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1.1

WSTEP

Informacje ogdlne

Gratulujemy zakupu panelu MR. Produkty firmy Kemppi pozwalajg zwiekszy¢ wydajnos¢ pracy
i z powodzeniem stuza przez wiele lat, o ile tylko sa prawidtowo uzywane.

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

Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy doktadnie przeczytac instrukcje. Dla
bezpieczenstwa wiasnego i otoczenia nalezy zwraca¢ szczegdlng uwage na podane zalecenia
dotyczace bezpieczenstwa.

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

Dane techniczne przedstawione w tej instrukcji moga ulec zmianie bez powiadomienia.

Wazne

Fragmenty instrukgcji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych szkéd i obrazen wymagaja
szczegdlnej uwagi, sa wyréznione oznaczeniem UWAGA!. Nalezy je uwaznie przeczytac i
postepowac zgodnie z zaleceniami w nich zawartymi.

Zastrzezenie

Chot¢ dotozono wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty doktadne
i kompletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy lub przeoczenia.
Firma Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego
produktu w dowolnym momencie bez wczesniejszego powiadomienia. Kopiowanie,
rejestrowanie, powielanie lub przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody
Kemppi jest zabronione.
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2. PRZEZNACZENIE
Panele sterowania FastMig MR 200 i MR 300 sa przeznaczone wytacznie do synergicznych

Zrédet zasilania FastMig M 320, 420 i 520. Panel MR 200 mozna montowac na podajniku MXF
63 (szpula 200 mm), a panel MR 300 na podajniku MXF 65 lub 67 (szpula 300 mm).

2.1 Podtaczanie i montaz paneli

Podtaczyc¢ ztacze kabla ptaskiego z podajnika MXF do panelu sterowania.

MXF 65

1. Dolny brzeg panelu umies¢ za klipsami mocujacymi urzadzenia. Wyjmij zawleczke
mocujaca z gornej krawedzi (np. podwazajac srubokretem). Nastepnie ostroznie wcisnij
na miejsce gorng czes$¢ panelu. Upewniajac sie, ze kable nie zostana uszkodzone,
ostroznie dalej dociskaj gorna czes¢ panelu, az wsunie sie na miejsce.

2. Na koniec zabezpiecz panel dostarczonym zatrzaskiem z czarnego plastiku (tylko MXF
65). Upewnij sie, ze zatrzask jest we wtasciwej pozycji. W razie odwrotnego zatozenia
zatrzask nie bedzie réwno spasowany.

MXF 63 + MXF 67

=

MXF 63 MXF 67

FastMig MR 200, MR 300



2.2 Funkcje paneli sterowania MR 200 i MR 300

,-
ARC FORCE Y WELD
DYNAMICS DATA

MR 200 008238

7. 8. 9. 10. 11.

Wytacznik ON/OFF
a) Wyswietlacz predkosci podawania drutu / pragdu spawania
b) Wyswietlacz wybranego parametru instalacyjnego (SETUP)
Wybér dynamiki spawania MIG / ci$nienia ftuku MMA
Wybér sposobu chtodzenia uchwytu MIG: powietrzem/cieczg
Parametry spawania: Wyswietlenie ostatnio uzywanych parametréw spawania
a) Wyswietlacz napiecia pradu spawania
b) Wyswietlacz regulowanych parametréw
Wyboér metody MIG/MMA
8.  a) Wybdr sposobu dziatania wyfgcznika uchwytu 2T/4T
b) Dtugie nacisniecie: Zmiana podstawowych parametréw (konfiguracja)
9.  a) Ustawianie predkosci podawania drutu
b) Ustawianie pradu spawania elektrodg otulong (MMA)*
¢) Wybor parametru instalacyjnego
10. a) Ustawianie napiecia pradu spawania
b) Ustawianie dynamiki spawania MIG
¢) Ustawianie parametrow trybu SETUP.
11. Wybdr sterowania: z panelu / zdalnie

N —

AN

N

UWAGA! W przypadku korzystania z paneli MR 200 i MR 300 przyciski testu gazu i wysuwu drutu
nalezy naciska¢ wewngqtrz komory szpuli podajnika drutu.
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2.3

Obstuga paneli MR 200 i MR 300

Wytacznik (1)

Po wiaczeniu zrédia zasilania podajnik drutu pozostaje wytgczony, uniemozliwiajac
uruchomienie maszyny. Na wyswietlaczu widoczny jest napis, OFF".

