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1. VORWORT

1.1 Allgemeines

Vielen Dank, dass Sie sich für einer Schweißmaschine Mas-
terTig ACDC 3500W entschieden haben. Bei korrekter 
Verwendung können Kemppis Produkte Ihre Schweiß-
produktivität erheblich erhöhen und über viele Jahre 
wirtschaftlich genutzt werden. 

Diese Betriebsanleitung enthält wichtige Informationen 
zur Benutzung, Wartung und Sicherheit Ihres Produkts 
von Kemppi. Die technischen Daten der Ausrüstung sind 
am Ende der Anleitung aufgeführt. 

Bitte lesen Sie diese Betriebsanleitung sorgfältig durch, 
bevor Sie die Ausrüstung zum ersten Mal benutzen. Zu 
Ihrer eigenen Sicherheit und der Ihres Arbeitsumfelds 
beachten Sie bitte insbesondere die Sicherheitshinweise 
in dieser Anleitung.

Bitte setzen Sie sich mit Kemppi Oy in Verbindung, falls 
Sie weitere Informationen über die Produkte von Kemppi 
erhalten möchten. Sie können sich auch gerne von einem 
durch Kemppi autorisierten Fachhändler beraten lassen, 
oder besuchen Sie einfach unsere Webseite unter www.
kemppi.com.

Änderungen der in dieser Betriebsanleitung aufgeführten 
Spezifikationen bleiben vorbehalten. 

Wichtige Hinweise 

Anmerkungen in dieser Bedienungsanleitung, denen 
besondere Aufmerksamkeit geschenkt werden muss, um 
die Gefahr von Personen- und Sachschäden zu minimie-
ren, sind mit diesen Symbolen gekennzeichnet. Lesen Sie 
diese Abschnitte sorgfältig durch und befolgen Sie die 
entsprechenden Anweisungen.

 Hinweis: Gibt dem Benutzer nützliche Informationen.

 Vorsicht: Beschreibt eine Situation, die zu Schäden am 
Gerät oder am System führen kann.

 Achtung: Beschreibt eine möglicherweise gefährliche 
Situation. Wird diese nicht vermieden, so kann es zu 
schweren oder tödlichen Verletzungen kommen.

Haftungsausschluss

Alle Bemühungen wurden unternommen, um die Rich-
tigkeit und Vollständigkeit der in dieser Betriebsanleitung 
enthaltenen Angaben zu gewährleisten, sodass Kemp-
pi für Fehler oder Auslassungen nicht haftbar gemacht 
werden kann. Kemppi behält sich jederzeit das Recht vor, 
die Spezifikationen des beschriebenen Produkts ohne 
vorherige Ankündigung zu ändern. Ohne vorherige Ge-
nehmigung von Kemppi darf der Inhalt dieser Anleitung 
weder kopiert, aufgezeichnet, vervielfältigt noch weiter-
gegeben werden.
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1.2 Produkteinführung

Mastertig AC/DC ist eine für den anspruchsvollen fach-
männischen Gebrauch entwickelte WIG- / Stabelek-
troden-Schweißstromquelle für Wechselstrom- und 
Gleichstromschweißungen. Die Stromquelle ist ein mit 
IGBT-Transistoren bestückter Inverter. Drei Stromquel-
lengrößen stehen zur Auswahl, 200 A, 250 A und 350 A. 
Die Stromquelle 250 A gibt es in zwei Versionen: für luft-
gekühlte und für wassergekühlte Brenner. Für die Strom-
quellen sind drei verschiedene auswechselbare Panelver-
sionen vorhanden, und zwar Grundpanel, Minilog-Panel 
und Pulspanel.

 ACDC

 ACDC Minilog

   ACDC Pulse
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2. INBETRIEBNAHME

2.1 Verkabelung der Maschine

Mastertig AC/DC 3500W

1

3

2

4

5

1. Schweißkabel
2. Massekabel
3. Fernregelung
4. Schutzgasschlauch
5. Wassergekühlter WIG-Brenner
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2.2 Maschinenaufstellung

Bei der Wahl des Aufstellungsplatzes ist zu beachten:

Maschine auf fester, trockener Unterlage aufstellen, von 
der kein Staub o.ä. in die Ansaugluft der Kühlung gelangt.

• Darauf achten, daß z.B. der Funkenstrahl eines 
Schleifgerätes nicht zur Maschine gerichtet ist!

• Ungehinderten Umlauf der Kühlluft 
sicherstellen. Dafür sorgen, daß vor und hinter 
der Maschine ein mindestens 20 cm freier Raum 
für den Umlauf der Kühlluft verbleibt.

• Maschine vor starkem Regen, vor Hitze und 
direkter Sonnenbestrahlung schützen.

2.3 Anschluß an das Stromnetz

 Hinweis: Montage oder Wechseln des 
Stromanschlußkabels und des Steckers darf nur von 
einem dafür berechtigten Elektrounternehmen oder einer 
Elektrofachkraft vorgenommen werden.

Mastertig AC/DC 3500W
2500, 2500W, 3500W

Die Maschine wird mit einem 5 m Netzkabel (4×2.5 mm2) 
ohne Stecker geliefert. Das Netzkabel ist für alle Primär-
spannungen unter Verwendung der empfohlenen  Siche-
rungsgrößen (siehe Technische Daten-Tabelle) bemessen. 
Die Maschine kann mit einem 4×6 mm2 Kabel versehen 
werden, falls die örtlichen Vorschriften die Verwendung 
eines stärkeren Netz-kabels erforderlich machen.

 Hinweis: Falls eine größere als die empfohlene 
Sicherungsgröße verwendet wird, kann bei einer 
Fehlersituation den hohen Kurzschlußstrom ein unnötiger 
Schaden an der Maschine entstehen.

2.4 Schweißkabel und Massekabel

Die Schweißkabel für Mastertig AC/DC 3500W müssen 
Kupferkabel von mindestens 50 mm2 sein. Dünnere Kabel 
vermindern den Spannungsspielraum und erhitzen sich.

Die Erdklemme des Massekabels sorgfältig befestigen, 
am besten direkt an dem zu schweißenden Werkstück. 
Nach Möglichkeit immer kurze Schweißkabel verwen-
den. Unnötig lange Kabel vermindern die zum Lichtbo-
gen gelangende Maximalspannung. Das Zusammenle-
gen der Kabel zu einer Schlinge vermindert, besonders 
beim Wechselstromschweißen, die Maximalspannung 
und verschlechtert den Zündfunken.

Befestigungsstelle von Farbe und Rost säubern!

2.5 Schweißbrenner
Bei dem Mastertig AC/DC 3500W findet entweder ein 
luft- oder wassergekühlter Brenner Anwendung. Es ist 
sicherzustellen, daß der verwendete Brenner für den be-
nötigten maximalen Schweißstrom bemessen ist. 

 Hinweis: Auf keinen Fall beschädigte Brenner 
verwenden !
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2.6 Zu schweißende Stabelektroden

Mit der Mastertig AC/DC-Stromquelle lassen sich alle 
für das Gleich- und Wechselstromschweißen bestimmte 
Stabelektroden im Rahmen der Stromabgrenzungen der 
Maschine verwenden.

Die Stromquelle Mastertig AC/DC 3500W eignen sich 
gemäß ihrer Maximalleistung für Kohlelichtbogen-
Fugenhobeln und -Schmelzschneiden.

