca do
standardowego ustawionego
poziomu. Utatwia rozpoczecie
spawania, szczegolnie

w przypadku aluminium. Regulacja
czasu zbocza gorgcego startu
ustawia czas przejscia z fazy
gorgcego startu do normalnego
poziomu prgdu spawania. Poziom i
czas gorgcego startu sg
regulowane tylko w trybie
wytgcznika 2T. Dostrajanie procesu
gorgcego startu (napiecia) jest
regulowane w procesach 1-MIG,
Pulse, DPulse i MAX Speed, gdy
funkcja Wise nie jest uzywana.

Po wybraniu tej opcji wyswietla sie
lista dostepnych funkcji Wise.
Wiecej informacji na temat tych
funkcji, patrz "Dodatkowe
wskazdéwki dotyczace funkciji

i ustawien" na stronie 73.
.(Niedostepne dla proceséw MAX

Cool, MAX Speed i MAX Position).
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Korekcja napiecia

Wypetnianie krateru

- Poz. pocz. wypetniania

- Czas wypetniania

- Poz. konc. wyp. krat.

- Dostrajanie procesu wypetniania

krateru

Prad

Przyktad: -10.0 ... +10,0 V *
Co01V

WE./WYL.

10...150%, Auto, co 1
Domysinie = 100

0.0...10,0 s, Auto, co 0,1
Domysinie =1,0s
10...150%, Auto, co 1
Domysinie = 30

-10,0 ... +10,0,co 0,1
Domysinie = 0,0

15...350A,co1
Domyslnie = 50 A

Parametry spawania impulsowego/z podwdjna pulsacja

Precyzyjne dostrajanie pradu
spawania.

*Zakres precyzyjnego dostrajania
napiecia jest okreslony

W programie spawania.

Podczas spawania z wysokg mocg
na koricu spoiny zwykle powstaje
krater. Funkcja wypetniania krateru
zmniejsza moc spawania /
predkos$¢ podawania drutu pod
koniec pracy, aby wypetni¢ krater
przy nizszym poziomie mocy.
Dostrajanie procesu wypetniania
krateru (napiecie) jest regulowane
w procesach 1-MIG, Pulse, DPulse i
MAX Speed, gdy funkcja Wise nie
jest uzywana.

Regulacja prgdu spawania tylko za
pomocy funkcji WisePenetration.

Podane tutaj parametry mozna regulowac w dodatku do regulowania parametrow spawania metodami

MIG i 1-MIG.
Parametr

% pradu impulsu

Stosunek DPulse

Czestotliwosé DPulse

Poziom 1 DPulse: Predkos¢
podawania drutu

Poziom 1 DPulse: Korekcja napiecia

Wartos$¢ parametru

=10 ... +15%, co 1

10...90%, co 1

0.4 ...8,0Hz, Auto, co 0,1

0.50 ... 25 m/min, co 0,05 lub 0,1

-10...410,co1

Opis

Dostrajanie pradu pulsacyjnego
wzgledem pradu w procesach
Sspawania impulsowego i z
podwdjng pulsacja.

Dostosowuje procent czasu
podwojnego impulsu, tzn. jak dtugo
podwaojny impuls utrzymuje sie na
poziomie pierwszego impulsu.
Drugi poziom impulsu jest ustalany
w odniesieniu do nastawy
pierwszego poziomu.

Reguluje czestotliwosé
podwdjnego impulsu. Okresla, ile
czasu uptywa od rozpoczecia 1.
poziomu do zakonczenia 2.
poziomu.

Predkosci podawania drutu na
pierwszym poziomie podwdjnego
impulsu (oraz wartos$ci minimalna /
maksymalna predkosci podawania
drutu).

Gdy predkos¢ podawania drutu
wynosi ponizej 5 m/min, regulacja
odbywa sie co 0,05, a powyzej 5
m/min-co 0,1.

Precyzyjne dostrajanie pradu
spawania.
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Poziom 1 DPulse: Dynamika -10.0 ... +10,0,c0 0,2

Domysinie = 0

Poziom 2 DPulse: Predkos$¢
podawania drutu

0.50 ... 25m/min, co 0,05 lub 0,1

Poziom 2 DPulse: Korekcja napigecia | -10 ... +10, co 1

Poziom 2 DPulse: Dynamika -10.0 ... +10,0,¢c0 0,2

Domysinie = 0

Parametry procesu MAX Speed

Wymienione tutaj parametry sa specyficzne dla procesu MAX Speed.

Parametr Warto$¢ parametru

Czestotliwo$é MAX Speed 100 ... 800 Hz, Auto, co 10

Kontroluje zachowanie tuku
podczas zwarcia. Nizsze wartosci
odpowiadajg tukowi bardziej
miekkiemu. Wyzsze wartosci
odpowiadajg tukowi twardszemu.

Predkosci podawania drutu na
drugim poziomie podwdjnego
impulsu. Predkos¢ podawania drutu
na drugim poziomie podwadjnego
impulsu zmienia sie automatycznie
podczas regulowania nastawy
podawania predkosci drutu na
pierwszym poziomie podwdjnego
impulsu.

Gdy predkos¢ podawania drutu
wynosi ponizej 5 m/min, regulacja
odbywa sie co 0,05, a powyzej 5
m/min—-co O,1.

Precyzyjne dostrajanie pragdu
spawania.

Kontroluje zachowanie tuku
podczas zwarcia. Nizsze wartosci
odpowiadajg tukowi bardziej
miekkiemu. Wyzsze wartosci
odpowiadajg tukowi twardszemu.

Opis

Nastawa czestotliwosci w metodzie
MAX Speed.
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Parametry procesu MAX Position

Wymienione tutaj parametry sg specyficzne dla procesu MAX Position.

Czestotliwo$¢ MAX Position

-0.5...+0,5Hz,¢c00,1
Domyslnie = 0

Dostrajanie czestotliwosci w
procesie MAX Position.

% pradu impulsu

-10-15%, co 1
Domyslnie = 0

Regulacja pragdu pulsacyjnego w
metodzie MAX Position.

Grubos$é materiatu

3.0...12,0 mm

Nastawa grubosci materiatu w
metodzie MAX Position.

Parametry spawania TIG

Wymienione parametry sg dostepne do regulacji podczas spawania TIG.

Tryb wytgcznika

2T, 4T

Uchwyty spawalnicze oferujg kilka
trybdéw pracy wytgcznika.
Najczesciej spotyka sie tryby 2T

i 4T. W trybie 2T podczas spawania
trzymasz wytgcznik nacisniety.

W trybie 4T, zeby rozpoczac
spawanie, naciskasz wytgcznik i go
zwalniasz.

Pogaz

0.0...99s,c00,1
0,0 = WYL.

Funkcja spawalnicza, ktéra po
wygaszeniu tuku pozostawia
wigczony przeptyw gazu. Dzigki
temu po wygaszeniu tuku
rozgrzana spoina nie wchodzi

w reakcje z powietrzem, co chroni
jg ielektrode. Wykorzystywana
podczas pracy ze wszystkimi
metalami. Diuzszego czasu po gazu
wymagajg w szczegolnosci stal
nierdzewna i tytan.

Prad

15...350A,co1
Domyslinie = 50 A

Regulacja pragdu spawania.

Parametry spawania MMA

Wymienione parametry sg dostepne do regulacji podczas spawania MMA.

Dynamika

-10.0... +10,0,c0 0,2
Domyslnie = 0

Kontroluje zachowanie tuku
podczas zwarcia. Nizsze wartosci
odpowiadajg tukowi bardziej
miekkiemu. Wyzsze wartosci
odpowiadajg tfukowi twardszemu.
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Poziom gorgcego startu

Prad

Min. natezenie pradu

Maks. natezenie pradu

-30...+30
Domysinie = 0

15-350 A, co1
Domysinie = 50 A

Min./maks. =15...350 A, co 1
Domyslinie = 50 A

Min./maks. =15...350 A, co 1
Domysinie = 50 A

Funkcja wykorzystujgca wyzszy lub
nizszy prad spawania na poczatku
spoiny. Po okresie gorgcego startu
prad powraca do standardowego
ustawionego poziomu. Utatwia
rozpoczecie spawania, szczegolnie
w przypadku aluminium. W trybie
MMA poziom gorgcego startu
programuje uzytkownik.

Regulacja pragdu spawania.

Minimalna i maksymalna wartos¢
regulacji prgdu.

3.3.7 PANEL STEROWANIA HISTORIA SPAWANIA

Widok Historia spawania zawiera informacje o ostatnich 10 spoinach na potrzeby pdzniejszych kontroli.
Informacje na temat zmiany sposobu obliczania srednich parametréw (z narastaniem/opadaniem lub bez
tych faz): "Panel sterowania Ustawienia urzgdzenia" na nastepnej stronie.

_é WELD HISTORY

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

246A

4+ 1152 1304
235 55+

O SETLENGTH

Arc 37.3v 8.3kw

22 cm

Obliczanie ilosci wprowadzanego ciepta w historii spawania

Zeby obliczyé ilo$¢ wprowadzanego ciepta, nalezy we wpisie w historii spawania podaé dtugo$é spoiny.

Prawym pokrettem regulacji wybierz przycisk Ustaw diugos¢.
Obrdéc¢ prawe pokretto regulacji, aby ustawié dtugosé spoiny.

Nacisnij prawe pokretto regulacji, zeby potwierdzi¢ obliczenia.

3.3.8 PANEL STEROWANIA WIDOK INFORMACJE

W widoku Informacje wyswietlane sa informacje dotyczgce uzytkowania urzgdzenia.
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Z poziomu tego widoku mozna takze otwierad rejestry btedéw, listy zainstalowanych programéw spawania,
dodatkowe informacje dotyczace pracy urzadzenia i informacje o urzadzeniu (np. wersje oprogramowania
lub numery seryjne podzespotdw).

@® InFo
©' 20.6.2022

Power on 71 h 44 min
Arc time 35 min

RESET

3.3.9 PANEL STEROWANIA USTAWIENIA URZADZENIA

(I DEVICE SETTINGS

WIRE FEEDER

ON
ON

2s

1cm

- A

Zmiana ustawien

Obrd¢ prawe pokretto regulacji, aby zaznaczy¢ wybrany parametr.
Nacisnij prawe pokretto regulacji, aby wybra¢ parametr do regulaciji.
Obréc¢ prawe pokretto regulacji, aby wybrac wartosé parametru.

>> Wiecej informacji o ustawieniach znajdziesz w tabeli ponizej.

Potwierdz nowg wartos¢ i zamknij widok zmiany parametru poprzez nacisniecie prawego pokretta
regulacji.

Ustawienia

Parametr Wartos¢ parametru Opis
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Tryb

MIG/TIG/MMA

Uwaga: W przypadku spawania
metoda TIG nalezy réwniez
zamienic¢ polaryzacje (+/-). Wiecej
informaciji: "Zmiana biegunowosci
spawania" na stronie 90.

Czas demonstracyjny

WYL./WL.

Funkcja czasu demonstracyjnego
pozwala przez ograniczony czas
wyprobowac opcjonalne
oprogramowanie i funkcje
spawania bez koniecznosci
wykupywania licencji. tgczny
dostepny czas demonstracyjny
wynosi 3 godziny. Czas
demonstracyjny jest liczony tylko
podczas uzywania funkcji
spawania, na ktére uzytkownik nie
posiada licencji. Po wtgczeniu
funkcji czasu demonstracyjnego
pozostaty czas bedzie wyswietlany
na ekranie.

Blokada ustawien

Nieuzywane / Odblokowane /
Zablokowane

Funkcja blokady ustawien
ogranicza mozliwos¢
wprowadzania zmian, pozwalajgc
na to tylko w scisle okreslonym
zbiorze parametréw spawania i
ustawien urzadzenia. Po wigczeniu
tej funkcji ustawienia mozna
blokowac i odblokowywac w
ustawieniach urzadzenia. Blokade
ustawien mozna dodatkowo
zabezpieczy¢ kodem PIN. Wiecej
informaciji: "Blokada ustawien" na
stronie 86.

Zdalne sterowanie

WYL. / Reczne zdalne sterowanie /
Zdalne sterowanie z uchwytu
Domyslinie = WYL.

Jesli zdalne sterowanie nie jest
podtgczone, parametr jest
niedostepny.

Uwaga: Ustawienie to nie ma
wptywu na zdalne sterowanie
HR55.
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Tryb zdalny
(za pomoca pilota z 1 pokrettem)

Predkosc¢ podawania drutu lub prad
/ kanat

Tryb zdalny
(za pomoca pilota z 2 pokrettem)

Parametry spawania [ kanat

Okresla, jakie ustawienie zmieniane
jest przy uzyciu zdalnego
sterowania — parametr(y) spawania
czy kanat pamieci (dostepne
kanaty: 1...5). Parametry sg
specyficzne dla konkretnych
procesow.