Po przytrzymaniu wytacznika przez ponad 1 s urzadzenie sie wigcza. Urzadzenie jest teraz
gotowe do spawania i automatycznie powrdci do stanu sprzed wytaczenia zasilania. Podajnik
drutu mozna takze uruchomic trzykrotnym (krétkim) nacisnieciem przetacznika na uchwycie
spawalniczym.

Podstawowe ustawienia i wyswietlacze

Predkos¢ podawania drutu kontroluje sie lewym potencjometrem (pokrettem regulacji),

a jego wartosc jest wyswietlana na lewym wyswietlaczu. Napiecie spawania ustawia sie
prawym potencjometrem (pokrettem regulacji), a jego wartosc jest wyswietlana na prawym
wyswietlaczu.

W trakcie pracy lewy wyswietlacz wskazuje aktualny prad spawania, a prawy wyswietlacz
napiecie spawania.

Podczas spawania elektroda otulona (MMA) prad spawania kontroluje sie potencjometrem,
a jego wartosc jest wyswietlana na lewym wyswietlaczu. Wyswietlacz po prawej stronie
wskazuje napiecie biegu jatowego zrodia zasilania. W trakcie pracy lewy wyswietlacz wskazuje
aktualny prad spawania, a prawy — napiecie spawania.

Po uruchomieniu przyciskiem funkcji requlacji dynamiki MIG wartos$¢ parametru reguluje
sie prawym potencjometrem (pokrettem regulacji) (patrz informacje dotyczace regulacji
dynamiki MIG).

Ustawianie dynamiki spawania MIG / ci$nienia tuku (3)

ARC FORCE
DYNAMICS

W przypadku spawania MIG ustawienie dynamiki wptywa na stabilnos¢ i ilos¢ odpryskow.
Podstawowym zalecanym ustawieniem jest zero. Wartosci —> min. od -9 do -1, bardziej miekki
tuk i mniej odpryskéw. Wartosci —> maks. od 1 do 9, twardszy tuk, zapewniajacy wieksza
stabilno$¢ oraz uzywany podczas spawania stali z gazem ostonowym 100% CO,.

W przypadku spawania elektrodg regulacja cisnienia tuku wptywa na stabilnos¢ spawania.
Ustawienie zalezy od typu elektrody. Wartosci w zakresie od -9 do 0 sg zwykle uzywane w
przypadku elektrod do stali nierdzewnej. Zakres od 0 do 9 jest przeznaczony do twardszego
tuku i zapewnia wiekszg stabilno$¢, np. podczas spawania grubszymi podstawowymi
elektrodami lub przy pradzie spawania nizszym niz zalecany. Warto$¢ fabryczna (0) to dobry
punkt wyjsciowy do regulacji twardosci tuku.

Wyboér uchwytu MIG chtodzonego ciecza lub powietrzem (4)
-

ARC FORCE ,. WELD

DYNAMICS }_. -{ DATA

Aby wybra¢ uchwyt MIG chtodzony cieczg lub powietrzem, nacisnij jednoczesnie przyciski 3
i 5 (przez ponad 1 s). Jesli wyswietlany jest komunikat,Gas’, maszyna zaktada, ze podtgczono
uchwyt chtodzony powietrzem. Po kolejnym nacisnieciu obu przyciskdw pojawia sie
oznaczenie,CoolLEr’, a LED-owy wskaznik chtodzenia cieczg zacznie swieci¢. W takiej sytuacji
maszyna zaktada, ze podtagczono uchwyt chtodzony ciecza. Gdy wybrane jest chtodzenie
ciecza, ukfad chtodzenia wiaczy sie przy nastepnym wiaczeniu sprzetu.

Wyboru metody chtodzenia mozna takze dokona¢ w menu SETUP.