Referenz-max. Elektrodendurchmesser und Ertrag

Elektrodentyp Ertrag 3500W

Fe-rutil 95 % ø 6

Fe-basisch 100 % ø 6

Fe-Großertrag 180 %
250-270 %

ø 5
ø 5

Ss-rutil - - - ø 6

Ss-basisch - - - ø 6

s-Großertrag 150 % ø 6

Hartauftrag-Schweißung 100 % ø 6

2.7 WIG-Gleichstromschweißen (DC–)

Gleichstromschweißen wird typischerweise für das Schweißen 
unterschiedlicher Stähle angewendet. Beim DC–Schweißen 
empfehlen wir den Gebrauch der Elektrode WC20 (grau).

2.7.1 Anschleifen der Elektrode

Die Elektrodenspitze wird zu einem Kegel angeschliffen, damit 
der Lichtbogen stabil geformt wird und die Wärmeenergie 
sich auf die Schweißstelle konzentriert. Verhältnis der 
Anschleiflänge zum Durchmesser der Elektrode:

mit kleinen Strömen spitz 1 = 3 x d

mit großen Strömen stumpf 1 = 1 x d

Genormte Elektrodenwahltabelle bei Gleichstromschweißen.

Schweißstrombereich Elektrode Gasdüse Ausströmgeschwindigkeit von Gas

DC-

A

WC20

ø mm
                          
Nummer              ø mm

Argon

l / min

5...80 1.0 4/5 6.5/8.0 5...6

70...140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6...7

140...230 2.4 6/7 9.5/11.0 7...8

225...350 3.2 7/8 11.0/12.5 8...10

330...350 4 10 16 10...12
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2.8 WIG-Wechselstromschweißen (AC)

Wechselstromschweißen wird typischerweise für das Schweißen von Aluminium 
angewendet. Beim AC-Schweißen empfehlen wir den Gebrauch der Elektrode WC20 
(grau) oder einer reinen Wolframelektrode (grün).

2.8.1 Balance

Das Verhältnis von positiver und negativer Halbperiode des Wechselstromschweißens 
wird als Balance bezeichnet. Die Balance bestimmt die Verteilung der Wärme zwischen 
dem Werkstück und der Elektrode. Bei positiver Balance ist die Länge der positiven 
Halbperiode größer als die der negativen, hierbei ist die  Wärmezufuhr zur Elektrode 
größer als die  Wärmezufuhr zum Werkstück. Bei einer Balance mit negativen Werten 
sind die negativen Halbperioden dementsprechend länger und die Wärmezufuhr zum 
Werkstück ist größer.

In die Mastertig AC/DC-Maschinen ist eine BALANCE-Automatik eingebaut, die 
automatisch die korrekte Balance einstellt. Der Anwender stellt die Position des 
BALANCE-Knopfes entsprechend der verwendeten Elektrode ein, und die Automatik 
stellt mit verschiedenen Strömen die optimale Balance ein.

Die BALANCE-Automatik bietet gegenüber einer festen Balance zwei Vorteile:
• Beim AC-Schweißen können sowohl angeschliffene als auch abgerundete 

(abgebrochene) Elektroden verwendet werden. Die Maschine rundet eine 
abgebrochene Spitze im Zusammenhang mit der Zündung passend ab.

• Der Strombereich der Elektrode wird breiter: der Strom im minimalen Bereich 
wird niedriger und der im maximalen Bereich höher. 

Bei der Einstellung der BALANCE-Automatik für eine angeschliffene 
Elektrode kann mit einem schmaleren Lichtbogen geschweißt 
und eine schmalere Naht mit einer tieferen Eindringtiefe als wie 
mit einer abgerundeten Elektrode erzielt werden. Eine schmalere 
Naht ist besonders beim Kehlnahtschweißen vorteilhaft.

Beim Schweißen mit abgerundeter Elektrode ist der Lichtbogen 
breit, und der Reinigungsbereich des Lichtbogens ist größer; 
Anwendungsbereiche sind Stoßfugen und Außenecken.

Die Tabellenwerte entsprechen den Normen.

Schweißstrombereich AC Elektrode Gasdüse Ausströmgeschwindigkeit 
von Gas

min.

A

min.

A

max.

A

WC20

ø mm Nummer
 
   ø mm

Argon

l / min

15 25 90 1,6 4/5/6 6,5/8,0/9,5 l / min6...7

20 30 150 2,4 6/7 9,5/11,0 7...8

30 45 200 3,2 7/8/10 11,0/12,5/16 8...10

40 60 350 4,0 10/11 16/17,5 10...12

Die Tabelle und die Knopfskala basieren auf der Verwendung von WC20 (grau). Wenn 
man reine Wolfram Elektroden verwendet (grün), rundet sich die Elektrodenspitze ein 
wenig.
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2.9 Schutzgas

 HINWEIS! Behandeln Sie die Gasflasche immer mit Vorsicht. Wenn die Flasche oder 
das Flaschenventil beschädigt wird, besteht ein Unfallrisiko!

Für das Schweißen werden oft Argon, Argon-Helium oder Helium verwendet. Der 
Druckminderer muß für das gewählte Schutzgas geeignet sein. Die Gasmenge soll 
gemäß dem für den Einsatz verwendeten Schweißstrom eingestellt werden, üblich ist 8 
- 10 l/min. Wenn der Gasfluß für die Schweißarbeit ungeeignet ist, kann die Schweißnaht 
porös werden. Für das Wählen des Gases und der Zusatzausrüstung, wenden Sie sich 
bitte an Ihren örtlichen Kemppi-Vertreter.

2.10.1 Einbau der Gasflasche

 HINWEIS! Stellen Sie die Gasflasche immer ordentlich in aufrechte Stellung an das 
Gestell oder den Flaschenwagen. Schließen Sie das Flaschenventil immer nach dem 
Beenden des Schweißens.

Teile des Gasdruckminderers 

2

5

7

4

1

6

3

1. Flaschenventil
2. Druckregulierschraube
3. Anschlußmutter
4. Schlauchspindel

5. Mantelmutter
6. Flaschendruckmesser
7. Flowmeter

Die folgenden allgemeinen Anweisungen gelten für die meisten 
Druckregulatoren:

1. Treten Sie beiseite und öffnen Sie das Flaschenventil (A), um die eventuellen 
Schmutzpartikel zu entfernen.

2. Schrauben Sie die Druckregulierschraube (B) so weit auf, daß kein Federdruck mehr 
vorhanden ist (die Schraube dreht sich frei). 

3. Wenn es bei dem Druckminderer ein Nadelventil gibt, schließen Sie es.
4. Installieren Sie den Druckminderer auf das Flaschenventil und ziehen Sie die 

Anschlußmutter 
(C) mit einem Schraubenschlüssel an.

5. Installieren Sie den Schlauchnippel (D) und die Mantelmutter (E) an den Gasschlauch 
und 
ziehen Sie den Anschluß mit der Schlauchklemme an.

6. Schließen Sie den Schlauch mit den Druckminderer an und das andere Ende mit dem 
Drahtvorschubgerät. Ziehen Sie die Mantelmutter fest an.

7. Öffnen Sie das Gasventil langsam. Der Flaschenmanometer (F) zeigt den Flaschendruck. 
Achtung! Die Flasche sollte nicht ganz entleert werden. Lassen Sie die Gasflasche 
wieder 
nachfüllen bei einem Flaschendruck von mindestens 2 bar.

8. Öffnen Sie das Nadelventil.
9. Schrauben Sie die Regulierschraube (B) auf, bis der Flowmeter (G) einen passenden 

Gasfluß (oder Druck) zeigt. Beim Einstellen des Gasflusses muss die Maschine in 
Betrieb sein und auf den Brennertaster gedrückt werden.

