MASTER M 350...

Zwiekszenie bezpieczenstwa i komfortu spawanie







Master M

Zwieksz doswiadczenie w spawaniu

Zaprojektowany i wyprodukowany w Finlandii
system Master M to seria znakomitych kompaktowych
spawarek MIG/MAG zapewniajacych wyzsza
wydajnos¢ i funkcjonalnos¢ w spawaniu w warunkach
przemystowych. Cyfrowa kontrola tuku, szybkie
ustawianie parametréw i znakomity stosunek mocy do
ciezaru wyznaczaja nowe standardy jakosci spawania

i wydajnosci pracy.

Do wyboru sa trzy najlepsze w swojej klasie modele
(353, 355 lub 358) realizujgce odpowiednio spawanie
w trybach Manual, Auto i Auto Pulse (modele 355

i 358). Mozesz spawac za pomocg uchwytéw
chtodzonych gazem lub wybraé opcjonalny system
chtodzenia Master M, aby korzysta¢ z wbudowanego
zestawu chtodzonego ktéry pozwala na maksymalne
wykorzystanie mocy urzadzenia 350 A / 40% ED.

Poznaj nowe poziomy wydajnosci i kontroli
spawania, stosujac procesy spawania tukowego MAX
(opcjonalne w modelach Master M 355 i 358).

Mozesz dotaczy¢ procesy spawania tukowego MAX do
zaméwionego zestawu lub dokupic je pozniej.

Wiacz oswietlenie robocze LED, by pracowac¢
bezpiecznie i wygodnie. Zintegrowany i samotadujacy
sie system oswietlenia roboczego LED jest wyposazeniem
standardowym we wszystkich modelach urzadzen
Master M. To praktyczne zrédto swiatta dziata z zasilaniem
sieciowym lub bez, co poprawia bezpieczeristwo i
zwieksza wydajnos¢ w warunkach stabego oswietlenia.

Idealny do zastosowan w warsztatach i na placach
budowy, system spawalniczy Master M jest wykonany
z wytrzymatego formowanego wtryskowo tworzywa
sztucznego, ktére jest odporne na uderzenia i trudy
codziennego uzytkowania.

KLUCZOWE ZALETY

70%

WIEKSZA WYDAJNOSC

Procesy spawania tukowego
MAX i Wise podnosza wydajnos¢
i zwiekszaja predkos¢ spawania,

zapewniaja lepsza kontrole

nad jeziorkiem spawalniczym i
zmniejszaja ilos¢ energii liniowej.

60%

SZYBSZE WPROWADZANIE
USTAWIEN

Do 60% szybsze ustawianie
parametréw dzieki Weld Assist
w poréwnaniu do ustwien recznych.
Zeby rozpoczaé spawanie, wystarczy
tylko wybra¢ rodzaj zlacza, pozycje

40%

DLUZSZA PRACA

Kompaktowy i wieloprocesowy

system Master M zapewnia moc
spawania MIG/MAG 350 A przy
40% ED w temperaturze 40°C.

spawania i grubos$¢ materiatu.



Rozszerz standardy, by zapewni¢
wysoka jakos¢ spawania

Master M 353

Procesy MIG/MAG Manual i Auto oraz
spawanie TIG pradem stalym i MMA

« Kolorowy wyswietlacz LCD
« Programy spawania Work Pack obejmuja
materiaty Fe, Ss, Al, CuSi oraz CuAl

Ustawienie parametrow Weld Assist
Oswietlenie robocze LED

6 kanatéw pamieci

Powerlog

Przyciski wysuwu drutu i testu wyptywu gazu

Kinetyczny hamulec szpuli

Oswietlenie komory szpuli

Automatyczna kalibracja
Port USB

Bezpieczne podnoszenie
Blokada PIN

Spawanie punktowe

.

Chtfodnica Master M
Zdalne sterowanie w uchwycie GXR10

.

.

Podajnik posredni SuperSnake GTX

.

Rotametr przeptywu gazu

.

Alternatywne 2- i 4-kotowe podwozia

.

Ukfad podgrzewania komory szpuli drutu

.