Jesli zdalne sterowanie nie jest
podtgczone, parametr jest
niedostepny.

Uwaga (pilot z 2 pokrettami): gdy w
trybie zdalnym jest wybrana
wartos¢ ,Kanat’, uzywane jest tylko
lewe pokretto pilota.

Uwaga: Jesli zdalne sterowanie
HR55 jest rowniez podtgczone,
parametr wybrany w tym miejscu
nie moze by¢ regulowany za
pomocg zdalnego sterowania
HR55.

Posredni podajnik drutu
(tylko MIG)

Model podajnika posredniego /
Brak
Domysinie = Brak

Jesli podigczono kompatybilny
podajnik posredni, wybierz go

z listy.

Kompatybilne podajniki posrednie:
SuperSnake GTX (10 m, 15m, 20 m,
25m), Binzel PP401D, Binzel
PP36D.

Bezpieczne wprowadzanie drutu
(tylko MIG)

WYL./WL.

Gdy funkcja jest wigczona, a tuk sie
nie zajarzy, system podaje 5 cm
drutu elektrodowego. Gdy jest
wytgczona, podawane jest 5 m
drutu.

Cofniecie drutu

WYL./WE.

- Opdznienie cofnigcia drutu

2-10s,co1
Domyslnie = 5s

- Dlugos¢ cofnigecia drutu

1-10cm, co 1
Domyslnie = 2 cm

Funkcja automatycznego cofania
drutu. Po zgaszeniu tuku drut
zostaje cofniety, co zwieksza
bezpieczenstwo pracy. Uzytkownik
moze konfigurowac¢ opdznienie

i dtugos¢ cofniecia.

Uwaga: Funkcja cofania drutu jest
wytgczona, jesli jest podtgczony
podaijnik posredni.

Czujnik przeptywu gazu

WYE./WE.
Domyslinie = WYL.

Czujnik przeptywu gazu zapobiega
sSpawaniu bez gazu ostonowego.

Jezyk

Dostepne jezyki

Pozwala uzytkownikowi wybraé
jezyk panelu sterowania z listy
dostepnych jezykow.

Czas danych spawania

0..30s,co1
0= WYt.
Domyslinie =5s

Okresla, czy i przez jaki czas po
kazdym spawaniu wyswietlane jest
podsumowanie danych spawania.
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Srednie dane spawania

Bez narastania/opadania / Cata
spoina

Domyslnie = Bez
narastania/opadania

Ta funkcja umozliwia
uzytkownikowi zmiane sposobu
obliczania srednich parametréow
Spawania:

z narastaniem/opadaniem na koncu
i poczatku spawania lub bez tych
faz.

To ustawienie wptywa na wartosci
$rednie nastepujgcych
parametréw: napiecie spawania
(wyjsciowe i tuku), prad spawania,
moc spawania i predkos¢
podawania drutu.

Jasnosé 1..10 Jasnos¢ wyswietlacza panelu
sterowania.
Data Aktualna data Nastawa daty.

Godzina (24 h)

Aktualna godzina

Nastawa czasu w formacie 24-
godzinnym.

Wygaszacz ekranu

WYt./1-120 min, co 1
Domyslnie = 5 min

Po uptywie ustalonego czasu na
ekranie pojawia sie grafika
ustawiona dla funkcji wygaszacza
ekranu. Domysélnie jest wyswietlane
logo Kemppi. Aby zmieni¢ grafike
wygaszacza ekranu, skorzystaj z
informacji w punkcie "Aktualizacja
przez USB" na stronie 83.

Kalibracja kabla
(tylko MIG)

Start/Anuluj

Wyswietlane sg tez data i godzina
ostatniej kalibracji oraz informacje
najej temat.

Informacje na temat kalibracji kabla:
"Kalibracja kabla spawalniczego" na
stronie 39.

Chtodzenie cieczg

WYL./Auto/WL.
Domyslnie = Auto

Gdy ustawienie jest wigczone,
obieg ptynu chtodzgcego jest caty
czas wtgczony. W trybie Auto obieg
wtgcza sie tylko na czas spawania.

VRD
(tylko MMA)

Zawsze Wt.
(tylko MMA)

Uktad redukcji napiecia (VRD)
utrzymuje napiecie na biegu
jatowym ponizej okreslonej
wartosci.

Kopia zapasowa (Wybor) Umozliwia zapisanie ustawien na
podtgczonej pamieci USB.
Przywréé (Wybor) Umozliwia przywrdcenie ustawien z

podtgczonej pamieci USB.

Przywrdé¢ ustawienia fabryczne

Resetuj/Anuluj
Domysinie = Anuluj

Przywraca fabryczne ustawienia
urzgdzenia.

3.3.10 PANEL STEROWANIA STOSOWANIE PROGRAMOW SPAWANIA

Aby wybrac i zastosowac proces i program spawania MIG, nalezy utworzy¢ odpowiedni kanat pamieci.
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Podczas tworzenia kanatu pamieci dla konkretnego procesu spawania MIG wybdr programéw spawania
mozna zawezi¢ w oparciu o dostepne procesy spawania MIG: Manual, 1-MIG, MAX Speed (opcjonalnie),
MAX Position (opcjonalnie) i MAX Cool (opcjonalnie).

Uzyj programu spawania dopasowanego do konfiguracji zestawu spawalniczego (np. wtasciwosci drutu
spawalniczego i gazu).
Otworz widok Kanaty pamieci. (Wiecej informaciji: "Panel sterowania Kanaty" na stronie 44).
Otworz menu czynnosci.
Wybierz pozycje Utwérz kanat.
>> Wyswietla sie widok z filtrami.
® CREATE CHANNEL
Welding
Al

All

All

f shielding gas All

Available: 41

S O sELECT

Uzyj dostepnych filtréw (np. materiatu, materiatu drutu lub $rednicy drutu), aby znalez¢ odpowiednie
programy spawania.
® Tryb pracy wybrany w oknie Ustawienia okresla, dla jakiego gtdwnego procesu spawalniczego
wyswietlane sg kanaty. W trybie MIG opcja wyboru procesu w widoku Utwdrz kanat pozwala
zawezi¢ wyszukiwanie do konkretnych procesow MIG.
® Jesli jako proces wybrano reczne spawanie MIG, pozostate filtry i programy spawania sag
niedostepne.
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Po wybraniu wszystkich opcji przejdz do sekcji wyboru Program spawania u dotu widoku, aby wybraé
odpowiednie programy spawania.

WELDING PROGRAM

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

Q\\\‘
= O SELECT
J

Wybierz program spawania.
>> Wybrany program spawania jest teraz widoczny w widoku filtra.
Aby go zapisaé, przewin widok do dotu do opcji Zapisz do i wybierz ja.

@ CREATE CHANNEL

F004
Fe 1.2mm Ar+18%CO2 Fe

@ saveTo

~
B QO SELECT

Wybierz kanat pamieci do zapisania i potwierdz czynnosc¢.

Nastepnie mozesz przejs¢ do widoku Parametry spawania, aby wyregulowaé ustawienia spawania nowego
kanatu, utworzyé nowy kanat lub wréci¢ do widoku Kanaty.

Wskazoéwka: Mozna tez tworzy¢ nowe kanaty w oparciu o wszystkie niewykorzystane programy
spawania dostepne dla danego trybu pracy. W tym celu wybierz polecenie Utwérz
wszystko w menu czynnosci widoku Kanaty. Ta opcja wykorzystuje dostepne kanaty pamieci.
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3.3.11 PANEL STEROWANIA WIDOK DANE SPAWANIA

Po kazdym spawaniu na chwile wyswietla sie podsumowanie. Informacje na temat zmiany czasu
wyswietlania danych spawania lub sposobu obliczania $rednich parametréw (z narastaniem/opadaniem lub
bez tych faz): "Panel sterowania Ustawienia urzgdzenia" na stronie 66.

WELD DATA

coo1

CuSi3 0.8 mm
Ar

AVERAGE

22.6v
00:00:02 1 99A Termi:: 22.9v

O  cLosE
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3.4 DODATKOWE WSKAZOWKI DOTYCZACE FUNKCJI
| USTAWIEN

W tym rozdziale podsumowujemy funkcje i ustawienia systemu Master M 358 oraz sposéb ich uzytkowania.

3.4.1 TRYBY DZIALANIA WYLACZNIKA UCHWYTU

Tryb wytgcznika mozna wybra¢ w widoku Parametry spawania.

2T

W trybie 2T nacisniecie wytacznika powoduje zajarzenie tuku. Zwolnienie wytacznika powoduje zgaszenie
tuku.

aT

W trybie 4T nacisniecie wytgcznika powoduje uruchomienie funkcji przed gazu, a zwolnienie wytgcznika -
zajarzenie tuku. Ponowne nacisniecie wytgcznika powoduje zgaszenie tuku. Zwolnienie wytacznika wytgcza
funkcje po gazu.

VA 3 /4

| \

Powerlog

Funkcja trybu wigcznika Powerlog umozliwia uzytkownikowi przetgczanie miedzy dwoma lub trzema
réznymi poziomami mocy. W trybie Powerlog naci$niecie wytgcznika powoduje uruchomienie funkcji przed
gazu, a zwolnienie wytgcznika - zajarzenie tuku. Szybkie naci$niecie wytgcznika w trakcie spawania
przetgcza miedzy poziomami (po ostatnim zdefiniowanym poziomie mocy wybierany jest poziom pierwszy).
Dtugie naci$niecie wytgcznika na dowolnym poziomie podczas spawania powoduje wytgczenie tuku.

VA YA YAV VA
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Aby uruchomi¢ funkcje Powerlog, w panelu sterowania przejdz do widoku Parametry spawania i jako tryb
wytgcznika wybierz opcje Powerlog. Po dokonaniu wyboru okresl, czy majg by¢ uzywane 2, czy 3 poziomy
mocy. Pozostajgc w widoku Parametry spawania, skonfiguruj poziomy mocy dla tej funkcji. Parametry
dostepne do regulacji dla kazdego poziomu to:

o Predko$¢ podawania drutu oraz jej wartosci minimalng i maksymalng
+ Napiecie / dostrajanie procesu
* Dynamika (opcja niedostepna w procesie MAX Cool).

Predkos$¢ podawania drutu dla kazdego poziomu mozna rowniez regulowac na ekranie gtéwnym.
Naciskanie przycisku lewego pokretta regulacji powoduje zmiane poziomoéw. Kolor zielony wskazuje
wybrany poziom trybu Powerlog:

+

@ 67% +&1

§ .
@ SHORTCUT
Z

® Tryb wytacznika Powerlog jest niedostepny w funkcji WiseSteel ani w procesach recznego spawania
MIG, MAX Speed, MAX Position i DPulse.

® Trybu wytacznika Powerlog nie mozna uzywac w potaczeniu z pilotem zdalnego sterowania. Jezeli
podczas uzywania pilota zdalnego sterowania zostanie wybrany kanat pamieci trybu Powerlog, tryb
wytgcznika przetgczy sie automatycznie na 4T.

3.4.21-MIG

1-MIG to proces spawania MIG/MAG, w ktérym napiecie jest definiowane automatycznie podczas regulaciji
predkosci podawania drutu. Napiecie jest obliczane na podstawie uzywanego programu spawania. Proces
jest przeznaczony do spawania wszystkich materiatéw z uzyciem wszystkich gazéw ostonowych i w
dowolnej pozyciji. Proces 1-MIG umozliwia korzystanie z funkcji WiseSteel, WisePenetration i WiseFusion,
jak rowniez zoptymalizowanych programéw spawania.

>> Aby uruchomié proces 1-MIG, przejdz do widoku Kanaty pamieci i wybierz istniejgcy kanat pamieci z
procesem 1-MIG.

W razie braku dostepnych kanatéw pamieci dla procesu 1-MIG utwodrz taki kanat, wybierajgc dostepny
program spawania 1-MIG dla jednego z kanatéw. Postepuj zgodnie z instrukcjami zawartymi w punkcie
"Panel sterowania Stosowanie programow spawania" na stronie 69.

3.4.3 FUNKCJA WISEFUSION

JZ

Funkcja spawania WiseFusion polega na adaptacyjnej regulacji dlugosci tuku, dzieki czemu jest on
optymalnie krétki i skoncentrowany. Zwieksza ona predkos¢ spawania i wtopienie, a takze przektada sie na
spadek ilo$ci wprowadzanego ciepta. Funkcji WiseFusion mozna uzywaé w catym zakresie mocy urzadzenia
(tuk zwarciowy i natryskowy). Funkcja WiseFusion jest kompatybilna z procesami spawania 1-MIG i
pulsacyjnego MIG. (Niedostepne dla proceséw MAX Cool, MAX Speed i MAX Position).