Schließen Sie das Flaschenventil, nachdem Sie das Schweißen beendet haben. Wenn die 
Maschine für eine längere Zeit stehen bleibt, schrauben Sie auch die Druckregelschraube 
auf.
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3. BEDIENPANELE

GRUNDPANEL

6

5

4

3

1

22

21

19

12

13

14

1. Wahlschalter für WIG-Methode: TIG HF = Funken-WIG und TIG CONTACT = Kontakt-WIG
2. 
3. Einstellung für Nachgaszeit 0 ... 100 s
4. Einstellungspotentiometer für Absenkzeit des Schweißstroms 0 ... 15 s
5. Stromeinstellungsknopf I2, hiermit werden auch die Parameterwerte der Drucktasten  

eingestellt.
6. Wahl der Nah-/Fernregelung REMOTE und gleichzeitig Kodeblockierungs-Drucktaste  

CODE LOCK/ENTER
7. 
8. 
9. 
10. 
11. 
12. Einstellung der Vorgaszeit und gleichzeitig Kodeblockierungs-Drucktaste CODE LOCK.
13. Einstellung für Anstiegszeit des Schweißstroms 0 ... 5 s
14. Wahl und Zeiteinstellung für Punktschweißen SPOT WELD 0 ... 10 s
15. 
16. 
17. 
18. 
19. Wahldrucktaste für Heftschweißen BROKEN ARC.
20. 
21. Wahldrucktaste für Stabelektrodenschweißen MMA
22. Einstellungsparameter AC WIG-Lichtbogenform BALANCE -70 ... +70 %
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MINILOG

6

5

4

2

3

1

22

21

20

19

12

11

13

14

1. Wahlschalter für WIG-Methode: TIG HF = Funken-WIG und TIG CONTACT = Kontakt-WIG
2. Frequenz für Wechselstromschweißen FREQUENCY 50 ... 200 Hz
3. Einstellung für Nachgaszeit 0 ... 100 s
4. Einstellungspotentiometer für Absenkzeit des Schweißstroms 0 ... 15 s
5. Stromeinstellungsknopf I2, hiermit werden auch die Parameterwerte der Drucktasten  

eingestellt.
6. Wahl der Nah-/Fernregelung REMOTE und gleichzeitig Kodeblockierungs-Drucktaste  

CODE LOCK/ENTER
7. 
8. 
9. 
10. 
11. Minilog-Funktionswahl und Einstellung der Stromebene MINILOG -80 ... +20 %
12. Einstellung der Vorgaszeit und gleichzeitig Kodeblockierungs-Drucktaste CODE LOCK.
13. Einstellung für Anstiegszeit des Schweißstroms 0 ... 5 s
14. Wahl und Zeiteinstellung für Punktschweißen SPOT WELD 0 ... 10 s
15. 
16. 
17. 
18. 
19. Wahldrucktaste für Heftschweißen BROKEN ARC.
20. Einstellung für Stabelektrodenschweiß-Dynamik (Grob/Fein) DYNAMICS -9 ... 9
21. Wahldrucktaste für Stabelektrodenschweißen MMA
22. Einstellungsparameter AC WIG-Lichtbogenform BALANCE -70 ... +70 %
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PULSE

6

5

4

2

3

1

22

21

20

7

19

8

18

9

1716

12

11

11

10

13

14

15

1. Wahlschalter für WIG-Methode: TIG HF = Funken-WIG und TIG CONTACT = Kontakt-WIG
2. Frequenz für Wechselstromschweißen FREQUENCY 50 ... 200 Hz
3. Einstellung für Nachgaszeit 0 ... 100 s
4. Einstellungspotentiometer für Absenkzeit des Schweißstroms 0 ... 15 s
5. Stromeinstellungsknopf I2, hiermit werden auch die Parameterwerte der Drucktasten  

eingestellt.
6. Wahl der Nah-/Fernregelung REMOTE und gleichzeitig Kodeblockierungs-Drucktaste  

CODE LOCK/ENTER
7. Einstellung der Pulshöhe für Puls-WIG PULSE 3 ... 200 A, 250 A, 350 A und  Einstellung für 

Pulsverhältnis RATIO 10 ... 75 %
8. Wahltaste für Puls-WIG
9. Pausenstromeinstellung für Puls-WIG BACK 20 ... 40 % und Frequenzeinstellung  

FREQUENCY 0.1 ... 300 Hz
10. Startstromeinstellung, Startstrom für Schweißstrom mit weniger Strom SOFT START, oder  

Schweißstrom mit höherem Strom HOT START -70 ... +50 %
11. Minilog-Funktionswahl und Einstellung der Stromebene MINILOG -80 ... +20 %
12. Einstellung der Vorgaszeit und gleichzeitig Kodeblockierungs-Drucktaste CODE LOCK.
13. Einstellung für Anstiegszeit des Schweißstroms 0 ... 5 s
14. Wahl und Zeiteinstellung für Punktschweißen SPOT WELD 0 ... 10 s
15. Wahl der Betriebsart des Brennerschalters 2T / 4T.
16. Suche der verwendbaren Schweißparameter aus dem Speicher oder vom Panel  

MEM. / PANEL.
17. Abspeicherung der Schweißwerte SAVE.
18. Wahldrucktaste für Speicherplatz CHANNEL 1 ... 9
19. Wahldrucktaste für Heftschweißen BROKEN ARC.
20. Einstellung für Stabelektrodenschweiß-Dynamik (Grob/Fein) DYNAMICS -9 ... 9
21. Wahldrucktaste für Stabelektrodenschweißen MMA
22. Einstellungsparameter AC WIG-Lichtbogenform BALANCE -70 ... +70 %
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3.1 Nummernanzeigen und 
Signallampen des Panels

1 2 3

4 5 6

1. Maschine ein
2. Signallampe für Thermoschutz
3. Falsche Netzspannung, Über- oder Unterspannung
4. Anzeige für Schweißstrom oder Einstellwertstrom
5. Anzeige für Schweißspannung oder Parameterwert
6. Anzeigeeinheiten

Die Signallampe des Thermoschutzes leuchtet auf, wenn 
die Maschine zu heiß geworden ist. Maschine eingeschal-
tet lassen, wodurch das Maschinengebläse die Maschine 
kühlt. Warten, bis die Signallampe erlischt und dann das 
Schweißen fortsetzen.

Die Lampe für falsche Netzspannung leuchtet auf, wenn 
die Netzspannung zu klein oder zu groß ist. Spannungs-
einstellung der Maschine und/oder Spannung des 
elektrischen Netzes überprüfen. Die Lampe für falsche 
Netzspannung leuchtet auch dann, wenn im Netz eine 
momentane Überspannung auftritt.

Die Anzeigegenauigkeit des Stroms beträgt 3 % ± 2 A, die 
der Spannung 3 % ± 0.2 V.

3.2 Anwendung der Fernregelung

Die Fernregelung wird mit der REMOTE-Taste gewählt. 
Mit der Fernregelung kann der Schweißstrom für Stabe-
lektrodenschweißen und WIG-Schweißen geregelt wer-
den. Die Werte der Parameter (Anstieg- und Absenkzeit, 
Gasausströmungszeiten etc.) werden mit dem Strom-
knopf am Panel eingestellt.

Mit der Fernregelung C 100AC läßt sich zusätzlich die 
Schweißmethode (Stabelektrode/WIG) wählen. Die Ma-
schine wählt die Polarität (Stromart) für das Panel nach 
einer im voraus erfolgten Einstellung.

3.3 Stabelektrodenschweißen

3.3.1 Wahl der Stromart

Stabelektrodenschweißen durch Betätigen der MMA-Sta-
belektrodenschweiß-Wahltaste wählen. Die Signallampe 
der Stromart zeigt an, welche Stromart gewählt wurde: 
AC, DC–, DC+.

Stromart durch erneutes Drücken der Stabelektroden-

taste wechseln, wobei sich die Stromart ändert und die 
Signallampe die gewählte Stromart anzeigt.