Filtr powietrza

Master M 355

Procesy MIG/MAG Manual, Auto i Auto Pulse
oraz spawanie TIG pradem stalym i MMA

« Kolorowy wyswietlacz LCD
« Programy spawania Work Pack obejmuja
materiaty Fe, Ss, Al, CuSi oraz CuAl

Ustawienie parametrow Weld Assist

Proces spawania tukowego WiseFusion

Oswietlenie robocze LED

6 kanatéw pamieci

Powerlog

Czujnik przeptywu gazu i zawor regulacyjny gazu

Przyciski wysuwu drutu i testu wyptywu gazu

Kinetyczny hamulec szpuli

Oswietlenie komory szpuli

Automatyczna kalibracja
Port USB

Bezpieczne podnoszenie
Blokada PIN

Spawanie punktowe

OPCIJE

Chtodnica Master M
Zdalne sterowanie w uchwycie GXR10

Podajnik posredni SuperSnake GTX

Rotametr przeptywu gazu

« Alternatywne 2- i 4-kotowe podwozia

» WeldEye Digital Connectivity Module (DCM)
zapewnia zgodnos¢ z zatozeniami Przemystu 4.0
» Uktad podgrzewania komory szpuli drutu

« Filtr powietrza

« Procesy spawania tukowego MAX Cool, MAX
Position, MAX Speed

Master M 358

Procesy MIG/MAG Manual, Auto i Auto Pulse
oraz spawanie TIG pradem statym i MMA

+ Kolorowy wyswietlacz TFT

+ Wbudowane opcje tacznosci cyfrowej

+ Programy spawania Work Pack obejmuja
materiaty Fe, Ss, Al, CuSi oraz CuAl

» Ustawienie parametrow menu Weld Assist
« Proces spawania tukowego WiseFusion

+ Oswietlenie robocze LED

+ 100 kanatéw pamieci

+ Powerlog

+ Czujnik przeptywu gazu i rotametr
przeptywu gazu

+ Przyciski wysuwu drutu i testu wyptywu gazu
» Kinetyczny hamulec szpuli

+ Oswietlenie komory szpuli

+ Automatyczna kalibracja

+ Bezpieczne podnoszenie

+ Chtodnica Master M

» Cyfrowe WPS (Instrukcje Technologiczne
Spawania)

» Zdalne sterowanie w uchwycie GXR10

» Podajnik posredni SuperSnake GTX

« Alternatywne 2- i 4-kotowe podwozia

» Pakiety oprogramowania dostosowane
do konkretnych materiatéw

+ Instalowane fabrycznie opcje facznosci zgodne
z zatozeniami Przemystu 4.0, w tym WeldEye
ArcVision i cyfrowe instrukcje WPS (dWPS)

» Uktad podgrzewania komory szpuli drutu
« Filtr powietrza

» Procesy spawania tukowego MAX i Wise



Niemozliwe spoiny staja sie
mozliwe

W trudnych zastosowaniach spawalniczych i podczas realizowania wymagajacych celéw produkcyjnych nowe procesy
spawania tukowego MAX zapewniaja wieksza predkos¢ spawania, lepsza kontrole nad jeziorkiem spawalniczym

oraz nizsza energie liniowa bez dodatkowych kabli pomiarowych. Nowe procesy MAX uzupetniajac sprawdzone,
zmodyfikowane procesy spawania tukowego Wise, sprawiajac, ze rzeczy pozornie niemozliwe staja sie mozliwe.

v MAX

4 4 MAX Speed zwieksza predkos¢ spawania
/ : nawet o 70%* w poréwnaniu z tradycyjnym
,,: = i spawaniem tukiem impulsowym lub
e = natryskowym. MAX Speed pozwala tworzy¢
czyste spoiny najwyzszej jakosci, skutecznie
redukujac czas pracy i koszty spawania.
7 Proces MAX Speed zostat opracowany
/ z mysla o spawaniu stali i stali nierdzewnej
w pozycjach PA i PB.

MAX

MAX Position pomaga w zarzadzaniu
skutkami grawitacji w stopionym

jeziorku spawalniczym. Proces MAX
Position zapewnia lepsza kontrole i
pewnos¢ podczas pracy w wymuszonych
pozycjach; doskonale nadaje sie do warstw
wypetniajacych i lica, stali, stali nierdzewnej
i aluminium w pozycji spawania PF.

MAX

MAX Cool obniza energie liniowa do

32% i poprawia kontrole tam, gdzie zbyt

wysoka temperatura niekorzystnie wptywa
e na stabilnos¢ jeziorka spawalniczego i
zwieksza odksztatcenia spoin. Proces MAX
Cool to doskonate rozwigzanie do wielu
zastosowan, w tym do produkgji cienkich
blach, spoin graniowych, likwidowaniu
szczelin i faczeniu cienkich, wyttaczanych
sekgji z wykorzystaniem drutéw litych Fe,
Ss, CuAl i Cusi,.

Wiecej informacji na temat procesc')w * Maksymalna mierzona predko$¢ zautomatyzowanego i
) e potautomatycznego spawania Ss. Ograniczenia predkosci maja
SRAWANIIGUEIKOWEYQ zastosowanie w przypadku spawania recznego i materiatéw stalowych.

