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1. EINFÜHRUNG

1.1. FÜR DEN LESER
Wir gratulieren Ihnen zu Ihrer Wahl. Richtig zusammengebaut und angewendet sind die Kemppi-
Produkte zuverlässige und standhafte Schweißanlagen, die die Produktivität der Herstellung mit geringen 
Wartungskosten vermehren. Zweck dieser Betriebsanleitung ist, ein allgemeines Bild von der Anlage und 
deren sicheren Bedienung zu geben. Am Ende der Anleitung finden Sie Information über die Wartung der 
Anlage sowie die technischen Daten. Lesen Sie die Anleitung durch, bevor Sie die Anlage in Betrieb nehmen 
oder das erste Mal warten. Mehr Information über die Kemppi-Produkte und über deren Anwendung erhalten 
Sie von uns oder vom Kemppi-Händler.
Wir behalten uns das Recht auf Änderungen bei den technischen Daten dieser Anleitung vor.
Dieses Zeichen in der Betriebsanleitung warnt vor Lebensgefahr oder vor Gefährdung der Gesundheit:

Die Warnung mit Sorgfalt durchlesen und die Hinweise beachten. Auch die folgenden Sicherheitsanleitungen 
genau lesen und befolgen.

1.2. BESCHREIBUNG DES PRODUKTS
Kemppi Master MLS™ 1600 ist eine MMA Schweißanlage, die für industriellen Gebrauch und für das 
Schweißen mit Elektroden von jeder Art, auch von Zellulose- elektroden, entworfen ist. Die Ausrüstung 
besteht aus Stromquelle, Schweißkabel und Funktionspanel.
Kemppi Mastertig MLS™ 2000 ist ein WIG-Schweißsystem, das speziell für industriellen Gebrauch und 
für das Schweißen von rostfreien Stahlmaterialien entworfen ist. Die Ausrüstung besteht aus Stromquelle, 
Panel und WIG-Schweißbrenner.
Die Stromquelle ist eine multifunktionale Maschine zum professionellen Gebrauch, die sich für MMA-, WIG- 
und WIG-Puls-Schweißen mit direktem Strom eignet. Die Stromversorgung wird mit IGBT-Transistoren 
mit einer Frequenz von etwa 60 kHz und die Betriebsfunktionen mit einem Mikroprozessor kontrolliert. 
Der Schweißbrenner ist gasgekühlt.

1.3. BEDIENUNGSSICHERHEIT
Die folgenden Anleitungen lesen und beim Installieren und Bedienen beachten.

Lichtbogen und heißer Funkenflug
Der Lichtbogen und seine reflektierende Strahlung beschädigen ungeschützte Augen. Der Lichtbogen 
und Funkenflug verbrennen eine ungeschützte Haut. Beim Funkenflug Schweißen Schutzhandschuhe und  
-kleidung tragen.

Feuer- und Explosionsgefahr
Brandschutzvorschriften beachten. Feuergefährliches Material aus der Nähe der Schweißstelle entfernen. 
Genügend Löschgeräte an der Schweißstelle bereitstellen. Auf die durch Sonderarbeitsplätze entstehenden 
Gefahren Rücksicht nehmen, wie Brand- und Explosionsgefahr z. B. beim Schweißen von Behältern und 
Rohren. Achtung! Funken können sich sogar nach Stunden zum Brand entzünden!

Anschlußpannung
Die Schweißanlage nicht in ein Arbeitsstück (z. Bs. Behälter oder Auto) hineinbringen. Schweißanlage 
nicht auf nassen Boden setzen. Defekte Kabel sofort auswechseln. Sie sind lebensgefährlich und können 
Feuer fangen. Darauf achten, dass das Anschlußkabel nicht verklemmt oder mit spitzen Kanten oder heißen 
Stücken in Berührung kommt.
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1. Fernbedienungsanschluß
2.  Steueranschluß für WIG-Brenner, nicht in MMA-

Version
3. Gasstromanschluß für WIG-Brenner, nicht in 

MMA-Version
4. (+) -Anschluß für Schweiß- oder Massekabel, 

beim WIG-Schweißen für Massekabel
5. (-)-Anschluß für Massekabel oder für Schweiß- 

kabel beim Lichtbogenhandschweißen

Schweißstromkreis
Sich selbst isolieren durch den Gebrauch von trockenen und nicht zerrissenen Schutzkleidern. Nicht auf einem 
nassen Boden arbeiten. Keine beschädigten Schweißkabel verwenden. Den WIG-Brenner oder Schweißkabel 
nicht auf die Stromquelle oder auf einer anderen Stromanlage legen.