3.3.2 Heftschweißen

BROKEN ARC-Taste betätigen, wonach die Signallampe 
für das Heftschweißen aufleuchtet.

Heftschweißen wird dann angewendet, wenn in die zu 
schweißende Naht nicht die Wärme eines kontinuierli-
chen Lichtbogens eingebracht werden soll. Die Wärme-
einbringung wird durch Unterbrechung des Lichtbogens 
beeinflußt. Dieses Verfahren wird z.B. bei dünnen Mate-
rialien oder zur Spaltüberbrückung eingesetzt. Bei der 
Heftschweißung wird der Lichtbogen schneller unterbro-
chen und der Zündungspuls ist kleiner als bei normalem 
Stabelektrodenschweißen.

3.3.3 Einstellung der Stabelektrodendynamik (nur 
Minilog- und Pulspanel)

DYNAMICS-Taste drücken, wonach ein der Dynamik ent-
sprechender Zahlenwert in der Nummernanzeige sicht-
bar ist. Der Nummernwert ’Null’ ist die Normaleinstellung 
für alle Stabelektroden. Beim Einstellen eines Negativ-
wertes (-1 ... -9) wird der Lichtbogen weicher, wobei die 
Spritzer beim Schweißen im oberen Bereich der empfoh-
lenen Ströme für Stabelektroden vermindert werden. Auf 
der positiven Seite (1 ... 9) ist der Bogen grob. Dies eignet 
sich z.B. für dünne rostfreie Stabelektroden beim Schwei-
ßen im unteren Bereich der empfohlenen Ströme für die 
jeweiligen Stabelektroden. Die Einstellung des Zahlen-
wertes erfolgt durch Drehen des Strom-knopfes.
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3.4 WIG-Schweißen

3.4.1 Wahl des WIG-Schweißens und der Stromart

Wahltaste der gewählten WIG-Methode, Zündfunken-
WIG (TIG HF) oder Kontakt-WIG (TIG CONTACT) betätigen, 
die neben der Drucktaste befindliche Signallampe zeigt 
die gewählte Methode an. Die Änderung der Stromart 
erfolgt durch erneutes Betätigen der Wahltaste. (Falls für 
WIG die Stromart DC+ gewählt werden soll, sind beide 
WIG-Tasten TIG gleichzeitig zu drücken.)

3.4.2 HF-Zündung

 HINWEIS! Kontaktzündung verwenden, falls in 
der Nähe von empfindlichen elektronischen Geräten 
geschweißt wird. Der Zündfunke kann bei den 
elektronischen Geräten Störungen verursachen.

Der Lichtbogen wird mit einem Hochfrequenz-
Hochspannungsfunken gezündet, ohne daß die Elektrode 
das Werkstück berührt. Falls der Lichtbogen trotz des 
Funkens nicht nach einer Sekunde zustande kommt, 
hört die Funkenfunktion auf. Hierauf das Zünden erneut 
durch Drücken des Tasters versuchen. In manchen Fällen 
gelingt die HF-Zündung besser, wenn das Werkstück vor 
dem Zünden leicht mit der Gasdüse berührt wird.

3.4.3 Kontaktzündung

Elektrode leicht gegen das Werkstück drücken (1). Taster 
betätigen, wonach das Schutzgas auszuströmen beginnt 
und ein geringer Stromfluß durch die Elektrode erfolgt. 
Elektrode vom Werkstück durch Drehen des Brenners 
in der Weise anheben, daß die Gasdüse am Werkstück 
aufliegt (2 und 3); der Lichtbogen zündet und der Strom 
nach Ablauf der Anstiegzeit zum Schweißstrom ansteigt 
(4).

3.4.4 Betrieb des Brennertasters und Wahl der 
Betriebsart

4T

2T

4T
2T/

Die Betriebsart des Brennertasters wird durch Betätigen 
der 2T/4T-Taste gewählt.

2-funktion (2T) / Funkenzündung

2 21
1. Brennertaster drücken. Das Gas fängt an 

auszuströmen, nach der gewählten Vorgaszeit 
zündet der Lichtbogen und der Strom steigt 
entsprechend der gewählten Anstiegszeit zum 
eingestellten Schweißstrom an.

2. Brennertaster öffnen, der Schweißstrom sinkt nach 
der gewählten Absenkzeit ab. Nach Erlöschen des 
Lichtbogens strömt das Gas noch während der 
Nachgaszeit aus.

2-funktion (2T) / Kontaktzündung

2 2 41 3

1. Brennerspitze leicht gegen das Arbeitsstück drücken.
2. Brennertaster betätigen. 
3. Elektrode mit ruhiger Bewegung vom Werkstück 

abheben. Hierbei zündet der Lichtbogen und der 
Strom steigt nach der eingestellten Anstiegszeit 
zum Schweißstrom an.

4. Brennertaster öffnen, der Schweißstrom sinkt 
entsprechend der eingestellten Absenkzeit ab. 
Nach Erlöschen des Lichtbogens strömt das Gas 
noch während der Nachgaszeit aus.



15 MasterTig ACDC 3500W© Kemppi Oy 2021 R02

BE
D

IE
N

U
N

G
SA

N
LE

IT
U

N
G

2

Die Absenkzeit des Schweißstroms kann durch kurzes 
Drücken des Brennertasters unterbrochen werden.

2

Das Wechseln vom Absenkstrom zum Schweißstrom 
erfolgt durch Drücken des Brennertasters. Nach dem 
Niederdrücken steigt der Strom wieder mit einer der 
Absenkzeit entsprechenden Stromanstiegsgeschwin-
digkeit.

4-funktion (4T) / HF-Zündung

2 2 41 3
1. Brennertaster drücken. Das Schutzgas beginnt 

auszuströmen.
2. Brennertaster öffnen. Der Zündfunken zündet den 

Lichtbogen, und der Strom steigt nach der 
Anstiegszeit zum Schweißstrom an.

3. Brennertaster drücken. Das Schweißen wird 
fortgesetzt.

4. Brennertaster lösen, der Strom fängt an abzusinken, 
und nach der eingestellten Absenkzeit wird der 
Lichtbogen unterbrochen. Das Schutzgas strömt 
danach noch in der eingestellten Zeit aus.

4-funktion (4T) / Kontaktzündung

2 2
5

1 3
4

1. Elektrode leicht gegen das Werkstück drücken.
2. Brennertaster kurz betätigen.
3. Brenner gleichmäßig vom Werkstück abheben. Der 

Lichtbogen zündet, und der Strom steigt nach 
der Anstiegszeit zum Schweißstrom an.

4. Brennertaster drücken. Das Schweißen wird 
fortgesetzt.

5. Brennertaster lösen, der Strom fängt an abzusinken 
und nach der eingestellten Absenkzeit wird der 
Lichtbogen unterbrochen. Das Schutzgas strömt 
danach noch in der dafür eingestellten Zeit nach.

2

Durch Drücken des Brennertasters während der Absenkzeit 
des Stroms bleibt der Strom für die Dauer des Niederdrückens 
auf der derzeitigen Ebene. Nach Lösen des Tasters sinkt der 
Strom weiter ab.

2

Durch kurzes Tasterdrücken steigt der Strom wieder zurück 
zum Schweißstrom an.
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G3.4.5 Einstellung der Absenkzeit des Schweißstroms

15 s

Die Einstellung der Absenkzeit erfolgt vom Potentiometer 
aus. Die Absenkzeit ist zwischen 0 - 15 s einstellbar. Bei 
Einstellung der Absenkzeit ist aus der rechtsseitigen 
Nummernanzeige die Absenkzeit in Sekunden ersichtlich. 
Nach Beendigung der Einstellung kehrt die Anzeige nach 
5 Sekunden zur Grundstellung zurück.

