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1. GENERAL

Estas instrucciones describen el uso del equipo de soldadura Master M 358 de Kemppi disefiado para soldadura
MIG/MAG normal y pulsada.

El aparato consta de una fuente de potencia (con alimentador de alambre integrado) y una unidad de refrigeracién
opcional.

Master M 358 estd disefiado para usarse junto con las pistolas de soldar Flexlite GX MIG de Kemppi con conector Euro.
Master M 358 también se puede utilizar para soldadura TIG * y MMA **,
* La soldadura TIG requiere el uso de una antorcha TIG Flexlite TX dedicada con Euroconector.

** | a soldadura MMA requiere un adaptador DIX-Euro dedicado.

Notas relevantes
Lea cuidadosamente las instrucciones.

Los elementos del manual que requieren una atencién particular para minimizar los dafios se indican con los siguientes
simbolos. Lea cuidadosamente estas secciones y siga las instrucciones.

@ Nota: Proporciona al usuario una informacién util.

A Precaucion: Describe una situacion que puede acabar perjudicando al equipo o al sistema.

n Advertencia: Describe una situacion potencialmente peligrosa. De no evitarla, provocard danos personales o lesiones
fatales.
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DESCARGO DE RESPONSABILIDAD

Si bien se ha hecho todo lo posible para garantizar que la informacién contenida en esta guia sea precisa y com-
pleta, no se asumira ninguna responsabilidad por errores u omisiones presentes en la misma. Kemppi se reserva
el derecho a modificar las caracteristicas del producto descrito en cualquier momento y sin previo aviso. No esta
permitido copiar, grabar, reproducir ni transmitir el contenido de esta guia sin el consentimiento previo de Kem-

ppi.
La lengua original de este documento es el inglés. Todas las demds versiones lingtisticas disponibles son tra-

ducciones humanas profesionales o traducciones automaticas avanzadas. Cualquier comentario sobre la ter-
minologia de la traduccién puede enviarse a userdoc@kemppi.com.

© Kemppi
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1.1 Seguridad en la soldadura

La soldadura siempre se clasifica como trabajo en caliente, y el equipo de soldadura suele contener circuitos de alto vol-
taje. Si no estd familiarizado con la soldadura y sus principios, se recomienda que adquiera formacion en soldadura o
reciba orientacién profesional antes de empezar a soldar. El equipo de soldadura mencionado en este manual esta des-
tinado a un uso profesional en un entorno industrial.

Por su propia seguridad y la de su entorno de trabajo, preste especial atencidn a las instrucciones de seguridad entre-
gadas con el equipo.

También puede acceder a las instrucciones de seguridad y descargarlas utilizando estos enlaces:

« Seguridad
(https://kemp.cc/safety/general)

« Proteccién personal

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

« Pistolas de soldar y antorchas

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

© Kemppi 6 1921980/ 2508
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1.2 Descripcion del equipo

Modelos de dispositivos Master M 358 (350 A)

» Master M358 G

>> Compatible con generador

>> Dispositivo de Pulso con 1-MIG automatico y procesos de pulsos. Procesos MAX avanzados como opcién.
» Master M 358 GM

>> Compatible con generador y multivoltaje

>> Dispositivo de Pulso con 1-MIG automatico y procesos de pulsos. Procesos MAX avanzados como opcion.

Ambos modelos de dispositivos Master M 358 tienen un mecanismo de alimentacién de alambre de 4 rodillos con un
didmetro maximo de carrete de alambre de 300 mm.

Para las descripciones de las piezas del dispositivo Master M 358, consulte "Dispositivo Master M 358" en pagina 9.

Paneles de control de Master M 358
» Panel de control TFT/LCD de 5,7" con 2 perillas

Unidades de refrigeracion Master M

*  Master M Cooler
* Master M Cooler MV (multivoltaje).

Para ver las descripciones de las piezas de la unidad de refrigeracion, consulte "Unidad de refrigeracion Master M (opcio-
nal)" en pagina 13.
Pistolas de soldadura MIG

« Pistolas de soldadura Flexlite GX con conector Euro.

Para obtener mas informacién sobre las pistolas de soldar Flexlite GX, consulte Kemppi Userdoc.

Subalimentadores

® Se puede aradir el soporte del subalimentador con un kit de instalacién por separado (comuniquese con su dis-
tribuidor/taller de servicio de Kemppi para obtener mds informacion).

o Subalimentador SuperSnake GTX

Consulte Kemppi Userdoc para obtener mas informacién sobre el subalimentador SuperSnake GTX.

Programas de soldadura

» Paquete de trabajo del programa de soldadura (instalado de fabrica de forma predeterminada)

»  Funciones Wise 1-MIG: WiseSteel y WiseFusion (con paquete de trabajo de programa de soldadura)

« Funciones Wise 1-MIG: WisePenetration (extra opcional)

» Programas de soldadura 1-MIG adicionales (extras opcionales)

« Procesos de soldadura avanzados adicionales: MAX Cool, MAX Speed y MAX Position (extras opcionales).

Los programas de soldadura incluidos en los paquetes de trabajo Master M se muestran aqui: "Paquetes de trabajo de
programas de soldadura" en pagina 107.

Para obtener mas informacion sobre la adquisicion de programas de soldadura y procesos de soldadura adicionales, pon-
gase en contacto con su distribuidor local de Kemppi.

Accesorios opcionales

e Carros de 4 ruedas

o Carros de 2 ruedas

« Control remoto HR40 (control de 2 mandos)
¢ Control remoto HR43 (control de 1 mando)

© Kemppi 7 1921980/ 2508
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Control remoto HR55
Calentador del compartimento del alimentador de alambre
Filtro de aire de la fuente de potencia

Para obtener mas informacién sobre los accesorios opcionales, pdngase en contacto con su distribuidor local de Kemppi.

IDENTIFICACION DEL DISPOSITIVO

Numero de serie

El nimero de serie del dispositivo esta marcado en la placa de identificacion o en otra ubicacion distintiva del dis-
positivo. Es importante indicar correctamente el nimero de serie del producto cuando se solicitan repuestos o se
hacen reparaciones.

Codigo de respuesta rapida (QR)

El nimero de serie y otras informaciones de identificacion del dispositivo también se puede guardar en forma de
c6digo QR (o cédigo de barras) en el dispositivo. Este codigo se puede leer con la cdmara de un smartphone o
con un lector de cédigos que proporciona un acceso rapido a la informacién especifica del dispositivo.

© Kemppi
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1.3 Dispositivo Master M 358

Parte frontal

1. Mango de transporte (también para elevaciéon mecanica cuando el dispositivo no estd instalado en una unidad de
refrigeracién o carro)
2. Panel de control (y cubierta del panel de control con bisagras)
3. Luces de trabajo con interruptor de luz en el centro
>> Interruptor de luz: la primera pulsacion enciende las luces (brillo total), la segunda pulsacién atenua las luces
(brillo medio) y la tercera pulsacién apaga las luces
>> Incluye bateria incorporada (se carga cuando el equipo estd conectado a la red eléctrica)
4. Conector del cable de control
5. Conector para el cable de masa
6. Interfaz de bloqueo delantero
>> Para bloquear en la parte superior de la unidad de refrigeracion o en el carro
7. Conector euro de cable de soldadura
8. Conector de sincronizacién del subalimentador
9. Ventanilla del armario del alimentador de alambre.

© Kemppi 9 1921980/ 2508
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Parte posterior

Conector de la manguera de gas de proteccion.
Cable de red eléctrica
Interruptor de alimentacion

P wWwNR

Interfaz de bloqueo trasero
>> Para bloquear en la parte superior de la unidad de refrigeracion o en un carro.

Interior del armario del alimentador de alambre

1. Rotédmetro para gas

2. Terminales de polaridad

3. Botodn de avance de alambre
>> Haga avanzar al alambre de relleno (con el arco apagado)

4. Boton de prueba de gas
>> Pruebe el flujo de gas de proteccion y purgue la linea de gas

5. Mecanismo de alimentacion de alambre (consulte "Mecanismo de alimentacion del alambre" en la pagina
siguiente)

6. Carrete de alambre.

© Kemppi 10 1921980/ 2508
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1.3.1 Mecanismo de alimentacion del alambre

Rodillos motrices y tapas de montaje del rodillo motriz

Clip de bloqueo del tubo guia central

Tubo guia central

Tubo guia interior

Manillas de presion

Rodillos de presién y pasadores de montaje del rodillo de presién
Brazos de bloqueo de los rodillos de presion

Tubo guia de salida.

® NowmhkwWwN=

Para sustituir los rodillos de alimentacidn, consulte "Instalacién y sustitucion de rodillos de alimentacién" en péagina 23.

Para sustituir los tubos guia de alambre, consulte "Instalacion y sustitucién de tubos de guia de alambre" en pagina 26.

1.3.2 Carretes del alambre

A (&)

Master M utiliza los carretes de alambre estandar (A) sin adaptadores adicionales. Los carretes de alambre con un orificio
central grande, por ejemplo, el borde de una cesta o tambor de alambre (B), requieren un adaptador de carrete adicional
(disponible como accesorio de Kemppi):

Consulte la seccién "Instalacion y cambio del alambre" en pagina 27 para obtener mas informacion.

© Kemppi 11 1921980/ 2508
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1.3.3 Panel de control

Esta seccion describe los controles y caracteristicas del panel de control de Master M 358 (TFT/LCD).

Perilla de control izquierda (con funcién de botén)

Perilla de control derecha (con funcién de botdn)

Seleccion del canal de memoria (botén de acceso directo)
Seleccion de vista (botdn de acceso directo)

Vista de parametros de soldadura (boton de acceso directo).

e WwNZ=

Para utilizar el panel de control, consulte "Usar el panel de control" en pagina 40.

© Kemppi 12 1921980/ 2508



‘ KEMPPI Manual de instrr\tj‘caéitsrrwg/‘s 3‘22

1.4 Unidad de refrigeracion Master M (opcional)

Parte frontal

1. Tapa del compartimento de la unidad de refrigeracion
2. Indicador de nivel del liquido refrigerante
3. Botdn de circulacion de liquido refrigerante
>> Mantener el botén presionado activa la bomba y hace circular el liquido refrigerante por todo el sistema. Una
vez liberada, la bomba se detiene.
4. Interfaz de bloqueo delantero
>> Para bloquear en el carro
5. Interfaz de bloqueo delantero
>> Para bloquear en la fuente de potencia
6. Conexidn de entrada del refrigerante (rojo)
7. Conexion de salida del refrigerante (azul).

Parte posterior

1. Interfaz de bloqueo trasero

>> Para bloquear en la fuente de potencia
2. Interfaz de bloqueo trasero

>> Para bloquear en el carro.

© Kemppi 13 1921980/ 2508
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2. INSTALACION

A
A

0)

No conecte el equipo a la red eléctrica antes de que se complete la instalacion.

No modifique los equipos de soldadura de ningin modo, salvo por los cambios y ajustes contemplados en las ins-
trucciones del fabricante.

Coloque la mdquina sobre una superficie horizontal, estable y limpia. Proteja la mdquina de la lluvia y de la luz
directa del sol. Compruebe que haya suficiente espacio para la circulacion de aire de refrigeracién en las pro-
ximidades de la mdquina.

Antes de la instalacion

Asegurese de informarse y seguir las normativas locales y nacionales con respecto a la instalacién y el uso de las uni-
dades de alto voltaje.
Compruebe el contenido de los paquetes y asegurese de que las piezas no estén dafadas.

Antes de instalar la fuente de potencia en su sitio, consulte los requisitos para el tipo de cable de alimentaciény la
capacidad del fusible.

Red de distribucion

®

A

El equipo de Clase A no estd disefiado para su uso en entornos residenciales, donde la energia eléctrica es sumi-
nistrada por una red publica de baja tensién. Puede haber dificultades para garantizar la compatibilidad elec-
tromagnética en esos lugares, debido a perturbaciones de radiofrecuencia conducidas y radiadas.

Fuente de potencia de Master M 350A: Siempre que la potencia de cortocircuito del sistema publico de baja tension
(voltaje) en el punto de acoplamiento comun sea superior a 2,4 MVA, este equipo cumple con IEC 61000-3-11:2017:
IEC e IEC 61000-3-12:2011 y se puede conectar a sistemas publicos de baja tension. Es responsabilidad del instalador
o usuario del equipo asegurar, consultando si es necesario a la empresa de la red de distribucién, que la impedancia
del sistema cumpla con las restricciones de impedancia.

© Kemppi
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2.1 Instalacion del enchufe de la fuente de potencia

A Solo un electricista autorizado puede instalar el cable de alimentacién y el enchufe.

A No conecte la mdquina a la red eléctrica antes de que se complete la instalacion.

Instale el conector trifasico de acuerdo con el dispositivo Master M y los requisitos del lugar.

El cable de alimentacion incluye los alambres siguientes:

1.  Marrén: L1

2. Negro: L2

3. Gris:L3

4. Amarillo-verde: Tierra de proteccion

Requisitos del tipo de cable y capacidad del fusible:

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

16 A

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

16/32 A

© Kemppi
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2.2 Instalacion de la unidad de refrigeracion (opcional)

A La unidad de refrigeracién Master M debe ser instalada por personal de servicio autorizado.

Herramientas necesarias:

C’%/

1. Retire la tapa pequeia del conector de la parte posterior de la fuente de potencia.

2. Dirija los cables de conexion de la unidad de refrigeracion para que sigan siendo accesibles en los siguientes pasos.

3. Levante el dispositivo Master M encima de la unidad de refrigeracion para que las placas de fijacion se alineen y
entren en sus ranuras.

A Asegurese de que los cables de conexidn de la unidad de refrigeracién no queden atrapados o dafiados por los bor-
des.

© Kemppi 16 1921980/ 2508
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4. Fije las unidades con dos tornillos (M5x12) en la parte delantera y dos tornillos (M5x12) en la parte trasera.

5. Conecte los cables de la unidad de refrigeracion.

6. Vuelva a colocar la tapa del conector.

© Kemppi 17 1921980/ 2508
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2.3 Instalacion de equipos en el carro (opcional)

Master M tiene cuatro opciones de unidad de transporte: Un carro de 4 ruedas con estante para cilindros gas (P45MT),
un carro de 4 ruedas sin estante para cilindros de gas (P43MT), un carro de 2 ruedas con estante para cilindros de gas
(T25MT) y un carro de 2 ruedas sin estante para cilindros de gas (T35A).

@ El principio de instalacién del equipo y la interfaz de seguridad inferior son los mismos para todos los carros.

Herramientas necesarias:

1. Instale la unidad de enfriamiento en el carro.

Yy

2. Fije la unidad de enfriamiento al carro con dos tornillos (M5x12) en la parte delantera y dos tornillos (M5x12) en la
parte trasera.

3. Instale el dispositivo Master M en la parte superior de la unidad de refrigeracién. Consulte "Instalacién de la unidad
de refrigeracion (opcional)" en pagina 16 para obtener los detalles de la instalacion.

4. Carro de 2 ruedas T25MT: asegure el equipo al carro con los dos soportes de conexién de los lados.

@ Con el carro de T25MT, se fija un soporte de seguridad adicional al mango del dispositivo. Fije el soporte al carro con
los tornillos suministrados (M8x16).

© Kemppi 18 1921980/ 2508
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A Carro T35A de 2 ruedas: Durante la soldadura, el carro debe estar en posicién horizontal.

il

JUGI.

Para levantar el equipo de Master M, consulte "Equipos de elevacién" en pagina 84.

© Kemppi 19 1921980/ 2508
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2.4 Conexion de la pistola de soldar

Master M esta disefiado para usarse con las pistolas de soldar Flexlite GX de Kemppi. Para obtener las instrucciones de
funcionamiento de Flexlite GX, consulte userdoc.kemppi.com.

@ Compruebe siempre que el conductor del alambre, la punta de contacto y la boquilla de gas son los adecuados para
el trabajo.

1. Introduzca el conector de la pistola de soldar en el conector Euro y ajuste el collarin a mano.

2. Sisuinstalacion incluye una fuente de potencia con unidad de refrigeracion y una pistola refrigerada por agua,
conecte también las mangueras de liquido refrigerante. Las mangueras estan codificadas por colores.

3. Instale y cargue el alambre de relleno como se describe en "Instalacién y cambio del alambre" en péagina 27.

4. Compruebe el flujo de gas. Consulte "Instalacion del cilindro de gas y prueba del flujo de gas" en pagina 33 para
obtener més informacion.

© Kemppi 20 1921980/ 2508
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2.5 Instalacion del cable de conexion a tierra

1. Enchufe el cable de conexidn a tierra al conector del cable de conexion a tierra de la maquina Master M.

© Kemppi 21 1921980/ 2508
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2.6 Instalacion del control remoto (opcional)

Los controles remotos son opcionales. Para activar el funcionamiento remoto, conecte el dispositivo de control remoto
al equipo de soldadura Master M.

Control remoto HR43/HR40

1. Conecta el cable de control remoto al conector del cable de control de la fuente de potencia.

2. Para ajustar los pardmetros del control remoto, consulte los ajustes del panel de control ("Panel de control: Con-
figuracion del dispositivo" en pagina 58).

El modo de control remoto se puede configurar y ajustar en los ajustes del panel de control.

Control remoto HR55

1. Conecta el cable de control remoto al conector del cable de control de la fuente de potencia.

@ Las selecciones de control remoto en los ajustes del panel de control no son necesarias con el control remoto HR55.
Cuando estd conectado, el control remoto HR55 se utiliza automdticamente.

© Kemppi 22 1921980/ 2508
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2.7 Instalacion y sustitucion de rodillos de alimentacion

Reemplace los rodillos de alimentacidon cuando el material y el didmetro del alambre de relleno cambien. Seleccione los
rodillos de alimentacion conforme a las tablas en "Consumibles para el alimentador de alambre" en pagina 104.

1. Abra la ventanilla del armario del alimentador de alambre.

2. Suelte las manillas de presion en el mecanismo de alimentacion del alambre.

© Kemppi 23 1921980/ 2508
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® Los pasadores de montaje de los rodillos de presion tienen ejes centrales unidos a ellos, mientras que los ejes cen-
trales de los rodillos motrices actian como ejes de accionamiento unido directamente al mecanismo /motor de ali-
mentacién del alambre.

5. Retire los rodillos de presion.

© Kemppi 24 1921980/ 2508
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7. Retire los rodillos de alimentaciéon motrices.

8. Siga los pasos anteriores a la inversa para instalar los rodillos de alimentacion del alambre. Alinee la incisién de la
base del rodillo motriz con el pasador del eje de transmision.