FastMig MR 200, MR 300



Parametry spawania (5)

WELD
DATA

Funkcje parametréw spawania uruchamia sie nacisnieciem tego przycisku. Wyswietla ona
wartosci pradu i napiecia spawania uzyte podczas wykonywania ostatniej spoiny.

Wybor metody spawania (7)

L}
L4 MMA

® MG

Metode spawania — MIG lub MMA — mozna wybra¢ przyciskiem wyboru metody spawania. W
trybie MIG predkos¢ podawania drutu oraz napiecie spawania regulowane sa osobno.

Aby wybrac¢ spawanie MMA, nacisnij i przytrzymaj przycisk przez ponad 1 sekunde.
UWAGA! Po wybraniu tego trybu Zrédfto zasilania, uchwyt elektrodowy do niego podtqczony i
uchwyt MIG znajdujq sie pod napieciem (napiecie na biegu jatowym).

Wybor trybu obstugi spawania MIG (8)

@ 4T
® 2T

SETUP

Wybér sposobu dziatania wytacznika uchwytu.
Krotkie nacisniecie: wybor trybu 2T/4T
Dtugie nacisniecie: menu SETUP.

Konfiguracja (8)

SETUP

Po potwierdzeniu w menu SETUP checi zmiany parametréw dtugim nacisnieciem przycisku
SETUP (8b) regulowany parametr mozna wybra¢ lewym potencjometrem (pokrettem
regulacji), a jego nazwa jest wyswietlana na lewym wyswietlaczu. Wartos$¢ parametru reguluje
sie prawym potencjometrem (pokrettem regulacji), a sama wartos¢ jest wyswietlana na
prawym wyswietlaczu. (Patrz informacje dotyczace menu SETUP).

Przycisk wyboru zdalnego sterowania (11)

@ PANEL

Aby podtaczy¢ do urzadzenia zdalne sterowanie, nacisnij przycisk 11. Konfiguracja predkosci
podawania drutu i napiecia spawania bedzie odbywac sie za pomocga zdalnego sterowania. W
takim przypadku potencjometry 9i 10 (pokretta regulacji) zostang wyfgczone.

© Kemppi Oy / 1414
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2.4 Panel MR 200i MR 300 - parametry konfiguracji

Normalne spawanie MIG - parametry konfiguracji

Nazwa parametru  Nazwana

wyswietlaczu
Pre Gas Time PrG
Post Gas Time PoG

Creep StartLevel  (F

Start Power StA
Post Current Time  PoC
ArcVoltage Ard
(Cable Length CAb

Wartosci  Ustawienie
parametru fabryczne

0,0-9,9s 0,0s
0,0-9,9s Aut

10-170%  50%

0od-9do+9 0
od-9do+9 0
OFF, on OFF

std, 5-80m  std

Wspoélne parametry konfiguracji dla proceséw MIG

Nazwa parametru  Nazwa na
wyswietlaczu

Device Address Add

Using featuresof ~ Gun
PMT Gun

Gas Guard GG
Connected

LongSystem Mode  LSY

Code Entry Cod
Water Cooler Coo
Wire Inch Stop Inc

Auto Wire Inch Aln

FastMig MR 200, MR 300

Wartosci  Ustawienie
parametru fabryczne

3lub6 3
OFF, on on
no, YES on
OFF, on OFF
-, Ent
OFF, on on
OFF, on on
OFF, on on

Opis

(zas przed-gazu w sekundach

(zas po-gazu w sekundach lub automatycznie
dopasowywany do pradu spawania (Aut)

Wartos¢ procentowa predkosci podawania drutu:
109% — spowolniony start

100% - funkcja powolnego startu wytaczona
170% — przyspieszony start

Sita impulsu inicjujacego spawanie

Prad kocowy

on: Wyswietlacz wskazuje napiecie fuku
OFF: Wyswietlacz wskazuje napiecie na zaciskach

Straty wynikajace z dtugosci kabla s obliczane
na potrzeby requlacji tuku i wyswietlania
rzeczywistego napiecia tuku

Opis

Adres magistrali podajnika drutu

on = uchwyt PMT

OFF = inny uchwyt

Wiaczenie lub wyfaczenie czujnika przeptywu
gazu

on: Zapewnia optymalna charakterystyke
spawania przy dtugich kablach spawalniczych.