3.4.6 Einstellung der Anstiegszeit des Schweißstroms

CODE LOCK

1. Im Stromdiagramm befindliche Taste Anstiegsstrom 
drücken. Auf der rechtsseitigen Nummernanzeige 
erscheint die in Betrieb befindliche Anstiegszeit in 
Sekunden.

2. Durch Drehen des Stromknopfs den gewünschten 
Wert wählen (0 - 5 s). Nach Einstellung kehrt 
die Anzeige nach 5 Sekunden wieder zum 
Voreinstellwert des Stromes zurück.

3.4.7 Einstellung von Vorgas- und Nachgaszeit
1. An der Stelle der Gasflasche im Stromdiagramm des 

Panels befindlichen Schalter entweder auf Vorgas 
oder Nachgas stellen.

2. Durch Drehen des Stromknopfes die gewünschte Zeit 
auf der rechtsseitigen Anzeige wählen (Vorgas 0 - 
5 s, Nachgas 3 - 100 s).

3.4.8 Einstellung der Lichtbogenform, BALANCE

Die BALANCE-Funktion stellt die passende Balance 
nach gewählter Elektrode und Strom ein. Zugleich stellt 
sich auch die beim Start erfolgende Vorwärmung der 
Stabelektrodenspitze nach der gewählten Spitzenform 
ein. 

BALANCE
2.4 3.2

4.0

AC
1a. Beim Schweißen mit zugespitzter 
Elektrode den Einstellknopf zum linken Rand des 
Anwendungsbereichs der verwendeten Elektrode 
drehen (schmaler Lichtbogen, starke Eindringtiefe, 
Betriebsbereich: Kehlschweißnähte).
1b. Beim Schweißen mit abgerundeten 
Elektroden Einstellknopf zum rechten Rand des 
Anwendungsbereichs der verwendeten Elektrode 
drehen.
2. Falls die Elektrode höhere Wärme 
aufnehmen soll, ist der Knopf nach rechts zu 
drehen, soll die Wärme niedriger sein, ist der 
Knopf entsprechend nach links zu drehen.
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G3.4.9 Frequenzeinstellung für WIG-Wechselstrom- 

schweißen (nur Minilog- und Pulspanel)

Die AC-Schweißfrequenz kann mit Hilfe des MINILOG- 
und PULSPANELS eingestellt werden. Das Erhöhen der 
Frequenz macht den Bogen etwas stabiler und schmaler, 
allerdings erhöht sich der vom Bogen verursachte 
Geräuschpegel.

AC

FREQUENCY

50 - 200 Hz

1. FREQUENCY-Taste im AC-Feld betätigen.
2. Frequenz mit dem Stromknopf einstellen. Der 

Frequenzeinstellbereich liegt zwischen 50 Hz...200 Hz. 
Die Frequenz der Maschine ist werksseitig auf 60 
Hz eingestellt.

3.4.10 Minilog-Funktion (nur Minilog- und Pulspanel)
MINILOG

OFF

-80%
+20%

Mit der Minilog-Funktion können zwei Stromebenen 
gewählt werden, Schweißstrom und Grundstrom. Durch 
kurzes Betätigen des Brennertasters gelangt man von 
einer Ebene zur anderen. Die Minilog-Funktion steht nur 
bei der Brennertasterfunktion mit Viertaktsteuerung zur 
Verfügung.

Die Wahl und Einstellung der Minilog-Funktion erfolgt mit 
dem Potentiometer. Bei Potentiometerstellung auf ’OFF’ 
ist die Funktion außer Betrieb. Der Schweißstrom wird 
normal mit dem Stromknopf gewählt. Mit dem Minilog-
Knopf wird der Grundstrom gewählt, der minimal 80 % 
unterhalb des 

2

Schweißstroms oder maximal 20 % oberhalb der 
Stromebene liegt. Auf der Stromanzeige ist während der 
Einstellung der festgelegte Strom in Ampere zu sehen.

Das Wechseln vom Schweißstrom zum Grundstrom 
erfolgt durch kurzes Drücken des Brennertasters.

Mit einem erneuten kurzen Drücken wird wieder zum 
Schweißstrom gewechselt. Die auf dem Panel befindlichen 
Signallampen zeigen an, welche Stromebene jeweils 
aktuell ist.

Das Beenden des Schweißens erfolgt durch langes 
Drücken (> 0.7 s) des Brennertasters.

Die Minilog-Funktion kann zur Regelung der Wärmezufuhr 
verwendet werden, wenn das Grundmaterial zu stark 
aufgeheizt oder wenn vorübergehend mehr Wärme 
benötigt wird.

Mit Hilfe der Minilog-Funktion kann auf einen niedrigeren 
Strom übergegangen werden, z.B. für einen Wechsel der 
Schweißposition oder wenn der Griff zum Zusatzdraht 
gewechselt wird, ohne das Schweißen während dieser 
Zeit einzustellen.

Niedriger Strom kann auch als Füllstrom des Endkraters 
verwendet werden, wenn für diesen Zweck keine 
Absenkstromzeit gewünscht wird.
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G3.4.11 Pulsschweißen (nur Pulspanel)

PULSE
ON /
OFF

PULSE

RATIO

BACK.

FREQUENCY

1. Pulsschweißen mit der ON/OFF-Taste im Pulsblock 
einschalten.

2. Mit dem Stromeinstellungsknopf den 
gewünschten Mittelwertstrom wählen. Aus der 
Stromanzeige ist der Mittelwertstrom ersichtlich.

3. BACK. FREQUENCY-Taste einmal drücken. Der Text 
’bAc’ in der rechtsseitigen Anzeige gibt an, daß 
nun der Hintergrundstrom mit dem Stromknopf 
eingestellt werden kann. Der Hintergrundstrom 
ist in bezug auf den Mittelwertstrom relativ, wird 
aber in der Stromanzeige in Ampere angezeigt.

4. BACK. FREQUENCY-Taste erneut drücken. Der 
Text ’FrE’ in der Anzeige gibt an, daß nun die 
Pulsfrequenz eingestellt werden kann. Die 
Pulsfrequenz wird in Hertz angezeigt.

5. PULSE RATIO-Taste einmal drücken. Aus der 
Stromanzeige ist die Höhe des Pulsstromes 
ersichtlich. Die rechte Anzeige zeigt ’PUL’ an. Der 
Pulsstrom kann auch manuell eingestellt werden, 
allerdings ändert sich dann der Mittelstromwert.

6. Ein zweites Drücken des PULSE RATIO-Knopfes 
überläßt das Pulsverhältnis der ’rAt’ Einstellung. 
Das Pulsverhältnis wird über die ganze 
Intervallzeit in Prozenten angegeben. 

7. Ein drittes Betätigen einer der beiden 
Parametertasten versetzt die Einstellung zurück 
auf den Mittelwertstrom ’AvE’.

3.4.12 Einstellung des Startstroms (nur Pulspanel)
OFF HOT

START

SOFT
START

+50%

-70%

Mit Hilfe des Einstellungspotentiometers des Startstroms 
kann entweder ein weiches, normales oder heißes Starten 
gewählt werden. Der Startstrom steht lediglich bei der 
Brennertasterfunktion im Viertakt zur Verfügung.

Durch Drehen des Potentiometers auf ’OFF’ wird ein 
Normalstart gewählt (siehe Betrieb des Brennertasters/
Viererfunktion).

2

    

Durch Drehen des Potentiometers nach links wird ein 
weicher Start gewählt (SOFT START). Beim Lösen des 
Brennertasters steigt der Strom gemäß dem Ansteigen 
des Startstroms, der niedriger als der Schweißstrom ist. 

Durch kurzes Drücken des Brennertasters erfolgt der 
Wechsel vom Start- zum Schweißstrom.