Gefährdung durch Schweißrauch
Für eine ausreichende Belüftung sorgen. Besondere Sicherheitsmaßnahmen sind zu befolgen, wenn Metalle 
mit Blei, Kadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium geschweißt werden.

Heben der Anlage
Die Gasflasche stets entfernen, bevor die Anlage gehoben wird.

2. INBETRIEBNAHME

2.1. AUSPACKEN
Die Produkte sind in haltbaren, speziell für diese entworfenen Packungen. Trotzdem vor der Anwendung 
immer kontrollieren, dass sie beim Transport nicht beschädigt worden sind. Es soll auch überprüft werden, 
dass man die bestellten Waren und nötigen Betriebsanleitungen erhalten hat. Das Packungsmaterial der 
Produkte kann wiederverwertet werden.

2.2. AUFSTELLUNG DER ANLAGE
Die Anlage auf waagerechte, feste und saubere Unterlage legen. Vor starkem Regen und heißem Sonnenschein 
schützen. Die Kühlluft soll ungehindert zirkulieren.

2.3. SERIENNUMMER
Die Seriennummer  ist auf dem an der Anlage befindlichen Schild markiert. Mit Hilfe der Seriennummer ist 
es möglich, die Charge des Produkts wiederaufzufinden. Die Seriennummer kann auch bei der Planung der 
Ersatzteilbestellungen oder der Wartung nötig sein.

2.4. ZUSAMMENBAU DER ANLAGE

1
2

45

3
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Rückseite
1. Hauptschalter
2. Schalter für Gas

2.5. INSTALLATION DER PANELE

1. Leitungen an die Stromquelle anschliessen (2 Stück).
2. Befestigen Sie die Unterkante des Paneels hinter den Halterungsklemmen. Entfernen Sie den an der 

Oberkante befindlichen Fixierstift, z.B. mit einem Schraubenzieher. Schieben Sie danach den oberen 
Teil das Paneels an seinen Platz. Achten Sie darauf, dass die Leitungen nicht eingeklemmt werden. 
Drücken Sie gegen die Oberkante, bis sie einrastet, und bringen Sie den Fixierstift wieder an.

2.6. ANSCHLUSS AN STROMNETZ

Das Netzstromkabel und der Stecker dürfen nur von einem autorisierten Elektriker installiert 
werden!

Die Stromquelle ist mit einem 3 m langen Primärkabel mit Schuko-Stecker ausgerüstet. Der Stecker darf 
nur von einem autorisierten Elektriker ausgetauscht werden. Sicherungs- und Kabelgröße sind in der Tabelle 
Technische Angaben am Ende der Betriebsanleitung aufgelistet worden.

Die elektromagnetische Verträglichkeit (EMC) der Anlage ist für den industriellen Gebrauch 
ausgelegt. Klasse A Anlagen sind nicht für den häuslichen Gebrauch vorgesehen, da von den 
öffentlichen Stromwerken keine hohen Stromstärken zugelassen sind.

Brenner Installation des Brenners

1
2

1. 2.
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2.7. SCHWEIßKABELANSCHLÜSSE

2.7.1. Wählen der Polung
Die Polung kann gewechselt werden, indem der Dix (+/-) Kabelstecker gewählt wird.

2.7.2. Erdung
Wenn möglich, die Klemme des Massekabels immer direkt am zu schweißenden Werkstück befestigen. 

1. Die Kontaktfläche der Masseklemme von Farbe und Rost reinigen.
2. Die Klemme sorgfältig so befestigen, dass die Kontaktfläche möglichst breit ist.
3. Zum Schluß prüfen, dass die Klemme fest sitzt.

2.8. INERTGAS

Die Gasflasche vorsichtig behandeln. Beschädigung der Gasflasche oder des Ventils kann ein 
Sicherheitsrisiko sein!

Beim Schweißen von rostfreiem Stahl wird gewöhnlich reines Argon verwendet. Überprüfen, dass der 
Druckminderer dem Gastyp geeignet ist. Die Strömungsgeschwindigkeit von Gas wird gemäß der Stärke des 
angewendeten Schweißstroms geregelt. Die geeignete Strömung ist meistens 8 - 10 l/min. Ist die Strömung 
ungenügend oder zu groß, wird die Schweißnaht porös. Ihre Kemppi-Händler ist behilflich bei der Wahl 
des Gases und der Ausrüstungen.