>> Aby skorzystac z funkcji WiseFusion, otwérz widok Parametry spawania panelu sterowania i wtgcz
funkcje WiseFusion.
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>> Aby zmieni¢ moc spawania / predkos$¢ podawania drutu z poziomu ekranu gtéwnego, obréc lewe
pokretto regulaciji.

>> Aby wyregulowac ilos¢ wprowadzanego ciepta podczas spawania, z poziomu ekranu gtéwnego na
panelu sterowania obré¢ prawe pokretto regulacji.

Wiecej informacji o produktach Wise: www.kemppi.com.

3.4.4 FUNKCJA WISEPENETRATION
A

Podczas standardowego spawania MIG/MAG zmiana dtugosci wolnego wylotu drutu powoduje wahania
pradu spawania. Funkcja WisePenetration utrzymuje prad spawania na statym poziomie przez modyfikacje
predkosci podawania drutu stosownie do dtugosci wolnego wylotu drutu. To zapewnia stabilne i skuteczne
wtapianie oraz zapobiega przepalaniu. Funkcja WisePenetration obejmuje takze adaptacyjng korekte
napiecia, dzieki czemu tuk jest skupiony i optymalnie krétki. Umozliwia ona spawanie w technologii Reduced
Gap Technology (RGT) i jest kompatybilna z procesem 1-MIG. (Niedostepne dla proceséw MAX Cool, MAX
Speed i MAX Position).

>> Aby skorzystac z funkcji WisePenetration, otwdrz widok Parametry spawania panelu sterowania
i wigcz funkcje WisePenetration.

>> Aby podczas spawania zmieni¢ prad spawania z poziomu ekranu gtéwnego, obrdé¢ lewe pokretto
regulaciji.

>> Aby wyregulowac ilos¢ wprowadzanego ciepta podczas spawania, z poziomu ekranu gtéwnego na

panelu sterowania obré¢ prawe pokretto regulacji.

Wiecej informacji o produktach Wise: www.kemppi.com.

3.4.5 FUNKCJA WISESTEEL

M

Funkcja spawania WiseSteel wykorzystuje zmodyfikowany konwencjonalny tuk MIG/MAG, aby umozliwié
uzyskiwanie spoin wyzszej jakosci. Zapewnia ona lepsza kontrole nad tukiem, ogranicza odpryski i pozwala
uzyskaé optymalnie uformowane jeziorko spawalnicze. Funkcja WiseSteel jest dostepna w wybranych
programach spawania. (Niedostepne dla proceséw MAX Cool, MAX Speed i MAX Position).

>> Aby skorzystac¢ z funkcji WiseSteel, otworz widok Parametry spawania panelu sterowania i wtgcz
funkcje WiseSteel.

>> Aby podczas spawania zmieni¢ moc spawania / predkos¢ podawania drutu z poziomu ekranu
gtéwnego, obroc¢ lewe pokretto regulacii.

>> Aby wyregulowac ilo$¢ wprowadzanego ciepta podczas spawania, z poziomu ekranu gtéwnego na
panelu sterowania obré¢ prawe pokretto regulacii.

Podczas pracy z funkcjg WiseSteel urzadzenie stosuje rézne rodzaje korekty, zaleznie od zakresu mocy
(typu tuku). Wskaznik predkosci podawania drutu / pradu informuje o dtugosci tuku: tuk zwarciowy —tuk
globularny —tuk natryskowy

tuk zwarciowy:

e Funkcja wykorzystuje adaptacyjne sterowanie tukiem, czyli koryguje wspétczynnik zwaré. To pozwala
tatwo regulowac charakterystyke tuku i ograniczy¢ odpryski. Podczas pracy w zakresie tuku
zwarciowego prad ksztattuje sie podobnie jak podczas tradycyjnego spawania tukiem krétkim. Podczas
uktadania $ciegdéw zakosowych do géry tukiem zwarciowym funkcja WiseSteel zapewnia wysoka
jakos¢ spoiny poprzez adaptacje parametréow odpowiednio do zmian dtugosci wolnego wylotu drutu.
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tuk globularny:

« Funkcja WiseSteel moduluje moc pomiedzy tukiem zwarciowym a natryskowym z zachowaniem niskiej
czestotliwosci, dzieki czemu $rednia moc pozostaje w zakresie tuku globularnego. To owocuje
mniejszymi odpryskami niz podczas tradycyjnego spawania tukiem globularnym oraz jeziorkiem
spawalniczym zapewniajgcym znakomitg wytrzymatos¢ spoiny.

Luk natryskowy:

o W zakresie tuku natryskowego funkcja WiseSteel zapewnia adaptacyjna regulacje dtugosci tuku, ktéry
dzieki temu jest zawsze optymalnie krétki. Funkcja ta wykorzystuje takze prad mikroimpulsowy. To
pozwala uzyskac dobrze uformowane jeziorko spawalnicze zapewniajgce znakomitg geometrie $ciegu i
optymalne wtapianie, co przektada sig na gtadkie i wytrzymate spoiny oraz szybszg prace.
Mikroimpulsy sg niewyczuwalne dla spawacza. Ksztatt i kontrola nad prgdem wygladajg podobnie, jak
w przypadku konwencjonalnego spawania tukiem natryskowym.

Wiecej informaciji o produktach Wise: www.kemppi.com.

3.4.6 SPAWANIE IMPULSOWE

Jego zalety to wyzsze wartosci predkos$ci spawania oraz wspétczynnika nadtapiania niz w przypadku
spawania tukiem zwarciowym, mniejsza ilos¢ wprowadzanego ciepta niz w przypadku spawania tukiem
natryskowym, wolny od odpryskdw tuk globularny i gtadka powierzchnia spoiny. Procesu tego mozna uzy¢
we wszystkich pozycjach spawania. Doskonale sprawdza sie w przypadku spawania aluminium i stali
nierdzewnej, szczegodlnie gdy element spawany jest cienki.

Impuls

JUL

Puls to synergiczny proces spawania MIG/MAG pradem pulsujgcym pomiedzy prgdem tfa a pradem impulsu.

>> Aby uruchomié proces spawania pulsacyjnego, przejdz do okna "Panel sterowania Kanaty" na
stronie 44 i wybierz dostepny kanat spawania impulsowego.

W razie braku dostepnych kanatéw pamieci dla procesu spawania pulsem utwérz taki kanat, wybierajac
dostepny program spawania impulsowego dla jednego z kanatéw. Postepuj zgodnie z instrukcjami
zawartymi w punkcie "Panel sterowania Stosowanie programéw spawania" na stronie 69.

>> Po kliknieciu kanatu pamieci odnosne parametry procesu spawania pulsacyjnego bedzie mozna
regulowac w widoku Parametry spawania. Aby uzyskac¢ wiecej informacji, patrz opis parametréw
spawania impulsowego w punkcie "Panel sterowania Parametry spawania" na stronie 56.

DPulse

llln

DPulse to proces spawania MIG/MAG pradem pulsujgcym z dwoma poziomami mocy. Moc spawania rézni
sie miedzy tymi dwoma poziomami. Parametry kazdego poziomu sg kontrolowane niezaleznie.

>> Aby uruchomic proces spawania podwadjnym pulsem DPulse, przejdZ do okna "Panel sterowania
Kanaty" na stronie 44 i wybierz dostepny kanat spawania impulsowego.

W razie braku dostepnych kanatéw pamieci dla procesu spawania pulsem utwoérz taki kanat, wybierajgc
dostepny program spawania impulsowego dla jednego z kanatéw. Postepuj zgodnie z instrukcjami
zawartymi w punkcie "Panel sterowania Stosowanie programéw spawania" na stronie 69.

>> Po kliknieciu kanatu pamieci odnosne parametry procesu spawania podwojnym impulsem DPulse

bedzie mozna regulowac¢ w widoku Parametry spawania. Aby uzyskac wiecej informacji, patrz opis
parametrow spawania impulsowego w punkcie "Panel sterowania Parametry spawania” na stronie 56.

© Kemppi /6 1921980/ 2604



. KEMPPI Master M 358

Instrukcja obstugi - PL

3.4.7 PROCES MAX COOL

MAX Cool to synergiczny proces spawania MIG/MAG przeznaczony do spoin graniowych i arkuszy blachy.
MAX Cool nadaje sie do wszystkich pozycji spawania i utrzymuje stabilnosc¢ tuku, redukujgc odpryski.

>> Aby uruchomic proces MAX Cool, w panelu sterowania przejdz do widoku Parametry spawania i
wigcz ustawienie MAX Cool. Opcjonalnie przejdz do widoku Kanaty pamiecii utworz nowy kanat
pamieci z procesem MAX Cool.

>> Aby podczas spawania zmieni¢ predkos¢ podawania drutu, w panelu sterowania przejdz do ekranu
gtéwnego, a nastepnie obracaj lewe pokretto regulacji. Pokazano réwniez wptyw regulacji na grubosc
materiatu.

>> Aby wyregulowac ilos¢ wprowadzanego ciepta podczas spawania, w panelu sterowania z poziomu
ekranu gtéwnego obrdé¢ prawe pokretto regulacii.

Proces Max Cool obstuguje nastepujgce kombinacje drutu spawalniczego i gazu ostonowego:

o Felite & Ar+ 8-25% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
* Felite &CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e Sslita&Ar+ 2% CO5 (1,0 mm, 1,2 mm)

e CuSi3 &Ar (1,0 mm)

e CUuAI8 & Ar (1,0 mm).

3.4.8 PROCES MAX POSITION

MAX Position to synergiczny proces spawania MIG/MAG zoptymalizowany pod katem pionowych spoin
pachwinowych (pozycja: PF). MAX Position automatycznie przetgcza miedzy dwoma oddzielnymi
poziomami mocy. Dwa poziomy mocy mogg wykorzystywacd ten sam proces spawania lub dwa rézne
procesy spawania.

>> Aby uruchomic proces MAX Position, w panelu sterowania przejdz do widoku Parametry spawania i
wigcz ustawienie MAX Position. Opcjonalnie przejdz do widoku Kanaty pamiecii utwérz nowy kanat
pamieci z procesem MAX Position.

>> W widoku Parametry spawania mozna wyregulowac czestotliwos¢ dla procesu MAX Position oraz
wigczy¢ opcjonalng funkcje WiseFusion. Stosunek dwdch poziomdw mocy jest wstepnie ustawiony.

>> Aby podczas spawania zmienic¢ srednig predkos¢ podawania drutu, w panelu sterowania przejdz do
ekranu gtéwnego, a nastepnie obracaj lewe pokretto regulacji. Pokazano rowniez wptyw regulacji na
grubosc¢ materiatu.

>> Aby podczas spawania dostroi¢ napiecie spawania, z poziomu ekranu gtéwnego na panelu
sterowania obré¢ prawe pokretto regulacii.

Proces MAX Position obstuguje nastepujgce kombinacje drutu spawalniczego i gazu ostonowego:
o Felite & Ar+18% CO5, (1,0 mm, 1,2 mm)

o Felite & Ar+ 8% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e FeMC +18% CO5 (1,2 mm)

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

e AlMgliAr (1,0 mm, 1,2 mm)

Proces MAX Position obstuguje ponizsze grubosci materiatu:

e 3-12mm

MAX Position wykorzystuje rdwniez inne procesy spawania (w zaleznosci od materiatu):

e FeiFeMC:1-MIG (przy matej mocy) i impulsowe MIG (przy duzej mocy)
e St. nierdz. i Al: Impulsowe MIG (w catym zakresie mocy).
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3.4.9 PROCES MAX SPEED

MAX Speed to synergiczny proces spawania impulsowego MIG/MAG. Stuzy do maksymalizacji predkosci
spawania i zminimalizowania doptywu ciepta poprzez modyfikacje konwencjonalnych tukéw MIG/MAG.
Proces MAX Speed jest przeznaczony do spawania stali i stali nierdzewnej, gtdwnie w pozycjach PA i PB.
Nadaje sie do ptyt o grubosci powyzej 2,5 mm; idealna grubo$¢ maksymalna ptyty to ok. 6 mm.

Proces MAX Speed dziata w zakresie tuku natryskowego. Pragd spawania pulsuje ze statg czestotliwoscig i
amplituda. Dlugos¢ tuku kontroluje sie przy uzyciu normalnego sterowania napieciem. Pulsowanie z niskg
amplitudg w procesie MAX Speed umozliwia efektywny tryb transferu z nizszg predkoscig podawania drutu
niz w przypadku konwencjonalnego tuku MIG/MAG. Mikroimpulsy sg niewyczuwalne dla spawacza.

