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1.1

1.2

WSTEP

Informacje ogodlne

Gratulujemy zakupu urzadzenia spawalniczego Master/MasterTig MLS™. Produkty Kemppi
pozwalaja zwiekszy¢ wydajnosc¢ pracy i z powodzeniem stuza przez wiele lat, o ile tylko s
prawidtowo uzywane.

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje o bezpiecznym uzytkowaniu i
konserwowaniu produktu Kemppi. Dane techniczne podano na koncu instrukgji.

Przed pierwszym uzyciem urzadzenia nalezy dokfadnie przeczytac instrukcje. Dla bezpieczenstwa
wiasnego i Srodowiska pracy nalezy zwracac szczegélng uwage na podane zalecenia dotyczace
bezpieczenstwa.

Wiecej informacji na temat produktéw Kemppi mozna uzyska¢ od firmy Kemppi Oy lub
autoryzowanego dystrybutora Kemppi oraz na stronie internetowej www.kemppi.com.

Dane techniczne przedstawione w instrukcji moga ulec zmianie bez powiadomienia.

Wazne

Fragmenty instrukcji, ktére wymagaja szczegdlnej uwagi w celu zminimalizowania ewentualnych
szkdd i obrazen sg wyréznione oznaczeniem UWAGA!. Sekcje te nalezy uwaznie przeczytac i
postepowac zgodnie z zaleceniami.

Zastrzezenie

Cho¢ dotozono wszelkich staran, by informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty
kompletne i zgodne z prawda, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne
btedy lub przeoczenia. Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych
opisanego produktu w dowolnym momencie bez wczeéniejszego uprzedzenia. Kopiowanie,
rejestrowanie, powielanie lub przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody
Kemppi jest zabronione.

Informacje o produkcie

Kemppi Master MLS™ 2500 i 3500 sa spawarkami MMA przeznaczonymi do przemystowego
spawania wszystkimi rodzajami elektrod, w tym elektrodami trudnymi (np. celulozowymi). W sktad
zestawu wchodzi zrédto pradu, panel sterujacy oraz kable spawalnicze.

Kemppi Mastertig MLS™ 3000 i 4000 sa spawarkami TIG przeznaczonymi do wymagajacych

zastosowan przemystowych ze szczeg6lnym uwzglednieniem spawania materiatéw nierdzewnych.

W sktad zestawu wchodzi Zrédto pradu, panel sterujacy, uchwyt TIG, kabel masy oraz (opcjonalnie)
uktad chtodzacy MasterCool 10 lub MasterCool 12, uzywany podczas pracy z uchwytami TIG
chtodzonymi woda.

Zrédto pradu jest wielofunkcyjnym, wysokowydajnym, sterowanym mikroprocesorowo
urzadzeniem umozliwiajagcym spawanie pradem statym metodami MMA, TIG oraz pradem
pulsujacym TIG. Konstrukcja oparta jest na tranzystorach IGBT o czestotliwosci okoto 20 kHz.
Uchwyt TIG moze by¢ chtodzony gazem lub opcjonalnie ciecza.
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2.1

2.2

2.3

2.4

INSTALACJA

Rozpakowanie

Urzadzenia sg dostarczane w specjalnie zaprojektowanych opakowaniach ochronnych. Pomimo
to przed przystapieniem do uzytkowania spawarki konieczne jest sprawdzenie, czy podczas
transportu nie doszto do uszkodzen. Nalezy sprawdzi¢, czy dostawa jest zgodna z zamoéwieniem,
a wraz z urzadzeniem dostarczono kompletna dokumentacje oraz instrukcje obstugi. Opakowania
wykonane s3 z materiatéw nadajgcych sie do powtdérnego przetworzenia.

Lokalizacja urzadzenia

Spawarke nalezy umiesci¢ na réwnej, twardej i czystej powierzchni. Chronic jg przed deszczem i
nadmiernym nastonecznieniem. Wokot spawarki nalezy zapewnié swobodnga cyrkulacje powietrza.

Numer seryjny

Numer seryjny spawarki znajduje sie na tabliczce znamionowej. Umozliwia on dokfadne okreslenie
partii produkcyjnej, co jest przydatne podczas zamawiania czesci lub wykonywania konserwacji.

Gtéwne elementy urzadzenia

7
4 2 8
3
6 5

1 Panel sterowania

2. Ziacze zdalnego sterowania

3. Zikycze sterujgce uchwytu TIG (nie wystepuje w wersji MMA)

4 Ztacze kabla spawalniczego i przewodu gazu ostonowego dla uchwytu TIG (nie wystepuje w
wersji MMA)

5. Gniazdo (+) do podfaczenia uchwytu elektrody lub kabla masy (spawanie MMA) lub
wytacznie kabla masy (spawanie TIG)

6.  Gniazdo (-) do podfaczenia kabla masy lub uchwytu elektrody przy spawaniu MMA

Oznaczenia biegundéw (+/-) sa wyttoczone na obudowie.
Tyt urzadzenia

7. Wiacznik zasilania
8.  Szybkoztacze gazu

Master, MasterTig, MasterCool 10



2.5

2.6

2.7

Montaz panelu

1.  Dwa przewody panelu zakoriczone wtyczkami podtaczy¢ do gniazd w Zrédle pradu.
2. Dolny brzeg panelu nalezy umiesci¢ za klipsami mocujacymi, a nastepnie delikatnie wcisng¢
gorng cze$¢ panelu uwazajac, by nie doszto do uszkodzenia przewodoéw.

Siec zasilajaca
Wiele urzadzen elektrycznych bez specjalnych dodatkowych obwodéw generuje w sieci zasilajacej

napiecie harmoniczne. Duzy poziom sktadowych harmonicznych moze powodowac straty napiecia
i zaktocenia pracy niektérych urzadzen.

Master MLS™ 2500, MasterTig MLS™ 3000

To urzadzenie jest wykonane zgodnie z norma IEC 61000-3-12, pod warunkiem, Ze moc zwarcia

Ssc bedzie nie mniejsza niz 1,6 MVA w punkcie pofgczenia sieci zasilajacej uzytkownika z publiczng
siecig zasilajaca. Instalator lub uzytkownik urzadzenia ma obowiazek dopilnowac (w razie potrzeby
konsultujac sie z dostawcg energii elektrycznej), aby urzadzenie byto podtgczane do sieci o mocy
zwarcia Ssc nie mniejszej niz 1,6 MVA.