9. Vuelva a montar los pasadores y tapas de montaje para fijar en su sitio los rodillos motrices y de presion.

10. Cierre los brazos de bloqueo y baje las manillas de presidn de los rodillos de alimentacién. Consulte "Instalacion y
cambio del alambre" en pagina 27 para obtener mas informacién sobre la instalacion del alambre.

11. Cierre la ventanilla del armario del alimentador de alambre.
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2.8 Instalacion y sustitucion de tubos de guia de alambre

El mecanismo de alimentacién del alambre incluye tres tubos de guia de alambre. Sustitdyalos cuando cambie el dia-
metro del alambre de relleno o el material. Seleccione los tubos guia de alambre de acuerdo con las tablas en "Con-
sumibles para el alimentador de alambre" en péagina 104.

® Al reemplazar el tubo de guia de salida, la pistola de soldar debe estar separada.

a. Tubo guia interior
b. Tubo guia central
c. Tubo guia exterior

Para reemplazar los tubos de guia de alambre:

1. Suelte los brazos de presion y retire el alambre de relleno del sistema.
Extraiga el tubo guia de entrada (a) y coloque uno nuevo en su lugar.

Gire el clip de bloqueo a un lado para sacar el tubo guia medio (b) para reemplazarlo.

P W N

Coloque un nuevo tubo de guia central en su ranura y empujelo hasta su posicion correcta. Asegurese de que la fle-
cha de la marca apunta a la direccién de recorrido del alambre.

5. Gire el clip de bloqueo hacia atras para bloquear el nuevo tubo del medio.

6. Vuelva a colocar el tubo guia de salida (c) empujando el viejo tubo de salida hacia afuera en cualquier direccién.
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2.9 Instalacion y cambio del alambre

Compruebe siempre que los rodillos de alimentacién sean adecuados para el alambre de relleno (didmetro y material)

en cuestion. Consulte la seccion "Consumibles para el alimentador de alambre" en pagina 104 para obtener mas infor-
macion.

@ Instale la pistola de soldar en el dispositivo Master M antes de montar el carrete de alambre.

® Al cambiar el carrete de alambre, retire el alambre de relleno restante de la pistola de soldar y del mecanismo de ali-
mentacion del alambre antes de quitar el carrete de alambre.

Para quitar el carrete de alambre:

1. Abra la ventanilla del armario del alimentador de alambre.

2. Aflojey retire el sujetador del carrete y retire el carrete de alambre.

Para instalar el carrete de alambre:

1. Inserte el carrete de alambre en el soporte. Asegure el carrete de alambre en su lugar insertando y apretando el suje-
tador del carrete.

® Asegurese de que el carrete del alambre mire en la direccion correcta, el alambre de relleno va desde la parte inferior
del carrete hasta los rodillos de alimentacion.
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@ Al instalarlo, el pasador situado junto al soporte para carrete de alambre en el alimentador de alambre debe ali-
nearse e introducirse en el orificio del carrete o del adaptador de carrete.

2. Sies necesario, ajuste el freno del carrete girando la perilla de ajuste del freno del carrete en el centro del soporte
para carrete.
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Para instalar el alambre de relleno:

1. Suelte el extremo del alambre de relleno del carrete y corte cualquier tramo deformado de manera que el extremo
quede recto.

® Cuide que el alambre de relleno no se desborde del carrete al soltarlo.

2. Lime la punta del alambre de relleno.

A Los bordes afilados de la punta del alambre de relleno pueden dariar el conductor flexible de alambre.

3. Suelte los brazos de presidn para separar los rodillos de alimentacién.

4. Pase el alambre de relleno por el tubo guia de entrada (a), el tubo guia central (b) y el tubo guia de salida (c), que ali-
menta el alambre de relleno hacia la pistola de soldar.
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5. Introduzca el alambre de relleno manualmente dentro de la pistola, de manera que el alambre alcance el conductor
flexible de alambre.

6. Cierre los brazos de presién de manera que el alambre de relleno quede bloqueado entre los rodillos de ali-
mentacion.

7. Ajuste la presion de los rodillos de alimentacion con las ruedas de regulacion de la presion. La presion es la misma
en ambos pares de rodillos de alimentacién.

Las escalas graduadas del asa de presién indican la presién aplicada en los rodillos de alimentacion.
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Ajuste la presién de los rodillos de alimentacién conforme a la tabla inferior.

Fe/Ac. inox. sélido HendiduraenV | 0.8-1.0 | 1.5-2.0
> | 2.0-25

MC/FC | Hendidura en V, estriada >1 | 1.0-2.0
Al Hendiduraen U | 1.0 | 05-1.0
| 1.2 | 1.0-1.5

A La presion excesiva puede provocar el aplastamiento del alambre de relleno y danar los alambres tubulares o con
fundente en el nticleo. La presién excesiva también puede provocar el desgaste indebido de los rodillos de ali-

mentacién y aumentar la carga en la caja de engranajes.

8. Pulse el botén de avance de alambre (*) para llevar el alambre de relleno hasta la pistola de soldar. Pare cuando el
alambre llegue a la punta de contacto de la pistola de soldar. Se puede ajustar la velocidad de alimentacién de alam-

bre en el panel de control.

A Tenga cuidado con el alambre cuando llegue a la punta de contacto y salga de la pistola.

9. Antes de soldar, compruebe que la configuracién y los pardmetros de soldadura se ajusten a su configuracién de sol-

dadura.

* Perfiles de rodillos de alimentacidn y simbolos correspondientes

Hendidura en V V

Hendidura en V, estriada v —
L]
——

Hendidura en U l '
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2.10 Instalacion del cilindro de gas y prueba del flujo de gas

A Tenga cuidado al manipular los cilindros de gas. jExiste riesgo de lesiones si el cilindro de gas o la vdlvula del cilindro
estdn dafadas!

A Asegure siempre la botella de gas correctamente en posicioén vertical a un soporte especial en la pared o en el carro
del equipo de soldadura. Mantenga siempre la vdlvula del cilindro de gas cerrada cuando no esté soldando.

@ - Si se utiliza una unidad de transporte con espacio para cilindros de gas, primero instale el cilindro de gas en la uni-
dad de transporte y luego realice las conexiones.

- Instale la pistola de soldar en la mdquina de soldadura antes de instalar y probar el cilindro de gas.
- No utilice todo el contenido del cilindro.

- Use siempre un regulador y un medidor de flujo aprobado y controlado.

Pdéngase en contacto con su distribuidor local de Kemppi para elegir el gas y el equipo.

1. Sin carro para la botella de gas: coloque el cilindro en un lugar adecuado y seguro.

2. Con el carro para el cilindro de gas: desplace el cilindro en el soporte de la unidad de transporte y fijelo en su sitio
con las correas y los puntos de sujeciéon proporcionados.
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3. Siaun no lo ha hecho, conecte la pistola de soldar al dispositivo (consulte "Conexién de la pistola de soldar" en
pagina 20).

4. Conecte la manguera de gas al dispositivo de soldadura.
Abra la vélvula del cilindro de gas.

6. Presione el boton de prueba de gas (*) para probar y ajustar el flujo de gas. Utilice el rotdmetro incorporado o un
regulador y medidor de flujo externo para medir y ajustar.

@ De forma predeterminada, el tiempo de prueba de gas es de 20 segundos. Se puede cambiar el tiempo en el panel de
control.

Flujo de gas recomendado (solo a titulo orientativo):

Argdn 5.151/min | 10..251/min
Helio 15..30/min | -

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

* Segtin el tamaro de la boquilla de gas.

**Segtin el tamano de la boquilla de gas y la corriente de soldadura.
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2.11 Como obtener programas de soldadura

El dispositivo Master M 358 viene con un paquete de programas de trabajo de soldadura preinstalado. Estas versiones
de paquete de trabajo cubren las tareas de soldadura bdsicas con el proceso de soldadura pulsada y 1-MIG automatico.

WisePenetration y los procesos MAX (MAX Cool, MAX Position, MAX Speed) se instalan en el momento de la compra de
acuerdo con sus requisitos de soldadura especificos. Esto puede hacerlo su distribuidor local de Kemppi. Los programas
de soldadura también se pueden agregar mas adelante.

Para obtener méas informacién sobre las opciones del programa de soldadura disponibles y la instalacién de programas
de soldadura o actualizaciones de software, péngase en contacto con su distribuidor local de Kemppi o visite Kem-
ppi.com.

El procedimiento MIG manual no requiere programas de soldadura adicionales.

Para aplicar los programas de soldadura instalados en su equipo Master M 358, consulte "Panel de control: Aplicacién de
programas de soldadura” en péagina 61.

La lista de programas de soldadura instalados en su equipo se puede ver en la vista Info del panel de control bajo
Software de soldadura.

Los programas de soldadura incluidos en los paquetes de trabajo Master M 358 se muestran aqui: "Paquetes de trabajo
de programas de soldadura" en pagina 107.
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3. USO

Antes de usar el equipo, asegurese de que se hayan completado todas las acciones de instalacion necesarias de acuerdo
con la configuracion e instrucciones del equipo.

A jLa soldadura estd prohibida en lugares donde existe un peligro inmediato de incendio o explosion!

Durante la soldadura, la ventanilla del armario del alimentador de alambre debe mantenerse cerrada.

Compruebe que haya suficiente espacio para la circulacion de aire de refrigeracion en las proximidades de la
mdquina.

Si el equipo de soldadura no se utiliza durante un periodo mds prolongado, desconecte el enchufe de la red eléctrica.

© © b b

Antes de utilizar la mdquina, asegtrese siempre de que la manguera de gas de proteccion, el cable y la grampa de
conexion a tierra y el cable de alimentacion estén en buenas condiciones de uso. Compruebe que los conectores

estén ajustados correctamente. Los conectores sueltos pueden afectar el rendimiento de la soldadura y dafar los
conectores.
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3.1

Preparacion del sistema de soldadura

Antes de comenzar a usar el equipo de soldadura:

Asegurese de que la instalacion se haya completado

Encienda el equipo de soldadura

Prepare la unidad de refrigeracién

Conecte el cable de retorno a tierra

Calibre el cable de soldadura (solo en modo de operacién MIG)

>> Consulte "Calibrado del cable de soldadura" en pagina 39 para obtener instrucciones.

Activacion del sistema de soldadura

Para encender el equipo de soldadura, coloque el interruptor principal de la fuente de potencia en ON (I).

Gire el interruptor principal para iniciar y apagar el equipo de soldadura. No use el enchufe como interruptor.

®

Si'la soldadora va a dejar de usarse durante mucho tiempo, desconecte el enchufe de la corriente.

Preparacion de la unidad de refrigeracion

Llene el depdsito de refrigerante de la unidad de refrigeracién con liquido refrigerante Kemppi. Para obtener ins-
trucciones sobre como rellenar la unidad de refrigeracién, consulte "Llenado de la unidad de refrigeracion y refrigerante
circulante” en la pagina siguiente. Para soldar, debe bombear el refrigerante a través del sistema presionando el botén
de circulacién del refrigerante en el panel frontal de la unidad de enfriamiento.

Conexion de cable de puesta a tierra

Mantenga la pieza de trabajo conectada a tierra para reducir el riesgo de lesiones a los usuarios o los dafios al
equipo eléctrico.

Conecte la pinza de puesta a tierra a la pieza de trabajo.

Compruebe que la superficie de contacto no tiene éxido de metal ni pintura y la pinza esta bien sujeta.

Seleccion del modo de operacion y el proceso

Para seleccionar el modo de funcionamiento (MIG/TIG/MMA), consulte "Panel de control: Configuracion del dispositivo"
en pagina 58.

®
®

Para la soldadura TIG, se debe cambiar la polaridad (+/-). Consulte la seccién "Cambio de polaridad de soldadura”
en pdgina 82 para obtener informacion.

En la soldadura MMA, el VRD (dispositivo de reduccién de voltaje) limita el voltaje en vacio a 24 V.
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3.1.1 Llenado de la unidad de refrigeracion y refrigerante circulante

Llene la unidad de refrigeracion con la solucion refrigerante premezclada. La proporcién de mezcla debe ser del 20...50%
como estandar. Utilice sélo mezcla de etileno o propilenglicol destinada a sistemas de refrigeracién de soldadura, por

ejemplo liquido refrigerante Kemppi.
No anada agua a la solucidn refrigerante premezclada. No utilice soluciones refrigerantes para automéviles ni mez-
clas a base de etanol.
1. Abra la tapa de la unidad de refrigeracion.

2. Llene la unidad de refrigeracion con liquido refrigerante. No rebase la linea marcada.

3. Cierre la tapa de la unidad de refrigeracion.

Para hacer circular el refrigerante:
Presione el botdn de circulacién de refrigerante situado en el panel frontal de la unidad de refrigeracion (*). Este activa el
motor, lo cual bombea el refrigerante a las mangueras y la pistola de soldadura.

Complete la operacion de circulacion de refrigerante cada vez que cambie la pistola de soldar.
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3.2 Calibrado del cable de soldadura

La resistencia del cable de soldadura se puede medir utilizando la funcién de calibracién de cable incorporada sin un
cable de medida adicional. Esta funcion de calibracidn solo esta disponible en el modo de operacién MIG.

1. Conecte el cable de retorno a tierra entre el dispositivo de soldadura y la pieza de trabajo.
Retire la boquilla de gas de la pistola de soldar.

Conecte la pistola de soldar al dispositivo de soldadura.

Encienda el dispositivo de soldadura.

En el panel de control, vaya a configuracion y active la calibracion del cable.

o n & W N

Toque la pieza de trabajo limpia brevemente con la punta de contacto de la pistola de soldar.

@ No es necesario pulsar el disparador. La funcién del gatillo estd desactivada en esta fase.

7. Al usar el panel de control, confirme los valores medidos.
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3.3 Usar el panel de control

El panel de control de Master M 358 incluye caracteristicas y funciones avanzadas para la soldadura MIG con la opcion
de utilizar Master M 358 también para la soldadura TIG (CC) y MMA.

El proceso automatico 1-MIG esta disponible junto con los programas de soldadura de Kemppi y las funciones Wise o los
procesos MAX (opcional). Consulte la secciéon "Cdmo obtener programas de soldadura” en pagina 35 para obtener mas
informacion.

®
W
y

# HOME

F003
Fe 1.0 mm Jl".

Ar +18% CO,

"\ Craterfill

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

Touch sense
Ignition l,
Upslope /=

Hotstart [\—

General

1. Perilla de control izquierda
>> Ajuste y seleccién
2. Perilla de control derecha
>> Ajuste y seleccién
3. Botdn canales de memoria
>> Acceso directo a la seleccién del canal de memoria
>> Los parametros de soldadura modificados se pueden guardar de manera rapida en el canal de memoria activo
manteniendo presionado el boton Canales de memoria durante unos 2 segundos. Esto funciona en cualquier
vista.

4, Boton Menu vistas
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>> Entrar en seleccién de vista

>> Si mantiene presionado el botdn volvera a la vista Inicio o, si ya esté en la vista Inicio, a la Ultima vista utilizada.
Boton de parametros de soldadura

>> Acceso directo a la vista de pardmetros de soldadura

Seleccién de vista

>> Cambie la vista girando la perilla de control (2)

>> Confirme el cambio de vista presionando la perilla de control (2).

Bloqueo de seguridad: si se presionan prolongadamente las perillas de control 1y 2 simultdneamente, el dispositivo se
puede bloquear por seguridad. Esto impide soldar y manejar el dispositivo por accidente sin tener que apagar el equipo.
Desbloquee el dispositivo presionando las perillas de control 1y 2 simultdneamente durante 2 segundos.

Vistas (7)

A. Vista Inicio

B. Vista Weld Assist

C. Vista Canales de memoria

D. Vista EPS

E. Vista de pardmetros de soldadura
F. Vista Historial de soldadura

G. Vista configuraciéon del dispositivo
H. Vista WLAN

I.  VistaInfo

®

Después de cada soldadura, se muestra brevemente un resumen de soldadura (Datos de soldadura).

3.3.1 Panel de control: Vista Inicio

La vista Inicio del panel de control de Master M 358 también es la vista de soldadura principal.

ounpswN-=

A HOME

F003
Fe 1.0 mm
Ar +18% CO, 1

Informacidn acerca del canal de memoria

Funciones y parametros de soldadura aplicados

Velocidad de alimentacion de alambre (MIG) o corriente de soldadura (TIG, MMA)
Proceso de soldadura activo

Configuracién del dispositivo aplicada (p. ej., control remoto o subalimentador)
Voltaje de soldadura

>> Con el proceso 1-MIG se muestra el ajuste fino del voltaje

>> Con el proceso MAX se muestra el ajuste del parametro MAX correspondiente.
Funcion configurable para el botén de la perilla de control derecha
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8.
9.

>> Para definir un acceso rapido, mantenga presionado el botdn de la perilla de control derecha durante 3 segun-
dos y seleccione la funcién de acceso rapido de la lista de opciones disponibles.

>> Una vez definido, el acceso répido se usa presionando brevemente el botén de la perilla de control derecha en
la vista Inicio.

Usuario activo
Modo de funcionamiento activo.

Funciones de la perilla de control en la vista Inicio

Perilla de control izquierda:

Manual MIG: Ajuste de la velocidad de alimentacién del alambre
1-MIG: Ajuste de la velocidad de alimentacion del alambre
MIG pulsada: ajuste de la velocidad de alimentacién de alambre

DPulse MIG: ajuste de velocidad de alimentacién de alambre y cambio entre niveles de pulso con el botén de la
perilla de control

TIG/MMA: Ajuste de corriente de soldadura

Perilla de control derecha:

®

Manual MIG: Ajuste de voltaje de soldadura

1-MIG: ajuste fino del voltaje de soldadura o ajuste de parametros Wise/MAX

MIG pulsada: Ajuste fino del voltaje de soldadura o ajuste de parametros Wise/MAX
DPulse MIG: Ajuste fino del voltaje de soldadura

Ajuste de dindmicas MMA.

Con las funciones Wise o los procesos MAX activados, las funciones de la perilla de control en la vista Inicio y durante
la soldadura pueden ser diferentes de las anteriores. Para obtener mds informacion sobre estas funciones y procesos,
consulte "Guia adicional para funciones y caracteristicas" en pdgina 65.

3.3.2 Panel de control: Weld Assist (asistente de soldadura)

Weld Assist es una utilidad similar a un asistente, para seleccionar facilmente los pardmetros de soldadura. La utilidad
guia al usuario paso a paso a través de la seleccion de los pardmetros necesarios.

en Weld Assist, las selecciones se realizan con las dos perillas de control.

Para usar Weld Assist con soldadura MIG:

®

®

La informacién sobre el programa de soldadura seleccionado actualmente, incluido el alambre de relleno y el gas de
proteccion, se muestra y se utiliza como base en Weld Assist. Si es necesario, se puede cambiar el programa de sol-
dadura antes de continuar seleccionando "Cambiar programa de soldadura".