) kemp.cc/special-processes/com




Wieksze mozliwosci

D

OPROGRAMOWANIE WORK PACKS

Standardowe oprogramowanie spawalnicze
obejmuje druty spawalnicze o $rednicy 0,8 mm,
0,9 mm, 1,0 mm, 1,2 mm Fe, Fe metaliczny, Fe
rutylowy, Ss rutylowy, Ss, AIMg5, AlSi5, CuSi3,
CuAlI8. Modele Master M 355 i 358 obstuguja
opcjonalne oprogramowanie spawalnicze.

FUNKCJA WSPOMAGANIA
SPAWANIA WELD ASSIST

Weld Assist jest narzedziem pomocniczym
przyspieszajagcym ustawianie parametrow.
Zeby rozpoczaé spawanie, wystarczy tylko

wybrac rodzaj ztacza, pozycje spawania i grubos¢

materiatu. Doskonate narzedzie pomocnicze i

edukacyjne; parametry Weld Assist mozna réwniez
dostosowac recznie do indywidualnych potrzeb.

OSWIETLENIE ROBOCZE

Wieksza wydajnos¢ i bezpieczenstwo pracy
przy zasilaniu z sieci lub bez. O$wietlenie

LED jest réwniez zamontowane w komorze
podajnika drutu.

CHEODNICA MASTER M

Utrzymuje niska temperature uchwytu
spawalniczego i zapewnia stabilnos¢ tuku.
Zbiornik chtodnicy jest fatwy do czyszczenia
i ma wbudowane oswietlenie LED, co utatwia
monitorowanie poziomu ptynu chtodzacego
i utatwia rutynowa konserwacje.

SUPERSNAKE GTX

Zwieksz zasieg uchwytu spawalniczego
za pomoca kompaktowego podajnika
posredniego SuperSnake GTX
wyposazonego w miernik cyfrowy,
blokade przetacznika ON/OFF i mocna
rame zabezpieczajaca.




KONSTRUKCJA UMOZLIWIAJACA
BEZPIECZNE PODNOSZENIE

Urzadzenia Master M mozna podnosi¢
za uchwyt przy uzyciu odpowiednich
podnosnikéw, co pozwala bezpiecznie
przenosic je z miejsca na miejsce.

CZUJNIK PRZEPLYWU GAZU

Uniemozliwia spawanie, gdy doptyw
gazu zostanie przerwany lub kiedy gaz
nie jest podtaczony. Czujnik przeptywu
gazu jest instalowany standardowo w
modelach 355i 358.

POWERLOG

Tryb Powerlog zapewnia trzy rézne
poziomy mocy w trakcie spawania.
Odpowiednio poziom mocy wybiera
sie za pomoca standardowego spustu
uchwytu spawalniczego.

AUTOMATYCZNA KALIBRACJA

Automatyczna kalibracja kabla mierzy
opér obwodu spawania i kalibruje mierniki
cyfrowe, zapewniajac, ze wyswietlana
wartos¢ napiecia fuku doktadnie
odpowiada napieciu tuku spawalniczego.
Ma to kluczowe znaczenie dla zapewnienia
zgodnosci z instrukcjami WPS.

CYFROWA £ACZNOSC
BEZPRZEWODOWA

Przesytaj i analizuj dane spawalnicze

za pomocg harzedzi wspomagajacych
zarzadzanie spawaniem firmy Kemppi.
Model Master M 358 jest oferowany z
BEZPLATNA 3-miesieczng licencjg na

wersje probna WeldEye ArcVision. Cyfrowe
instrukcje WPS (dWPS) sa funkcja opcjonalng
w modelu Master M 358.
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Zwiekszenie zasiegu standardowych uchwytéw spawalniczych MIG
podajnik posredni SuperSnake GTX to proste i efektywne rozwigzanie
rodzajoéw drutu spawalniczego na duze odlegtosci. Wiecej informacji o
podajniku posrednim

Rozwigzanie SuperSnake GTX z latwoscia dociera do miejsc, SuperSnake:

przypadku korzystania z podstawowych urzadzen spawalniczyc
. . L i > kemp.cc/supersnake/com
Jest to doskonate rozwigzanie dla klientéw, u ktérych spa
obiektach, gdzie przenoszenie sprzetu, jego zasieg i praca
stanowig powazne wyzwania.
t 7

Aby dowiedzie¢ sig, ktéry model podajnika posredniego SuperSnake jest zalecw%“fmm\haniu, oraz
uzyskac¢ wskazowki na temat tego zastosowania i wybranych proceséw spawania, r’pler é'zy zajrze¢ do insgrUkgji

obstugi urzadzenia Master M.