Master MLS™ 3500, MasterTig MLS™ 4000

To urzadzenie jest wykonane zgodnie z norma IEC 61000-3-12, pod warunkiem, Ze moc zwarcia

Ssc bedzie nie mniejsza niz 2,5 MVA w punkcie pofaczenia sieci zasilajacej uzytkownika z publiczng
siecig zasilajaca. Instalator lub uzytkownik urzadzenia ma obowiazek dopilnowac (w razie potrzeby
konsultujac sie z dostawcg energii elektrycznej), aby urzadzenie byto podtagczane do sieci o mocy
zwarcia Ssc nie mniejszej niz 2,5 MVA.

Podlaczanie zasilania

UWAGA! Podltqczenia przewodu zasilajgcego moze dokonywac wytqcznie uprawniony elektryk!

Spawarka jest wyposazona w przewdd zasilajacy o dtugosci 5 m bez wtyczki. Parametry
bezpiecznikéw i przewodoéw zasilajacych znajduja sie na koncu instrukcji w tabeli danych
technicznych.

UWAGA! Poziom kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) urzqdzenia jest dostosowany do
prac w srodowisku przemystowym. Urzqdzeri klasy A nie nalezy uzywa¢ w warunkach domowych,
gdzie zrédtem zasilania jest publiczna sie¢ energetyczna niskiego napiecia.
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2.8

2.8.1

2.8.2

2.9

Podlaczanie kabli spawalniczych

Wybor biegunowosci dla spawania MMA

Biegunowo$¢ mozna zmienia¢ podtaczajac uchwyt elektrody do gniazda (+) badz (-).

Uziemienie

Gdy tylko jest to mozliwe zacisk kabla masy powinien by¢ podtaczony bezposrednio do spawanego
materiatu.

1. Miejsce styku powinno by¢ oczyszczone z farby i rdzy.

2. Zacisk podtaczy¢ tak, aby powierzchnia przewodzenia byta jak najwieksza.

3. Zacisk masy powinien by¢ podtagczony dokfadnie i mocno

Uktad chtodzenia MasterCool 10

UWAGA! Ptyn chfodzqcy jest szkodliwy dla zdrowia! Unika¢ kontaktu ze skérq i oczami. W
przypadku wystgpienia podraznier skonsultowac sie z lekarzem.

Ukfady chtodzenia MasterCool 10 umozliwiajg spawanie TIG uchwytami spawalniczymi
chtodzonymi ptynem Kemppi TTC-W.

Chtodnice nalezy zamocowac za pomoca $rub pod Zrédtem pradu. Ztacza elektryczne znajduja sie
na spodzie zrédta pradu. Zbiornik chtodnicy napetni¢ 20-40% mieszaning glikolu z woda lub innym
odpowiednim niezamarzajacym ptynem chtodzacym. Pojemnos¢ zbiornika wynosi 3 litry.

MasterCool 10:
Mastertig MLS™ 3000
Mastertig MLS™ 4000

Montaz uktadu chtodzenia:

= i==]

%WT
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Podiaczanie uchwytu TIG chlodzonego powietrzem

|

Waz uchwytu w kolorze czerwonym powinien by¢ podtgczony do goérnej szybkoztaczki, a niebieski
do dolne;j.

2.10 Gaz ostonowy

UWAGA! Butle z gazem nalezy uzytkowac z zachowaniem odpowiednich srodkéw ostroznosci.
Uszkodzenie butli lub zaworu stwarza powazne zagrozenie!

Jako gazu ostonowego nalezy uzywac argonu lub innego gazu odpowiedniego do spawania

TIG. Predkos¢ przeptywu gazu zalezy od natezenia pradu spawania, grubosci elektrody i rodzaju
wykonywanej spoiny. Nieodpowiedni przeptyw gazu moze utrudnia¢ spawanie. W sprawie wyboru
odpowiedniego rodzaju gazu i reduktora ci$nienia nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem
Kemppi.

© Kemppi Oy /1338
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2.10.1Instalacja butli z gazem

Elementy reduktora

MmO N®>

Zawor butli zgazem

Pokretto regulacji cisnienia

Nakretka

Kréciec weza

Nakretka ptaszczowa

Wskaznik ci$nienia w butli

Wskaznik cisnienia w wezu lub natezenia przeptywu gazu

UWAGA! Butle z gazem nalezy zawsze mocowac przy Scianie lub na wézku w pozycji pionowej za
pomocq specjalnego uchwytu. Po zakoriczeniu spawania zakrecac¢ zawdr butli z gazem.

Dla wiekszosci typow reduktordw stosuje sie nastepujacy sposdb postepowania:

1.

oA WwWN

Odsuna¢ sie i otworzy¢ na chwile zawér butli (A) w celu usuniecia ewentualnych
zanieczyszczen.

Pokretto regulacji ci$nienia (B) zakreci¢ do oporu.

Zamknac¢ zawor iglicowy (jesli wystepuje w reduktorze).

Podtaczy¢ reduktor do butli i dokreci¢ kluczem nakretke (C).

Nasunac¢ waz na krociec (D).

Jeden koniec weza podtaczy¢ do reduktora, a drugi do spawarki. Dokreci¢ nakretke
ptaszczowa (E).

Zawor butli nalezy otwiera¢ powoli. Wskaznik (F) pokazuje cisnienie w butli. Uwaga! Nie
wolno zuzywac catej zawartosci butli. Butle nalezy napetni¢, gdy cisnienie w butli spadnie do
2 bar.

Otworzyc¢ zawdr iglicowy (jesli wystepuje w reduktorze).

Wiaczy¢ spawarke, uaktywnic funkcje testu gazu, a nastepnie pokrettem (B) zwiekszac
cisnienie (lub przeptyw) gazu az do osiggniecia pozadanej wartosci.

Po zakonczeniu spawania zakreci¢ zawor butli. Jesli spawarka nie bedzie uzywana przez dtuzszy
czas nalezy odkreci¢ pokretto regulacji cisnienia.

Master, MasterTig, MasterCool 10



3.

3.1

3.1.1

3.1.2

3.1.3

3.1.4

3.2

3.2.1

3.2.2

EKSPLOATACIJA

UWAGA! Spawanie w miejscach, gdzie istnieje bezposrednie zagroZenie poZzarem lub wybuchem
jest surowo wzbronione! Opary powstajqce w czasie spawania stanowiq zagrozenie dla zdrowia.
Konieczne jest zapewnienie odpowiedniej wentylacji!

Metody spawania

Spawanie elektrodami otulonymi (MMA)

Wszystkie urzadzenia Master MLS i Mastertig MLS wyposazone w dowolny panel MLS umozliwiaja
spawanie metodg MMA.