Si el programa de soldadura seleccionado actualmente (en el canal de memoria activo) no es compatible con Weld
Assist, se guia al usuario para que cambie el programa de soldadura.
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Para empezar, dirijase a la vista Weld Assist y seleccione "Siguiente" con el botén de la perilla de control.

X WELD AssIsT

Vs

WELD ASSIST

F001
Fe 0.8 mm
Ar+18%C02

CHANGE
WELDING
PROGRAM

Seleccionar:

>> Tipo de junta de soldadura: junta a tope / junta en esquina / junta de borde / junta en traslape / juntaen T/
junta de tubo / junta de tubo + placa.

>> La posicién de soldadura: PA/PB/PC/PD/PE/PF /PG

>> El espesor de la placa (1...10 mm). Nota: Con la posicion PG, el espesor maximo de la placa es de 3 mm.

/* WELD ASSIST A WELD ASSIST /& WELD ASSIST

n ) == g

— ~— ~— ~—

v

Joint type

'y

Plate Thickness

‘ 2.75 mm

Weld Assist le da una recomendacién para estos parametros de soldadura:
>> Proceso de soldadura

>> Velocidad de alimentacion del alambre

>> Flujo de gas

>> Velocidad de desplazamiento

>> Valores independientes para los pases de raiz y relleno (si corresponde).
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Confirme la recomendacion de Weld Assist para los ajustes de soldadura seleccionando "Guardar".

* WELD ASSIST

RECOMMENDED

po]
1-MIG

i“;‘ 15 L/min

== 18 cm/min

110

286 A 337V

Seleccione la ranura del canal de memoria para guardar.

Una vez guardado, el canal de memoria se puede utilizar seleccionando Usar en Weld Assist, 0 mas tarde en la vista
Canales de memoria.

Los pardmetros de soldadura creados con Weld Assist se pueden seguir ajustando normalmente.

Consejo: puede retroceder paso a paso en Weld Assist, presionando el botén la perilla de control izquierda.

3.3.3 Panel de control: Canales

Se puede acceder a la vista Canal de memoria a través de la seleccidn de vista del panel o presionando el botéon de
acceso rapido del canal de memoria encima de la pantalla (consulte "Usar el panel de control" en pagina 40 para obtener
mas informacion).

La cantidad de canales de memoria disponibles varia en los diferentes modos de operacién: MIG (100 canales), TIG (10
canales) y MMA (10 canales).

® El modo de funcionamiento establecido en el panel de control Configuracién determina para qué proceso de sol-
dadura principal se muestran los canales de memoria.
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() CHANNELS

Fe1.2mm
Ar +18% €O

298 A
7.2 mm 5.0nﬁn

: O AcTIONS

Cambio de canal de memoria

Gire la perilla de control derecha para resaltar el canal de memoria deseado. El canal de memoria resaltado se activa
automaticamente.

Manejo de los canales de memoria

Los canales de memoria se gestionan a través del menu Acciones.

Acceda al menu de acciones presionando la perilla de control derecha.
Gire la perilla de control para resaltar la accién deseada.
Seleccione la accion presionando la perilla de control derecha.

Haga mas selecciones segun sea necesario.

Acciones disponibles:

Guardar cambios: Guardar cambios en el canal seleccionado actualmente

Guardar en...: Guardar la configuraciéon actual en otro canal

Cambiar nombre: Cambiar el nombre del canal

Borrar: borra el canal seleccionado actualmente

Link a EPS: Enlace el canal seleccionado actualmente a una pasada de soldadura en un documento de espe-

cificacion de procedimiento de soldadura digital (dEPS).

Crear canal: crea un nuevo canal basado en el programa o programas de soldadura

>> Solo para MIG: los programas de soldadura se pueden filtrar por material de base, material del alambre, dia-
metro del alambre, gas de proteccion y proceso. Consulte la seccion "Panel de control: Aplicacion de progra
de soldadura" en pagina 61 para obtener mas informacién.

Crear desde programas: crea nuevos canales basados en todos los programas de soldadura no utilizados dis-

ponibles (solo en modo MIG)

Borrar todo: borra todos los canales.

mas

El nimero de canal mostrado en la esquina superior izquierda de la seleccién de canal indica que los parametros de sol-
dadura configurados son diferentes de los que estan actualmente guardados en el canal de memoria activo:

FOO03
Fe 1.0 mm

Ar +18% CO,
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Consejo: los parametros de soldadura modificados se pueden guardar de manera rapida en el canal de memoria
activo manteniendo presionado el boton Canales de memoria durante unos 2 segundos. Esto funciona en cual-
quier vista.

3.3.4 Panel de control: Vista EPS

El uso de la EPS digital (Especificacion de procedimiento de soldadura, dWPS) y el servicio en la nube WeldEye requiere una
suscripcién vdlida a Kemppi WeldEye con el médulo Procedimientos de soldadura. El equipo Master M 358 incluye un enlace
a un registro de prueba gratuito, que también incluye una opcién de prueba gratuita para WeldEye ArcVision. Para obtener
mds informacion sobre WeldEye, consulte weldeye.com o pdngase en contacto con su representante de Kemppi.

Para utilizar la funcion de EPS digital, el equipo debe estar conectado a Internet a través de la conexién inalambrica inte-
grada (WLAN). Consulte "Conexién inaldambrica (WLAN)" en pagina 72 para obtener instrucciones.

Registro de prueba

Master M 358 viene preinstalado con una licencia de prueba para el médulo WeldEye Welding Procedures. La licencia de
prueba se puede activar siguiendo estos pasos:
En el panel de control de Master M 358, vaya a la vista EPS.

Use un lector de cédigos QR de su dispositivo movil para abrir el enlace web de WeldEye o vaya a la direccidn "http-
s://register.weldeye.io/weldeye" en su navegador web.

Welding Procedures and
ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Complete el proceso de registro como se indica en la pagina de registro.
® Se le pedird que indique el nimero de serie y el pin de seguridad de cuatro digitos de su mdquina Master M 358. Se

pueden encontrar en la placa de caracteristicas de la mdquina.

® El registro de prueba gratuito incluye los médulos WeldEye Welding Procedures y WeldEye ArcVision.

Uso de dEPS

La vista EPS muestra las EPS digitales con uno o mas pases de soldadura asignados al soldador o estacion de soldadura
del servicio en la nube Kemppi WeldEye.

Para utilizar un dEPS:
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Seleccione el dWPS que desee para ver y elegir un pase de soldadura girando la perilla de control derecha y pre-
sionando el botén de la perilla de control derecha.

® Siuna dEPS y un pase de soldadura ya se han vinculado anteriormente al canal de memoria activo, la vista EPS se
abre directamente en dicha EPS. Para abrir la lista de dEPS disponibles, seleccione "Cambiar EPS".

Seleccione un pase de soldadura en la dEPS girando la perilla de control derecha y entre en el menu de acciones
presionando el botén de la perilla de control derecha.

CHANGE WPS 2 O AcTioN:
g

>> El canal de memoria vinculado establecido como predeterminado se resalta para cada pase de soldadura.
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Siya se ha vinculado un canal de memoria al pase de soldadura, puede activar el pase de soldadura seleccionado y
el canal de memoria predeterminado eligiendo "Activar".

QW

O  seect

Si un canal de memoria no se ha vinculado previamente al pase de soldadura, puede vincular el pase de soldadura a
un canal de memoria existente ("Seleccionar canal vinculado").

® Un canal de memoria también se puede vincular a un pase de soldadura en un dEPS a través de la vista Canales de
memoria seleccionando "Link a EPS" en el ment de acciones del canal de memoria.

Una vez activado un pase de soldadura en un dEPS, el canal de memoria predeterminado vinculado a él se selecciona
automaticamente. Esto también se indica en la vista de inicio y en la pantalla durante la soldadura.

Los parametros de soldadura se siguen pudiendo ajustar manualmente, pero los rangos de ajuste definidos en la EPS
activa se indican en la pantalla. Si ajusta los parametros de soldadura fuera del rango de ajuste de la EPS, el panel de con-

trol muestra una advertencia en la pantalla:

A HOME

"7t A001
7 AlMg5 1.0 mm
5 s Ar
W ExacT wps copy«1

.

10.0-12.0 &

iy

i

-1.6

O
1N
ElE

SHORTCUT

La EPS activa se puede desactivar seleccionando "Dejar de usar" en el menu de acciones del pase de soldadura de la EPS.

Puede encontrar mds descripciones de caracteristicas aqui:

>> "Especificacién de procedimiento de soldadura digital (dWPS)" en pagina 73
>> "WeldEye ArcVision" en péagina 73
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3.3.5 Panel de control: Parametros soldadura

La vista Parametros de soldadura incluye una curva de inicio y parada para ajustar los pardmetros mas importantes para
una soldadura. La seccion inferior de la vista enumera los ajustes disponibles para el proceso de soldadura seleccionado.
La seleccion del proceso de soldadura se basa en el canal de memoria activo y sus configuraciones.

® Muchos de los pardmetros de soldadura son especificos del proceso de soldadura, son visibles y estdn disponibles
para su ajuste.

WELDING
7™ pARAMETERS

/(I}
5.0+

= Hot Start

140 %

~
O SELECT |
<

Ajuste de los parametros de soldadura

Gire la perilla de control derecha para resaltar el parametro de soldadura deseado.
Presione la perilla de control derecha para seleccionar el pardmetro de soldadura que desea ajustar.
Gire la perilla de control derecha para ajustar el valor del parametro de soldadura.

>> Dependiendo del pardmetro que se vaya a ajustar, consulte también la tabla de parametros de soldadura mos-
trada abajo para obtener mas detalles.

Confirme el nuevo valor/seleccién y cierre la vista de ajuste presionando la perilla de control derecha.

Guardar parametros de soldadura para su uso posterior

Se crea automaticamente un canal de trabajo para los parametros de soldadura modificados. Para guardar los para-
metros de soldadura establecidos en un canal de memoria, realice una de las siguientes acciones:

Opcidn de canal activo rdpido: Mantenga presionado el botén de acceso directo de Canales durante apro-
ximadamente 2 segundos.

>> Esto guardard la configuracién de los pardmetros en el canal actualmente activo, reemplazando la con-
figuracion de los parametros anteriores.

Opcidn de vista de canales: vaya a la vista de canales y guarde la configuracién de los pardmetros en un nuevo
canal.

>> Consulte "Panel de control: Canales" en pagina 44 para obtener méds informacion.
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Parametros de soldadura y descripciones de caracteristicas

Parametros de soldadura MIG y 1-MIG

Los pardmetros enumerados aqui estdn disponibles para el ajuste con los procesos MIG y 1-MIG.

Proceso MIG, 1-MIG, Pulse, DPulse, MAX Cool, Esta seleccion del proceso de soldadura
MAX Speed, MAX Position MIG depende del programa de soldadura
activo.

Para obtener mas informacién sobre pro-
cesos adicionales, consulte "Gufa adi-
cional para funciones y caracteristicas" en
pagina 65.

Légica del gatillo 2T, 4T Las pistolas de soldar pueden tener varios
modos alternativos de operacion del gati-
llo (I6gicas del disparador). Los méas
comunes son 2Ty 4T. En el modo 2T,
usted mantiene presionado el gatillo
durante la soldadura. En el modo 4T,
usted presiona y suelta el gatillo para ini-
ciar o detener la soldadura. Consulte la
seccion "Funciones de la légica del dis-
parador" en pagina 65 para obtener més

informacion.
Temporizador de ciclo ON/OFF El temporizador de ciclo es una funcién
Predeterminado = OFF de soldadura que produce auto-

maticamente una o varias soldaduras de
duracion predefinida.
Consulte la secciéon "Temporizador de

- Tiempo de arco de ciclo 00..600s
Predeterminado=20s

- Pausa de ciclo ON/OFF ciclo" en pégina 77 para obtener mas
Predeterminado = OFF informacion.
- Tiempo de pausa de ciclo 0,1..305,intervalo 0,1's

Predeterminado =0,1s

Pregas 0.0..995, Auto, intervalo de 0,1 Funcién de soldadura que inicia el flujo
0,0 =OFF de gas de proteccion antes de que se
encienda el arco. Esto garantiza que el
metal no entre en contacto con el aire al
inicio de la soldadura. El valor del tiempo
es programado por el usuario. Se utiliza
para todos los metales, pero espe-
cialmente para acero inoxidable, alu-
minio y titanio.

Arranque lento 10..90 %, Auto, intervalo de 1 La funcion de Partida Lenta establece la
velocidad de alimentacién del alambre
antes que se encienda el arco de sol-
dadura, es decir, antes de que el alambre
de relleno entre en contacto con la pieza
de trabajo. Cuando el arco se enciende, la
velocidad de alimentacién del alambre
pasa automdaticamente a la velocidad nor-
mal configurada por el usuario. La fun-
cion de Partida Lenta esta siempre
encendida.
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TSI

Velocidad de alimentaciéon del alambre

Velocidad de alimentacién del alambre
minima

Velocidad de alimentacién del alambre
maxima

Voltaje

Dinamicas

Relleno de crateres

- Tiempo de relleno de créteres

- Velocidad de alimentacién del alam-
bre relleno de crateres

- Voltaje de relleno de créteres

AUTO/ON/OFF

0.50 ... 25 m/min, intervalo de 0,050 0,1
Predeterminado = 5,00 m/min

Min./Max.=0,5 ... 25 m/min, intervalo de
0,1
Predeterminado = 0,5 m/min

Min./Max.= 0,5 ... 25 m/min, intervalo de
0,1
Predeterminado = 25 m/min

Min./Méx. = segun las especificaciones
del equipo de soldadura, paso 0.1

-10.0..+10,0, intervalo de 0,2
Predeterminado =0

ON/OFF

0.1..10,0s, Auto, intervalo de 0,1
Predeterminado=1,0s

0.70 ... 25,0 m/min, Auto, intervalo de 0,05
00,1
Predeterminado =5 m/min

8..45V, Auto, intervalo de 0,1V
Predeterminado = 18V

Touch Sense Ignition (TSI) entrega un
minimo de salpicaduras y estabiliza el
arco inmediatamente después de la igni-
cion.

Ajuste de la velocidad de alimentacion
del alambre. Cuando la velocidad de ali-
mentacion del alambre es menor a

5 m/min, el paso de ajuste es 0,05 y
cuando la velocidad de alimentacion del
alambre es 5 m/min o mas, el paso de
ajuste es 0,1.

Limites minimos y maximos para el ajuste
de la velocidad de alimentacion del alam-
bre.

Ajuste del voltaje de soldadura y los limi-
tes minimo y maximo para el ajuste del
voltaje de soldadura.

Estos pardmetros solo estan disponibles
para el ajuste en MIG. El programa de sol-
dadura define el voltaje en 1-MIG.

Controla el comportamiento del cor-
tocircuito del arco. Cuanto menor
sea el valor, mas suave serd el arco,
cuanto mayor sea el valor, mas
aspero sera el arco.

(No disponible con MAX Cool y MAX
Speed).

Al soldar con una potencia elevada, nor-
malmente se forma un crater al final de la
soldadura. La funcion de Relleno de Cra-
teres disminuye la potencia de soldadura
y la velocidad de alimentacion del alam-
bre al final del trabajo de soldadura, de
manera que el crater puede rellenarse
empleando un nivel de potencia inferior.
Con el proceso MIG, el usuario prees-
tablece la duracién de llenado del crater,
la velocidad de alimentacién del alambre
y el voltaje.

Cuando la velocidad de alimentacion del
alambre es menor a 5 m/min, el paso de
ajuste es 0,05 y cuando la velocidad de ali-
mentacion del alambre es 5 m/min o
mas, el paso de ajuste es 0,1.

Para el proceso 1-MIG, consulte la
tabla de parametros 1-MIG.
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Corriente posterior

Modo de detencion de alimentacion
del alambre (Modo de detencion WF)

Postgas

-30..+30

OFF/ON
Predeterminado = OFF

0.0..9,9 5, Auto, intervalo de 0,1
0,0 = OFF

La configuracién de la corriente posterior
afecta la longitud del alambre al final de
la soldadura, por ejemplo, para evitar que
el alambre se detenga demasiado cerca
del bafo de fusion. Esto también permite
la longitud éptima del alambre para el ini-
cio de la préxima soldadura.

La funcion de modo de detencién de ali-
mentacion del alambre evita que el alam-
bre de relleno se adhiera a la punta de
contacto cuando finaliza la soldadura.

Funcion de soldadura que mantiene el
flujo de gas de proteccion después de
que el arco se haya extinguido. Esto ase-
gura que la soldadura en caliente no
entre en contacto con el aire después de
que se extinga el arco, protegiendo la sol-
dadura y también el electrodo. Usado
para todos los metales. Especialmente el
acero inoxidable y el titanio requieren
tiempos de postgas mas prolongados.
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Parametros de soldadura 1-MIG

Los pardmetros enumerados aqui estdn disponibles para el ajuste solo con el proceso 1-MIG.

Légica del gatillo

2T, 4T, Powerlog (2 0 3 niveles)

Las pistolas de soldar pueden tener varios
modos alternativos de operacion del gati-
llo (I6gicas del disparador). Los méas
comunes son 2Ty 4T. En el modo 2T,
usted mantiene presionado el gatillo
durante la soldadura. En el modo 4T,
usted presiona y suelta el gatillo para ini-
ciar o detener la soldadura.

Tenga en cuenta que si activa Powerlog,
abre ajustes adicionales de Powerlog en
la Vista de pardmetros de soldadura.
Consulte la seccion "Funciones de la
|6gica del disparador" en pagina 65 para
obtener mas informacion.

Rampa de subida de corriente

ON/OFF

- Nivel de inicio del ascenso

10 ... 100 %, Auto, intervalo de 1
Predeterminado = 50

- Tiempo de ascenso

0.1..5s, Auto, intervalo de 0,1
Predeterminado =0.10

La rampa de subida de corriente
(upslope) es una funcién de soldadura
que determina el tiempo durante el cual
la corriente de soldadura aumenta gra-
dualmente hasta el nivel de corriente de
soldadura deseado al comienzo de la sol-
dadura. El nivel de inicio de la rampa de
subida de corriente y el tiempo son prees-
tablecidos por el usuario.