& WeldEye

2 S I I I
“\\V i —

Lasterst weeledi

W wiekszosci firm nawet proste monitorowanie produkgji spawalniczej moze
przynies¢ znaczne korzysci i poprawic planowanie przeptywu pracy.

WeldEye ArcVision

Analiza czasu jarzenia tuku i parametrow
Spawania

WeldEye ArcVision to zintegrowane rozwigzanie Przemystu 4.0, ktére $ledzi i
rejestruje czas jarzenia tuku oraz parametry spawania, by uzyskac lepszy wglad
w produkcje spawalnicza. Nieprzetworzone dane sa zbierane w formie cyfrowej
z potaczonych stanowisk spawalniczych i przesytane bezprzewodowo* do
WeldEye ArcVision Dane sg nastepnie wyswietlane w formie przejrzystych

tabel i wykresow, ktére mozna filtrowac wedtug réznych potrzeb i wygodnie
przegladac¢ w przegladarce internetowej za pomoca laptopa.

Aktywuj bezptatna trzymiesieczna licencje
prébna WeldEye ArcVision bez zadnych
zobowigzan. Licencja prébna obejmuje réwniez
modut WeldEye Welding Procedures, za pomoca
ktoérego przetestujesz obstuge cyfrowych
instrukcji WPS (dWPS) w systemie Master M.

WYPROBUJ
ZA DARMO

r—
3-MIESIECZNY
OKRES PROBNY
LICENCJA

*Master M 358

Wiecej informacji o WeldEye:

E |_| ) weldeye.com

oustry 4.

3%h 33m 50s 243552 1 litres

3775 kWh 44950.0m
ITI5 kg

Czy wiesz, jak sa uzywane
Twoje urzadzenia
spawalnicze?

WeldEye ArcVision automatycznie
gromadzi dane ze wszystkich
podtaczonych stanowisk spawalniczych
bez dodatkowych dziatan ze strony
uzytkownika:

+  czasjarzenia tuku w ujeciu
godzinowym, dziennym,
tygodniowym i miesiecznym

« parametry spawania (A; V)

«  zuzycie drutu spawalniczego (kg)

+  pobdér mocy (kWh)

Przejrzyste wizualizacje utatwiaja analize
produkgiji:

- dane dotyczace konkretnego
stanowiska spawalniczego
Z najnowszymi spoinami

+  widoki poréwnawcze czasu
jarzenia tuku

+ wykorzystanie urzadzen
spawalniczych na planie warsztatu

- informacje dotyczace konkretnych
urzadzen, np. konfiguracja, wersje
oprogramowania

+ opcje dostosowywania widoku
gtéwnego za pomoca widzetow




Dane techniczne

WLASCIWOSC _ MASTERM G MASTER M GM

Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz

40% [380-460 V]
40% [220-230V]

60% [380-460V]
60% [220-230V]

100% [380-460 V]
100% [220-230V]

MIG [380-460 V]
MIG [220-230V]

MMA [380-460 V]
MMA [220-230 V]

TIG [380-460 V]
TIG [220-230V]

Wynik przy +40°C

Zakres pradu i napiecia spawania
Gniazdo uchwytu
Mechanizm podajnika drutu
Srednica rolek podajnika
Fe
Ss
MC/FC
Druty elektrodowe Al
Predkos$¢ podawania drutu
Masa szpuli drutu (maks.)
Srednica szpuli drutu (maks.)
Cisnienie gazu ostonowego (maks.)
Zakres temperatur pracy
Zakres temperatur przechowywania
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Stopien ochrony
Wymiary zewnetrzne (df. x szer. x wys.)
Masa (bez akcesoriow)
Zalecane moce agregatéw (min.) 400V

