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The Joy of Welding -
Radosc¢ spawania na catym

swiecie

Kemppi prowadzi dziatalnos¢ na catym Swiecie. Siedziba i gtéwne zaktady produkcyjne znaj-
dujg sie w Finlandii. Filie mieszczg sie w Finlandii, Szwecji, Norwegii, Danii, Niemczech, Frangji,
Wielkiej Brytanii, Holandii, Polsce, Rosji, Australii, Indiach i Chinach. Mamy swoich przedsta-
wicieli w ponad 70 roznych krajach. To oni dbajg o dystrybucje i sprzedaz produktéw oraz

obstuge klienta w danym kraju.

Petng liste dystrybutoréw i dealerow Kemppi mozna znalez¢ na stronie www.kemppi.com.

adosC spawania Na catym Swiecie
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‘ Pracujemy dla ludzi

Firma Kemppi wprowadzita na rynek liczne nowatorskie rozwigzania, petnigc role pioniera w konstrukgji
zarbwno urzadzen spawalniczych, jak i wydajnych rozwigzan i ustug dla spawalnictwa. Dziataniami
Kemppi do dzi$ kierujg te same podstawowe wartosci, co ponad 60 lat temu. Naszymi gtownymi
zasadami sg przedsiebiorczos¢, innowacyjnose, uczciwosc i szacunek dla jednostki.

Kemppi bedzie nadal inwestowac w ciggte badania i rozwdj produktow, ktadac podstawowy nacisk na
praktycznos¢, jakosc¢ techniczng produktéw oraz zapewnienie kompleksowej obstugi klienta.

Wzornictwo Nieustanny rozwoj

Finskie wzornictwo przemystowe charakteryzuje sie spdjnoscia, Produkty Kemppi gwarantujg naszym klientom zadowolenie
nowoczesnoscia, solidnoscia i jakoscig. Pracownicy Kemppi sg 7 osiggnietej wydajnosci pracy. W sktad naszych zespotow
niezawodni, oddani swojej pracy i odpowiedzialni. badawczych wchodza wysokiej klasy specjalisci, ktorzy wcigz

odnajdujg innowacyjne rozwigzania majgce na celu uspraw-
nienie pracy naszych klientéw.

n Pracujemy dla ludzi



Jakos¢

Zakfady produkcyjne firmy Kemppi sa nowoczesne i wy-
dajne. Nasze produkty sa wytwarzane przy uzyciu wysokiej
jakosci materiatow i z zastosowaniem rygorystycznych pro-
cedur testowych, ktére zapewniajg ich doskonatg i nieza-
wodng prace od pierwszej do ostatniej spoiny.

Zadowolenie klienta

Klienci sg kluczowym elementem w dziatalnosci biznesowe;j
Kemppi. Ich zadowolenie jest dla Kemppi najwazniejsze.

Katalog produktow Kemppi 2015



Standardy i normy

jakosciowe
ISO 9001/1S014001

Kemppi caty czas dazy do doskonatosci technicznej. Na-
sze standardy spetniajg wymagania systemu zarzadzania
jakoscig 1SO 9001 i systemu zarzadzania srodowiskowego
ISO 14001. Oznaczenie CE informuje, ze nasze produkty sg
zgodne ze wszystkimi dyrektywami UE i kluczowymi nor-
mami zharmonizowanymi.

EN ISO 3834-2

Kemppi jest pierwszym na Swiecie dostawcag sprzetu
spawalniczego, ktoéry otrzymat certyfikat 1SO 3834-2. Jest
to niezbity dowdd na to, ze jestesmy w stanie niezaleznie
opracowywac instrukcje WPS, co z kolei oznacza szybkg i
ptynna realizacje zamowien.

Wspomniany certyfikat obejmuje prace badawczo-roz-
wojowe nad wiasciwosciami tuku urzadzen spawalni-
czych, prezentacje urzadzen spawalniczych oraz doradz-
two w kwestiach zwigzanych ze spawaniem.

Produkty Kemppi

DET NORSKE VERITAS

INVTRONMENTAL MANADEMENT SYSTEM
CERTIFICATE
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spetniajg nastepujgce normy miedzynarodowe:

Wymagania bezpieczenstwa dla urzadzen do spawania
tukowego

IEC / EN 60974-1 Cze$¢ 1: Zrodia zasilania

IEC / EN 60974-2 Czes¢ 2: Systemy chiodzenia cieczg

IEC / EN 60974-3 Czes¢ 3: Urzagdzenia do zajarzenia oraz stabi-
lizacji tuku

IEC / EN 60974-5 Czes¢ 5: Podajniki drutu

IEC / EN 60974-7 Czes¢ 7: Uchwyty spawalnicze

IEC / EN 60974-10 Czes¢ 10: Wymagania w zakresie zgodnosci
elektromagnetycznej (EMC)

IEC / EN 60974-11 Czes¢ 11: Uchwyty elektrodowe. Klasyfikacja
emisji elektromagnetycznych wg CISPR 11: Klasa A. Urzadzenia
Kemppi do spawania tukowego sg przeznaczone do zastoso-
wan przemystowych.

n Standardy i normy, srodowisko naturalne

Stopien ochrony i temperatura pracy

Urzadzenia Kemppi posiadajg stopieri ochrony IP23S, co ozna-
cza odporno$¢ na uderzenia i przechowywanie na zewnatrz.
Urzadzen spawalniczych nie nalezy uzywa¢ w deszczu lub
w mokrym otoczeniu. Zakres temperatur eksploatacji sprzetu
Kemppi wynosi od -20°C do +40°C, co umozliwia prace nawet
w ekstremalnych warunkach otoczenia. Zakres temperatur
przechowywania wynosi od -40 do +60°C.

Obcigzalnos¢ i wspoétczynnik pracy

Obcigzalnos¢ urzadzen spawalniczych Kemppi jest podawana
jako natezenie pradu przy danym cyklu pracy. Cykl pracy jest
wyrazony w procentach i okresla, przez jakg cze$¢ 10-minu-
towego przedziatu czasu mozna spawac danym pradem bez
przegrzania urzgdzenia. Cykl pracy jest podawany dla tempera-
tury otoczenia +40°C, wiec w typowej temperaturze otoczenia
bedzie zazwyczaj wyzszy.



Opracowanie i popularyzacja przez
Kemppi technologii inwertorowej

w latach 70. przyczynity sie do
drastycznego zmniejszenia poboru
mocy przez spawalnicze zrédta zasilania.
Réwniez dzis aspekty ekologiczne
technologii produkcji odgrywajg istotng
role w naszym modelu biznesowym. Juz
na etapie projektowania uwzgledniamy
wptyw eksploatacji produktu w catym
cyklu zycia, zuzycie energii, odpowiedni
dobdr materiatow i mozliwos¢ jego
ostatecznej utylizacji.

Rados¢ spawania? Nie mamy watpliwosci,
ze jedno ma z drugim wiele wspdlnego,

a naszym zadaniem jest dopilnowac, by
spawacze mogli wykonywac swojg prace
doktadnie tak, jak tego zapragna. Technika
jest oczywiscie wazna, ale kontakty
biznesowe dotyczg ludzi — nasi klienci

i partnerzy najlepiej wiedzg, co dla nas
oznacza ludzki aspekt wspotpracy.

Kemppi angazuje sie w zapewnienie
radosci spawania na kazdym poziomie.

/

Energy efficient

UWAGA!

Cho¢ dotozono wszelkich staran, aby informacje za-
warte w niniejszym katalogu byty dokfadne i kom-
pletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
ewentualne bfedy lub przeoczenia. Firma Kemppi
zastrzega sobie prawo do zmiany parametrow tech-
nicznych opisanego produktu w dowolnym momen-
cie bez wczesdniejszego powiadomienia.

Katalog produktow Kemppi 2015 “
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Symbole specjalne

2-rolkowy mechanizm

Opcja chtodzenia cieczq
podajqcy

% 4-rolkowy mechanizm
podajqcy

Staty iimpulsowy
prqd spawania

Czestotliwos¢ zasilania Zmienny, staty i impulsowy prqd spawania

State napiecie
spawania

Staty prqd spawania Staty prqd i state napiecie

spawania

Wymaga zasilania
I-fazowego

Wymaga zasilania

Jednostka wielonapieciowa
3-fazowego

OOO®
®®OO

Wysoka sprawnosc energetyczna w poréwnaniu z innymi,
alternatywnymi rozwigzaniami

POO0G
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‘ Spawanie MIG/MAG

MinarcMig Evo 14
Kempact RA 16
FastMig M 20
MagTrac 24
FastMig X 26
Kempact MIG/Kempact Pulse 32
SuperSnake 34
FitWeld Evo 300 36
ArcFeed 38

Prace spawalnicze majg rozne wymagania, dlatego projektujemy
produkty zmyslg o konkretnych potrzebachizastosowaniach.W ofercie
Kemppi kazdy znajdzie urzadzenie odpowiednie do danego zadania,
niezaleznie od tego, czy potrzebuje lekkiej, przenosnej spawarki, czy
modutowego zestawu spawalniczego do przemystu ciezkiego.

Urzadzenia MIG/MAG Kemppi s3 projektowane dla wymagajacych
spawaczy, ktérzy doskonale wiedzg co znaczy jakosc.t3czg one w sobie
zaawansowane rozwigzania techniczne z tatwg i intuicyjng obstuga
gwarantujac wydajne i jakosciowe spawanie. Efekt to satysfakcja z
dobrze wykonanej pracy.

Katalog produktow Kemppi 2015 “



MinarcMig Evo 170/200

Adaptacyjne narzedzie dla mobilnego spawacza

@O

Energy efficient

W skrocie

- Wysoka jakos¢ spoin i doskonate
zajarzenie tuku

- 200 A/ 170 A pradu spawania
MIG/MAG z sieci zasilania 0 16 A
zabezpieczeniu

- Do wyboru model sterowany
automatycznie lub recznie

- Praca z drutami elektrodowymi Fe,
Fe FCW, Ss, Ali CuSi na szpulach
1kglub 5 kg

- W modelu 200 A wystarczy
ustawic grubos¢ spawanego
materiatu i mozna rozpoczac
spawanie

- Duzy, intuicyjny wyswietlacz
graficzny

- Bezproblemowa praca z dtugimi
kablami zasilajgcymi (100 m i
wiecej)

- W zestawie uchwyt o dtugosci
3 m, zestaw kabli i pasek do
przenoszenia

- Zasilanie sieciowe lub z agregatu

- Gwarancja Kemppi 2+ obejmujgca
czesci i ustuge serwisowa

m MinarcMig Evo

Spawanie tatwiejsze niz kiedykolwiek

Maszyny MinarcMig Evo to wysoka wydajnosc i jakos¢ spawania MIG/MAG za-
warte w przenosnej, kompaktowej obudowie. Do wyboru modele 200 Ai 170 A,
ktérych maksymalny prad spawania jest dostepny w cyklu pracy 35% przy zasilaniu z
jednofazowej sieci 0 16 A zabezpieczeniu. MinarcMig Evo zapewnia najwyzszej jako-
$ci spoiny, niezaleznie od miejsca pracy.

Model MinarcMig Evo 200 moze pracowac w trybie automatycznym lub recz-
nym, dzieki czemu mozna zawsze osiggna¢ wysoka jakos¢ spawania i doskonate
zajarzenie tuku. Przebieg procesu spawania jest monitorowany i kontrolowany przez
system adaptacyjnej regulacji tuku Kemppi. Model MinarcMig Evo 170 oferuje wytacz-
nie tryb reczny polegajacy na niezaleznym, ptynnym zadawaniu napiecia i predkosci
podawania drutu. Oba modele wyposazono w duzy wyswietlacz graficzny LCD, ktéry
wspomaga uzytkownika podczas regulacji parametrow. W przypadku maszyny Mi-
narcMig Evo 200 wystarczy zada¢ grubos¢ materiatu i mozna rozpoczac spawanie.
Urzadzenie umozliwia spawanie réznych grup materiatowych drutami do stali weglo-
wej, stali nierdzewnej, aluminium a takze lutospawanie z uzyciem drutow CuSi, dzieki
czemu zaspokaja ono potrzeby szerokiego zakresu zastosowan.

Zastosowana w zrddle technologia PFC zapewnia wysoka sprawnos¢ energe-
tyczna i najlepszy wspotczynnik mocy wynoszacy 0,99. Maszyna ta moze réwniez
wydajnie pracowac przy podtgczeniu bardzo dtugich kabli zasilajgcych, o dtugosci
przekraczajgcej 100 metrow, dzieki czemu jest ona niezwykle uzyteczna podczas spa-
wania w terenie.



Dane techniczne

MinarcMig Evo 170 200
Napiecie zasilania 1~,50/60 Hz 230V (£15%) 230V (£15%)
Napiecie zasilania (AU) 1~,50/60 Hz 240V (£15%) 240V (+15%)
Moc znamionowa dla maks.  35% 170 A/ 4,8 kVA 200 A /6,2 kVA
natezenia pradu
Prad zasilania 359% l1maks. 203 A 26,2 A

100% l1skut. 10,1 A 132A

Kabel zasilajacy HO7RN-F 3G1.5(1,5mm2,3 m) 3G1.5(1,5mm2,3m)
Zabezpieczenie Typu C 16 A 16 A
Prad maks. 40°C 35% 170 A/ 24V 200A/ 24V

60% 140 A/21V 160 A/22V

100% 100A/20V 120A/20V

Zakres parametrow spawania

20A/15V-170A/24V

20A/15V-200A/26V

Napiecie biegu jalowego

74V

74V

Moc biegu jatowego

12 W przy wytaczonym
wentylatorze, 21 W przy
wiaczonym wentylatorze

12 W przy wyfaczonym wenty-
latorze, 26 W przy wiaczonym
wentylatorze

Stopnie regulacji napiecia 01V 01V
Wspotczynnik mocy dla pradu maks. 0,99 0,99
Sprawnos¢ dla 100% 80% 82%
Druty elektrodowe, @ Drut lity Fe 06...1,0mm 06...1,0mm

Drut rdzeniowy 0,38...1,0 mm 08...1,0mm

Fe

Ss 0,8...1,0mm

Al 1,0 mm

CuSi 08...1,0mm
Zakres regulacji predkosci podawania drutu 1...12m/min 1...13 m/min
Szpula drutu maks. @ 200 mm /5 kg 200 mm /5 kg
Gazy ostonowe CO,, mieszanka Ar+ CO, CO,, AR, mieszanka Ar + CO,
Wymiary zewnetrzne dt. x sz. x wys. 450 x 227 x 368 mm 450 x 227 x 368 mm
Masa (z uchwytem spawalniczym i kablamio 13 kg 13kg
masie 3,0 kg)
Klasa temperaturowa F (155°C) F (155°C)
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A
Stopien ochrony IP23S IP23S
Zakres temperatur pracy -20...440°C -20...+40°C
Zakres temperatur przechowywania -40...460°C -40...+60°C

Normy: IEC 60974-1, IEC 60974-5, IEC 60974-10, IEC 61000-3-12

Dane do zamowienia

MinarcMig Evo (z uchwytem, kablami, wezem gazowym i paskiem do przenoszenia)

MinarcMig Evo 170 61008170
MinarcMig Evo 170 AU 61008170AU
MinarcMig Evo 170 DK 61008170DK
MinarcMig Evo 200 61008200
MinarcMig Evo 200 AU 61008200AU
MinarcMig Evo 200 DK 61008200DK
Uchwyt spawalniczy MMG 22 3m 6250220
Kabel masy z zaciskiem 3m 6184003
Waz gazu ostonowego 45m WO001077
Pasek do przenoszenia 9592163
MinarcMig Evo 170 (bez wtyczki) 61008170NP
MinarcMig Evo 200 (bez wtyczki) 61008200NP
Podwozie MST 400 6185294

* Model z oznaczeniem AU jest przeznaczony na rynki australijski

i nowozelandzki. Model z oznaczeniem DK jest przeznaczony na rynek dunski. Urza-

dzenia te s3 wyposazone w rézne wtyczki.

Zastosowania

- Prace blacharskie
- Instalatorstwo i montaz
- Naprawa i konserwacja

Wysoka jakos¢ spawania, gdziekolwiek pra-
cujesz Maszyna MinarcMig Evo doskonale
spisuje sie przy wielu réznych aplikacjach
spawalniczych.

Opcjonalny adapter do urzqdzeri z serii
MinarcMig umoZliwia korzystanie z dowol-
nego uchwytu spawalniczego MIG/MAG
kompatybilnego z euroztqczem.

Urzqdzenia MinarcMig Evo 170 i 200 sq wy-
posazone w panele sterowania LCD. Model
MinarcMig Evo 200 umoZliwia takze wybdr
rodzaju materiatu, grubosci spawanego ma-
teriatu i ksztattu spoiny.

Katalog produktow Kemppi 2015 “



Kempact RA

Wigcz nowy standara

Energy efficient

W skroécie
- Nowoczesne, oszczedne zrédto
zasilania

- Doskonata jakos¢ spawania zaréw-
no z uzyciem CO, jak i mieszanek
gazowych

+ Precyzyjne i pewne zajarzenie tuku

- Prad maksymalny w wysokim cyklu
pracy 35%

+ Duzy, czytelny wyswietlacz LCD

+ Wskaznik serwisu uktadu
podajacego - WireLine™

- Podwozie GasMate™ umozliwiajace
instalowanie butli z poziomu
podtogi

- Oswietlenie komory szpuli Brights™

- Funkcja podgrzewania elektroda
weglowa HotSpot™

+ Przycisk 2-taktowego/4-taktowego
dziatania wytacznika uchwytu

+ Funkcja spawania punktowego i
cyklicznego
- Szufladki na czesci eksploatacyjne

- Uchwyt spawalniczy typu FE o
dtugosci 3,5 m lub 5,0 m

- Gwarancja Kemppi 2+

m Kempact RA

Nowy standard w klasie kompaktowych
maszyn MIG/MAG

Urzadzenia z rodziny Kempact RA powstaly z mysla o potrzebach nowocze-
snych warsztatow spawalniczych. Charakteryzuja sie unikalnym, eleganckim, a
zarazem praktycznym wzornictwem. Zostaty skonstruowane z wykorzystaniem no-
woczesnych rozwigzan i z myslg o spetnianiu potrzeb klienta, a wszystko po to, zeby
spawanie byto wydajne, precyzyjne i efektywne.

Ich konstrukcja powstata na bazie najnowszych rozwigzan Kemppi w zakresie
budowy zrédet spawalniczych, dzieki czemu oferujg wysokg jako$¢ spawania i mak-
symalne wykorzystanie energii. Do wyboru jest 11 modeli o maksymalnym pradzie
spawania 180 A, 250 A i 320 A. Istnieje rowniez mozliwos¢ wyboru pomiedzy wersjg
sterowang recznie (R) i adaptacyjnie (A). Dzieki réznorodnym modelom maszyna ta
zaspokaja szeroki wachlarz potrzeb zaktadow zajmujacych sie obrébka metali. W ze-
stawie znajduje sie uchwyt spawalniczy i kabel masy.

Dzieki zaawansowanej technologii udato nam sie zredukowac koszty energii o
10% w pordéwnaniu do konwencjonalnych, skokowo regulowanych Zrédet spawal-
niczych. Maszyna posiada tez szereg innowacyjnych rozwigzan: o$wietlenie komory
szpuli Brights™, utatwiajgce wymiane drutu w miejscach stabo oswietlonych, wskaz-
nik serwisu WireLine™ sygnalizujacy potrzebe przegladu uktadu podajacego drut oraz
zintegrowane podwozie GasMate™, utatwiajgce montaz butli zgazem i przemieszcza-
nie maszyny przy jednoczesnie zwiekszonym bezpieczeristwie personelu. Niezaleznie
od wybranego modelu, urzgdzenie Kempact RA zapewnia wykonanie kazdego zada-
nia spawalniczego z najwyzszg jakoscia.



Elementy budowy:
Wytrzymata, poliweglanowa ostona wyswietlacza z soczewka zapewnia dodatkowa
ochrone i niepowtarzalny styl.

Do wyboru modele ze sterowaniem recznym (oznaczone literg R) lub adaptacyjnym
(oznaczone literg A).

2-rolkowe (modele 181 251) i 4-rolkowe (modele 253 i 323) mechanizmy podajace.

Odwrocone ztacze uchwytu poprawia jakos¢ podawania drutu i przedtuza zywot-
nos¢ uchwytu

Oswietlenie komory szpuli Brights™ poprawia widocznos¢ w warunkach stabego
oswietlenia.

Wskaznik serwisu WireLine™ sygnalizuje potrzebe przegladu uktadu podajgcego drut

Zintegrowany z obudowa schowek na czesci eksploatacyjne mechanizmu podawa-
nia drutu i uchwytu

Podwozie GasMate™ zapewnia fatwe i bezpieczne montowanie butli zgazem i prze-
mieszczanie zestawu

Wytrzymata konstrukcja z ttoczonej stali i formowanego plastiku.
tatwa i szybka zmiana polaryzacji.

Opcjonalny filtr czastek statych dla zaktadéw produkcyjnych o duzym zapyleniu.

product
design award

2012 |
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Kempact RA to maszyna precyzyjna i bardzo
wydajna. Powstata z myslg o pracy z rézny-
mi materiatami dodatkowymi.

Dzieki panelom sterowania wyposazonym w
duzy i czytelny wyswietlacz LCD ustawianie
parametrdw iich kontrolowanie jest napraw-
defatwe. Schowkina czesci sq wygodne i po-
reczne.

Podwozie GasMate™ utatwia montaz, prze-
chowywanie | przewozenie butli z gazem.
Butla z gazem jest montowana z poziomu
podfogi i zabezpieczana przy pomocy wy-
trzymatego systemu pasow.

<.

X

Modele ze sterowaniem adaptacyjnym (A)
oferujq dodatkowe funkcje, w tym dostoso-
wanie mocy spawania do zadanej grubosci
materiatu, wybdr materiatéw dodatkowych i
kanaty pamieci.



Kempact RA

Dane techniczne

Kempact 181A 251R, 251A
Napiecie zasilania 1~,50/60 Hz 230V (£15%) 1~,50/60 Hz 240V (£15%)
Moc znamionowa dla maks. natezenia pradu 50% l1maks. (180 A) 5 kVA 30% l1maks. (250 A) 8,5 kVA
Prad zasilania 50% l1maks. (180 A) 22 A 30% l1maks. (250 A) 36 A

100% l1skut. (140 A) 16 A 100% l1skut. (150 A) 17 A

Kabel zasilajacy

HO7RN-F

3G1.5(1,5mm2,5m)

HO7RN-F

3G2.5 (2,5 mm2,5m)

Zabezpieczenie Typu C 16 A Typu C 20A
Zakres parametrow spawania 10V/20A-26V/180A 10V/20A-29V /250 A
Wspdtczynnik mocy dla maks. natezenia pradu 180A/23V 0,99 250A/265V 0,99
Sprawnos¢ dla 100% 140A/21V 082 150A/215V 0,82
Zakres regulacji predkosci podawania drutu 1,0-14,0 m/min 1,0-18,0 m/min
Zakres regulacji napiecia: 8,0-260V 8,0-290V
Wymiary zewnetrzne dt. x sz. x wys. 623 x579x 1070 mm dt. x sz. x wys. 623 x579x 1070 mm
Masa (bez uchwytu i kabli) 44 kg 44 kg
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A
Normy: IEC 60974-1, IEC 60974-5, IEC 60974-10, IEC 61000-3-12
Kempact 253R, 253A 323R, 323A
Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz 400V (+15%) 3~,50/60 Hz 400V (+15%)
Moc znamionowa dla maks. natezenia pradu 35% l1maks. (250 A) 8,5 kVA 35% l1maks. (320 A) 12 kVA
Prad zasilania 35% l1maks. (250 A) 11,9 A 35% l1maks. (320 A) 172 A
100% l1skut. (150 A) 6,1 A 100% l1skut. (190 A) 82 A

Kabel zasilajacy HO7RN-F 4G1.5 (1,5 mm2,5m) HO7RN-F 4G1.5(1,5mm2,5m)
Zabezpieczenie Typu C 10A Typu C 10A

Zakres parametrow spawania 10V/20A-31V/250 A 10V/20A-325V/320A
Wspdtczynnik mocy dla maks. natezenia pradu 250A/265V 0,93 320A/30V 0,94

Sprawnos¢ dla 100% 150A/215V 0,88 190A/235V 0,86

Zakres regulacji predkosci podawania drutu 1,0-18,0 m/min 1,0-20,0 m/min

Zakres regulacji napiecia: 8,0-31,0V 8,0-325V

Wymiary zewnetrzne dt x sz. x wys. 623 x 579 x 1070 mm Dt x sz. x wys. 623 x579x 1070 mm
Masa (bez uchwytu i kabli) 44 kg 44 kg

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A

Normy: IEC 60974-1, IEC 60974-5, IEC 60974-10

Modele Kempact 181/251 posiadajq 2-rolkowy
mechanizm podajqgcy GT02C.

m Kempact RA

Modele Kempact 253/323 posiadajq 4-rolko-
wy mechanizm podajqcy Duralorque.

Dzieki funkcji HotSpot™ mozna fatwo i wygod-
nie kurczy¢ metal lub podgrzewac elementy.



Kempact RA

Dane techniczne

Kempact 253 RMV/AMV 323 RMV/AMV
Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz 230V-15%...400V +15% 3~,50/60 Hz 230V-15%...400V +15%
Moc znamionowa dla maks. 40% l1maks. (250 A) (230V) 9 kVA 35% l1maks. (320 A) (230V) 13,5 kVA
natgzenia prady 40% limaks. (250 A) (400V) 85 KVA 35% lmaks, (320 A) (400V) 12,5 kVA
Prad zasilania 40% l1maks. (250 A) (230V) 222 A 35% l1maks. (320 A) (230V) 333 A

40% l1maks. (250 A) (400V) 123 A 359% l1maks. (320 A) (400V) 178 A

100% liskut. (150 A) (230V) 10,8 A 100% l1skut. (190 A) 230V) 14,8 A

100% liskut. (150 A) (400V) 62 A 100% l1skut. (190 A) (400V) 83 A

Kabel zasilajacy

HO7RN-F

4G1.5(1,5mm2,5m)

HO7RN-F

4G1.5(1,5mm2,5m)

Zabezpieczenie Typu C(230V) 16 A Typu C(230V) 16 A

Typu C (400 V) 10A Typu C (400 V) 10A
Zakres parametréw spawania 10V/20A-31V/250A 10V/20A-325V/320A
Wspotczynnik mocy dla maks. 250A/26,5V(230V) 0,94 320A/30V(230V) 0,94
natezenia pradu 250A/ 26,5V (400V) 093 320 A/ 30V (400V) 0,94
Sprawnos¢ dla 100% 150A/21,5V(230V) 0,79 190 A/ 235V (230V) 0,80

150 A/21,5V (400V) 0,82 190 A/ 23,5V (400V) 0,83
Zakres regulacji predkosci podawania drutu 1,0-18,0 m/min 1,0-20,0 m/min
Zakres regulacji napiecia: 8,0-31,0V 8,0-32,5V
Wymiary zewnetrzne dt. x sz x wys. 623 x 579 x 1070 mm dt x sz x wys. 623 x 579 x 1070 mm
Masa (bez uchwytu i kabli) 44 kg 44 kg
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A
Normy: IEC 60974-1, IEC 60974-5, IEC 60974-10

Dane do zamdwienia

Kempact RA Kempact 253AMV, FE 32, 3.5m p2217
Kempact 181A, FE 20,3.5m P2201 Kempact 253AMV, FE 32, 5m P2218
Kempact 181A, FE 20, 5m P2202 Kempact 323RMV, FE 32,3.5m P2219
Kempact 251R, FE 25, 3.5m P2203 Kempact 323RMV, FE 32, 5m p2220
Kempact 251R, FE 25, 5m p2204 Kempact 323AMV, FE 32, 3.5m p2221
Kempact 251A, FE 25,3.5m P2205 Kempact 323AMV, FE 32, 5m p2222
Kempact 251A, FE 25, 5m P2206 Kempact 323R, FE 35, 3.5M pP2260
Kempact 253R, FE 27,3.5m P2207 Kempact 323R, FE 35, 5.0M p2255
Kempact 253R, FE 27,5m P2208 Kempact 323A, FE 35,3.5M P2261
Kempact 253A, FE 32,3.5m P2209 Kempact 323A, FE 35, 5.0M P2256
Kempact 253A, FE 32, 5m P2210 Kempact 323RMV, FE 35, 3.5M P2262
Kempact 323R, FE 32, 3.5m P2211 Kempact 323RMV, FE 35, 5M P2263
Kempact 323R, FE 32, 5m P2212 Kempact 323AMV, FE 35, 3.5M P2264
Kempact 323A, FE 32, 3.5m p2213 Kempact 323AMV, FE 35, 5M pP2265
Kempact 323A, FE 32, 5m p2214 Adapter 9592106
Kempact 253RMV, FE 27,3.5m p2215 Elektroda weglowa 4192160
Kempact 253RMV, FE 27, 5m pP2216

Uchwyty MIG/MAG znajdujq sie na stronach 64— 81.
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FastMig M e =y

Sprawdzona
niezawodnosc |
najnowoczesniejsze
technologie
spawalnicze

HOOBE

Energy efficient

+ Modutowa konstrukcja
- Dwa zestawy: prosty i synergiczny

« Dostepna wersja wielonapieciowa NajWyisza ja kOéC’ SpOin pOdczaS
« Funkcja WiseFusion™ do tatwego i Spawania MlG/MAG W Warunkach

wydajnego spawania niepozycyj-

nego
rzemystowych
+ Wszystkie programy spawalnicze p € yS O yC
Wise™
* Mozliwo$¢ podtaczenia do urza- Urzadzenie spawalnicze optymalizujace produkcje.
dzen MasterTig LT 250 i ArcFeed z Urzadzenia FastMig M to potaczenie modutowej konstrukgji, fatwej obstugi i wszech-
opcjonalnym zestawem AS stronnodci.
‘ PogIaIJ;nik posredni SuperSnake do Potaczenie wysokiego cyklu pracy z niewielkimi rozmiarami i masg zwieksza tym
ZWigkszania zasiegu samym produktywnos¢ i mobilnos¢ na stanowisku pracy.
: \é\llozek‘Sleawal_n|czydMag'[rqc F61 FastMig M jest idealna alternatywna dla tradycyjnych urzadzen do spawania prze-
azwigkszenia wydajnosc mystowego MIG/MAG. Zastosowane rozwigzania technologiczne zapewniajg ide-
. alne zajarzenie i doskonatg charakterystyke tuku, dzieki czemu mozna wiecej czasu
Zastosowania poswieci¢ na wykonywanie spoin, a mniej na usuwanie odpryskow.
- Przemyst stoczniowy, offshore Urzadzenie jest dostepne w dwdch zestawach — kazdy o innym przeznaczeniu: ze-

- Produkcja metalowa staw synergiczny stuzy do zastosowan zaawansowanych, prosty do podstawowych.

- Konstrukcje Jesli wymagania sie zmienig, urzgdzenie FastMig M mozna w fatwy sposéb dostoso-

wac do nowych potrzeb.




Zwieksz wydajnos¢ pracy dzieki dodatkowym opcjom

Poznaj nowy wymiar wydajnego spawania: Potacz najwyzszg jakos¢ spawania urza-
dzenia FastMig M z szybkoscia i niezawodnoscig wodzka spawalniczego MagTrac F 61
Kemppi.

Kolejnym krokiem w strone sprawniejszej pracy jest dodanie do maszyny FastMig M
wozka MagTrac F 61 i funkcji WiseFusion, optymalizujacej parametry spawania. Taki
zestaw pozwala wykonywac wysokiej jakosci spoiny przy bardzo niskiej ilosci ciepta
doprowadzanego, co ogranicza potrzebe prostowania elementu spawanego i in-
nych prac wykornczeniowych. Z naszych obliczer wynika, Ze to rozwigzanie pozwala
obnizyc koszty prac wykonczeniowych nawet o 20%.

Urzadzenia FastMig M umozliwiaja zastosowanie réznych typéw zdalnego sterowa-
nia, ktére dodatkowo zwiekszajg wydajnosc i komfort pracy spawacza. A gdy trzeba
zwiekszy¢ zasieg maszyny, mozna do niej podfgczy¢ podajnik posredni SuperSnake,
ktéry pozwala spawaczowi oddali¢ sie o dodatkowe 30 metréw.

FastMig M to niezawodne i wytrzymate zrédlo spawalnicze niezaleznie od
wybranego zestawu: prostego lub synergicznego.

Parametry spawania maszyny mozna regulowac w sposob prosty lub synergiczny.
Oba tryby sa dostepne dla dowolnej kombinacji zrodta zasilania i podajnika drutu.

Podajnik drutu i panel sterowania mozna dobrac do biezgcych potrzeb, a w przy-
padku nowych zadan i zastosowan wystarczy zmodyfikowac konfiguracje zestawu
poprzez zwiekszenie mocy, zmiane podajnika drutu lub zainstalowanie oprogramo-
wania spawalniczego.

Wybér podajnikéw drutu

Do zestawu standardowego i synergicznego mozna dobrac jeden z trzech podajni-
kéw drutu.