>> Aby uruchomic proces MAX Speed, w panelu sterowania przejdz do widoku Parametry spawania i
wigcz ustawienie MAX Speed. Opcjonalnie przejdz do widoku Kanaty pamieci i utworz nowy kanat
pamieci z procesem MAX Speed.

>> W widoku Parametry spawania mozna regulowac czestotliwos¢ dla procesu MAX Speed.

>> Aby podczas spawania zmieni¢ predkos¢ podawania drutu, w panelu sterowania przejdz do ekranu
gtéwnego, a nastgpnie obracaj lewe pokretto regulacji. Pokazano rowniez wptyw regulacji na grubos¢
materiatu.

>> Aby podczas spawania dostroi¢ napigecie spawania, z poziomu ekranu giéwnego na panelu
sterowania obré¢ prawe pokretto regulaciji.

Proces MAX Speed obstuguje nastepujgce kombinacje drutu spawalniczego i gazu ostonowego:

» Felite &Ar+18% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
o Felite & Ar + 8% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e FeMC&Ar+18% CO, (1,2 mm)

e Sslity & Ar + 2% CO5, (1,0 mm, 1,2 mm).

3.4.10 POLACZENIE BEZPRZEWODOWE (WLAN)

Aby ustanowié¢ potgczenie miedzy agregatem spawalniczym a lokalng siecig bezprzewodowa:

1. W panelu sterowania urzadzenia przejdz do widoku WLAN.
2. Wigcz funkcje WLAN poprzez obrdcenie i nacisniecie prawego pokretta regulaciji.

(o]

Silakkaverkko
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Wopisz identyfikator SSID lokalnej sieci bezprzewodowej (identyfikator zestawu ustug), tzn. nazwe sieci
Wi-Fi.

SO seLecT
J

>> Wybieraj litery za pomocg prawego pokretta regulacji.
Wopisz hasto dostepu do sieci WLAN.

Password

’\ ********91
)

OK
o
SO SELECT

>> Wybieraj litery za pomocg prawego pokretta regulacji.
Gdy potagczenie zostanie nawigzane, na ekranie pojawig sie informacje o stanie sieci WLAN.

WLAN (o]\\]

demo
s O SELECT
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@ Sie¢ WLAN ma domysinie ustawiony tryb ,Klient” i nie mozna tego zmienic.

3.4.11 CYFROWA INSTRUKCJA TECHNOLOGICZNA SPAWANIA (DWPS)

Aby mozZna byto korzystac z cyfrowej instrukcji WPS (instrukcji technologicznej spawania, dWPS) i
chmurowej ustugi WeldEye, nalezy posiadac¢ wazna subskrypcje ustugi Kemppi WeldEye obejmujaca modut
Welding Procedures. Wiecej informacji o oprogramowaniu WeldEye mozna uzyskac w witrynie weldeye.com
lub u przedstawiciela Kemppi.

Cyfrowa instrukcja technologiczna spawania (dWPS) to instrukcja WPS w formacie cyfrowym, ktérg mozna
ustawic¢ w celu obserwacji parametréw spawania w urzgdzeniu Master M 358. Instrukcje WPS mozna
czytac na ekranie panelu sterowania. Dodatkowo z instrukcjg mozna potaczy¢ kanat pamieci. Panel
sterowania urzgdzenia Master M 358 oferuje kilka sposobdw wykonania tej operacji:

>> W gtéwnym widoku WPS: Wykonaj szczegdtowg procedure opisang w punkcie "Panel sterowania
Widok WPS" na stronie 46.

>> W widoku Kanaty pamigci poprzez aktywacje istniejgcego kanatu pamieci: W kanale pamieci otworz
menu ,Czynnosci” i wybierz potgczenie go z instrukcjg WPS. W otwartym widoku wybierz instrukcje
WPS iinformacje o $ciegu spoiny, ktére majg zostaé powigzane z kanatem pamieci. Doktadniejsze
informacje o kanatach pamieci zawiera punkt "Panel sterowania Kanaty" na stronie 44.

3.4.12 WELDEYE

Korzystanie z tej funkcji WeldEye i ustugi w chmurze wymaga aktualnego sprzetu Master M 358 i waznej
subskrypcji Kemppi WeldEye Quality Management. Wiecej informacji o oprogramowaniu WeldEye mozna
uzyskac w witrynie weldeye.com lub u przedstawiciela Kemppi.

Funkcja WeldEye w urzadzeniu Master M 358 zostata zaprojektowana z myslg o zarzadzaniu jakoscia
spawania. Obejmuje ona oparte na chmurze $ledzenie operacji spawalniczych wykonywanych przy uzyciu
urzadzen spawalniczych.

Niektdre z najwazniejszych funkcji:

e Zlecenia zadan

» Raportowanie ukoriczenia pracy i energii liniowej

» Weryfikacja zgodnosci z instrukcjami technologicznymi spawania (WPS).
* Weryfikacja kwalifikacji spawaczy.

Wbudowana funkcja WeldEye gromadzi i przekazuje dane spawalnicze, synchronizujac je miedzy
urzadzeniami spawalniczymi a ustugg w chmurze WeldEye. Dostep do ustugi WeldEye w chmurze mozna
uzyskac za pomocg komputera stacjonarnego i przegladarki internetowe;j.

>> Aby korzystac z funkcji WeldEye, urzadzenie musi by¢ podtgczone do Internetu za posrednictwem
wbudowanego potgczenia bezprzewodowego (WLAN). Instrukcje: "Potgczenie bezprzewodowe
(WLAN)" na stronie 78.

>> Aby skorzystac z funkcji WeldEye, patrz "Panel sterowania WeldEye" na stronie 49.

Inne opcje WeldEye z wyposazeniem Master M 358:

>> "Cyfrowa instrukcja technologiczna spawania (dWPS)" powyzej
>> "WeldEye ArcVision" na nastepnej stronie
>> "WeldEye z DCM" na nastepnej stronie.
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3.4.13 WELDEYE ARCVISION

Aby mozna byto korzystac z chmurowej ustugi WeldEye, nalezy posiadac wazng subskrypcje ustugi Kemppi
WeldEye. Oprogramowanie urzagdzenia Master M 358 zawiera tgcze do bezptatnej rejestracji na okres
probny, ktdra obejmuje rdwniez bezptatng wersje probng modutu WeldEye ArcVision. Wiecej informacji o
oprogramowaniu WeldEye mozna uzyskac w witrynie weldeye.com lub u przedstawiciela Kemppi.

Za pomocg modutu WeldEye ArcVision mozna w chmurze sledzi¢ operacje spawania wykonywane za
pomoca sprzetu spawalniczego. ArcVision w samym agregacie spawalniczym to interfejs komunikacyjny
umozliwiajgcy nawigzanie potgczenia z ustugg chmurowg WeldEye. Faktyczne informacje o przebiegu
spawania gromadzone przez sprzet spawalniczy sg przekazywane do chmury WeldEye, gdzie mozna do
nich uzyskac¢ dostep z komputera wyposazonego w przeglgdarke internetowa.

Aby mozna byto uzywac funkcji WeldEye ArcVision, urzadzenie musi by¢ potgczone z Internetem za
posrednictwem wbudowanego interfejsu tgcznosci bezprzewodowej (WLAN). Instrukcje: "Potgczenie
bezprzewodowe (WLAN)" na stronie 78.

Urzadzenie Master M 358 ma fabrycznie preinstalowang licencje testowg na modut ArcVision. Mozna jag
aktywowacd w nastepujacy sposéb:
W panelu sterowania urzadzenia Master M 358 przejdz do widoku WPS.

Za pomoca czytnika kodéw QR w swoim urzadzeniu mobilnym otwoérz tgcze internetowe do modutu
WeldEye albo w przegladarce internetowej przejdz pod adres https://register.weldeye.io/weldeye.

Welding Procedures and
ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Przejdz przez proces rejestracji zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na stronie rejestracji. Po
zakonczeniu rejestracji agregat ma potgczenie z modutem WeldEye ArcVision.

® Trzeba bedzie wpisac¢ numer seryjny oraz czterocyfrowy numer PIN urzgdzenia Master M 358.
Informacje te znajduja sie na tabliczce znamionowej maszyny.

® Bezpftatna rejestracja na okres probny obejmuje oba moduty — WeldEye Welding Procedures i
WeldEye ArcVision.

3.4.14 WELDEYE Z DCM

W urzadzeniu Master M 358 interfejs tgcznosci z oprogramowaniem WeldEye jest wbudowany.
Oprogramowanie do zarzgdzania spawaniem WeldEye moze rowniez wspétpracowac z dodatkowym
modutem cyfrowej tgcznosci Digital Connectivity Module (DCM). Modut DCM jest podtgczony bezposrednio
do ztgcza sterowania urzgdzenia Master M 358. Kable i adaptery sg dostarczane wraz z modutem DCM.
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Wiecej informaciji na temat montazu i uzywania modutu DCM: userdoc.kemppi.com (DCM/WeldEye).

Poznaj WeldEye - uniwersalne oprogramowanie do zarzadzania spawaniem

WeldEye to podstawowe narzedzie pracy i miejsce przechowywania dokumentacji spawalniczej. Platforma
ta stanowi uniwersalne rozwigzanie do zarzgdzania pracami spawalniczymi.

Modutowa architektura systemu WeldEye bazuje na szeregu praktycznych funkcji, ktére sprawdza sie w
réznych branzach i podczas realizacji réznorodnych prac spawalniczych:

e Procedury spawalnicze
>> Zawiera cyfrowa biblioteke i system do zarzadzania szablonami dokumentéw pWPS, WPQR i WPS
zgodnie z najwazniejszymi standardami i normami spawalniczymi.
e Pracownicy i kwalifikacje
>> Zawiera narzedzia do zarzgdzania certyfikatami kwalifikacji wszystkich pracownikéw (spawaczy i
inspektoréw) oraz ich odnawiania.
e Zarzadzanie jakoscia
>> Zawiera funkcje kontroli jakosci w oparciu o instrukcje technologiczne spawania (WPS) oraz
poroéwnanie kwalifikacji z automatycznie zapisanymi cyfrowymi danymi spawalniczymi.
e Zarzadzanie spawaniem
>> Zawiera funkcje zwigzane z rejestrowaniem dokumentéw oraz rozbudowane mozliwosci w zakresie

dokumentacji projektéw i zarzgdzania nimi.

Wiecej informacji na temat oprogramowania WeldEye na stronie www.weldeye.com.

3.4.15 TWORZENIE KOPIl ZAPASOWEJ | PRZYWRACANIE PRZEZ USB

Funkcja wykonywania kopii zapasowej przez USB umozliwia zapisanie kopii zapasowej obecnych
parametrow spawania, kanatéw pamieciiinnych ustawien na przenosnej pamieci USB.
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1. Wiacz urzadzenie spawalnicze.

2. Jezelichcesz utworzy¢ kopie zapasowa, przejdz do ustawien urzadzenia i wybierz opcje Kopia
zapasowa.

3. Jezelichcesz przywrdcic¢ dane z kopii zapasowej, przejdz do ustawien urzadzenia i wybierz opcje
Przywréé.

4. W urzadzeniu Master M 358 w panelu sterowania otwérz ostone ztgcza USB i wtéz w to miejsce
przenos$ng pamie¢ USB.

5. Postepujgc zgodnie z instrukcjami wys$wietlanymi na ekranie panelu sterowania, wykonaj operacje
tworzenia kopii zapasowej/przywracania danych z kopii zapasowej.

3.4.16 AKTUALIZACJA PRZEZ USB

Funkcja aktualizacji przez USB umozliwia aktualizowanie oprogramowania sprzetowego, a takze
instalowanie programoéw spawania, proceséw i funkcji z pamieci USB.

® Na pamieci USB wtoZzonej do systemu spawalniczego moze sie znajdowac tylko jeden plik ZIP. Moze
to by¢ dedykowany pakiet oprogramowania sprzetowego dla danego systemu spawalniczego lub
pakiet programu spawania i licencji (pasujacej do numeru seryjnego Zrédta pradu). Wiecej informacji
o dostepnym oprogramowaniu i zgodnosci mozna uzyskac u lokalnego przedstawiciela Kemppi.
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Oprogramowanie sprzetowe i spawalnicze

1. Upewnij sie, ze na komputerze masz zapisany pakiet ZIP oprogramowania sprzetowego/aplikacyjnego
odpowiedni dla uzywanego sprzetu spawalniczego.

2. Podtacz pamie¢ USB do komputera.

3. Przygotuj pamie¢ USB. W tym celu skopiuj plik ZIP oprogramowania sprzetowego/aplikacyjnego do
gtdéwnego folderu przenosnej pamieci.

4. Wiacz urzadzenie spawalnicze.

5. W urzadzeniu Master M 358 w panelu sterowania otworz ostone ztgcza USB i wtdz w to miejsce
przenosng pamie¢ USB.

6. Proces aktualizacji rozpocznie sie automatycznie. Postepuj zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na
ekranie.