Spetniane normy

WLASCIWOSC

Moc chtodzenia dla 1 I/min

380-460V £10%

350 A (MMA 330 A)

280 A

220 A

Od 15 A/10V do 350 A/45V

Od 15 A/10V do 330 A/45V

Od 15 A/1V do 350 A/45V
Euro

4-rolkowy, jednosilnikowy
32mm

0.8-1.2mm

0.8-1.2mm

0.8-1.2mm

0.8-1.2mm

0,5-25 m/min

20 kg

300 mm

0,5 MPa

0Od -20°C do +40°C

Od -40°C do +60°C

A

1P23S

602 x 298 x 447 mm

27 kg

20 kva

I[EC60974-1,-10

380-460V £10%
220-230V £10%

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

280 A
240 A

220 A
190 A

Od 15 A/10V do 350 A/45 V
Od 15 A/10V do 300 A/40V

Od 15 A/10V do 330 A/45 V
Od 15 A/10V do 280 A/40V

Od 15 A/1V do 350 A/45 V
Od 15 A/1V do 300 A/40 V

Euro

4-rolkowy, jednosilnikowy
32mm

0.8-1.2mm
0.8-1.2mm
0.8-1.2mm
0.8-1.2mm

0,5-25 m/min
20kg

300 mm

0,5 MPa

0Od -20°C do +40°C
Od -40°C do +60°C
A

1P23S

602 x 298 x 447 mm
27 kg

20 kVa

IEC 60974-1,-10

CHLODNICA MASTER M CHLODNICA MASTER M MV

1.0 kW

Zalecany ptyn chtodzacy MGP 4456 (specjalna ptyn Kemppi) MGP 4456 (specjalna ptyn Kemppi)

Pojemnos¢ zbiornika 31 31
Od -20°C do +40°C

Zakres temperatur uzytkowania z zalecanym ptynem chtodzacym 0d -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania 0Od -40°C do +60°C 0Od -40°C do +60°C
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A

Stopien ochrony obudowy (jesli zamontowano) 1P23S IP23S

Wymiary zewnetrzne (df. x szer. x wys.) 635 x 305 x 292 635 x 305 x 292
Masa (bez akcesoriow) 149 kg 149 kg

|IEC 60974-2,-10

Spetniane normy I[EC 60974-2,-10



Kody produktéow

OPIS MODELU

Master M 353 G

Master M 353 GM

Master M 355 G

Master M 355 GM

Master M 358 G

Master M 358 GM

CHtODNICA Master M

CHEODNICA Master M WIELONAPIECIOWA

T35A PODWOZIE DWUKOLOWE BEZ BUTLI

T25MT PODWOZIE DWUKOEOWE ZE SREDNIA BUTLA
P45MT PODWOZIE CZTEROKOLOWE Z DUZA BUTLA
P43MT PODWOZIE CZTEROKOLOWE BEZ BUTLI
ZESTAW DO PODGRZEWANIA KOMORY SZPULI DRUTU
ZESTAW REGULACYINY Z ROTAMETREM PRZEPLYWU GAZU
ZESTAW SUPERSNAKE

ZESTAW FILTRA ZRODEA PRADU Master M
EUROZLACZE MMA 500 A

HR40 PRZEWODOWE RECZNE ZDALNE STEROWANIE Z REGULACJA 2 POKRETLAMI
ZDALNE STEROWANIE W UCHWYCIE GXR10

MSM MAX Speed

MSM MAX Cool

MSM MAX Position

MSM WiseFusion

MSM WisePenetration

MSM WiseSteel

KOD PRODUKTU

MSM353G
MSM353GM
MSM355G
MSM355GM
MSM358G
MSM358GM
MSMCTKW
MSMCTKWM
T35A
T25MT
PA5SMT
P43MT
SP021614
SP801136
SP023803
SP023312
SP801140
HR40
GXR10
MSM80000
MSM70000
MSM90000
MSM40000
MSM50000
MSM60000

UWAGA: ZESTAW ZRODtA PRADU ZAWIERA WAZ GAZU | KABEL MASY

Instrukcja obstugi

Master M userdoc

> kemp.cc/masterm/manuals

Kody produktow

Kody produktéw Master M

> kemp.cc/masterm/
product-codes

3 lata gwarangji
Dokoncz rejestracje gwarancji

> kemp.cc/warranty/com

Master M




Designed for welders

Prekursorem w dziedzinie spawania tukowego.

Poprzez ciggte doskonalenie charakterystyki tuku spawalniczego staramy
sie zapewniac coraz wyzszg jakos¢ i wydajnos¢ spawania, jednoczesnie
pracujac na rzecz bardziej ekologicznego i réwnego $wiata. Firma Kemppi
dostarcza zaawansowane zréwnowazone produkty, rozwigzania cyfrowe

i ustugi dla profesjonalistow — od firm zajmujacych sie spawaniem w
warunkach przemystowych po wykonawcdw indywidualnych. Naszym
celem nadrzednym jest uzytecznosc i niezawodnos¢ produktow. Dziatamy
w oparciu o sie¢ wysoko wykwalifikowanych partneréow obejmujaca
ponad 70 krajow, dzieki czemu jestesmy w stanie obstugiwac klientéw
lokalnie. Firma Kemppi z siedzibg w Lahti w Finlandii zatrudnia prawie 800
specjalistéw ds. spawania w 16 krajach i osigga obrét 178 min EUR.

Kemppi - Designed for welders

www.kemppi.com | @ 0 o O @

& KEMPPI