2

Der Startstrom ist in bezug auf den Schweißstrom 
relativ. Beim Einstellen ist der Startstromwert aus der 
Nummernanzeige ersichtlich.

Beim Drehen des Potentiometers nach rechts ist der 
Startstrom höher als der Schweißstrom (HOT START). 
Ansonsten erfolgt der Start wie beim weichen Start.
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G3.4.13 Punktschweißen (nur Pulspanel)

0 - 10 s

SPOT
WELD

Punktschweißen durch Drücken der Sonderfunktionstaste 
SPOT WELD wählen. Zum Zeichen der erfolgten Wahl 
leuchtet die neben der Taste befindliche Signallampe 
auf. Die gewünschte Punktzeit kann mit dem Stromknopf 
gewählt werden. Die gewählte Zeit ist während der 
Einstellung aus der Nummernanzeige ersichtlich. Fünf 
Sekunden nach dieser Einstellung kehrt die Anzeige 
wieder zum Einstellwert des Stroms zurück. Danach kann 
der Schweißstrom eingestellt werden.

Die aus der Anzeige ersichtliche Zeit bedeutet die Zeit, 
in der der Schweißstrom verwendet wird. Anstiegs- und 
Absenkstrom erhöhen die Brennzeit des Lichtbogens. 

3.5 Speicherfunktionen (nur Pulspanel)

Mit Hilfe der Speicherfunktionen ist es möglich, 9 
Panelvoreinstellungen im Dauerspeicher abzuspeichern. 
Im Speicher werden alle vom Panel aus einzustellenden 
und zu wählenden Einstellungen abgespeichert. Wenn 
die Speicherfunktion nicht in Betrieb ist, bleibt die 
Nummernanzeige des Speicherblocks dunkel.

Mit der CHANNEL-Taste wird der gewünschte 
Speicherplatz zum Ablesen oder Abspeichern gewählt.

Mit der MEM / PANEL-Taste wird gewählt, ob im Speicher 
befindliche Werte oder vom Panel aus einstellbare Werte 
verwendet werden.

Die Funktion der SAVE-Taste ist eine doppelte. Mit dem 
ersten Drücken wird die abzuspeichernde Einstellung 
gewählt. Hierbei blinkt die SAVING-Lampe zum Zeichen 
der Abspeicherbereitschaft. Beim Blinken der Lampe 
kann der Kanal gesucht werden, auf dem abgespeichert 
werden soll. Der zweite Tastendruck speichert die 
Angaben ab.

3.5.1 Einlesen von Werten aus dem Speicher
1. CHANNEL-Taste so oft drücken, bis in der 

Nummernanzeige des Speicherplatzes die 
gewünschte Speicherplatznummer erscheint. 
Desgleichen sind aus den Signallampen auf 
dem Panel die Selektionen des gewählten 
Speicherplatzes und aus der Stromanzeige 
der Einstellwert des Stroms ersichtlich. Die 
anderen Schweißparameterwerte werden durch 
Drücken der Parametertaste oder Drehen des 
Potentiometers sichtbar. Alle Werte sind blockiert, 
d.h. diese können so lange nicht geändert werden, 
wie die MEM-Signallampe brennt.

SAVINGMEM.PANEL

2. Falls eingelesene Werte geändert werden sollen, ist 
die MEM / PANEL-Taste zu betätigen, wonach die 
PANEL-Signallampe aufleuchtet; die Werte können 
geändert werden.

SAVINGMEM.PANEL
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G3.5.2 Lagring af svejsesituationen (parametrene) i 

Memory

Man har gode svejseværdier, som man ønsker at lagre i 
Memory.

3. Tryk een gang på kontakten SAVE, hvorved lampen 
SAVING begynder at blinke.

SAVINGMEM.PANEL

4. Tryk på kontakten CHANNEL så mange gange, at 
displayet viser nummeret på pladsen i Memory, 
hvor du vil lagre en værdi.

SAVINGMEM.PANEL

5. Tryk en gang til på kontakten SAVE, og værdierne 
gemmes i Memory.

SAVINGMEM.PANEL

 Obs! Når du er ved at lagre (=SAVING-lampen 
blinker), og du har hentet det ønskede kanalnummer 
med kontakten CHANNEL, kan du se de tidligere værdier 
på kanalen ved at trykke på kontakten MEM / PANEL i 
positionen MEM, hvor du kan kontrollere de nuværende 
værdier på den plads i Memory. Efter kontrollen indtrykkes 
MEM / PANEL på ny, og de værdier, som skal lagres, vises på 
ny, og de kan lagres gennem nedtrykning af SAVE.

3.6 Kodelås

Svejsemaskinen er udstyret med kodelås. Man kan 
indstille en 3-cifret kode på maskinen for hver enkelt 
maskine, som man skal kende, inden maskinen kan 
startes. Koden lagres i kontrolpanelets Memory, hvorfor 
den vil følge kontrolpanelet, hvis dette udskiftes.

Når maskinen leveres fra fabrikken, er kodelåsen ikke 
aktiv.

3.6.1 Aktivering af kodelås
1. Indtryk samtidig kontakten for forgas (CODE LOCK) og 

kontakten for fjernregulering 
(REMOTE /CODE LOCK/ENTER).

2. Vælg det første ciffer med strømknappen (f.eks. 4).

3. Indtryk kontakten for godkendelse (REMOTE /CODE 
LOCK/ENTER).

4. Vælg det andet ciffer med knappen, og godkend det 
på ny med kontakten (f.eks. 3) 
(REMOTE /  CODE LOCK/ENTER).

5. Vælg det tredje ciffer på samme måde (f.eks. 2). 
Kodelåsen er nu i brug med den cifferserie, som er 
valgt (f.eks. 432).

3.6.2 Sådan startes maskinen med kodelås!

Når man åbner maskinen med kodelås, skal man altid 
indtaste den kode, som tidligere er indstillet, for at 
maskinen skal kunne bruges.

1. Indtast første ciffer med strømknappen.

2. Godkend cifferet ved at nedtrykke (REMOTE/CODE 
LOCK/ENTER).

3. Indtast det andet og tredje ciffer på samme måde. 
Maskinen er klar til brug.

 BEMÆRK! Hvis der indtastes en forkert kode, kan man 
forsøge på ny ved at slukke for maskinen. Har man ikke 
held til at åbne maskinen, eller hvis man har glemt koden, 
kontaktes nærmeste autoriserede serviceværksted.
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1. Vorgastaste (CODE LOCK) und Fernregelungs-
Drucktaste (REMOTE / CODE LOCK/ENTER) 
gleichzeitig drücken.

2. Kodenummern wie beim Öffnen der Maschine 
eingeben. Die Kodeblockierung ist nach Eingabe 
der letzten Nummer entfernt.

3. Maschine abstellen. Maschine ist betriebsbereit.

3.6.4 Änderung der Kodenummer
1. Kodeblockierung nach der vorstehenden Anleitung 

entfernen.
2. Kodeblockierung neu einstellen.

4. WASSERKÜHLGERÄT

Pe 1

2

43

1. Fehlender Druck
2. Flüssigkeit überhitzt
3. Wasser-/flüssigkeitsgekühlter Brenner GAS / WATER
4. Probedurchlauf der Flüssigkeitszirkulation TEST

Das Auffüllen von Flüssigkeit und die Kontrolle der  Füll-
menge erfolgt durch Aufziehen des im Maschinenunter-
teil befindlichen Einschubs, wonach die Wasserfüllöff-
nung erreichbar ist. Behälter des Wasserkühlgeräts mit 
20-40 % Glykol-/Wassermischung gemäß Frostschutzbe-
darfs auffüllen. Anstelle einer Glykol-/Wassermischung 
können auch andere  bewährte Frostschutzmittel be-
nutzt werden.