Teile des Gasstromreglers

A Flaschenventil
B Druckregelschraube
C Befestigungsmutter
D Schlauchspindel
E Mantelmutter
F Flaschendruckmesser
G Schlauchdruckmesser

E

B

D

C
A

F

G
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2.8.1. Installation der Gasflasche
Die Gasflasche stets stabil aufrecht an einem entsprechenden Wandgestell oder auf inem 
Flaschenwagen befestigen. Das Flaschenventil immer nach dem Schweißen schließen.

Die folgenden Anleitungen können für die Installation der meisten Regler angewendet werden:
1. Beiseite treten und das Flaschenventil (A) für einen Augenblick öffnen um den eventuellen Schmutz 

ausblasen zu lassen.
2. Die Druckregelschraube (B) drehen, bis sie frei dreht. 
3. Falls der Regler ein Nadelventil hat, soll es geschlossen werden.
4. Den Regler am Flaschenventil ansetzen und die Befestigungsmutter (C) mit einem Maulschlüssel 

anziehen.
5. Die Schlauchspindel (D) und die Mantelmutter (E) innerhalb des Gasschlauchs installieren. Die 

Verbindung mit einer Sclauchklemme sichern.
6. Den Schlauch an Regler und an der Anlage anschliessen. Die Mantelmutter anziehen.
7. Das Flaschenventil langsam öffnen. Der Druckmesser (F) zeigt den Flaschendruck. Achtung! Nie den 

ganzen Flascheninhalt benutzen. Die Flasche soll aufgefüllt werden, wenn der Druck mindenstens  
2 bar ist.

8. Falls der Regler ein Nadelventil hat, soll es geöffnet werden.
9. Die Regelschraube anziehen, bis der Schlauchdruckmesser die gewünschte Strömungsmenge oder 

Druck zeigt. Wenn die Strömungsmenge geregelt wird, muß die Anlage in Betrieb sein. Gleichzeitig 
muß der Brennerschalter gedrückt werden.

Wenn das Schweißen beendet wird, das Flaschenventil immer schliessen. Steht die Anlage eine längere Zeit 
außer Betrieb, auch die Regelschraube öffnen.

3. VERWENDUNG
Schweißen an brand- und explosionsgefährlichen Objekten ist verboten! Schweißrauch kann 
zu Gesundheitsschäden führen, arbeiten Sie nie in geschlossenen Räumen ohne Ventilation und 
ausreichende Frischluftzufuhr!

3.1. SCHWEIßPROZESSE

3.1.1. MMA-Schweißen
Lichtbogenhandschweißen, wie auch Fugenhobeln ist möglich mit allen Master MLS™ und Mastertig 
MLS™ Stromquellen und mit allen Panelen, wenn der MMA-Schalter gedrückt wird.

3.1.2. WIG-Schweißen
Die Mastertig MLS™ Stromquellen sind speziell für WIG-Schweißen entwickelt worden. Sie haben HF-
Zündung und vielseitige Panelfunktionen. Die Panelen sind MTL, MTX und MTM. Auch das MEL und 
das MEX-Panel kann bei der Master MLS™ Stromquelle für WIG-Schweißen mit Kontaktzündung an- 
gewendet werden.

3.1.3. Synergisches Puls-WIG-Schweißen
MTX und MTM beinhalten die Puls WIG-Eigenschaft, wobei nur der Schweißstrom geregelt werden muß, 
während andere Pulsparameter vorprogrammiert sind. Die Pulsfrequenz ist hoch und erzeugt dadurch einen 
stabilen Lichtbogen und eine höhere Schweißgeschwindigkeit.

3.1.4. Lang Puls WIG-Schweißen
Dieses Verfahren ermöglicht die Regelung aller Pulsparameter. Es kann zur Kontrolle des Schmelzbades 
verwendet werden. Es ist mit MTX und MTM- Panel möglich.
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3.2. ANWENDUNG

3.2.1. Stromquelle
Achtung! Die Maschine stets vom Hauptschalter ausschalten, den Netzstecker nicht als Schalter 
benutzen! Den Lichtbogen nie ohne Schutzmaske anschauen! Sich selber und die Umgebung 
vor Lichtbogen und heißen Spritzern schützen!