Niestandardowa grafika wygaszacza ekranu

Niestandardowa grafike wygaszacza ekranu nalezy najpierw przygotowac na stronie
https://kemp.cc/screensaver, a nastepnie skopiowaé do pamieci USB. Obstugiwane formaty plikdw
graficznych to JPG, PNG i GIF.

1. W przegladarce internetowej na komputerze otwodrz strone https://kemp.cc/screensaver.

2. Postepuj zgodnie z instrukcjg na ekranie. Przeslij, edytuj i pobierz nowy obraz wygaszacza do pamieci
USB.

3. Podtacz pamieé¢ USB do panelu sterowania urzagdzenia Master M 358 analogicznie jak przy
aktualizowaniu oprogramowania aplikacyjnego (poprzedni punkt) i postepuj zgodnie z instrukcjami
wys$wietlanymi na ekranie.

Grafika wygaszacza ekranu bedzie wyswietlana podczas uruchamiania systemu oraz gdy panel sterowania
pozostaje nieuzywany przez okreslony czas. Ustawienia wygaszacza ekranu mozna dostosowac zgodnie z
opisem w punkcie "Panel sterowania Ustawienia urzgdzenia" na stronie 66.

3.4.17 CZAS CYKLU

Programator cyklu to funkcja spawania, dzieki ktérej trzymajac nacisniety wytacznik uchwytu
spawalniczego, mozna automatycznie wykonac¢ jedng spoine albo wiele spoin o ustawionym czasie trwania
spawania. Funkcja pozwala na przyktad utrzymacé jednorodnos¢ efektu podczas tworzenia spoiny
pojedynczej (A) lub przerywanej (B) oraz tatwo tworzy¢ schludne spoiny sczepne przy niskiej ilosci
wprowadzanego ciepta.
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>> Aby uruchomié programator cyklu, przejdz do widoku Parametry spawania i w ustawieniu
Programator cyklu zaznacz wartos¢ Wt.

>> Po wigczeniu programatora cyklu mozna regulowac wartosc¢ parametru Czas jarzenia tuku w cyklu
(czas trwania wykonywania spoiny).

Jezeli skonfigurowano tylko ustawienie Czas jarzenia tuku w cyklu, zostanie wykonana tylko pojedyncza
spoina. Funkcje spoiny przerywanej wtgcza sie poprzez ustawienie dodatkowo parametru Czas przerwy w
cyklu.

>> Aby w programatorze cyklu wtgczy¢ funkcje spoiny przerywanej, przejdz do widoku Parametry
spawania, w ustawieniu Programator cyklu zaznacz wartos¢ Wt., w ustawieniu Przerwa w cyklu
zaznacz wartos$¢ Wt. oraz wyreguluj wartos¢ w ustawieniu Czas przerwy w cyklu (czas trwania
przerwy przed wykonaniem nastepnej spoiny).

Po wiagczeniu programatora cyklu w réznych wybranych procesach spawania mozna konfigurowac funkcje
rozpoczynania i koficzenia spawania, takie jak przed-gaz, po-gaz, narastanie, goracy start, powolny start i
wypetnianie krateru. Nalezy pamietaé, ze uzywanie tych funkcji w potgczeniu z programatorem cyklu
wptywa na faktyczny czas trwania spawania, a funkcje nie wspétpracujg z ustawieniem Czas jarzenia tuku w
cyklu.

3.4.18 CZAS DEMONSTRACYJNY

Czas demonstracyjny umozliwia bezptatng ocene testowg oprogramowania spawalniczego MAX i Wise.
Czas demonstracyjny jest dostepny (od pazdziernika 2023 r.) we wszystkich nowych urzadzeniach Master
M 358.

Laczny dostepny czas demonstracyjny wynosi 3 godziny. Czas demonstracyjny jest liczony tylko podczas
uzywania funkcji spawania, na ktére uzytkownik nie posiada licencji. Po wigczeniu funkcji czasu
demonstracyjnego pozostaty czas bedzie wys$wietlany na ekranie.

Ar +18% CO:z

Dostepne oprogramowanie do oceny testowej to:

* WisePenetration
>> Wiecejinformaciji: "Funkcja WisePenetration" na stronie 75.

« MAXCool
>> Wiecejinformacji: "Proces MAX Cool" na stronie 77.
¢ MAX Speed

>> Wiecejinformacj
« MAX Position
>> Wiecej informacji: "Proces MAX Position" na stronie 77.

:"Proces MAX Speed" na stronie 78.

Funkcje czasu demonstracyjnego mozna wtgczac i wytgczac¢ w "Panel sterowania Ustawienia urzgdzenia"
na stronie 66. Domysinie czas demonstracyjny jest wytgczony.

Po uptywie czasu demonstracyjnego nie mozna juz korzysta¢ z funkcji bez licencji. Aby kontynuowaé
korzystanie z opcjonalnych funkcji, nalezy zakupi¢ na nie licencje.
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3.4.19 BLOKADA USTAWIEN

Funkcja blokady ustawien ogranicza mozliwo$¢ wprowadzania zmian, pozwalajac na to tylko w Scisle
okreslonym zbiorze parametréw spawania i ustawien urzadzenia. Blokada ustawien wykorzystuje kod PIN.

>> Aby po raz pierwszy uzyc¢ funkcji blokowania ustawien, przejdz do widoku Ustawienia urzgdzenia,
zaznacz opcje ,Blokada ustawien” i zdefiniuj kod PIN: Kliknij opcje ,Okresl kod PIN” i wprowadz 4-
cyfrowy numer PIN.

>> Aby zablokowac/odblokowac ustawienia, zaznacz funkcje blokady ustawien w widoku Ustawienia

urzgdzenia. Podczas odblokowywania zobaczysz monit o wprowadzenie zdefiniowanego kodu PIN
blokady. Wpisz ten kod.

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

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

Unlocking requires a PIN code

Settings lock

Unlocked

SELECT

Niektére podstawowe parametry spawania oraz ustawienia urzadzenia specyficzne dla uzytkownika
pozostajg zawsze odblokowane i mozna dowolnie swobodnie konfigurowac.
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3.5 KORZYSTANIE ZE ZDALNEGO STEROWANIA HR43/HR40

Zdalne sterowanie HR40 lub HR43 jest uwzgledniane w ustawieniach panelu sterowania ("Panel sterowania
Ustawienia urzadzenia" na stronie 66).

® W przypadku pilota HR40/HR43 wartosci minimalne i maksymalne majg réwniez wptyw na
rozdzielczos¢ jego ustawien.

Zdalne sterowanie HR43

Funkcja pokretta regulacji HR43 jest definiowana przez wybrany proces spawania i odzwierciedla regulacje
lewego pokretta panelu sterowania.

Aby wyregulowac parametr spawania, przekre¢ pokretto na zdalnym sterowaniu.
W MIG/MAG: Regulowany parametr mozna wybraé pomiedzy predkoscig podawania drutu i kanatem
pamieci w ustawieniach panelu sterowania.

Zdalne sterowanie HR40

Funkcje pokretta HR40 sg zdefiniowane przez wybrany proces spawania i odpowiadajg ustawieniom dwdéch
pokretet panelu sterowania.

W MIG/MAG: Regulowany parametr mozna wybraé pomiedzy predkoscig podawania drutu i kanatem
pamieci w ustawieniach panelu sterowania. Gdy w trybie zdalnym jest wybrana wartos$¢ ,kanat”’, uzywane
jest tylko lewe pokretto pilota.
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3.6 KORZYSTANIE ZE ZDALNEGO STEROWANIA HR55

Po podtgczeniu, zdalne sterowanie HR55 jest automatycznie uzywane.

Opcjonalne zdalne sterowanie HR55 umozliwia wybor kanatdw pamieci i regulacje predkosci podawania
drutu, pradu spawania, napiecia spawania lub dostrajanie napiecia w zaleznosci od procesu spawalniczego
i funkcji obstugiwanych przez podtgczone urzgdzenia Master M.

1. Wyswietlacz LCD
>> Pokazuje wartosci regulowanych parametrow oraz informuje o wystgpieniu bteddéw (,Err”) w systemie
spawalniczym.
2. Przyciski plusa/minusa (+/-)
>> Umozliwiajg zmiane wartosci parametru.
3. Przyciski strzatek w lewo/w prawo
>> Umozliwiajg przetgczanie miedzy widokami/parametrami.

Elementy na wyswietlaczu zdalnego sterowania

a b

a. Informacje o procesie i/lub wybranym kanale pamieci (proces jest oznaczony pojedynczg literg: M =
MIG/MAG, t = TIG, S = MMA)

b. MIG/MAG: Predkos¢ podawania drutu i symbole dostrajania procesu

c. Wartosc¢ regulowanego parametru (lub wskaznik btedu)

d. Jednostka regulowanego parametru

Kiedy wskutek regulacji parametru za pomoca zdalnego sterowania warto$¢ parametru zaczyna sie réznic¢
od zapisanej w wybranym kanale pamieci, jest to sygnalizowane na ekranie poprzez wyswietlenie tylko
numeru kanatu pamieci, bez ramki (tylko MIG/MAG):

_}
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Widoki i obstuga zdalnego sterowania

Przetgczanie miedzy widokami odbywa sie za pomocg przyciskéw strzatek w lewo/prawo.

Widok kanatu pamieci (tylko MIG/MAG): Kanat pamieci zmienia sie poprzez naciskanie przyciskow
+/-. Dlugie nacisniecie przycisku +/- powoduje szybsze przewijanie wartosci parametrow.

Widok wyboru procesu: Umozliwia wybér pomiedzy spawaniem MIG/MAG, spawaniem TIG i
spawaniem MMA.

Widok mocy spawania: Zaleznie od stosowanego procesu spawania przyciskami +/- reguluje sie
predkos¢ podawania drutu lub natezenie pradu spawania. Dtugie naci$niecie przycisku +/- powoduje
szybsze przewijanie wartosci parametrow.

Widok napiecia/dostrajania: Zaleznie od stosowanego procesu spawania przyciskami +/- reguluje sie
napiecie lub parametry konkretnego procesu spawalniczego. Dtugie nacisniecie przycisku +/-
powoduje szybsze przewijanie wartosci parametréw. Diugie nacisniecie przycisku strzatki w prawo
powoduje przetgczanie miedzy réznymi zestawami parametrow.

Blokada bezpieczenstwa: Naciskajgc jednoczesnie przyciski strzatek w lewo/w prawo przez 2
sekundy, mozna wigczy¢ lub wytgczy¢ blokade bezpieczenstwa urzgdzenia.

Dtugie nacisniecie przycisku strzatki w lewo powoduje zapisanie ustawionych parametrow w aktualnie
wybranym kanale.

®

Gdy zdalne sterowanie uchwytem spawalniczym MIG jest uzywane do wyboru kanatu pamieci lub
regulacji predkosci podawania drutu, odpowiednia funkcja jest wytagczona w zdalnym sterowaniu
HR55.
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3.7 ZMIANA BIEGUNOWOSCI SPAWANIA

W przypadku spawania metoda TIG nalezy zmieni¢ biegunowos¢ spawania. Niektore druty spawalnicze
wymagajg rowniez zmiany biegunowosci spawania. Zalecang biegunowos$¢ spawania nalezy sprawdzi¢ na
opakowaniu drutu.

A Przed przystapieniem do obstugi czesci elektrycznych nalezy upewnic sie, ze urzadzenie
spawalnicze jest odtgczone od sieci.

Wymagane narzedzia:

TR

17 mm

1. Wylgczy¢ urzadzenie spawalnicze i odtgczyd je od sieci.
2. Otworzy¢ klape komory podajnika drutu.
3. Zdjg¢ gumowe ostony ochronne z zaciskéw biegunowosci.

A Podczas obstugi czesci elektrycznych nalezy zachowac ostroznosc.
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5. Podtgczy¢ kable do zaciskéw biegunowosci zgodnie z zaleceniami.
6. Zatozy¢ podktadkii Sruby. Dokreci¢ momentem 17 Nm.
7. Zatozy¢ gumowe ostony.
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3.8 SPRZET DO PODNOSZENIA

A Jesli na podwoziu zamontowano tez butle z gazem, NIE WOLNO podnosi¢ podwozia razem z butla.

Wozek 4-kotowy:
1. Urzadzenie spawalnicze musi by¢ wtasciwie przymocowane do podwozia.

2. Przymocuj 4-punktowy tanicuch lub pasy podnosnika do czterech punktéw do podnoszenia w podwoziu
po obu stronach urzadzenia spawalniczego.

Wozek dwukotowy (tylko T25MT):
1. Urzadzenie spawalnicze musi by¢ wtasciwie przymocowane do podwozia.