Hot start (Partida en caliente)

ON/OFF

- Nivel de partida en caliente (Hot start
level)

-50 ... +200 %, Auto, intervalo de 1
Predeterminado =40

- Ajuste fino de partida en caliente

-10,0..410,0, intervalo de 0,1
Predeterminado = 0,0

- Tiempo de partida en caliente (Hot
start time)

0.0..9,9s, Auto, intervalo de 0,1
Predeterminado=1,.2s

- Tiempo de pendiente de partida en
caliente

0,0..10,0s5s,intervalode 0,1 s
Predeterminado=1,05s

Funcién de soldadura que utiliza una
mayor o menor velocidad de ali-
mentacion del alambre y corriente de sol-
dadura al inicio de la soldadura. Después
del tiempo de Hot start, la corriente cam-
bia al nivel de corriente de soldadura nor-
mal. Esto facilita el inicio de la soldadura,
especialmente con materiales de alu-
minio. El ajuste del tiempo de pendiente
de partida en caliente establece el
tiempo de transicion de la fase de partida
en caliente al nivel de corriente de sol-
dadura normal. El nivel y el tiempo de par-
tida en caliente sélo son ajustables en la
|6gica de disparador 2T. El ajuste fino de
partida en caliente (voltaje) es ajustable
con los procesos 1-MIG, Pulse, DPulse y
MAX Speed, cuando no se utiliza una fun-
cion Wise.

Funcion Wise

Ninguno, WiseFusion, WisePenetration,
WiseSteel

Tras la seleccion, se abre una lista de fun-
ciones Wise disponibles. Para obtener
mas informacion sobre estas funciones,
consulte "Gufa adicional para funciones y
caracteristicas" en pagina 65.

(No disponible con MAX Cool, MAX
Speed y MAX Position).
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Ajuste fino

Ejemplo:-10.0 ... +100V *
Intervalode 0,1V

Ajuste fino del voltaje de soldadura.

* El rango de voltaje para el ajuste fino
esté definido por el programa de sol-
dadura activo.

Relleno de crateres

ON/OFF

- Nivel inicial de relleno de crateres

10 ... 150 %, Auto, intervalo de 1
Predeterminado = 100

- Tiempo de relleno de crateres

0.0..10,0 s, Auto, intervalo de 0,1
Predeterminado=1,0s

- Nivel final de relleno de crateres

10 ... 150 %, Auto, intervalo de 1
Predeterminado = 30

- Ajuste fino del relleno de crateres

-10,0..410,0, intervalo de 0,1
Predeterminado = 0,0

Al soldar con una potencia elevada, nor-
malmente se forma un crater al final de la
soldadura. La funcion de Relleno de Cra-
teres disminuye la potencia de soldadura
y la velocidad de alimentacién del alam-
bre al final del trabajo de soldadura, de
manera que el crater puede rellenarse
empleando un nivel de potencia inferior.
El ajuste fino del relleno de crateres (vol-
taje) es ajustable con los procesos 1-MIG,
Pulse, DPulse y MAX Speed, cuando no se
utiliza una funcion Wise.

Corriente

15..350 A, intervalo de 1
Predeterminado =50 A

Ajuste de corriente de soldadura solo con
WisePenetration.

Parametros de soldadura Pulse/DPulse

Los pardmetros enumerados aqui estdn disponibles para su ajuste ademds de los pardmetros de soldadura MIG y 1-MIG.

Corriente pulsada %

-10..+15%, intervalo de 1

El ajuste fino de la corriente pulsada en
relacién con la corriente con los procesos
de soldadura Pulse y DPulse.

Ratio de DPulse

10..90 %, intervalo de 1

Esto ajusta el porcentaje de tiempo del
doble pulso, es decir, cuanto dura el
doble pulso en el primer nivel de pulso. El
segundo nivel de pulso se determina en
relacion con la configuracion del primer
nivel.

Frecuencia de DPulse

0.4 ...8,0 Hz, Auto, intervalo de 0,1

Esto ajusta la frecuencia de doble pulso.
El tiempo que transcurre desde el inicio
del primer nivel hasta el final del segundo
nivel.

Nivel 1 de DPulse: Velocidad de ali-
mentacion del alambre

0.50 ... 25 m/min, intervalo de 0,05 00,1

Velocidad de alimentacién de alambre
del primer nivel de doble pulso (y valores
minimos/méximos de la velocidad de ali-
mentacién de alambre).

Cuando la velocidad de alimentacion del
alambre es menora 5 m/min, el paso de
ajuste es 0,05 y cuando la velocidad de ali-
mentacién del alambre es 5 m/min o
mas, el paso de ajuste es 0,1.

Nivel 1 de DPulse: Ajuste fino

-10.. 410, intervalo de 1

Ajuste fino del voltaje de soldadura.

Nivel 1 de DPulse: Dinamicas

-10.0..+10,0, intervalo de 0,2
Predeterminado =0

Controla el comportamiento del cor-
tocircuito del arco. Cuanto menor sea el
valor, mas suave serd el arco, cuanto
mayor sea el valor, mas aspero sera el
arco.
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Nivel 2 de DPulse: Velocidad de ali-
mentacion del alambre

0.50 ... 25 m/min, intervalo de 0,05 0 0,1

Velocidad de alimentacién de alambre

del segundo nivel de doble pulso. La velo-
cidad de alimentacion de alambre del 2.2
nivel de DPulse cambia auto-
méaticamente cuando se ajusta la con-
figuracion de velocidad de alimentacion
de alambre del 1.2 nivel de DPulse.
Cuando la velocidad de alimentacion del
alambre es menor a 5 m/min, el paso de
ajuste es 0,05 y cuando la velocidad de ali-
mentacion del alambre es 5 m/min o

maés, el paso de ajuste es 0,1.

Nivel 2 de DPulse: Ajuste fino

-10.. 410, intervalo de 1

Ajuste fino del voltaje de soldadura.

Nivel 2 de DPulse: Dinamicas

-10.0..4+10,0, intervalo de 0,2
Predeterminado =0

Controla el comportamiento del cor-
tocircuito del arco. Cuanto menor sea el
valor, mas suave sera el arco, cuanto
mayor sea el valor, mas aspero serd el
arco.

Parametros de MAX Speed

Los pardmetros enumerados aqui son especificos del proceso MAX Speed.

Frecuencia de MAX Speed

100 ... 800 Hz, Auto intervalo de 10

Configuracion de frecuencia de MAX
Speed.
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Parametros de MAX Position

Los pardmetros enumerados aqui son especificos del proceso de MAX Position.

Frecuencia de MAX Position

-0.5 .. +0,5 Hz, intervalo de 0,1
Predeterminado =0

Ajuste fino de frecuencia de MAX Posi-
tion.

Corriente pulsada %

-10 ... 15 %, intervalo de 1
Predeterminado =0

Configuracion de la corriente pulsada de
MAX Position.

Espesor de la placa

3.0..120 mm

Configuracion del espesor de la placa de
MAX Position.

Parametros de soldadura TIG

Los pardmetros enumerados aqui estdn disponibles para el ajuste con el proceso TIG.

Légica del gatillo

2T, 4T

Las pistolas de soldar pueden tener varios
modos alternativos de operacion del gati-
llo (I6gicas del disparador). Los mas
comunes son 2Ty 4T. En el modo 2T,
usted mantiene presionado el gatillo
durante la soldadura. En el modo 4T,
usted presiona y suelta el gatillo para ini-
ciar o detener la soldadura.

Postgas

0.0..99s, intervalo de 0,1
0,0 =OFF

Funcién de soldadura que mantiene el
flujo de gas de proteccion después de
que el arco se haya extinguido. Esto ase-
gura que la soldadura en caliente no
entre en contacto con el aire después de
que se extinga el arco, protegiendo la sol-
dadura y también el electrodo. Usado
para todos los metales. Especialmente el
acero inoxidable y el titanio requieren
tiempos de postgas mas prolongados.

Corriente

15..350 A, intervalo de 1
Predeterminado =50 A

Ajuste de corriente de soldadura.

Parametros de soldadura MMA

Los pardmetros enumerados a continuacion se pueden ajustar con el procedimiento MMA.

Dinadmicas

-10.0..4+10,0, intervalo de 0,2
Predeterminado =0

Controla el comportamiento del cor-
tocircuito del arco. Cuanto menor sea el
valor, méas suave sera el arco, cuanto
mayor sea el valor, mas dspero serd el
arco.
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Nivel de partida en caliente

Corriente

Limite corriente min.

Limite corriente max.

-30..4+30
Predeterminado =0

15..350 A, intervalo de 1
Predeterminado = 50 A

Min/Max = 15..350 A, intervalo de 1
Predeterminado =50 A

Min/Méx = 15..350 A, intervalo de 1
Predeterminado =50 A

3.3.6 Panel de control: Historial de soldadura

Funcion de soldadura que utiliza una
corriente de soldadura mas alta 0 mas
baja al comienzo de la soldadura. Des-
pués del tiempo de Hot start, la corriente
cambia al nivel de corriente de soldadura
normal. Esto facilita el inicio de la sol-
dadura, especialmente con materiales de
aluminio. En MMA, el nivel Hot Start es
preestablecido por el usuario.

Ajuste de corriente de soldadura.

Limites minimos y maximos para el ajuste
de la corriente.

La vista Historial de soldadura recopila la informacién de las soldaduras pasadas (las 10 ultimas) en una sola vista para
posteriores comprobaciones. Para cambiar la forma en que se calculan los promedios de los datos de soldadura (con o
sin fases de inclinacién) consulte "Panel de control: Configuracion del dispositivo" en la pagina siguiente.

WELD HISTORY

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

246 A
+ 1152 1304

Arc 37.3v 8.3kw

235 55+ 22cm

O SETLENGTH

Calculo del aporte térmico en la vista Historial de Soldadura

La entrada de calor de una soldadura se puede calcular introduciendo la longitud de la soldadura en la entrada del his-

torial de la soldadura.
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Seleccione «Establecer longitud» presionando el botén de la perilla de control derecha.
Ajuste la longitud de la soldadura girando la perilla de control derecha.

Confirme la longitud de la soldadura para realizar el célculo presionando el botén de la perilla de control.

3.3.7 Panel de control: Vista Info

La vista Info muestra informacién sobre el uso del dispositivo.

A través de esta vista, también es posible acceder a los registros de errores, la lista de programas de soldadura ins-
talados, la informacion de funcionamiento adicional y la informacion del dispositivo, asi como la versién del software y

los nimeros de serie del equipo.

@ INFO

©" 20.6.2022

Power on 1904 h 71 h 44 min
Arc time 35 min

RESET

WIRE FEEDER

~
s O  SELECT y
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Cambio en la configuracion

1. Gire la perilla de control derecha para resaltar el parametro de configuracion deseado.
2. Presione la perilla de control derecha para seleccionar el parametro de configuracién que desea ajustar.
3. Gire la perilla de control derecha para seleccionar el valor de configuracion.

>> Segun el parametro de configuracién que se vaya a ajustar, conviene consultar también la tabla de Con-
figuracién mostrada a continuacién para obtener mas detalles.

4. Confirme el nuevo valor/seleccién y cierre la vista de ajuste presionando la perilla de control derecha.

Configuracion

Modo MIG/TIG/MMA Nota: Para la soldadura TIG, también se
debe cambiar la polaridad (+/-). Consulte
la seccion "Cambio de polaridad de sol-
dadura" en pagina 82 para obtener més
informacion.

Tiempo de demostracion OFF/ON La funcién de tiempo de demostracion le
permite probar caracteristicas y fun-
ciones de soldadura opcionales sin licen-
cia por un tiempo limitado. El tiempo de
demostracion total disponible es de 3
horas. El tiempo de demostracién solo
ocurre cuando se suelda con una funcién
de soldadura para la que no se tiene licen-
cia. Cuando el tiempo de demostracion
estd activado, el tiempo restante se mues-
tra en la pantalla.

Bloqueo de configuracién No estd en uso / Desbloqueado / Blo- El bloqueo de la configuracion se usa
queado para limitar los cambios a un conjunto
predefinido de pardmetros de soldadura
y configuraciones del dispositivo. Cuando
esta funcion esta activada, los ajustes se
pueden bloquear y desbloquear en los
ajustes del dispositivo. Se puede esta-
blecer un cédigo PIN para el bloqueo de
la configuracion. Consulte la seccion "Blo-
queo de configuracion" en pagina 78
para obtener mas informacion.

Control remoto OFF / Control remoto manual / pistola Si‘el control remoto no esta conectado,
Predeterminado = OFF esta seleccion no esté disponible.
Nota: Este ajuste no afecta ni se ve afec-
tado por el control remoto HR55.
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Modo remoto Velocidad de alimentacién de alambre o Determina lo que se modifica con el con-
(con control remoto con 1 mando) corriente / Canal trol remoto, el parédmetro de soldadura o
el canal de memoria (canales
disponibles: 1..5). Los pardmetros son
especificos del proceso.

Si‘el control remoto no estad conectado y
la opcidn remoto no estd seleccionada,
esta seleccion no estara disponible.

Nota (control remoto con 2

mandos): solo se usa la perilla del control
remoto izquierdo cuando el modo
remoto esta configurado en "Canal".
Nota: Si el control remoto HR55 también
estd conectado, el pardmetro que se
seleccione aqui no podrd ajustarse con el
control remoto HR55.

Modo remoto Pardmetros de soldadura / Canal
(con control remoto con 2 mandos)

Subalimentador Modelo de subalimentador / Ning. Si hay un subalimentador compatible
(solo con MIG) Predeterminado = Ninguno conectado, seleccione el subalimentador
de la lista.

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

Avance seguro del alambre OFF/ON Cuando estd en ONy el arco no se

(solo con MIG) enciende, se alimentan 5 cm de alambre
de relleno. Cuando esta en OFF, se ali-
mentan 5 m de alambre de relleno.

Retroceso alambre OFF/ON Es una funcion de retroceso automético
del alambre. Una vez que se apaga el
arco, el alambre se retrae para mayor
seguridad. El usuario puede cambiar la
configuraciéon de la demora del retroceso
y la longitud de retraccion del alambre.

- Retraso de retroceso del alambre 2..105s,intervalo 1
Predeterminado=5s

- Longitud de retroceso de alambre 1-10cm, intervalos de 1 Nota: La funcién de retracciéon del alam-
Predeterminado =2 cm bre se desactiva si se conecta un suba-
limentador.
Guardian de gas OFF/ON El protector de gas evita la soldadura sin
Predeterminado = OFF gas de proteccion.
Idioma Idiomas disponibles Esto permite al usuario seleccionar el

idioma del panel de control de una lista
de idiomas disponibles.

Tiempo datos de soldadura 0..30s, intervalo 1 Esto define si se muestra (y durante
0=OFF cuanto tiempo) el resumen de datos de
Predeterminado=5s soldadura después de cada soldadura.
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Promedio de datos de soldadura

Sin inclinaciones/Soldadura completa
Predeterminado = Sin inclinaciones

Esta funcidn permite al usuario cambiar
la forma en que se calculan los pro-
medios de los datos de soldadura: con o
sin las fases de inclinaciones al principio y
al final de la soldadura.

Esta configuracion afecta al calculo de los
promedios para lo siguiente: el voltaje de
soldadura (voltaje del terminal y del arco),
la corriente de soldadura, la potencia de
soldadura y la velocidad de alimentacion

del alambre.

Brillo 1..10 El brillo de la pantalla del panel de con-
trol.

Fecha Fecha actual Ajuste de la fecha.

Tiempo (24 h)

Tiempo actual

Ajuste de la hora en formato de 24 h.

Salvapantallas

OFF/1..120 min, intervalo 1
Predeterminado =5 min

La imagen del salvapantallas se muestra
en la pantalla después del periodo de
tiempo establecido. De manera pre-
determinada, se muestra el logotipo de
Kemppi. Para cambiar la imagen del sal-
vapantallas, consulte "Actualizacién por
USB" en pagina 76.

Calibracién de cable
(solo con MIG)

Iniciar/Cancelar

También se muestra la fecha y el tiempo
y lainformacién de la calibracién anterior.
Consulte "Calibrado del cable de sol-
dadura" en pagina 39 para obtener la cali-
bracion de cable.

Refrigeracion por agua

OFF/Auto/ON
Predeterminado = Auto

Cuando se selecciona ON, el refrigerante
circula continuamente y cuando se selec-
ciona Auto, el refrigerante circula solo
durante la soldadura.

VRD
(solo con MMA)

Siempre activado
(solo con MMA)

El dispositivo de reduccion de voltaje
(VRD) reduce el voltaje de circuito abierto
para mantenerlo por debajo de un deter-
minado valor.

Copia de respaldo (Seleccién) Esto permite guardar la configuracion en
una memoria USB conectada.
Restaurar (Seleccion) Esto permite restaurar la configuracion a

partir de una memoria USB conectada.

Rest. valores de fabrica

Restablecer/Cancelar
Predeterminado = Cancelar

Esto restablece la maquina a la con-
figuracién de fabrica.

3.3.9 Panel de control: Aplicacién de programas de soldadura

Para seleccionar y aplicar un proceso y programa de soldadura MIG, se debe crear un canal de memoria corres-

pondiente.

© Kemppi
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Al crear el canal de memoria para un proceso de soldadura MIG en particular, la seleccién de programas de soldadura se
puede reducir en funcidn de los procesos de soldadura MIG disponibles: Manual, 1-MIG, MAX Speed (opcional), MAX
Position (opcional) y MAX Cool (opcional).

Use el programa de soldadura mas adecuado para su configuraciéon de soldadura (por ejemplo, propiedades del alambre
de soldadura y el gas).

Vaya a la vista Canales de memoria. (Consulte "Panel de control: Canales" en pagina 44 para obtener mas infor-
macion).

Entre al menu de acciones.
Seleccione Crear canal.
>> Se abre una vista de filtro.
® CREATE CHANNEL
Welding
All
All

All

§’ shielding gas All

Available: 41

S O sELECT
Use las opciones de filtro (por ejemplo, material, material de alambre o diametro del alambre) para seleccionar el
programa de soldadura mas adecuado.

® El modo de funcionamiento establecido en el panel Configuracién determina para qué proceso de soldadura prin-
cipal se muestran los programas. En el modo MIG, la seleccién Proceso en la vista Crear canal permite restringir la
busqueda a diferentes procesos MIG.

® Si se selecciona MIG manual como el proceso, se desactivan otras selecciones de filtros y programas de soldadura.
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Una vez listo, vaya a la seleccién Programa de soldadura en la parte inferior para ver los programas de soldadura
adecuados.

-

WELDING PROGRAM

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

Q\\\‘
= O SELECT
J

Seleccidn de un programa de soldadura.
>> El programa de soldadura seleccionado ahora se muestra en la vista de filtro.

Para guardar, despliegue la opcion Guardar en y selecciénela.

@ CREATE CHANNEL

F004
Fe 1.2mm Ar+18%CO2 Fe

SAVETO

~
B QO SELECT

Seleccione la ranura del canal de memoria para guardar y confirme.

