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Master T

Modelova fada 2025 nahrazujici s okamzitou platnosti modelovou radu
MasterTig




Uvod

* Pokrocily a vysoce kvalitni svarovaci
systém

» Siroka §kdla zafizeni Master T pro
svarovani stejnosmeérnym a stfidavym
proudem

* Vynikajici pouzitelnost diky dvéma
riznym ovlddacim panellm a volitelnym
dalkovym ovlada¢iim

* Nové optimalizované svarovaci procesy
pro rlzné materidly a aplikace

YT video 1 YT video 2



https://youtu.be/s1jzpofT3Vo?si=L2_81PpgSH3jUfVC
https://youtu.be/s1jzpofT3Vo?si=L2_81PpgSH3jUfVC

TIG svarovaci zarizeni Master T

Vynikajici svafovaci vlastnosti pro vSechny materialy pfi svarovani
stejnosmeérnym i stfidavym proudem

Samostatné modely pro pouZiti s generdtorem, vice napétové
aplikace
MozZnost vyuziti WeldEye s DCM
Master TDCTIG
Master T 355 DC (350 A)
Master T 405 DC (400 A)
Master T AC/DCTIG Vs>
£ P Master T 505 ACDC je vétsi
Master T 245 ACDC (240 A) S @ neZ ostatni zdroje napajeni Master T
Master T 355 ACDC (350 A) et
Master T 505 ACDC (500 A)



Chladici jednotky Master T

*  Chlazeni M
*  Chladici vykon 1,1 kW pfi 1,0 I/min
*  Objem nadrze chladice 3 |
*  Kompatibilni zarizeni
*  MasterT245ACDC
*  Master T355DC

. Master T 355 ACDC
. Master T 405 DC

*  Chlazeni MXL
Chladici vykon 1,7 kW pfi 1,0 I/min

Objem chladici nadrze 3 |

Kompatibilni zarizeni

. Master T 505 ACDC

LED kontrolka pro kontrolu hladiny chladici kapaliny

@ Chlazeni MXL je vyroben tak, aby splrioval
potfeby Master T 505 ACDC



Chladici jednotky Master T— AUTOCOOL funkce

AUTOCOOL

Dynamické chlazeni vzduchem a kapalinou
zajistuje optimalni regulaci teploty a
energetickou ucinnost

V zdavislosti na Urovni a délce svarovaciho vykonu
reguluji chladici ventilatory zafizeni objem
vzduchu a dobu chodu motoru chlazeni v
rozmezi 15 sekund az 4 minuty, ¢imz snizuji

spotrebu elektrické energie a lokalni hladinu
hluku.



Ovladaci panely — Tlacitkové

2 standardni panely s tlacitky — J—
*  MTP23X pro stejnosmeérné zdroje napajeni
*  MTP33X pro zdroje stridavého proudu

*  Kromé Master T 505 ACDC

Znamé uzivatelské prostredi

Rychlé nastaveni, robustni konstrukce

Velky a prehledny graficky disple;j




Ovladaci panely - TFT

MTP35X Ize pouzit s jakymkoliv zafizenim Master T
PIné barevné grafické uzivatelské rozhrani
Snadné poutziti s pomocnymi grafickymi prvky
Nasledujici funkce jsou k dispozici pouze u MTP35X:
Weld Assist
Pomocna grafika
Dvojity impuls
Personalizace (spofi¢ obrazovky)

99 pamétovych kanalti

Udaje o svafovani ——
WeldEye kompatibilni s DCM Wi/ \wi
Vyhledavani parametrd pro nastaveni oblouku a koncového oblouku

Cisténi a lesténi — MAX WeldClean

Demagnetizace



Svarovaci procesy

- DCTIG MIX TIG

*  Stejnosmérny proud *  Kombinuje stfidavy a stejnosmérny
*  Rucni pulz proud TIG
*« DCMMA

*  Automaticky pulz

+  Dvojity pulz Sttidavy proud MMA
. Bodové svarovani

. MicroTack

- ACTIG

e Stfidavy proud

*  Ruéni pulz

*  Bodové svarovani
*  MicroTack

¢ Charakteristiky

. Optima AC, obdélnikova a sinusova




V4

Cisténi a lesténi

* Procesy cCisténi a leSténi se pouzivaji k
obnoveni ochrany nerezovych svar( proti
korozi.

* K zahajeni Cisténi nebo lesténi stadi
vymenit spotrebni material

V4

*  Proces Cisténi vyuziva stridavy proud

* Proces lesténi vyuziva stejnosmeérny proud



Cisténi a leéténi
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*  Poznamka k cisténi a lesténi:

*  Zajistéte dostatecné veétrani a pouzivejte osobni
ochranné prostredky dychacich cest.

*  Noste vhodny ochranny odév, v€etné ochrany odi,
obliceje a rukou.

*  Pouzivejte ochranné rukavice, které jsou specialné
urceny pro manipulaci s chemikaliemi, jako je
kyselina fosforecna, a které splnuji normu EN ISO
374-1:2016.

*  Dodrzujte také bezpecnostni pokyny a doporuceni
poskytnuté vyrobcem chemikalii, které pouzivate.

ok &
G‘ 3
; * WELDCLEAN
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Cisténi a lesténi

11

Vychozi proud pro CisSténi a leSténi je 25 A

S Cisticim nastrojem velikosti L je dobrym
vychozim bodem pro nalezeni vhodného
proudu 50 A.

Obecné plati, ze proud je vhodny, pokud je
Cisténi relativné rychlé a tvorba vyparu je
nizka

K dispozici jsou 2T a 4T

K dispozici jsou pamétové kanaly




Cisténi a lesténi

1. Naneste na uhlikovy kartac elektrolytickou yu
kapalinu (napriklad 10-60 % H3PO4). PN |

2. “Kartalujte” svar, dokud nebude vypadat ¢isty | - " Y

3. Ocisténou plochu neutralizujte neutralizacni
kapalinou a otfete do sucha = - W \

H;PO,
10-60%
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Demagnetizace

* Demagnetizace je proces neutralizace
zbytkového magnetismu v kovovych
soucastech za ucelem zajisténi stabilniho
chovani oblouku.

* ACDC zarizeni Master T vybaveneé ovladacim
panelem MTP35X Ize pouzit k demagnetizaci
svarence pred svarovanim.

* Demagnetizacni kabel je k dispozici jako
volitelné pfrislusenstvi.
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Demagnetizace
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V ovladacim panelu prejdéte do nabidky Nastaveni / Specialni
funkce / Demagnetizace. Postupujte podle pokynu na
obrazovce.

Omotejte demagnetizacni kabel kolem svarence (jak je
zndzornéno na obrazovce).

Pripojte demagnetizacni kabel ke konektorlim DIX plus (+) a
minus (-) zdroje.

*  Pokud je svarenec velky, mizZete demagnetizacni kabely propojit
pomoci samostatného adaptéru.

Vyberte moznost Start.

Po dokonceni demagnetizace vyberte Zavrit.
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