Spawanie TIG

Spawarki Mastertig MLS sg wyspecjalizowanymi urzagdzeniami do spawania TIG. Posiadaja jonizator
stuzacy do zajarzania tuku z wysoka czestotliwosciag (HF) oraz réznorodne funkcje uzytkowe,
zalezne od typu zamontowanego panelu sterujgcego. Do spawania TIG przeznaczone sg panele
MTL, MTX, MTZ i MTM. Panele MEL i MEX ze Zrodtem Master MLS moga réwniez stuzy¢ do spawania
TIG z kontaktowym zajarzaniem tuku.

Synergiczne spawanie pradem pulsujacym TIG
@)

® SYNERGIC firo\ @

g |

. SPOT
| PULSE [
OFF ‘

(b)

Panele MTX, MTZ i MTM umozliwiaja spawanie synergiczne pradem pulsujacym TIG. Uzytkownik
reguluje jedynie natezenie pragdu spawania, natomiast pozostate parametry ustawiane sg
automatycznie. Wysoka czestotliwos¢ pulsu zapewnia dobre skupienie tuku i zwigekszona predkos¢
spawania.

Spawanie pradem pulsujacym TIG
Podczas spawania pradem pulsujagcym TIG, uzytkownik ma mozliwos¢ recznej regulacji wszystkich

parametréw pulsu, co daje lepsza kontrole nad jeziorkiem. Funkcje te posiadajg panele MTX, MTZ i
MTM.

Funkcje uzytkowe

Zrédto pradu

UWAGA! Urzqdzenie nalezy zawsze witqczac i wytqczac za pomocq wytqcznika zasilania. Nie wolno
uzywac do tego celu wtyczki zasilajqcej! Nie wolno patrze¢ na fuk bez odpowiedniej ostony oczu!
Chronic¢ siebie i otoczenie przed tukiem i odpryskami!

Panele funkcyjne

Przed rozpoczeciem pracy nalezy dokona¢ na panelu wyboru odpowiednich parametréw spawania
zaleznych od rodzaju materiatu i metody spawania. Patrz réwniez: 3.1 Metody spawania.

Ukfad MLS™ (Wielofunkcyjny Uktad Logiczny) pozwala na dobér i zastosowanie odpowiedniego
panelu do konkretnego zadania. Panele MEL i MEX stuzg do spawania elektrodg otulong MMA,
natomiast panele MTL, MTX, MTZ i MTM umozliwiajg spawanie TIG, zaréwno podstawowego, jak

i pradem pulsujacym, z mozliwoscia wykorzystania funkcji 4T-LOG, MINILOG oraz programéw
pamieci do kontroli procesu spawania. Patrz rowniez: 3.1 Metody spawania..
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Luces indicadoras

Lampki kontrolne

1. Lampka zasilania

2. Lampka przegrzania

3.  Lampka niewfasciwego (zbyt wysokiego lub niskiego) napiecia zasilania

Panel MEL (metoda MMA)

—— g

A 620 625 325 64.0 5.0 REMOTE

SS-RUTILE[20-45 40-80 70-120 100-160 140-220]

8. Fe-RUTILE| 40-80 50-110 80-150 120-210 170-290
Fe-BAsIC (50-80 80-110 110-150 140-200 200-260

7. @

= 4

HOT START ARC FORCE
0 0

6.
5.
1. Przetacznik sposobu sterowania: zdalnie lub z panelu
2. Pokretfo regulacji natezenia pradu spawania
3.  Spawanie TIG z kontaktowym zajarzaniem tuku
4.  Spawanie MMA
5. Pokretto regulacji dynamiki tuku
6.  Pokretto regulacji pradu poczatkowego (gorgcego startu)
7. Wyswietlacz cyfrowy i przetagcznik napiecia / natezenia
8.  Tabela natezenia pradu spawania dla danego gatunku i Srednicy elektrody

Master, MasterTig, MasterCool 10



Panel MEX (metoda MMA)

HOT START ARC FORCE ELECTRODE SELECTION
0> 1 .-! @ UNIVERSAL @ SS/INOX  E316L/E308L

@ Fe-RUTILE  E6013 @ HIGH EFF.  E7024/E7028
@ Fe-BASIC E7018 @ ALUMINIUM

@ CELLULOSIC E6010 @ Fe-BASIC 3.
E7016/E7015

A

A

PEDAL

o froa

wewors] [ an | [ sme | s

REMOTE
L chcleard L—— ¢ch remote ——1
& KEMPPI

Panel MEX jest dostepny osobno. Zakres jego dziatania opisany jest w instrukcji obstugi
dostarczanej wraz z panelem..

1.
2.

No vk W

Lampki kontrolne: zasilanie, przegrzanie, niewtasciwe napiecie zasilania

Przycisk wyboru metody spawania: MMA, TIG z zajarzeniem kontaktowym, ztobienie
elektroda weglowa, spawanie tukiem przerywanym

Wybor rodzaju elektrody

Pokretto regulacji natezenia pragdu spawania i innych parametréw

Wyswietlacze natezenia pradu spawania i innych parametréw (A, V, s, mm)

Wyboér regulowanego parametru spawania (strzatki lewo/prawo, wybér przyciskiem RETURN):

Wykres wskazujacy wybrany parametr spawania sposréd powyzszych

+ Natezenie pradu goracego startu (HOT START)
+ Natezenie pradu spawania (A)
« Dynamika tuku (ARC FORCE)

Wybér zdalnego sterowania / trybu instalacyjnego (SETUP)
Funkcje pamieci

© Kemppi Oy /1338
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Panel MTL (metoda TIG) - funkcje podstawowe

N —

© NV AW

0

10.

12.
13.
14.

CONTACT

WATER FILL
[ |
‘.IIII nnnnna

RETURN

L~
N

ARC FORCE
PEDALLO/HI

SETUP
REMOTE
HOT START

GAS TEST

& KEMPPI

Przycisk wyboru metody MMA

Przycisk wyboru regulacji dynamiki tuku (MMA) lub zakresu dziatania pedatu sterujgcego
(TIG)

Przycisk wyboru funkcji gorgcego startu (MMA) lub testu gazu (TIG)

Przycisk wyboru sposobu pracy uchwytu 2T lub 4T (TIG)

Przycisk wyboru metody zajarzania tuku (HF / kontaktowe) i napetniania uktadu woda
Przycisk wyboru sposobu sterowania: z panelu, zdalnie lub za pomoca pedatu sterujacego
Przyciski wyboru parametréw spawania

Pokretto regulacji parametréw spawania

Czas wstepnego wyptywu gazu (0 - 10s)

Czas narastania natezenia pradu (0 - 10 s)

Natezenie pradu spawania

Czas opadania natezenia pradu (0 - 15's)

Czas koncowego wyptywu gazu (1 - 30s)

Przycisk powrotu do wyswietlania natezenia pradu

Master, MasterTig, MasterCool 10



1. MMA

Nacisniecie przycisku powoduje wybranie spawania metoda MMA co sygnalizowane jest
zapaleniem sie odpowiedniej lampki kontrolnej.