3.2.2. Funktionspanele
Vor dem Schweißen werden die Schweißwerte dem Schweißobjekt entsprechend vom Schweißpanel gewählt. 
Siehe 3.1. Schweißprozesse
Das Kemppi Multi Logic System, MLS, bietet die Möglichkeit, das zweckmäßige Funktionspanel zu 
wählen: das MEL und MEX-Panel für Lichtbogenschweißen oder MTL, MTX, MTM für WIG-Schweißen 
mit Grundfunktionen oder Puls WIG, 4T-LOG oder MINILOG für Regelung des Schweißstroms oder mit 
Speicherfunktionen.
Master MLX MEX-Panel mit Bedienungsanleitung ist separat erhältlich.

3.2.2.1. Kontrolleuchten

1. Hauptschalterleuchte 
2. Überhitzungsleuchte
3. Falscher Hauptstrom, Über- oder Unterspannung

1 2 3



© KEMPPI OY MASTER MLS™ 1600, MASTERTIG MLS™ 2000 / 0530 – 9

3.2.2.2. MMA-Schweißpanel MEL

1. Wahlschalter Nahregelung/Fernregelung
2. Schweißstrompotentiometer
3. Kontakt WIG
4. MMA/Lichtbogenschweißen
5. Arc force
6. Hot Start/Regelung des Anfangsstroms
7. Display
8. Schweißstromtabelle

1

2

3

4

5

6

7

8
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3.2.2.3. WIG-Schweißpanel MTL – Grundfunktionen

4. Schweißwahlschalter für MMA
5. Wahlschalter für Arc Force (MMA) und Fussfernregler min/max (WIG-Schweißen)
6. Wahlschalter für Hot Start (MMA) und Gastest (WIG-Schweißen)
7. Selektion für WIG-Schweißen, 4T und 2T Funktionen
8. Selektion für HF/Kontakt
9. Selektion für Panel, Fuß- und Handfernregler
10 Selektion für Schweißparameter
11. Einstellen der Schweißparameter
12. Gasvorströmen 0 - 10 s
13. Stromanstieg 0 - 10 s
14. Schweißstrom
15. Stromabsenkung 0 - 15 s
16. Gasnachströmen 1 - 30 s
17. RETURN-Taste/zurück zum Schweißstrom-Punkt

4. MMA
MMA-Schweißen wählen, indem die MMA-Taste gedrückt wird. Das Licht leuchtet auf, wenn MMA 
gewählt wurde.

5. Arc Force
Die ARC FORCE-Taste drücken, wonach der der Dynamik entsprechende Messwert im Display zu sehen 
ist. Der Wert kann gewechselt werden, indem das Pulspotentiometer gedreht wird. Wird der Wert negativ 
gestellt (-1...-9), wird der Bogen weicher, und es gibt weniger Spritzer beim Schweißen an den oberen Enden 
der empfohlenen Ströme. Bei der positiven Seite (1...9) ist der Bogen rauh. 

6. Hot Start
Wird die HOT START-Taste gedrückt, erscheint in der Anzeige der dem Schweißstrom entsprechende 
Messwert. Die Werte können geregelt werden, indem das Pulspotentiometer gedreht wird. Bei der WIG-
Taste kann die Gastestfunktion gewählt werden.

5

6

7

9

8

4
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17
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7. WIG-Schweißen ist gewählt

7. HF-Zündung mit 2-Folge Funktion
Das Gas beginnt zu strömen, wenn der Brennerschalter gedrückt wird. Nach Vorgaszeit beginnt das Schweißen 
und der Strom steigt auf die Schweißebene im Laufe der Stromanstiegszeit. Wenn der Schalter geöffnet wird, 
geht der Strom auf die Stromabsenkung und danach auf Gasnachströmen.

7. HF-Zündung mit 4-Takt Funktion
Das Gas beginnt zu strömen, wenn der Brennerschalter gedrückt wird. Den Brennerschalter öffnen. Der 
Zündfunke zündet den Lichtbogen, und der Strom steigt im Laufe des Stromanstiegs auf den Schweißstrom. 
Den Brennerschalter nach unten drücken. Das Schweißen wird fortgesetzt. Den Brennerschalter öffnen, der 
Strom beginnt zu fallen und nach einer eingestellten Absenkzeit bricht der Lichtbogen ab. Das Inertgas fließt 
danach noch eine bestimmte Zeit.

8. HF-Kontakt
Der WIG-Lichtbogen kann entweder mit hoher Frequenz (HF) oder ohne (Kontaktzündung) gezündet werden. 
HF-Zündung wird gewählt, wenn die Kontrolleuchte brennt.