Reczne wprowadzanie koddw licencji:

1. Prawym potencjometrem wybierz polecenie
LEnt”.

2. Nacisnij przycisk REMOTE.

3. Prawym potencjometrem wprowadz kod.

4. Wybierz nastepny lewym potencjometrem.

5. Cofnij sie do punktu 3., az wszystkie kody
zostang wprowadzone.

6. Zatwierdz kody nacisnieciem przycisku REMOTE
(,Suc cEs”).

Wiacza chtodzenie cieczg

OFF = wstrzymuje wysuw drutu w przypadku
braku zajarzenia tuku

on = podaje drut przez caty czas, gdy wylacznik
uchwytu jest nacisniety.

Funkgja automatycznego wysuwu drutu
podajnika posredniego SuperSnake. Po jej
uruchomieniu przycisk wysuwu drutu spowoduje
automatyczne wprowadzenie drutu do podajnika
posredniego SuperSnake.



Demo Licence Time  dEt 3-h, 2-h, **

Restore Factory
Settings

**7 OFF

FAC OFF, PAn,
ALL

OFF

(zas pozostaty do wygasniecia licencji WiseDemo
(tylko do odczytu).

3-h = pozostaty maks. 3 h

2-h = pozostaty maks. 2 h

** = pozostate minuty: **

**" = pozostate sekundy: **

OFF = licencja wygasta.

Funkcja przywracania ustawien fabrycznych
panelu sterowania.

OFF = nieprzywracanie

PAn = przywrécenie ustawier bez
modyfikowania kanatéw pamieci

ALL = przywrécenie wszystkich ustawien do
wartosci fabrycznych.

Parametry instalacyjne trybu SETUP do spawania MMA

Nazwa parametru

Start Power
Device Address

Code Entry

Restore Factory
Settings

© Kemppi Oy / 1414

Nazwa na Wartosci
wyswietlaczu parametru

StA od-9do+9
Add 3lub6

Cod -, Ent

FAC OFF, PAn, ALL

Ustawienie
fabryczne

0
3

OFF

Opis

Sita impulsu inijujacego spawanie
Adres magistrali podajnika drutu
Reczne wprowadzanie kodéw licengji:
1. Prawym potencjometrem wybierz
polecenie ,Ent”.

2. Naci$nij przycisk REMOTE.

3. Prawym potencjometrem wprowad?
kod.

4. Wybierz nastepny lewym
potencjometrem.

5. Cofnij sie do punktu 3., az wszystkie
kody zostana wprowadzone.

6. Zatwierdz kody naciénieciem przycisku
REMOTE (,Suc cEs”).

Funkgja przywracania ustawien
fabrycznych panelu sterowania.

OFF = nieprzywracanie

PAn = przywrécenie ustawien bez
modyfikowania kanatow pamieci

ALL = przywrécenie wszystkich ustawien
do wartosci fabrycznych.
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KODY BLEDOW FASTMIG

Przy kazdym uruchomieniu podajnika drutu wykonywana jest procedura wykrywania
potencjalnych btedéw. W przypadku wystagpienia btedu na wyswietlaczu podajnika pojawia
sie kod btedu odpowiadajacy danej sytuaciji.
Przyktadowe kody btedéw:
Err 2: Zbyt niskie napiecie
Urzadzenie przerwato prace, poniewaz wykrylo, ze napiecie zasilania jest zbyt niskie i zaktoca
to poprawne spawanie. Nalezy sprawdzi¢ parametry sieci zasilajacej.
Err 3: Zbyt wysokie napiecie
Urzadzenie wylfaczyto sie ze wzgledu na niebezpiecznie wysokie udary napieciowe lub state
zbyt wysokie napiecie w sieci. Nalezy sprawdzi¢ parametry sieci zasilajace;.
Err 4: Zrédlo zasilania sie przegrzato.
Zrédto zasilania ulegto przegrzaniu. Przyczyng moze by¢ jedno z ponizszych:

« Zrédio zasilania byto uzywane z maksymalng moca przez dtugi czas.