2. Dynamika tuku

Po nacisnieciu przycisku na wyswietlaczu pojawi sie warto$¢ odpowiadajaca biezacej dynamice
tuku. Zmiany wartosci dokonujemy za pomoca pokretta regulacji parametréw spawania. Wartosci
ujemne (-1...-9) daja tuk bardziej miekki i mniejszg ilos¢ odpryskdéw. Najmniejsza ilos¢ odpryskow
wystepuje przy spawaniu pradem o natezeniu zblizonym do gérnej granicy zakresu zalecanego
dla danej elektrody. Wartosci dodatnie (1...9) daja tuk twardy. W metodzie TIG przycisk umozliwia
regulacje zakresu dziatania pedatu sterujacego.

W trybie pracy TIG mozna ustali¢ gérna i dolng granice sterowania pedatem (PEDAL LO/HI).

3. Goracy start

Po nacisnieciu przycisku na wyswietlaczu pojawi sie biezgca wartos¢ impulsu poczatkowego dla
funkcji goracego startu (,hot start”). Zmiany wartosci dokonujemy za pomoca pokretta regulag;ji
parametréw spawania. W metodzie TIG przycisk uruchamia funkcje testu gazu.

4, SpawanieTIG

2-taktowy sposéb pracy uchwytu (2T)

Nacisniecie wtgcznika na uchwycie rozpoczyna wyptyw gazu. Po uptywie ustawionego czasu
wyplywu gazu nastepuje zajarzenie tuku, a natezenie pradu rosnie w ustawionym czasie az do
momentu osiggniecia wartosci roboczej. Zwolnienie wiacznika uchwytu powoduje rozpoczecie
opadania natezenia pradu w ustawionym czasie az do momentu zgaszenia tuku. Po zgaszeniu tuku
trwa wyptyw gazu ostonowego w ustawionym czasie koicowego wyptywu gazu.

4-taktowy sposob pracy uchwytu (4T)

Nacisniecie wtgcznika na uchwycie uruchamia wyptyw gazu. Zwolnienie wtacznika powoduje
zajarzenie tuku i rozpoczecie narastania natezenia pradu w ustawionym czasie, az do momentu
osiggniecia wartosci roboczej. Ponowne nacisniecie wigcznika nie przerywa spawania. Dopiero
ponowne zwolnienie wtgcznika spowoduje opadanie natezenia pradu w ustawionym czasie az do
zgaszenia tuku. Po zgaszeniu tuku trwa wyptyw gazu ostonowego w ustawionym czasie koricowego
wyptywu gazu.

5. Zajarzenie HF / kontaktowe TIG (napetnianie woda)

Przy spawaniu TIG zajarzenie tuku moze odbywac sie za pomoca iskry o wysokiej czestotliwosci
(HF) lub kontaktowo. Naci$niecie przycisku powoduje wybranie metody HF, co sygnalizowane jest
zapaleniem sie lampki.

W przypadku pracy z uchwytem chtodzonym woda mozna go napetni¢ woda przytrzymujac
przycisk HF CONTACT przez diuzej niz 2 sekundy..

6. Zdalne sterowanie

Aby kontrolowac prace spawarki za pomocg uktadu zdalnego sterowania nalezy podtaczy¢ uktad i
nacisna¢ przycisk REMOTE celem wybrania pozadanego sposobu sterowania. Naci$niecie przycisku
powoduje zgaszenie lampki sterowania na panelu, po czym mozliwy jest wybor konkretnego
ukfadu (R10, bezprzewodowy R11T do spawania MMA lub nozny R11F). Uktady wyposazone

w potencjometry sg rozpoznawane automatycznie, dlatego wystarczy wybrac jedynie symbol
podtaczonego uktadu. Pedat sterujacy dziata tylko w 2-taktowym sposobie pracy uchwytu.

7., 8. ja 14. Regulacja parametréw spawania

Wyboru parametréw spawania dokonuje sie przyciskami oznaczonymi strzatkami (lewo, prawo).
Regulacji parametréw dokonujemy za pomoca pokretta (zadajnika parametréw). Wcisniecie
RETURN powoduje powrét do wyswietlania natezenia pradu spawania. Podczas regulacji
wyswietlacz automatycznie pokazuje wartosci i jednostki parametréw. Po 10 sekundach
bezczynnosci wyswietlacz automatycznie powraca do wyswietlania pradu spawania.
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Panel MTX (metoda TIG) - funkcje spawania pradem pulsujacym

@ SYNERGIC

[ R B

HF
CONTACT

3. WATER FILL I
|||||||{ - -

ARC FORCE

PEDALLO/HI

=
REMOTE
HOT START

GAS TEST

Funkcja 4T-LOG

Wybér metody spawania TIG: puls, szybki puls synergiczny lub punktowe
Prad poczatkowy (10-80% natezenia pradu spawania)

Natezenie pradu impulsu (10 A - maks.)

Udziat czasu pradu impulsu (10-70% czasu trwania pulsu)

Czestotliwos¢ pulsu (0,2-300 Hz)

Prad tta (10-70% pradu pulsu)

Czas spawania punktowego (0-10 s)

Prad koncowy (10-80% natezenia pradu spawania)

NN hAWN =

0

1. Obstuga wlacznika uchwytu w trybie pracy 4T-LOG (tylko panel MTX)

Po wecisnieciu wtgcznika natezenie pradu osigga wartos¢ poczatkowa. Zwolnienie wigcznika
powoduje narastanie natezenia prgdu do momentu osiggniecia wartosci roboczej. Po ponownym
wcisnieciu wtacznika nastepuje zmniejszanie natezenia pradu az do osiggniecia wartosci koncowej.
Ponowne zwolnienie wigcznika powoduje zakonczenie spawania.