Una vez listo, puede continuar a la vista Parametros de soldadura para ajustar la configuracién de soldadura para el
nuevo canal, crear un nuevo canal o volver a la vista Canales.

Consejo: también es posible crear canales nuevos basados en todos los programas de soldadura no utilizados
disponibles para el modo de funcionamiento seleccionado eligiendo Crear todo en el menu de acciones de la
vista Canal. Esta opcidn utiliza los canales de memoria disponibles.
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3.3.10 Panel de control: Vista Datos de soldadura

Después de cada soldadura, se muestra brevemente un resumen de la soldadura. Para cambiar la duracién de la vista de
datos de soldadura o cémo se calculan los promedios de los datos de soldadura (con o sin fases de inclinacién), consulte
"Panel de control: Configuracion del dispositivo" en pagina 58.

WELD DATA

M004
Fe Metal 1.2 mm
Ar+18%C02

AVERAGE

199a

O CLOSE

© Kemppi 1921980/ 2508



‘ KEMPPI Manual de instrr\:‘caiitc?r:g/‘s 322

3.4 Guia adicional para funciones y caracteristicas

En esta seccion se resumen las funciones y caracteristicas de Master M 358 y como usarlas.

3.4.1 Funciones de la l6gica del disparador

Puede seleccionar la légica de disparador en la Vista Pardmetros de soldadura.

2T

En 2T, presionar el gatillo enciende el arco. Al soltar el gatillo se apaga el arco.

v A

4T

En 4T, al presionar el disparador se inicia el pregés y al soltar el disparador se enciende el arco. Al presionar nuevamente
el gatillo se apaga el arco. Al soltar el disparador finaliza el posgas.

VA VA

Powerlog

El usuario puede cambiar entre dos o tres niveles de potencia diferentes gracias a la funcién logica de activacion de
Powerlog. En Powerlog, al presionar el disparador se inicia el pregas y al soltar el disparador se enciende el arco. Una pre-
sion rapida del disparador durante la soldadura cambia entre niveles (después del ultimo nivel de potencia definido se
selecciona el primer nivel). Al presionar prolongadamente el disparador en cualquiera de los niveles durante la sol-
dadura se apaga el arco.

VA v vA

Para usar Powerlog, vaya a la Vista Pardametros de soldadura del panel de control y seleccione Powerlog como la légica
del disparador. Una vez seleccionado, elija si se utilizan 2 o 3 niveles de potencia. Todavia en la vista Pardmetros de sol-
dadura, configure los niveles de potencia de esta funcidon. Los parametros disponibles para el ajuste de cada nivel son:

» Velocidad de alimentacién del alambre y sus valores maximo y minimo
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» Voltaje / Ajuste fino
« Dinamicas (no disponible con MAX Cool).

La velocidad de alimentacion del alambre de cada nivel también se puede ajustar en la vista Inicio. Al presionar el botén
izquierdo de la perilla de control se cambia entre los niveles. El color verde indica el nivel de Powerlog seleccionado:

+

© 67ml +&1

§ .
@ SHORTCUT
Z

® La légica de disparador de Powerlog no estd disponible junto con la funcién WiseSteel ni con los procesos MIG
manual, MAX Speed, MAX Position o DPulse.

® La légica de disparador de Powerlog no se puede utilizar junto con un control remoto. Si se selecciona un canal de
memoria Powerlog cuando se estd usando un control remoto, la légica de disparador cambia automdticamente a
4T.

342 1-MIG

1-MIG es un proceso de soldadura MIG/MAG donde el voltaje se define automaticamente cuando ajusta la velocidad de
alimentacién de alambre. El voltaje se calcula a partir del programa de soldadura en uso. Este proceso sirve para todos
los materiales, gases de proteccién y posiciones de soldadura. 1-MIG es compatible con las funciones WiseSteel, WisePe-
netration y WiseFusion, asi como distintos programas de soldadura optimizados.

>> Para poner en uso 1-MIG, vaya a la Vista Canales de memoria y seleccione un canal de memoria existente
mediante el proceso 1-MIG.

Si no hay ningun canal de memoria 1-MIG disponible, cree uno nuevo para el proceso 1-MIG seleccionando un pro-
grama de soldadura 1-MIG disponible para el canal. Siga las instrucciones de "Panel de control: Aplicacién de programas
de soldadura” en pagina 61.

3.4.3 Funcion WiseFusion

JL

La funcion de soldadura WiseFusion permite el control adaptativo de la longitud del arco, el cual mantiene el arco corto
y focalizado de manera éptima. WiseFusion incrementa la velocidad de soldadura y penetraciéon y disminuye la entrada
de calor. WiseFusion se puede utilizar en todo el rango de potencia (arco por corto circuito, arco globular y arco spray).
WiseFusion es compatible con los procesos de soldadura 1-MIG y MIG pulsada. (No disponible con MAX Cool, MAX
Speed y MAX Position).

>> Para usar WiseFusion, vaya a la Vista de pardmetros de soldadura del panel de control y aplique la funcion
WiseFusion.

>> Para ajustar la potencia de soldadura/velocidad de alimentacién del alambre, en la Vista Inicio del panel de con-
trol, gire la perilla de control izquierda.

>> Para hacer un ajuste fino del aporte de calor durante la soldadura, en la Vista Inicio del panel de control, gire la
perilla de control derecha.

Para mas informacién sobre los productos Wise, visite www.kemppi.com.
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3.4.4 Funcion WisePenetration

A

En la soldadura MIG/MAG esténdar, los cambios en la longitud saliente del alambre (stick out) provocan fluctuacién de la
corriente de soldadura. WisePenetration mantiene constante la corriente de soldadura mediante el control de la velo-
cidad de alimentacion del alambre en funcién de la longitud saliente de alambre (stick out). Esto asegura una pene-
tracién estable y eficaz y previene las perforaciones. WisePenetration también ajusta el voltaje de forma adaptativa, lo
que mantiene el arco enfocado y éptimamente corto. WisePenetration permite soldar mediante Reduced Gap Tech-
nology (RGT) y es compatible con el proceso de soldadura 1-MIG. (No disponible con MAX Cool, MAX Speed y MAX Posi-
tion).

>> Para usar WisePenetration, vaya a la Vista Pardmetros de soldadura del panel de control y active la funcién
WisePenetration.

>> Para ajustar la corriente de soldadura mientras esté soldando, en la Vista Inicio del panel de control, gire la peri-
lla de control izquierda.

>> Para hacer un ajuste fino del aporte de calor durante la soldadura, en la Vista Inicio del panel de control, gire la
perilla de control derecha.

Para mas informacion sobre los productos Wise, visite www.kemppi.com.

3.4.5 Funcion WiseSteel

S

La funcién de soldadura WiseSteel se basa en la modificacion de los arcos MIG/MAG convencionales para permitir unas
soldaduras de mayor calidad. WiseSteel mejora el control del arco, reduce las salpicaduras y ayuda a crear un bafo de
fusion bien formado. La funcién WiseSteel solo esta disponible con algunos programas de soldadura seleccionados. (No
disponible con MAX Cool, MAX Speed y MAX Position).

>> Para usar WiseSteel, vaya a la Vista Pardmetros de soldadura del panel de control y active la funcién WiseSteel.

>> Para ajustar la potencia de soldadura/velocidad de alimentacion del alambre mientras suelda, en la Vista Inicio
del panel de control, gire la perilla de control izquierda.

>> Para hacer un ajuste fino del aporte de calor durante la soldadura, en la Vista Inicio del panel de control, gire la
perilla de control derecha.

Al usar WiseSteel, se aplican distintos métodos de ajuste en diferentes rangos de potencia (distintos arcos). El indicador
de corriente/velocidad de alimentacion del alambre muestra el rango del arco: Arco por corto circuito - Arco globular -
Arco spray.

Rango arco por corto circuito:

«  WiseSteel se basa en el control del arco por corto circuito adaptativo, es decir, el procedimiento ajusta la relacién
(ratio) del corto circuito. Esto genera un arco facilmente ajustable y menos salpicaduras. Dentro del rango de arco
por corto circuito, la forma de la corriente es parecida a la soldadura de arco por corto circuito tradicional. Cuando
se usa un arco por corto circuito en la soldadura vertical ascendente en la que se aplica el movimiento de osci-
lacién, WiseSteel asegura una buena calidad mediante la adaptacién a los cambios de la longitud saliente del alam-
bre (stick out).

Rango arco globular:

» Elarco globular significa que WiseSteel fluctia la potencia entre el arco por corto circuito y el arco spray a baja fre-
cuencia, de modo que la potencia media se mantiene dentro del rango del arco globular. Esto provoca menos sal-
picaduras que la soldadura de arco globular convencional y una poza de soldadura que permite una durabilidad
estructural excelente.

Rango arco spray:
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« Dentro del rango de arco spray, WiseSteel se basa en el control adaptativo de la longitud del arco, el cual mantiene
el arco corto de manera 6ptima. WiseSteel también utiliza la corriente de soldadura micropulsada. Esto crea una
poza de soldadura bien formada que permite una excelente geometria de corddn y una penetracion 6ptima con
unas uniones suaves y resistentes, ademas, acelera el trabajo. Este pulsado no es perceptible para el soldador. La
formay el control de la corriente son muy semejantes a los de la soldadura en arco spray convencional.

Para mas informacién sobre los productos Wise, visite www.kemppi.com.
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3.5 Soldadura pulsada

Las ventajas de Pulse son una velocidad de soldadura y una tasa de deposicién superiores en comparacion con la sol-
dadura por corto circuito, una entrada de calor inferior en comparacién con la soldadura al arco con transferencia spray,
un arco con transferencia globular sin salpicaduras y una mejor apariencia de la soldadura. Pulse es adecuado para todo
tipo de soldadura de posicion. Es ideal para la soldadura de aluminio y acero inoxidable, sobre todo, cuando el espesor
del material es bajo.

Pulsado

JUL

Pulse es un proceso de soldadura MIG/MAG sinérgica en el que la corriente pulsa entre la corriente base y la corriente
pulsada.

>> Para usar el proceso de soldadura Pulse, vaya a "Panel de control: Canales" en pagina 44 y seleccione un canal
Pulse disponible.

Si no hay ningun canal de memoria Pulse disponible, cree uno nuevo para el proceso Pulse seleccionando un programa
de soldadura Pulse disponible para el canal. Siga las instrucciones de "Panel de control: Aplicacién de programas de sol-
dadura" en pagina 61.

>> Una vez seleccionados, los pardmetros del proceso de soldadura Pulse correspondientes estan disponibles para
su ajuste en la vista Parametros de soldadura. Si desea mas informacién, consulte Parametros de soldadura
pulsada en "Panel de control: Parametros soldadura” en pagina 49.

DPulse

mnllln

DPulse es un proceso de soldadura MIG/MAG pulsada doble con dos niveles de potencia distintos. La potencia de sol-
dadura varia entre estos dos niveles. Los parametros de cada nivel se controlan de forma independiente.

>> Para usar el proceso de soldadura DPulse, vaya a "Panel de control: Canales" en pagina 44 y seleccione un canal
Pulse disponible.

Si no hay ningun canal de memoria Pulse disponible, cree uno nuevo para el proceso Pulse seleccionando un programa
de soldadura Pulse disponible para el canal. Siga las instrucciones de "Panel de control: Aplicacién de programas de sol-
dadura" en pagina 61.

>> Una vez seleccionados, los pardmetros del proceso de soldadura DPulse correspondientes estan disponibles
para su ajuste en la vista Parametros de soldadura. Si desea mas informacion, consulte Parametros de sol-
dadura pulsada en "Panel de control: Parametros soldadura" en pagina 49.

3.5.1 Proceso MAX Cool

MAX Cool es un proceso de soldadura MIG/MAG sinérgico que estd disefiado para soldaduras de pase de raiz y apli-
caciones de ldminas de metal. MAX Cool es adecuado para todas las posiciones de soldadura y proporciona un arco
suave, lo que reduce las salpicaduras.

>> Para usar MAX Cool, vaya a la Vista Parametros de soldadura del panel de control y aplique la funcion MAX
Cool. Opcionalmente, vaya a la Vista Canales de memoria y cree un nuevo canal de memoria con el proceso
MAX Cool.

>> Para ajustar la velocidad de alimentacién del alambre durante el proceso de soldadura, en la Vista Inicio del
panel de control, gire la perilla de control izquierda. También se muestra el efecto del ajuste en el espesor de la
placa.
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>> Para ajustar el aporte de calor durante la soldadura, en la Vista Inicio del panel de control, gire la perilla de con-
trol derecha.

Max Cool es compatible con estas combinaciones de alambre de relleno y gas de proteccion:

« Fesolidoy Ar+8...25 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Fesolidoy CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

« Sssolidoy Ar+2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
CuSi3 y Ar (1,0 mm)

CuAl8y Ar (1,0 mm).

3.5.2 Proceso MAX Position

MAX Position es un proceso de soldadura MIG/MAG sinérgico optimizado para soldaduras de filete verticales (posicion:
PF). MAX Position cambia automaticamente entre dos niveles de potencia separados. Los dos niveles de potencia pue-
den utilizar el mismo proceso de soldadura o dos procesos de soldadura diferentes.

>> Para usar MAX Position, vaya a la Vista Parametros de soldadura del panel de control y aplique la funcion MAX
Position. Opcionalmente, vaya a la Vista Canales de memoria y cree un nuevo canal de memoria con el proceso
MAX Position.

>> En la Vista Parametros de soldadura, |a frecuencia de MAX Position se puede ajustar y se puede aplicar la fun-
cion WiseFusion opcional. La relacién de los dos niveles de potencia esta predeterminada.

>> Para ajustar la velocidad media de alimentacién del alambre durante el proceso de soldadura, en la Vista Inicio
del panel de control, gire la perilla de control izquierda. También se muestra el efecto del ajuste en el espesor
de la placa.

>> Para ajustar el voltaje de soldadura durante la soldadura, en la Vista Inicio del panel de control, gire la perilla de
control derecha.

MAX Position es compatible con estas combinaciones de alambre de relleno y gas de proteccién:

« Fesolidoy Ar+ 18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Fesodlidoy Ar+89% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« FeMC+18% CO, (1,2 mm)

e Sssolidoy Ar+2 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
o AlMgly Ar (1,0 mm, 1,2 mm)

MAX Position admite estos espesores de placa:
¢ 3.12mm
MAX Position utiliza también otros procesos de soldadura (en funcion del material):

« FeyFe MC: 1-MIG (con baja potencia) y MIG pulsada (con alta potencia)
e Ac.inox.y Al: MIG pulsada (en todo el rango de potencia).

3.5.3 Proceso MAX Speed

MAX Speed es un proceso de soldadura MIG/MAG pulsada sinérgico. Esta disefiado para minimizar el aporte de calory
maximizar la velocidad de soldadura mediante la modificacién de los arcos MIG/MAG convencionales. MAX Speed esta
disefiado para aplicaciones de soldadura de acero y acero inoxidable principalmente en las posiciones PA y PB. Es ade-
cuado para espesores de placa superiores a 2,5 mm, siendo el espesor maximo ideal de placa de aproximadamente

6 mm.

MAX Speed opera dentro del rango del arco spray. La corriente de soldadura se pulsa con frecuencia y amplitud cons-
tantes. La longitud del arco se controla con el control de voltaje normal. La pulsacién de baja amplitud de MAX Speed
permite un modo de transferencia efectivo con una velocidad de alimentacién de alambre mas baja que con el arco
MIG/MAG convencional. Este pulsado no es perceptible para el soldador.
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>> Para usar MAX Speed, vaya a la Vista Parametros de soldadura del panel de control y aplique la funcion MAX
Speed. Opcionalmente, vaya a la Vista Canales de memoria y cree un nuevo canal de memoria con el proceso
MAX Speed.

>> En la Vista Parametros de soldadura, se puede ajustar la frecuencia de MAX Speed.

>> Para ajustar la velocidad de alimentacién del alambre durante el proceso de soldadura, en la Vista Inicio del
panel de control, gire la perilla de control izquierda. También se muestra el efecto del ajuste en el espesor de la
placa.

>> Para ajustar el voltaje de soldadura durante la soldadura, en la Vista Inicio del panel de control, gire la perilla de
control derecha.

MAX Speed es compatible con estas combinaciones de alambre de relleno y gas de proteccion:
+ Fesolidoy Ar+ 18 % CO, (1,0 mm, 1,2 mm)
« Fesolidoy Ar+89% CO, (1,0 mm, 1,2 mm)

e FeMCyAr+189%CO, (1,2 mm)
e Sssolidoy Ar+ 2% CO, (1,0 mm, 1,2 mm).
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3.6 Conexion inaldmbrica (WLAN)

Para conectar el equipo de soldadura a su red inaldmbirica local:

En el panel de control, vaya a la vista WLAN.

Encienda la funcién WLAN girando y presionando la perilla de control derecha.

(o]

Silakkaverkko

Indique el SSID (Identificador del conjunto de servicios) de su red inaldmbrica local, es decir, el nombre de su red
Wi-Fi.

SELECT
.

>> Use la perilla de control derecha para seleccionar las letras.

Indique la contrasefa de su WLAN.

Password

“, *********|
)

S O SELECT
)

>> Use la perilla de control derecha para seleccionar las letras.

Una vez conectado, se muestra la informacion de estado de la WLAN.
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A
O  SELECT
=

® El modo WLAN estd configurado como "Cliente" de forma predeterminada y no se puede cambiar.

3.6.1 Especificacion de procedimiento de soldadura digital (dWPS)

El uso de la EPS digital (Especificacion de procedimiento de soldadura, dWPS) y el servicio en la nube WeldEye requiere una
suscripcion vdlida a Kemppi WeldEye con el mddulo Procedimientos de soldadura. Para obtener mds informacién sobre Wel-
dEye, consulte weldeye.com o pdngase en contacto con su representante de Kemppi.

La Especificacion de procedimiento de soldadura digital (dWPS) es una EPS en formato digital que se puede configurar
para observar los parametros de soldadura del equipo Master M 358. Las EPS se pueden leer en la pantalla del panel de
control y/o se puede vincular un canal de memoria a una EPS. El panel de control de Master M 358 proporciona un par
de modos para hacerlo:

>> En la vista EPS principal: Siga los pasos que se explican con mas detalle en "Panel de control: Vista EPS" en
pagina 46.

>> En la vista Canales de memoria mediante la activaciéon de un canal de memoria existente: Abra el canal de
memoria "Acciones" y elija vincularlo a una EPS. En la vista que se abre, seleccione la EPS y la informacién del
pase de soldadura que se vincularan al canal de memoria. Hay informacién mas detallada sobre los canales de
memoria en "Panel de control: Canales" en pagina 44.