9. Regler
Wenn der Schweißstrom mit dem Regler geregelt werden soll, den Regler einschalten und die REMOTE-Taste 
wählen. Wenn das Licht im Panel erlischt, den gewünschten Regler wählen. Die Potentiometer funktionieren 
automatisch mit den Reglern. Das Pedal funktioniert nur in 2T.

10,11 und 17. Einstellen der Parameter
Um die Schweißparameter zu wählen, brauchen nur zwei Tasten, Pfeil-links und Pfeil-rechts, benutzt werden. 
Das Einstellen geschieht mit dem Potentiometer. Wenn die RETURN-Taste gedrückt wird, geht das Einstellen 
der Parameter direkt auf Schweißstrom. Das Display zeigt automatisch die Messwerte und die Einheiten der 
Parameter. Wenn die Parameter eingestellt werden, kann der Wert auf dem Display gesehen werden. Nach 
10 Sekunden geht das Display auf Schweißstrom zurück.
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3.2.2.4. WIG Schweißpanel MTX – Puls WIG-Funktionen

7. 4T-LOG
18. Punktpuls, synergischer Schnellpuls und langer Puls
19. Anstiegzeit 10 - 80% von Schweißstrom
20. Pulsstrom 10 A - max.
21. Pulsverhältnis 10 - 70 % von Schweißstrom 
22. Frequenz 0,2 - 300 Hz
23. Grundstrom 10 - 70% von Pulsstrom
24. Schmelzpunktzeit 0 - 10 s
25. Endkraterstrom 10 - 80% von Schweißstrom

7. Brenner 4T-LOG Funktion (nur MTX Panel)
Wenn der Brennerschalter gedrückt ist, geht der Strom auf den Suchlichtbogen und wenn der Schalter geöffnet 
wird, geht der Strom über die Anstiegzeit auf den Schweißstrom. Wenn der Schalter erneut gedrückt wird, 
geht der Strom auf die Absenkzeit und danach zum Endkraterstom. Der Strom endet, wenn der Schalter 
geöffnet wird.

18. Punktschweißen
Schmelzpunktschweißen wird angewendet für das Schweißen von einem definierten Punkt. Es kann sowohl 
im 2T- wie auch 4T-angewendet werden. Punktschweißen wird gewählt, indem die Pfeiltaste gedrückt wird, 
bis das Anzeigelicht aufleuchtet, wonach die Schweißzeit mit dem Regelpotentiometer der Schweißparameter 
gewählt wird.

18. Synergischer Schnellpuls
Die PULSE-Taste drücken, bis das Synergic-Licht aufleuchtet. Die Pulsparameter werden automatisch 
eingestellt, wenn der Mittelschweißstrom gewählt ist. Weitere Pulsselektionen sind nicht nötig.

18. Langpuls
Das Langpulsverfahren bietet die Möglichkeit, alle Pulsparameter zu regeln. Auch der Schweißstrom kann 
geregelt werden, wobei ein neuer Pulsstromwert erhalten wird. Der Pulsfaktor und Pausenstrom bleiben 
konstant. Wenn der Pulsfaktor, Pulsstrom oder Pausenstrom geregelt wird, wird der neue Mittelschweißstrom 
auf dem Display gezeigt.

18

20

25
19

24

23
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21

22
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3.2.2.5. WIG Schweißpanel MTM  
– WIG und MINILOG Pulsfunktion mit einem Speicherverfahren.

7. Minilog
26. MEMORY/Speichertaste
27. Wählen der Speicherkanäle
28. Minilogstrom 10 - 90% von Schweißstrom
29. SAVE

7. Minilog
Das Gas beginnt zu strömen, wenn der Brennerschalter gedrückt wird. Wenn der Brennerschalter gedrückt 
wird, geht der Strom auf Anfangsstrom und wenn der Schalter geöffnet wird, geht der Strom über Anstiegstrom 
auf Schweißstrom über. Mit der Minilog-Funktion können von zwei Stromebenen, Schweißstrom und 
Minilogstrom, gewählt werden. Man kann von einem zum anderen schnell durch Drücken des Brennerschalters 
bewegen. Den Brennerschalter 1 Sekunde lang drücken und danach öffnen und der Strom geht auf die 
Absenkzeit.

3.2.3. Speicherung der Schweißfunktionen (MTM)
Das MTM-Panel hat 10 Speicherkanäle für die gewählten Schweißfunktionen. Die Speicherfunktionen werden 
an der linken unteren Ecke des Paneles im MEMORY-Bereich gewählt. Neben den Schweißparametern 
werden auch die gewählten Funktionen gespeichert.