2, Spawanie punktowe

Funkcja spawania punktowego jest przydatna przy spawaniu konkretnego punktu (np. spoiny
sczepne). Mozna z niej korzystac¢ zaréwno w 2-taktowym, jak i 4-taktowym sposobie pracy
uchwytu. Po nacisnieciu przycisku i zapaleniu sie lampki kontrolnej SPOT nalezy wprowadzi¢ za
pomoca potencjometru pozadany czas spawania punktowego.

Synergiczne spawanie pradem pulsujacym (szybkim pulsem synergicznym)

Po dwukrotnym wcisnieciu przycisku PULSE zapali sie lampka sygnalizujaca wybdr spawania
synergicznego. Parametry pulsu sg wyliczane automatycznie w zaleznosci od natezenia pradu
spawania. Regulacja parametréw pulsu nie jest konieczna.

Master, MasterTig, MasterCool 10



Spawanie pradem pulsujacym (z ustawieniami recznymi)

Metoda ta daje mozliwos$¢ regulacji wszystkich parametréw pulsu (czestotliwosci pulsu, udziatu
czasu pradu impulsu, natezenia pradu impulsu oraz pradu tta). Mozna rowniez ustali¢ $rednie
natezenie pradu spawania, co daje nowe natezenie pradu impulsu wyliczone na podstawie
ustalonych wartosci procentowych udziatu czasu pradu impulsu i pradu tta. W przypadku
dokonania zmiany wartosci udziatu czasu pradu impulsu, natezenia pradu impulsu lub pradu tfa,
nowa wartosc¢ Sredniego natezenia pradu jest automatycznie wyliczana i wyswietlana.

Panel MTZ (metoda TIG) - spawanie pradem pulsujacym TIG i MINILOG

HF
CONTACT

WATER FILL

0 14,

2. 9 MINILOG
o

® ARC FORCE
PEDAL LO/HI

/; SETUP
REMOTE
HOT START

GAS TEST

& KEMPPI

1. Minilog
2. Natezenie pradu Minilog: 10-90% natezenia pradu spawania

MTZ Minilog

Wcisniecie wigcznika uchwytu powoduje zajarzenie tuku pilotujacego. Zwolnienie wtacznika
powoduje wzrost natezenia pradu w ustawionym czasie narastania az do osiagniecia wartosci
roboczej. Po kolejnym krétkim nacisnieciu wigcznika uruchamiana jest funkcja Minilog,
pozwalajaca za pomoca krétkich nacisnie¢ wiacznika przetacza¢ miedzy biezgcym pradem
spawania a natezeniem zapamietanym w pamieci Minilog. Przytrzymanie wiacznika dtuzej niz 1
sekunde i nastepnie zwolnienie go powoduje przejscie do fazy opadania pradu, a nastepnie do
tuku koncowego. Ostateczne zwolnienie wtgcznika powoduje zgaszenie tuku.
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3.2.3

Panel MTM (metoda TIG) - funkcje spawania pradem pulsujacym TIG i MINILOG z
wykorzystaniem pamieci

HF
CONTACT

4, WATER FILL

1. 9 MINILOG
[ ]
[ ]

® ARC FORCE,
PEDAL LO/ HI

HOT START
GAS TEST

€3 (=

Funkcja Minilog

Przycisk wyboru funkcji pamieci MEMORY
Przycisk wyboru kanatu pamieci CH

Zakres pradu Minilog (10-90% pradu spawania)
Przycisk zapamietania ustawien SAVE

uhwn =

Praca z uzyciem funkcji MINILOG

Po wcisnieciu wigcznika na uchwycie rozpoczyna sie wyptyw gazu ostonowego. Zwolnienie wigcznika
powoduje zajarzenie tuku z pragdem o wartosci poczatkowej. Krétkie nacisniecie wigcznika powoduje
wzrost natezenia pradu w ustawionym czasie narastania az do osiggniecia wartosci roboczej. Po
kolejnym krétkim nacisnieciu wiacznika uruchamiana jest funkcja Minilog, umozliwiajaca za pomoca
krotkich nacisnie¢ wigcznika przetagczanie pomiedzy biezacym pradem spawania a natezeniem
zapamietanym w pamieci Minilog. Przytrzymanie wtacznika dtuzej niz 1 sekunde, a nastepnie
zwolnienie go, powoduje przejsicie do fazy opadania pradu.

Zapamietywanie parametrow spawania (MTM)

Panel MTM wyposazony jest w 10 kanatéw pamieci do zapamietywania nastaw uzytkownika.

Zmian ustawien pamieci dokonuje sie w polu MEMORY. Zapamietywane sg wszystkie parametry

spawania i ustawienia na panelu. W pamieci przechowywaé mozna réwniez ustawienia spawania

MMA. Nalezy postepowac w nastepujacy sposéb:

1. Nacisna¢ przycisk MEMORY dwukrotnie. Jesli biezacy kanat pamieci jest wolny lampka SET
zacznie miga¢, natomiast jesli kanat jest zajety lampka pozostanie zapalona.

2. Wybra¢ kanat pamieci za pomoca przycisku CH.

Nastawi¢ pozadane parametry i nacisna¢ SAVE.

4. Nacisna¢ przycisk MEMORY dwukrotnie. Swieci sie lampka ON.

w

Master, MasterTig, MasterCool 10



3.24

3.25

3.2.6

5. Rozpocza¢ spawanie, w razie potrzeby regulujac ustawienia.

Aby dokonac zmiany zapamietanych ustawien nalezy lampke pamieci przestawi¢ z pozycji ON
na pozycje SET, a po wprowadzeniu zmian nacisng¢ SAVE. Zapamietanie biezagcych parametréw
jest rowniez mozliwe poprzez nacisniecie SET gdy funkcja pamieci jest wytaczona (nie Swiecg sie
lampki pamieci). Skasowanie pamieci danego kanatu odbywa sie przez jednoczesne nacisniecie
przyciskéw MEMORY i CH gdy pamie¢ znajduje sie w trybie SET.

Przywolywanie zapamietanych ustawien
1. Nacisna¢ przycisk MEMORY.

2. Wybrac kanat pamieci przyciskiem CH.

3. Rozpoczac spawanie.

Zdalne przywotywanie ustawien pamieci
Zapamietane ustawienia mozna wybiera¢ za pomoca zdalnego sterowania.Tryb zdalnego wyboru
kanatéw pamieci wiacza sie przez jednoczesne nacisniecie przyciskdw REMOTE i CH.