Die Flüssigkeitszirkulation ist maschinengesteuert, d.h. 
nur beim Schweißen und einige Zeit danach aktiviert.

5. MASCHINENINTERNE SCHUTZVOR-
RICHTUNGEN

5.1 Überhitzungsschutz

Die gelbe Signallampe des Überstromschutzes leuchtet 
auf und die Maschinenfunktion wird eingestellt, wenn 
die Maschine zu heiß geworden ist. Dies kann vorkom-
men, wenn die Maschine lange über einen dem Betriebs-
verhältnis von 100 % entsprechenden Strom belastet 
wird oder der Umlauf der Kühlluft behindert ist.

5.2 Überspannungsschutz der Netzspannung

Falls im Netz vorkommende Überspannungen so groß 
sind, daß sie für die Haltbarkeit der Maschine eine Gefahr 
darstellen, wird der Maschinenstrom unverzüglich abge-
stellt. Wenn das Ansteigen der Spannung nur kurzzeitig 
ist, kann dieses durch momentane Stromunterbrechun-
gen wahrgenommen werden. Die eine Über-/Unterspan-
nung anzeigende Signallampe auf dem Panel leuchtet 
während einer langfristigen Überspannung auf.

5.3 Wassergekühlter Brennerschutz
Falls der Schalter am Wasserkühlgerät auf luftgekühlter 
Brennerstellung steht und das Schweißen mit einem 
wassergekühlten Brenner mit einem Strom von über  
60 A begonnen wird, wird das Schweißen unterbrochen.
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6. ZUSATZAUSRÜSTUNG

6.1 Fernregelungsgeräte

C 100C Einstellung des Stabelektroden-/WIG-Schweiß-
stroms, Referenzskala 1 - 10.

C 100F Fußfernregler für WIG-Schweißen
• Start-Funktion
• Einstellung des Schweißstroms durch 

Pedalbewegung
• Begrenzung des Schweißstrombereichs durch 

min. und max. Potentiometer

6.1.1 Anschließen des Fußfernreglers:

Im Fußfernregler befinden sich zwei Anschlüsse, die an 
die am hinteren Teil der Stromquelle befindlichen Fern-
regelungs- und Startanschlüsse angeschlossen werden. 
Der mit dem Fußfernregler der Maschine zugeführte Ma-
ximalstrom liegt ca. 30 % unter dem Maximalstrom der 
Maschine, falls die Maschine für das Fußpedal nicht ka-
libriert wird. 

6.1.2 Maschinenkalibrierung für das Fußpedal:
1. Maschine abstellen.
2. REMOTE-Drucktaste betätigen und gleichzeitig 

Maschine einschalten, in der Anzeige erscheint 
der Text ’rEn 01’.

3. Stromeinstellungsknopf drehen, wonach in der 
Anzeige ’rEn 02’ errscheint (01 = C 100C,  
02 = C 100F).

4. REMOTE-Taste drücken, wonach die Einstellung sich 
abspeichert.

6.2 Fahrwagen und Transportuntersatz

T 120  (Fahrwagen)

Hebeösen auf beiden Seiten (4 St.)

 HINWEIS! Schweißmaschine und Fahrwagen nicht 
zusammen mit der Gasflasche hochheben.
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7. EXTRA FUNCTIONS

There are extra functions and selections in the machine, which are not seen in the panel. 
The welder needs these functions not in normal welding, but they may be a solution in 
some special cases. These function are called jumper functions, because they are behind 
jumper numbers. Function can be On/Off -type or adjustable parameter.

Jumper functions
1. Turn off the machine.
2. Press the [POST GAS] button and at the same time turn the machine on. 

You can see text (J01 OFF) or (J01 ON) on the panel.
3. Choose jumper number you need by pressing the [REMOTE] button.
4. Change jumper setting with the pulse potentiometer.
5. When you have done the changes needed press the [POST GAS] button. All jumper 

settings are then saved in the memory.

Jumperfunktionen sind:

J01: [On] Anstieg des Stromanstieg ist konstant, Zeit ist abhängig vom 
eingestellten Strom.

[Off] Stromanstiegszeit ist unabhängig vom eingestellten Strom.

J02: [On]  Absenkung der Stromabsenkung ist konstant, Zeit ist abhängig 
vom eingestellten Strom.

[Off] Stromabsenkungszeit ist unabhängig vom eingestellten Strom.

J03: [On] WIG-Antifreeze ist aktiv.

[Off] WIG-Antifreeze ist nicht aktiv.

J04: [On] Manuelle AC –Balance-Einstellung.

[Off] Auto-Balance ist aktiv.

J05: [On] Punktschweißautomatik ist nicht aktiviert.

[Off] Punktschweißautomatik ist aktiviert.

J06: [On] Absenkung zum WIG-Minimalstrom.

[Off] Absenkung auf 20 % des Schweißstroms.

J07: [Off] Leerlaufspannung ist 70 V

[On] Leerlaufspannung ist 12 V ohne VRD-Karte, 22 V mit VRD-Karte

J08: [On] Bei Schweißstop im 4T-Bereich startet die Stromabsenkung beim 
Drücken des Brennertasters. Absenkung arbeitet so lange, wie 
der Taster gedrückt wird. Der Lichtbogen steht auf dem Endlevel, 
solange der Taster gedrückt bleibt (siehe J06)

[Off] normale 4 Takt-Funktion

J09: [Off] Primärfrequenz ist 18 kHz / 36 kHz (abhängig vom eingestellten 
Strom).

[On] Primärfrequenz ist 18 kHz über den ganzen Strombereich.

J10: [Off] Heiß/Soft – Start-Funktion ist in der 2T-Funktion nicht aktiv.

[On] Heiß/Soft – Start-Funktion ist in der 2T-Funktion aktiv.

J11: Heiß/Soft – Start-Zeiteinstellung bei der 2T-Funktion (0.0 … 9.9 
s). J10 muß aktiviert sein in der Position [On]

J12: [Off] Bei der 2T-Funktion wird die Absenkung durch einen kurzen 
Druck des Brennertasters unterbrochen.

[On] Bei der 2T-Funktion wird die Absenkung nicht durch einen 
kurzen Druck des Brennertasters unterbrochen

J13: [Off] Im WIG-AC-Bereich ändert sich die positive Halbwelle, wenn 
die Balance und der Stromwert sich ebenfalls ändert (beide mit 
Auto- und manueller Balance).

[On] Im WIG-AC-Bereich ist die positive und die negative Halbwelle 
immer gleich.

J14: [Off] Kurzer Brennertasterdruck ist im WIG-Bereich 0.7 s.

[On] Kurzer Brennertasterdruck ist im WIG-Bereich 0.3 s.

J15: [Off] AC WIG-Schweißen wird in der positiven Halbwelle gestartet.

[On] AC WIG-Schweißen wird in der negativen Halbwelle gestartet.

J16: 0 -> 2.0 Länge des Startes in DC in AC WIG. Fabrikeinstellung ist 1.0

J17: 0 -> 2.0 Länge des Hotstarts für MMA. Fabrikeinstellung ist 1.0

J18: ---------- leer

J19: ---------- leer
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8. WARTUNG

Die Auslastung der Maschine und vor allem die 
Umweltbedingungen wirken sich entscheidend auf den 
Bedarf einer Wartung aus. Ein sachgerechter Gebrauch 
und eine planmäßige Wartung garantieren einen 
möglichst störungsfreien Gebrauch des Geräts ohne 
unvorhergesehene Betriebsunterbrechungen.