Niewielkie i lekkie podajniki MXF 63 sg przeznaczone do szpul o $rednicy 200 mm, a
podajniki MXF 65 i MXF 67 — do szpul o srednicy 300 mm. Model MXF 67 charaktery-
zuje sie dwuwarstwowa obudowg o zwiekszonej wytrzymatosci.

W przypadku wszystkich podajnikéw drutu dostepne sg zaréwno proste, jak i syner-
giczne panele sterowania.

Do urzqdzeri FastMig M mozna dobrac jeden z trzech podajnikéw drutu: MXF 65, MXF 67
lub MXF 63 (kolejno od lewej strony).
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Proste zestawy FastMig M zawierajq panel
sterowania MR, pozwalajqcy regulowac
parametry w tradycyjny sposéb. Sq przezna-
czone do podstawowych prac spawalni-
czych w profesjonalnych zastosowaniach
przemystowych.
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Synergiczne zestawy FastMig M zawierajq
panel sterowania MS, ktcry jest wyposazony
w intuicyjnq funkcje spawania synergiczne-
go oraz liczne funkcje dodatkowe, pozwala-
Jjgce optymalizowac prace. Sq przeznaczone
do bardziej wymagajqcych profesjonalnych
zastosowan przemystowych.

FastMig M Proste

Zrédto FastMig M 320
zasilania

Synergiczne

FastMig M 320

FastMig M 420 FastMig M 420

FastMig M 520 FastMig M 520

FastMig M 420MV

FastMig M 420MV

Podajnik dru- MXF 65 MXF 65 EL
b MXF 67 MXF 67 EL
MXF 63 MXF 63 EL
Uktad chto- FastCool 10 FastCool 10
dzenia
Panele FastMig MR 200 FastMig MS 200
FastMig MR 300 FastMig MS 300
Opcjonalne WiseFusion
az;:)ige;ramo- WisePenetration
WiseRoot
WiseThin
MatchLog
MatchPIN




FastMig M

Dane techniczne

FastMig M 320 FastMig M 420 FastMig M 520
Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz 400V, od -15% do +20% 400V, od -15% do +20% 400V, od -15% do +20%
Moc znamionowa 60% - 20 kVA 27 kVA
100% 15 kVA 18 kVA 20 kVA
Prad maks. 40°C 60% - 420 A 520 A
100% 320A 380 A 430 A
Zakres pradu i napiecia spawania MMA 15A/20V-320A/45V 15A/720V—-420A/44V 15A/20V-520A/43V
MIG 20A/12V-320A/45V 20A/12V-420A/44V 20A/12V-520A/43V
Maks. napiecie spawania 45V 45V 45V
Napiecie biegu jatowego MMA Up=48-53V Up=48-53V Up=48-53V
Uav=50V Uav =50V Uav =50V
Napiecie biegu jatowego MIG/MAG Uo =50-58V Up=50-58V Uo=50-58V
Moc biegu jatowego 25W 25W 25W
Sprawnos¢ dla pradu maks. 88% 89% 89%
Wspdtczynnik mocy dla pradu maks. 0,80 0,87 0,90
Zakres temperatur pracy od -20°C do +40°C od -20°C do +40°C od -20°C do +40°C
Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60°C od -40°C do +60°C od -40°C do +60°C
Stopien ochrony IP23S 1P23S 1P23S
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A A
Minimalna moc zwarcia Ssc sieci zasilajacej* - 5,6 MVA 5,8 MVA
Wymiary zewnetrzne 590 x 230 x 430 mm 590 x 230 x 430 mm 590 x 230 x 430 mm
Masa 34 kg 35kg 36 kg
FastMig M 420 MV - 400 V FastMig M 420 MV - 230V
Napiecie zasilajace 3~,50/60 Hz od 380V przy -10% do 440V przy +10% od 220V przy -10% do 230V przy +10%
Moc znamionowa 60% 22 kVA 21 kVA
100% 19 kVA 18 KVA
Prad maks. 40°C 60% 420 A 420 A
100% 380 A 380 A
Zakres pradu i napiecia spawania MMA 15A/20V-420A/44V 15A/20V-420A/48V
MIG 20A/12V-420A/44V 20A/12V-420A/48V
Maks. napiecie spawania 44V 48V
Napiecie biegu jatowego MMA U0 =48-53V U0 =48-53V
Uav=50V Uav=50V
Napiecie biegu jatowego MIG/MAG U0 =53-58V U0 =60-65V
Moc biegu jatowego 25W 25W
Sprawnos¢ dla pradu maks. 87% 87%
Wspdtczynnik mocy dla pradu maks. 082 0,85

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

od -20°C do +40°C
od -40°C do +60°C

od -20°C do +40°C
od -40°C do +60°C

Stopien ochrony IP23S IP23S
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A
Minimalna moc zwarcia Ssc sieci zasilajacej* 5,6 MVA -

Wymiary zewnetrzne

Masa

m FastMig M

590 x 230 x 580 mm

49 kg

590 x 230 x 580 mm

49 kg



FastMig M

Dane techniczne i dane do zamoéwienia

Prad maks. 40°C

60%

100%

Predko$¢ podawania drutu
Mechanizm podajnika drutu
Srednica rolek podajnika

Druty elektrodowe

o Fe, Ss

Drut rdzeniowy, @

o Al

Szpula z drutem
Wymiary zewnetrzne

Masa

Zrédta zasilania

FastMig M 320

FastMig M 420

FastMig M 520

FastMig M 420 MV
Podajniki drutu

MXF 65 EL

MXF 67 EL

MXF 63 EL

MXF 65

MXF 67

MXF 63

Panele do podajnikéw drutu
FastMig MR 200

FastMig MR 300

FastMig MS 200

FastMig MS 300
Akcesoria

Kabel masy

Kabel masy

Kabel spawalniczy MMA
Kabel spawalniczy MMA
Zdalne sterowanie R10
Zdalne sterowanie R10
Zdalne sterowanie R20
R30 DataRemote

R30 DataRemote

Zdalne sterowanie RMT 10
Kabel zdalnego sterowania
Zestaw AS z panelem
Uktad chtodzenia FastCool 10

Gniazdo
uchwytu GH 30

spoczynkowe

maks. masa / maks. @

dt. x sz. x wys.

Do uzytku z panelami MS
Do uzytku z panelami MS
Do uzytku z panelami MS
Do uzytku z panelami MR
Do uzytku z panelami MR

Do uzytku z panelami MR

Panel prosty
Panel prosty
Panel synergiczny

Panel synergiczny

5m, 50 mm?
5m, 70 mm?
5m, 50 mm?
5m, 70 mm?
5m
10m
5m
5m

10m

10m

Wysiegnik obrotowy KV 401 (PM 500)
Czujnik przeptywu gazu GG200/300
Synchronizator MXF SuperSnake

FastMig MXF 63
520 A

440 A

0-25 m/min
4-rolkowy
32mm

0,6-1,6 mm
0,8-1,6 mm
1,0-1,6 mm

5kg /300 mm
510% 200 x 310 mm
94 kg

6132320
6132420
6132520
6132423

6152100EL
6152200EL
6152300EL
6152100
6152200
6152300

6136100
6136200
6136300
6136400

6184511
6184711
6184501
6184701
6185409
618540901
6185419
6185420
618542001
6185475
6185481
6264263
6068100
6256030

6185248
6237406
WO004030

FastMig MXF 65 FastMig MXF 67

520 A 520 A

440 A 440 A

0-25 m/min 0-25 m/min

4-rolkowy 4-rolkowy

32mm 32mm

0,6-1,6 mm 0,6-1,6 mm

0,8-2,0 mm 0,8-2,0 mm

1,0-24 mm 1,0-2,4 mm

20 kg /300 mm 20 kg /300 mm

620 x 210 x 445 mm 625 x 243 x 476 mm

11,1 kg 12,5kg
Kabel posredni 1,8m 6260401
Kabel posredni 5m 6260405
Kabel posredni 10m 6260326
Kabel posredni 15m 6260325
Kabel posredni 20m 6260327
Kabel posredni 30m 6260330
Kabel posredni, chtodzony ciecza 1.8m 6260410
Kabel posredni, chtodzony ciecza 5m 6260407
Kabel posredni, chtodzony ciecza 10m 6260334
Kabel posredni, chtodzony ciecza 15m 6260335
Kabel posredni, chtodzony ciecza 20m 6260337
Kabel posredni, chtodzony ciecza 30m 6260340
Funkcja spawalnicza WiseFusion 9991014
Funkcja spawalnicza WisePenetration 9991000
Proces spawalniczy WiseRoot 6265011
Proces spawalniczy WiseThin 9991013
Licencja WiseSynergicMig do 9990420
przeksztatcenia zestawu prostego w
synergiczny (do urzadzen FastMig M)
MatchLog 9991017
MatchPIN 6265026
Podwozie P501 6185269
Podwozie PM 500 6185291
Podwozie PM 502 6185293
Podwozie T10* 6185231
Podwozie T120* 6185252
Rama do zawieszania KWF 200 6185285
Podstawa zabezpieczajaca KWF 200 6185286
Plyta montazowa KV 200 6185249
Rama do zawieszania MXF 63 (z zestawem 6185285
montazowym KPS)
Zestaw do zawieszania MXF 65 W001694
Podstawa zabezpieczajaca MXF 63 (z zestawem 6185286

montazowym KPS)
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MagTrac F 61

Szybki i tatwy sposdb na wdrozenie
mechanizacji spawania

O,

—

- :'.-.

3

W skrocie

- Magnetyczny wézek do
mechanizacji spawania MIG/MAG

- Mozliwos¢ podigczenia urzadzen
Kemppi FastMig Synergic i FastMig
Pulse

- Bogaty wybér funkgji . , .

- Pomiedzy wezkiem apodajniiem | SZYbki wozek spawalniczy dla
drutu wystarczy podtaczy¢ uchwyt . . . N, .. L.
spawalniczy podwyzszenia wydajnosci i jakosci

- Mozliwos¢ zmiany parametréw

spawania i wyboru kanatu pamieci S pa\/\/a N ia
Z poziomu panelu sterowania

wozka
- Funkcja spawania cyklicznego, Lekka mechanizacja to najwydajniejszy sposob podniesienia produktywnosci spa-
wysuwu drutu i test wyplywu gazu wania w stoczniach i zaktadach zajmujgcych sie obrébka metalu. Jej zastosowanie
. Wyéwietlanie ilosci wptywa réwniez korzystnie na bezpieczenstwo i ergonomie spawania. Poniewaz to
doprowadzanego ciepta i innych wozek spawalniczy wykonuje najciezszg prace, spawacz moze skoncentrowac sie na

statystycznych danych dotyczacych monitorowaniu jej przebiegu i jakosci.

spawania
Wézek MagTrac F 61 Kemppi to szybki i fatwy sposéb na odejscie od recznego
. spawania MIG/MAG na rzecz wydajniejszej mechanizacji. Dodatkowo, obstuguje
Zastosowania sie go w taki sam sposob, jak zwykte urzadzenie spawalnicze, wiec nie wymaga on
- Mechanizacja wykonywania specjalistycznej wiedzy. Nie potrzeba réwniez dodatkowych kabli sterowania ani
poziomych spoin pachwinowych transformatordw, poniewaz wszystko jest zintegrowane w przewodzie uchwytu

« Przemyst ciezki i stoczniowy spawalniczego.

m MagTrac



Wydajnos¢, jakosé, wygoda

Wézek MagTrac F 61 jest sprzedawany w zestawach, ktdre zawierajg wszystko,
czego potrzeba do sprawnej mechanizacji spawania: wézek spawalniczy, synergicz-
ne zrodto zasilania FastMig, podajnik drutu MXF, specjalny uchwyt spawalniczy i nie-
zbedne okablowanie. Dodatkowo mozna zamowic zestaw zawierajacy miedzypo-
dajnik SuperSnake, ktéry pozwala na zwiekszenie zasiegu o dodatkowe 15 metrow.

Woézek MagTrac F 61 jest zgodny z procesami i funkcjami Kemppi Wise™, co po-
zwala dodatkowo zwiekszy¢ szybkos¢ spawania i jakosc spoin. Caty proces kontroli
odbywa sie za pomoca wyswietlacza LCD umieszczonego na wozku MagTrack 61.
Dzieki niemu mozna regulowac zarowno parametry jezdne waézka, jak i parametry
spawania. W pofaczeniu z przemystowymi systemami spawalniczymi Kemppi oferu-
jacymi wysokiej jakosci procesy spawalnicze, wozek MagTrac F 61 oferuje unikalne
korzysci.

Dane techniczne

MagTracF 61

Pobor mocy 50VDC/1A

Predkos¢ spawania 150...1800 mm/min

Sita uciggu 16 kg

Naped Naped bezszynowy ze statym polem
magnetycznym

Kota 4 gumowe kota

Sposéb utrzymywania toru jazdy Rolki prowadzace

Zakres regulacji wysokosci rolek prowadzacych 10...38 mm, 3 potozenia

Dtugos$¢ odcinka niespawanego Poczatek 127 mm

Koniec 127 mm

Funkcja automatycznego zatrzymywania Wytacznik krancowy po obu

stronach waézka

Model uchwytu Kemppi MMT 42C

Zakres regulacji kata nachylenia uchwytu +30°

Zakres regulacji odlegtosci uchwytu goéra/dot, przoéd/tyt 45 mm

Wymiary zewnetrzne dt. x sz. x wys. 259 x 259 x 285 mm
Masa 6,9 kg
Maksymalna temperatura powierzchni 150°C
Dane do zamdwienia

Zestaw MagTracF 61

MagTrac F 61 welding carriage 6190610
MagTrac F 61 package with SuperSnake, chtodzenie gazem P08819
MagTrac F 61, FastMig Pulse, chtodzenie gazem P08822
MagTrac F 61, FastMig Pulse, SuperSnake, chfodzenie gazem P08828
MagTrac F 61, FastMig Pulse, chtodzenie ptynem P08827
Uchwyty spawalnicze

MMT 42C, chtodzenie gazem 3m 6254205
MMT 42C, chtodzenie gazem 4m 6254207
MT51MWC, chtodzenie ptynem 45m 6255162
SuperSnake GT 025C 15m 61531501
SuperSnake GT 02SC W 15m 61541501
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Wézek MagTrac F 61 jest w petni zgodny z
podajnikiem posrednim SuperSnake, ktory
pozwala na zwiekszenie zasiegu o dodatko-
we 10-25 metréw.

Silny magnes utrzymuje woézek na wiasci-
wym torze jazdy nawet w najtrudniejszych
warunkach.

Obstuga wdzka jest tatwa i intuicyjna, a re-
gulacja wszystkich parametréw spawania
odbywa sie poprzez wbudowany panel ste-
rowania LCD, co zmniejsza czas niezbedny
na przygotowanie sprzetu do spawania i
utatwia prace w duzej odlegfosci od Zrédta
zasilania.



FastMig X

Spawalnicza perfekcja

Energy efficient

Wieloprocesowe zrodto
zasilania: MIG,

1-MIG, pulsacyjny MIG, MMA i
TIG

Aplikacja Arc Mobile Control

to elastyczne rozwiazanie
ufatwiajgce obstuge urzadzenia
spawalniczego

Proces WiseRoot+ do wydajnego
spawania

warstw graniowych

Proces WiseThin+ do wydajnego
spawania cienkich blach

i w pozycjach wymuszonych:
jakos¢ typowa dla mieszanki
gazowej, ale z uzyciem tanszego
gazu ostonowego - CO2
Precyzyjna funkcja pomiaru
napiecia tuku wyswietla
rzeczywiste napiecie tuku
Mozliwos¢ oszczedzenia czasu
dzieki podtgczeniu dwoch
podajnikéw drutu do jednego
zrédta spawalniczego, co
pozwala uzywac réznych drutéw
Mozliwos¢ podtaczenia
podajnika

posredniego SuperSnake
zapewniajacego maksymalny
zasieg

Produkcja maszyn
Transport

Sektor naftowy i gazowniczy:
rurociagi i platformy onshore i
offshore

Energetyka

Zbiorniki zwykte i
wysokocisnieniowe

Konstrukcje stalowe

FastMig X

Seria FastMig X Kemppi to wysoce wyspecjalizowane rozwigzania spawalnicze oraz
najwyzsza jakos$¢ do spawania w wymagajacych zastosowaniach przemystowych
Sktada sie ona z trzech wysokiej klasy zestawodw do trzech réznych zastosowan:
FastMig X Regular do wymagajacych prac produkcyjnych oraz spawania pulsacyjne-
go MIG/MAG, przeznaczony gtéwnie do spawania grubych ptyt; FastMig X Pipe do
spawania rur i wykonywania spoin graniowych oraz FastMig X Intelligent do wyma-
gajacych aplikacji spawalniczych, wszystkich metali i proceséw, w tym do spawania
cienkich blach.

Wszystkie zestawy mozna modyfikowac i optymalizowac¢ pod katem konkretnego
zastosowania poprzez dobranie odpowiedniego pakietu oprogramowania i aplikagcji.

Wszystkie zestawy sg wyposazone w zrodto zasilania FastMig X 450 lub FastMig X
350 - wieloprocesowe zrodto spawalnicze CC/CV, idealne do spawania synergiczne-
go i impulsowego metodami MIG/MAG oraz spawania MMA i TIG. Razem z podaj-
nikami drutu WFX tworzg one system spawalniczy z tatwoscig spetniajacy wszelkie
potrzeby spawalnicze i wymagania w zakresie zarzadzania jakoscia kazdego zaktadu
produkujacego elementy metalowe. Co wiecej, wszystkie trzy zestawy sq takze
wyposazone w ukfad chtodzenia Cool X.



Seria FastMig X jest niezwykle wszechstronna. Pozwala na przyktad podtaczy¢ dwa podajniki drutu, dzieki czemu mozna bardzo
szybko zmieniac procesy spawalnicze oraz rodzaj i $rednice drutuelektrodowego. Rozwigzania Wise dodatkowo zwiekszaja
elastycznos¢ w poszczegdinych aplikacjach spawalniczych: na przyktad WiseRoot+ spetnia specjalistyczne wymagania wyko-
nywania warstw graniowych, a doktadny pomiar napiecia tuku zapewnia fatwg i precyzyjna kontrole nad urzadzeniem. Funkcja
pomiaru napiecia tuku (dostepna we wszystkich urzgdzeniach z serii FastMig X) pozwala scisle stosowac sie do parametréw
podanych w instrukcji WPS, niezaleznie od dtugosci kabli spawalniczych. Kazdy z pakietéw oprogramowania mozesz zmoderni-
zowac stosownie do swoich potrzeb poprzez dodanie nowych funkgji oraz rozszerzenie ich mozliwosci.

System zostat tak opracowany, aby spetniat rygorystyczne wymagania norm wytwarzania 1SO 3834, NORSOK, ASME i EN 1090.
Potaczenie najwyzszej jakosci spawania oferowanej przez urzadzenia FastMig X i ultranowoczesnych rozwiazan do zarzadzania
jakoscig firmy Kemppi pozwala spetnia¢ najsurowsze wymogi dotyczace procesu produkgji.

Pakiet oprogramowania nr 1 Pakiet oprogramowania nr 2 Pakiet oprogramowania nr 3
i aplikacja Mobile Control

o

FastMig X Regular FastMig X Pipe FastMig X Intelligent

- Podstawowe spawanie - Specjalnie zaprojektowany do - Do wszystkich metali i procesow
pulsacyjne MIG/MAG spawania rur - Takze do spawania cienkich blach
- Wytrzymate blachy grube - Doskonale sprawdza sie takze - Skopiuj ustawienia jednego
w przypadku spawania ptyt i urzadzenia i zainstaluj w drugim
wykonywania jednostronnych - Monitoruj, kontroluj i reguluj
spoin graniowych parametry spawania i ustawienia
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FastMig X, WFX 200, 300, -AMC, -P

Dane do zamowienia i dane techniczne

FastMig X Kable
Zrédto zasilania FastMig X 450 6103450 Kabel masy 5m,50mm? 6184511
Zrédio zasilania FastMig X 450 Bez panelu sterowania 610345001 Kabel masy 5m,70mm? 6184711
Zrédio zasilania FastMig X 350 6103350 Kabel spawalniczy 5m,50mm? 6184501
. MMA
Zrédto zasilania FastMig X 350 Bez panelu sterowania 610335001
. 2
Z16dio zasilania FastMig X 350 MV 6103353 Kabel spawalniczy 5 m,70mm? 6184701
Podajnik drutu WFX 200 200 mm 6103520
Podajnik drutu WFX 300 300 mm 6103530 Kable posrednie, chtodzone powietrzem
Podajnik drutu WFX 200 P Steel 200 mm 6103521 FASTMIG X 70-18-GH  18m 62604683
Podajnik drutu WFX 200 P Stainless 200 mm 6103522 FASTMIG X 70-5-GH 5m 6260469
Podajnik drutu WFX 300 P Steel 300 mm 6103531 FASTMIG X 70-10-GH 10 m 6260470
Podajnik drutu WFX 300 P Stainless 300 mm 6103532 FASTMIG X 70-20-GH  20m 6260471
Podajnik drutu WFX 200 AMC 200 mm 6103523 FASTMIG X 70-30-GH  30m 6260472
Podajnik drutu WFX 300 AMC 300 mm 6103533 - W kwestii innych dtugosci prosimy o kontakt z
Kemppi.
Oprogramowanie
Funkcja MatchlLog W zestawie z podajnikami WFX 2001300 9991017 Kable posrednie, chtodzone ciecza
AMC
FASTMIG X 70-1.8-WH 1,8 m 6260473
Funkcja MatchChannel W komplecie z licencja MatchLog FASTMIG X 70-5-WH 5m 6260474
Licencja WisePulseMig do spawania pul- W zestawie z podajnikami 9990417 Y
sacyjnego WFX 200 i 300, -AMC, P Stainless FASTMIG X 70-T0-WH  10m 6260475
FASTMIG X 70-20-WH 20 m 6260476
Funkcja WiseFusion W zestawie ze wszystkimi podajnikami 9991014 FASTMIG X 70-30-WH 30 m 6260477
WEX
- W kwestii i h dhugosci i kontakt
Funkcja WisePenetration W zestawie z podajnikami WFX 2001300 9991000 Kemppi, Y CHUGORCL PIOSITL O KOREEE £
AMC
Pakiet programoéw do spawania rur ze W zestawie z podajnikami WFX 200300 99904274 Zdalne sterowania
stali niestopowe;j P Steel
RMT 10 (PMT) 6185475
Pakiet programoéw do spawania rur ze W zestawie z podajnikami WFX 200 i 99904275
stali nierdzewnej 300 P Stainless Zdalne sterowanie 5m 6185419
R20
Funkcja WiseRoot+ W zestawie z podajnikami WFX 200300 9990418
P Zdalne sterowanie 5m 6185420
Funkcja WiseThin+ W zestawie z podajnikami WFX 2001300 9990419 R30 DataRemote
AMC Zdalne sterowanie 10m 618542001
UWAGA: Procesy WiseRoot+ i WiseThin+ sa niedostepne z podajnikiem posrednim SuperSnake. R30 DataRemote
Przedtuzacz zdalnego 10 m 6185481
sterowania
Uchwyty PMT MN do spawania warstw graniowych Zdalny panel stero- 6103800

wania X 37

1,2mm/60° /1198 / GRAN 35m 62503230N04
1,2mm/60° /1168 / GRAN 35m 62503230N06
1,2mm/60° /1198 / GRAN 5m 62503250N04
1,0 mm / Stal nierdzewna / L198 / GRAN 5m 62503250N03SS

— W kwestii innych modeli prosimy o kontakt z Kemppi.

m FastMig X



FastMig X
Zrodto zasilania

Proste

FastMig X 350, FastMig X 450

Pipe
FastMig X 350, FastMig X 450

Intelligent
FastMig X 350, FastMig X 450

Podajnik drutu WFX 200 WEFX 200 P Fe, WFX 200 P Stainless WFX 200 AMC
WEFX 300 WEFX 300 P Fe, WFX 300 P Stainless WEFX 300 AMC
Uktad chtodzenia Cool X Cool X Cool X
Proces spawalniczy MMA MMA MMA
MIG/MAG MIG/MAG MIG/MAG
Syn MIG Syn MIG Syn MIG
Puls. MIG Puls. MIG (w zestawie do rur ze stali nierdzewnej) Puls. MIG

Podwaojny impuls

Podwajny impuls (w zestawie do rur ze stali

nierdzewnej)

Podwaojny impuls

Oprogramowanie WiseFusion WiseFusion WiseFusion
WiseRoot+ WisePenetration
MatchlLog WiseThin+
MatchLog

WorkPack (21 szt.)

Pipe Steel Pack Fe (25 szt.)

Steel Pack (14 szt.)

Pipe Stainless Pack Ss (17 szt.)

Steel Pack dla WiseThin+ (14 szt.)

Stainless Pack (12 szt.)

Aluminium Pack (12 szt.)

Mobile Control

Arc Mobile Control

Akcesoria

Uktad chtodzenia Cool X 6068200
Adapter aplikacji Arc Mobile Control W zestawie z podajnikami WFX 200 / 300 AMC 6103100
Uktad ogrzewania komory szpuli KWF 200/300 6185288
Zacisk magnetyczny (kabel masy) 600 A 9871570
Zacisk magnetyczny (kabel rozpoznawania napiecia) 200 A 9871580
Podajnik posredni SuperSnake GT02S 10m 6153100
Podajnik posredni SuperSnake GT02S 15m 6153150
Podajnik posredni SuperSnake GT02S 20m 6153200
Podajnik posredni SuperSnake GT02S 25m 6153250
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W 10m 6154100
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W 5m 6154150
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W 20m 6154200
Podajnik posredni SuperSnake GT02S W 25m 6154250
Synchronizator podajnika posredniego SuperSnake GT02S do podajnikdw MXF i MXP W004030
Plyta montazowa KV 200 dla dwoch podajnikéw drutu i przystawki TIG 6185249
Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30 6256030
Podwozie PM 500 6185291
Programator DataGun 6265023
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FastMig X, WFX 200, 300, -AMC, -P

Dane do zamowienia i dane techniczne

FastMig X

Napiecie zasilania

Moc znamionowa

Prad maks. 40°C

Zakres napiecia i
pradu spawania

Maks. napiecie
spawania MMA

Napiecie biegu
jatowego

Moc biegu jatowego

Wspotczynnik mocy
dla pradu maks.

Sprawnos¢ dla pradu
maks.

Zakres temperatur
pracy

Zakres temperatur
przechowywania

Klasa kompatybilno-
$ci elektromagne-
tycznej

Stopien ochrony
Wymiary zewnetrzne

Masa

3~50/60 Hz

60%
80%
100%
60%
80%
100%
MMA

MIG

MMA

MIG/MAG, Impuls

dt. x sz x wys.

Kompatybilny z agregatem pradotwor-

czym

m FastMig X

350
400V (-15...+20%)

16,0 kVA
15,3 kVA

350 A
330A
15A/20V-350A/46V

20A/12V-350A/46V
46V

Uo=70-98V,

Uav =50V

U0 =80-98V

100 W

0,85

87%

-20..440°C

-40..4+60°C

IP23S
590 x 230 x 430 mm
38kg

450
400V, od -15% do +20%

22,1 kVA

16,0 KVA
450 A

350 A
15A/20V-450A/46V

20A/12V-450 A/ 46V
46V

Uo=70-98V,
Uav=50V
Upo=80-98V

100 W

0,88

87%

od -20°C do +40°C

od -40°C do +60°C

IP23S
590 x 230 x 430 mm
38kg

350MV -230V

od 220V przy -10% do 230
V przy +10%

16,0 kVA

15,3 kVA

350A

330A
15A/20V-350A/46V

20A/12V-350A/46V
46V

Uo=70-98V,
Uav=50V
Up=80-98V

100 W

0,90

83%

od -20°C do +40°C

od -40°C do +60°C

IP23S
590 x 230 x 580 mm
49 kg

350MV - 400V

od 380V przy -10% do 440
Vprzy +10%

16,0 KVA

15,3 KVA

350A

330A
15A/20V-350A/46V

20A/12V-350A/46V
46V

Up=70-98YV,
Uav=50V
Uo=80-98V

100 W

0,88-0,82

85%

-20...+40°C

od -40°C do +60°C

IP23S
590 x 230 x 580 mm
49 kg



WFX 300/300 AMC
Prad maks. 40°C 60%
100%
Predko$¢ podawania drutu
Mechanizm podajnika drutu
Srednica rolek podajnika
Druty elektrodowe o Fe,Ss
@ drutu rdzeniowego
o Al
Szpula z drutem maks. masa / maks. @
Wymiary zewnetrzne

dt x sz. x wys.

Masa

WFX 200 /200 AMC / WFX 200 P (Fe i Ss)
Prad maks. 40°C 60%

100%
Pred. pod. drut.

Mechanizm podajnika
drutu

Srednica rolek podajnika

520 A

440 A
0-25m/min
DuraTorque
32mm

0,6-1,6 mm
0,8-2,0 mm
0,8-2,4 mm

20 kg /300 mm
625 x 243 x 476 mm
12,5 kg

520 A
440 A
1-25 m/min

4-rolkowy

WFX 300 P (Fei Ss)
Prad maks. 40°C

Predkos¢ podawania drutu

Mechanizm podajnika drutu

Srednica rolek podajnika

Druty elektrodowe

Szpula z drutem
Wymiary zewnetrzne

Masa

Druty elektrodowe

Szpula z drutem
Wymiary zewnetrzne

Masa
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60%
100%

o Fe,Ss

@ drutu rdzeniowego
o Al

maks. masa / maks. @

dh x sz x wys.

o Fe,Ss

@ drutu rdzeniowego
o Al

maks. masa / maks. @

dh x sz x wys.

520 A

440 A

0,5-25 m/min
GT04

32mm

0,6-2,0 mm
0,8-2,4 mm
0,8-2,4 mm

20 kg /300 mm
590 x 240 x 445 mm
131 kg

0,6-1,6 mm

0,8-2,0 mm
0,8-24mm

5kg /300 mm
510x200x 310 mm
94 kg



Kempact MIG 2530, Kempact Pulse 3000

Potgczone korzysci: niski koszt, niewielkie
wymiary, mata masa i wysoka wydajnosc

SICISI©

W skrocie

- Podstawowy model MIG/MAG

- Synergiczny model do spawania
impulsowego

+ 4-rolkowy mechanizm podajacy

- Elektroniczna regulacja mocy

+ Prad maksymalny w wysokim
cyklu pracy 40%
- Niewielka masa: 22 kg

Zastosowania

- Blacharstwo i lekka produkcja

- Mechanika samochodowa

- Rolnictwo

- Przemyst stoczniowy i offshore

- Instalatorstwo i montaz

- Naprawa i konserwacja

- Zasilanie sieciowe lub z agregatu

Doskonaty stosunek mocy spawania
do masy

Model Kempact 2530 jest az o 70% lzejszy od tradycyjnych urzadzen ze skoko-
wym zadawaniem napiecia spawania. Elektroniczne sterowanie napieciem, pred-
koscig podawania drutu i dynamikg umozliwia dostrajanie parametrow tuku podczas
spawania, co pozwala na szybkie i tatwe znalezienie optymalnych nastawy. Urzadze-
nie wyposazono w funkcje 2-taktu i 4-taktu oraz funkcje wysuwu drutu.

Model Kempact Pulse 3000 umozliwia spawanie synergiczne, impulsowe i z po-
dwdjna pulsacja. Programy standardowe umozliwiajg prace z roznymi materiatami
dodatkowymi, miedzy innymi z drutami Fe, FeMc, FeFc, Ss, Alu, CuSi3 i CuAI8. Wystar-
czy wybrac rodzaj i srednice drutu oraz grubo$¢ materiatu i mozna rozpocza¢ spawa-
nie. Czesto uzywane nastawy mozna fatwo przywotac dzieki funkcji pamieci zawiera-
jacej 100 kanatow pamieci.