Zmiana ustawien fabrycznych panelu (SETUP)

Zmiana sposobu funkcjonowania paneli jest mozliwa w trybie instalacyjnym (SETUP),
uruchamianym i wytgczanym przez jednoczesne przytrzymanie przyciskéw REMOTE i SETUP. Po
wejsciu w tryb SETUP nalezy za pomoca strzatek wybraé pozadana funkcje i zgodnie z ponizsza
tabela dokona¢ zmiany ustawien za pomocg pokretfa.

Symbol na Opis funkgji Ustawienie fabryczne

wyswietlaczu

A Narastanie pradu: czas staty lub wyktadnicze 0 czasstaly

A2 Opadanie pradu: czas staty lub wyktadnicze 0 czasstaly

A3 Funkcja antyprzywierania TIG: wyt. / w. 1 wylaczone

A4 Funkcja antyprzywierania MMA: wyt. / wt. 1 wiaczone

A5 Puls goracego startu MMA: regulowany lub nie 0  nieregulowany

A6 Odcinanie opadania pradu: wt./ wyt. 0  wihcone

A7 Napiecie biegu jatowego MMA: 80V / 40V 0 8oV

A8 Po kr6tkim nacisnieciu wiacznika w trybie 2T opadanie pradu 0  bezzmian
jest: bez zmian / odcinane

A9 Automatyczna kontrola spawania sczepnego: wyt. / w. 0  wylczone

A10 Narastanie natezenia pradu przy zajarzeniu tuku: strome / 0  strome
tagodne

AN Opadanie pradu: liniowe / nieliniowe 0 liniowe

A12 Zdalny wybér metody MMA / TIG: wyt. / wi. 0  wylaczone

A13 Narastanie pradu: wyt. / wi. 1 wiaczone

A4 Mozliwos¢ zablokowania natezenia w czasie opadania: wyt. /wk. 0 wytaczone

A15 Wybér programu pamieci whacznikiem uchwytu TIG: wyt. /wt. 0 wylaczone

A16 Regulacja pradu spawania wiacznikiem uchwytu TlG: zawsze 0  zawsze wiaczona
wiaczona / wiaczana zdalnym sterowaniem

A17 Zabezpieczenia chtodnicy: wyt. / wi. 1 wihaczone

A18 Opadanie pradu Minilog i 4T dla paneli MTM i MTL ma miejsce: 0 normalne
podczas przytrzymania wiacznika / po zwolnieniu wiacznika
(normalne)

A19 Sterowanie uktadem chtodzenia jest: wymuszone / 0  automatyczne
automatyczne
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3.2.7 Sterownik nozny R11F

3.3

3.4

4.1

411

Procedura przygotowania uktadu do pracy podana jest w punkcie 6. opisu panelu MTL. Sterownik
nozny R11F jest uzywany do spawania TIG. Zakres dziatania pedatu mozna regulowa¢. Dolng
granice zakresu regulacji nalezy ustawi¢ za pomoca pokretta na panelu — na wyswietlaczu pojawi
sie napis,LO". Ustawienie gérnej granicy odbywa sie podobnie, ale po nacisnieciu przycisku
PEDAL LO/HI. Podczas regulacji widoczny bedzie napis ,HI". Lekkie nacis$niecie pedatu powoduje
rozpoczecie spawania z minimalnym ustawionym natezeniem, natomiast petne wcisniecie pedatu
spowoduje zwiekszenie natezenia do wartosci maksymalnej. tuk jest gaszony po zwolnieniu
pedatu.

Obstuga chtodnicy MasterCool 10

Praca uktadéw chiodzenia MasterCool 10 jest sterowana przez zrédto pradu. Wiaczenie pompy

nastepuje automatycznie po rozpoczeciu spawania. Kolejnos¢ postepowania jest nastepujaca:

1. Wiaczy¢ zrodto pradu.

2. Sprawdzi¢ poziom ptynu chtodniczego. W razie potrzeby dopetnié zbiornik.

3. W przypadku korzystania z uchwytu chtodzonego ciecza nalezy go napetni¢ ptynem
chtodniczym poprzez przytrzymanie przycisku napetniania (HF CONTACT) przez czas dtuzszy
niz 2 sekundy.

Po zakoriczeniu spawania pompa dziata jeszcze przez 5 minut w celu schtodzenia ptynu

chtodniczego do temperatury otoczenia, co zmniejsza zuzycie urzadzenia.

Przegrzanie

Jesli temperatura cieczy chtodzacej bedzie za wysoka, to urzadzenie automatycznie przerwie prace
i zapali sie lampka przegrzania, a na wyswietlaczu pojawi sie komunikat COOLER (,chtodnica”). Po
schtodzeniu przez chtodnice cieczy do odpowiedniej temperatury i zgasnieciu lampki przegrzania
mozna kontynuowad spawanie.

Przeptyw cieczy
Wyswietlacz pokazuje komunikat Err 5, kiedy nie ptynie woda.

Sktadowanie

Urzadzenie nalezy przechowywaé w czystym i suchym pomieszczeniu. Chroni¢ przed deszczem
oraz bezposrednim nastonecznieniem, jesli temperatura otoczenia przekracza 25°C.

KONSERWACJA

UWAGA! Podczas pracy z przewodami elektrycznymi zachowaj szczegélng ostroznos¢!

Planujac konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc¢ pracy i warunki
eksploatacji. Prawidtowa eksploatacja i regularna konserwacja pomoga unikna¢ zbednych zaktécen
i przerw w pracy. Stan kabli spawalniczych i przewodéw zasilania nalezy sprawdza¢ codziennie. Nie
wolno korzystac¢ z uszkodzonych kabli.

Konserwacja

Co sze$¢ miesiecy

UWAGA! Przed zdjeciem obudowy nalezy odfaczy¢ spawarke od zasilania i odczeka¢ dwie minuty w
celu roztadowania kondensatoréw.

Nastepujace czynnosci nalezy wykonywac co najmniej raz na sze$¢ miesiecy:

» Sprawdzi¢ stan stykéw elektrycznych wewnatrz spawarki — czedci zardzewiate lub
zanieczyszczone nalezy oczysci¢, za$ czesci poluzowane dokreci¢. UWAGA! Potaczenia
dokreca¢ z odpowiednim momentem.

« Oczysci¢ wnetrze spawarki z kurzu i pytu przy pomocy miekkiej szczotki lub odkurzacza. Nie
uzywac do tego celu sprezonego powietrza ani urzadzen do mycia cisnieniowego.

UWAGA! Naprawy urzqdzenia mogq by¢ dokonywane wytqcznie przez uprawniony serwis.