3.6.2 WeldEye ArcVision

El uso del servicio en la nube WeldEye requiere una suscripcioén vdlida a Kemppi WeldEye. El equipo Master M 358 incluye un
enlace a un registro de prueba gratuito, que también incluye una opcién de prueba gratuita para WeldEye ArcVision. Para
obtener mds informacién sobre WeldEye, consulte weldeye.com o péngase en contacto con su representante de Kemppi.

El médulo ArcVision de WeldEye esta disefiado para el seguimiento basado en la nube de las operaciones de soldadura
realizadas con el equipo de soldadura. ArcVision en el propio dispositivo de soldadura es una funcién de conexion para
conectarse al servicio en la nube WeldEye. La informacién de soldadura real recopilada por el equipo de soldadura se
transmite a la nube de WeldEye, donde se puede acceder a ella mediante un ordenador de escritorio y un navegador de
Internet.

Para utilizar la funcion WeldEye ArcVision, el equipo debe estar conectado a Internet a través de la conexién inalambrica
integrada (WLAN). Consulte "Conexidn inaldmbrica (WLAN)" en la pagina anterior para obtener instrucciones.

Master M 358 viene preinstalado con una licencia de prueba para ArcVision. La licencia de prueba se puede activar
siguiendo estos pasos:
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En el panel de control de Master M 358, vaya a la vista EPS.
Use un lector de co6digos QR de su dispositivo movil para abrir el enlace web de WeldEye o vaya a la direccién "http-
s://register.weldeye.io/weldeye" en su navegador web.

Welding Procedures and
ArcVision

register.weldeye.io/weldeye

Complete el proceso de registro como se indica en la pagina de registro. Una vez terminado, el equipo se conecta a
WeldEye ArcVision.
® Se le pedird que indique el nimero de serie y el pin de seguridad de cuatro digitos de su mdquina Master M 358. Se
pueden encontrar en la placa de caracteristicas de la mdquina.

® El registro de prueba gratuito incluye los médulos WeldEye Welding Procedures y WeldEye ArcVision.

3.6.3 WeldEye con DCM

Con Master M 358, la opcion de conexidn WeldEye estd integrada. El software de gestion de soldadura WeldEye también
esta disponible para su uso con un dispositivo Digital Connectivity Module (DCM) adicional. El DCM se conecta direc-
tamente a la conexion de control de la maquina Master M 358 con los cables y adaptadores suministrados con el dis-

positivo DCM.

Para obtener mas informacion sobre la instalacion y el uso del dispositivo DCM, consulte userdoc.kemppi.com (DCM/Wel-

dEye).
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Descubra WeldEye: el software universal para la gestion de las soldaduras

WeldEye es su herramienta y espacio de almacenamiento principal para mantener en orden los documentos rela-
cionados con las soldaduras. WeldEye es una solucién universal para gestionar la produccién de soldaduras.

La estructura modular de WeldEye se basa en distintas funciones practicas que cubren las necesidades de los sectores
mas diversos y las tareas relacionadas con la soldadura:

Procedimientos de soldadura

>> Incluye la libreria digital y la gestién de plantillas de pEPS, ICPS y EPS conforme a los estandares de soldadura
mas relevantes.

Personal y cualificaciones

>> Incluye los procesos de gestion y renovacion de los certificados de cualificacién de todo el personal (soldadores
e inspectores).

Gestion de la calidad

>> Incluye funciones de verificacion de la calidad con EPS digitales y el control del cumplimiento de las cua-
lificaciones con respecto a los datos de soldadura recopilados autométicamente en formato digital.

Gestion de las soldaduras

>> Incluye funciones de registro de los documentos y funcionalidades para la documentacion y gestién integral de
proyectos de soldadura.

Para obtener mas informacién sobre WeldEye, consulte www.weldeye.com.

3.6.4 Copia de seguridad USB y restauracion

La funcién de copia de seguridad USB permite realizar una copia de seguridad de los pardmetros de soldadura, canales
de memoria y otras configuraciones actuales en una memoria USB.

1.
2.
3.

Encienda la maquina de soldadura.
Si estad creando una copia de seguridad, vaya a la configuracién del dispositivo y seleccione Copia de seguridad.

Si estd restaurando a partir de una copia de seguridad, vaya a la configuracion del dispositivo y seleccione Res-
taurar.

Abra la tapa del conector USB y conecte la memoria USB al panel de control de Master M 358.
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5.

Siga los pasos de la pantalla del panel de control para completar la operacién de copia de seguridad/restauracién.

3.6.5 Actualizacion por USB

La funcién de actualizacién por USB permite actualizar el firmware, asi como instalar programas, procesos y funciones de
soldadura mediante una memoria USB.

®

Solo puede haber un archivo ZIP en la memoria USB insertada en el sistema de soldadura a la vez. Puede ser un
paquete de firmware dedicado para este sistema de soldadura o un programa de soldadura y un paquete de licencia
(que coincida con el numero de serie de la fuente de potencia). Para obtener mds informacidn sobre el software dis-
ponible y la compatibilidad, péngase en contacto con su representante local de Kemppi.

Firmware y software de soldadura

1.

woa W N

6.

Asegurese de que tiene el paquete ZIP de firmware/software correcto guardado en su ordenador para el equipo de
soldadura correspondiente.

Conecte la memoria USB al ordenador.
Prepare la memoria USB copiando el archivo ZIP del firmware/software en la carpeta raiz de la memoria USB.
Encienda el equipo de soldadura.

Abra la tapa del conector USB y conecte la memoria USB al panel de control de Master M 358.

El proceso de actualizacidn se iniciard automaticamente. Siga las instrucciones en pantalla.

Imagen de salvapantallas personalizada

La imagen del salvapantallas personalizada se debe preparar primero en https://kemp.cc/screensaver y luego copiar en
la memoria USB. Los formatos de archivo de imagen compatibles son JPG, PNG y GIF.

1.
2.

En el navegador web de su ordenador, vaya a https://kemp.cc/screensaver.

Siguiendo las instrucciones del visor, cargue, edite y descargue la nueva imagen del salvapantallas en una memoria
USB.

Conecte la memoria USB al panel de control de Master M 358 siguiendo el mismo procedimiento que con las actua-
lizaciones de software (capitulo anterior) y las instrucciones en pantalla.

La imagen del salvapantallas se muestra durante el inicio y cuando el panel de control ha estado inactivo durante un
tiempo predefinido. La configuracion del salvapantallas se puede ajustar en "Panel de control: Configuracién del dis-
positivo" en pagina 58.
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3.6.6 Temporizador de ciclo

El temporizador de ciclo es una funcién de soldadura que produce automaticamente una sola soldadura o multiples sol-
daduras de duracion predefinida con solo presionar el disparador de la pistola de soldar. Por ejemplo, se puede usar
para mantener la consistencia de la soldadura al crear una sola soldadura (A) o una soldadura intermitente (B) o para
crear facilmente soldaduras por punteo limpias con una baja entrada de calor.

A ] B

>> Para utilizar el temporizador de ciclo, vaya a la Vista de parametros de soldadura y configure el temporizador
de ciclo en ON.

>> Una vez que se encienda el temporizador de ciclo, se puede ajustar el tiempo de arco del ciclo (la duracién de la
soldadura).

Cuando solo se establece el tiempo de arco del ciclo, solo se crea una Unica soldadura. La funcién de soldadura inter-
mitente se habilita configurando también el tiempo de pausa del ciclo.

>> Para activar la funcién de soldadura intermitente del temporizador de ciclo, vaya a la Vista de parametros de
soldadura y configure el temporizador de ciclo en ON, configure también la pausa del ciclo en ON y ajuste el
tiempo de pausa del ciclo (la duracién de la pausa antes de la préxima soldadura).

Con el temporizador de ciclo, las funciones de inicio y parada de soldadura como pregds, posgas, ascenso, partida en
caliente, partida lenta y relleno de créter, estan disponibles para su ajuste de acuerdo con el proceso de soldadura selec-
cionado. Tenga en cuenta que el uso de estas funciones con el temporizador de ciclo también tiene su efecto sobre la
duracion real de la soldadura y que la opcién Tiempo de arco del ciclo no las incluye.

3.6.7 Tiempo de demostracion

La funcion de tiempo de demostracion permite una evaluacion de prueba gratuita del software de soldadura MAX 'y
Wise. El tiempo de demostracion esta disponible (a partir de octubre de 2023) en todos los equipos nuevosMaster M
358.

El tiempo de demostracion total disponible es de 3 horas. El tiempo de demostracién solo ocurre cuando se suelda con
una funcion de soldadura para la que no se tiene licencia. Cuando el tiempo de demostracién esta activado, el tiempo
restante se muestra en la pantalla.

Los software disponibles para la evaluacion de prueba son:

»  WisePenetration
>> Consulte la seccion "Funcion WisePenetration" en pagina 67 para obtener mas informacion.

«  MAX Cool
>> Consulte la seccién "Proceso MAX Cool" en pagina 69 para obtener mas informacion.
«  MAX Speed

>> Consulte la seccién "Proceso MAX Speed" en pédgina 70 para obtener mas informacion.
»  MAX Position
>> Consulte la seccién "Proceso MAX Position" en pagina 70 para obtener mas informacion.
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La funcion de tiempo de demostracion puede activarse y desactivarse en "Panel de control: Configuracion del dis-
positivo" en pagina 58. Por defecto, el tiempo de demostracion esta en OFF.

Cuando expira el tiempo de demostracion, las funciones sin licencia ya no se pueden utilizar. Para seguir utilizando las
funciones opcionales, debe comprar licencias para ellas.

3.6.8 Bloqueo de configuracion

El bloqueo de la configuracién se usa para limitar los cambios a un conjunto predefinido de parametros de soldadura y
configuraciones del dispositivo. Hay definido un cédigo PIN para el bloqueo de la configuracion.

>> Para utilizar la funcién de bloqueo de configuracion por primera vez, vaya a la Vista de configuracién del dis-
positivo, seleccione "Bloqueo de configuracion" y habilite el bloqueo definiendo un cédigo PIN para ello: Selec-
cione "Definir PIN" e indique un cédigo PIN de 4 digitos.

>> Para bloquear/desbloquear, seleccione el bloqueo de la configuracion en |a Vista de configuracién del dis-

positivo. Al desbloquear, indique también el codigo PIN de bloqueo de la configuracion definido cuando se le
solicite.

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

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

Unlocking requires a PIN code.

Settings lock

o

Unlocked

SELECT

Algunos de los parametros de soldadura basicos y la configuracion del dispositivo especifica del usuario siempre per-
manecen desbloqueados y disponibles para su ajuste.

© Kemppi

1921980/ 2508



' KEMPPI Manual de instrr\:‘caiitc?r:g/‘s 322

3.7 Uso del control remoto HR43/HR40

Los controles remotos HR40 o HR43 se utilizan en los ajustes del panel de control ("Panel de control: Configuracion del
dispositivo" en pagina 58).

® Con el control remoto HR40/HR43, los valores minimo y mdximo afectan también la resolucidn del ajuste del control
remoto.

Control remoto HR43

La funcion de la perilla de control HR43 esta definida por el proceso de soldadura seleccionado y refleja el ajuste de la
perilla de control izquierda del panel de control.

Para ajustar los parametros de soldadura, gire la perilla del control remoto.
En MIG/MAG: El parametro ajustado puede seleccionarse entre la velocidad de alimentacién de alambre y el canal de

memoria en los ajustes del panel de control.

Control remoto HR40

Las funciones de la perilla de control de HR40 estan definidas por el proceso de soldadura seleccionado y reflejan los
ajustes de las dos perillas de control del panel de control.

En MIG/MAG: El pardmetro ajustado puede seleccionarse entre la velocidad de alimentacién de alambre y el canal de
memoria en los ajustes del panel de control. Cuando el modo remoto estd en «canal», sélo se utiliza la perilla de control
remoto izquierda.
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3.8 Uso del control remoto HR55

Cuando estd conectado, el control remoto HR55 se utiliza automaticamente.

Con el Control remoto HR55 opcional, puede seleccionar los canales de memoria y ajustar la velocidad de alimentacion
de alambre, la corriente de soldadura, la tensién de soldadura o el voltaje de control en funcién del proceso de sol-
daduray de las caracteristicas que admita el equipo de Master M conectado.

1. Pantalla LCD

>> Muestra el pardmetro ajustado y notifica si hay un error ("Err") en el sistema de soldadura.
2. Botones mas/menos (+/-)

>> Cambia el valor del pardmetro.
3. Botones de flecha izquierda/derecha

>> Cambios entre parametros/vistas ajustables.

Elementos de la pantalla del control remoto

a b

a. Proceso y/o informacién del canal de memoria seleccionado (el proceso se indica con una sola letra: M = MIG/MAG,
t=TIG, S=MMA)

b. MIG/MAG: Velocidad de alimentacion de alambre y simbolos de Ajuste fino

c. Valor de parametro ajustado (o indicador de error)

d. Unidad de parametro ajustado

Cuando el parametro se ajusta con el control remoto y el valor del parametro ya no refleja el que se ha guardado en el

canal de memoria seleccionado, se indica en la pantalla mostrando solo el nimero del canal de memoria sin el cuadro
del canal alrededor de él (solo MIG/MAG):

_}

Vistas y funcionamiento del control remoto

Cambie entre las vistas pulsando los botones de flecha izquierda/derecha.
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Vista de canal de memoria (solo MIG/MAG): El canal de memoria se cambia pulsando los botones +/-. Una pul-
sacion larga de un botén +/- desplaza los valores de los pardmetros mas rapido.

Vista de seleccion de procesos: Permite seleccionar entre soldadura MIG/MAG, soldadura TIG y soldadura MMA.
Vista de potencia de soldadura: dependiendo del proceso de soldadura utilizado, la velocidad de alimentacién
de alambre o la corriente se ajusta pulsando los botones +/-. Una pulsacién larga de un botén +/- desplaza los valo-
res de los pardmetros mas rapido.

Vista de voltaje / ajuste fino: dependiendo del proceso de soldadura utilizado, el voltaje o el pardametro espe-
cifico del proceso de soldadura se ajusta pulsando los botones +/-. Una pulsacion larga del botén +/- desplaza los
valores de los parametros mas rapidamente. Una pulsacion larga del botén de flecha derecha cambia entre los dife-
rentes conjuntos de parametros, segun corresponda.

Bloqueo de seguridad: Pulsando simultdneamente los botones de flecha izquierda/derecha durante 2 segundos,
se puede activar y desactivar el bloqueo de seguridad del equipo.

Una pulsacion larga del boton de flecha izquierda guarda los pardmetros ajustados en el canal seleccionado actual-
mente.

®

Cuando se utiliza un control remoto de la antorcha de soldadura MIG para seleccionar un canal de memoria o ajus-
tar la velocidad de alimentacidn de alambre, la funcién correspondiente se desactiva en el control remoto HR55.
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3.9 Cambio de polaridad de soldadura

Para la soldadura TIG, se debe cambiar la polaridad de soldadura. Ademas, algunos alambres de relleno requieren cam-
biar la polaridad de soldadura. Compruebe la polaridad de soldadura recomendada en el embalaje del alambre de

relleno.

Antes de manipular las piezas eléctricas, asegtrese de que el dispositivo de soldadura esté desconectado de la red
eléctrica.

Herramientas necesarias:

17 mm

1. Apague el dispositivo de soldadura y desconéctelo de la red eléctrica.
2. Abra la ventanilla del armario del alimentador de alambre.

3. Retire las cubiertas protectoras de goma de los terminales de polaridad.

A Tenga cuidado al manipular piezas eléctricas.
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5. Conecte los cables a los terminales de polaridad segun las indicaciones de recomendacién de polaridad.
6. Vuelva a colocar las arandelas y los pernos. Apriete a un torque de 17 Nm.

7. Vuelva a colocar las cubiertas protectoras de goma.
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3.10 Equipos de elevacion
A Si hay un cilindro de gas instalado en el carro, NO intente levantar el carro con el cilindro de gas en él.

Carro de 4 ruedas:

1. Compruebe que el equipo de soldadura esté bien sujeto al carro.

2. Conecte la cadena de 4 patas o las correas desde el gancho del montacargas o elevador hasta los cuatro puntos de
elevacién del carro en ambos lados del equipo de soldadura.

Carro de 2 ruedas (solo T25MT):

1. Compruebe que el equipo de soldadura esté bien sujeto al carro.

2. Conecte el gancho del montacargas al mango de elevacién del carro.

A No levante el equipo cuando esté instalado en el carro T35A.

© Kemppi 84 1921980/ 2508



‘ KEMPPI Manual de instrr\jséitcfrrwg/‘s 3§§

4. MANTENIMIENTO
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4.1 Mantenimiento diario, periddico y anual

Al considerar y planificar el mantenimiento de rutina, tenga en cuenta la frecuencia del uso del sistema de soldadura y el
entorno de trabajo.

El funcionamiento correcto de la maquina de soldadura, el mantenimiento periédico y el uso de piezas de repuesto y
consumibles originales de Kemppi le ayudan a evitar tiempos de inactividad innecesarios y averias del equipo, al tiempo
que maximizan su vida util.

Utilice solucion refrigerante premezclada en la unidad de refrigeracién. La proporcién de mezcla debe ser del 20...50%
como estandar. Utilice sélo mezcla de etileno o propilenglicol destinada a sistemas de refrigeracién de soldadura, por
ejemplo liquido refrigerante Kemppi. No afiada agua a la solucién refrigerante premezclada. No utilice soluciones refri-
gerantes para automéviles ni mezclas a base de etanol.

Para reparaciones, busque el taller de servicio Kemppi mas cercano en www.kemppi.com o pédngase en contacto con su
distribuidor.

A Solo a los electricistas autorizados se les permite llevar a cabo las tareas eléctricas.
Sélo el personal de servicio cualificado puede realizar el mantenimiento periédico y anual.
Desconecte la fuente de potencia de la red eléctrica antes de manipular cables eléctricos y conectores.

No use aparatos de lavado a presion.

© b b P

Cuando corresponda, use el torque de traccion correcto al sujetar las piezas sueltas.

Mantenimiento diario
Mantenimiento diario del equipo de soldadura:

+ Compruebe que todas las cubiertas y componentes estén en perfecto estado.

» Compruebe todos los cables, mangueras y conectores. No los utilice si estan dafiados.

» Compruebe que los conectores estén ajustados correctamente. Los conectores flojos pueden afectar el rendimiento
de la soldadura y dafar los conectores.

« Compruebe los rodillos de alimentacién del alimentador de alambre y el mecanismo de la manivela de presién. Lim-
pielos y lubriquelos con una pequena cantidad de aceite para maquinas ligero, si fuera necesario.