« Doptyw powietrza chtodzacego do Zrédta zasilania jest zablokowany.

- Nastapifa usterka uktadu chtodzenia.

Nalezy usunac¢ wszystkie przeszkody utrudniajace cyrkulacje powietrza i poczeka¢, az
wentylator Zzrédfa zasilania schtodzi maszyne.

Err 5: Alarm uktadu chlodzenia ciecza
Cyrkulacja wody jest zablokowana. Przyczyng moze by¢ jedno z ponizszych:

- zatkanie lub odfaczenie przewodu chtodzacego;

+ niewystarczajaca ilo$¢ ptynu chtodzacego;

« zbyt wysoka temperatura ptynu chtodzacego.
Nalezy sprawdzi¢ cyrkulacje cieczy chtodzacej oraz cyrkulacje powietrza w uktadzie
chtodzacym.
Err 54: Brak danych ze zrédta zasilania
Transmisja danych pomiedzy zrédtem zasilania a podajnikiem zostata przerwana lub jest
wadliwa. Sprawdz przewody posrednie i ztacza.
Err 55: Zrédlo zasilania jest zajete
Kanat tacznosci jest zajety. Zrodto zasilania jest wykorzystywane przez inny podajnik lub trwa
programowanie innego urzadzenia (np. panelu sterowania) na tym samym kanale.
Err 61: Uktad chtodzenia ciecza nie zostat znaleziony
Uktad chtodzenia ciecza nie jest podtaczony do zestawu lub potgczenie ulegto uszkodzeniu.
Podtacz uktad chtodzenia cieczg lub wybierz chtodzenie powietrzem, jesli uzywasz uchwytu
chtodzonego powietrzem.
Err 153: Przegrzanie chtodzonego cieczg uchwytu PMT
Podczas rozpoczynania spawania lub w trakcie pracy witaczyto sie zabezpieczenie przed
przegrzaniem chtodzonego cieczg uchwytu MIG. Sprawdz, czy w uktadzie chtodzenia jest
wystarczajaco duzo cieczy chtodzacej oraz upewnij sie, ze obieg powietrza w nim jest
niezaktocony. Sprawdz, czy ciecz chtodzgca swobodnie przeptywa przez przewody.
Err 154: Przecigzenie silnika mechanizmu podajnika drutu
Spawanie zostato zaktdécone przez zbyt wysokie obcigzenie silnika mechanizmu podajnika
drutu. Powodem tego moze by¢ zablokowanie drutu w prowadnicy. Nalezy sprawdzic¢
prowadnice drutu, koncéwke pragdowa oraz rolki podajnika
Err 155: Ostrzezenie o przecigzeniu podajnika drutu
Nastapit wzrost obcigzenia silnika mechanizmu podajnika drutu. Przyczyna moze by¢
zapchanie prowadnicy drutu lub zbyt silnie pozaginany kabel uchwytu spawalniczego.
Sprawdz stan uchwytu i w razie koniecznosci wyczys¢ prowadnice drutu.

Err 165: Alarm czujnika przeplywu gazu

FastMig MR 200, MR 300



Z powodu spadku ci$nienia gazu uruchomit sie czujnik przeptywu gazu. Mozliwe przyczyny:
niepodtaczenie gazu do podajnika drutu; wyczerpanie sie gazu, nieszczelnos¢ przewodu
gazowego lub niewystarczajace cisnienie w sieci gazowej. Podigcz zrédto gazu do podajnika,
sprawdz stan przewodu gazowego i ci$nienie w sieci gazowe;.

Err 171: Nie znaleziono konfiguracji urzadzenia

Transmisja danych wewnatrz urzadzenia zostata przerwana. Nie mozna uzy¢ funkgji
dodatkowych. Wylacz maszyne, odtacz uchwyt spawalniczy i ponownie uruchom urzadzenie.
Jedli kod btedu nie wyswietli sie na panelu, przyczyna usterki jest uchwyt. Jesli kod btedu nie
zniknie, skontaktuj sie z serwisem.