1. MEMORY-Taste drücken. Das Einstelllicht blinkt, falls der Kanal frei ist. Das Led brennt, falls der 
Kanal in Betrieb ist.

2. Der gewünschte Speicherkanal mit CH-Taste wählen.
3. Das Gewählte durch das Drücken der SAVE-Taste speichern.
4. MEMORY-Taste drücken.
5. Das Schweißen starten und die Werte justieren, falls nötig.

Falls gespeicherte Sollwerte gewechselt werden müssen, muß das Led in SET-Position sein, um Parameter zu 
wählen, SAVE SET-Taste drücken. Es ist auch möglich, um die gewöhnlich gebrauchten Parameter im Panel 
zu speichern, indem SET gedrückt wird, wenn die Speicherfunktion in OFF-Stellung ist (keine Lichter an). 
Alle Kanäle werden frei, wenn MEMORY- und CH-Tasten gleichzeitig in SET-Stellung gedrückt werden.

26 27

28

7

29
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3.2.4. Gespeicherte Werte in Gebrauch nehmen
1. MEMORY-Taste drücken.
2. Speicherkanal wählen, indem die CH-Taste gedrückt wird.
3. Schweißen beginnen.

3.2.5. Speicherkanal des Reglers
Speicherkanäle wählen, indem REMOTE- und CH-Tasten gleichzeitig gedrückt werden. Mit dem Regler 
können die gespeicherten Werte der Kanäle 1-5 angewendet werden.

3.2.6. Setup-Funktionen
Die Maschine beinhaltet eine Setup-Funktion. REMOTE (setup)-Taste länger als normal drücken. Setup 
kann gleicherweise verlassen werden. Zwischen den Jumper wird bewegt, indem die Pfeiltasten gedrückt 
werden, und die Werte können durch das Potentiometer geändert werden.

3.3. LAGERUNG
Die Maschine in einem sauberen und trockenem Raum lagern und vor Regen und bei Temperaturen über 
+25° C vor direktem Sonnenschein schützen.

Display Funktion Fabrikeinstellung

A1 Anstieg mit konstanter Zeit 0 konstant 
A2 Absenkung mit konstanter Zeit 0 konstant 
A3 WIG Antifreeze aus/an 1 an
A4 MMA Antifreeze aus/an 1 an
A5 MMA Hot start Puls adaptiv/nicht adaptiv 0 nicht adaptiv
A6 WIG Absenkstrom an /aus 0 an
A7 MMA Leerlaufspannung 80V/40V 0 80 V
A8 2T Downslope normal/Absenkstrom mit kurzem 

Schalterdruck
0 normal

A9 Heft automatik aus/an 0 aus
A10 Stromanstieg beginnt steil/leicht geneigt 0 steil

A11 WIG Downslope linear/nicht linear 0 linear
A12 MMA-WIG Verfahren von Fernsteuerung gewählt aus/an 0 aus
A13 Suchlichtbogen aus/an 1 an
A14 Strom halten während Stromabsenkung 0 aus
A15 Kontrolle der Speicherkanäle mit dem Up/Down 

Brennertaster
0 aus

A16 Kontrolle des Stroms mit dem Up/Down Brennertaster ist 
immer aktiviert/Nur wenn Fernregeltaster betätigt wird

0 immer aktiviert

A17 Nicht aktiv bei Mastertig 2000 MLS
A18 Geänderte Abschaltfunktion im MTL und MTM-Panel. 

1 = Aktivierung der Absenkung durch Drücken des 
Brennertasters (4T und Minilog)

0 normal

A19 Nicht aktiv bei Mastertig 2000 MLS
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4. WARTUNG
Vorsicht mit der Netzspannung beim Umgang mit dem Elektrokabel!

Bei der Wartung der Anlagen ist auf Nutzungsgrad und Umgebung zu achten. Wenn die Anlage sachgemäß 
angewendet und regelmäßig gewartet wird, werden unnötige 
Betriebsstörungen und Unterbrechungen in der Produktion vermieden.

4.1. WARTUNG

4.1.1. Wartung alle sechs Monate
Achtung! Den Stecker vom Netz lösen und etwa 2 Minuten warten (Kondensatorladung), bevor das 
Mantelblech gelöst wird.