Mantenimiento diario de la unidad de refrigeracién (ademas):

» Compruebe el nivel de liquido refrigerante. Aflada liquido refrigerante si es necesario. Nota: Utilice la solucion refri-
gerante correcta (véase mas arriba).

» Compruebe si hay fugas de liquido refrigerante en los alrededores de la unidad de refrigeracion. Si hay indicios de
fugas importantes, pongase en contacto con el servicio técnico de Kemppi.

o Compruebe y pruebe el funcionamiento de la bomba de liquido refrigerante haciendo circular el liquido refri-
gerante.

Mantenimiento semanal
Mantenimiento semanal del equipo de soldadura:

» Limpie las partes exteriores de las unidades de polvo y suciedad, por ejemplo, con un cepillo suave y un aspirador.
» Limpie las rejillas de ventilacién. No utilice aire comprimido, existe el riesgo de que la suciedad se compacte aun
mas en los huecos de los perfiles de refrigeracion.

» Sise utilizan filtros de aire, retirelos y limpielos soplando con aire comprimido.

Mantenimiento periédico

Mantenimiento periddico del equipo de soldadura, cada 1-6 meses:
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« Comprobar los conectores eléctricos del equipo al menos cada 6 meses. Limpie las piezas oxidadas y apriete los
conectores sueltos.
» Actualizar el sistema de soldadura a las ultimas versiones de firmware y software, segun corresponda.

Mantenimiento periddico de la unidad de refrigeracion, cada 1-6 meses (ademas):

o Compruebe la calidad del liquido refrigerante al menos una vez al mes. Asegurese de que el liquido sea trans-
parente y no contenga impurezas visibles.
» Sustituya el liquido refrigerante cada 6 meses. Nota: Utilice la solucién refrigerante correcta (véase mas arriba).

Mantenimiento anual

El mantenimiento anual debe ser realizado por un taller de servicio autorizado de Kemppi. Los talleres de servicio de
Kemppi realizan el mantenimiento del sistema de soldadura de acuerdo con su contrato de servicio de Kemppi. Encuen-
tre su taller de servicio mas cercano en www.kemppi.com.

El programa de mantenimiento anual del equipo de soldadura incluye:

o Limpieza del equipo.

» Mantenimiento de las herramientas de soldadura.

« Comprobacidén de los conectores e interruptores.

« Comprobacion de todas las conexiones eléctricas.

» Comprobacién del cable de red eléctrica y del enchufe.

» Reparacion de piezas defectuosas y sustitucion de componentes defectuosos.

*  Prueba de mantenimiento.

» Comprobacién del funcionamiento y calibracién de los valores de rendimiento cuando sea necesario.

o Actualizacién del sistema de soldadura a las ultimas versiones de firmware y software, e instalaciéon de nuevo
software de soldadura.

» Sise utiliza una unidad de refrigeracién: Comprobacién y limpieza de la bomba de liquido refrigerante. La bomba
se desmonta y se limpia a fondo, y si ha habido alguna fuga en el punto de sellado del eje de la bomba, se sustituye
el sellado del eje. La junta del eje estd sujeta a desgaste y puede ser necesario sustituirla periédicamente para man-
tener un sellado correcto.

Para el mantenimiento de la antorcha de soldadura Kemppi, consulte las instrucciones de su antorcha de soldadura (dis-
ponibles también en userdoc.kemppi.com).
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4.2 Instalacion y limpieza del filtro de aire de la fuente de potencia (opcio-
nal)
Se puede comprar un filtro de aire de fuente de potencia opcional por separado. El filtro de aire viene con una carcasa

fija diseflada para montar directamente en la toma de aire de la fuente de potencia.

@ El uso del filtro de aire opcional disminuye los niveles de potencia nominal de la fuente de potencia de la siguiente
manera (salida 40 °C): 60 % >>> 45 % y 100 % >>> 100 %-20 A. Esto se debe a la entrada de aire de enfriamiento
ligeramente reducida.

Herramientas necesarias:

Instalacion y sustitucion

1. Coloque el conjunto del filtro de aire en la entrada de aire de la fuente de potencia y fijelo con los clips del borde de
la carcasa.
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Limpieza
1. Retire el filtro de aire de la fuente de potencia liberando los clips del borde de la carcasa del filtro de aire.

2. Sople elfiltro de aire limpio con aire comprimido.
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4.3 Resolucion de problemas

@ Los problemas enumerados y sus posibles causas no son categdricos, pero sirven para plantear algunas situaciones
comunes que pueden presentarse durante el uso normal del sistema de soldadura.

Dispositivo de soldadura:

El dispositivo de soldadura no se enciende

Compruebe que el cable de red estd enchufado correctamente.

Compruebe que el interruptor de la fuente de potencia estd en
posicion ENCENDIDO.

Compruebe que esta encendida la distribucién de la ali-
mentacién eléctrica.

Compruebe el fusible de red y el disyuntor.

Compruebe que el cable de interconexién que conecta la
fuente de potencia con el alimentador de alambre esté intacto y
bien conectado.

Compruebe que estd conectado el cable de puesta a tierra.

El dispositivo de soldadura deja de funcionar

La pistola refrigerada por gas puede haberse sobrecalentado.
Espere a que se enfrie.

Compruebe que ninguno de los cables esté suelto.

Es posible que el alimentador de alambre se haya recalentado.
Espere a que se enfrfe y compruebe que el cable de corriente de
soldadura esté bien conectado.

Es posible que la fuente de potencia se haya recalentado.
Espere a que se enfrie y compruebe que los ventiladores fun-
cionan correctamente y el flujo de aire esta libre de obs-
trucciones.

Alimentacion de alambre:

El alambre de relleno del carrete se desenreda

Compruebe que la cubierta de bloqueo del carrete esté cerrada.

El mecanismo de alimentacion de alambre no alimenta al
alambre de relleno

Compruebe que el alambre de relleno no se haya acabado.

Compruebe que el alambre de relleno estd bien colocado en los
rodillos de alimentacion hacia el conductor del alambre.

Compruebe que la manilla de presién esté bien cerrada.

Compruebe que la presion del rodillo de alimentacion esté bien
ajustada para el alambre de relleno.

Compruebe que el cable de soldadura esté conectado correc-
tamente al alimentador de alambre.

Sople aire comprimido por el conductor flexible de alambre
para comprobar que no esté bloqueado.

Calidad de soldadura:
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Soldadura sucia o de mala calidad Compruebe que el gas de proteccion no se haya acabado.

Asegurese de que el flujo de gas de proteccion no esté obs-
truido.

Controle que el tipo de gas sea el adecuado para la aplicacion.

Compruebe la polaridad de la pistola/el electrodo.

Controle que el procedimiento de soldadura sea el adecuado
para la aplicacion.

Rendimiento de soldadura cambiante Controle que el mecanismo de alimentacion del alambre esté
bien ajustado.

Sople aire comprimido por el conductor flexible de alambre
para comprobar que no esté bloqueado.

Controle que el conductor flexible de alambre sea el adecuado
para el tipo y el tamano de alambre seleccionados.

Compruebe el tamano, el tipo y el desgaste de la punta de con-
tacto de la pistola de soldadura.

Revise que la pistola de soldadura no sufra sobrecalentamiento.

Controle que la pinza de tierra esté ajustada adecuadamente a
una superficie limpia de la pieza de trabajo.

Demasiadas salpicaduras Revise los valores de los pardmetros de soldadura y el pro-
cedimiento de soldadura.

Revise el tipo y el flujo de gas.

Compruebe la polaridad de la pistola/el electrodo.

Compruebe que el alambre de relleno es adecuado para la apli-
cacioén actual.

"Cédigos de error" a continuacion

4.3.1 Cédigos de error

En caso de error, el panel de control muestra el nimero, el nombre y la posible causa del error y propone una accién
para solucionar el problema.

Fuente de potenciano | Se ha perdido la calibracion de la fuente | Reinicie la fuente de potencia. Si el problema per-
calibrada de potencia. siste, comuniquese con el soporte técnico de
Kemppi.
2 Voltaje de la red dema- | Elvoltaje de la red es demasiado bajo. Reinicie la fuente de potencia. Si el problema per-
siado bajo siste, comuniquese con el soporte técnico de
Kemppi.
3 Voltaje de la red dema- | El voltaje de la red es demasiado alto. Reinicie la fuente de potencia. Si el problema per-
siado elevado siste, comuniquese con el soporte técnico de
Kemppi.
4 La fuente de potencia | Sesién de soldadura demasiado larga No la apague, deje que los ventiladores enfrien la
se ha sobrecalentado con potencia elevada. maquina. Si los ventiladores no funcionan, comu-
niquese con los servicios de Kemppi
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5 El voltaje interno de 24
V estd demasiado bajo

10 Proceso de soldadura
no compatible

12 Fallo del cable de sol-
dadura

13 Corriente excesiva
IGBT

14 Sobrecalentamiento
IGBT

16 El transformador prin-
cipal se ha sobre-
calentado

17 Falta una fase del sumi-

nistro de corriente

20 Error en unidad de refri-
ger. fuente de poten-
cia

24 Liquido de refri-
geracion sobre-
calentado

26 Elliquido de refri-
geracion no esta cir-
culando

27 Unidad de refri-
geracion no
encontrada

33 Fallo calibracion cable
soldadura

35 Corriente de red dema-
siado elevada

40 Error VRD

42 Corriente alta en el
motor del alimentador
de alambre

La fuente de potencia incluye una uni-
dad de fuente de potencia inoperativa
de 24 V.

Hay un proceso de soldadura no com-
patible en el canal de memoria.

Los cables positivo y negativo estan
conectados entre si.

Transformador de red inoperativo en
fuente de potencia.

Sesién de soldadura demasiado larga
con potencia elevada o temperatura
ambiente elevada.

Sesion de soldadura demasiado larga
con potencia elevada o temperatura
ambiente elevada.

Faltan una o mas fases del suministro de
corriente.

La capacidad de refrigeracion es redu-
cida en la fuente de potencia.

Sesion de soldadura demasiado larga
con potencia elevada o temperatura
ambiente elevada.

No hay liquido de refrigeracion o la cir-
culacion estéd bloqueada.

La refrigeracion se enciende en el menu
de ajustes, sin embargo, la unidad de
refrigeracion no estd conectada a la
fuente de potencia o el cableado es
defectuoso.

Fallo calibracién cable soldadura

La corriente de la red eléctrica es dema-
siado alta.

El voltaje en vacio supera el limite VRD.

Es posible que haya demasiada presion
en los rodillos de alimentacion del alam-
bre o suciedad en el conducto de alam-
bre.

Reinicie la fuente de potencia. Si el problema per-
siste, comuniquese con el soporte técnico de
Kemppi.

Compruebe que todas las definiciones del canal
de memoria sean compatibles.

Compruebe las conexiones del cable de sol-
daduray el cable de masa o retorno a tierra.

Reinicie la fuente de potencia. Si el problema per-
siste, comuniquese con el soporte técnico de
Kemppi.

No la apague, deje que los ventiladores enfrien la
maquina. Si los ventiladores no funcionan, comu-
niquese con el servicio de Kemppi.

No la apague, deje que los ventiladores enfrien la
maquina. Si los ventiladores no funcionan, comu-
niguese con los servicios de Kemppi

Compruebe el cable de alimentacion y sus cone-
xiones. Compruebe el voltaje del suministro de
corriente.

Limpie los filtros y cualquier tipo de suciedad del
canal de refrigeracion. Compruebe que los ven-
tiladores de refrigeracion estén en marcha. En
Caso contrario, contacte con la asistencia de Kem-
ppi.

No apague la unidad de refrigeracion. Deje que

el liquido circule hasta que los ventiladores lo
enfrien. Si los ventiladores no funcionan, comu-
niguese con el servicio de Kemppi.

Compruebe el nivel del liquido en la unidad de
refrigeracion. Compruebe que las mangueras y
las conexiones no estén obstruidas.

Compruebe las conexiones de la unidad de refri-
geracion. Asegurese de que la refrigeracion esté
apagada en el menu de ajustes, si la unidad de
refrigeracion no estd en uso.

Controlar cables sist. de soldadura y sus conec-
tores.

Reduzca la potencia de soldadura.

Reinicie la fuente de potencia. Si el problema per-
siste, comuniquese con el soporte técnico de
Kemppi.

Ajuste la presion del rodillo de alimentacion. Lim-
pie el conducto de alambre. Cambie las piezas
desgastadas de la pistola de soldar.
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43 Corriente excesiva en
el motor del ali-
mentador de alambre

44 Falta la medicion de la
velocidad del alambre

45 Baja presion del gas

50 Error de licencia

61 No se permite la ope-
racion

64 Se ha perdido el dis-
positivo de control de
robot

65 Subalim.no permitido

103 Canal de memoria

vacio

132 El robot no responde

244 Fallo de memoria
interna

245 Tiempo de demos-
tracion restante: %min
m

246 El tiempo de demos-
tracion ha finalizado

250 Fallo de memoria

interna

Es posible que haya demasiada presion
en los rodillos de alimentacion del alam-
bre o suciedad en el conducto de alam-
bre.

Sensor o cableado defectuosos en el ali-
mentador de alambre.

La presion del gas de proteccion es
demasiado baja.

Falta la licencia de la funcion selec-
cionada.

El subalimentador estd conectado, pero
no se ha seleccionado en la con-
figuracion del sistema.

El alimentador de alambre ha perdido la
conexién con el dispositivo de control
de robot.

Subalimentador no permitido con pro-
ceso soldadura seleccionado.

El robot intentd iniciar la soldadura uti-
lizando un canal de memoria ine-
xistente.

Hay un problema de comunicacion
entre el robot y el RCM.

Fallo en proceso de inicializacion (%su-
b:%device).

Cuando expira el tiempo de demos-
tracion, las funciones sin licencia ya no
se pueden utilizar.

El tiempo de demostracion ha finalizado
porgue algunas de las funciones uti-
lizadas no tienen licencia.

Error de comunicacién de la memoria
(%sub:90device).

Ajuste la presion del rodillo de alimentacion. Lim-
pie el conducto de alambre. Cambie las piezas
desgastadas de la pistola de soldar.

Reinicie el sistema de soldadura. Si el problema
persiste, comuniquese con el soporte técnico de
Kemppi.

Compruebe y ajuste el flujo de gas de pro-
teccion.

Para sequir usando la funcién, instale la licencia.

Vaya al menu de configuracion del sistema en el
panel de control y seleccione su modelo y tipo
de subalimentador.

Compruebe el dispositivo de control de robot y
los cables de interconexion. Si el problema per-
siste, comuniquese con el servicio Kemppi.

Quitar subalimentador o cambiar el proceso de
soldadura.

Compruebe el canal de memoria seleccionado
por el robot.

Compruebe el cableado del bus de campo, los
conectores y el modulo del bus de campo.

Reinicie sistema de soldadura. Si el problema per-
siste, comuniquese con el soporte técnico de
Kemppi.

Para seqguir utilizando las funciones opcionales,
debe comprar licencias para ellas.

Para seguir utilizando las funciones opcionales,
debe comprar licencias para ellas.

Reinicie sistema de soldadura. Si el problema per-
siste, comuniquese con el soporte técnico de
Kemppi.
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4.4 Como desechar el equipo

h{

iNo deseche los equipos eléctricos junto a los residuos normales!

De acuerdo con la Directiva Europea WEEE 2012/19/UE sobre la eliminacién de equipos eléctricos y electrénicos y la
Directiva Europea 2011/65/UE sobre la restriccion del uso de determinadas sustancias peligrosas en los equipos eléc-
tricos y electrénicos, y su implementacion segun la legislacion nacional, los equipos eléctricos cuya vida util haya llegado
a su fin se deben eliminar por separado y depositar en una instalacion de reciclaje adecuada, que no darie el medioam-
biente. El propietario del equipo debe entregar la unidad fuera de servicio en un punto de recogida regional, segun las
instrucciones de las autoridades locales, 0 a un representante de Kemppi. Al aplicar estas directivas europeas, mejora el
medio ambiente y la salud humana.

Para obtener mas informacioén:

=]
En
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5. DATOS TECNICOS

Datos técnicos:

» Para conocer los datos técnicos del dispositivo Master M 358, consulte "Dispositivo Master M 358" en la pagina
siguiente.

» Para conocer los datos técnicos de la unidad de refrigeracion Master M Cooler, consulte "Unidad de refrigeracion
Master M" en pagina 101.

Informacion adicional:

« Para lainformacién de pedido, consulte "Informacién de pedido de Master M 358" en pagina 103.