Err 172: Podano btedny kod konfiguracji

Aktywacja licencji przy pomocy programatora DataGun sie nie powiodta. Wytgcz maszyne,
odtacz programator DataGun i ponownie uruchom maszyne. Podtacz ponownie programator
DataGun. Jedli kod btedu nie zniknie, skontaktuj sie z serwisem.

Err 201: Nie mozna uzy¢ uchwytu PMT

Podczas préby uzycia uchwytu PMT okazuje sie, ze nie wprowadzono odpowiednich ustawien
do panelu sterowania maszyny. W menu trybu SETUP panelu sterowania wybierz opcje ,PMT
gun’, jesdli chcesz go uzy¢. Ten btad moze takze wystapi¢ w przypadku innych uchwytéw, gdy
zkacza wytacznika sg zabrudzone lub w ztym stanie technicznym

Err 221: Podtaczono dwa podajniki o tym samym adresie urzadzenia

Dwa podajniki drutu majg taki sam adres. Ustaw dla obu urzadzen rézne adresy:

1. Naci$nij dowolny przycisk na jednym z paneli sterowania (poza przyciskiem ESC).
Wyswietli sie napis,Add’, dotyczacy adresu urzadzenia.

2. Prawym pokrettem regulacji zmien adres urzadzenia.

3. Powrd¢ do normalnego trybu pracy nacisnieciem dowolnego przycisku na panelu
sterowania.

Po 15 sekundach maszyny powréca do normalnego trybu pracy.

Inne kody bledow:

Maszyna moze wyswietla¢ kody, ktére nie zostaty tutaj opisane. W przypadku wyswietlenia
nieopisanego tutaj kodu nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem Kemppi i podac
numer kodu btedu.

UTYLIZACJA

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z europejska dyrektywa 2002/96/WE, dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia elektryczne
nalezy zbiera¢ osobno i przekazywac do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego
odzysku odpadoéw.

Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowigzek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbiérki,
zgodnie z lokalnymi przepisami lub zaleceniami przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie
sie do zalecen tej europejskiej dyrektywy przyczynia sie do poprawy stanu srodowiska i
ludzkiego zdrowia.

NUMERY DO ZAMOWIENIA
FastMig MR 200 MXF 63 6136100
FastMig MR 300 MXF 65, MXF 67 6136200
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KEMPPI 0Y
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FIN-15801 LAHTI
FINLAND

Tel +3583899 11
Telefax +358 3899 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 4494 1677
Telefax +45 4494 1536
sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.V.
NL-4801 EA BREDA
NEDERLAND

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

KEMPPI (UK) LTD
Martti Kemppi Building
Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK44 3WH
UNITED KINGDOM

Tel +44 (0)845 6444201

www.kemppi.com

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 +49 640377920
Telefax +49 6 40377979 74
sales.de@kemppi.com

KEMPPI SPOLKA Z 0.0.
UI. 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 +7 495 240 84 03
Telefax +7 495 240 84 07
info.ru@kemppi.com

000 KEMMNMHK

yn. Monkosas 1, cTpoeHne 6
127018 MockBa

Tel +7 495 240 84 03
Telefax +7 495 240 84 07
info.ru@kemppi.com

KEMPPI, TRADING (BEIJING) COMPANY LTD
Room 420, 3 Zone, Building B,

No.12 Hongda North Street,

Beijing Economic Development Zone,

100176 BELJING

CHINA

Tel +86-10-6787 6064

+86-10-6787 1282

Telefax +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

BR85S (LR ) BRAA
PEIERELFEARATF AKX LR
®Bs

B3 KB BEE = [X420% (100176)
EBiE : +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

tEE : +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

KEMPPI WELDING SOLUTIONS SDN BHD
No 12A, Jalan TP5A,

Taman Perindustrian UEP,

47600 Subang Jaya,

SELANGOR, MALAYSIA

Tel +60 3 80207035

Telefax +60 3 80207835
sales.malaysia@kemppi.com
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