Master, MasterTig, MasterCool 10



4.1.2 Przeglady okresowe

4.2

4.3

Serwis firmy Kemppi prowadzi przeglady okresowe urzadzen u uzytkownika za osobnym
porozumieniem. Przeglad okresowy obejmuje czyszczenie i ewentualng wymiane uszkodzonych
elementéw spawarki oraz sprawdzenie prawidtowego funkcjonowanie jej podzespotéw.

Usuwanie problemow

Nie swieci sie lampka zasilania.
« Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania i wymienic¢ uszkodzone elementy.
+ Sprawdzi¢ przewdd zasilania i wtyczke, wymieni¢ uszkodzone czesci.

Urzadzenie nie spawa prawidtowo.
W czasie spawania powstaje duzo odpryskéw, spoina jest porowata, a urzadzenie nie dostarcza
wystarczajacej mocy.

+ Sprawdzi¢ parametry spawania i wyregulowaé w miare potrzeby.

+ Sprawdzi¢ przeptyw gazu i podtaczenie przewodu gazowego.

+ Sprawdzi¢ stan i prawidtowe podtaczenie kabla masy. W miare potrzeby zmieni¢ pozycje

zacisku i wymieni¢ wadliwe elementy.

+ Sprawdzi¢ przewdd palnika i ztacze. Dokfadnie dokreci¢ i wymieni¢ wadliwe elementy.

+ Sprawdzi¢ zuzycie czesci palnika. Oczysci¢ i w miare potrzeby wymieni¢ wadliwe czesci.

« Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania i wymieni¢ uszkodzone elementy.

Zapala sie lampka przegrzania.
Zrédto pradu przegrzewa sie.
« Sprawdzi¢, czy zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza wokét maszyny.
+ Sprawdzi¢, czy zapewniony jest swobodny przeptyw ptynu chtodniczego. Oczyscic¢ filtr i wlot
powietrza uktadu chtodzenia. W razie potrzeby uzupetnic ptyn w zbiorniku.
Dalszej pomocy technicznej udzieli Paristwu najblizszy serwis Kemppi.

Utylizacja urzadzenia

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ do $mietnika z odpadami komunalnymi!

Zgodnie z dyrektywa europejska 2002/96/EC dotyczaca odpadéw elektrycznych i elektronicznych
oraz lokalnymi przepisami, zuzyte urzadzenia elektryczne, ktérych uzytkowanie zostato
zakonczone nalezy gromadzi¢ oddzielnie i przekazywac do odpowiednich zaktadéw utylizacji i
odzysku odpadéw. Whasciciel takiego urzadzenia jest obowiazany dostarczy¢ je do punktu zbiérki
odpadoéw zgodnie z miejscowymi przepisami. Stosowanie sie do zalecen dyrektywy europejskiej
wptynie na polepszenie stanu srodowiska i zdrowia ludzi.
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5. NUMERY KATALOGOWE

Master MLS™ 2500
Kabel spawalniczy 35 mm’
Kabel masy 25 mm?
Wtyczka elektryczna 16 A

Master MLS™ 3500
Kabel spawalniczy 50 mm?
Kabel masy 50 mm’
Wtyczka elektryczna 16 A

Mastertig MLS™ 3000
Uchwyty TIG:

T1C160

TTC160

T7C160

T1C220

T1C220

T1C220

Kabel masy 35 mm?
Wtyczka elektryczna 16 A
Czujnik przeptywu gazu z zegarem

Mastertig MLS™ 4000
Uchwyty TIG:

T7C160

TTC160

T1C160

11220

T1C220

11220

Kabel masy 35 mm?
Wtyczka elektryczna 16 A
Czujnik przeptywu gazu z zegarem

MasterCool 10

Uchwyty TIG chtodzone woda:
TTC200W

TTC200W

TTC200W

TTC250W

TTC250W

TTC250W

Master, MasterTig, MasterCool 10

25m
25m
5-bolcowa

25m
25m
5-bolcowa

4m

&m

16m

4m

&m

16m

5m
5-bolcowan

4m
&m
16m
4m
8m
16m
5m

5-bolcowa

8m
16m
4m
&m
16m

6104250
6184301
6184311
9770812

6104350
6184501
6184511
9770812

6114300

627016004
627016008
627016016
627022004
627022008
627022016
6184311
9770812
6265136

6114400

627016004
627016008
627016016
627022004
627022008
627022016
6184311
9770812
6265136

6122350

627020504
627020508
627020516
627025504
627025508
627025516



Panele

MEL, MMA

MEX, MMA

MTL, TIG

MTX, TIG 4T-L0G
MTZ,TIG MINILOG
MTMTIG MEMORY

Akcesoria

Zdalne sterowanie montowane do uchwytu TIG
RTC10

RTC20

Zdalne sterowanie
R10

R1MT

R11F

Podwozia

T100

T110

T130

T200

DANE TECHNICZNE

Zrodta pradu Master MLS™ 2500
Napiecie zasilania
Moc pobierana (max.)

Kabel zasilajacy
Zabezpieczenie (zwhoczne)
Obciagzalno$¢ 40 °C

Maksymalne napiecie pradu spawania
Elektrody otulone

Napiecie biegu jatowego

Regulacja pradu spawania

Sprawnos¢ dla pradu maks.

Wspétczynnik mocy dla pradu maks.

Moc biegu jatowego

Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

Minimalna zwarciowa moc pozorna sieci zasilajacej*

Wymiary zewnetrzne
Masa
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6106000
6106010
6116000
6116005
6116015
6116010

6185477
6185478

6185409
6185442
6185407

6185250
6185251
6185222
6185258

3~50/60 Hz
40% ED MMA
30%EDTIG

HO7RN-F

MMA
TIG

DxSxW

400V -15 %...+20 %
9.4kVA

8.4 kVA

4G1.5(5m)

10A

10A/20,5 V..250 A/30,0V
5A/10,0V..300A/22,0 V
36V/250A
01,5..50mm

80V

bezstopniowa

86 % (250 A/30,0V)

0,95 (250 A/30,0V)

ok. T0W

1P23S

A

1.6 MVA

500x180x390 mm

20kg

PL

21



PL

22

Irédta pradu Master MLS™ 3500

Napiecie zasilania 3~50/60 Hz
Rated power at max. current 40% ED MMA
30%EDTIG
Kabel zasilajacy HO7RN-F
Zabezpieczenie (zwtoczne)
Obciazalnos$c 40 °C MMA
TIG

Maksymalne napiecie pradu spawania

Srednice elektrod

Napiecie biegu jatowego

Regulacja pradu spawania

Sprawnos¢

Wspétczynnik mocy

Pobér mocy na biegu jatowym

Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Minimalna zwarciowa moc pozorna sieci zasilajacej*
Wymiary zewnetrzne DXSxW
Masa

Irédta pradu Mastertig MLS™ 3000

Napiecie zasilania 3~50/60 Hz
Moc pobierana (max.) 30%EDTIG
40% ED MMA
Kabel zasilajacy HO7RN-F
Zabezpieczenie (zwloczne)
Obciazalnos$c¢ 40 °C MMA
TIG

Maksymalne napigcie pradu spawania

Elektrody otulone

Napiecie biegu jatowego

Regulacja pradu spawania

Sprawnos¢ dla pradu maks.