8.1 Schweißbrenner
Bedingt durch höchste Temperaturen und Verschleiß, 
erfordert der Brennerkopf des WIG-Brenners die meiste 
Wartung, aber auch der Zustand anderer Teile sollte 
regelmäßig überprüft werden.

8.1.1 Brennerkopf

Überprüfen, daß...
• alle Isolierungen des Brennerkopfs unversehrt 

und korrekt befestigt sind.
• die Gasdüse unversehrt und für die Arbeit 

geeignet ist
• das Ausströmen des Schutzgases ungehindert 

und gleichmäßig ist.
• die Elektrode unversehrt ist. Für den 

Anwendungsfall geeignete Elektrodengröße 
und Anspitzwinkel der Elektrode verwenden. 
Anschleifen in Längsrichtung der Elektrode.

• die Befestigungen der Elektrode unversehrt sind 
und die Elektrode fest sitzt.

8.1.2 Brennerkabel

Überprüfen, daß...
• die Isolierungen von Haltegriff und Brennerkabel 

unversehrt sind.
• im Brennerkabel keine scharfen Knicke sind.

 HINWEIS! Fehlerhafte Teile sofort gegen neue 
austauschen!

Bei allen Wartungs- und Reparaturmaßnahmen sind 
die vom Brennerhersteller gebenen Anweisungen zu 
befolgen.

8.2 Kabel
Zustand von Schweiß- und Anschlußkabeln täglich 
überprüfen. 

 HINWEIS! Keine fehlerhaften Kabel verwenden! 
Auch Zustand und Vorschriftsmäßigkeit von verwendeten 
Verlängerungskabeln für Netzanschluß überprüfen!

Reparaturen und Installationen von Netzanschlußkabeln 
darf nur ein für die sachgemäße Ausführung berechtigtes 
Elektrounternehmen oder eine Elektrofachkraft vorneh-
men.

8.3 Stromquelle

 HINWEIS!  Maschinenstecker von der 
Netzstromsteckdose lösen und vor Lösen des Mantelblechs 
etwa 2 Minuten warten (Kondensatoraufladung).

Mindestens halbjährlich zu kontrollieren:

• Elektrische Anschlüsse der Maschine – oxydierte 
reinigen und lockere anziehen.

 HINWEIS!  Die richtigen Anzugskräfte müssen vor 
dem Beginn von Reparaturarbeiten an den Anschlüssen 
bekannt sein.

• Maschineninnenteile z.B mit weichem Pinsel und 
Staubsauger von Staub und Schmutz reinigen.

• Keine Druckluft zum Reinigen verwenden, da die 
Gefahr besteht, daß der Schmutz sich fester als 

vorher in den Spalten der Abkühlprofile festsetzt. 
Keinen Hochdruckreiniger verwenden!

• Maschinenreparaturen darf nur ein für die 
sachgemäße Ausführung berechtigtes 
Elektrounternehmen oder eine Elektrofachkraft 
vornehmen.

8.4 Regelmäßige Wartung nach Plan
Der KEMPPI-Maschinenservice führt nach Vereinbarung 
regelmäßige Wartungen nach Plan durch.

Zur planmäßigen Wartung gehören u.a. folgende 
Maßnahmen:

• Maschinenreinigung.
• Überprüfung und Wartung der Brenner.
• Kontrolle von Anschlüssen, Schaltern und 

Potentiometern.
• Überprüfung von elektrischen Anschlußstellen.
• Kontrolle von Netzkabel und Stecker.
• Beschädigte oder Teile in schlechtem Zustand 

werden gegen neue ausgewechselt.
• Wartungstest. Maschinenfunktionen und 

Leistungswerte werden überprüft und bei Bedarf 
unter Verwendung eines Testgeräts justiert.
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9. BETRIEBSSTÖRUNGEN

Im Falle von Betriebsstörungen sofort Verbindung zum 
KEMPPI-Maschinen-Vertragsservice aufnehmen.

Wartungspunkte vor Überstellung der Maschine an das 
Wartungsunternehmen überprüfen.

10. ENTSORGUNG DES PRODUKTS

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmüll! Ge-
mäss Europäischer Richtlinie 2002/96/EG über Elektro- 
und Elektronik- Altgeräte und Umsetzung in nationales 
Recht müssen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt 
gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwer-
tung zugeführt werden. Als Eigentümer diese Werkzeu-
ges sollten sie sich Informationen über ein lokales autori-
siertes Sammel- bzw. Entsorgungssystem einholen.

Mit der Anwendung dieser EU Direktive tragen sie we-
sentlich zur Schonung der Umwelt und ihrer Gesundheit 
bei!

11. BESTELLNUMMERN

Mastertig AC/DC 3500W 6163505

ACDC panel 6162801

ACDC minilog 6162802

ACDC pulse 6162803

Zusatzgeräte
T 22 Fahrwagen 6185256

GH 20 (Brennerhalter) 6256020

Fernregelungsgeräte
C 100C 5 m 6185410

C 100C, 10 m 6185411

C 100F 6185405

Verlängerungskabel
Fernregelung 10 m 6185456

Startlinie  C 100F 10 m 6185310

Welding cables
Schweißkabel 25 mm2 5 m 6184201

25 mm2 10 m 6184202

Schweißkabel 50 mm2 5 m 6184501

50 mm2 10 m 6184502

Massekabel 25 mm2 5 m 6184211

25 mm2 10 m 6184212

Massekabel 50 mm2 5 m 6184511

50 mm2 10 m 6184512

Die Anschlussmöglichkeiten aller Brennermodelle und 
die entsprechenden Fernregler finden Sie auf der Kemppi 
Userdoc, https://kemp.cc/connectivity.
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12. TECHNISCHE DATEN

Anschlußspannung 3~ 50 / 60 Hz – – – –

400 V ± 10 %

– – – –

Anschlußleistung (U1=400V) WIG 60 % ED 350 A / 11,7 kVA

WIG 100 % ED 280 A / 8,2 kVA

Stabelektrode 60 % ED 350 A / 15,7 kVA

Stabelektrode 100 % ED 280 A / 11,2 kVA

Anschlußkabel 4 x 2,5 mm2 S - 5 m

Sicherung 400 V 20 A träge

Schweißstrombereich WIG DC 3 A / 10 V...350 A / 24 V

AC 10 A / 10 V...350 A / 24 V

Stabelektrode 10 A / 20 V...350 A / 34 V

Belastbarkeit (T=40 °C) WIG AC 60 % ED 350 A / 24 V

100 % ED 280 A / 21,2 V

Stabelektrode 
DC

60 % ED 350 A / 34 V

100 % ED 280 A / 31,2 V

Belastbarkeit  (T=20 °C) WIG AC 100 % ED 310 A / 22,4 V

Stabelektrode 
DC

80 % ED 350 A / 34 V

100 % ED 300 A / 32 V

Leerlaufspannung (AC und DC) 70 V DC

Wechselstromfrequenz stabil / 
einstellbar*)

60 Hz / 50 ... 200 Hz

Nutzungsverhältnis 80 % (350 A / 34 V)

Leistungskoeffizient 0,9 (350 A / 34 V)

Leerlaufleistung Ruhezustand 18 W

Lagerungstemperaturbereich -40 ... +60 °C

Betriebstemperaturbereich -20 ... +40 °C

Wärmeklasse/Schutzklasse B (130 °C), H (180 °C) / 
IP23S

EMV-Klasse A

Außenmaße Länge 690 mm

Breite 260 mm

Höhe 870 mm

Gewicht 74 kg

Kühleinheit, max. 
Flüssigkeitsdruck

350 kPa

Leistung der Kühleinheit 1300 W

*) Einstellbar über die Panele MINILOG und PULSE.

Die Anlagen erfüllen die Konformitätsansprüche des CE-Zeichens.
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