Gdy temperatura wzrasta, ukifad chtodzenia KempactCool 10 zapobiega przegrza-
niu uchwytu. Wyposazenie opcjonalne, tylko dla Kempact Pulse 3000.

m Kempact MIG, Kempact Pulse



Dane techniczne

Kempact MIG 2530 Pulse 3000 Pulse 3000 MVU

Napiecie zasilania 3~,50/60Hz  380-440V+10% 400V (+£15%) 230V / 400V

Moc znamionowa 12 kVA 12 kVA 10 kVA

Kabel zasilajacy HO7RN-F 4G1.5 (5 m) 4G1.5(5m) 4G1.5 (5 m)

Zabezpieczenie zwtoczne 16 A 16 A 16 A

Prad maks. 40°C 40% 250A/265V 250A/265V  250A/265V
60% 207 A/ 24V 207 A/ 24V 207 A/ 24V
100% 160A/22V 160A/22V 160A/22V

Napiecie biegu jatowego 30...45V 56V 68V

Wspotczynnik mocy dla pradu maks. 0,64 0,69 0,78

Sprawnos¢ dla pradu maks. 87% 84% 83%

Zakres parametrow spawania 20 A/15V - 20A/15V - 20A/15V -

250 A/26,5V 250A/26,5V 300A/29V

Predkos¢ podawania drutu 1...18 m/min

Szpula drutu maks. @ 300 mm 300 mm 300 mm

Mechanizm podajnika drutu 4-rolkowy 4-rolkowy 4-rolkowy

Druty elektrodowe, @ (mm)  Fe, Ss 06...10 06...1.2 06...1,22
Drut 09...12 09...12 09...12
rdzeniowy
Al 09...1,2 09...1,2 09...1,2
CuSi 08...10 08...12 08...12

Wymiary zewnetrzne (mm)  dt. x sz.x wys. 580 x 280 x 440 580 x280x 440 580 x 280 x 600

Masa 20 kg 22 kg 33kg

KempactCool 10

Napiecie pracy 50/60 Hz 400V (-15...4+10%)

Moc znamionowa 100% 250 W

Moc chtodzenia 1,0 kW

Cisnienie maksymalne 450 kPa

Zalecany ptyn chtodzacy 20-40% etanol/woda

Pojemnos¢ zbiornika 31

Wymiary zewnetrzne (mm) dh. x sz x wys. 580 x 280 x 300 mm

Masa 13 kg

Dane do zamoéwienia

Kempact MIG 2530 (z kablem masy (35 mm?, 5 m) i wezem gazowym 6 m) 621853002
Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30 6256030
Kabel masy 5m,35mm? 6184311
Podwozia ST 7 (¢rodto zasilania + butla z gazem) 6185290

P 250 6185268
Uchwyt do zawieszania podajnika KFH 1000 6185100
Wysiegnik Zawiera uchwyt do zawieszania 6264026

podajnika KFH 1000
Uchwyt do zawieszania podajnika drutu 4298180
Kempact Pulse 3000 621830002
Kempact Pulse 3000 MVU 62183000302
KempactCool 10 6218600
Kabel masy 5m, 35 mm’ 6184311

Uchwyty MIG/MAG znajdujq sie na stronach 64 - 81.
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Idealne rozwiqzanie do spawania impulso-
wego MIG/MAG przy produkcji elementéw
metalowych i naprawach samochodowych.

Najlepsza charakterysty-
ka tuku

Maszyny Kempact MIG charakteryzuja
sie doskonatymi wiasciwosciami spa-
walniczymi. Niezawodny system za-
jarzenia tuku pofaczony z technologia
kontrolowania czasu upalania drutu
gwarantujg wysoki poziom zadowole-
nia. Elektroniczny system kontroli dy-
namiki tuku gwarantuje uzyskanie naj-
lepszych rezultatow w kazdej sytuacji.

Kanaty pamieci zwiek-
szajq funkcjonalnos¢
urzadzenia

Maszyna Kempact Pulse 3000 posia-
da 100 kanatéw pamieci, w ktorych
mozna przechowywac zestawy pa-
rametréow spawania do ponownego
wykorzystania. Oznacza to, ze mozna
szybko rozpoczac¢ spawanie, bez po-
trzeby ponownego ustawiania para-
metréw urzadzenia.

ai0a)

WEMPF

Panel sterowania Kempact Pulse 3000



SuperSnake GT025/GT0O2SW

Doskonate rozwigzanie do spawania
w duzej odlegtosci od
podajnika

®©

W skrocie Drapieznik w Swiecie spawania

- Do drutéw Fe/Ss/Al/FCW/MCW

- Regulacja napiecia i predkosci Gdy ograniczony dostep i zasieg stanowia problem, zastosuj podajniki posred-
podawania drutu / mocy i dtugosci nie SuperSnake GT02S i GT02SW. Rozwigzanie to znacznie zwieksza zasieg stan-
tuku dardowych uchwytéw spawalniczych MIG z euroztagczem, umozliwiajagc podawanie

- Duzy, czytelny wyswietlacz réznych rodzajow drutu na odlegtos¢ do 30 m od podajnika. SuperSnake to najsku-
parametrow teczniejszy drapieznik w Swiecie spawania, z tatwoscig pokonujacy wszelkie bariery i

- Oswietlenie komory mechanizmu przeszkody.
podajacego Brights™

- Modele 10-, 15-, 20- i 25-metrowe, SuperSnake GT02S/GT02SW eliminuje konieczno$¢ przenoszenia ciezkich i nie-
chtodzone gazem lub ciecza porecznych podajnikow drutu, minimalizujgc zmeczenie pracownikéw i zwiekszajac

- Widoczny i bezpieczny dzieki bezpieczenstwo oraz wydajnos¢ pracy. Wspdtpracuje z podajnikami drutu FastMig
wytrzymatej, pomarariczowe;j MXF, zapewniajac wysokga jakos¢ spawania w miejscach niedostepnych dla innych
ostonie ochronnej producentéw. Stanowi on doskonatg alternatywe dla uchwytéw typu push-pull.

- Opcja zdalnego sterowania z
uchwytu spawalniczego SuperSnake GT02S/GT02SW jest zgodny z urzadzeniami FastMig X, FastMig M,

FastMig KMS, FastMig Pulse oraz Kemppi Pro.

Zastosowania

- Srednie i duze zaktady
przemystowe

« Przemyst stoczniowy i offshore
- Prace montazowe i terenowe 'ﬁ’

reddot design award
honourable mention 2009

m SuperSnake



Dane techniczne

SuperSnake

Prad maks. 40°C 60% 380 A
Mechanizm podajnika drutu 2-rolkowy
Predko$¢ podawania drutu 0..25 m/min

Wymiary obudowy podajnika GTO2SW (dt. x szer. x wys.)

102 x 371 x 138 mm

Zalecane druty, 25 m Lite Fe/Ss 21,0...1,6 mm
Stopy Al 212...1,6mm
Rdzeniowe FCW/MCW 212...1,6mm
(rdzert metaliczny)
¢rednica kabla 50 mm2 Wieksza swoboda ruchu oznacza wieksze
mozliwosci dla catego zespotu spawaczy.
Napiecie zasilania 50V DC
Klasa ochrony IP23S
Dane do zamoéwienia
SuperSnake
GT02S,10m 6153100
GT02S,15m 6153150
GT02S,20m 6153200
GT02S,25m 6153250
GTO2SW, 10 m 6154100
GTO2SW, 15 m 6154150
GTO25W, 20 m 6154200 Tradycyjne uchwyty typu push-pull i uchwy-
e — 6154250 ty zwiasnq szpulg mocno obciqzajq nad-
KO W garstek spawacza, a dodatkowo naktadajq
Synchronizator MXF W004030 istotne ograniczenia co do zasiegu, rodzaju
Ochronna rama SuperSnake 6185276 drutu i intensywnosci eksploatacji. Podajnik

Solidna stalowa rama skuteczne chroni
go przed typowymi zagrozeniami miejsca
pracy, takimi jak uderzenia czy zgniecenia.

posredni SuperSnake GT02S rozwiqzuje
wszystkie te problemy bez obcigzania
nadgarstka spawacza poprzez mozliwos¢
korzystania ze standardowych uchwytow.

Standardowy uchwyt
spawalniczy
maks. 5 metrow

Kemppi SuperSnake GT02S

maks. 30 metréw

Po podtqczeniu do urzqdzenia Kemppi Fast-
Mig, miedzypodajnik SuperSnake obstuguje
takze zdalne sterowanie RMT10 montowane
na uchwycie, dzieki czemu mozna w tatwy i
wygodny sposéb zdalnie regulowac moc lub
wybierac¢ kanaty pamieci.

)
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FitWeld Evo 300

Duza moc, mata obudowa,
wielonapieciowa praca

- 300 A w cyklu pracy 20%

- Doskonale sprawdza sie
w miejscach o ograniczonej
przestrzeni

- Niska masa - zaledwie 15 kg -
utatwia przenoszenie

- Sczepianie znacznie szybsze
niz przy sczepianiu metoda
MMA

- Bezproblemowe zajarzanie
tuku

- Zasilanie 3-fazowym
napieciem wejsciowym 220V
i380-440V

- Cyfrowy pomiar zapewnia
dokfadnos¢ parametréow
potrzebna na potrzeby
zgodnosci z instrukcjami WPS

- Wbudowana regulacja
natezenia wyptywu gazu
ostonowego i funkgja
GasGuard™

- Obudowa ze wzmocnionego
plastiku do pracy w trudnych
warunkach

Zastosowania
- Budowa statkéw i urzadzen
morskich

-+ Produkcja elementéw
metalowych

- Konfiguracja i instalacja
- Naprawa samochodéw

- Rolnictwo

m FitWeld Evo 300

Szybkos¢, jakosc i oszczednosc dla profes-
jonalistow

Urzadzenie FitWeld 300 MIG/MAG jest rozwigzaniem do sczepiania i spawania
w przemysle ciezkim. Dzigki systemowi zajarzenia tuku QuickArc™, najnow-
szemu mechanizmowi podajagcemu GT WireDrive™, oswietleniu komory szpuli
Brights™ oraz wielu innym funkcjom spawanie staje sie szybsze, latwiejsze

i bezpieczniejsze. Niewielkie i lekkie urzadzenie FitWeld przynosi firmie realne
oszczednos$ci — nawet o 57% mniejszy pobor mocy i dwukrotnie wieksza
szybko$¢ sczepiania i spawania w poréwnaniu do tradycyjnych urzadzen
spawalniczych MMA.

Przenosne (14,5 kg / 300 A) i niezawodne narzedzie spawalnicze do sczepiania,
montazu i instalacji, a nawet produkcji w miejscu o ograniczonej przestrzeni.
Zapewnia znakomitg jakos¢ spoin z wykorzystaniem drutu petnego lub rdzenio-
wego proszkowego 1,2 mm, a takze innymi materiatami dodatkowymi stosowa-
nymi podczas spawania produkcyjnego.

Dziata wszedzie, gdzie jest dostep do 3-fazowego zasilania 220-440 V.

Cyfrowy wyswietlacz przyspiesza ustawianie parametrow i doktadne dostoso-
wanie ich do instrukcji WPS.

Wysokiej klasy i wolne od odpryskoéw spoiny dzieki
odpowiedniej mocy
Urzadzenie FitWeld Evo 300 oferuje szeroki zakres napiecia spawania —od 11V do 32

V — ktére oznacza, ze urzadzenie to doskonale sprawdza sie w wielu zastosowaniach.
Pozwala wykonywac znakomite spoiny i sczepiny przy 300 A i 20% cyklu pracy.

Specjalny system kontroli QuickArc gwarantuje czyste i precyzyjne zajarzenie tuku.
Dzieki niemu tuk jest stabilny i precyzyjny nawet dla drutéw o srednicy 1,2 mm.



Wyswietlacz parametrow

Do regulacji mocy stuza proste, montowane na panelu pokretta regulacji. Cyfrowy wy-
Swietlacz umozliwia szybka i precyzyjng regulacje napiecia oraz predkosci podawania
drutu. Podczas spawania i po zakoriczeniu pracy pokazuje on rzeczywiste parametry
Spawania.

Wytrzymata komora szpuli z LED-owym oswietleniem i
opcjonalnym ogrzewaniem

Wytrzymata obudowa z plastiku wzmocnionego wtdknem szklanym sprawia, ze urza-
dzenie jest bardzo wytrzymate i niezwykle odporne na uderzenia.

Urzadzenie jest wyposazone w trwaty, wykonany z odlewu aluminiowego mecha-
nizm podajacy GT WireDrive oraz o$wietlenie komory szpuli Brights, ktére sprawia, ze
wymiana szpuli przy stabym oswietleniu jest tatwiejsza i bezpieczniejsza. FitWeld Evo
300 mozna takze zamowic z uktadem ogrzewania komory szpuli, ktéry pozwala ogra-
niczy¢ wahania temperatury prowadzace do skraplania sie pary wodnej i utleniania
sie powierzchni drutu.

GasGuard™

Urzadzenia FitWeld Evo 300 sg standardowo wyposazone w funkcje GasGuard, ktéra
zapobiega rozpoczeciu spawania bez uzycia gazu ostonowego, co pozwala uniknaé
wad spoin i uszkodzen uchwytu.

Dane techniczne

FitWeld Evo 300

Napiecie zasilania 3 ~,50/60 Hz 220-230V £10% 380-440V £10%

Moc znamionowa przy maks. natezeniu pradu 10,9 kVA
Pobor pradu (- 230V:30A 400V:16 A
e 230V: 14A 400V:62 A
Prad maks. 40°C 20% 300A/29V
60% 200A/24V
100% 170A/225V
Kabel zasilajacy HO7RN-F 4G1.5(5m)
Zabezpieczenie zwtoczne 230V:20A 400V:10A
Napiecie biegu jatowego 45V DC

Wspodtczynnik mocy dla pradu maks.

Sprawnos¢ dla pradu maks.

230V:0,92 400V:0,95
230V:82,7% 400 V: 86,3%

LED-owy wyswietlacz FitWeld

Panel sterowania FitWeld Evo 300

Model FitWeld 300 zamontowany na podwoziu
ST7.

Dane do zamowienia

FitWeld Evo 300

Zakres parametrow spawania 13-32V
Szpula drutu, maks. @ 200 mm
Mechanizm podajnika drutu 2-rolkowy
Druty elektrodowe Fe lite 0,8-1,2 mm
Fe rdzeniowe 0,8-1,2 mm
Ss 0,8-1,2mm
Al 1,0-1,2 mm
Wymiary zewnetrzne dt. x sz. x wys. 457 x 226 x 339 mm
Masa 14,5 kg
Klasa elektromagnetyczna A
Stopien ochrony IP23S

Katalog produktéw Kemppi 2015

FitWeld Evo 300 6291200
FitWeld Evo 300 + Fe32,3,5m P2103
FitWeld Evo 300 + Fe32,50m P2104
Fe32,35m 6603203
Fe32,50m 6603204
Kabel masy, 35 mm? 5 m 6184311
Waz gazu ostonowego, 6 m WO000566



ArcFeed 200/300/300P/300RC

Wydajne spawanie MIG/MAG z dowolnym zrodtem
zasilania o charakterystyce CC lub CV

W skrocie

- Umozliwia wykorzystanie zrodet
pradu MMA do spawania bardziej
wydajng metoda MIG/MAG

+ Idealne do trudnych prac w
terenie

- Doskonate do drutéw
samoostonowych

- Zwarte, lekkie i wytrzymate
« Duzy, czytelny wyswietlacz LCD

Zastosowania

- Ciezka produkcja przemystowa

Przemyst budowlany i
stoczniowy

- Spawanie ropociagow i
gazociagow

- Prace w terenie

- Wypozyczanie sprzetu

ArcFeed

Podajnik drutu wykrywajacy napiecie

ArcFeed 200 i 300 to podajniki drutu z wykrywaniem napiecia, umozliwiajgce sto-
sowanie wydajnej metody MIG/MAG. Moga by¢ wykorzystywane z niemal kazdym
spawalniczym Zrodtem zasilania, w tym spawarkami agregatowymi. Nawet stare urza-
dzenia MMA o charakterystyce CC mozna przeksztatci¢ w produktywne urzadzenia
MIG/MAG.

Podajniki ArcFeed zapewniajg pewne i tagodne rozpoczecie spawania, a podswietlo-
ny wys$wietlacz LCD jest chroniony wytrzymata szybka z poliweglanu.

Urzadzenia ArcFeed wymagaja potaczenia ze zrédtem zasilania tylko jednym
kablem zasilajagcym i kablem masy, dzieki czemu nadaja sie idealnie do prac w
terenie, gdzie kable wieloprzewodowe s3 narazone na uszkodzenia. Mniejsza ilo$¢
kabli utatwia ich przenoszenie na stanowisku pracy i sprawia, ze te lekkie podajniki sg
doskonatym narzedziem.

Kazdy podajnik posiada mechanizm podajacy 4x4, a model ArcFeed 300RC wyposa-
zono dodatkowo w przydatng funkcje zdalnego zadawania pradu spawania.

Inne funkcje:

« Kontrola czasu upalania drutu

« Wysuw drutu

- Test wyptywu gazu

+ Czas wyptywu gazu po zakoriczeniu spawania




Dane techniczne

ArcFeed 200 300, 300RC 300P

Moc znamionowa 150 W 150 W 150 W

Prad maks. 40°C 100% 300 A 300 A 300 A

Mechanizm podajnika drutu 4-rolkowy 4-rolkowy 4-rolkowy

Druty elektrodowe, @ (mm) Druty rdzeniowe 1,2...20 1,2...20 12..24
Samoostonowe druty rdzeniowe 16...20 16...20 16..24
Druty lite 10...16 10...16 10...16

Wymiary zewnetrzne dh. x sz. x wys. 510% 200 x 310 mm 590 x 240 x 445 mm 590 x 240 x 445 mm

Masa 11 kg 15 kg 15 kg

Dane do zamowienia

Podajniki drutu

Kemppi ArcFeed 200 6120200
Kemppi ArcFeed 300 6120300
Kemppi ArcFeed 300P 6120310
Kemppi ArcFeed 300RC 6120301
Akcesoria

Regulator przeptywu gazu WO000364
Rama do zawieszania modelu ArcFeed 200 6185285
Uchwyt do zawieszania KFH 1000 — modele ArcFeed 300, 300P i 300RC 6185100
Szyny bezpieczeristwa do modelu ArcFeed 200 6185286
Szyny bezpieczeristwa do modeli ArcFeed 300, 300P i 300RC 6185287
Kable

Przediuzacz 70 mm?, 25 m 6183725
Przediuzacz 70 mm?, 10 m 6183710

16 mm? 5 m SKM25 6184015

Kabel masy

Podajnik ArcFeed 200 i Zrédto zasilania KMS 400 AS.

Katalog produktow Kemppi 2015 m
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‘ Spawanie TIG

MinarcTig Evo 42
MinarcTig 44
MasterTig MLS 46
MasterTig LT 250 48
MasterTig MLS ACDC 50
MasterTig ACDC 52

Profesjonalni spawacze TIG dokfadnie wiedzg, czego chcg a Kemppi
dostarcza im narzedzia, ktére spetniajg ich wysokie wymagania. Precy-
zyjne zajarzenie i miekki, stabilny tuk to fundamentalne atuty kazdego
z naszych urzadzen spawalniczych TIG. Sposréd opcjonalnych ukta-
déw zdalnego sterowania mozna wybra¢ model najlepiej dopasowa-
ny do warunkéw panujacych w warsztacie lub w terenie, dzieki czemu
spawacze moga sie skoncentrowac na jakosci.

Katalog produktow Kemppi 2015 m



MinarcTig tvo 200/200MLP

Najwyzsza jakosc¢ spawania T1G

P L

Energy efficient

W skrocie

- 200ADC@35%,1~,230V
- Wysoka jakos¢ spoin
- Pewne zajarzenie tuku od 5 A

- Kontrola czasu przed-gazu i po-
gazu

- Kontrola czasu narastania i
opadania pradu

- Praca wytacznika w trybie 2T/4T

- Wersja MLP - funkcja spawania
pradem pulsujacym oraz Minilog

- Opcjonalne zdalne sterowanie

- Maksymalna sprawnos¢
energetyczna dzieki technologii
PFC

- Zasilanie z sieci lub agregatu
pradotwoérczego

+ Gwarancja Kemppi 2+

MinarcTig Evo

Niezawodne, precyzyjne i mocne

MinarcTig posiada wszystkie funkcje, ktorych oczekujesz od spawarki TIG pro-
dukowanej przez Kemppi. Precyzyjne i pewne zajarzenie z wysoka czestotliwoscig
w potaczeniu z petng kontrolg, duza mocg i wysokim cyklem pracy umozliwia pewne i
profesjonalne wykonywanie réznorodnych zadan spawalniczych. Maszyna MinarcTig
Evo to idealne rozwigzanie do spawania TIG DC w zastosowaniach produkcyjnych w
przemysle lekkim, jak réwniez pracach instalacyjnych, naprawczych i konserwacyj-
nych. Niewielkie rozmiary i masa stanowig istotng zalete w przypadku potrzeby cze-
stego przemieszczania.

Do wyboru modele MinarcTig Evo 200 lub MinarcTig Evo 200MLP. Mocne Zrédto
zasilajgce w ktérym zastosowano technologie PFC zapewnia doskonate parametry
uzytkowe, w tym wysokg sprawnos¢ energetyczng oraz zdolnos¢ niezawodnej pracy
7 kablami zasilajgcymi o dtugosci przekraczajacej 100m.

Urzadzenia MinarcTig Evo sq wyposazone w duze wyswietlacze LCD i liczne
funkcje uzytkowe, w tym kontrole czasu przed-gazu i po-gazu, sterowanie czasem
narastania i opadania pradu oraz mozliwos¢ dotaczenia zdalnego sterowania. Modele
MLP posiadaja funkcje dodatkowe, w tym funkcje Minilog i pétautomatyczne spawa-
nie impulsowe. MinarcTig Evo to urzgdzenie dwuprocesowe, umozliwiajgce rowniez
wysokiej jakosci spawanie MMA pradem statym réznymi typami elektrod.

To urzadzenie jest zgodne jedynie z uchwytami TTC. Petna lista uchwytéw TIG znaj-
duje sie na stronach 86 - 89. Dostepne modele zdalnego sterowania mozna znalez¢
na stronie 120.



Dane techniczne

MinarcTig Evo 200/200MLP

Napiecie zasilania 1~,50/60 Hz 230V £15% (AU 240V +15%)
Moc znamionowa dla TIG 35% 200 A /4,9 kVA
maks. natezeniu pradu MMA 3506 170 A/ 57 KVA
Prad zasilania, I1maks. TIG 21,1 A
MMA 24,8 A
Prad zasilania, I1skut. TIG 12,7 A
MMA 14,7 A
Kabel zasilajacy HO7RN-F 3G1.5(1,5 mm? 3 m)
Zabezpieczenie Typu C 16 A
Prad maks. (40° C) TG 35% 200A/18V
60 % 160 A/164V
100 % 140A/156V
MMA 35 % 170 A/26,8V
60 % 130 A/252V
100 % 110 A /244V
Zakres parametrow spawania TIG 5A/102V...200A/ 180V
MMA 10A/204V...170A/ 268V
Napiecie biegu jatowego 95V (VRD 30V, AUVRD 12 V)
Moc biegu jatowego TIG 10W
MMA 30W
Wspotczynnik mocy dla 100% TIG 0,99
MMA 0,99
Sprawnos¢ dla 100% TG 77%
MMA 83%
Napiecie jonizatora 6...12kV
Elektrody otulone, MMA 2 1,5...40mm
Wymiary zewnetrzne dh. x sz x wys. 449 % 210 % 358 mm
Masa (bez kabli) 11 kg
Klasa temperaturowa F (155°C)
Stopien ochrony IP23S
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Zakres temperatur pracy -20...+40°C
Zakres temperatur przechowywania -40...+60°C

Normy: IEC 60974-1, IEC 60974-3, IEC 60974-10, IEC 61000-3-12

Dane do zamowienia

MinarcTig Evo (w tym kabel masy, kable spawalnicze oraz pasek do przenoszenia)

MinarcTig Evo 200 TTC220,4m P0640
MinarcTig Evo 200 TTC220,8 m P0641
MinarcTig Evo 200MLP TTC 220,4m P0642
MinarcTig Evo 200MLP TTC220,8 m P0643
MinarcTig Evo 200 AU* TTC 220,4m P0672
MinarcTig Evo 200 AU* TTC 220,8 m P0673
MinarcTig Evo 200MLP AU* TTC 220,4 m P0674
MinarcTig Evo 200MLP AU* TTC 220,8 m P0675
MinarcTig Evo 200 DK* TTC 220,4 m P0676
MinarcTig Evo 200 DK* TTC 220,8 m P0677
MinarcTig Evo 200MLP DK* TTC220,4m P0678
MinarcTig Evo 200MLP DK* TTC220,8 m P0679
Podwozie MST 400 6185294

* Model z oznaczeniem AU jest przeznaczony na rynki australijski

i nowozelandzki. Model z oznaczeniem DK jest przeznaczony na rynek dunski. Urzagdze-
nia te s3 wyposazone w rézne wtyczki.
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Zastosowania

- Instalatorstwo i montaz
- Naprawa i konserwacja
- Warsztaty blacharskie

- Przemyst chemiczny i
przetwérczy

Funkcja pétautomatycznego spawania prq-
dem impulsowym znacznie utatwia spawa-
nie: aby mdc rozpoczqc spawanie, wystar-
czy ustawic czas impulsu i Sredniq wartosc
prqdu.

MinarcTig Evo 200MinarcTig Evo 200 MLP z
funkcjg spawania impulsowego



MinarcTig 250, 250MLP

Mocny, przenosny i kompaktowy

@G

W skrécie

- Doskonate zajarzenie tuku przy
niskim pradzie spawania

- Czytelny wyswietlacz parametrow

- Kontrola czasu przed-gazu i po-
gazu

- Kontrola czasu narastania i
opadania pradu

- Praca w trybie 2T/4T

- Opcja spawania pradem
impulsowym

- Zasilanie sieciowe lub z agregatu

Zastosowania

- Instalatorstwo i montaz

- Naprawa i konserwacja

- Warsztaty blacharskie

« Przemyst chemiczny i przetworczy

MinarcTig

Najwyzsza jakos¢ spawania TIG dla
zastosowan wymagajgcych wysokiej
precyzji

Maszyna MinarcTig Evo to i idealne rozwigzanie do spawania TIG DC w pracach
instalacyjnych, naprawczych i konserwacyjnych. Model o pradzie maksymalnym
250 A zapewnia wysokg jakos¢ spoin, a jego niewielkie rozmiary i masa stanowig istot-
ng zalete podczas prac wymagajacych czestego przemieszczania.

MinarcTig 250 to urzadzenie dwuprocesowe, zapewniajgce doskonate wyniki spa-
wania zarowno metodg TIG DC, jak i MMA. Poza modelem 250 dostepny jest takze
model 250 MLP, wyposazony w specjalne funkgje, takie jak Minilog i spawanie pragdem
impulsowym. Wysoki wspotczynnik pracy 35% i niewielka masa pofgczone z wysoka
sprawnoscig i doskonatg kontrolg nad zajarzeniem przy niskim pradzie oznacza lepsza
jakos¢ spawania TIG w sytuacjach wymagajacych duzej precyzji.

To urzadzenie jest zgodne jedynie z uchwytami TTC. Petna lista uchwytéw TIG znaj-
duje sie na stronach 86 - 89. Dostepne modele zdalnego sterowania mozna znalez¢
na stronie 120.



Dane techniczne

MinarcTig 250/250MLP

Napiecie zasilania 50/60 Hz 3~,400V (-20...+15%)
Moc znamionowa dla maks. TIG 7.2 kVA
natezenia pradu MMA 8,2 kVA
Kabel zasilajacy HO7RN-F 4G1.5 (5m)
Zabezpieczenie zwtoczne 10A
Prad maks. (40°C) TIG 30 % ED 250A/20,1V
60 % ED 180A/172V
100 % ED 160A/ 164V
MMA 35% ED 220A/ 288V
60 % ED 170 A/ 268V
100 % ED 150A/26,0V
Zakres parametréw spawania TIG 5A/102V-250A/201V
MMA 10A/204V-220A/ 288V
Napiecie biegu jatowego 95V
Wspotczynnik mocy dla pradu maks.  TIG 092
MMA 091 Na zdjeciu pokazany jest model MinarcTig
Sprawnos¢ dla pradu maks. TG 80% 250 z opcjonalnym podwoziem dwukoto-
Y p— wym MST400.
Elektroda otulona (4] 1,5-5,0 mm
Wymiary zewnetrzne df. x sz. x wys. 400 x 180 x 340 mm
Masa (bez kabli) 11 kg

Dane do zamowienia

MinarcTig
MinarcTig 250 TTC 160,4 m P0607
MinarcTig 250 TTC 160,8 m P0608
MinarcTig 250 TTC 220,4m P0609
MinarcTig 250 TTC 220,8 m PO610 /\/I/'narcﬁg 250 to doskonata maszyna do
: . spawania cienkich materiatéw.. Zajarzenie
MinarcTig 250 MLP TTC160,4 m PO611 A , . .
przy niskim prqdzie spawania i stabilny tuk
MinarcTig 250 MLP TTC160,8m P0612 utatwiajg wykonywanie spoin wysokiej ja-
MinarcTig 250 MLP TTC 220,4 m P0613 kosci.
MinarcTig 250 MLP TTC 220,8 m P0614
Akcesoria
Kabel spawalniczy 25 mm? 5m 6184201
Kabel masy 25 mm? 5m 6184211
Podwozie MST 400 6185294

Urzgdzenie to mozna wykorzystywac do pro-
dukgji i napraw szerokiej gamy produktéw
metalowych. MinarcTig 250 jest niezawod-
nym i mobilnym urzqdzeniem spawalni-
czym, niezaleznie od tego, czy jest wykorzy-
stywane w warsztacie, czy w terenie.

=

Panel urzadzenia MinarcTig 250 Panel urzadzenia MinarcTig 250MLP

Katalog produktow Kemppi 2015 m



MasterTig MLS 3000/4000

Niektore narzedzia sg po prostu wygodniejsze od

innych

OO

W skrocie

- Metody TIG DC i MMA

- tatwe przenoszenie dzieki
niewielkim rozmiarom

- Pewne zajarzenie, nawet z dtugimi
kablami

- Funkcja spawania szybkim pulsem
oznacza zwiekszong predkos¢
spawania i wyzsza jako$¢ pracy

- Zasilanie sieciowe lub z agregatu

Zastosowania

- Prace montazowe i terenowe
- Naprawa i konserwacja

- Zaktady produkcyjne
wykorzystujace cienkie materiaty

 Przemyst chemiczny i energetyka

MasterTig MLS

Urzadzenia DC
do zastosowan przemystowych

Dzieki precyzji i wysokiej wydajnosci oraz lekkiej, przenosnej konstrukcji seria
urzadzen MasterTig MLS DC jest dla wielu uzytkownikéw wyznacznikiem standardu.
Dostepne zrodta zasilania, o pradzie maksymalnym 300 lub 400 A w cyklu pracy 30%,
sg chetnie wybierane przez profesjonalnych spawaczy.

Uzytkownicy maja do wyboru az cztery rézne panele sterowania, co pozwala
idealnie dobrac zakres kontroli parametréw do danego zastosowania.

Panele sterowania MTL/MTX/MTM/MTZ oferuja zaréwno podstawowe, jak i spe-
cjalistyczne funkcje do wysokiej jakosci spawania TIG DC i MMA. Dostepne funkcje:
zajarzenie HF lub kontaktowe, kontrola czasu przed-gazu i po-gazu, 2-taktowe lub
4-taktowe dziatanie wytacznika uchwytuy, zdalne sterowanie, tryb instalacyjny (setup),
kontrola czasu narastania i opadania pradu spawania, goracy start MMA, dynamika
tuku MMA, reczne i synergiczne spawanie impulsowe TIG, zegar spawania punktowe-
go, funkcja 4T Log i kanaty pamieci.

To urzadzenie jest zgodne jedynie z uchwytami TTC. Petna lista uchwytéw TIG znaj-
duje sie na stronach 86 - 89. Dostepne modele zdalnego sterowania mozna znalez¢
na stronie 120.



Dane techniczne

Wersje MasterTig MLS

MasterTig MLS™ 3000 4000
Napiecie zasilania 3~ 50/60 Hz 380-440V £10% 380-440V £10%
Moc znamionowa TIG 8,4 kVA 13,8 kVA
celig MMA 9,4 KVA 15 kvA
Zabezpieczenie zwtoczne 10A 16 A
Prad maks. 40°C 30%TIG 300A/22V 400A/26V
60% TIG TIG230A/19,2V 320A/228V MTL
100% TIG 200A/18V 270A/208V
40% MMA 250A/30V 350 A/ 34V
60% MMA 205A/282V 285A/314V
100% MMA 160 A/ 264V 220A/288V
Zakres parametréw TIG 5A/10V...300A/22V  5A/10V...400A/26V
spawania MMA 10A/205V...250 A/30V  10A/20,5V ...350 A/34V
Napiecie biegu jatowego 80V DC 80V DC
Wspotczynnik mocy dla 100% 0,95 0,95
Sprawnos¢ dla 100% 86% 86% MTX
Elektroda otulona 2 1,5...50mm 1,5...60mm
Wymiary zewnetrzne df. X sz x wys. 500 x 180 x 390 mm 500 x 180 x 390 mm
Masa 22 kg 23kg
MasterCool 10
Napiecie zasilania 50/60 Hz 400V (-15...4+20%)
230V (-15...+10%) iz
Moc chtodzenia 100% 1,0 kW
Moc znamionowa 100% 250 W
Wymiary zewnetrzne dt. x sz. x wys. 500 x 180 x 260 mm
Masa 10kg
Dane do zaméwienia
Zrédta zasilania MTM
MasterTig 3000 MLS 6114300
MasterTig 4000 MLS 6114400
Uktady chlodzenia
MasterCool 10 6122350
Panele sterowania
MTL 6116000
MTX 6116005
MTM 6116010
MTZ 6116015
Podwozia
T100 6185250 } o
T200 6185258

ich w terenie. Jednoczesnie zapewniajq wy-

soki prqd spawania i cykl pracy.
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MasterTig LT 250

Wysokiej klasy urzagdzenie spawalnicze
TIG eliminujace problemy

zwigzane z kablami

sterowniczymi i
zasilania

@

Energy efficient

W skrocie

+ 250 A DCTIG/MMA przy 35%
- Brak kabli zasilania i sterowania

- Zwarta budowa i niska masa -
12,6 kg

- Opcjonalne zdalne sterowanie
- Zajarzenie HF lub kontaktowe
- Cyfrowy wyswietlacz parametrow

- Miernik przeptywu gazu
montowany w standardzie

Zadawanie czasu przed-gazu i po-
gazu

- Zadawanie czasu narastania i
opadania pradu spawania

- Tryb 2T i 4T

- Gwarancja Kemppi 2+

MasterTig LT 250

Maszyna do spawania metoda TIG na
budowach i w trudnych warunkach

Korzystajac z urzadzenia MasterTig LT 250 nie potrzeba juz tradycyjnych kabli
sterowania i zasilania, co eliminuje powigzane z nimi zagrozenia dla zdrowia i zycia,
a takze problemy zwigzane z ich serwisem i zarzgdzaniem miejscem pracy. To chfo-
dzone powietrzem elektroniczne Zrodto zasilania jest idealnym wyborem do spawa-
nia w trudnych warunkach: takich jak wysokie, niskie temperatury czy wysoka wilgot-
nos¢ powietrza. Zasilana z niemal dowolnego zrédfa DC o napieciu przynajmniej 40
V, w tym z agregatéw spawalniczych lub zrédet zasilania MMA i MIG/MAG, maszyna
MasterTig LT 250 jest niezwykle wszechstronnym rozwigzaniem do spawania TIG DC.