2. Przypnij hak podnosnika do uchwytu do podnoszenia podwozia.

?

A Nie podnosic urzadzenia, gdy jest zainstalowane na wozku T35A.
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4. KONSERWACJA
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4.1 KONSERWACJA CODZIENNA, OKRESOWA | ROCZNA

Przy planowaniu konserwacji urzgdzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc i warunki jego eksploatacji.

Prawidtowa eksploatacja urzgdzenia spawalniczego, regularna konserwacja oraz stosowanie oryginalnych
czesci zamiennych i materiatéw eksploatacyjnych Kemppi pomagajg unikngé niepotrzebnych przestojow i
awarii sprzetu, a jednoczes$nie maksymalnie wydtuzy¢ jego zywotnosé.

W uktadzie chtodzenia nalezy uzywac wstepnie zmieszanego ptynu chtodzacego. Proporcje mieszania
powinny wynosi¢ standardowo 20...50%. Nalezy uzywaé wytgcznie mieszaniny glikolu etylenowego lub
propylenowego przeznaczonej do spawalniczych uktadéw chtodzenia, na przyktad ptynu chtodzgcego
Kemppi. Nie dodawa¢ wody do wstepnie zmieszanego roztworu ptynu chtodzgcego. Nie uzywaj
samochodowych ptynéw chtodzacych ani mieszanek na bazie etanolu.

W celu dokonania naprawy nalezy znalezé najblizszy warsztat serwisowy Kemppi na stronie
www.kemppi.com lub skontaktowa¢ sie ze sprzedawca.

A Prace elektryczne moze wykonywac wytgcznie autoryzowany elektryk.

A Konserwacje okresowa i roczng moze przeprowadzac wytgcznie wykwalifikowany personel
serwisowy.

A Przed przystapieniem do obstugi kabli elektrycznych i ztgczy nalezy odtaczy¢ Zrédto pradu od sieci.
A Nie wolno uzywac urzadzer do mycia cisnieniowego.

® Podczas dokrecania poluzowanych elementdéw uzyj odpowiedniego momentu dokrecania.

Codzienna konserwacja
Codzienna konserwacja urzgdzen spawalniczych:

e Sprawdz, czy wszystkie ostony i podzespoty sg nienaruszone.

o Sprawdz wszystkie kable, weze i ztgcza. Jesli sg uszkodzone, nie nalezy ich uzywac.

o Trzebatez upewnié sig, ze ztgcza sg prawidtowo podtgczone. Niedokrecone ztgcza moga zmniejszaé
wydajnos¢ spawania i uszkodzi¢ ztgcza.

o Sprawdz rolki dociskowe podajgcej drutu i mechanizm uchwytu dociskowego. W razie potrzeby oczysé
je i nasmaruj niewielkg iloscig lekkiego smaru maszynowego.

Codzienna konserwacja uktadu chtodzenia (dodatkowo):

e Sprawdz poziom ptynu chtodzgcego. W razie potrzeby dola¢ ptynu chtodzgcego. Uwaga: Stosowac
odpowiedni ptyn chtodzacy (patrz wyzej).

e Sprawdzi¢ otoczenie uktadu chtodzenia pod katem wyciekdw ptynu chtodzacego. Jesli wystepuja
oznaki znacznego wycieku, nalezy skontaktowac sie z serwisem Kemppi.

o Sprawdzi¢ i przetestowac dziatanie pompy cieczy chtodzgcej poprzez cyrkulacje cieczy chtodzace;j.

Konserwacja cotygodniowa

Cotygodniowa konserwacja urzadzen spawalniczych:

o Oczys¢ zewnetrzne czesci urzadzen z kurzu i brudu, na przyktad za pomocg miekkiej szczotki i
odkurzacza.

o Wyczys¢ kratki wentylacyjne. Nie uzywaj sprezonego powietrza, istnieje ryzyko, ze brud jeszcze
mocniej wbije sie w szczeliny profili chtodzacych.

o Jesliuzywane sg filtry powietrza, nalezy je wyjac¢ i wyczysci¢ przedmuchujac sprezonym powietrzem.

Konserwacja okresowa

Okresowa konserwacja urzgdzen spawalniczych, co 1-6 miesiecy:
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e Sprawdzaj ztgcza elektryczne urzadzenia co najmniej raz na 6 miesiecy. Poluzowane ztgcza dokreg,
a elementy utlenione — wyczys¢.

e Zaktualizuj system spawania do hajnowszej wersji oprogramowania sprzetowego i oprogramowania,
jesli dotyczy.

Okresowa konserwacja uktadu chtodzenia, co 1-6 miesiecy (dodatkowo):

o Sprawdzaé jakos$¢ ptynu chtodzgcego co najmniej raz w miesigcu. Upewnij sig, ze ciecz jest czysta i
wolna od widocznych zanieczyszczen.
« Wymieniaj ptyn chtodzacy co 6 miesiecy. Uwaga: Stosowac odpowiedni ptyn chtodzacy (patrz wyzej).

Coroczna konserwacja

Coroczna konserwacja musi by¢ przeprowadzana przez autoryzowany warsztat serwisowy Kemppi.
Warsztaty serwisowe Kemppi wykonujg konserwacje systemu spawania zgodnie z umowg serwisowg
Kemppi. Najblizszy warsztat serwisowy mozna znalez¢ na stronie www.kemppi.com.

Program rocznej konserwacji urzgdzen spawalniczych obejmuje:

e Czyszczenie sprzetu.

« Konserwacje narzedzi spawalniczych.

e Sprawdzenie ztgczy i przetacznikdw.

e Sprawdzenie wszystkich potgczen elektrycznych.

« Sprawdzenie kabla zasilajgcego i wtyczki do gniazda zasilania sieciowego.

o Naprawa uszkodzonych czesci i wymiana wadliwych komponentow.

« Test konserwacyjny.

* Testowanie dziatania i kalibracja wartosci wydajnosci w razie potrzeby.

e Aktualizacja systemu spawania do najnowszej wersji oprogramowania sprzetowego i oprogramowania
oraz instalacja nowego oprogramowania spawalniczego.

o Jesliuzywany jest uktad chtodzenia: Sprawdzenie i czyszczenie pompy cieczy chtodzgcej. Pompa jest
demontowana i doktadnie czyszczona, a jesli w punkcie uszczelnienia osi pompy wystapit jakikolwiek
wyciek, uszczelnienie osi jest wymieniane. Uszczelnienie osi ulega zuzyciu i moze wymagac okresowej
wymiany w celu utrzymania prawidtowego uszczelnienia.

Informacje na temat konserwacji uchwytu spawalniczego Kemppi mozna znalez¢ w instrukcji obstugi
uchwytu spawalniczego (dostepnej réwniez na stronie userdoc.kemppi.com).
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4.2 MONTAZ | CZYSZCZENIE FILTRA POWIETRZA ZRODLA
PRADU (OPCJONALNY)

Do nabycia oddzielnie dostepny jest opcjonalny filtr powietrza do Zzrddta pradu. Jest on dostarczany
Z gotowg oprawa, ktérg montuje sie bezposrednio na wlocie powietrza zrddta pradu.

@ Zastosowanie opcjonalnego filtra powietrza obniza maksymalng moc Zrédta pradu (przy 40°C): 60%
>>>45%1i100% >>> 100% - 20A. Wynika to z nieznacznie ograniczonego doptywu powietrza
chfodzgcego.

Wymagane narzedzia:

Montaz i wymiana

1. Zatdz filtr powietrza na wlocie powietrza zrodta pradu i zatrzasnij klipsy na krawedzi obudowy.
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Czyszczenie

1. Odtacz klipsy na krawedzi obudowy filtra powietrza i zdejmij filtr powietrza ze zrédta pradu.

2. Oczysé filtr sprezonym powietrzem.
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4.3 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

@ Podana tu lista problemdw i ich mozliwych przyczyn nie jest wyczerpujaca, a jedynie przedstawia
niektdre typowe sytuacje, jakie moga wystapic podczas rutynowego uzytkowania urzadzenia

spawalniczego.

Urzgdzenie spawalnicze:

Urzadzenie spawalnicze nie witgcza sie

Sprawdz, czy kabel zasilajgcy jest prawidtowo
podtgczony.

Sprawdz, czy przetgcznik zasilania zrédta zasilania jest
W pozycji wtgczenia.

Sprawdz, czy instalacja zasilajgca jest wigczona.

Sprawdz bezpiecznik lub wytgcznik sieciowy.

Sprawdz, czy kabel posredni pomiedzy Zrédtem pradu i
podajnikiem drutu jest nieuszkodzony i prawidtowo
podtgczony.

Sprawdz, czy kabel masy jest podtgczony.

Urzadzenie spawalnicze przestaje dziata¢

Uchwyt chtodzony gazem magt sie przegrzad.
Odczekaj, az sie schiodzi.

Sprawdz, czy zaden kabel nie poluzowat sie.

Podajnik drutu mégt sie przegrzac¢. Odczekaj, az sie
schtodzi, i upewnij sie, ze kabel spawalniczy jest
prawidtowo podtgczony.

Zrédto pradu mogto sie przegrzac¢. Odczekaj, az sie
schtodzi, i upewnij sie, ze wentylatory chtodzgce
dziatajg prawidtowo oraz ze nic nie blokuje obiegu
powietrza.

Podawanie drutu:

Drut elektrodowy rozwija sie ze szpuli

Upewnij sie, ze pokrywa blokujgca szpuli jest
zamknieta.

Mechanizm podawania drutu nie podaje drutu

Sprawdz, czy drut sie nie skonczyt.

Sprawdz, czy drut elektrodowy jest prawidtowo
poprowadzony przez rolki podajgce do prowadnicy
drutu.

Sprawdz, czy dzwignia docisku rolek jest prawidtowo
zamknieta.

Sprawdz, czy docisk rolek podajgcych jest prawidtowo
dostosowany do drutu elektrodowego.

Sprawdz, czy kabel spawalniczy jest prawidtowo
podtgczony do podajnika.

Sprébuj przedmucha¢ prowadnice drutu sprezonym
powietrzem, aby upewnic sig, ze jest drozna.
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Jakosc spawania:

Spoina jest zanieczyszczona lub ztej jakosci

Sprawdz, czy gaz ostonowy sie nie wyczerpat.

Sprawdz, czy nic nie blokuje przeptywu gazu
ostonowego.

Sprawdz, czy gaz ostonowy jest prawidtowo dobrany
do zastosowania.

Sprawdz biegunowos$¢ uchwytu/elektrody.

Sprawdz, czy procedura jest prawidtowo dobrana do
zastosowania.

Nierowne spawanie

Sprawdz, czy mechanizm podawania drutu jest
odpowiednio wyregulowany.

Sprébuj przedmuchaé prowadnice drutu sprezonym
powietrzem, aby upewnic sig, ze jest drozna.

Sprawdz, czy prowadnica drutu jest prawidtowo
dobrana do typu i $rednicy drutu elektrodowego.

Sprawdz rozmiar, typ i poziom zuzycia koncéwki
pragdowe;j.

Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie przegrzewa sie.

Sprawdz, czy zacisk kabla masy jest prawidtowo
przymocowany do czystej powierzchni elementu
spawanego.

Za duzo odpryskow

Sprawdz parametry i procedure spawania.

Sprawdz rodzaj i przeptyw gazu.

Sprawdz biegunowos$¢ uchwytu/elektrody.

Sprawdz, czy drut elektrodowy jest odpowiedni do
danego zastosowania.

"Kody btedéw" ponizej

4.3.1 KODY BLEDOW

W przypadku btedéw na panelu sterowania wyswietlany jest numer, nazwa i mozliwa przyczyna btedu oraz
proponowane dziatania majgce na celu naprawienie problemu.

nie skalibrowane

Zrédto zasilania Zrédto pradu rozkalibrowane.

Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie z
serwisem Kemppi.

2 Zbyt niskie Napiecie w sieci zasilajgcej jest Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli
napiecie sieci zbyt niskie. problem nie zniknie, skontaktuj sie z
serwisem Kemppi.
3 Zbyt wysokie Napiecie w sieci zasilajgcej jest Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli
napiecie w sieci zbyt wysokie. problem nie zniknie, skontaktuj sie z

serwisem Kemppi.
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10

12

13

14

16

17

20

24

26

27

33

35

40

42

43

Zrédto pradu
przegrzato sie

Wewnetrzne
napiecie 24V
zbyt niskie

Nieobstugiwany
proces
spawalniczy

Usterka kabla
spawalniczego

Przetezenie
inwertora IGBT

Przegrzanie
inwertora IGBT

Gtéwny
transformator
przegrzany

Brak fazy
zasilania

Usterka
chtodzenia Zrédta
pradu

Przegrzanie ptynu
chtodzgcego

Brak obiegu ptynu
chtodzgcego

Brak uktadu
chtodzenia

Usterka kalibracji
kabla spaw.