« Para obtener informacién sobre los consumibles del alimentador de alambre consulte. "Consumibles para el ali-
mentador de alambre" en pagina 104

» Paralos paquetes de trabajo del programa de soldadura, consulte "Paquetes de trabajo de programas de sol-
dadura" en pagina 107.
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5.1 Dispositivo Master M 358

Master M 358 G

Voltaje de conexion de corriente

380..460V£10%

Fases de conexién a la red eléctrica 3~50/60 Hz
Tipo de cable de conexioén a la red eléctrica HO7RN-F
Tamafio del cable de conexién a la red eléctrica 4 mm?
Potencia de entrada maxima nominal [S,4,] 14 kKVA
Fusible de red 16 A
Consumo de potencia sin carga [P;;q/e] 18W
Consumo de energia en estado sin carga (MMA), aho- 18W

rro de energia

Consumo de energia en estado sin carga (MMA), ven- 119W
tiladores encendidos

Voltaje sin carga [Uj] 55.69V
Voltaje en vacio [U,,] 53.64V
Suministro de corriente efectivo [/;.4] 135..108 A
Suministro de corriente maximo [/;,,4,] 213171 A
Salida, % del ciclo de trabajo a corriente max. nominal, 40 %

MIG

Salida a +40 °C, corriente méx. nominal, MIG 350 A
Salida a +40 °C, 60 % MIG 280 A
Salida a +40 °C, 100 % MIG 220 A

Rango de salida, corriente de soldadura MIG/voltaje

15A/10V-350A/45V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura TIG

15A/1V-350A/45V

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura MMA

15A/10V-330A/45V

Rango de ajuste de voltaje (MIG) 10.40V
Voltaje VRD 24V
Factor de potencia en corriente maxima nominal A 0.91
Eficiencia en corriente maxima nominal n 87 %
Potencia minima de cortocircuito de la red de sumi- 2,4 MVA
nistro [Secl

Voltaje de conexion para dispositivos auxiliares 12V

Suministro de voltaje para unidad de refrigeracién

24V, 380..460 V

Tipo de conexidn de soldadura

Euroconector

Mecanismo de alimentacién del alambre

4 rodillos, un motor

Diametro de los rodillos de alimentacion

32mm

Diametro de alambre de relleno, Fe

0.8..1.2mm
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Diametro de alambre de relleno, Ac. inox. 0.8..1.2mm
Diametro de alambre de relleno, MC/FC 0.8..1.2mm
Didmetro de alambre de relleno, Al 0.8..1.2mm
Velocidad de alimentacién del alambre 0,5..25 m/min
Peso méaximo del carrete de alambre 20 kg
Didmetro méximo del carrete de alambre 300 mm
Presién maxima del gas de proteccién 0,5 Mpa

Panel de control, modelo

Master M 358 Panel APC

Panel de control, pantalla

LCDde57"

Panel de control, controles

2 perillas de control, Pulsadores

Panel de control, tipo de instalacion Incorporado
Panel de control, voltaje de entrada (CC) 12V

Tipo de conexién por cable Bus CAN

Tipo de comunicacién inalambrica WUBT-236ACN(BT)
Tipo de Bluetooth 4,2 (LE)
Frecuencia y potencia del transmisor, Bluetooth 2,4 GHz; 4 dBm

Tipo de WLAN

IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

Frecuencia y potencia del transmisor, WLAN

2,4 GHz: 2,412..2,484 GHz; 5,1 GHz:
5,150..5,240 GHz, 5,250..5,350 GHz,
5470..5,725 GHz; 9..16 dBm

Tipo y voltaje de bateria de LED

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

mAh)
Rango temperatura de operacion -20..40 °C
Rango temperatura de almacenamiento -40..60 °C
Potencia minima recomendada del generador [Sgen] 20 kVA
Clase EMC A
Grado de proteccién 1P23S
Medidas externas LaxAnx Al 602 x 298 x 447 mm
Peso sin accesorios 27 kg
Normas I[EC60974-1,-10

Master M 358 GM

Voltaje de conexion de corriente

380..460 V£10%

Voltaje de conexién de corriente MV de rango bajo 220..230V+10%
Fases de conexion a la red eléctrica 3~50/60 Hz
Tipo de cable de conexioén a la red eléctrica HO7RN-F
Tamano del cable de conexién a la red eléctrica 4mm?
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Potencia de entrada méaxima nominal [S;,4,]

Fusible de red
Fusible de red

Consumo de potencia sin carga [Py

a MV de rango bajo

Consumo de energia en estado sin carga (MMA), aho-

rro de energia

Consumo de energia en estado sin carga (MMA), ven-

tiladores encendidos

Voltaje sin carga [Uj]

Voltaje sin carga [U]

Voltaje en vacio [U,,]

Suministro de corriente efectivo [/,
Suministro de corriente efectivo [/,
Suministro de corriente maximo [/7,,4,]

Suministro de corriente maximo [/7,,4,]

a MV de rango bajo

a MV de rango bajo

a MV de rango bajo

Salida, % del ciclo de trabajo a corriente max. nominal,

MIG

Salida a +40 °C, corriente méax. nominal, MIG
Salida a +40 °C, 60 % MIG

Salida a +40 °C, 100 % MIG

Salida a +40 °C, corriente méx. nominal, MIG
Salida a +40 °C, 60 % MIG

Salida a +40 °C, 100 % MIG

a MV de rango bajo
a MV de rango bajo

a MV de rango bajo

Rango de salida, corriente de soldadura MIG/voltaje

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura TIG

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura MMA

Rango de salida, corriente de soldadura MIG/voltaje a MV de rango bajo

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura TIG a MV de rango bajo

Rango de salida, corriente/voltaje de soldadura MMA a MV de rango bajo

14 kVA
16 A
32A
20W
20W

120 W

55..69V
54.56V
53..64V
13.3..108 A
18 A
211070 A
284 A

40 %

350 A
280 A
220A
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

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

Rango de ajuste de voltaje (MIG) 10.40V

Voltaje VRD 24V

Factor de potencia en corriente maxima nominal Y 091

Eficiencia en corriente maxima nominal n 87 %

Potencia minima de cortocircuito de la red de sumi- 2,4 MVA

nistro [Sqcl

Voltaje de conexion para dispositivos auxiliares 12V

Suministro de voltaje para unidad de refrigeracién 24V, 380..460 V

Suministro de voltaje para unidad de refrigeracién a MV de rango bajo 220..230V,24V

Tipo de conexién de soldadura Euroconector
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Mecanismo de alimentacién del alambre

4 rodillos, un motor

Diametro de los rodillos de alimentacion 32mm
Diametro de alambre de relleno, Fe 0.8..1.2mm
Didmetro de alambre de relleno, Ac. inox. 0.8..1.2mm
Didmetro de alambre de relleno, MC/FC 08..1.2mm
Didmetro de alambre de relleno, Al 08..1.2mm
Velocidad de alimentacion del alambre 0,5..25 m/min
Peso maximo del carrete de alambre 20 kg
Diametro méaximo del carrete de alambre 300 mm
Presién maxima del gas de protecciéon 0,5 Mpa

Panel de control, modelo

Master M 358 Panel APC

Panel de control, pantalla

LCDde57"

Panel de control, controles

2 perillas de control, Pulsadores

Panel de control, tipo de instalacion Incorporado
Panel de control, voltaje de entrada (CC) 12V

Tipo de conexién por cable Bus CAN

Tipo de comunicacién inaldambrica WUBT-236ACN(BT)
Tipo de Bluetooth 4,2 (LE)
Frecuencia y potencia del transmisor, Bluetooth 2,4 GHz; 4 dBm

Tipo de WLAN

IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

Frecuencia y potencia del transmisor, WLAN

24 GHz:2,412..2,484 GHz; 5,1 GHz:
5,150..5,240 GHz, 5,250..5,350 GHz,
5/470..5,725 GHz; 9..16 dBm

Tipo y voltaje de bateria de LED

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

mAR)
Rango temperatura de operacién -20..40 °C
Rango temperatura de almacenamiento -40..60 °C
Potencia minima recomendada del generador [Sg,,] 20 kVA
Clase EMC A
Grado de proteccion IP23S
Medidas externas Lax An x Al 602 x 298 x 447 mm
Peso sin accesorios 27 kg
Normas IEC 60974-1,-10

Panel de control Master M 358

Designacion del modelo

Master M 358 Panel APC

Tipo de instalacion

Incorporado / preinstalado
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Controles - 2 perillas de control con funcién de botén pulsador
- 3 botones de acceso directo

Visor LCD de 5,7"

indice 12 VCC (£10 %)

(La salida de potencia del dispositivo al panel de control no
debe exceder los 15 W)

Tipo de comunicacién inaldmbrica

WUBT-236ACN(BT)

- Red de area local inaldambrica (WLAN) estandar

IEEE 802.11 ac/a/b/g/n

- Frecuencia y potencia del transmisor, WLAN

24 GHz: 2.412..2.484 GHz; 5.1 GHz: 5.150..5.240 GHz,
5.250..5.350 GHz, 5.470..5.725 GHz 9..16 dBm
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5.2 Unidad de refrigeracion Master M

Master M Cooler

Voltaje de alimentacion Uy 380-460V +/-10%

Suministro de corriente @ 380-460V I max 0.7 A

maximo

Potencia de refrigeracion @ 11/min 1,0 kW

Refrigerante recomendado MGP 4456 (mezcla Kemppi)

Presion maxima de refri- 04 MPa

gerante

Volumen del tanque 31

Rango temperatura de ope-  Con el refrigerante reco- -20..4+40 °C

racion mendado

Rango temperatura de alma- -40..460 °C

cenamiento

Clase EMC A

Grado de proteccion Una vez montado IP23S

Medidas externas del La x An x Al 635 x 305 %292 mm

paquete

Peso Sin accesorios 14.9 kg

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

Voltaje de alimentacién Uy 220..240V +/-10%
380-460V+/-10%
Suministro de corriente @220-230V I max 10A
maéximo
@ 380-460V Imax 07A
Potencia de refrigeracion @ 11/min 1,0 kW
Refrigerante recomendado MGP 4456 (mezcla Kemppi)
Presion maxima de refri- 04 MPa
gerante
Volumen del tanque 31
Rango temperatura de ope-  Con el refrigerante reco- -20..440 °C
racion mendado
Rango temperatura de alma- -40..460 °C
cenamiento
Clase EMC A
Grado de proteccion Una vez montado IP23S
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Medidas externas del
paquete

LaxAnx Al

635 x305%x292 mm

Peso

Sin accesorios

149kg

Normas

IEC60974-2,-10
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5.3 Informacion de pedido de Master M 358

Para obtener informacién de pedido y los accesorios opcionales de Master M 358, consulte Kemppi.com.
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5.4 Consumibles para el alimentador de alambre

Esta seccién enumera los rodillos de alimentacion y los tubos guia de alambre disponibles por separado y en kits de con-
sumibles. Hay combinaciones recomendadas de rodillos de alimentacion y tubos guia de alambre para materiales y dia-
metros de alambre de relleno seleccionados en los kits de consumibles. Se pueden pedir los consumibles del
alimentador de alambre en Configurator.kemppi.com.

En las tablas, estdndar hace referencia a los rodillos de alimentacion de plastico y trabajo pesado (heavy-duty) hace refe-
rencia a los rodillos de alimentacidon de metal. Los materiales que se han mencionado en primer lugar hacen referencia a
la idoneidad primaria y los materiales que se han mencionado entre paréntesis hacen referencia a la idoneidad secun-
daria.

Kits de consumibles del alimentador de alambre

En la siguiente tabla se enumeran los juegos de consumibles recomendados para materiales y didmetros de alambre de
relleno seleccionados .

e (MC/FQ) HendiduraenV 0.8-0.9 F000488 F000492
1.0 FO00489 FO00493
1.2 FO00490 FO00494
Ss (Fe, Cu) HendiduraenV 0.8-0.9 F000455 -
1.0 F000456 -
12 FO00457 -
Ss (Fe) HendiduraenV 0.8-0.9 - F000458
1.0 - FO00459
12 - FO00460
MC/FC HendiduraenV, 1.0 FO00499 F000502
estriada 12 F000500 F000503
Al Hendiduraen U 1.0 F000461 -
12 F000462 -

Tubos guia de alambre

Se enumeran los tubos guia de alambre disponibles en la siguiente tabla.

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

Rodillos de alimentacion

Se enumeran los rodillos de alimentacidn estandar disponibles en la siguiente tabla.

Fe, Ss, Cu (Al, MC/FC) HendiduraenV WO001045 W001046
0.8-0.9 W001047 W001048

1.0 W000675 W000676

1.2 W000960 W000961

MC/FC (Fe) HendiduraenV, 1.0 W001057 W001058
estriada 12 W001059 W001060

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

En la siguiente tabla se enumeran los rodillos de alimentacién para trabajo pesado (heavy-duty) disponibles.

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

12 W004754 W004753

MC/FC (Fe) HendiduraenV, 1.0 WO006080 W006081
estriada 12 W006082 W006083

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

* Perfiles de rodillos de alimentacidn y simbolos correspondientes:

Hendidura en V ‘ V
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Hendidura en V, estriada —
——
—

Hendidura en U U
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5.5 Paquetes de trabajo de programas de soldadura

Los paquetes de trabajo de programas de soldadura incluyen un conjunto de programas de soldadura estandar para per-
mitir la soldadura, por ejemplo, con procesos 1-MIG automatico y Pulse. Para obtener mas informacién sobre las opcio-
nes del programa de soldadura Master M disponibles y la instalacién de programas de soldadura o actualizaciones de
software, péngase en contacto con su distribuidor local de Kemppi o visite Kemppi.com.

Paquete de trabajo 1-MIG:

A01

Ar

1-MIG AlMg5 1.0 Estandar
A02 1-MIG AlMg5 1.2 Ar Estandar
A1 1-MIG AISi5 1.0 Ar Estandar
A12 1-MIG AlSi5 1.2 Ar Estdndar
Co1 1-MIG CusSi3 0.8 Ar Estdndar: Bron-
cesoldadura
Cco3 1-MIG CusSi3 1.0 Ar Estandar: Bron-
cesoldadura
(@R 1-MIG CuAl8 0.8 Ar Estdndar: Bron-
cesoldadura
C13 1-MIG CuAl8 1.0 Ar Estdndar: Bron-
cesoldadura
FO1 1-MIG Fe 08 Ar+18 % CO2 Estandar
F02 1-MIG Fe 09 Ar+18 9% CO2 Estandar
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18 % CO2 Estandar
FO4 1-MIG Fe 1.2 Ar+18 % CO2 Estandar
F11 1-MIG Fe 08 Ar+8 % CO2 Estandar
F12 1-MIG Fe 09 Ar+8 % CO2 Estandar
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8 % CO2 Estandar
F14 1-MIG Fe 1.2 Ar+8 % CO2 Estandar
F21 1-MIG Fe 08 co2 Estandar
F22 1-MIG Fe 09 co2 Estandar
F23 1-MIG Fe 1 Cco2 Estandar
F24 1-MIG Fe 1.2 Cco2 Estandar
Mo04 1-MIG Fe Metal 1.2 Ar+18 % CO2 Estandar
RO4 1-MIG Fe Rutilico 1.2 Ar+18 9% CO2 Estandar
S01 1-MIG Ss 08 Ar+2 % CO2 Estandar
S02 1-MIG Ss 09 Ar+2 % CO2 Estandar
S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2 % CO2 Estandar
S04 1-MIG Ss 1.2 Ar+2 % CO2 Estdndar
582 1-MIG FC-CrNiMo 0.9 Ar+18 % CO2 Estandar
S84 1-MIG FC-CrNiMo 1.2 Ar+18 % CO2 Estandar
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Paquete de trabajo Pulse:

El paquete de trabajo Pulse incluye también todos los programas de soldadura del paquete de trabajo 1-MIG.

A01

Ar

Pulsado AlMg5 1.0 Estandar
A02 Pulsado AlMg5 1.2 Ar Estandar
A1 Pulsado AlSi5 1.0 Ar Estandar
A12 Pulsado AISi5 1.2 Ar Estdndar
Co1 Pulsado CusSi3 08 Ar Estdndar: Bron-
cesoldadura
Co3 Pulsado CuSi3 1.0 Ar Estdndar: Bron-
cesoldadura
c11 Pulsado CuAl8 08 Ar Estandar: Bron-
cesoldadura
C13 Pulsado CuAl8 1.0 Ar Estdndar: Bron-
cesoldadura
FO1 Pulsado Fe 08 Ar+18 9% CO2 Estandar
F02 Pulsado Fe 09 Ar+18 9% CO2 Estdndar
FO3 Pulsado Fe 1.0 Ar+18 9% CO2 Estandar
FO4 Pulsado Fe 1.2 Ar+18 9% CO2 Estandar
F11 Pulsado Fe 08 Ar+8 % CO2 Estandar
F12 Pulsado Fe 09 Ar+8 % CO2 Estandar
F13 Pulsado Fe 1.0 Ar+8 % CO2 Estandar
F14 Pulsado Fe 1.2 Ar+8 % CO2 Estandar
Mo4 Pulsado Fe Metal 1.2 Ar+18 9% CO2 Estandar
S01 Pulsado Ss 08 Ar+2 % CO2 Estandar
S02 Pulsado Ss 09 Ar+2 % CO2 Estandar
S03 Pulsado Ss 1.0 Ar+2 % CO2 Estandar
S04 Pulsado Ss 1.2 Ar+2 % CO2 Estandar
© Kemppi 108 1921980/ 2508



	1. General
	1.1 Seguridad en la soldadura
	1.2 Descripción del equipo
	1.3 Dispositivo Master M 358
	1.3.1 Mecanismo de alimentación del alambre
	1.3.2 Carretes del alambre
	1.3.3 Panel de control

	1.4 Unidad de refrigeración Master M (opcional)

	2. Instalación
	2.1 Instalación del enchufe de la fuente de potencia
	2.2 Instalación de la unidad de refrigeración (opcional)
	2.3 Instalación de equipos en el carro (opcional)
	2.4 Conexión de la pistola de soldar
	2.5 Instalación del cable de conexión a tierra
	2.6 Instalación del control remoto (opcional)
	2.7 Instalación y sustitución de rodillos de alimentación
	2.8 Instalación y sustitución de tubos de guía de alambre
	2.9 Instalación y cambio del alambre
	2.10 Instalación del cilindro de gas y prueba del flujo de gas
	2.11 Cómo obtener programas de soldadura

	3. Uso
	3.1 Preparación del sistema de soldadura
	3.1.1 Llenado de la unidad de refrigeración y refrigerante circulante

	3.2 Calibrado del cable de soldadura
	3.3 Usar el panel de control
	3.3.1 Panel de control: Vista Inicio
	3.3.2 Panel de control: Weld Assist (asistente de soldadura)
	3.3.3 Panel de control: Canales
	3.3.4 Panel de control: Vista EPS
	3.3.5 Panel de control: Parámetros soldadura
	3.3.6 Panel de control: Historial de soldadura
	3.3.7 Panel de control: Vista Info
	3.3.8 Panel de control: Configuración del dispositivo
	3.3.9 Panel de control: Aplicación de programas de soldadura
	3.3.10 Panel de control: Vista Datos de soldadura

	3.4 Guía adicional para funciones y características
	3.4.1 Funciones de la lógica del disparador
	3.4.2 1-MIG
	3.4.3 Función WiseFusion
	3.4.4 Función WisePenetration
	3.4.5 Función WiseSteel

	3.5 Soldadura pulsada
	3.5.1 Proceso MAX Cool
	3.5.2 Proceso MAX Position
	3.5.3 Proceso MAX Speed

	3.6 Conexión inalámbrica (WLAN)
	3.6.1 Especificación de procedimiento de soldadura digital (dWPS)
	3.6.2 WeldEye ArcVision
	3.6.3 WeldEye con DCM
	3.6.4 Copia de seguridad USB y restauración
	3.6.5 Actualización por USB
	3.6.6 Temporizador de ciclo
	3.6.7 Tiempo de demostración
	3.6.8 Bloqueo de configuración

	3.7 Uso del control remoto HR43/HR40
	3.8 Uso del control remoto HR55
	3.9 Cambio de polaridad de soldadura
	3.10 Equipos de elevación

	4. Mantenimiento
	4.1 Mantenimiento diario, periódico y anual
	4.2 Instalación y limpieza del filtro de aire de la fuente de potencia (opcional)
	4.3 Resolución de problemas
	4.3.1 Códigos de error

	4.4 Cómo desechar el equipo

	5. Datos técnicos
	5.1 Dispositivo Master M 358
	5.2 Unidad de refrigeración Master M
	5.3 Información de pedido de Master M 358
	5.4 Consumibles para el alimentador de alambre
	5.5 Paquetes de trabajo de programas de soldadura