Precyzyjne zajarzenie tuku zaréwno podczas spawania TIG DC, jak i MMA,
znacznie ufatwia prace, a takze doskonale sprawdza sie z dtugim uchwytem. Cyfrowy
wyswietlacz pozwala w fatwy sposéb monitorowad wartosci, a regulacja parametrow
jest intuicyjna, fatwa i pozwala na ich precyzyjne zadawanie. Montowany na tylnym
panelu miernik natezenia przeptywu gazu pozwala na sterowanie przeptywem gazu
ostonowego. Co wiecej, dzieki masie zaledwie 12,6 kg maszyne mozna z tatwoscig
przetransportowac na miejsce pracy przy uzyciu standardowego, materiatowego pa-
ska na ramie.



Dane techniczne

MasterTig LT 250
Zakres napiecia zasilania DC 40-100V
Wejsciowa moc znamionowa 8,6 kW /9,1 kVA
Prad zasilania, I1maks. TIG 155 A
MMA 230A
Prad zasilania, 11skut. TIG 90 A
MMA 135A
Cykl pracy 40°C TIG 35% ED 250 A/20V
60 % ED 200 A/18V
100% ED  160A/164V
MMA 35% ED 250 A/30V
60 % ED 200 A/28V
100%ED 160 A/264V
Zakres parametrow spawania TIG 5A/1V-250A/35V
MMA 10A/1V-250A/35V
Napiecie biegu jatowego o0V
Moc biegu jatowego TIG 8W
MMA 21W
Sprawnos¢ dla 100% TIG 80%
MMA 86%
Elektrody do spawania MMA 1,6 =5,0 mm
Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.) 460 x 180 x 390 mm
Masa 12,6 kg
Klasa temperaturowa F
Stopien ochrony IP23S
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60°C

Normy: IEC 60974-1:2012, IEC 60974-10:2007, IEC 60974-3:2007

Dane do zamowienia

MasterTig LT 250 6115100 Opcjonalne zdalne sterowanie
Kable RTC 10 6185477
Kabel spawalniczy, 35 mm?, 5 m 6184301 RTC 20 6185478
Kabel spawalniczy, 35 mm? 10m 6184302 R10,5m 6185409
Kabel masy, 35 mm? 5 m 6184311 R10,10 m 618540901
Kabel masy, 35 mm? 10 m 6184312 R11F 6185407
Przedtuzacz, 35 mm?, 5 m 6183305 Przeptywomierz gazu, zegarowy AR 6265136
Przedtuzacz, 35 mm?, 10 m 6183310 Waz gazu ostonowego (4,5 m) WO001077
Pasek do przenoszenia 9592160

Opcjonalne zrédto zasilania dla wielu

uzytkownikow
KempGouge ARC 800

6284000

To urzadzenie jest zgodne jedynie z uchwytami TTC. Petna lista uchwytéw TIG znajdu-
je sie na stronach 86 — 89. Dostepne modele zdalnego sterowania mozna znalez¢ na

stronie 120.
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Panel sterowania maszyny MasterTig LT 250: wy-
bor procesu (TIG lub MMA), zajarzenie tuku HF
lub TouchArc, tryb pracy uchwytu (2T lub 4T) i
wybdr zdalnego sterowania. Wyswietlanie war-
tosci prqdu, zadawanie czasu przed- i po-gazu,
programator narastania/opadania prqdu.

Zdalne sterowanie R 10 umozliwia wygodne
zdalne zadawanie prgdu zaréwno podczas
spawania TIG, jak i MMA.

Zdalne sterowanie RTC 10 mozna zintegro-
wac z uchwytami TTC TIG, co umoZliwia ta-
twq regulacje prqdu z uchwytu.

Nozne zdalne sterowanie R 11F umozliwia
precyzyjng regulacje prgdu w sytuacjach,
gdzie niezbedne sq czeste precyzyjne zmiany
Jjego wartosci. Idealny do pracy w warszta-
tach.



MasterTig MLS 2300/3003 ACDC

Urzadzenia serii MLS
zapewniajg najwyzszg jakosc

spawania T1G

Energy efficient

SI©

W skrdcie
+ Metody TIG i MMA, np.: DC-/DC+/
AC/MIXTIG

- Oszczedne i wydajne urzadzenie o
niewielkich rozmiarach

- Opcjonalna chtodnica uchwytu
MasterCool do pracy pod duzym
obcigzeniem

- Funkcja MicroTack do szybkiego
sczepiania z mafg energig cieplng

Zastosowania

+ Produkcja elementéw metalowych
+ Przemyst stoczniowy i offshore

« Przemyst chemiczny i przetworczy
- Spawanie zmechanizowane

IELY) VasterTig MLS ACDC

Nawet trudne zadania nie beda
stanowi¢ problemu

Urzadzenia MasterTig MLS ACDC zapewniaja precyzyjna kontrole, nad tukiem
wymagang przez profesjonalnych spawaczy. Niezaleznie od zastosowania mozna sie
cieszy¢ wysoka wydajnoscig pracy. Dostepna jest wersja 230 A zasilana pragdem jed-
nofazowym 230V oraz wersja 300 A z zasilaniem trojfazowym 230/460 V.

MasterTig MLS ACDC to specjalistyczne urzadzenie do precyzyjnego spawania
aluminium, umozliwiajace réwniez spawanie wszelkich innych materiatéw. Moduto-
wa budowa ufatwia dostosowanie urzadzenia do potrzeb.

Panele sterowania ACS i ACX umozliwiajg szybkie korygowanie parametrow pod-
stawowych, w tym czasu przed-gazu i po-gazu, czestotliwosci tuku AC oraz czasu na-
rastania i opadania pragdu. Panel ACS zapewnia kontrole nad wszystkimi niezbednymi
parametrami spawania DC, AC i MIX TIG z zajarzeniem iskrg o wysokiej czestotliwosci
lub kontaktowym. Panel ACX oferuje szereg funkcji dodatkowych, w tym tryb Micro-
Tack, kanaty pamieci i spawanie impulsowe.

To urzadzenie jest zgodne jedynie z uchwytami TTC. Petna lista uchwytow TIG znajdu-
je sie na stronach 86 — 89. Dostepne modele zdalnego sterowania mozna znalez¢ na
stronie 120.



Dane techniczne Wersje MasterTig MLS

MasterTig MLS 2300 ACDC 3003 ACDC
Napiecie zasilania 50/60 Hz 1~,230V (£15%) 3~,230V (-10%) ... 460V
(+10%)
Moc znamionowa TIG 5,7 KVA 9,2 kVA
dla 100%
MMA 6,0 kVA 10 kVA
Zalecane zabezpiecze- 15A 20/16 A
nie (zwtoczne)
Prad maks. (40" C) 40%TIG TIG230A/192V 300A/22V ACS
60% TIG 200A/ 18V TIG230A/192V
100% TIG 170A/ 168V 190A/ 176V
40% MMA 180A/272V 250 A 230V AC30%) /30V
60% MMA 150A/26V 230A/292V
100% MMA 120A/ 248V 190A/ 276V
Zakres parametréw TIG 3A/10V-230A/192V 3A/100V-300A/22V
spawania
P MMA 10A/205V-180A/272V 10A/205V-250A/30V
Napiecie biegu jatowego 58V DC 58V DC ACX
Modele AU 20V DC/VRD -
Wspdtczynnik mocy dla 100% 0,99 0,95 Wszystkie urzqdzema spawa/nlgzle Master-
dl , . . Tig MLS ACDC mozna wyposazy¢ w panel
SprawnosCdlalt0oh 80 Sl sterowania ACX lub ACS, oferujqcy liczne
Elektroda otulona, MMA @ 1,5...4,0 mm 1,5...50mm dodatkowe funkgje, utatwiajqce spawanie i

Wymiary zewnetrzne dt.xsz.xwys.  430x 180 x390 mm 500 x 180 x 390 mm zwiekszajqce jego wydajnosc

Masa 15 kg 25kg

Uktad chtodzenia MasterCool 20 MasterCool 30
Napiecie zasilania 230V (£15%) 24V DC

Moc znamionowa dla 100% 50W 50 W

Moc chtodzenia 1,0 kW 1,0 kW
Cisnienie maksymalne 400 kPa 400 kPa

Zalecany ptyn chtodzacy

20...40% etanol/woda

20...40% etanol/woda

Pojemnos¢ zbiornika

31

31

Wymiary zewnetrzne dt. x sz. x wys.

500 x 180 x 260 mm

500 x 180 x 260 mm

Masa

8kg

8kg

Dane do zamowienia

Zrédta zasilania

MasterTig MLS 2300 ACDC 6162300
MasterTig MLS 2300 ACDC VRD AU 6162300AU
MasterTig MLS 3000 ACDC VRD 6163003VRD
MasterTig MLS 3003 ACDC 6163003

MasterTig MLS 3003 ACDC VRD

6163003VRD (uktad redukcji napiecia)

Uktady chtodzenia

Stabilny tuk oznacza gtadkg spoine, co prze-
ktada sie na dobre wtasnosci mechaniczne
ztqcza spawanego.

MasterCool 20 (MasterTig MLS ACDC 2300) 6162900 Wykorzystanie funkcj/' MicroTack pozwala

MasterCool 30 (MasterTig MLS ACDC 3003) 6163900 szybko i tatwo poprawic¢ jakosc i zwiekszyc

PANCIceterowania wydajno$¢ spawania w Twoim zaktadzie.

ACS 6162805 Jest ona‘n/ez.wyk/e vvydalma przy spawaniu
bardzo cienkich elementéw.

ACX 6162804
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MasterTig
ACDC 3500W

Duza moc, niezawodnosc
| 0szczednos¢

elelelele

W skrocie

- Automatyczny balans pradu
przemiennego oznacza wyzszg
jakosc i szybsze spawanie

- Precyzyjna kontrola wtopienia
dzieki regulacji czestotliwosci
pradu przemiennego

- Pewne zajarzenie tuku i
niezawodna praca

- Dostepne trzy panele sterowania,
odpowiadajace réznym potrzebom

- Oszczednosc i doskonate
rozwiagzanie do pracy ze zrédfami
zasilania o niskim stopniu
zabezpieczenia

Zastosowania

- Srednie i duze zaktady
przemystowe

« Przemyst chemiczny i przetwoérczy

- Instalatorstwo i montaz

- Naprawa i konserwacja

MasterTig ACDC

Energy efficient

MasterTig ACDC 3500W na podwoziu T 22.

Urzadzenie do spawania TIG ACDC o
imponujacej mocy i niewielkim poborze
mocy

Do zasilania urzadzenia MasterTig ACDC 3500W wystarczy 20 A pradu trojfa-
zowedo, co chyba najlepiej pokazuje wysoka sprawnos¢ tego nowoczesnego zrodta
spawalniczego. Maksymalny prad wynoszacy az 350 A w cyklu pracy 60% oznacza, ze
mocy jest zawsze pod dostatkiem, a zintegrowany uktad chtodzenia cieczg utrzymuje
wiasciwg temperature uchwytu podczas spawania pod duzym obcigzeniem.

Panele sterowania urzadzenia MasterTig ACDC 3500W dostarczajg wszystkie
funkcje niezbedne do spawania TIG. Wystarczy tylko wybrac wersje najlepiej do-
pasowang do potrzeb. Dostepne sg wersje do spawania pradem zwyktym i impulso-
wym. Wszystkie wyposazone sg w duze, czytelne wyswietlacze. Funkcje standardo-
we: kontrola czasu przed-gazu i po-gazu, kontrola czasu narastania i opadania pradu,
kontrola wtopienia/czyszczenia poprzez balans AC, 2-taktowe lub 4-taktowe dziatanie
wytacznika uchwytu, zdalne sterowanie i spawanie MMA. Blokada kodem zabezpie-
Czajacym zapobiega uzywaniu sprzetu przez osoby nieuprawnione.



MasterTig ACDC 3500W

Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz 400V (£10%)
Maks. moc znamionowa TIG 11,7 kVA
MMA 15,7 kVA
Zabezpieczenie zwtoczne 400V 20 A
Prad maks. (40° C) 60% TIG AC 350 A/ 24V
100% TIG AC 280A/212V
60% MMA DC 350 A/ 34V
100% MMA DC 280A/312V
Zakres parametrow spawania TIG DC 3A/10V...350A/24V
AC 10A/10V...350A/24V
MMA 10A/20V ...350A/34V ACDC
Napiecie biegu jatowego AC, DC 70V DC
Wspdtczynnik mocy dla pradu maks. 09
Sprawnos¢ dla pradu maks. 80%
Wymiary zewnetrzne dh. x sz x wys. 690 x 260 x 870 mm
Masa 74 kg
Mastertig ACDC 3500W 6163505
Panele sterowania
Panel podstawowy ACDC 6162801
Panel ACDC Minilog 6162802 ACDC
Panel ACDC Pulse 6162803 Minilog
Podwozie T 22 6185256

To urzadzenie jest zgodne jedynie z uchwytami TTK. Petna lista uchwytéw TIG znajdu- —
je sie na stronach 86 — 89. Dostepne modele zdalnego sterowania mozna znalez¢ na AEDE Puas
stronie 120.

Urzqgdzenie MasterTig ACDC 35001 zastuzyto sobie na reputacje niezawodnego urzqdzenia spawal-
niczego, wysokiej jakosci.
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Spawanie MMA



' Spawanie MMA

Minarc Evo 180 56
Minarc 220 58
Master MLS 60
Master S 62
KempGouge 64

Zwarte, lekkie i wydajne. Urzagdzenia Kemppi do spawania MMA spet-
niajg wszelkie wymagania profesjonalnych spawaczy. Dzieki aktywne-
mu sterowaniu zajarzeniem i praca tuku kazda elektroda topi sie row-
no, zapewniajac wysokga jakos¢ spawania.

Wszystkie modele bezproblemowo wspdtpracuja z agregatami pra-
dotwoérczymi i dziatajg réwnie niezawodnie na mrozie jak i w pustyn-
nym upale. Czy trzeba naprawi¢ skuter sniezny, czy dokoriczy¢ stalo-
wa konstrukcje w potudniowym, stonecznym zarze — urzgdzania MMA
Kemppi sprostajg kazdemu zadaniu.
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Minarc Evo 180

Wysoka jakoS¢ spawania, w

kazdej sytuadji

Energy efficient

® @

.

Najwyzsza jakos¢ spawania
Spawanie wszystkimi rodzajami
elektrod

Bezproblemowa praca z dtugimi
kablami zasilajgcymi

Maksymalna sprawnos¢
energetyczna dzieki technologii
PFC

Duzy prad maksymalny i wysoki
wspétczynnik pracy

Lekka i przenosna konstrukcja
Wytrzymata obudowa

Precyzyjne zajarzenie kontaktowe
Lift TIG

Zasilanie z sieci lub agregatu
pradotwérczego

Opcjonalne zdalne sterowanie
Gwarancja Kemppi 2+

Zastosowania

- Produkcja metalowa

- Budownictwo

- Rolnictwo

- Naprawa i konserwacja

m Minarc Evo 180

Wyzsza moc i nizsze koszty

Powrot matego mocarza MMA - teraz silniejszego niz kiedykolwiek

Minarc Evo 180 to najnowsze urzadzenie MMA z popularnej serii urzadzenr Minarc
Evo. Ma wszystkie zalety swojego poprzednika, a takze wiele nowych. To ulepszone i
mocniejsze urzagdzenie doskonale postuzy spawaczom pracujacym w ciggtym ruchu

Bez cienia przesady mozna powiedzie¢, ze cechuje je doskonata wydajnos¢
spawania. Kazdy element urzadzenia Minarc Evo 180 powstat z mysla o potrzebach
zawodowych spawaczy wymagajacych lekkiego i przenosnego sprzetu. Gdy mowa
o optymalnej kombinacji wymiardw, masy i jakosci spawania, to urzadzenie nie ma
sobie rownych.

Dzieki mozliwosci zasilania z sieci lub agregatu urzadzenia Minarc Evo 180 idealnie
nadaja sie do prac w terenie, nawet z bardzo dtugimi kablami zasilajagcymi. Poniewaz
urzadzenia Minarc Evo sg lekkie i przenosne, caty potrzebny sprzet mozna zabrac ze
sobg za jednym razem.

Duza rezerwa napiecia i automatyczna kontrola cisnienia tuku pozwalaja uzy-
skac¢ niezwykle stabilny tuk, niezaleznie od pozycji spawania i rodzaju elektrody, a to
0znacza najwyzszg jakos¢ spawania za kazdym razem.

Duzy, czytelny wyswietlacz parametréw utatwia doktadne ustawianie wiasci-
wego pradu, a precyzyjne zajarzenie kontaktowe tuku TIG zapewnia wysoka jakos¢
spawania TIG pradem statym. Dla maksymalnej wygody i kontroli nad jeziorkiem spa-
walniczym do urzadzenia mozna podtaczy¢ opcjonalne zdalne sterowanie, ktére po-
zwala na odlegto$¢ korygowac wartosci parametréw w trakcie spawania.



Dane techniczne

Napiecie zasilania 1~,50/60 Hz

230V £15% (AU 240 V £15%)

Moc znamionowa przy maks. natezeniu - 30% MMA
pradu

170 A/ 5,7 kVA

35% TIG 180 A/ 4,0 kVA
Prad maks. (40°C) MMA 30% 170A/ 268V
(140 AU: 28% ED 140 A/ 25,6 V)
60% 140A/ 256V
100% 115A/ 246V (140 AU: 80 A/ 23,2V)
Prad maks. (40°C) TIG 35% 180A/172V
60% 150A/ 15V
100% 130A/ 152V
Napiecie biegu jatowego 90V (VRD 30 V; AU VRD 12 V)
Wspodtczynnik mocy dla 100% 0,99
Sprawnosc¢ dla 100% (MMA) 84%
Elektrody otulone 2 1,5-4 mm
Wymiary zewnetrzne dh. x sz. x wys. 361 x 139 x 267 mm
Masa (z kablem zasilajgcym) 5,85 kg
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Norma IEC 609741, -10, IEC 61000-3-12

Dane do zamoéwienia

Minarc Evo 140 AU* 61002140AU
Minarc Evo 180 61002180
Minarc Evo 180 AU* 61002180AU
Minarc Evo 180 (Dania)* 61002180DK
Minarc Evo 180 VRD 61002180VRD
Kabel masy i zacisk 6184015
Kabel spawalniczy i uchwyt elektrodowy 6184005
Pasek do przenoszenia 9592163
Opcjonalne: Uchwyt TIG TTM15V 4m 6271432
Elektroniczna przytbica spawalnicza BETA 90X 9873047
Reczny modut zdalnego sterowania R10 5m 6185409

Duzy i czytelny wyswietlacz parametréw

W zestawie z urzqdzeniem Minarc Evo 180
Jjest uchwyt elektrodowy i komplet kabli.

* Model z oznaczeniem AU jest przeznaczony na rynki australijski
i nowozelandzki. Model z oznaczeniem DK jest przeznaczony na rynek duriski. Urzadzenia te sg
wyposazone w rézne wtyczki.
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Minarc 220

Mocny, przenosny |

kompaktowy

® @

W skrdcie

- Doskonate wiasnosci tuku i pewne
zajarzenia

- Duza moc i wysoki wspétczynnik
obcigzalnosci w niewielkiej
obudowie

- Kompletne zestawy gotowe do
spawania

Zastosowania

- Produkcja metalowa

- Budownictwo

- Rolnictwo

- Naprawa i konserwacja

m Minarc 220

Dla spawaczy pozostajacych w
ciagtym ruchu

Minarc 220 to trojfazowe Zrédto zasilania 220 A DC do spawania MMA, ktére dzieki
kompaktowym rozmiarom idealnie nadaje sie dla spawaczy w ciggtym ruchui.

Doskonata charakterystyka dla wszystkich rodzajow elektrod MMA. Funkcja zajarzania
TIG TouchArc w pofaczeniu z uchwytem TIG 220 GV, umozliwia jakosciowe spawanie
TIG DC. Dla obu metod spawania MMA i TIG, moZzliwe jest podigczenie zdalnego ste-
rowania R10 lub instalowanego na uchwycie sterowania RTC10.



Dane techniczne

Minarc 220
Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz 400V -20%...+15%
Moc znamionowa MMA 35% 220 A
100% 150 A
Prad maks. 40°C MMA 35% 220A/288V
60 % 170A/268V
100 % 150A/260V
TIG 35% 220A/188V
60 % 180A/ 17,2V
100 % 160A/ 164V
Kabel zasilajacy HO7RN-F 4G1.5(Bm)
Zabezpieczenie zwtoczne 10A
Zakres parametrow spawania MMA 10A/204V-220A/288V
TIG T0A/104V-220A/188V
Napiecie biegu jatowego 85V (30 V/VRD)
Wspotczynnik mocy dla pradu maks.  MMA 0,91 (TIG 0,92)
Sprawnosc dla pradu maks. 0,86 (TG 0,80) Doskonate wtasnosci tuku, duza moc i nie-
Elektroda otulona ) 15-50 mm wielkie rozmiary sprawiajq, ze Minarc 220 to
Wymiary zewnetrzne df. x sz x wys. 400 x 180 x 340 mm I:dea/ne lrozwiqzanie .d/.a lwarsztatéw Zgjmu-
Jjqgcych sie naprawgq ciezkiego sprzetu.
Masa 9,2 kg
Dane do zaméwienia
Minarc 220 z kablem spawalniczym i masy oraz kablem zasilajacym 6102220
Akcesoria
Kabel masy 6184211
Kabel spawalniczy 6184201
Paski do przenoszenia 9592162

Minarc

Przygotowanie urzqdzenia Minarc 220 do
pracy jest niezwykle proste. Mozliwos¢ wy-
boru rodzaju elektrody zapewnia najwyzszq
Jjakos¢ spoiny. a dodatkowo dzieki opcji zdal-
nego sterowania mozna w trakcie spawania
dokonywac precyzyjnych zmian natezenia
prqdu spawania.

Minarc 220 do spawania MMA w terenie.
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Master MLS 2500/3500

Wysoka jakosc spawania

MMA

®©

W skrocie

- Zaprojektowane specjalnie do

spawania MMA

- Kompaktowe i przenosne
- Rézne panele sterowania do

réznych zastosowan

- Spawanie wszystkimi rodzajami

elektrod

- Spawanie metodami MMA i TIG
- Bezproblemowa praca podczas

zasilania z agregatu

Zastosowania

- Prace montazowe i terenowe

- Naprawa i konserwacja

« Przemyst chemiczny i przetwoérczy
- Przemyst stoczniowy i offshore

m Master MLS

Doskonata kontrola tuku, wytrzymata
konstrukcja

Urzadzenia Master MLS sa najlepszym wyborem dla profesjonalnego spawania
MMA. Oba dostepne zrédfa zasilajgce o pradzie spawania 250 A lub 350 A mogg byc¢
wyposazone w podstawowy panel sterowania MEL lub zaawansowany panel MEX,
gwarantujac najwyzsza jakos¢ spawania w kazdych warunkach. Wysoki cykl pracy
40% pozwala sprawnie wykonywac zadania, a zwarta i lekka konstrukcja znacznie ufa-
twia przemieszczanie.

Panele sterowania MEL i MEX zawierajg wszystkie niezbedne funkcje potrzeb-
ne do wysokiej jakosci spawania MMA. Panel MEL posiada duzy, czytelny wyswie-
tlacz, a dostepne w nim funkcje to miedzy innymi wybdr metody spawania (MMA
lub podstawowe TIG) oraz kontrola gorgcego startu i cisnienia tuku, jak réwniez moz-
liwosc¢ zdalnego sterowania. Panel MEX oferuje bardziej zréznicowany zestaw funkdji,
w tym: elektroniczny wybdr typu elektrody, tryby ztobienia i spawania tukiem przery-
wanym oraz funkcje kanatow pamieci. Zaawansowana funkcja TouchArc umozliwia
jakosciowe spawanie TIG DC.



Dane techniczne

Master MLS™ 2500 3500
Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz 400V (-15...4+20%) 400V (-15...4+20%)
Moc znamionowa dla MMA 9,4 kVA 15 kVA
maks. natezeniu pradu e 8.4 KVA 138 KVA
Zabezpieczenie zwtoczne 10A 16 A
Prad maks. (40° C) 40% 250 A/30V(300A/22V 350 A/ 34V (400A/ 26V
TIG) TIG)
60 % 205A/282V 285A/314V
100% 160 A/ 264V 220A/288V
Zakres parametréw MMA 10A/205V...250A/30V  10A/205V...350A/34V
digane TIG 5A/10V...300A/22V 5A/10V...400A/26V
Napiecie biegu jalowego 80V 80V
Wspdtczynnik mocy dla 100% 0,95 0,95
Sprawnos¢ dla 100% 86% 86%
Elektroda otulona %] 1,5...50 mm 1,5...60mm
Wymiary zewnetrzne dh.x sz xwys. 500 x 180 x 390 mm 500 x 180 x 390 mm
Masa 20 kg 21 kg
Dane do zamdwienia
Master MLS™ 2500 6104250
Kabel spawalniczy 35 mm? 5m 6184301
Kabel masy 35 mm? 5m 6184311
Wtyczka zasilania 16 A 5 biegundéw 9770812
Master MLS™ 3500 6104350
Master MLS™ 3500 VRD 6104350C1
Kabel spawalniczy 50 mm? 5m 6184501
Kabel masy 50 mm? 5m 6184511
Wtyczka zasilania 16 A 5 biegunow 9770812
Panele sterowania
MEL 6106000
MEX 6106010

Urzqdzenie Master MLS zostato zaprojektowane myslq o profesjonalnych zastosowaniach w

trudnych warunkach.
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Master S 400/500

Wysoka jakosc i wydajnosc spawania
W przystepnej cenie.

2 (€

Energy efficient

- Mocne

- Kompaktowe
- Przenosne

- Niezawodne
- tatwa obstuga

Funkcje specjalne

- Goracy start i regulacja ci$nie-
nia tuku, ktére optymalizujg za-
jarzenie i sterowanie tukiem przy
réznych typach elektrod, zapew-
niajg zawsze doskonaty i stabilng
kontrole jeziorka spawalniczego

+ Funkcja antyprzyklejeniowa
odcina zasilanie i chroni elek-
trode, jesli w trakcie spawania
zacznie przywiera¢ do spawane-
go materiatu

Zajarzenie kontaktowe (Lift TIG)
podczas spawania TIG DC

Zlobienie elektropowietrzne

Nadrzedne zrédto zasilania
CC/CV do podajnikow Kemppi z
wykrywaniem napiecia i przysta-
wek TIG

Master S

Krol prac terenowych

Zrédta zasilania Master S MMA stworzono z mysla o zastosowaniach profesjo-
nalnych. Wyrézniaja sie one zwarta, wytrzymata konstrukcja, tatwoscia prze-
noszenia i optymalna sprawnoscia energetyczna. To doskonate rozwigzanie
do wymagajacych prac spawalniczych, gdzie wazne sa prostota uzytkowania,
niezawodnos¢ i trwatosc.

- Przenos$ne Zrédto zasilania MMA o duzej mocy do zaktadéw produkcyjnych
i prac w terenie

- Dostepne modele do wszystkich typdw elektrod, takze celulozowych
- Wysoka wydajnos¢ przy 400/500 A 60%
- Wytrzymata konstrukcja na potrzeby prac wykonywanych w trudnych warunkach.

Zrodia zasilania Master S powstaty przede wszystkim z myslg o prostocie uzytkowa-
nia i doskonatym spawaniu. Te urzagdzenia o wysokiej mocy — 400 A lub 500 A — nie
tylko pozwalajg wykonywac wysokiej jakosci spoiny, ale sg takze niezwykle tatwe w
obstudze. Mogg by¢ zasilane z sieci lub agregatu pradotworczego i posiadajg wyso-
ka tolerancje na zmiany napiecia zasilajgcego. Wbudowany uktad redukcji napiecia
(VRD) zwieksza bezpieczenstwo pracy. To wszystko zamkniete jest w zwartej i lekkiej
obudowie, ktéra znacznie utatwia transport i przechowywanie.



Dane techniczne

Master S 400 S$500
Napiecie zasilania 3~ 50/60 Hz 380-440V (od -10%  380-440V (od -10% do
do +10%) +10%)
Moc znamionowa przy maks. 60% 20 kVA 26 kVA
natezeniu pradu
Zabezpieczenie zwtoczne 25A 35A
Prad maks. przy 40°C (MMA) 60% 400A/36V 500A/40V
100% 310A/324V 390A/356V
Prad maks. przy 40°C (TIG) 60% 400A/ 26V 500V /30V
100% 310A/224V 390A/256V
Maks. napiecie spawania 400A/48V 500V /46V
Napiecie biegu jatowego 55-65V 55-65V
Elektrody otulone 2 1,6-6,0mm 2 1,6-70 mm
Regulacja pradu spawania bezstopniowa bezstopniowa
Wspétczynnik mocy dla 100% 0,90 0,90
Sprawnosc¢ dla 100% 0,89 0,89
Stopien ochrony IP23S IP23S
Zakres temperatur pracy od -20°C do +50°C od -20°C do +50°C R10
Klasa elektromagnetyczna A A
Wymiary zewnetrzne dh x sz.x wys. 570x270x 340 mm 570 x 270 x 340 mm
Masa (bez kabli) 20,5 kg 23,5kg
Dane do zamdwienia
Master S
Master S 400 6321400
Master S 500 6321500
Master S 400 Cel z funkcja spawania elektrodg celulozowa 632140001
Master S 500 Cel z funkgja spawania elektrodg celulozowa 632150001 Aby uzy¢ zdalnego sterowania R11-1, wy-
Master S 500 offshore Do skrajnych warunkéw 6321500C1 starczy dotknqc elektrody
Kabel spawalniczy 50 mm? 5m 6184501
50 mm? 10 m 6184502
70 mm? 5 m 6184701
70 mm? 10 m 6184702
Kabel masy 50 mm? 5m 6184511
50 mm? 10 m 6184512
70 mm?, 5 m 6184711
70 mm? 10 m 6184712
Zdalne sterowanie R10 5m 6185409
10m 618540901
Bezprzewodowe zdalne sterowanie R11-T 6185442
Prowadnice SP007023
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KempGouge ARC 300

Mobilna moc do
przemystowego
7tobienia

elektropowietrznego

Do

Energy efficient

W skrécie

- Zaprojektowane specjalnie do
ztobienia elektropowietrznego

- Wyjatkowa wydajnos¢
energetyczna

- Kompaktowe i fatwe do
przenoszenia

- Nastawianie pradu z panelu lub
zdalnego sterowania

Zastosowania

+ Przemyst stoczniowy
- Produkcja elementéw metalowych
+ Hutnictwo

m KempGouge

Specjalista od ztobienia pod duzym
obcigzeniem

Urzadzenie KempGouge zapewnia 800 A pradu ztobienia w cyklu pracy 50%.
Oprogramowanie urzadzenia zostato opracowane specjalnie z myslg o ztobieniu elek-
tropowietrznym, co przektada sie na optymalne wiasciwosci pracy i niski poziom ha-
tasu. Zestaw obejmuje Zrédto zasilajace, panel sterowania i podwozie dla fatwiejszego
przemieszczania. Urzadzenie KempGouge umozliwia usuwanie grani i wadliwych
spoin, przygotowanie rowkéw spawalniczych, ciecie metali, wycinanie otworow,
czyszczenie odlewdw i usuwanie nadmiaru metalu.