Wspétczynnik mocy dla pradu maks.

Moc biegu jatowego

Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Minimalna zwarciowa moc pozorna sieci zasilajacej*
Wymiary zewnetrzne (z chtodnica) DXSXW
Masa

Master, MasterTig, MasterCool 10

400V -15%...+-20 %
15kVA

13.8 kVA

4G2.5(5m)

16 A

10A/20,5V..350 A/34,0V
5A/10,0V...400 A/26,0V
45V/350A
01,5..6,0mm

80V

bezstopniowa

86 %

0,95 (350 A/34,0V)

ok. 10W

[P23S

A

2.5 MVA

500x180x390 mm

21kg

380-440V £10%

8.4 kVA

9.4 kVA

4G1.5(5m)

10A

10A/20.5V...250 A/30.0V
5A/10.0V...300 A/22.0V
36V/250A
@15..50mm

80V

bezstopniowa

86 % (250 A/30.0V)

0.95 (250 A/30.0V)
n.10W

1P23S

A

1.6 MVA

500 x 180 x 390 (650) mm
22kg



Zrodfa pradu Mastertig MLS™ 4000
Napiecie zasilania
Moc pobierana (max.) 30%EDTIG

40% ED MMA

Kabel zasilajacy HO7RN-F

Zabezpieczenie (zwtoczne)

Obcigzalnosc¢ 40 °C TIG
MMA

Maksymalne napiecie pradu spawania

Elektrody otulone

Napiecie biegu jatowego

Regulacja pradu spawania

Sprawnos¢ dla pradu maks.

Wspétczynnik mocy dla pradu maks.

Moc biegu jatowego

Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

Minimalna zwarciowa moc pozorna sieci zasilajacej*

Wymiary zewnetrzne (z chtodnica) DXSxW

Masa

Chtodnice TIG MasterCool 10

Napigcie pracy

Moc pobierana 100 % ED
Moc rozpraszana

Maksymalne cisnienie poczatkowe

Ptyn chiodniczy

Pojemnos¢ zbiornika

Wymiary zewnetrzne DXSxW
Masa

Zrédto praduii chtodnica

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

Stopien ochrony
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3~50/60 Hz

380440V +£10%

13.8 kVA

15kVA

4G2.5(5m)

16 A

5A/10.0V...400 A/26.0V

10A/20.5V...350 A/34.0V

45.0V/350A
015..60mm
80V

bezstopniowa

86 % (350 A/34.0V)
0.95 (350 A/34.0V)
n.10W

[P23S

A

2.5MVA

500 x 180 x 390 (650) mm
23 kg

400V -15%. ..420%
250w

TkW

0,4 MPa

20% — 40 % Etanol-woda
31

500x 180 x 260 mm
kg

-20°C... +40°C
-40°C... +60°C

A

1P23S

PL
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Master, MasterTig, MasterCool 10
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KEMPPI OY
Kempinkatu 1

PL13

FI-15801 LAHTI
FINLAND

Tel +3583899 11
Telefax +358 3 899 428
export@kemppi.com
www.kemppi.com

Kotimaan myynti:

Tel +3583899 11
Telefax +358 3 734 8398
myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

$-194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel +46 8 590 783 00
Telefax +46 8 590 823 94
sales.se@kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S

Postboks 2151, Postterminalen
N-3103 TONSBERG

NORGE

Tel +47 33 346000

Telefax +47 33 346010
sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK-2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel +45 44941677
Telefax +45 4494 1536
sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.V.
Postbus 5603

NL-4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel +31765717750
Telefax +31765716345
sales.nl@kemppi.com

www.kemppi.com

KEMPPI (UK) Ltd

Martti Kemppi Building
Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK44 3WH
UNITED KINGDOM

Tel +44 (0)845 6444201
Telefax +44 (0)845 6444202
sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.S.

65 Avenue de la Couronne des Prés
78681 EPONE CEDEX

FRANCE

Tel +33 1309004 40

Telefax +33 13090 04 45
sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GmbH
Perchstetten 10

D-35428 LANGGONS
DEUTSCHLAND

Tel +496 40377920
Telefax +49 6 403 77979 74
sales.de@kemppi.com

KEMPPI SPOLKA Z 0.0.
UL. Borzymowska 32
03-565 WARSZAWA
POLAND

Tel +48 227816162
Telefax +48 22 7816505
info.pl@kemppi.com

KEMPPI AUSTRALIA PTY LTD.

13 Cullen Place

P.0. Box 5256, Greystanes NSW 2145
SMITHFIELD NSW 2164

AUSTRALIA

Tel. +612 9605 9500

Telefax +612 9605 5999
info.au@kemppi.com

000 KEMPPI

Polkovaya str. 1, Building 6
127018 MOSCOW

RUSSIA

Tel +7 495739 4304
Telefax +7 495 739 4305
info.ru@kemppi.com

000 KEMNNK

yn. Monkosas 1, cTpoeHue 6
127018 MockBa

Tel +7 495739 4304
Telefax +7 495 739 4305
info.ru@kemppi.com

KEMPPI, TRADING (BEIJING) COMPANY,
LIMITED

Room 420, 3 Zone, Building B,

No.12 Hongda North Street,

Beijing Economic Development Zone,
100176 Beijing

CHINA

Tel +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

Telefax +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com
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BIFF KB BEE = [X420Z (100176)

BBiE : +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

t£E : +86-10-6787 5259

sales.cn@kemppi.com

KEMPPI INDIA PVT LTD
LAKSHMI TOWERS

New No. 2/770,

First Main Road,

Kazura Garden,
Neelankarai,

CHENNAI - 600 041
TAMIL NADU

Tel +91-44-4567 1200
Telefax +91-44-4567 1234
sales.india@kemppi.com
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