Zbyt duzy prad
w sieci

Btad uktadu
redukcji napiecia

Wysoki prad
silnika podajnika
drutu

Przetezenie
silnika podajnika
drutu

Zbyt dtuga sesja spawania z
wysokg moca.

Niesprawny zasilacz 24 V w zrédle
zasilania.

W kanale pamieci znajduje sie
nieobstugiwany proces
spawalniczy.

Kable plus i minus sg zwarte.

Niesprawny inwertor zasilania w
zrédle zasilania.

Zbyt dtuga sesja spawania z
wysokg mocg lub wysoka
temperatura otoczenia.

Zbyt dtuga sesja spawania z
wysokg mocg lub wysoka
temperatura otoczenia.

W sieci zasilajgcej brakuje co
najmniej jednej fazy.

Obnizona wydajnos¢ chtodzenia w
zrédle pradu.

Zbyt dtuga sesja spawania z
wysokg mocg lub wysoka
temperatura otoczenia.

Brak ptynu chtodzgcego lub obieg
jest niedrozny.

Chtodzenie wigcza sie w menu
ustawien, ale ukfad chtodzenia nie
jest podtgczony do Zrodta pradu lub
kable sg uszkodzone.

Usterka kalibracji kabla
spawalniczego.

Pragd pobierany z sieci zasilajgcej
jest zbyt duzy.

Napiecie biegu jatowego
przekracza limit uktadu redukcji
napiecia.

Nacisk rolek podajnika drutu moze
by¢ zbyt duzy lub prowadnica
drutu moze by¢ zabrudzona.

Nacisk rolek podajnika drutu moze
by¢ zbyt duzy lub prowadnica
drutu moze by¢ zabrudzona.

Nie wytgczaj urzagdzenia — odczekaj, az
wentylatory je schtodzg. Jesli wentylatory nie
dziatajg, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie z
serwisem Kemppi.

Sprawdz, czy wszystkie definicje zapisane w
kanale pamieci sg obstugiwane.

Sprawdz podigczenie kabla spawalniczego i
kabla masy.

Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie z
serwisem Kemppi.

Nie wytgczaj urzadzenia — odczekaj, az
wentylatory je schtodzg. Jesli wentylatory nie
dziatajg, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Nie wytgczaj urzagdzenia — odczekaj, az
wentylatory je schtodzg. Jesli wentylatory nie
dziatajg, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Sprawdz przewdd zasilania i ztgcza. Sprawdz
napiecie w sieci zasilajgce;j.

Wyczys¢ filtry i usun brud z przewoddéw
chtodzacych. Upewnij sie, ze wentylatory
dziatajg. W przeciwnym wypadku skontaktuj
sie z serwisem Kemppi.

Nie wytgczaj uktadu chtodzenia. Zostaw
obieg ptynu wigczony, az wentylatory go
schtodza. Jesli wentylatory nie dziatajg,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Sprawdz poziom ptynu w zbiorniku. Sprawdz
przewody i ztagcza pod katem niedroznosci.

Sprawdz ztgcza uktadu chtodzenia. Sprawdz,
czy chtodzenie jest wytgczone w menu
ustawien, jesli uktad chtodzenia nie jest
uzywany.

Sprawdz kable iich podigczenie.

Zmniejsz moc spawania.

Uruchom ponownie zrodto pradu. Jesl
problem nie zniknie, skontaktuj sie z
serwisem Kemppi.

Wyreguluj nacisk rolek podajgcych. Wyczysé
prowadnice drutu. Wymien zuzyte elementy
uchwytu.

Wyreguluj nacisk rolek podajgcych. Wyczys¢
prowadnice drutu. Wymien zuzyte elementy
uchwytu.
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44

45

50

61

64

65

103

132

244

245

246

250

Brak pomiaru
predkosci drutu

Niskie cisnienie
gazu

Btad licencji

Operacja
niedozwolona

Brak komunikacji
Z robotem

Niedozwolony
podajnik posredni

Pusty kanat
pamieci

Robot nie

odpowiada

Usterka pamieci
wewnetrznej

Pozostaty czas
demo: %min min

Czas demo
uptynat

Usterka pamigci
wewnetrznej

Usterka czujnika lub okablowania
podajnika drutu.

Cisnienie gazu ostonowego jest za
niskie.

Brak licencji na wybrang funkcje.

Podajnik posredni jest podtgczony,
ale nie zostat wybrany w
ustawieniach systemu.

Podajnik drutu utracit potgczenie z
urzgdzeniem sterujgcym robotem.

Nie mozna uzy¢ podajnika
posredniego w tym procesie.

Robot probowat rozpoczgé
Spawanie przy uzyciu
nieistniejgcego kanatu pamieci.

Wystepuje problem z tgcznoscig
miedzy robotem a modutem RCM.

Inicjalizacja zakoriczona
niepowodzeniem (%sub:%device).

Po uptywie czasu
demonstracyjnego nie mozna juz
korzystaé z funkcji bez licenciji.

Nie mozna juz uzywac funkcji
nieobjetych licencjami.

Usterka tgcznosci pamieci
(%sub:%device).

Uruchom system spawalniczy ponownie.
Jesli problem nie zniknie, skontaktuj sie z
serwisem Kemppi.

Sprawdz i wyreguluj przeptyw gazu
ostonowego.

Aby dalej korzystac z tej funkcji, zainstaluj
licencje.

Przejdz do menu ustawien systemu na
panelu sterowania, a nastepnie wybierz
model i typ podajnika posredniego.

Sprawdz urzadzenie sterujgce robotem i
kable potgczeniowe. Jesli problem nie
zniknie, skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Odtgcz podajnik posredni lub zmien proces.

Sprawdz kanat pamieci wybrany przez
robota.

Sprawdz okablowanie magistrali sterujgcej,
ztgcza i modut magistrali sterujgcej.

Uruchom system spawalniczy ponownie.
Jesli problem nie zniknie, skontaktu;j sie z
serwisem Kemppi.

Aby kontynuowac korzystanie z
opcjonalnych funkciji, nalezy zakupic¢ na nie
licencje.

Aby kontynuowad korzystanie z
opcjonalnych funkgcji, nalezy zakupic¢ na nie
licencje.

Uruchom system spawalniczy ponownie.
Jesli problem nie zniknie, skontaktuj sie z
serwisem Kemppi.
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4.4 UTYLIZACJA

hi¢

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z europejska dyrektywa 2012/19/UE, dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego,
oraz dyrektywa 2011/65/UE, dotyczaca ograniczenia stosowania niektdérych niebezpiecznych substanciji

w sprzecie elektrycznym i elektronicznym, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzgdzenia
elektryczne nalezy zbiera¢ osobno i przekazywac¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego odzysku
odpaddéw. Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowigzek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbidrki, zgodnie

z lokalnymi przepisami lub zaleceniami przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie sie do podanych
dyrektyw europejskich przyczynia sie do poprawy stanu srodowiska i ludzkiego zdrowia.

Wiecej informaciji:

=] =
E"
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5. DANE TECHNICZNE

Dane techniczne:

« Dane techniczne urzgdzenia Master M 358, patrz "Urzagdzenie Master M 358" na nastepnej stronie.
+ Dane techniczne uktadu chtodzgcego Master M Cooler, patrz "Ukfad chtodzenia urzadzenia Master M"
na stronie 109.

Dodatkowe informacje:

+ Informacje dotyczagce zamdwien: "Informacje dotyczace zamawiania urzadzenia Master M 358" na
stronie 111.

» Informacje o czesciach eksploatacyjnych do podajnika drutu, patrz "Materiaty eksploatacyjne do
podajnika drutu" na stronie 112.

» Informacje o pakietach roboczych programéw spawania znajdujg sie w punkcie "Pakiety robocze
programoéw spawania” na stronie 115.
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5.1 URZADZENIE MASTER M 358

Master M 358 G

Napiecie zasilania

380-460V +10 %

Fazy zasilania sieciowego 3~ 50/60 Hz
Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego HO7RN-F
Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 4 mm?2
Znamionowa maksymalna moc wejsciowa 14 kVA
[S1max]

Zabezpieczenie 16 A

Pobdér mocy w stanie bezczynnosci [Py;qe] 18W

Pobdr mocy na biegu jatowym (MMA), 18 W
oszczedzanie energii

Pobdr mocy na biegu jatowym (MMA), A
wentylatory WLACZONE

Napiecie biegu jatowego [U] 55..69V
Napiecie biegu jatowego [U,,] 53..64V
Efektywny prad zasilania [/7¢f 13.5..10.8 A
Maksymalny prad zasilania [/7,4,] 21.3..17.0A
Prad maksymainy, % cyklu pracy przy 40 %
maksymalnym pradzie znamionowym, MIG

Prad maksymalny przy +40°C, maksymalny prad 350A
znamionowy, MIG

Prad maksymalny przy +40°C, 60% MIG 280 A

Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG 220 A

Zakres pragdu wyjsciowego, napiecia spawania
(MIG)

15A/10V-350A/45V

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie TIG

15A/1V~-350A/45V

Zakres pradu, prad/napigcie spawanie MMA

15A/10V~-330A/45V

Zakres regulacji napiecia, MIG 10...40V
Napiecie VRD 24V
Wspdtczynnik mocy dla maks. pradu A 0.91
Znamionowego

Sprawnos¢ dla maks. prgdu znamionowego n 87 %
Minimalna moc zwarciowa sieci zasilajgcej [Sgcl 2,4 MVA
Zasilanie urzgdzen pomocniczych 122V

Zasilanie uktadu chtodzenia

24V, 380-460V

Typ ztgcza spawalniczego

Euro

Mechanizm podajnika drutu

4-rolkowy, pojedynczy silnik
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Srednica rolek podajnika 32mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8..1.2 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8..1.2 mm
Srednica drutu spawalniczego, MC/FC 0.8...1.2 mm
Srednica drutu spawalniczego, Al 0.8..1.2mm
Predko$¢ podawania drutu 0,5...25 m/min
Maks. masa szpuli drutu 20 kg

Maks. $rednica szpuli drutu 300 mm
Maks. ci$nienie gazu ostonowego 0,5 MPa

Panel sterowania, model

Master M 358 Panel APC

Panel sterowania, wyswietlacz

5,7"LCD

Panel sterowania, elementy sterujgce

2 pokretta regulacji, przyciski

Panel sterowania, rodzaj instalaciji Whbudowany

Panel sterowania, napiecie wejsciowe (DC) 12V
Rodzajtgcznosci przewodowej Szyna CAN

Typ komunikacji bezprzewodowej WUBT-236ACN(BT)
Rodzaj tgcznosci Bluetooth 4.2 (LE)
Czestotliwos¢ i moc nadajnika, Bluetooth 2,4 GHz; 4 dBm

Typ sieci WLAN

IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

Czestotliwos¢ i moc nadajnika, 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

Typ i napiecie baterii LED

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

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40 °C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Zalecana minimalna moc generatora [Sge,,] 20 kVA

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Stopien ochrony IP23S

Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. X wys. 602 x 298 x 447 mm
Masa (bez akcesoridow) 27 kg

Spetniane normy

IEC 60974-1,-10

Master M 358 GM

Napiecie zasilania

380-460V 10 %

Napiecie zasilania

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

220-230V £10 %
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Fazy zasilania sieciowego
Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego
Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego

Znamionowa maksymalna moc wejsciowa
[S1max]

Zabezpieczenie

Zabezpieczenie

Pobdér mocy w stanie bezczynnosci [Py;qe]

Pobdr mocy na biegu jatowym (MMA),
oszczedzanie energii

Pobdr mocy na biegu jatowym (MMA),
wentylatory WLACZONE

Napigcie biegu jatowego [Uo]
Napigcie biegu jatowego [Uo]

Napiecie biegu jatowego [U,,]
Efektywny prad zasilania [/7¢f

Efektywny prad zasilania [/1¢f

Maksymalny prad zasilania [/7,,4,]

Maksymalny prad zasilania [/7,,4,]

Prad maksymalny, % cyklu pracy przy
maksymalnym pradzie znamionowym, MIG

Prad maksymalny przy +40°C, maksymailny prad
znamionowy, MIG

Prad maksymainy przy +40°C, 60% MIG
Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG

Prad maksymalny przy +40°C, maksymalny prad
znamionowy, MIG

Pragd maksymalny przy +40°C, 60% MIG
Pragd maksymalny przy +40°C, 100% MIG

Zakres pradu wyjsciowego, napiecia spawania
(MIG)

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie TIG
Zakres pradu, prad/napigcie spawanie MMA

Zakres pragdu wyjsciowego, napiecia spawania
(MIG)

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie TIG

w dolnym zakresie
sredniego napiecia

w dolnym zakresie
sredniego napiecia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

3~50/60 Hz
HO7RN-F
4 mm?