KempGouge ARC 800 zapewnia wydajne i wygodne ztobienie. Po dodaniu opcjo-
nalnego zdalnego sterowania R10 mozna nastawiac prad ztobienia bezposrednio ze
stanowiska pracy, bez koniecznosci chodzenia od obrabianego obiektu do Zrédta
pradu w celu skorygowania parametrow. Specjalnie zaprojektowany dla urzadzenia
KempGouge uchwyt elektrodowy GT4000 umozliwia uzywanie zaréwno okragtych,
jak i ptaskich elektrod do Zobienia. Cisnienie powietrza ztobigcego mozna regulowac
wygodnym pokrettem na uchwycie.



KempGouge ARC 800 pozwala szybko, skutecznie i bez-

piecznie:

- Usuwac granie;

- Usuwac wadliwe spoiny i pekniecia;
- Przygotowywac rowki spawalnicze;
- Cig¢ metale;

- Wypalac otwory.

KempGouge ARC 800 sprawia, Ze Ztobienie elektropowietrzne staje sie naprawde proste.

Dane techniczne

KempGouge™ ARC 800

Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz 400V -15...420%

Moc znamionowa dla maks. natezeniu pradu 50% 44 KVA

Prad maks. 50% 800 A/ 44V
100% 600 A/ 44V

Zabezpieczenie zwtoczne 63 A

Zakres parametréw spawania 20A/20V ... 800A/44V

Kabel zasilajacy HO7RN-F 4G16 (16 mm)

Napiecie biegu jatowego 50V

Wspodtczynnik mocy dla 100% 09

Sprawnos¢ dla 100% 0,90

Wymiary zewnetrzne

Masa wraz z podwoziem

Dane do zamoéwienia

Zrédta zasilania (Nie zawiera kabla zasilajacego)

dt x sz. x wys.

700 x 660 x 1400 mm
115kg

KempGouge ARC 800 (wraz z podwoziem) 6284000
Kabel zasilajacy

4X16MM2 5m W000869
4X16MM2 10m W003408
Uchwyt elektrodowy do ztobienia

GT 4000 z kablem 2,1 m 6285400
Zdalne sterowania

R105m 6185409
R1010m 618540901

Przedtuzacz do zdalnego sterowania R10 10 m

6185481 Katatog produktow Kemppi 2015

Specjalnie zaprojektowany dla urzqdzenia
KempGouge uchwyt elektrodowy GT4000
umozliwia uzywanie zaréwno okrqgtych,

jak i ptaskich elektrod do Ztobienia.

Urzqdzenie KempGouge ARC 800 mozna
wyposazy¢ w zdalne sterowanie R10, ktére
umozliwia korygowanie nastaw prqdu bez-
posrednio ze stanowiska pracy.

Przenosne Zrédfo zasilania o wyjgtkowo
duzej mocy, przeznaczone do réznorod-
nych prac wymagajqcych tobienia i ciecia
metali.



‘ Uchwyty spawalnicze

Uchwyty spawalnicze MIG/MAG

Czesci eksploatacyjne i zamienne

Zestawy materiatow eksploatacyjnych do mechanizmdw podajnika drutu
Uchwyty spawalnicze TIG

Czesci eksploatacyjne i zamienne

Przeznaczone do wygodnego i wydajnego spawania.

Wielokrotnie jest tak, ze od spawania zalezy sukces firmy i specjalisty
wykonujacego te prace. Totez niezaleznie od tego, czy spawasz kadtub
okretu czy matego jachtu, wagony czy samochody wyscigowe, mozesz
by¢ pewny, ze jesli uzywasz uchwytéw Kemppi kazda spoina bedzie
jednakowo wysokiej jakosci.

- Uchwyty spawalnicze

68
78
80
86
88
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Uchwyty spawalnicze MIG/MAG

/aprojektowane tak, aby spawanie byto wydajne i jednocze-

Shie wygodne.

Niewielkia masa i optymalne wywazenie gwarantuja bez-
problemowa prace i wykonanie wysokiej jakosci spoin za
kazdym razem. Szeroka gama uchwytow spawalniczych
MIG/MAG wyposazonych w euroztacze jest dostepna z ka-
blami o dtugosciach od 3 do 8 m.

Uchwyty FE powstaty specjalnie na potrzeby regularnej pro-
dukgji z wykorzystaniem drutow ze stali weglowej. Sg dostepne
z kablami o dtugosciach 3,515 m.

Uchwyty MMT moga by¢ stosowane z szerokg gama materia-
tow i do réznych zadan. S dostepne zardéwno w wersji chtodzo-
nej gazem, jak i ciecza, dtugosc kabli to 3 lub 4,5 m.

Uchwyty z serii PMT chtodzone gazem lub cieczg s3 dosto-
sowane do wielu profesjonalnych aplikacji. Modele PMT-MN

m Uchwyty spawalnicze MIG/MAG

dostepne s3 tylko w wersji chtodzonej gazem i przeznaczone
sq do spawania warstwy graniowej. MN to skrét od ,Multi-
-Neck”- systemu szybkiej zmiany fajnki uchwytu dzieki kto-
remu mozna wybra¢ jedng z trzech fajek i zamontowac ja na
uchwycie w ciagu kilku sekund. Wszystkie modele uchwytéw
PMT wspdtpracujg ze zdalnym sterowaniem RMT10, ktore w
potaczeniu z kompatybilnym urzadzeniem MIG/MAG Kemppi
umozliwia zmiane mocy lub kanatu pamieci w czasie rzeczywi-
stym w trakcie spawania.

WS to uchwyty o zwiekszonym zasiegu do spawania stali nie-
rdzewnej i aluminium, dostepne zaréwno w wersji chtodzonej
gazem, jak i ciecza oraz z kablami o dtugosci od 6 do 8 metrow.
W uchwytach WS zastosowano opatentowang, dwuwarstwo-
wa prowadnice drutu DL, ktérej budowa minimalizuje tarcie
i umozliwia podawanie drutu na duze odlegtosci.



Dane techniczne i dane do zamoéwienia

FE FE 20 FE 25 FE 27 FE 32 FE 35 FE 42

Obciazalnos¢, Ar + CO, 35% 200A 250 A 270 A 320A 350A 420 A

Chtodzenie Gazem Gazem Gazem Gazem Gazem Gazem

Druty elektrodowe 2 (mm) 06...12 06...1.2 06...1,2 08...16 08...16 08...16

Dtugosc / 35m 6602003 6602503 6602703 6603203 6603503 6604203

Nr do zaméwienia 5m 6602004 6602504 6602704 6603204 6603504 6604204

MMT MMT 25 MMT 27 MMT 32 MMT 35 MMT 42 MMT 42C MMT30W MMT42W MMT 52W
Obciagzalnos, 35% 250 A 270 A 320A 350 A 420 A - - - -

Ar+CO, 100% - _ . - - 350 A 300 A 400 A 500 A
Chtodzenie Gazem Gazem Gazem Gazem Gazem Gazem Ciecza Ciecza Ciecza
Druty elektrodowe @ (mm) 06...1,.2 06...12 08...16 08...16 08...16 08...16 08...16 08...16 08...16
Dhugosc / Im 6252513MMT  6252713MMT  6253213MMT  6253513MMT  6254213MMT 6254205 6253043MMT  6254203MMT  6255203MMT
Nr do zaméwienia 45m  6252514MMT  6252714MMT  6253214MMT  6253514MMT  6254214MMT 6254205 6253044MMT  6254204MMT  6255204MMT
PMT PMT 25 PMT 27 PMT 32 PMT 35 PMT 42 PMT 30W PMT 42W PMT 52w
Obcigzalnose, 35% 250 A 270 A 320A 350A 420 A - - -

Ar+C0; 100% - - - - - 300 A 400 A 500 A
Chtodzenie Gazem Gazem Gazem Gazem Gazem Cieczg Ciecza Cieczg

Druty elektrodowe @ (mm) 06...1,2 06...12 08...16 08...16 08...16 08...16 08...16 08...16
Dtugosc / 3m 6252513 6252713 6253213 6253513 6254213 6253043 6254203 6255203
Nrdo zaméwienia 45 6252514 6252714 6253214 6253514 6254214 6253044 6254204 6255204
Uchwyt jest standardowo dostarczany w konfiguracji do drutu elektrodowego ze stali weglowe;j.

PMTMN 3.5m,21.0mm 3.5m,61.2mm 5m,21.0mm 5m,61.2mm

Druty Nrdo Szyjka Nrdo Szyjka Nrdo Szyjka Nrdo Szyjka

elektro-  zamowienia zamowienia zamowienia zamowienia

dowe

0.8...1.6  62503230N01 Fe, 45°, 1222 62503230N02 Fe, 45°/222 62503250N01 Fe, 45° 1222 62503250N02 Fe, 45°/222
08...1.6  62503230N01SS  Ss,45° 1222 62503230N02SS  Ss,45°/222 62503250N01SS  Ss, 45° 1222 62503250N02SS  Ss, 45°/222
06...1.2  62503230N05 Fe, L168, RP 62503230N06 Fe, 60°/168,RP  62503250N05 Fe, 60°, L168,RP  62503250N06 Fe, 60°/168, RP
06...1.2  62503230N07 Fe, 60°,L198 62503230N08 Fe, 60°/198 62503250N07 Fe, 60°,L198 62503250N08 Fe, 60°/198
06...1.2  62503230N09 Fe, 60°, L168 62503230N10 Fe, 60°/168 62503250N09 Fe, 60°, L168 62503250N10 Fe, 60°/168
06...1.2  62503230N03 Fe, L198, RP 62503230N04 Fe, 60°/198, RP 62503250N03 Fe, 60°, L198,RP  62503250N04 Fe, 60°/198, RP
06...1.2  62503230N03SS ~ Ss,60° L198,RP  62503230N04SS  Ss,60°/198,RP 62503250N03SS  Ss, 60°, L198, RP 62503250N04SS  Ss, 60°/198, RP
06...1.2  62503230N05SS  Ss,60° L168,RP 62503230N06SS  Ss,60°/168, RP - 62503250N05SS  Ss, 60°, L168, RP 62503250N06SS  Ss, 60°/168, RP
06...1.2  62503230N07SS  Ss,60° L198 62503230N08SS  Ss, 60°/198 62503250N07SS  Ss, 60°, L198 62503250N08SS  Ss, 60°/198
06...1.2  62503230N09SS  Ss,60° L168 62503230N10SS  Ss, 60°/168 62503250N09SS  Ss, 60°, L168 62503250N10SS  Ss, 60°/168

RP= Root pass (warstwa graniowa), modele Ss z prowadnicg Chili, modele FE ze spiralng prowadnica, WSZYSTKIE pakiety chtodzone powietrzem,
obcigzalnos¢ 320 A @ 35% A (Ar+ CO2)

ws WS35 WS30w WSs42w MMG MMG 22

Obcigzalnos¢, Ar + CO, 300 A/35% 250 A/100% 300 A/ 100% 200 A (35%)

Chtodzenie Gazem Ciecza Ciecza Gazem

Druty elektro- Ss 1,0 10...1,2 10...1,2 Fe 06...1,0

dowe, @ (mm)
Al 1.2 1,2(1,6) 1,2(1,6) Ss, Al 08...10

Nr. do zamo- 6m,All2 6253516A12 6253046A12 6254206A12 3m 6250220

wienia
6mSs10 6253516510 6253046510 6254206510 Uchwyty MMG 20 s3 przeznaczone wytacznie do urzadzen
6mSs12 - 6253046512 6254206512 MinarcMig.
8m,Al 1,2 - 6253048A12 6254208A12 Prowadnice drutu:
8mSs1,0 - 6253048510 6254208510 MMG 22 06...1,0mm (Fe) 4307660
8mSs1,2 - 6253048512 6254208512 0,8...1,0mm (Ss, Al 4307660

W sktad zestawu wchodzi uchwyt, dwuwarstwowa teflonowa prowadnica drutu DL i 5

koncowek pradowych.
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FE 20, FE 25, MMT 25, PMT 25

Dysza gazowa
1.9580101*  Standardowa
2.958010101  Z pierscieniem izolacyjnym

3.4113470 Do spawania punktowego

4.9580101E  Pogrubiona $cianka

Tuleja izolacyjna
9591010*

Koncéwka pradowa

9876635% 0,8 mm /M6 FE 20

9876636* 1,0 mm /M6

Petna lista dostepnych koricowek pradowych znajduje sie
na stronie 67.

Adapter koncowki pradowej
9580173*

Pierscien izolacyjny
9591079*

Sprezyna blokujaca
4275240*%

Szyjka 45°
4153040*

Prowadnice drutu
4188573* Spiralna 06...08 3,5m/biata
4188576 Spiralna 06...08 5m/biata

4188581* Spiralna 09...1,2 3m/czerwona

4188582* Spiralna 09...12 45m/czerwona
WO006453* Spiralna 09...12 3,5m/czerwona

WO006454* Spiralna 09...12 5m/czerwona

Pasujace prowadnice: biafa, czerwona, z6tta, teflonowa DL
Chili.

* Dostarczana fabrycznie

Czesci eksploatacyjne i zamienne



FE 27, MMT 27, PMT 27, FE 32, MMT 32, PMT 32, MMT 30W,
PMT 30W, WS 30W

2. 3. 4.

@14 mm @ 14 mm 212 mm @14 mm

<> <> L d <>
Dysza gazowa
1.4295760* Standardowa/M8
T T T T 2.4295760L Dtuga
76 79 76 70
l l l l 3.4295760C  Stozkowa
L l 4.4294970 Standardowa/M6
<> <«~—> g <>

220mm 220 mm 220 mm 220 mm

Koncéwka pradowa
9580123* 1,0/M8

Petna lista dostepnych koncéwek pradowych znajduje sie
na stronie 67.

B Adapter kornicowki pradowej
‘ 4295740* M8
4294890 M6
Dyfuzor gazu

I - 4294880
l J 4294880CER

1. Szyjka 50°
3146800 MMT 30W / PMT 30W / WS 30W

2. Szyjka 50°

3146780 FE 27/ MMT 27 / PMT 27FE 32/ MMT 32
/PMT 32

Prowadnice drutu

4188581* Spiralna 09...1,2  3m/czerwona
4188582* Spiralna 09...12 45m/czerwona
W006453* Spiralna 09...1,2  35m/czerwona
W006454* Spiralna 09...1,2  5m/czerwona

Pasujace prowadnice: biata, czerwona, zétta, teflonowa DL
Chili.

* Dostarczane fabrycznie / WeldSnake w zaleznosci od
drutu spawalniczego.
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FE 35, MMT 35, PMT 35, WS 35, MMT 42W, PMT 42W, WS 42W

3. 4.

(o)

216 mm @13mm

Dysza gazowa
1.4307050* Standardowa, izolowana

<> <>

I T T 2.4300260 Standardowa
80 77 3.4300260L Dtuga

| l l 4.4300260C  Stozkowa

<« L d

[}

N

mm  @22mm
Tuleja izolacyjna

4307020*

Konicowka pradowa

9580123* 1,0/M8
Petna lista dostepnych koricéwek pradowych znajduje sie na
stronie 67.

Adapter koncowki pradowej
4295740* M8 PMT/MMT/WS 35

w Adapter koncéwki pradowej

WO006183* PMT/MMT/WS 42W
Mosiadz

W006182 PMT/MMT/WS 42W
Miedz

Dyfuzor gazu
W006146 PMT/MMT/WS 42W

W004390 FE/PMT/MMT/WS 35

1. Szyjka 50°
s SP004539* MMT 42W / PMT 42W / WS 42W

. 3.
2. Szyjka 50°
SP004585* FE 35/PMT 35/ MMT 35
3. Szyjka 50° (odporna na temperatury)
SP600317 PMT 35/ MMT 35
X

Prowadnice drutu

4188581* Spiralna 09...1,2  3m/czerwona
4188582* Spiralna 09...1,2 45m/czerwona
WO006453* Spiralna 09...1,2  35m/czerwona
W006454* Spiralna 09...1,2  5m/czerwona
Pasujace prowadnice: biata, czerwona, zétta, teflonowa DL Chili.

* Dostarczane fabrycznie / WeldSnake w zaleznosci od drutu
spawalniczego.

Czesci eksploatacyjne i zamienne



FE 42, MMT 42, PMT 42, MMT 52W, PMT 52W

2 3. 4
31;3 mm Dysza gazowa
1.4307070% Standardowa, izolowana
I 1 2.4300380 Standardowa
80 3.4300380L  Diuga
! 4.4300380C Stozkowa
5.4308190 Specjalna, dtuga (89,5 mm)
L d
@25 mm
Tuleja izolacyjna
-E 4307030*
Konicowka pradowa
9580123* 1,0/M8
Petna lista dostepnych koricdwek pradowych znajduje sie na
stronie 67.
Adapter koncéowki pradowej
1 W004508 M8*  PMT 52W / MMT 52W
' 4304600 M8*  FE 42/ PMT 42/ MMT 42
Dyfuzor gazu
W004505 PMT 52W / MMT 52W
. FE42 /PMT 42 / MMT 42
1. Szyjka 50°
1. 2. 3. SP004563 PMT 52W / MMT 52W

2. Szyjka 50°
SP004578 FE42 /PMT 42 / MMT 42

3. Szyjka 50°
SP600316 PMT 42 / MMT 42

Prowadnice drutu

4188581* Spiralna 09...12  3m/czerwona
4188582* Spiralna  09...1,2  4,5m/czerwona
WO006453* Spiralna  09...1,2  3,5m/czerwona

WO006454* Spiralna 09...12  5m/czerwona

Pasujace prowadnice: biata, czerwona, zotta, teflonowa DL
Chili.

* Dostarczane fabrycznie
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PMT MN (Spawnie warstwy graniowej, Spawnie MIG/MAG)

Dostarczane fabrycznie
A. Szyjka 60° 168 RP*

Wymienna prowadnica fajki 165 mm

n

1. 2.

Dysza gazowa 1.

Adapter koricdwki pradowe;j 2.

Dyfuzor gazu.

Prowadnice drutu 1. (3.5 m)

Prowadnice drutu 2. (5 m)
B. Szyjka 60° 198 RP*

Wymienna prowadnica fajki 195 mm

Dysza gazowa 1.

Adapter koricowki pradowe;j 2.

Koncéwka pradowa

1.9876647  08/M6  Spawnie warstwy
graniowej
2.9580124 1.2/ M8

Petna lista dostepnych koricéwek pradowych
znajduje sie na stronie 67.

Adapter koncéwki pradowej

Dyfuzor gazu 1.

Prowadnice drutu 1. (3.5 m)

Prowadnice drutu 2. (5 m)
C. Szyjka 60° 198

Wymienna prowadnica fajki 195 mm

Dysza gazowa 2.

Adapter koricowki pradowej 1.

Dyfuzor gazu 1.

Prowadnice drutu 1. (3.5 m)

Prowadnice drutu 2. (5 m)

D. Szyjka 60° 168

Wymienna prowadnica fajki 165 mm

Dysza gazowa 2.

SP007810 1.4295740 M8
WO007798 2.4294890 M6
A Dyfuzor gazu
l J 1.4294880
1 2. 2.4294880CER
SP007811
WO007799
Dysza gazowa
1.W006181 Spawnie warstwy graniowej
2.4295760 Standardowa / M8
3.4295760L Dtuga
4.4295760C Stozkowa
5.4294970 Standardowa / M6
SP008006
W007799 1. 3. 4. 5.
212mm  @14mm 214mm @12mm @ 14mm
<> <> L d <>
T I|
. - i | K
l 79 76 70
SP008007 ! |
007798 — > — —
220 mm 220mm  @20mm 220mm @20 mm

Adapter koricodwki pradowej 1.

Dyfuzor gazu 1.

Prowadnice drutu 1. (3.5 m)

Prowadnice drutu 2. (5 m)

*RP = Spawnie warstwy graniowej

Czesci eksploatacyjne i zamienne

Prowadnice drutu

1.W006453 Spiralna 09...12 35m/
czerwona

5 m/czer-
wona

2.W006454 Spiralna  09...1.2

Pasujace prowadnice: czerwona, z6tta,
teflonowa DL Chili. Prowadnice drutu DL Chili
patrz strona 66.




PMT MN (Spawnie MIG/MAG)

Dostarczane fabrycznie

E. Szyjka 45° L222 SP007229
Wymienna prowadnica fajki 232 mm  W007800

Dysza gazowa 1

Adapter koncowki pradowej

Tuleja izolacyjna

Pierscien izolacyjny szyjki

Koncéwka pradowa

Prowadnice drutu 1. (3.5 m)

Prowadnice drutu 2. (5 m)

Dysza gazowa

1.4255530
2.4255530E
3.4273510
1. 2. 3.
@16 mm 216 mm 2125 mm
<> <> L d

| 1

@25 mm 225 mm

Tuleja izolacyjna
4248710

Koncéwka pradowa
9580124 1.2/ M8

Petna lista dostepnych koricéwek prado-
wych znajduje sie na stronie 67.

Adapter koncowki pradowej
4255421 M8

Pierscien izolacyjny szyjki

4254670

Prowadnice drutu

1.W006453 Spiralna  09...1.2 35m/
czerwona

2.W006454 Spiralna 09...12 5m/czer-
wona

Pasujace prowadnice: czerwona, zotta,
teflonowa DL Chili. Prowadnice drutu DL
Chili patrz strona 66.
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MMT 42C

1 2 3. 4
218 mm 218 mm 218mm @ 14mm
<> <> L d <>
) " Dysza gazowa
| 1 | 1 |[ 1 1 1.4307070*  Standardowa, izolowana
o | 83 80 2.4300380  Standardowa
|| l ! ! 3.4300380L  Diuga
4.4300380C  Stozkowa
5.4308190 Specjalna, dtuga (89,5 mm)
L L d <> L d
@25 mm @25 mm 225mm  @25mm

Tuleja izolacyjna
4307030*

Konicowka pradowa
9580123* 1,0/ M8

Petna lista dostepnych koricowek pradowych znajduje sie na
stronie 67.

Adapter koncowki pradowej
4304600 M8*

Dyfuzor gazu
WO004505*

Pierscien izolacyjny szyjki
9591079%

Szyjka
SP006008*

Czesc szyjki
4302150 08-1,6mm Al

4302740 08-1.0mm Ss

4302750 12-1,6 mm Ss
Prowadnice drutu

4188581* Spiralna 09...12  3m/czerwona

4188582* Spiralna 09...1,2 45m/czerwona

Pasujace prowadnice: biata, czerwona, zotta, teflonowa DL
Chili.

* Dostarczane fabrycznie

Czesci eksploatacyjne i zamienne



MMG 22

Dysza gazowa
1.9580101*
2.9580101E  Pogrubiona $cianka

Tuleja izolacyjna
9591010%

Koncéwka pradowa
9876635* 0,8/M6

Petna lista dostepnych korcéwek pradowych znajduje sie na
stronie 67.

Adapter koncowki pradowej
9580173* M6

Pierscien izolacyjny szyjki
9591079*

Sprezyna blokujaca
4275240

Szyjka 45°
4153040*

Prowadnice drutu
4307650 Fe 06...10 3m
4307660 Ss, Al 08...10 3m

* Dostarczane fabrycznie
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Czesci eksploatacyjne i zamienne

Wszystkie czesci eksploatacyjne i zamienne Kemppi powstaty
specjalne na potrzeby danego zastosowania i zgodnie z wy-
maganiami systemu zarzadzania jakoscig 1SO. Uszkodzone lub

Prowadnice drutu

Prowadnice drutu Kemppi sg wytrzymate, trwate i wysokiej ja-
kosci. Dostosowane sg do konkretnych rodzajow drutow elek-
trodowych i zastosowan. Doskonale podtrzymujg i prowadza
drut elektrodowy. Tabele wyboru odpowiedniej prowadnicy
obejmuja takie parametry, jak typ uchwytu i jego dtugos¢, ma-
teriat dodatkowy, kolor prowadnicy i kod produktu. Stalowe
prowadnice spiralne sg oznaczone tym samym kolorem co rolki
podajnika drutu, dzieki czemu dopasowanie do siebie prowad-
nicy i rolki na dang $rednice drutu jest znacznie tatwiejsze. Sta-
lowe prowadnice spiralne sg przeznaczone do spawania przy
uzyciu drutéw litych i rdzeniowych

Prowadnice drutu do uchwytéw FE

zuzyte czesci uchwytéw nalezy zawsze wymieniac na oryginal-
ne czesci Kemppi. Wszystkie wyszczegdlnione czesci pasujg do
podanych modeli w momencie publikacji tego katalogu.

Dwuwarstwowe prowadnice teflonowe Kemppi DL Chili to
najnowsze rozwigzanie do niezakiéconego podawania drutéw
aluminiowych, nierdzewnych lub kwasoodpornych. Opaten-
towana technologia Kemppi, dwuwarstwowy teflon DL Chilj,
znacznie zmniejsza tarcie drutu elektrodowego o $cianke pro-
wadnicy, co umozliwia niezawodng i bezproblemowg prace
podajnika z podanymi rodzajami drutu, nawet jesli dtugosc
uchwytu wynosi do 8 metréw. Aby odpowiednio dobra¢ pro-
wadnice do zastosowania, prosze skorzysta¢ z ponizszych tabel.

Prowadnice drutu do uchwytow MMT i PMT

Drut stalowy/ Drutelek- Nrdo Nr do Drut stalowy/ Drutelek- Nrdo Nrdo
rdzeniowy trodowy zamoéwienia, zamowienia, rdzeniowy trodowy zamoéwienia, zamowienia,
@, mm 3,5m 5m @, mm 3m 4,5m
06...08 4188573 4188576 06...08 4188571 4188572
09...12 W006453 W006454 09...12 4188581 4188582
14..16 WO006455 WO006456 14...16(,2) 4188591 4188592
Aluminium i stal Drutelek- Nrdo Nr do Aluminium i stal Drutelek- Nrdo Nrdo
nierdzewna trodowy zamoéwienia, zamoéwienia, nierdzewna trodowy zamoOwienia, zamodwienia,
@, mm 3,5m 5m @, mm 3m 4,5m
DL Chili4,7/1,5 06...10 WO007675 W007676 DL Chili 5,9/1,5 06...10 W005920 W005937
DL Chili4,7/2,0 10...1,2 W007677 W007680 DL Chili 5,9/2,0 10...1,2 WO005921 \W005938
DL Chili4,7/2,5 12...16 WO007681 WO007683 DL Chili 5,9/2,5 12...16 W005922 W005939
Aluminium
DL Chili 5,9/3,0 1,6 W007671 WO007957

Prowadnice drutu do WeldSnake

Aluminium i stal Drut elek- Nr do Nr do
nierdzewna trodowy zamOwienia, zamodwienia,
2, mm 6m 8m
DL Chili 5,9/1,5 06...1,0 W005943 W005946 . L,
DL Chili 5,9/2,0 10...1,2 W005944 W005947 Prowadnlce drUtu do UChWytOW PMT MN
DL Chili 5,9/2,5 12...16 W005945 W005948
.. Drut stalowy/ Drutelek- Nrdo Nrdo
Aluminium A . ..
rdzeniowy trodowy zamoéwienia, zamédwienia,
DL Chili 5,9/3,0 1,6 W007672 W007958 @, mm 3,5m 5m
: 09...1.2 W007968 W007969
. oo 14...16 W007970 WO007971
m prowadnic dr I matyzacji
SySte p 0 ad C d utu d a auto aty aCj Aluminium i stal Drut elek- Nrdo Nrdo
nierdzewna trodowy zamOwienia, zamoéwienia,
Stalowa prowadnica drutu (min. 10 m) WO005195 @, mm 3,5m 5m
Zfacze prowadnicy (niezbedne 2) W005197 DL Chili 5,9/1,5 06...1,0 W007959 W007960
DT 400/400L/410 Ztacze WO005188 DL Chili 5,9/2,0 10...12 W007961 W007962
DT 400/400L/410 Adapter WO005174 DL Chili 5,9/2,5 12...16 W007963 W007964
Szpula drutu / ztacze beczki z drutem, izolowane W005189

Czesci eksploatacyjne i zamienne



Koncéwki pradowe

W razie wymiany koncowki pragdowej, nalezy zawsze sprawdzi¢  zasade nalezy przyjac, iz otwor korncowki pradowej musi by¢ o
oznaczenie na korcowce w celu ustalenia, czy mozna jg wyko- 0,2 — 0,5 mm wiekszy niz srednica drutu elektrodowego.

rzysta¢ do pracy z danym drutem elektrodowym. Jako ogdlng

Standardowe koncéwki pradowe M8 (DHP) do stalowych drutéw litych i rdzeniowych

Oznaczenie: Kemppi 1.2 Drut, @ Otwor, @ Nr do zamowienia
08 09 9580122
09 1,05 9580121
1,0 1,15 9580123
12 14 9580124
14 1,6 9580125
1,6 1,8 9580126
20 23 9580127
24 2,7 9580128
2,8 31 9580129
32 36 9580130
Koncéwki pradowe M8 (DHP) do drutéw aluminiowych
Oznaczenie: Kemppi 1.2 A 08 1,05 9580122A
09 115 9580121A
1,0 14 9580123A
1.2 1,6 9580124A
14 18 9580125A
1,6 20 9580126A
Koncéwki pradowe M8 (CuAg) do stalowych drutéw litych i rdzeniowych
Oznaczenie: Kemppi 1.2 Ag 1,0 1,15 9580123AG
12 14 9580124AG
Koncéwki pradowe M8 (CuCrZr) do stalowych drutéw litych i rdzeniowych
Oznaczenie: Kemppi 1.2 CRZR 1.0 1,15 9580123ZR
12 14 9580124ZR
14 1,6 9580125ZR
Koncéwki pradowe M8 (DHP) do drutéw nierdzewnych i kwasoodpornych
Oznaczenie: Kemppi 1.2 SS 038 115 9580122SS
09 14 9580121SS
1,0 1,6 9580123SS
12 1,8 9580124SS
1,6 23 95801265S
Koncéwki pradowe M8 (LIFE+ material) do stalowych drutéw litych i rdzeniowych
Oznaczenie: Kemppi 1.2 038 09 W007919
09 1,05 W007920
1,0 115 W006826
[IFE% 12 14 W006518
' 16 18 W007921
Standardowe koncowki pradowe M6 (DHP) do stalowych drutéw litych i rdzeniowych
Oznaczenie: Kemppi 1.2 06 08 9876634
08 0,95 9876635
09 1,05 9876633
1,0 115 9876636
1.2 1,37 9876637
1,6 18 9876639
Koncéwki pradowe M6 (CuCrZr) do stalowych drutéw litych i rdzeniowych
Oznaczenie: Kemppi 0.8 CRZR 0,8 0,95 9876635ZR
Koncéwki pradowe M6 ROOT (DHP) do stalowych drutéw litych i rdzeniowych
Oznaczenie: Kemppi 1.2 08 0,95 9876647
09 1,05 9876648
1,0 115 9876649
1,2 1,37 9876650
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Zestawy materiatow eksploatacyjnych do
mechanizmow podajnika drutu

FastMig MF 29 F000324 MC/FC 1.2 voo- F000278 FE 10 voo-
F000212 MC/FC 1,2 vV HD F000279 FE 1012 V-
F000223 AL 10 u - F000215 MC/FC 12 VK - F000280 FE 12 voo-
F000226 AL 10 U HD F000220 MC/FC 12 VK HD F000281 FE 14- V-
1,6/2,0
F000224 AL 12 u - F000325 MC/FC 14 V-
000325 MC/FC F000282 FE 16 V-
F000227 AL 12 U HD F000216 MC/FC 14-16 VK -
000216 MC/FC 6 F000283 FE 24 V-
F000225 AL 16 u - F000221 MC/FC 14-16 VK H
000 /FC 6 b F000284 FE 32 V-
F000228 AL 16 U HD FO00326 MC/FC 16 V-
/ F000299 MC/FC 10/12 VK -
FO00322 FE 0809 V - F
il F000213 MC/FC 16 V. Hb F000300 MC/FC 1,2 VK -
FO00210  FE 08-09 V HD F000327 MC/FC 20 V-
/ FO00301 MC/FC 14- VK -
FO00318 FE 08-09 V HD F000217 MC/FC 2,0 VK - 1,6/2,0
F000323 FE 10 V- F000222 MC/FC 2,0 VK HD F000302 MC/FC 16 VK -
FO00211  FE 10 vV HD F000328 MC/FC 24 V- FO00303 MC/FC 24 VK -
FO00319 FE 10 vV HD F000218 MC/FC 24 VK - FO00304 MC/FC 32 VK -
FO00324 FE 12 voo- F000202  SS 06 voo- F000285  SS 08 V-
FO00212  FE 12 vV HD F000203  SS 0809 V - F000286  SS 10 V-
F000320 FE 12 vV HD FO00318  SS 08-09 V HD F000287 S5 1012 V-
F000325 FE 14 V- F000204  SS 10 V- F000288  SS 12 voo-
F000326 FE 16 V- FO00319  SS 10 vV HD F000289  SS 14- V-
1,6/2,0
F000213  FE 16 vV HD F000205  SS 12 voo-
F000290  SS 16 V-
FO00321 FE 16 vV HD F000320  SS 12 vV HD
F000291  SS 24 V-
FO00327 FE 20 V- F000206  SS 14 voo-
F000328  FE 24 voo- F000207  SS 16 Voo FastMlg MSF 53, 55,57
F000202 FE,CU 06 V- FO00321  SS 16 vV HD
F000223 AL 10 u -
FO00203 FE,CU 08-09 V - F000208  SS 20 V-
F000226 AL 10 U HD
F000204 FE,CU 1,0 voo- F000209 S5 24 voo-
F000224 AL 12 U -
F000205 FE,CU 12 V- . 0007 AL - U o
FO00206 FECU 14 VvV - FastMig MF 33 ’
F000225 AL 16 U -
F000207 FE,CU 16 voo- F000292 AL 1012 U -
F000228 AL 16 U HD
F000208 FE,CU 20 voo- F000293 AL 12 T -
F000322 FE 08-09 V -
F000209 FE,CU 24 V- F000294 AL 1216 U -
F000210 FE 08-09 V HD
F000322 MC/FC 08-09 V - F000295 AL 14 T -
F000318  FE 08-09 V HD
F000210 MC/FC 08-09 V HD F000296 AL 16 T -
F000323 FE 10 voo-
F000323 MC/FC 1,0 Voo- F000297 AL 20 T -
F000211  FE 10 vV HD
F000211  MC/FC 1,0 vV HD F000298 AL 24 T -
F000319 FE 10 vV HD
F000214 MC/FC 1,0 VK - F000276 FE 06/08 V -
F000324 FE 12 voo-
F000219 MC/FC 1,0 VK HD F000277 FE 038 vVoo-
F000212 FE 12 vV HD