Mindestens halbjährlich überprüfen:
 Die elektrischen Verbindungen – die Verzunderten reinigen und die Unverspannten spannen

Achtung! Die richtigen Spannmomente sind zu wissen, bevor die Verbindungen repariert werden.
 Die Innenteile der Maschine z. B. mit einem weichen Pinsel und Staubsauger reinigen.

Keine Druckluft benutzen. Es besteht die Gefahr, dass der Schmutz sich noch fester in den Spalten der 
Kühlprofile setzt. Keinen Druckwäscher benutzen.

Die Reparaturen der Maschine dürfen nur von einem autorisierten Elektriker durchgeführt 
werden.

4.1.2. Wartungsvertrag
Die qualifizierten KEMPPI-Wartungsdienste führen planmäßige Wartungen nach Vertrag durch. Bei der 
Wartung werden alle Teile gereinigt, kontrolliert und bei Bedarf repariert. Zum Schluß wird die Funktion 
überprüft.

4.2. BESTELLNUMMER

Master MLS™ 1600 6102160
Schweißkabel 25 mm², 5 m 6184201
Massekabel 25 mm², 5 m 6184211
Mastertig MLS™ 2000 6112200
Brenner
TTC 160 4m 627016004
TTC 160 8m 627016008
TTC 160 16m 627016016
TTC 220 4m 627022004
TTC 220 8m 627022008
TTC 220 16m 627022016
Erdungskabel 25mm², 5 m 6184211
Gasströmungsmesser AR/Uhr 6265136
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Panele
MEL, MMA  6106000
MTL, WIG 6116000
MTX, WIG 4T-LOG 6116005
MTM, MINILOG 6116010
MEX, MMA 6106010

Optional
Regler für WIG-Brenner
RTC 10  6185477
RTC 20 6185478
Regler
R 10  6185409
R11F 6185407
R11T 6185442
Transporteinheit
T100 6185250
T110 6185251
T130 6185222

4.3. FEHLERSUCHE
Kontrolleuchte des Hauptschalters leuchtet nicht auf.
Es gibt keinen Strom in der Maschine.
 Sicherungen des Stromnetztes kontrollieren, wenn nötig auswechseln.
 Stromkabel und Stecker kontrollieren, defekte Teile auswechseln.

Die Maschine schweißt nicht ordentlich.
Es gibt viele Spritzern beim Schweißen, die Schweißnaht wird porös oder die Leistung ist unzureichend. 
 Schweißeinstellungen prüfen und wenn  nötig neu einstellen. 
 Gasströmung und Verbindung des Gasschlauchs kontrollieren. 
 Überprüfen, dass die Masseklemme ordentlich befestigt ist und dass das Kabel nicht defekt ist. Die 

Stelle, wenn nötig, und die defekten Teile auswechseln.
 Brennerkabel und Verbindungsstück prüfen. Wenn nötig, die Verbindung spannen und defekte Teile 

auswechseln.
 Verschleißteile des Brenners prüfen, reinigen und defekte Teile auswechseln. 
 Sicherungen des Stromnetzes prüfen und auswechseln, wenn nötig.

Kontrolleuchte für Überhitzung der Stromquelle leuchtet auf.
Die Stromquelle ist zu heiß geworden.
 Kontrollieren, dass es hinter der Anlage genügend Freiraum für Luftzirkulation gibt.

Für weitere Auskunft und Hilfe, mit dem nächsten Kemppi-Service in Kontakt treten.

4.4. ENTSORGUNG DES PRODUKTS
Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmüll!
Gemäss Europäischer Richtlinie 2002/96/EG über Elektro- und Elektronik- Altgeräte und 
Umsetzung in nationales Recht müssen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und 
einer umweltgerechten Wiederverwertung zugeführt werden. Als Eigentümer diese Werkzeuges 
sollten sie sich Informationen über ein lokales autorisiertes Sammel- bzw. Entsorgungssystem 
einholen.
Mit der Anwendung dieser EU Direktive tragen sie wesentlich zur Schonung der Umwelt und 
ihrer Gesundheit bei!
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5. TECHNISCHE ANGABEN

Master MLS™ 1600, Mastertig MLS™ 2000

Anschlußspannung 1~ 50/60 Hz 230 V - 10 %...+ 10 %
Anschlußleistung 35% ED MMA 160A / 7,1 kVA