14 kKVA

16 A
32A

20W
20w

120 W

55..69V
54..56V

53..64V
13.3..10.8 A
18A

21.1.070A
28.4 A

40 %

350 A

280 A
220 A
300 A

240 A

190 A

15A/10V~-350A/45V

15A/1V-350A/45V
15A/10V-330A/45V
15A/10V...300A/40V

15A/1V...300A/40V
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Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA

Zakres regulacji napiecia, MIG
Napigecie VRD

Wspodtczynnik mocy dla maks. pragdu
Znamionowego

Sprawnos¢ dla maks. pradu znamionowego
Minimalna moc zwarciowa sieci zasilajgcej [Sgcl
Zasilanie urzgdzen pomocniczych

Zasilanie ukfadu chtodzenia

Zasilanie uktadu chtodzenia

Typ ztgcza spawalniczego

Mechanizm podajnika drutu

Srednica rolek podajnika

Srednica drutu spawalniczego, Fe
Srednica drutu spawalniczego, Ss
Srednica drutu spawalniczego, MC/FC
Srednica drutu spawalniczego, Al
Predkos$¢ podawania drutu

Maks. masa szpuli drutu

Maks. $rednica szpuli drutu

Maks. ci$nienie gazu ostonowego
Panel sterowania, model

Panel sterowania, wyswietlacz

Panel sterowania, elementy sterujgce
Panel sterowania, rodzaj instalaciji
Panel sterowania, napiecie wejsciowe (DC)
Rodzaj tgcznosci przewodowe;j

Typ komunikacji bezprzewodowej
Rodzaj tgcznosci Bluetooth
Czestotliwos¢ i moc nadajnika, Bluetooth
Typ sieci WLAN

Czestotliwosc i moc nadajnika, WLAN

Typ i napiecie baterii LED

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
sredniego napigcia

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

10...40V
24V
0.91

87 %
2,4 MVA

12V

24V, 380-460 V
220-230V, 24V

Euro

4-rolkowy, pojedynczy silnik
32mm

0.8..1.2mm

0.8..1.2mm

0.8..1.2mm

0.8..1.2mm

0,5...25 m/min

20 kg

300 mm

0,5MPa

Master M 358 Panel APC
5,7"LCD

2 pokretta regulaciji, przyciski
Wbudowany

12V

Szyna CAN
WUBT-236ACN(BT)

4.2 (LE)

2,4 GHz; 4 dBm

IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

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

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

od -20°C do +40°C
od -40°C do +60 °C
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Zalecana minimalna moc generatora [Sge,,] 20 kVA

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Stopien ochrony IP23S

Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 602 x 298 x 447 mm
Masa (bez akcesoriéw) 27 kg

Spetniane normy IEC 60974-1,-10

Panel sterowania Master M 358

Oznaczenia modeli Master M 358 Panel APC
Sposéb montazu Wbudowany / montowany fabrycznie
Sterowanie - 2 pokretta regulacji z przyciskiem

- 3 przyciski skrotéw menu
Wyswietlacz 5,7"LCD
Zasilanie 12V DC (£10%)

(Moc wyjséciowa do panelu urzgdzenia, w ktorym
zamontowano panel, nie moze przekraczac 15 W).

Rodzaj tagcznosci bezprzewodowej WUBT-236ACN(BT)
- Standard bezprzewodowej sieci lokalnej (WLAN) IEEE 802.11 ac/a/b/g/n
- Czestotliwos¢ i moc nadajnika, 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 UKLAD CHLODZENIA URZADZENIA MASTER M

Master M Cooler

Napigcie zasilania

380-460V +10 %

Pobdr mocy w stanie bezczynnosci [Pyjgel 3W

Maksymalny prad zasilania [/7,,,] 0,7A
Moc chtodzenia dla 11/min TkW
Maks. ci$nienie ptynu 4 Bar

Zalecany ptyn chtodzgcy

Kemppi MGP 4456

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Stopien ochrony IP23S

Pojemnos¢ zbiornika 31

Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. X wys. 635 x305%x292 mm
Masa (bez akcesoridow) 14.9 kg

Spetniane normy

IEC 60974-2,-10

Master M Cooler MV

Napigcie zasilania

380-460V +10 %

Napiecie zasilania

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

220-230V 10 %

Pobdr mocy w stanie bezczynnosci [Pyjgel 5W

Maksymalny prad zasilania [/1,4,] 0,7A

Maksymalny prad zasilania [/7,,45] w dolnym zakresie TA
$redniego napigcia

Moc chtodzenia dla 11/min TkW

Maks. cisnienie ptynu 4 Bar

Zalecany ptyn chtodzgcy

Kemppi MGP 4456

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Stopien ochrony IP23S
Pojemnos¢ zbiornika 31

Wymiary zewnetrzne

Dt. x sz. x wys.

635 x 305 x292 mm

Masa (bez akcesoriow)

14.9 kg
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Spetniane normy IEC 60974-2,-10
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5.3 INFORMACJE DOTYCZACE ZAMAWIANIA URZADZENIA
MASTER M 358

Informacje na temat zamawiania urzgdzenia Master M 358 i opcjonalnych akcesoridow znajdziesz na stronie
Kemppi.com.
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5.4 MATERIALY EKSPLOATACYJNE DO PODAJNIKA DRUTU

Ta sekcja zawiera liste rolek podajgcych i tulei prowadzgcych, dostepnych zaréwno osobno, jak i w
zestawach materiatéw eksploatacyjnych. Zestawy materiatéw eksploatacyjnych zawierajg zalecane
kombinacje rolek podajgcych i tulei prowadzacyh do wybranych materiatéow i $rednic drutu spawalniczego.
Materiaty eksploatacyjne podajnika drutu mozna zamoéwié na stronie Configurator.kemppi.com.

W tabelach parametr standardowe odwotuje sie do plastikowych rolek podajgcych a parametr wzmacniane
odnosi sie do metalowych rolek podajgcych. Materiaty wymienione jako pierwsze odwotujg sie do
przydatnosci podstawowej, a materiaty wymienione w nawiasach odwotujg sie do przydatnosci

drugorzednej.

Zestawy materialéw eksploatacyjnych do podajnika drutu

Ponizsza tabela zawiera zalecane zestawy materiatéw eksploatacyjnych dla wybranych materiatow i
srednic drutu elektrodowego.

e (MC/FC) V-ksztattna 0.8-0.9 F000488 F000492
1.0 F000489 F000493
1.2 F000490 F000494
Ss (Fe, Cu) V-ksztattna 0.8-0.9 FO00455 -
1.0 F000456 -
1.2 F000457 -
Ss (Fe) V-ksztattna 0.8-0.9 - F000458
1.0 - F000459
1.2 - F000460
MC/FC V-ksztattna, 1.0 F000499 F000502
karbowana 12 F000500 F000503
Al U-ksztattna 1.0 FO00461 -
1.2 F000462 -

Tuleje prowadzgce

W ponizszej tabeli wymieniono dostepne tuleje prowadzace.

Al, Ss (Fe, MC/FC) SP007293 SP007273 SP016608
0.8-0.9 SP007294 SP007274 SP011440
1.0 SP007295 SP007275 SP011441
1.2 SP007296 SP007276 SP011442
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Fe, MC/FC

(SP007293) (SP007273) SP016613
0.8-0.9 SP007536 (SP007274) SP016614
1.0 SP007537 (SP0O07275) SP016615
1.2 SP007538 (SP007276) SP016616

Rolki podajace

W ponizszej tabeli wymieniono dostepne standardowe rolki podajgce.

Fe, Ss, Cu (A V-ksztattna W001045 W001046
MC/FC) 0.8-0.9 W001047 W001048
1.0 W000675 W000676

1.2 W000960 W000961

MC/FC (Fe) V-ksztattna, 1.0 WO001057 W001058
karbowana 1.2 W001059 W001060

Al (MC/FC, Ss, Fe, | U-ksztaitna 1.0 W001067 W001068
cu) 1.2 W001069 W001070

W ponizszej tabeli wymieniono dostepne wzmacniane rolki podajgce.

Fe, Ss (MC/FC) V-ksztaftna 0.8-0.9 W006074 W006075
1.0 W006076 W006077

1.2 W004754 W004753

MC/FC (Fe) V-ksztaftna, 1.0 W006080 W006081
karbowana 12 W006082 W006083

(MC/FC, Ss, Fe) U-ksztattna 1.0 W006088 W006089
1.2 W006090 W006091

* Profile rolki podajgcej i odpowiadajace im symbole:
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V-ksztattna V

V-ksztattna, karbowana V

U-ksztattna U
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5.5 PAKIETY ROBOCZE PROGRAMOW SPAWANIA

Pakiety robocze programoéw spawania zawierajg zbiory standardowych programéw umozliwiajgcych
spawanie roznymi technikami, np. automatyczng 1-MIG czy pulsacyjng. Wiecej informacji na temat
programow spawania dostepnych w maszynie Master M, instalacji programéw spawania i aktualizacji
oprogramowania udzieli lokalny sprzedawca Kemppi. Mozna tez znalez¢ je na stronie Kemppi.com.

Pakiet roboczy 1-MIG:

Program spawania  Proces Materiatdrutu  Srednicadrutu  Gaz ostonowy  Opis

AO01 1-MIG AIMg5 1.0 Ar Standard

A02 1-MIG AIMg5 1.2 Ar Standard

A1 1-MIG AISi5 1.0 Ar Standard

A12 1-MIG AISi5 1.2 Ar Standard

Cco1 1-MIG CuSi3 0.8 Ar Standard: Lutospawanie
Co03 1-MIG CuSi3 1.0 Ar Standard: Lutospawanie
cn 1-MIG CUAI8 0.8 Ar Standard: Lutospawanie
C13 1-MIG CUAI8 1.0 Ar Standard: Lutospawanie
FO1 1-MIG Fe 0.8 Ar+18%C0O2 Standard

FO2 1-MIG Fe 0.9 Ar+18%C0O2 Standard

FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18%C02 Standard

FO4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18%C02 Standard

F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8%C0O2 Standard

F12 1-MIG Fe 0.9 Ar+8%C0O2 Standard

F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standard

F14 1-MIG Fe 1.2 Ar+8%C0O2 Standard

F21 1-MIG Fe 0.8 CO2 Standard

F22 1-MIG Fe 0.9 CO2 Standard

F23 1-MIG Fe 1 COo2 Standard

F24 1-MIG Fe 1.2 Cc02 Standard

MO04 1-MIG Metal Fe 1.2 Ar+18%C0O2 Standard

RO4 1-MIG Fe rutylowe 1.2 Ar+18%C0O2 Standard

SO1 1-MIG Ss 0.8 Ar+2%C0O2 Standard

S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+2%C0O2 Standard

S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2%C0O2 Standard

S04 1-MIG Ss 1.2 Ar+2%C0O2 Standard

S82 1-MIG FC-CrNiMo 0.9 Ar+18%C02 Standard

S84 1-MIG FC-CrNiMo 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
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Pakiet roboczy Pulse:

Pakiet roboczy Pulse zawiera rowniez programy spawania z pakietu roboczego 1-MIG.

Impuls AIMg5 Standard
AO02 Impuls AIMg5 1.2 Ar Standard
A11 Impuls AISi5 1.0 Ar Standard
A12 Impuls AISi5 1.2 Ar Standard
Cco1 Impuls CuSi3 0.8 Ar Standard: Lutospawanie
C0o3 Impuls CuSi3 1.0 Ar Standard: Lutospawanie
cNn Impuls CuAl8 0.8 Ar Standard: Lutospawanie
C13 Impuls CuAlI8 1.0 Ar Standard: Lutospawanie
FO1 Impuls Fe 0.8 Ar+18%C02 Standard
FO2 Impuls Fe 0.9 Ar+18%C02 Standard
FO3 Impuls Fe 1.0 Ar+18%C02 Standard
FO4 Impuls Fe 1.2 Ar+18%C02 Standard
F11 Impuls Fe 0.8 Ar+8%C0O2 Standard
F12 Impuls Fe 0.9 Ar+8%C0O2 Standard
F13 Impuls Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standard
F14 Impuls Fe 1.2 Ar+8%C02 Standard
MO04 Impuls Metal Fe 1.2 Ar+18%C02 Standard
SO1 Impuls Ss 0.8 Ar+2%C02 Standard
S02 Impuls Ss 0.9 Ar+2%C02 Standard
S03 Impuls Ss 1.0 Ar+2%C0O2 Standard
S04 Impuls Ss 1.2 Ar+2%C02 Standard
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