U = rowek U-ksztattny

V = standardowy rowek V-ksztattny

KV = karbowany rowek V-ksztattny

T = rowek trapezoidalny

HD = zestaw o podwyzszonej odpornosci (zawiera metalowe rolki podajace)
MC/FC = rdzeniowe metaliczne/proszkowe

Wiecej informacji mozna uzyskac po otwarciu
Selektora zestawow materiatow eksploatacyjnych na stronie www.kemppi.com.

m Zestawy materiatow eksploatacyjnych do mechanizmédw podajnika drutu



FO00320 FE 12 V. HD FO00318  SS 08-09 V HD FO00206 FE,CU 14 V-
FO00325 FE 14 V- FO00204 SS 1,0 V- F000207 FE,CU 16 V-
F000326 FE 16 Voo F000319  SS 1.0 V. HD F000208 FE,CU 20 V-
F000213 FE 1,6 V. HD F000205 SS 12 V- FO00209 FE,CU 24 V-
F000321 FE 1,6 V. HD F000320  SS 1.2 V. HD F000322 MC/FC 08-09 V -
F000327 FE 2,0 Voo F000206  SS 14 voo- F000210 MC/FC 08-09 V HD
F000328 FE 24 Voo F000207  SS 1,6 V- F000323 MC/FC 1,0 V-
F000202 FE,CU 06 Voo F000321 SS 1.6 V. HD F000211  MC/FC 1,0 V. HD
F000203 FE,CU 08-09 V - F000208  SS 2,0 V- F000214 MC/FC 1,0 VK -
F000204 FE,CU 10 V- F000209  SS 24 V- F000219  MC/FC 1,0 VK HD
F000205 FE,CU 12 V- . F000324 MC/FC 1,2 V-
F000206 FE,CU 14 V- FaStNhg MXF 63’ 65’ 67 F000212 MC/FC 1,2 V. HD
F000207 FE,CU 16 V- F000223 AL 1,0 u - F000215 MC/FC 1,2 VK -
FO00208 FE,CU 20 V- FO00226 AL 1,0 U HD F000220 MC/FC 1,2 VK HD
FO00209 FE,CU 24 V- FO00224 AL 12 u - FO00325 MC/FC 14 V-
FO00322 MC/FC 08-09 V - FO00227 AL 12 U HD FO00216  MC/FC 14-16 VK -
FO00210 MC/FC 08-09 V HD FO00225 AL 1,6 U - F000221 MC/FC 14-16 VK HD
F000323 MC/FC 1,0 Voo F000228 AL 1,6 U HD F000326 MC/FC 1,6 V-
F000211  MC/FC 1,0 V. HD F000322 FE 08-09 V - F000213  MC/FC 16 V. HD
F000214 MC/FC 1,0 VK - F000210 FE 08-09 VvV HD FO00327  MC/FC 2,0 V-
F000219 MC/FC 1,0 VK HD F000318 FE 08-09 V HD F000217  MC/FC 2,0 VK -
F000324 MC/FC 1,2 V- FO00323 FE 1,0 V- F000222  MC/FC 20 VK HD
F000212 MC/FC 1.2 V. HD F000211 FE 1.0 V. HD F000328 MC/FC 24 V-
F000215 MC/FC 1.2 VK - F000319 FE 1.0 V. HD F000218 MC/FC 24 VK -
F000220 MC/FC 1,2 VK HD F000324 FE 1.2 V- F000202 SS 06 Voo
F000325 MC/FC 14 V- F000212 FE 1.2 V. HD F000203  SS 08-09 V -
F000216 MC/FC 14-16 VK - F000320 FE 1.2 V. HD F000318  SS 08-09 V HD
F000221 MC/FC 14-16 VK HD F000325 FE 14 V- F000204  SS 1,0 Voo
FO00326 MC/FC 1,6 V- FO00326 FE 1,6 V- FO00319  SS 1,0 VvV HD
FO00213 MC/FC 1,6 V. HD FO00213 FE 1,6 V. HD F000205 SS 12 V-
FO00327 MC/FC 20 V- FO00321 FE 1,6 V. HD FO00320 SS 12 vV HD
FO00217  MC/FC 20 VK - FO00327 FE 20 V- FO00206  SS 14 V-
FO00222 MC/FC 20 VK HD FO00328 FE 24 V- F000207  SS 16 V-
F000328 MC/FC 24 Voo F000202 FE,CU 06 Voo F000321  SS 1,6 V. HD
F000218 MC/FC 24 VK - F000203 FECU 08-09 V - F000208  SS 20 Voo
F000202 SS 06 Voo F000204 FE,CU 10 V- F000209  SS 24 V-
F000203  SS 08-09 V - F000205 FE,CU 1.2 Voo
F000318 FE 08-09 V HD
:akiet :Ilateriai :oz- iowek \TVysoka wy-
miar trzymatosc
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Zestawy materiatow eksploatacyjnych do

mechanizmow podajnika drutu

FastMig MXP 37 FO00266 MC/FC 14-16 VK - F000250 MC/FC 1,0 VK HD
F000271 MC/FC 14-16 VK HD F000337 MC/FC 12 -
F000273 AL 10 u - FO00345 MC/FC 16 voo- FO00246 MC/FC 12 vV HD
F000274 AL 12 u - F000263 MC/FC 16 vV HD F000249 MC/FC 12 VK -
F000275 AL 16 u - FO00346 MC/FC 2,0 voo- FO00251 MC/FC 1,2 VK HD
FO00342 FE 08-09 V - FO00347 MC/FC 24 V- F000334  SS 08/09 V -
FO00260 FE 08-09 V HD F000267 MC/FC 2,0 VK - FO00243  SS 10 voo-
FO00338 FE 08-09 V HD FO00272 MC/FC 20 VK HD F000348  SS 10 vV HD
FO00343 FE 10 voo- FO00268 MC/FC 24 VK - F000244  SS 12 voo-
FO00261 FE 10 V  HD F000252 S5 06 voo- F000349  SS 12 vV HD
FO00339 FE 10 vV HD F000253  SS 08-09 V -
FO00344 FE 12 voo- F000338 S5 08-09 V HD Kempact MIG 2530
FO00262 FE 12 V. HD F000254  SS 10 voo- F000223 AL 10 U -
FO00340 FE 12 vV HD FO00339  SS 10 V. HD F000226 AL 10 U HD
FO00345 FE 16 voo- F000255 S5 12 voo- FO00224 AL 12 U -
FO00263  FE 16 vV HD F000340 S5 12 vV HD F000227 AL 12 U HD
FO00341 FE 16 V  HD F000256 S5 14 vV - F000225 AL 16 u -
FO00346 FE 2,0 voo- F000257  SS 16 voo- F000228 AL 16 U HD
FO00347 FE 24 voo- F000341  SS 16 vV HD F000322 FE 08-09 V -
FO00252 FE,CU 06 voo- F000258  SS 20 voo- F000210 FE 08-09 V HD
FO00253 FE,CU 08-09 V - F000259  SS 24 V- FO00318 FE 08-09 V HD
FO00254 FE,CU 1,0 voo- . FO00323 FE 10 V-
FO00255 FECU 1,2 voo- FitWeld Evo 300 FO00211 FE 10 vV HD
FO00256 FE,CU 14 voo- F000335 FE 08/09 V - FO00319  FE 10 vV HD
FO00257 FECU 16 voo- F000336 FE 10 voo- FO00324 FE 12 voo-
FO00258 FE,CU 20 voo- F000245 FE 10 vV HD FO00212 FE 12 V. HD
FO00259 FECU 24 voo- F000348 FE 10 vV HD F000320 FE 12 vV HD
FO00342 MC/FC 08-09 V - F000337 FE 12 voo- FO00325 FE 14 vV -
FO00260 MC/FC 08-09 V HD F000246 FE 12 vV HD F000326 FE 6 VvV -
F000343 MC/FC 1,0 voo- F000349 FE 12 vV HD FO00213  FE 16 V HD
FO00261 MC/FC 1,0 vV HD FO00334 FECU 0809 V - FO00321 FE 16 V HD
F000264 MC/FC 1,0 VK - F000243 FE,CU 10 voo- FO00327 FE 20 voo-
F000269 MC/FC 1,0 VK HD FO00244 FE,CU 12 voo- FO00328 FE 24 voo-
FO00344 MC/FC 12 voo- FO00335 MC/FC 08/09 V - F000202 FE,CU 06 voo-
F000262 MC/FC 12 vV HD FO00336 MC/FC 1,0 voo- FO00203 FE,CU 08-09 V -
F000265 MC/FC 1,2 VK - F000245 MC/FC 1,0 vV HD F000204 FE,CU 1,0 voo-
F000270 MC/FC 1,2 VK HD F000248 MC/FC 1,0 VK - F000205 FE,CU 12 voo-

U = rowek U-ksztattny

V = standardowy rowek V-ksztattny
KV = karbowany rowek V-ksztattny

T = rowek trapezoidalny

HD = zestaw o podwyzszonej odpornosci (zawiera metalowe rolki podajace)

MC/FC = rdzeniowe metaliczne/proszkowe

Wiecej informacji mozna uzyskac po otwarciu

Selektora zestawow materiatow eksploatacyjnych na stronie www.kemppi.com.

Zestawy materiatow eksploatacyjnych do mechanizméw podajnika drutu



F000206 FE,CU 14 V- Kempact Pulse 3000 F000219  MC/FC 1,0 VK HD
FO00207 FE,CU 16 V- FO00324 MC/FC 1,2 V-
F000208 FE,CU 20 Voo F000223 AL 1,0 u - F000212 MC/FC 1.2 V. HD
F000209 FE,CU 24 Voo F000226 AL 1,0 U HD F000215 MC/FC 1.2 VK -
F000322 MC/FC 08-09 V - F000224 AL 1.2 u - F000220 MC/FC 1,2 VK HD
F000210 MC/FC 08-09 V HD F000227 AL 1.2 U HD F000325 MC/FC 14 Voo
F000323 MC/FC 1,0 Voo F000225 AL 1.6 u - F000216 MC/FC 14-16 VK -
F000211  MC/FC 1,0 V. HD F000228 AL 16 U HD F000221 MC/FC 14-16 VK HD
F000214 MC/FC 1,0 VK - F000322 FE 08-09 V - F000326  MC/FC 1,6 Voo
F000219 MC/FC 1,0 VK HD F000210 FE 08-09 V HD F000213  MC/FC 16 V. HD
F000324 MC/FC 1,2 V- F000318 FE 08-09 V HD F000327  MC/FC 2,0 Voo
F000212 MC/FC 1.2 vV HD F000323 FE 1,0 Voo F000217  MC/FC 2,0 VK -
F000215 MC/FC 1.2 VK - F000211 FE 1,0 V. HD F000222 MC/FC 2,0 VK HD
F000220 MC/FC 1,2 VK HD FO00319 FE 1,0 V. HD FO00328 MC/FC 24 V-
FO00325 MC/FC 14 V- FO00324 FE 12 V- F000218 MC/FC 24 VK -
FO00216 MC/FC 14-16 VK - FO00212 FE 1.2 V. HD F000202  SS 06 V-
FO00221 MC/FC 14-16 VK HD FO00320 FE 12 V. HD F000203  SS 08-09 V -
F000326 MC/FC 1,6 Voo F000325 FE 14 voo- F000318  SS 08-09 V HD
F000213  MC/FC 1,6 V. HD F000326 FE 1,6 V- F000204  SS 1,0 Voo
F000327 MC/FC 20 Voo F000213 FE 1,6 V. HD F000319  SS 1,0 V. HD
F000217 MC/FC 20 VK - F000321 FE 1.6 vV HD F000205 SS 1,2 Voo
FO00222 MC/FC 20 VK HD F000327 FE 2,0 V- FO00320  SS 12 vV HD
F000328 MC/FC 24 Voo F000328 FE 24 Voo F000206  SS 14 Voo
F000218 MC/FC 24 VK - F000202 FE,CU 06 Voo F000207  SS 16 V-
F000202 SS 06 V- F000203 FECU 08-09 V - F000321 SS 16 V. HD
F000203  SS 08-09 V - F000204 FE,CU 10 voo- F000208 SS 20 voo-
F000318 SS 08-09 VvV HD F000205 FE,CU 12 voo- F000209  SS 24 voo-
F000204  SS 1,0 V- F000206 FE,CU 14 V-
F000319  SS 1,0 V. HD F000207 FE,CU 16 V- KempaCt Pulse 3000 MVU
F000205  SS 1.2 Voo F000208 FE,CU 20 Voo F000223 AL 1,0 U -
F000320 SS 12 V. HD F000209 FE,CU 24 Voo F000226 AL 1.0 U HD
F000206 SS 14 V- FO00322 MC/FC 08-09 V - FO00224 AL 12 U -
F000207  SS 16 V- F000210 MC/FC 08-09 V HD F000227 AL 12 U HD
F000321  SS 16 V. HD F000323 MC/FC 1,0 V- F000225 AL 16 U -
F000208 SS 2,0 V- F000211  MC/FC 1,0 V. HD F000228 AL 16 U HD
F000209  SS 24 V- F000214 MC/FC 1,0 VK - F000322 FE 08-09 V -
F000318 FE 08-09 V HD
:akiet :Ilateriai :oz- iowek \TVysoka wy-
miar trzymatosc
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Zestawy materiatow eksploatacyjnych do
mechanizmow podajnika drutu

F000210 FE 08-09 V HD F000213 MC/FC 1,6 vV  HD F000238 SS 1.2 V-
FO00318 FE 08-09 V HD F000327 MC/FC 2,0 V-
FO00323 FE 10 vV - FO00217 MC/FC 20 VK - Kempact RA 253R, 253A,
FO00211  FE 10 vV HD F000222 MC/FC 20 VK HD 253RMW, 253AMV, 323R,
F000319 FE 1,0 V. HD F000328 MC/FC 24 AV
323A, 323RMV, 323AMV
F000324 FE 1.2 V- F000218 MC/FC 24 VK -
FO00212 FE 12V HD F000202 S5 06 vV - FO00234 AL 10 U -
F000320 FE 1,2 V. HD F000203  SS 08-09 V - F000235 AL 1,2 U -
F000325 FE 14 V- F000318 SS 08-09 V HD F000330 FE 08-09 V -
F000326 FE 16 V- F000204 SS 1,0 Voo FO00331 FE 1,0 V-
F000213 FE 16 V. HD FO00319 SS 1,0 vV HD F000332 FE 1.2 V-
FO00321 FE 16 V.  HD F000205 SS 12 V- F000329 FE,CU 06 V-
F000327 FE 2,0 voo- F000320 SS 12 VvV  HD F000229 FE,CU 08-09 V -
FO00328 FE 24 V- F000206 SS 14 IV F000230 FE,CU 1,0 V-
F000202 FE,CU 06 V- F000207 SS 16 V- F000231 FE,CU 1.2 V-
F000203 FE,CU 08-09 V - F000321 SS 16 V. HD F000330 MC/FC 08-09 V -
F000204 FE,CU 1,0 V- F000208 SS 2,0 Ve F000331 MC/FC 1,0 V-
F000205 FE,CU 1,22 V- F000209 SS 24 Ve F000332 MC/FC 1,2 V-
F000206 FE,CU 14 V- F000232 MC/FC 1,0 VK -
F000207 FECU 16  V - Kempact RA 181A, FO00233 MCFC 12 VK -
F000208 FE,CU 2,0 V- 251 R, 2517 A F000329 SS 06 V-
F000209 FE,CU 24 V- F000229  SS 08-09 V -
F000241 AL 1,0 u -
F000322 MC/FC 08-09 V - F000230 SS 1,0 V-
F000242 AL 1,2 u -
F000210 MC/FC 08-09 V HD F000231  SS 1,2 V-
F000323 MC/FC 10V i I
’ F000236 CU 0809 V - KempArc DT 400, DT
F000211  MC/FC 1,0 V. HD 400|_ DT 41 Ol_
F000237 CU 1,0 V-
F000214 MC/FC 1,0 VK - !
F000238 CU 1.2 V-
F000219 MC/FC 1,0 VK HD F000362 AL 1,0 U HD
FO00333 FE 0,6 V-
F000324 MC/FC 1.2 V- FO00363 AL 1,2 U HD
F000236 FE 08-09 V -
F000212 MC/FC 1,2 V. HD FO00364 AL 16 U HD
F000237 FE 1,0 AV
F000215 MC/FC 1,2 VK - FO00350 FE 08-09 V HD
F000238 FE 1,2 AV
F000220 MC/FC 1,2 VK HD FO00354 FE 08-09 V HD
F000239 MC/FC 1,0 VK -
F000325 MC/FC 14 V- FO00351 FE 1,0 V. HD
F000240 MC/FC 1.2 VK -
F000216 MC/FC 14-16 VK - FO00355 FE 1,0 V. HD
FO00333 SS 06 V-
FO00221 MC/FC 14-16 VK HD F000352 FE 1.2 vV HD
F000236 SS 08-09 V -
F000326 MC/FC 16 V- FO00356  FE 1,2 V. HD

F000237  SS 1,0 V-

U = rowek U-ksztattny

V = standardowy rowek V-ksztattny

KV = karbowany rowek V-ksztattny

T = rowek trapezoidalny

HD = zestaw o podwyzszonej odpornosci (zawiera metalowe rolki podajace)
MC/FC = rdzeniowe metaliczne/proszkowe

Wiecej informacji mozna uzyskac po otwarciu
Selektora zestawow materiatow eksploatacyjnych na stronie www.kemppi.com.

m Zestawy materiatow eksploatacyjnych do mechanizméw podajnika drutu



F000353 FE 1,6 VvV HD
F000357 FE 1,6 V.  HD
F000350 MC/FC 08-09 V HD
F000351  MC/FC 1,0 V.  HD
F000358 MC/FC 1,0 VK HD
F000352 MC/FC 1,2 V. HD
F000359 MC/FC 1,2 VK HD
F000360 MC/FC 14-16 VK HD
F000353 MC/FC 1,6 V.  HD
F000361 MC/FC 20 VK HD
F000354  SS 08-09 VvV HD
F000355 SS 1,0 VvV HD
F000356  SS 1,2 VvV HD
F000357  SS 1,6 VvV HD

FO00318 FE 08-09 V HD
Pakiet Materiat Roz- Rowek  Wysoka wy-
miar trzymatosc
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Uchwyty spawalnicze TIG

Mistrzowie spawalniczego rzemiosta zastuguja na

najlepsze narzedzia.

Uchwyty Kemppi TIG s najlepiej dopasowane do reki spa-
wacza co pozwala na uzyskanie najwyzszej jakosci wyni-
kéw spawania. Uchwyty TIG Kemppi wspoétpracujg z wieloma
réznymi urzgdzeniami i sg dostepne z kablami o dtugosciach
od 4 m do 16 m. Dzieki wykorzystaniu najwyzszej jakosci mate-
riatow uchwyty Kemppi TIG sg wydajne i niezawodne, pozwala-
jac spawaczom skupi¢ sie na wykonywaniu doskonatych spoin
TIG.

Uchwyty TTM s3 wyposazone w reczne zawory gazowe do
regulowania wyptywu gazu ostonowego, umozliwiajac tatwe
wykonywanie podstawowych zadan spawalniczych TIG. Prze-
znaczone sg do pracy ze zrédfami zasilania MMA z zajarzeniem
tuku TIG przez pocieranie i metodg TouchArc.

Dane techniczne i dane do zamoéwienia

Uchwyty TTK pasuja do wielu modeli przemystowych urza-
dzert spawalniczych TIG. Standardowe zakonczenia ztgczy
umozliwiajg fatwe podtaczanie przewoddw zasilajacych, gazo-
wych i wodnych (zaleznie od modelu), a kazdy model jest stan-
dardowo wyposazony w wytgcznik, kabel i wtyczke.

Uchwyty TTC s3 przeznaczone do uzytku z wybranymi urza-
dzeniami Kemppi do spawania TIG. Dostepne sg zarbwno mo-
dele chtodzone gazem, jak i cieczg. Uchwyty TTC umozliwiajg
wykorzystanie zdalnego sterowania RTC10 lub RTC20, ktore
zastepuja standardowy wytacznik wygodnym i precyzyjnym
regulatorem pradu, utatwiajgcym zajarzenie i zdalne kontrolo-
wanie mocy spawania.

TTM 15V 4M TTM 15V BC 4M TTC 220 GV 4M
Prad maks., TIG DC 140 A (35%) 150 A (35%) 220 A (40%)
Zfacze urzadzenia R1/4 R3/8 R3/8
Nr do zamowienia 6271432 627143201 627022304

m Uchwyty spawalnicze TIG



Dane techniczne i dane do zamoéwienia

TTK TTK 130 TTK130F TTK160 TTK160S TTK220 TTK220S TTK300W TTK350W TTK250WS
Prad maks. DC 40% 130 A 130 A 160 A 160 A 220 A 220 A 300 A 350 A 250 A
DC 100% - - - - - - 200 A 250 A 200 A
AC 40% 100 A 100 A 120 A 110A 160 A 120 A 250 A 300 A 250 A
AC 100% - - - - - - 140 A 200 A 140 A
Elektrody @ (mm) 10...24 10...24 1,0...24 10...24 10...32 1,0...32 10...24 1,0...40 1,0...4,0
Ztacze Gaz/prad RVa RVa Rva Rl RV RVa - - -
Woda/prad - - - - - - R3/8 R3/8 R3/8
Gaz - - - - - - RVa RVa RYa
Dlugos¢/Nr - 4m 627063004 627063104 627066004 627066204 627072004 627072304 627080504 627085504 627075704
ggzamow‘& 8m 627063008 627063108 627066008 627066208 627072008 627072308 627080508 627085508 627075708
16m 627063016 627063116 627066016 627066216 627072016 627072316 627080516 627085516 627075716
TTC TTC130 TTC130F TTC160 TTC160S TTC220 TTC220S TTC200W TTC250W TTC250WS
Prad maks. DC 40% 130 A 130 A 160 A 160 A 220 A 220 A 300 A 350 A 250 A
100% - - - - - - 200 A 250 A 200 A
Elektrody @ (mm) 10...24 10...24 10...24 10...24 10...32 1,0...24 10...24 1,0...40 1,0...40
Ztacze Gaz/prad RVa RV RVa RVa RVa Rva RVa RV RV
Ciecz - - - - - - Szybkozla-  Szybkozta-  Szybkozta-
cze cze cze
Dlugos¢/Nr — 4m 627013004 627013104 627016004 627016204 627022004 627022204 627020504 627025504 627025704
do zamowienia 8&m 627013008 627013108 627016008 627016208 627022008 627022208 627020508 627025508 627025708
16m 627013016 627013116 627016016 627016216 627022016 627022216 627020516 627025516 627025716
30m - - - 627016230 - - - - -

Zdalne sterowania RTC 10 (6185477) i RTC 20 (6185478) s dostepne jako wyposazenie dodatkowe.
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Czesci eksploatacyjne i zamienne

Duza gtéwka uchwytu: TTK 160, 220, 220S, 350W, TTC 160, 220, 250W

1. Dysza gazowa mm 1
Lp. Nrdo zamoéwienia  a b C d
4 7990766 180 115 6,5 475 - b
5 7990770 18,0 12,5 8,0 47,5 T
6 7990771* 18,0 14,5 95 47,5 d
7 7990772 18,0 16,0 11,0 47,5 l —°
8 7990773 180 180 125 475 &
10 7990775 21,0 21,0 16,0 47,5
12 7990776 24,0 24,0 19,0 47,5
2. Dysza/soczewka mm 2.
gazowa
Lp. Nr do zaméwienia  a b c d
5 7990783 250 12,5 7,5 42,0
6 7990784 250 140 9,0 42,0
7 7990785 250 155 11,0 42,0
8 7990786 250 16,5 12,0 42,0
1 7990787 250 22,0 17,0 42,0
Obudowa tulejki zaciskowej ! 2
1. standard 2. soczewka gazowa [
216 7990681 216 7990711 él
224 7990682* 224 7990712 '
32 7990683 32 7990713 )
24,0 7990684 24,0 7990714 1. 5
Pierscien izolacyjny
1.9580266*
2.9876860
3.9580267
Korpus uchwytu
Dane w osobnej tabeli na stronie 81.
j»
Tulejka zaciskowa
216 9876367
224 9876868*
232 9876869
24,0 9876870
Ostona elektrody wraz z uszczelka typu O-ring 1TO i 4;5 ' 3;0
Krotka 7990731 i} ! l
Srednia 7990735
Dtuga 7990741% O
O-ring 7990791

Fabrycznie dostarczane s czesci dla elektrody o $rednicy 2,4
mm. Soczewka gazowa stanowi wyposazenie dodatkowe.
Powyzsze wymiary nalezy traktowac orientacyjnie.

Czesci eksploatacyjne i zamienne

Wysokos¢ / standardowa dysza gazowa

190 mm

129 mm

“ 96,5 mm

i

Wysokos¢ / soczewka gazowa

190 mm

129 mm

Elektroda
szara 216 9873532

@24  9873533*
@32 9873534

24,0 9873535

biata 216 9873521
024 9873522

32 9873523

24,0 9873524
zielona 240 9873505

«~—175mm —




Mata gtéwka uchwytu: TTK 130, 130F, 160S, 250WS, 300W, TTC130, 130F, 160S, 200W,
250WS

Wysokos¢ / standardowa dysza gazowa

1. Dysza gazowa mm

Lp. Nrdo zamoéwienia  a b c d 187 mm

4 7990760 14,5 10,0 6,5 30

5 7990761* 14,5 11,0 8,0 30

6 7990762 14,5 14,5 10,0 30

7 7990763 14,5 14,5 11,0 30

Specjalna dysza gazowa mm 90 mm

4 9878019 15,0 10,5 6,5 48

5 9878020 15,0 15 8,0 48 q 59 mm

6 9878021 15,0 135 95 48

2. Dysza gazowa / socze- mm 2

wka gazowa

Lp. Nr do zamodwienia a b C d H

* 7990779 18 105 0 20 T Wysokos¢ / soczewka gazowa

5 7990780 185 12,0 8,0 255 d

6 7990781 185 135 95 255 | 191 mm

7 7990782 185 15,0 11,0 255

Obudowa tulejki zaciskowej

1. standard 2. soczewka gazowa

21,0 7990660 21,0 7990700

216 7990661 216 7990701 95 mm

024  7990662* 024 7990702 63 mm

Pierscien izolacyjny

9878013*

Korpus uchwytu U

Dane w osobnej tabeli na stronie 81. m

Tulejka zaciskowa

1. 2. krétka

210 7990635 210 7990640 Elektroda

016 7990636 016 7990641 >ar 210 9873331

224 7990637* 224 7990642 216 9873532

224 9873533%

biata 21,0 9873520

Ostona elektrody wraz z uszczelka typu O-ring 1 e ——

krotka 7990730 1380 i

$rednia 7990734* | oo

dtuga 7990740 175 mm —

O-ring 7990790

* Fabrycznie dostarczane sg czesci dla elektrody o $rednicy 2,4 mm.
Soczewka gazowa stanowi wyposazenie dodatkowe. Powyzsze
wymiary nalezy traktowac orientacyjnie.
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Automatyzacja spawania
| rOzwigzania poprawiajgce
wydajnosc i jakosc spawania

m Automatyzacja spawania i rozwigzania poprawiajgce wydajnosc i jakos¢ spawania



KempArc SYN / KempArc Pulse 92
KempArc Pulse TCS 926

Powtarzalne spawanie duzych partii produktéw wigze sie dzi$
nierozerwalnie z systemami zautomatyzowanymi.

Oferta Kemppi obejmuje sprzet i oprogramowanie stworzone w
celu zwiekszenia wydajnosci spawania tukowego z uwzglednieniem
zréznicowanych potrzeb, zastosowan i materiatéw zwigzanych ze
spawaniem zautomatyzowanym.

Katalog produktow Kemppi 2015 m



KempArc

SYN 300, 400, 500,
Pulse 350, 450

Modutowe systemy MIG/MAG
do automatyzacji spawania

O

W skrocie

- Synergiczne lub impulsowe
spawanie MIG/MAG

- Modele cyfrowe lub analogowe

- Zwarty i lekki mechanizm podajacy

- Zgodne z rozwigzaniami
spawalniczymi Wise
- Interfejs robota KempArc Browser

Zastosowania

- Spawanie zrobotyzowane

- Spawanie zmechanizowane
- Systemy zautomatyzowane

Kluczowe funkcje

Urzadzenie KempArc powstato specjalnie na potrzeby automatyzacji spawania
MIG/MAG. Dostepne s3 modele z funkcjami spawania synergicznego (300, 400 lub
500 A) i impulsowego (350 lub 450 A). W przemysle czas to pienigdz, wiec wszystkie
modele zapewniajg szybkie rozpoczecie pracy dzieki przejrzystej konfiguracji proce-
sOW spawania.

Seria produktéw KempArc do automatyzacji spawania umozliwia korzystanie
ze standardowych lub specjalistycznych pakietéw oprogramowania, optymal-
nie dostosowanych do danego $rodowiska pracy. Przyktadowo, dla serii KempArc Pul-
se dostepny jest pakiet oprogramowania Work Pack do ogdlnego spawania drutami
ze stali weglowej, nierdzewnej i aluminium, jak rowniez pakiety Project Pack, opraco-
wywane indywidualnie pod katem konkretnych potrzeb uzytkownika. Obie wersje
oprogramowania mozna w dowolnej chwili aktualizowac.

Dostepnos¢ modeli cyfrowych i analogowych umozliwia integracje z réznorod-
nymi systemami sterowania robotami. Cyfrowe zarzadzanie procesem oznacza bty-
skawiczng komunikacje miedzy urzadzeniami, a tym samym precyzyjne zajarzenie
i wysokg jakos¢ spawania. Dostepna w standardzie funkcja kanatéw pamieci spraw-
dza sie doskonale w przypadku systeméw wymagajacych niezaleznego przechowy-
wania parametrow.

KempArc SYN, KempArc Pulse



Opcje

Procesy Wise™ do automatyzacji zwiekszajg mozliwos¢ wyboru i oferujg rozwigzania
dostosowane do rzeczywistych zastosowan spawalniczych, pozwalajac skutecznie
sprostac obecnym i przysztym wymaganiom.

Interfejs robota KempArc Browser to najprostszy sposob kontrolowania urzadzen
KempArc do spawania zrobotyzowanego. Wystarczy wzig¢ do reki pulpit nauczania i
otworzyc interfejs panelu sterowania KempArc Browser, aby zmieni¢ nastawy Zrodta
KempArc . Dostep do panelu mozna tez uzyskac¢ z komputera w sieci firmowej lub
laptopa, co znacznie utatwia utrzymanie ruchu i serwisowanie posiadanego systemu Jednostka sterowania robotem z wyswietlo-
KempArc. nym interfejsem KempArc Browser.

Podajnik DT400 mozna zamontowac na ramieniu robota spawalniczego lub jako
element zintegrowanego uktadu podajacego w kazdym systemie spawania zmecha-
nizowanego. DT400 posiada mechanizm czterorolkowy i wyrdznia sie niewielkg masa
i wymiarami.

Podajnik drutu DT 410 zostat zaprojektowany do zastosowania z robotami spawal-
niczymi ze zintegrowanym okablowaniem. Wyposazony jest w zfacze zasilania dla
podtaczenia uchwytu. Ten podajnik drutu montowany w robotach ze zintegrowanym
okablowaniem wewnatrz ramienia robota zapewnia bardzo fatwe podtgczenie kabli.
Réwniez zmiana prowadnicy drutu jest znacznie fatwiejsza niz w modelach wyposa-
zonych w euro zfacze.

Podajnik drutu DT 400

Panel sterowania KF 62 umozliwia zdalne sterowanie parametrami spawania zrodta
zasilania KempArc Pulse.

KempArc Cool 10 skutecznie chtodzi uchwyt
podczas intensywnego spawania rozpra-
szajqc ciepto o mocy TkW.