60% ED MMA 140A / 5,8 kVA
100% ED MMA 120A / 4,8 kVA

30% ED TIG 200A / 6,5 kVA
60% ED TIG 150A / 4,2 kVA
100% ED TIG 130A/ 3,4 kVA

Anschlußkabel/Sicherung 3 x 2,5S  - 3,3 m/16 A träge *)
Belastbarkeit

MMA 10 A/20,5 V...160 A/26,4 V
WIG 5A/10,0 V...200 A/18,0 V

Schweißstrom, max. 36 V / 160 A
Elektroden Ø1,5...4,0 mm
Schweißstromregelung stufenlos
Leerlaufspannung 80 V (oder 40 V)
Leistung 80 % (160 A/26,4 V)
Belastungsfaktor 0,75 (160 A/26,4 V)
Leerlaufstrom cirka 10 W
Lagerungstemperaturbereich -40 … +60 °C
Betriebstemperaturbereich -20 … +40 °C
Temperaturklasse H (180 °C / B (130 °C)
Schutzklasse IP 23 C
Außenabmessungen

Länge 410 mm
Breite 180 mm
Höhe 390 mm (330 mm)

Gewicht
WIG-Stromquelle 15 kg
MMA-Stromquelle 14 kg

*) Mit einer Sicherung von 16 A beträgt die max. Schweißstrom 150 A. Wenn dieser überschritten wird, ist 
eine 20 A Sicherung und Stecker nötig.

Die Produkte erfüllen die Forderungen für CE-Zeichen.
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6. GARANTIEBEDINGUNGEN
Kemppi Oy leistet Garantie für die von ihr hergestellten und verkauften Maschinen und Anlagen hinsichtlich 
der Herstellungs- und Rohmaterialfehler. Anfallende Garantiereparaturen dürfen nur von einer Kemppi 
bevollmächtigten Wartungswerkstatt vorgenommen werden. Verpackung, Frachtkosten und Versicherung 
werden vom Auftraggeber bezahlt. Die Garantie tritt mit Rechnungsdatum in Kraft. Mündliche Vereinbarungen 
die nicht in den Garantiebedingungen enthalten sind, sind für den Garantiegeber nicht bindend.

Begrenzung der Garantie
Aufgrund der Garantie werden keine Mängel beseitigt, die durch natürlichen Verschleiß, nicht Beachtung 
der Gebrauchsanweisung, Überlastung, Unvorsichtigkeit, Unterlassung der Wartungsvorschriften, falsche 
Netzspannung oder Gasdruck, Störung oder Mängel im Netz, Transport- oder Lagerungsschäden, Feuer 
oder Beschädigung durch Naturereignisse entstanden sind. Die Garantie erstreckt sich nicht auf indirekte 
oder direkte Reisekosten (Tagegeld, Übernachtungs-, Frachtkosten etc.), die durch Garantiereparaturen 
entstanden sind. Die Garantie erstreckt sich weder auf Schweißbrenner und ihre Verschleißteile, noch auf 
Vorschubrollen und Draftführungen der Drahtvorschubgeräte. Die Garantie erstreckt sich nicht auf direkte 
oder indirekte Schäden, die durch defekte Produkte entstanden sind. Die Garantie verliert ihre Gültigkeit, 
wenn an der Anlage Änderungen vorgenommen werden, die nicht vom Hersteller empfohlen werden oder 
wenn bei Reparaturen irgendwelche andere als Originalersatzteile verwendet werden. Die Garantie wird 
ungültig, wenn die Reparatur von irgendeiner anderen als von der Firma Kemppi oder von einer Kemppi 
bevollmächtigten Wartungswerkstatt vorgenommen wird.

Annahme einer Garantiereparatur
Kemppi oder eine von Kemppi bevollmächtigte Wartungswerkstatt muß unverzüglich über die Garantie- 
mängel unterrichtet werden. Bevor eine Garantiereparatur vorgenommen wird, muß der Kunde eine vom 
Verkäufer ausgefüllte Garantiebescheinigung vorlegen oder die Gültigkeit der Garantie in Form einer 
Einkaufsrechnung, einer Einkaufsquittung oder eines Lieferscheines schriftlich nachweisen. Aus dieser 
müssen das Einkaufsdatum, die Herstellungsnummer der zu reparierenden Anlage ersichtlich sein. Die 
Teile, die aufgrund der Garantie, getaucht worden sind, bleiben Eigentum der Firma Kemppi. Nach der 
Garantiereparatur wird die Garantie der reparierten oder getauschten Machine oder Anlage bis zum Ende 
der originalen Garantiezeit fortgesetzt.
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