KempArc™ Synergic 500

Katalog produktéw Kemppi 2015




KempArc SYN 300, 400, 500, Pulse 350, 450

Dane techniczne

KempArc SYN 300 SYN 400 SYN 500 Pulse 350 Pulse 450
Napiecie zasilania 400V (-15...420%) 400V (-15...420%) 400V (-15...420%) 400V (-15...420%) 400V (-15...+20%)
Moc znamionowa dla maks. natezeniu pradu 13,9 kVA 19,5 kVA 26,1 kVA 16,0 kVA 22,1 kVA
Zabezpieczenie zwtoczne 25A 35A 35A 25A 35A
Prad maks. 40°C 60% - - 500 A - 450 A
80% - 400 A - 350 A -
100% 300 A 380 A 430 A 330A 350A

Napiecie biegu jatowego 50V 50V 50V 50V 50V
Wspdtczynnik mocy dla pradu maks. 09 09 09 0,85 09
Sprawnos¢ dla pragdu maks. 0,87 0,87 0,87 0,88 0,88
Wymiary (mm) dt. xsz.xwys. 590 x 230 x 500 590 x 230 x 500 590 x 230 x 500 590 x 230 x 430 590 x 230 x 430
Masa 34kg 35kg 36 kg 36 kg 37kg
Podajnik drutu DT 400 DT 410
Napiecie zasilania 50V DC 50V DC
Moc znamionowa 100W 100 W
Prad maks. 40°C 80% 600 A 600 A

100% 500 A 500 A
Naped 4-rolkowy 4-rolkowy
Predko$¢ podawania drutu 0..25 m/min 0..25 m/min
Druty elektrodowe Fe, Ss, @ 06...1,6mm 06...1,6mm

Drut rdzeniowy, @ 08...1,6mm 08...1,6 mm

Al @ 1,0...1,6 mm 1,0...1,6 mm
Zfacze uchwytu spawalniczego Euro Power pin
Zakres temperatur pracy -20...+40°C -20...+40°C
Zakres temperatur przechowywania -40...+60°C -40...4+60°C
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A
Stopien ochrony IP23S IP23S
Wymiary dt. x sz. x wys. 269 x 175 x 169 mm 269 x 175 x 169 mm
Masa 4,5 kg 4,5kg

[~ O\ Interfejs robota KempArc Browser to najprost-
szy sposéb kontrolowania nastaw urzqdzeri
KempArc do spawania zrobotyzowanego.
4

m KempArc SYN, KempArc Pulse



KempArc SYN 300, 400, 500, Pulse 350, 450

Dane do zamowienia

Zrédta zasilania KempArc™

Rozwiazania spawalnicze Wise™

SYN 300 (cyfrowe) 6201300 WiseRoot-A 9991011
SYN 400 (cyfrowe) 6201400 WiseThin-A 9991013
SYN 500 (cyfrowe) 6201500 WisePenetration-A * 9991010
SYN 300 (analogowe) 6201300AN WiseFusion-A * 9991015
SYN 400 (analogowe) 6201400AN Uktad chlodzenia

SYN 500 (analogowe) 6201500AN KempCool 10 6208100
KempArc Pulse 350 (cyfrowe) 6200350 Kable

KempArc Pulse 450 (cyfrowe) 6200450 Kabel posredni 5 m, chtodzenie gazem 6260441
KempArc Pulse 350 (analogowe) 6200350AN Kabel posredni 10 m, chfodzenie gazem 6260445
KempArc Pulse 450 (analogowe) 6200450AN Kabel posredni 5 m, chtodzenie cieczg 6260461
Podajniki drutu Kabel posredni 10 m, chtodzenie ciecza 6260465
DT 400 6203400 Kabel posredni 70-5-WH DIX, Zipper 6260478
DT 400L 6203400L Kabel posredni 70-10-WH DIX, Zipper 6260479
DT 410 6203410 Kabel posredni 70-5-GH DIX, Zipper 6260446
Czujnik Przeptywu Gazu SP600434 Kabel posredni 70-10-GH DIX, Zipper 6260447
KF 62 Kabel posredni 70-5-GH / DT 410 6260442
Panel sterowania KF 62 6200800 Kabel posredni 70-10-GH / DT 410 6260443
Kabel do panelu sterowania, 10 m 4308370 Zaciski kabla, bezprzegubowe W003210
Gniazdo spoczynkowe uchwytu Zaciski kabla, przegub kulowy WO003211
Zestaw montazowy synchronizatora WO005377 Kabel masy 70 mm? 5 m 6184711
MXF SYNC KempArc Pulse Kabel masy 70 mm? 10 m 6184712
Karty protokotéw Wspornik podajnika drutu

Interbus S, miedz 9774120IBC Fanuc 100iC / DT 400 WO003367
Interbus 5, optyczna 2774120180 Fanuc 100iC / DT410 / DT 400L W006213
Profibus 9774120PRE Kuka KR 125/3 W003114
Profinet 9774120PRN Kuka KRSHW WO03696
Can Open 2774120CAN ABB IRB 2400L W004135
Ethérnet 9774120ETH ABB IRB 1600 W004137
Devicent 9774120DEV ABB IRB 1600ID W004138
Urzadzenia sterujace Motoman EA 1400 W002450
KempArc Browser Synergic 6202100 Motorman EA1900 W004107
KempArc Browser Pulse 6202200

* Dostepny tylko dla KempArc Pulse
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Energy efficient

KempArc Pulse TCS

/wieksz wydajnosc produkgji dzieki technologii TCS

W skrocie

- Wydajnos¢ wyzsza o 40-80%
w poréwnaniu do procesu
wykorzystujgcego pojedynczy drut
elektrodowy

- tatwe przygotowanie procesu i
kontrola parametréw spawania

- Mozliwos¢ wigczania/wytaczania
jednej z elektrod w trakcie cyklu
spawania

- Odpowiedni do spawania stali i
aluminium

+ Mniejsza ilos¢ doprowadzanego
ciepta w przypadku spawania
cienkich blach

- Mozliwos¢ spawania sczepnego
przy uzyciu jednej z elektrod

- Proces TCS moze by¢ niezalezny od
kierunku spawania

- Zgodny z robotami wszystkich
marek

m KempArc Pulse TCS

Nowy wymiar wydajnosci i jakosci
spawania

Zamiana spawania pojedynczym drutem elektrodowym na spawanie tandemo-
we z wykorzystaniem dwdch drutdw elektrodowych to doskonaty i oszczedny sposéb
na zwiekszenie szybkosci i wydajnosci spawania oraz zmniejszenie kosztéw produkgji.
Niestety, pierwsze systemy przeznaczone do spawania tandemowego uniemozliwia-
ty uzytkownikom petne wykorzystanie mozliwosci tego procesu. Z powodu skompli-
kowanej synchronizacji obu tukéw regulacja parametrow byfa trudna, czasochtonna
i zawodna.

KempArc Pulse TCS (system kontroli tandemu) spetnia oczekiwania poktadane w tej
technice i umoZzliwia niezawodne spawanie dwoma tukami. Oprogramowanie TCS
umozliwia fatwa konfiguracje systemu i automatyczng regulacje obu tukéw, co znacz-
nie zwieksza predkosc¢ spawania i zapewnia wysokg jakos¢ spoin.

Oprogramowanie TCS monitoruje i kontroluje oba tuki niezaleznie, dzieki czemu
mozna doktadnie zdefiniowac charakterystyke dla kazdego z nich. Na biezgco spraw-
dza parametry tuku nadrzednego i automatycznie dostosowuje do nich parametry
tuku podrzednego, co niesie ze sobg liczne korzysci:

- Brak interferencji i wzajemnego zaktdcania sie przez oba tuki.

- Zoptymalizowana, niezalezna regulacja dtugosci tuku odbywajaca sie w czasie
rzeczywistym.

- Szybka, elastyczna i fatwa procedura zmiany parametrow.



Dane techniczne Budowa:

KempArc Pulse TCS

Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz 400V -15...420%
Moc znamionowa 60% 22,1 kVA
100% 17,8 kVA
Zabezpieczenie zwtoczne 35A
Prad maks. 40°C 60% 450 A
100% 380 A
Zakres napiecia i pradu spawania 10...50V
Napiecie biegu jatowego 50V Maszyna KempArc Pulse TCS mozZe zostac

dostarczona z wybranym uchwytem spa-

Moc biegu jatowego 100W walniczym, zaréwno standardowym, jak i w

Wspdtczynnik mocy dla pradu maks. 09 wersji push-pull.

Sprawnos¢ dla pradu maks. 88%

Zakres temperatur pracy -20..440°C

Zakres temperatur przechowywania -40..460°C

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Stopien ochrony IP23S

Wymiary zewnetrzne df. x sz. x wys. 590 x 230 x 430 mm

Masa 36 kg

Zasilanie urzadzen pomocniczych 50V DC/100W

Zabezpieczenie zwtoczne 63A

Zasilanie ukfadu chtodzenia 24V DC/ 50 VA Podajniki drutu DT400 sq wyposazone w nie-
zawodny, 4-rolkowy mechanizm podawania
DuraTorque i rolki podajqce wykonane w ca-

L. X fosci z metalu, charakteryzujqce sie wysokq
Dane do zamdéwienia odpornosciq na zuzycie.

KempArc Pulse TCS

Zestaw KempArc Pulse TCS Devicenet P161

Zestaw KempArc Pulse TCS Can Open P162

Zestaw KempArc Pulse TCS Ethernet P163

Zestaw KempArc Pulse TCS Profibus P164

Zestaw KempArc Pulse TCS Profinet P165

Kemparc Pulse 450TCS Digital 6200455

Podajnik Drutu KempArc DT 400 Prawy 6203400

Podajnik Drutu KempArc DT 400L Lewy 6203400L

Funkcja spawalnicza Wise Fusion 9991015

Funkcja spawalnicza Match curve 9990401

Interbus S, miedz Karta protokotow 9774120I1BC

Interbus S, optyczna Karta protokotow 97741201BO

Profibus Karta protokotéw 9774120PRF

Profinet Karta protokotow 9774120PRN 1.Moc spawania jest dostarczana przez dwa

Can Open Karta protokolow 9774120CAN Zrédta zasilania KempArc Pulse 450 A. Na-

Ethernet Karta protokolom 97721206 TH stgwy q/q kazdego z nich mozna zmieniac
niezaleznie.

Devicent Karta protokotow 9774120DEV

Tandem kabel sterowania W005451 ‘ .

Kabel posredni ROBOT 95-25-WH TANDEM 6260467 nia KempArc Pulse TCS.

Kempcool 40 6208400

Uchwyt do spawania tandemowego Binzel Tandem W 800 CAT 204.2000.1
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Kemppi ARC
System
3

Equipment Training,
- and coordination,
accessories consultancy

Universal
standard
WPS packages

- Wybrane oprogramowanie



| Wybrane oprogramowanie

Kemppi-ARC System 3

KAS — Arcinfo
KAS — ArcValidator
KAS — ArcWise

~ Standardowe pakiety instrukcji WPS

Nowa koncepcja TWXM Kemppi pozwala firmom
z branzy spawalniczej wdrozy¢ najbardziej
Zaawansowane rozwigzania do zarzadzania
jakoscia i wydajnoscia prac spawalniczych.

Kluczowg czesciag koncepcji TWXM jest Kemppi
ARC System 3, uniwersalny zestaw narzedzi do
zarzadzania spawaniem. Moduty sktadajace sie

100
102
104
106
108

na ten system to programy, ktére w niezwykty
sposob usprawniajg zarzadzanie pracami
spawalniczymi. Uniwersalne instrukcje WPS
Kemppi do spawania rur i blach metodami MIG/
MAG oraz blach metodg MMA sg przeznaczone
do maszyn spawalniczych wszystkich
producentow.

Katalog produktow Kemppi 2015
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Kemppi Arc System 3
Przestan zgadywac, poznaj fakty

Modutowy zestaw narzedzi Kemppl ARC System 3

Moduty skfadajace sie na ten system to progra
w niezwykty sposdb usprawniajg zarzqdzam' L ARC

spawalniczymi, co prowadzi do ogolnego ud nalenia catego PRODUCTIVITY
procesu spawania. Wszystkie moduty systemu Arc ptynnie ze
soba wspotpracuja. Wystarczy wybrac te, ktére s niezbedne.

Arc

ARC INFO

Arc

PERSONNEL ARC PRODUCTION
QUALIFICATION QUALITY MANAGEMENT

Arc Arc Arc

WELDING
PROCEDURE ENGINEERING

Arc Arc
TAILOR WELDING ARC

FUNCTIONS OPTIMIZATION

Arc Arc

ARC
VALIDATOR

Arc

Dzieki systemowi Kemppi ARC System 3 kazda spoina jest dokumen- ?,“AL Ye&
towana. Zapisywane sg informacje o spawaczu, jego kwalifikacje, wyko- y, v
rzystana technologia spawania (WPS), a takze ustawienia i model uzytego ~d -
urzadzenia. Po raz pierwszy w historii mozna uzyska¢ dostep do wszystkich (o) a m
parametrow catego procesu produkcji spawalniczej, a planowanie, monito- - 4 \’7

rowanie, dokumentowanie i kontrolowanie ich odbywa sie w ramach jedne- (/l, @$
go, kompleksowego rozwigzania. Wszystkie odpowiedzialne osoby beda OJ €
miaty dostep do kompletu najwazniejszych informaciji.

m Kemppi ARC System 3



Wiasciciele wiedza

Mozliwos¢ prowadzenia sprawnej firmy i utrzymania dobrej reputa-
qji

Kontrola nad kwestiami bezpieczenstwa

Kazda spoina jest w 100% udokumentowana

Wszyscy wykonawcy oraz ich spawacze stosuja sie do instrukgji
Spawania

Podwykonawcy wiedzg

Mozliwosc¢ spetniania wszystkich wymogow jakosciowych stawia-
nych przez klienta

Przestrzeganie wszystkich norm i przepiséw

Petna kontrola nad pracami spawalniczymi i jakoscig spawania
Zwiekszenie przewagi nad konkurencjg i wzrost wskaznika EBIT
dzieki lepszej jakosci i skroceniu czasu realizacji

Zarzadzanie wieloma zaktadami znacznie ogranicza potrzebe prze-
prowadzania kontroli jakosci

Wszystkie prace spawalnicze sa udokumentowane, a sie¢ podwyko-
nawcéw jest pod kontrolg

Firmy produkcyjno-spawalnicze wiedza

Mozliwos¢ spetniania wszystkich wymogéw klienta w zakresie
jakosci

Automatyzacja gromadzenia i analizy danych, generowania rapor-
téw i dokumentadji

Instrukcje WPS, odchylenia i badania nieniszczace w jednym syste-
mie

Zarzadzanie wieloma zaktadami na raz ogranicza koszty i przyczynia
sie do poprawy ogodlnej jakosci

Wszyscy spawacze majg prawidtowe i aktualne kwalifikacje

Kazdy spawacz stosuje sie do instrukcji technologicznych spawania
Ryzyko wystepowania wad spawalniczych jest minimalne
Komunikacja jest fatwa, a informacje zwrotne wiarygodne

Jednostki inspekcyjne wiedzg

tatwe i precyzyjne zarzgdzanie certyfikatami

Normy i standardy sg zawsze i wszedzie przestrzegane
Oszczednos¢ czasu i lepsza kontrola nad badaniami nieniszczacymi
w roznych zaktadach

Precyzyjne i szybkie generowanie dokumentacji

Kompletna dokumentacja wszystkich etapdw procesu spawania

Koordynatorzy prac spawalniczych wiedza

Kontrola nad catym procesem spawania online

Automatyzacja gromadzenia i analizy danych, generowania rapor-
téw i dokumentadji

Mniejsza liczba kontroli jakosci

Zarzadzanie urzadzeniami pozytywnie wptywa na wydajnos¢ pracy
Wszystkie ustawienia sg zawsze poprawne, a sprzet jest serwisowa-
ny na czas

Spawacze wiedza

Za kazdym razem stosowana jest wiasciwa instrukcja WPS
Komunikacja jest fatwa, a informacje zwrotne wiarygodne
To spawacz kontroluje przebieg procesu spawania, zgodnie z kon-

cepdja Radosc spawanie Katalog produktéw Kemppi 2015 m



Kemppi ARC System
Arclnfo

Narzedzie do analizy
danych o spawaniu

Korzysci

102

tatwa w uzyciu
ustuga sieciowa

Obrazowe przedstawienie
parametréow spawania

|dealnie sprawdza sie w
szkofach i warsztatach

Wspomaga nauke spawania i
prace badawcze

Zapewnia rzeczywiste dane
na potrzeby kosztoryséw

Utatwia gromadzenie danych
podczas testow zwigzanych z
kwalifikowaniem technologii
Spawania

p
q
fn
4
-
]

Szybki sposéb na analize
parametrow spawania

Zapis parametrow

Parametry spawania stanowig zasadniczy czynnik decydujacy o jakosci spawania.
Prad, napiecie i predkos¢ spawania, szybkos$¢ podawania drutu oraz ilos¢
doprowadzanego ciepta wptywaja réwniez na wydajnosc i koszt pracy. Arcinfo
przetwarza te dane do postaci, ktéra jest tatwa do zrozumienia i przyswojenia.
Gtéwne cechy tego rozwigzania to uzytecznosc i przejrzystosc.

Ustuga sieciowa

Narzedzie Arcinfo przedstawia pomiary w postaci graficznej. Raporty naprawde
robig wrazenie, sg doktadne i bezsporne, a zarazem przejrzyste . Przetwarzanie
i przechowywanie danych jest fatwiejsze niz kiedykolwiek.

Wiasne instrukcje WPS na podstawie zarejestrowanych danych

Mozesz zatadowac szablon pWPS (wstepna instrukcja technologiczna spawania)
z Arcinfo i wykorzysta¢ parametry spawania zarejestrowane przez system, aby po
zakwalifikowaniu pWPS stworzy¢ wiasne instrukcje WPS.

Kemppi ARC System — ArcInfo



Zasada dziatania systemu Arcinfo

W celu gromadzenia danych nalezy podtaczy¢ do urzadzenia spawalniczego,
obojetnie, czy jest to FastMig Pulse, FastMig KMS, FastMig X czy FastMig M,
urzadzenie DataCatch. Po zakorczeniu spawania wystarczy podtaczy¢ DataCatch
do komputera i od razu otrzymuje sie dostep do danych przez internet. Poniewaz
Arclnfo jest ustugg sieciowa, nie trzeba myslec o aktualizowaniu programu —
najnowsza wersja jest zawsze dostepna automatycznie.

Nowy wymiar nauczania

Arclnfo przyspiesza proces uczenia. Szkoleniowcy moga teraz nauczac technik
spawania w bardziej obrazowy i motywujacy sposob, jednoczesnie pogtebiajac
proces uczenia. System wskazuje takze, gdzie w internecie osoby uczace sie moga
znalez¢ wiecej informadiji.

Konto uzytkownika

ArcInfo na serwerze w
chmurze

FastMig DataCatch Laptop ArcInfo na serwerze
w chmurze

Aby rozpoczac rejestracje danych ze spawarki i przestac je na serwer Arcinfo,
wystarczy podtaczy¢ urzadzenie i kliknac.

Urzadzenie DataCatch powinno by¢ podtaczone do maszyny, ktérej parametry maja
byc rejestrowane. Podfacz urzadzenie DataCatch do komputera i kliknij przycisk, aby
przesta¢ dane do aplikacji Arcinfo. Rozpocznij analize danych spawania.

AT

1. Przejrzysta i fatwa do zrozumienia prezentacja
s Spoin na osi czasu
o T T T 2. Obrazowe prezentowanie parametrow spawania
: dla kazdej spoiny
3. Wiele przydatnych informacji o najczesciej
wystepujacych wadach spoin

B TrELl

Dane do zamowienia

Arclnfo 6265032
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Urzgqdzenie DataCatch umoZzliwia groma-
dzenie danych

Dane mozna wyswietla¢ i analizowac na
komputerze




Kemppi ARC System

ArcValidator

- Szybka i precyzyjna walidacja
wszystkich modeli urzadzen
spawalniczych dowolnego
producenta*

« W petni automatyczna praca w
przypadku zaawansowanych
urzadzen Kemppi

- Instrukcje krok po kroku

- W zestawie oprogramowanie
komputerowe i kreator
certyfikatow

- Wbudowana funkcja pomiaru
predkosci podawania drutu

- Zgodnos¢ z wymaganiami
normy EN 50504

*Precyzyjny pomiar do 550 A
frm

KOMPATYBILNOSC ZE WSZYSTKIMI PROCESAMI SPAWALNICZYMI

Do 80% szybszé
niz walidacja reczna ' 80%
FASTER

Ny~

Kompleksowe rozwigzanie
do walidacji sprzetu spawalniczego

Rozwigzanie nastepnej generacji

Obciagznica ArcValidator Kemppi to automatyczne i uniwersalne urzadzenie do
walidacji doktadnosci pracy sprzetu do spawania tukowego. Przyspiesza ono proces
walidacji o nawet 80%.

Systematyczna i precyzyjna walidacja sprzetu spawalniczego

ArcValidator to wydajne i innowacyjne rozwigzanie wspierajgce lokalng kontrole
jakosci w postaci znormalizowanych pomiaréw pradu i napiecia. System ArcValidator
obstuguje procesy spawalnicze MMA, MIG/MAG i TIG. Jest takze niezwykle uniwer-
salny — mozna go uzy¢ z niemal dowolnym standardowym urzagdzeniem spawalni-
Czym wyposazonym w wyswietlacz parametrow spawania.

Wydajne, systemowe podejscie

System ArcValidator wyswietla szczegdtowe i zrozumiate instrukcje krok po kroku
podczas catego procesu walidacji. Wszystkie dane zebrane podczas walidacji sg
rejestrowane w pamieci DataStick ArcValidator i wykorzystywane do wygenerowa-
nia ostatecznego raportu z walidacji oraz oficjalnego certyfikatu, ktore tworzy sie w
programie komputerowym ArcValidator.

Kazdej walidacji przypisuje sie unikalny numer referencyjny, co jest ogromng zaletg
w przypadku pracy z duzymi zaktadami i flotami urzadzen lub wieloma walidacjami
przeprowadzanymi w ciggu dnia w kilku mniejszych zakfadach.

Precyzyjna i poréownywalna kontrola jakosci

System ArcValidator spetnia wymogi najnowszych norm, pozwala mierzy¢ wiasciwe
parametry pracy i zadbac o to, aby sprzet spawalniczy spetniat odpowiednie normy
w zakresie precyzyjnego zadawania wartosci zgodnie z instrukcjami WPS lub wyma-
ganiami jakosciowymi.

m Kemppi ARC System — ArcValidator



Dlaczego walidacja sprzetu jest niezbedna?

Walidacja sprzetu spawalniczego pozwala mie¢ pewnos¢, ze urzadzenia spetiajg
wymogi norm w zakresie precyzji i jakosci pracy. W tym celu, na przykfad, w
urzadzeniach MIG/MAG mierzy sie doktadnos¢ i stabilno$¢ wartosci wyjsciowych
pradu, napiecia i predkosci podawania drutu. Potwierdzana jest takze powtarzalnos¢
zadawania tych parametrow.

Sam system ArcValidator bazuje na wymaganiach europejskiej normy EN 50504
opisujacej proces walidacji sprzetu spawalniczego. Zgodnos¢ systemu ArcValidator
Znorma opisujaca proces walidacji jest gwarantowana dzieki corocznej kalibracji
przeprowadzanej przez serwisy Kemppi.

Zrozumiale i spéjne narzedzia do raportowania

Gwarantuja, ze dane walidacji sa rejestrowane i przedstawiane w czytelny oraz pre-
cyzyjny sposob. Proces generowania certyfikatow jest w znacznym stopniu zauto-
matyzowany. Program Kemppi ArcValidator na komputery jest prosty w obstudze, a
jego interfejs jest przejrzysty i intuicyjny. Co wiecej, osoby korzystajace z niego po
raz pierwszy maja do swojej dyspozycji dziat pomocy i wskazoéwek.

Automatyczna walidacja

Z zaawansowanymi urzagdzeniami FastMig i KempArc Kemppi mozliwa jest takze
walidacja automatyczna. Podczas catego procesu walidacji obcigznica ArcValidator
automatycznie kontroluje i obstuguje sprzet poddawany walidacji — Zrédto zasilania
lub podajnik drutu — za posrednictwem potaczenia zdalnego sterowania.

Uzytkownik ma do wyboru walidacje standardowg (normalna doktadnos¢) lub pre-
cyzyjng (wysoka doktadnosé) zgodnie z europejskga norma EN 50504.

EN 1090 to europejska norma, ktérej wymagania trzeba spetnic,
aby mdc nanosic¢ oznaczenie CE wymagane do produkcji i
montazu konstrukcji stalowych. Wymagania dotyczqce precyzji
funkcjonowania sprzetu do spawania tukowego sq okreslone w
normie EN 60974-1.

Zdalne sterowanie ArcValidator RC rejestru-
je dane kazdej walidacji, aby pdZniej mozna
byfo je przestac do programu komputero-
wego.

Obcigznica ArcValidator to kompaktowe i
uniwersalne urzqdzenie do walidacji sprze-
tu réznych producentow.

System ArcValidator jest takze wyposazony
we wbudowang funkcje pomiaru predkosci
podawania drutu.
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Program komputerowy ArcValidator
umozliwia zarzqdzanie procesem walidacji
zaréwno przed jego rozpoczeciem, jak i po
zakoriczeniu. Pozwala takze tatwo tworzyc¢
certyfikaty i zarzqdzac dokumentacjq klienta.
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Kemppi ARC System

ArcWise

Wspomagajg zarzgdzanie umiejetnosciami spawalniczymi,
wydajnoscia i jakoscia

Rozwigzania programowe z serii Wise™ idealne dla skompliko-
wanych aplikacji spawalniczych zostaty opracowane i przete-
stowane we wspodtpracy z naszmi partnerami dowodzac swojej
przydatnosci w srodowisku produkcyjnym.

Kemppi Wise to programowe rozwigzania spawalnicze, ktore
pozwalaja osigga¢ wyniki niedostepne w przypadku standar-
dowego spawania metodg MIG/MAG. Produkty Wise mogga
stuzy¢ do wydajnego wykonywania spoin graniowych, statej
kontroli mocy spawania, automatycznej kontroli dtugosci tuku i

Nr do zamoéwienia
6265011
9990418
9991011
9991013
9990419
6265013
9991000
9991010
9991014
9991015

KempArc Synergic
WiseRoot
WiseRoot+
WiseRoot-A
WiseThin
WiseThin+
WiseThin-A
WisePenetration
WisePenetration-A
WiseFusion

WiseFusion-A

Kemppi ARC System — ArcWise

KempArc Pulse

niskoenergetycznego, precyzyjnego spawania cienkich blach .

Sa one zgodne z urzgdzeniami FastMig synergic, FastMig Pulse
oraz maszynami przeznaczonymi do automatyzacji spawania
KempArc i moga zostac przetestowane w docelowych warun-
kach zaréwno przed, jak i po zakupieniu sprzetu.

Wiecej szczegdtdw mozna uzyskac od lokalnego przedstawi-
ciela Kemppi lub na stronie www.kemppi.com.

FastMig M

FastMig Pulse FastMig X




WiseRoot

WiseRoot to bardzo wydajny, precyzyjnie dopracowany proces spawania niskoenergetycznym tukiem
zwarciowym do recznego i zautomatyzowanego wykonywania spoin graniowych na elementach ze
stali weglowej i nierdzewnej. Proces WiseRoot zaprojektowano z mysla o skutecznym wypetnianiu grani
spoin, rowniez w przypadku niedoktadnego przygotowania krawedzi, dzieki czemu metoda ta pozwala
wykonac gran spoiny trzy razy szybciej niz metoda TIG, jest tatwa w przyswojeniu i obstudze oraz mi-
nimalizuje koszty obrébki po spawaniu. Spawalnicy niechetnie stosuja tradycyjna metode MIG/MAG
do wykonywania wysokiej jakosci spoin graniowych ze wzgledu na znane problemy z jakoscia. Proces
Kemppi WiseRoot zdecydowanie nie jest jednak metoda tradycyjng i zostat juz uznany za sprawdzone
rozwigzanie do spawania grani.

WiseRoot+

WiseRoot+ to bardzo wydajny, precyzyjnie dopracowany proces spawania tukiem zwarciowym do
recznego i zautomatyzowanego wykonywania spoin graniowych na elementach ze stali weglowej i
nierdzewnej. Wykorzystuje on precyzyjne pomiary napiecia i moduluje przebieg pradu. Specjalistyczny
kabel rozpoznawania napiecia gwarantuje wyswietlanie rzeczywistego napiecia tuku. Wymagana jest
regulacja tylko dwoch parametréw: predkosci podawania drutu i dostrajania charakterystyki tuku. Do-
skonata charakterystyka tuku takze przy dtuzszych kablach spawalniczych (do 30 m). Bardzo wydajny
proces — 0 10% szybszy niz standardowe spawanie MAG.

WiseThin

WiseThin to specjalnie opracowany proces zgrzewania niskoenergetycznym tukiem do recznego i
zautomatyzowanego spawania i lutospawania cienkich blach. Typowe zastosowania to wytwarzanie
wysokiej jakosci elementéw z cienkich blach stalowych i nierdzewnych, miedzy innymi w przemysle
motoryzacyjnym.

WiseThin+

WiseThin+ to specjalnie opracowany proces zgrzewania niskoenergetycznym tukiem do recznego i
zautomatyzowanego spawania cienkich blach. Wykorzystuje on precyzyjne pomiary napiecia i regula-
cje pradu. Pozwala uzyskac jakos¢ charakterystyczng dla spawania gazem mieszanym przy uzyciu czy-
stego CO,. Zwieksza dopuszczalny zakres parametréw, a zatem ogranicza potrzebe stosowania drutu
0 mniejszej srednicy. Miekki i tatwy do kontrolowania tuk. Doskonata jakos¢ spawania blach o grubosci
0,8-3,0 mm. Mniej dostarczanego ciepta i deformacji. Znakomite zajarzenie tuku do sczepiania i spoin
przerywanych.

WisePenetration

Funkcja WisePenetration zapewnia dostarczanie do jeziorka statej mocy, niezaleznie od zmian potozenia
uchwytu spawalniczego i odlegtosci miedzy uchwytem a materiatem spawanym. Doskonale nadaje sie
zaréwno do recznego, jak i zautomatyzowanego, synergicznego spawania MIG/MAG i rozwiazuje wiele
odwiecznych problemdw.

WiseFusion

Dziatanie procesu WiseFusion polega na stworzeniu i utrzymaniu optymalnej charakterystyki przeno-
szenia materiatu w postaci mikrozwarcia podczas spawania impulsowego MIG/MAG spawania fukiem
natryskowym. Dzieki utrzymywaniu optymalnie krétkiego tuku podczas spawania recznego i zautoma-
tyzowanego, proces WiseFusion zapewnia jednolita jako$¢ spawania we wszystkich pozycjach, a po
poczatkowym ustawieniu nie wymaga juz korygowania parametrow. tatwa kontrola nad jeziorkiem
spawalniczym podczas spawania w pozycjach wymuszonych Niewielkie jeziorko spawalnicze tatwe
spawanie we wszystkich pozycjach Waski, skoncentrowany tuk Dobra koncentracja tuku Wysoka pred-
kos¢ spawania Waskie i gtebokie rowki Brak potrzeby regulacji dtugosci tuku Zawsze prawidtowe para-
metry tatwa obstuga
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- Wysoka jako$¢ spoin graniowych

Duza tolerancja na zmienny odstep rowka
spawalniczeko

Nie wymaga stosowania podktadek
spawalniczych

- Trzy razy szybsze spawanie w poréwnaniu z

metoda TIG

tatwe w obstudze i stosowaniu

Nizsze koszty obrébki spoin

Potencjalnie mniejsza objetosc ztacza spawanego
przy grubych elementach, co oznacza mniejsze
zuzycie drutu i nizszy koszt

Najlepszy proces do spawania warstw graniowych
na rynku

Pozwala tworzy¢ spoiny graniowe znakomitej
jakosci

Duza tolerancja na zmienny odstep rowka
spawalniczeko

Nie wymaga stosowania podktadek
spawalniczych

- Trzy razy szybsze spawanie w poréwnaniu z

metoda TIG

- tatwy do opanowania i stosowania

Nizsze koszty obrébki spoin

Potencjalnie mniejsza objetos¢ ztacza spawanego
przy grubych elementach, co oznacza mniejsze
zuzycie drutu i nizszy koszt

- Znakomita charakterystyka spawania z uzyciem

Cco,

Mniej odpryskéw niezaleznie od spawanego
materiatu, réwniez przy blachach ocynkowanych
Mniejsze odksztatcenia materiatu dzieki o 10-25%
mniejszej ilosci doprowadzanego ciepta w
poréwnaniu do tradycyjnego spawania MIG/MAG
Doskonata kontrola nad jeziorkiem, nawet przy
nieréwnym ksztatcie i dopasowaniu spawanych
elementéw

- Zmniejsza potrzebe obrébki mechanicznej spoin

Szybsze spawanie w wielu zastosowaniach

- Znakomita charakterystyka spawania z uzyciem

2
Ogranicza koszty spawania
Spawanie w pozycji podolnej i wszystkich innych
pozycjach wymuszonych
Mniejsza ilos¢ i objetosc rozpryskow

- tatwe w obstudze

- Wysoka jakos$¢ spoin

- Zmniejsza potrzebe obrébki mechanicznej spoin
-+ Wyzsza predkos¢ spawania niz w przypadku

tradycyjnego spawania fukowego
Stabilny tuk do spawania pozycyjnego na
potrzeby grubszych ptyt

Mniejsze ryzyko wystapienia przyklejen

- Zmniejsza potrzebe korygowania parametrow

spawania
Mniej niezgodnosci spawalniczych, co oznacza
oszczednosé czasu i kosztéw obrobki

- tatwy w obstudze i wdrozeniu produkcyjnym

Réwnie sprawna praca z dtugimi i krétkimi
zestawami kabli

Pozwala skréci¢ czas spawania i zmniejszy¢ koszty
materiatéw dodatkowych

- Automatyczna regulacja dtugosci tuku podczas

spawania impulsowego MIG/MAG i spawania
tukiem natryskowym

Doskonata kontrola nad jeziorkiem podczas
spawania w pozycjach wymuszonych

- Waski, skupiony, wysokoenergetyczny tuk

Lepsza jakos¢ i wyglad spoin
Szybsze spawanie




Uniwersalne instrukcje WPS
Do urzadzen dowolnej marki

Przygotuj sie
na norme EN
1090 z Kemppi

Korzysci

« Najbardziej kompleksowe
rozwiazanie na rynku,
obejmujace spawanie w zaktadzie
produkcyjnym i w terenie
metodami MIG/MAG i MMA.

« Wszystkie trzy pakiety mozna
stosowac z urzgdzeniami
spawalniczymi dowolnej marki.

- Pakiet do spawania metoda
MIG/MAG obejmuje druty
lite, rdzeniowe proszkowe i
rdzeniowe metaliczne oraz
sktada sie z 84 kwalifikowanych i
przetestowanych instrukcji WPS
do spawania MIG/MAG.

« Pakiet MIG/MAG do spawania
rur zawiera 28 instrukcji WPS
obejmujacych rury konstrukcyjne i
instalacyjne.

« Pakiet MMA zawiera 28 instrukdji
WPS i praktyczne informacje na
temat spawania kratownic.

« Wszystkie pakiety instrukcji WPS sg
uzyteczne réwniez w przypadku,
gdy wymagana jest okreslona
udarnos¢. Wiecej informacji na
temat klasyfikacji materiatow
dodatkowych mozna znalez¢ na
stronie www.kemppi.com/wps.

« Instrukcje WPS dostosowane
do indywidualnych wymagan
produkcyjnych sa dostepne na
zamowienie.

! Universal
Urihverial Univessal

WP. WPS
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Uniwersalne pakiety instrukcji WPS
Kemppi

Od 1 lipca 2014 roku, na mocy rozporzadzenia w sprawie wyrobéw budowla-
nych (CPR), wszystkie wyroby stalowe i aluminiowe w UE musza nosic¢ znak CE.
Oznacza to duze zmiany w funkcjonowaniu zaktadéw wytwarzajacych i mon-
tujacych wyroby ze stali konstrukcyjnej, poniewaz kazdy z nich musi praco-
wac zgodnie z norma EN 1090-2.

Kompleksowe rozwigzanie do prac spawalniczych w zaktadzie produkcyjnym
i w terenie z uzyciem sprzetu spawalniczego dowolnej marki.

W celu spetnienia wymagan normy EN 1090-2 oferujemy uniwersalne pakiety
gotowych instrukcji technologicznych spawania (WPS), przeznaczone dla
zaktadow produkcyjnych i projektéw realizowanych w terenie. Instrukcje WPS
dotycza spawania metodami MIG/MAG i MMA. Kemppi jest pierwszym na $wiecie
producentem urzadzen spawalniczych, ktory wprowadzit do oferty pakiety
uniwersalnych instrukcji WPS, przystosowane dla wymagajacego i zmiennego
srodowiska, jakim jest plac budowy, gdzie bardzo potrzebne sg jasne i proste
wytyczne.

Uniwersalne instrukcje WPS Kemppi sg przeznaczone do maszyn
spawalniczych wszystkich producentéw

Instrukcje WPS Kemppi do metod MIG/MAG i MMA s3 przeznaczone do maszyn
spawalniczych wszystkich producentéw. Réznorodnos¢ urzadzen spawalniczych

w firmie nie jest problemem, poniewaz instrukcji mozna uzy¢ z kazda maszyna.
Uniwersalne pakiety instrukcji technologicznych spawania (WPS) sa w petni zgodne
znorma EN ISO 15612 i moga by¢ stosowane do spawania konstrukcji stalowych o
klasie wykonania EXC1 i EXC2 zgodnie z norma EN 1090-2.

Wystarczy jeden pakiet instrukcji WPS w zakladzie

Nie trzeba nabywac oddzielnej licencji dla kazdej maszyny. Instrukcje WPS sg wazne
w zaktadach i na placach budowy, ktére podlegaja tej samej kontroli technicznej i
kontroli jakosci.

m Uniwersalne instrukcje WPS



Uniwersalne instrukcje WPS do spawania metodg MIG/MAG w zaktadach
produkcyjnych

Ten kompleksowy pakiet zawiera 84 instrukcje WPS do spawania MIG/MAG, ktére
sg przeznaczone do maszyn spawalniczych MIG/MAG wszystkich producentéw.
Obejmuja najczesciej uzywane druty lite, rdzeniowe metaliczne i rdzeniowe
proszkowe.

Uniwersalne instrukcje WPS MIG/MAG do spawania rur

Nowy pakiet 28 instrukcji WPS powstat specjalnie na potrzeby spawania
doczotowego rur konstrukcyjnych i instalacyjnych metodg MIG/MAG. Obejmuja
najczesciej uzywane druty lite i rdzeniowe proszkowe. Dodatkowo zestaw zawiera

osiem instrukgji WPS do spawania z zastosowaniem niskoenergetycznego procesu Czytelne izrozumiafe instrukcje technolo-
WiseRoot+ Kemppi. giczne spawania

Uniwersalne instrukcje WPS do spawania MMA w terenie —7 A 5 /
Uniwersalny pakiet instrukcji WPS do spawania elektrodami otulonymi odpowiada “\ &
aktualnym potrzebom klientow. Zawiera wszystkie niezbedne instrukcje ' //

technologiczne spawania, zgodne z dowolnym urzadzeniem spawalniczym MMA. ™

Protokoty kwalifikowania technologii spawania (WPQR)

Natychmiast po nabyciu pakietu instrukcji WPS i zarejestrowaniu konta w serwisie
WPS Service mozna wyswietli¢ wszystkie protokoty kwalifikowania technologii
spawania (WPQR) powiazane z instrukcjami WPS.

Specyfikacje i rozwigzania opracowane na zamowienie dla klas wykonania
EXC3 i EXC4 Kazdy arkusz WPS zawiera na odwrocie
szczegdtowe ilustracje przedstawiajqce

Kemppi jest pierwszym na $wiecie dostawcg sprzetu spawalniczego, ktéry otrzymat -

certyfikat ISO 3834-2. Jest to niezbity dowdd na to, ze jestesmy w stanie niezaleznie
opracowywac instrukcje WPS, co z kolei oznacza szybka i ptynna realizacje
zamowien.

Zawarto$¢ uniwersalnego pakietu instrukcji WPS Kemppi

Pakiety instrukcji WPS zawierajg segregator i pamie¢ USB. W segregatorze znajduje

sie umowa licencyjna uzytkownika koncowego (EULA), instrukcje obstugi i rejestracji,

numer seryjny pakietu i laminowane dokumenty zawierajgce instrukcje WPS (84 dla . S KEMPPI |
metody MIG/MAG, 28 do spawania rur metoda MIG/MAG i 28 dla metody MMA) w

jezyku angielskim. Pamie¢ USB zawiera oficjalne instrukcje w formacie PDF, ktére

pozwalajg zweryfikowac, czy standardowe instrukcje WPS Kemppi sg prawidfowe.

Zawiera takze linki do strony administracyjnej WPS oraz instrukcji WPS w réznych

jezykach.

Do pakietéw WPS dotgczana jest pamiec
USB zawierajqca dokumenty w postaci elek-
tronicznej i linki do storn internetowych

Witryna WPS Service Kemppi do rejestracji i aktualizacji instrukcji oraz
zarzadzania nimi

Serwis internetowy Kemppi WPS stuzy do rejestrowania instrukcji WPS i protokotéw
kwalifikowania technologii spawania (WPQR), a takze do zarzgdzania nimi. Zawiera
rowniez dodatkowe wersje jezykowe instrukcji i protokotow oraz ich najnowsze
wydania. Instrukcje WPS sg dostepne w wielu réznych jezykach.

Gdzie kupi¢

Jesdli masz aktywne konto w systemie Kemppi, pakiety uniwersalnych instrukgji
WPS sg dostepne za posrednictwem Kemppi Channel lub u sprzedawcow i
przedstawicieli Kemppi.

Nr. do zamoéwienia

Rodzaj pakietu Nr do zamoéwienia
Uniwersalny pakiet instrukcji WPS do spawania MIG/MAG 6800003
Uniwersalny pakiet instrukcji WPS do spawania MMA 6800002
Uniwersalny pakiet instrukcji WPS MIG/MAG do spawania 6800005

rur

Wiecej informacji mozna znalez¢ na platformie WPS Service:
http://www.kemppi.com/wps

Zapraszamy takze do bezposredniego kontaktu z naszymi specjalistami: , .
weldingservices@kemppi.com. Katalog produktow Kemppi 2015 m






Srodki ochrony
indywidualnej

Przytbice spawalnicze Beta 90/90A/90X

Przytbice spawalnicze Beta FreshAir i Delta FreshAir
Zdalne sterowania

Inne produkty

Podwozia dwukotowe

Podwozia czterokotowe
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KemppiBeta 90/90A/90X

Przytbice spawalnicze

W skrécie Lepsza widocznosc, lepsza ochrona
- KemppiBeta 90: standardowy filtr

- KemppiBeta 90A: filtr

automatyczny o statym stopniu Przytbice spawalnicze KemppiBeta zapewniajg doskonatg ochrone zaréwno podczas

zaciemnienia EN3/11 spawania, jak tez czyszczenia i szlifowania wykonanych spoin. Dostepne sg wersje ze
- KemppiBeta 90X: filtr standardowym filtrem o statym stopniu zaciemnienia lub z elektronicznym filtrem

automatyczny o regulowanym automatycznym o statym lub regulowanym stopniu zaciemnienia. Wszystkie modele

stopniu zaciemnienia i czutosci KemppiBeta posiadaja te samg lekka ostone zewnetrzng, odporng na uderzenia opit-

EN4/9-13 kéw powstajgcych podczas szlifowania. Dlatego niezaleznie od wybranego modelu
- Ochrona oczu i twarzy podczas uzytkownik moze by¢ pewien wysokiego poziomu ochrony.

spawania i szlifowania zgodnie

znormg EN175

- Dwie pozycje uchylenia filtra, w
tym pozycja podgladu
- Gleboko wyciety ksztatt zapewnia

Dane techniczne

dodatkowa ochrone twarzy i szyi KemppiBeta 2 90A 90X
Wymiary soczewki filtra mm 90x 110 90x 110 90x 110
Wizjer mm 90x 110 46,5 x 95 46,5 x 95
Zakres zaciemnienia EN8-14 EN3/11 EN4/9-13
Czutos¢ Stata Regulowana
Czas reakgji 0,0005 0,00015
OpodZnienie (ciemny = jasny), (s) 0,22 0,2-0,8 regulowane
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Dane do zamowienia

Przytbica spawalnicza

KemppiBeta 90 9873045
KemppiBeta 90 A 9873046
KemppiBeta 90 X 9873047
A. Szybka ochronna

KemppiBeta 90, 90A, 90X 90x110x 1.0 9873253
B. Filtr przyltbicy

90x 110 mm EN 8 9873241
90 x 110 mm EN 9 9873242
90x 110 mm EN 10 9873243
90x 110 mm EN 11 9873244
90x 110 mm EN 12 9873245
90x 110 mm EN 13 9873246
90 x 110 mm EN 14 9873247
B. Filtr samosciemniajacy

KemppiBeta 90 A, DIN 3/11 90x 110 9873059
KemppiBeta 90 X, DIN 4/9-13 90x 110 9873058
C. Szybka ochronna

KemppiBeta 90A, 90X 52x96x 1.0 W007521
D Filtr spawalniczy

Szybka zabezpieczajaca 90x110x 1,5 9873254
Barwiona szybka zabezpieczajaca Beta, poliwegl. DIN 3 90x110x1,5 9873255
Powigkszajaca soczewka filtra

KemppiBeta (1,0) 51x 108 mm 9873260
KemppiBeta (1,5) 51 x 108 mm 9873261
KemppiBeta (2,0) 51 x 108 mm 9873262
KemppiBeta (2,5) 51 x 108 mm 9873263
Sprezyna mocujaca filtr

KemppiBeta 90, 90 A, 90 X 3149850
Nagtowie

KemppiBeta 4306370
Alfa 9873012
Opaska chionaca pot 9873018

Zakres odcieni filtréow do spawania tukowego

Natezenie pradu (A)

Metody spawania 15 ‘ 30 ‘ 60 ‘ 100 ‘ 150 ‘ 200 ‘ 250 ‘ 300 ‘ 400 ‘ 500 ‘
20 ‘ 40 ‘ 80 ‘ 125 ‘ 175 ‘ 225 ‘ 275 | 350 ‘ 450

Spawanie MMA 9 10 ‘ 11 12 13 14
MIG, stal 10 11 12 13 14
MIG, aluminium 10 11 12 13 ‘ 14 15
TIG, wszystkie metale 9 10 11 12 13 14 ‘
MAG (spawanie CO,) 10 1 12 13 ‘ 14 15
Ztobienie 10 11 12 13 14 15
elektropowietrzne
Ciecie plazmowe 11 12 ‘ 13 ‘
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A - Szybka ochronna

B — Filtr przytbicy, samosciemniajqcy filtr
spawalniczy

C - Szybka ochronna
D - Szybka ochronna

KemppiBeta 90

KemppiBeta 90A/90X

Uchylne szkto filtrujqce z pozycjq podglgdu.
Szczegdinie przydatne w przypadku modelu
KemppiBeta 90 z soczewkq standardowq.




Beta 90 FreshAir

Przytbice spawalnicze

BETA

«  Ochrona podczas spawania
tukowego, ciecia plazmowego,
Ztobienia i szlifowania
Doptyw bezpiecznego, czystego
i chtodnego powietrza
Oddychanie bez wysitku dzieki
nadcisnieniu
Lekki (900 g) zestaw filtrujacy
zasilany akumulatorowo lub
doptyw powietrza z sieci
stacjonarnej
Dzieki statej cyrkulacji powietrza
filtr nie paruje
Trzystopniowy, odchylany
filtr do spawania, sczepiania i
szlifowania

Lekka i wygodna

Wizjer spawalniczy z filtrem
samosciemniajacym o statym
stopniu zaciemnienia

Ochrona podczas spawania i
szlifowania zgodnie z normami
EN 175 Bi AS/NZS 1337.1

W potaczeniu z systemem
filtrujgcym FreshAir Flow
Control produkt zgodny z
norma EN 12941 TH2 i AS/NZS
1716

Skutecznosc filtra w zakresie
usuwania czastek z powietrza
nie mniejsza niz 99,998%

System ochrony drég oddechowych podczas spawania i
szlifowania

Beta 90 FreshAir to lekka przytbica spawalnicza chroniacy przed zanieczyszcze-
niami bedacymi rezultatem spawania i szlifowania lub innymi zanieczyszcze-
niami powietrza w formie dymu i pytu.

Powstata z mysla o spawaniu w dowolnej pozycji i zapewnia wysoki poziom
ochrony oczu, twarzy i ptuc. Wielopunktowe nagtowie gwarantuje idealne dopaso-
wanie i wygode, podnoszony filtr ochronny o trzy stopniowym zaciemnieniu sprawia,
Ze spawanie, sczepianie i szlifowanie sg fatwe i bezpieczne. Dodatkowo przytbica jest
wyposazona w deflektor obwodowy, dodatkowo chronigcy uzytkownika podczas
spawania putapowego. Na komfort i bezpieczenstwo wptywa rowniez dwuwarstwo-
wa konstrukcja wizjera, ktéra ogranicza przenikanie ciepta do twarzy spawacza.

Przytbicy Beta 90 FreshAir mozna uzywa¢ wraz z zasilanym na akumulatorek
filtrem FreshAir lub podtaczy¢ do stacjonarnej sieci powietrza. Chtodne i czyste
powietrze jest filtrowane i kierowane na twarz spawacza, a regulowane, materiatowe
uszczelnienie twarzy sprawia, ze spawacz moze przez caty dzien bezpiecznie i fatwo
oddycha¢. Poniewaz wewnatrz przytbicy panuje nadcisnienie, wszelkie szkodliwe
opary spawalnicze lub pyly unoszace sie w powietrzu pozostajg na zewngatrz. Obieg
powietrza zapobiega takze osadzaniu sie pary na filtrze.

m Przytbice spawalnicze Beta FreshAir, Delta FreshAir



Delta 90 / Delta+ 90 FreshAir

Przytbice spawalnicze

System ochrony drég oddechowych do spawania i szli-
fowania w miejscach wymagajacych uzycia kasku

Delta 90 i Delta+ 90 FreshAir to wytrzymate przytbice zintegrowane z kaskiem
zapewniajgce wszechstronng ochrone glowy podczas spawania i produkcji w
skrajnych warunkach, np. w stoczniach, zaktadach przemystu ciezkiego, kopal-
niach czy na budowach, gdzie niezbedne lub zalecane jest noszenie kaskow
ochronnych.

Przytbica Delta 90 FreshAir taczy w sobie ochrone gtowy, twarzy i uktadu
oddechowego w formie pojedynczego hetmu o wysokiej wytrzymatosci, ktory
zapewnia spawaczowi maksimum komfortu i bezpieczeristwa. Opcjonalnie mozna
go takze wyposazy¢ w wysokiej jakosci ochraniacz stuchu.

Hetmy Delta 90 i Delta+ 90 FreshAir mozna uzytkowa¢ wraz

z filtrem FreshAir zasilanym akumulatorowo lub mozna je podtaczy¢ do stacjo-
narnej sieci powietrza. Chtodne, czyste i przefiltrowane powietrze do oddychania
jest kierowane na twarz spawacza, chronigc go przed szkodliwymi oparami spawal-
niczymi czy pytami. Regulowane uszczelnienie twarzowe w potaczeniu z panujacym
wewnatrz nadcisnieniem pozwala spawaczowi bezpiecznie i swobodnie oddychac,
zapewniajac mu jednoczesnie komfort pracy, a obieg powietrza dodatkowo zapo-
biega osadzaniu sie pary na wizjerze.

Przytbica Delta+ 90 FreshAir zapewnia dodatkowa ochrone w postaci wizjera z
filtrem spawalniczym, ktéry mozna podnies¢ niezaleznie od duzej i przezroczyste)j,
odpornej na uderzenia szyby ochronnej. Dzieki temu spawacz ma zagwarantowang
doskonatg widocznos¢ przed rozpoczeciem i po zakonczeniu spawania. Jednocze-
$nie przytbica zawsze dostarcza spawaczowi czyste i bezpieczne powietrze. Wizjer z
filtrem spawalniczym mozna takze tatwo zdemontowac w sytuacjach, gdy ochrona
wzroku nie jest potrzebna, ale konieczna jest wysokiej jakosci ochrona drég odde-
chowych, gtowy, twarzy i stuchu.

Nowa przytbica Delta+
Jest wyposazona w wizjery
do spawania i szlifowania.

- Ochrona przed efektami spawania

i kask w jednym

- Doptyw bezpiecznego, czystego i

chtodnego powietrza

- Oddychanie bez wysitku dzieki

nadcis$nieniu

- Dzieki cyrkulacji powietrza filtr nie

paruje

- Filtr zasilany z akumulatorka lub

przewdd doprowadzajacy swieze
powietrze poprzez podigczenie
do sieci stacjonarnej

- Mozliwos¢ zamontowania

wysokiej jakosci ochronnikéw
stuchu

- Do wyboru filtr standardowy lub

samosciemniajacy

- Spetnia norme dla kaskéw

ochronnych EN397 i wymogi
certyfikatu spawalniczego EN175.
W przypadku przytbicy Delta+
takze EN175B i SAI XXX

- Mozliwos¢ montazu oddzielnego

wizjera z filtrem standardowym
lub samosciemniajacym na
zawiasie (Delta+)

- Odporna na uderzenia

przezroczysta szyba ochronna na
calg twarz zapewnia doskonatg
ochrone i widocznos¢ (Delta+)
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Beta 90 FreshAir/ Delta 90 / 90+ FreshAir

FreshAir Flow Control z modutem Alarm: Zasilany akumulatorkiem — filtr — pompa powi-
etrza — wygodny pas — przewod powietrzny — fadowarka do akumulatorka

Wktad z filtrem gtéwnym,
filtrem wstepnym i filtrem
przeciw zapachowym

- Gtéwny filtr czastek PLS R chroni
przed wszelkimi zanieczyszczeniami
W powietrzu, np. pytem, oparami
nietoksycznymi i toksycznymi, aero-
zolami statymi i ciektymi, bakteriami i
wirusami. Usuwa on z powietrza nie
mniej niz 99,998% zanieczyszczen.

- Certyfikat: EN 12941, typ PSL R

- Zakres temperatur przechowywa-
niaipracy: 0 -40°C

- Wymiary (Srednica/wysokosc):
132/55mm

- Masafiltra: 100 g

- Opcjonalny filtr wstepny przedtuza
czas eksploatadji filtra gtéwnego,
zapobiegajac zbyt szybkiemu zatyka-
niu go przez wieksze czastki. Dzieki
tasmie samoprzylepnej umieszczo-
nej po obu stronach jego montaz
jest fatwy i szybki. Wykonano w
100% ze PES. Materiat nadaje sie do
filtrowania.

Filtr przeciwzapachowy usuwa nie-
przyjemne zapachy, zapewniajac w
ten sposob dodatkowy komfort.

System filtrujqcy FreshAir Flow Control z modutem Alarm jest wyposazony w inteligentny system
ostrzegawczy, ktory przy uzyciu wskaznikdw wizualnych i dzwiekowych informuje o wyczerpaniu
akumulatorka, zatkaniu filtra lub niewystarczajqcym natezeniu przeptywu powietrza.

Wydajne, inteligentne, lekkie i zwarte

System FreshAir Flow Control z modutem Alarm skiada sie z pompy powietrza i
filtra i ma za zadanie chroni¢ uzytkownika przed zanieczyszczeniami emitowanymi
do atmosfery w wyniku spawania i innych prac produkcyjnych, wigczajac w to pyty,
opary nietoksyczne i toksyczne, aerozole state i ciekte, bakterie i wirusy. Pomimo zwar-
tej konstrukgji i niewielkiej masy urzadzenie przeznaczone jest do dtugiej pracy w
warunkach spawalniczych.

Dzieki zasilaniu z akumulatorka zapewnia on petng swobode ruchu, szczegolnie
jesli poréwnac go z podtaczaniem doptywu powietrza ze Zrodta stacjonarnego. Nie-
zawodna ochrona drég oddechowych to efekt nadcisnienia powstajgcego wewnatrz
przytbicy. Dzieki nadcisnieniu i doptywowi swiezego, przefiltrowanego powietrza na
filtrze nie osadza sie para, a uzytkownik nie ma problemu z oddychaniem i moze kom-
fortowo pracowac przez caty dzien.

Urzadzenie automatycznie utrzymuje wybrany poziom natezenia przeplywu
powietrza, a inteligentny system ostrzegawczy informujeza pomocg wskaznikéw
wizualnych i dZzwiekowych o wyczerpaniu akumulatorka, zatkaniu filtra lub niewy-
starczajgcym natezeniu przeptywu powietrza. Akumulatorek NiMH zapewnia do 10
godzin pracy. Natezenie przeptywu powietrza mozna regulowac recznie w zakresie
od 140 do 210 I/min, a zaawansowany system sterowania przeptywem pozwala uzyt-
kownikowi kontrolowac zaréwno natezenie, jak i stan natadowania akumulatorka.

m Przytbice spawalnicze Beta FreshAir, Delta FreshAir



Dobér filtra spawalniczego

PrzytbiceKemppiFreshAirsastandardowowyposazonewszklanylubsamosciemniajacy
sie filtr (ADF) — zaleznie od modelu i konfiguragji. Przytbice zintegrowane z kaskiem
wyposazone w odchylany filtr lub oddzielny wizjer z filtrem mocowany na zawiasie
sg standardowo wyposazone w szklane filtry spawalnicze (modele BETA i DELTA+).
Modele z wizjerem zamontowanym na stafe sg standardowo wyposazone w filtr
samosciemniajacy o statym stopniu zaciemnienia 11 (model DELTA). Kazdy model
mozna zmodernizowad przy uzyciu zestawu samosciemniajacych sie filtrow
najwyzszej klasy o zakresie zaciemnienia 9-13, regulowanej czutosci oraz trybach
przeznaczonych do szlifowania. (ADF 710S - 9873058).

Doboér zrodta powietrza

Do wyboru jest zasilany akumulatorkiem modut filtrujgcy PAPR (elektryczny modut
oczyszczania i doprowadzania powietrza), ktory zapewnia petng swobode ruchu
w warsztacie lub na placu budowy, lub doprowadzenie swiezego powietrza z sieci
stacjonarnej — w takim przypadku powietrze bedzie najpierw oczyszczane przez
filtr wstepny FreshAir, ktéry usuwa z niego zanieczyszczenia i zapachy, a nastepnie
zostanie ono podane do przytbicy za posrednictwem zaworu regulujacego FreshAir.

Wspotczynnik ochrony drég oddechowych

Wspotczynnik ochrony, jaki zapewnia nadcisnienie w hetmach Beta 90 FreshAir,
Delta 90 FreshAir i Delta+ 90 FreshAir, spetnia wymogi klasy TH2/SA2 europejskich
norm EN 12941/A2 i EN 14594:2005. Oba produkty chronig drogi oddechowe przed
skazeniem powietrza nieprzekraczajacym 250 mg/m3, o ile stezenie 250 mg/m3 nie
przekracza poziomu IDLH (bezposrednie zagrozenie dla Zycia i zdrowia). Przytbice
nie s3 przeznaczone do uzytku w warunkach, w ktérych stezenie tlenu w powietrzu
wynosi ponizej 17% objetosci, ani jako aparaty oddechowe w sytuacjach awaryjnych.

Zawor sterujacy FreshAir PRESSURE Flow Control

Zawor sterujacy FreshAir PRESSURE Flow Control to idealne rozwigzanie do miejsc
pracy wyposazonych w stacjonarng sprezarke powietrza i system dystrybucyjny lub
sprezarke mobilng. Co wiecej, zawdr montowany na pasie jest wyposazony we
wskaznik cisnienia, ktory pozwala w fatwy sposéb monitorowac natezenie przeptywu
powietrza podczas pracy.

Zawor sterujacy FreshAir PRESSURE Flow Control zapewnia wysoki poziom
ochrony przeciwko réznorodnym zanieczyszczeniom znajdujacym sie w
powietrzu. Przy uzyciu zaworu na pasie uzytkownik moze regulowac natezenie
przeptywu powietrza w zakresie 170-400 I/min, co pozwala na dopasowanie go do
indywidualnych potrzeb, zapewnienie uzytkownikowi niezawodnej ochrony zgodnej
znorma EN 14594, jednoczesnie zapewniajac komfort uzytkowania.

Przytbice ochronne Beta 90 FreshAir, Delta 90 FreshAir i Delta+ 90 FreshAir
mozna podigczy¢ do zaworu sterujgcego FreshAir PRESSURE Flow Control. Jest to
idealne rozwigzanie w przypadku wydtuzonej pracy i miejsc nie wymagajacych tak
duzej mobilnosci. Zastosowanie zaworu FreshAir PRESSURE Flow Control wigze sie
takze z nizszym kosztem pierwotnym zakupu i nizszymi kosztami eksploatacyjnymi
niz w przypadku pozostatych rozwigzan.

FreshAir PRESSURE Conditioner to zintegrowany stacjonarny modut filtrujgcy, ktory
poprawia jako$¢ powietrza doprowadzanego do przytbicy. Wytrzymaty metalowy
pojemnik pod cisnieniem zawiera wysoko wydajny filtr kombinowany. Usuwa on
czastki i nieprzyjemne zapachy, w znaczacym stopniu poprawiajac jakos¢ powietrza
doprowadzanego do aparatu oddechowego. Szybkoztaczki pozwalajg na montaz
urzadzenia przy uzyciu jednej reki, a do tego mozna do niego podtaczy¢ do dwdch
uzytkownikéw. Standardowo montowany wskaznik mierzy cisnienie powietrza
wylotowego.

KEMPPL

Urzqdzenie FreshAir Flow Control automa-
tycznie reguluje predkos¢ obrotowq wenty-
latora zgodnie ze stopniem zatkania filtra i
stanem natadowania akumulatora.

Wygodny pas pozwala zamontowa¢ zasila-
ny akumulatorkiem system filtrujgcy FreshAir
oraz zapewnia dodatkowe wsparcie plecow
podczas catego dnia pracy.

Zawar sterujqcy FreshAir Pressure Flow Con-
trol reguluje natezenie przeptywu powietrza i
Jjest wyposazony we wskaznik cisnienia.

Akumulatorek NiMH 4,8 V / 4,5 Ah pozwala
na 10 godzin pracy. Zakup dodatkowego
akumulatorka oznacza, ze uzytkownik ma
zawsze zapasowy akumulatorek gotowy do

pracy.
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Dane techniczne

FreshAir Flow Control

Natezenie przeptywu powietrza

Beta 90 FreshAir/ Delta 90 / 90+ FreshAir

140-210 I/min (regulowane, 8 wartosci)

Masa aparatu z filtrem i akumulatorkiem 900g

Poziom hatasu 55-61dB

Czas eksploatacji akumulatorka NiMH 500-700 cykli tadowania
Jeden cykl tadowania 10-14 godzin

Dtugos¢ pasa 80-100 cm

Zalecany zakres temperatur 10-40°C

Zalecana wilgotno$¢

20-80% wilgotnosci wzglednej

Certyfikat EN 12941 TH2
FreshAir Pressure Flow Control
Systemy ochrony drég oddechowych Kemp- Min. natezenie przeptywu powietrza 170 I/min
pi FreshAir to ekonomiczne produkty zapew- Maks. natezenie przeptywu powietrza > 400 I/min
niajqce wysoki poziom ochrony osobistej. Masa urzadzenia 2504
Zfacze wejécia
Pt Ztacze wyjscia MINI DN 5
"F“'"f#.-,-_ Poziom hatasu 61dB
i i Dhtugos¢ pasa 60-150 cm
Cisnienie powietrza doprowadzanego 300-1000 kPa
Zalecany zakres temperatur 10-60°C

Zalecana wilgotnos¢

20-80% wilgotnosci wzglednej

~ ' Certyfikat

Klasa 2A

Dla poprawienia widocznosci lub na potrze-

by pracy przy niewielkiej odlegtosci i niskim FreshAir Pressure Conditioner
prqd;/e quna zamontowac takze soczewki Maks. natezenie przeptywu powietrza 500 I/min
powiekszajqce.
Masa bez filtra 6300 g
Masa z filtrem 6800 g

Zfacze wejicia

Kompatybilne ze ztgczem RECTUS serii 25, 26, CEYN320

Zfacze wyjscia

Kompatybilne ze ztaczem RECTUS serii 25, 26, CEYN320

Zalecany zakres temperatur

10-60°C

Zalecana wilgotno$¢

20-80% wilgotnosci wzglednej

Certyfikat

Jedli spetnione sa wymogi normy TP-610050-1, urzadzenie

spetnia wymogi normy EN 12 021.

Kemppi auto darkening welding filter
ADF 710S (9873058) can be fitted to Beta 90
FreshAir, Delta 90 FreshAir and Delta+ 90
FreshAir. Kemppi auto darkening welding
filter ADF 200F fixed shade EN11 (9873059)
is fitted to Beta 90 and Delta 90 FreshAir as
standard.

m Przytbice spawalnicze Beta FreshAir, Delta FreshAir



Beta 90 FreshAir/ Delta 90 / 90+ FreshAir

Dane do zamowienia

Zestaw FreshAir Pressure Flow W007515
Control

Zestaw FreshAir Pressure Flow WO007496
Control (zawér i pas)

Przewdd elastyczny FreshAir WO007501
Pressure Flow Control

Akcesoria

Thumik FreshAir Pressure W007498
Pokretfo regulacyjne zaworu W007499
FreshAir Pressure Control

Ztacze FreshAir Pressure Air WO007500
Pas do zaworu FreshAir Pressure  W007502
Flow Control

Wskaznik natezenia  RD40x1/7*  W007503
przeptywu

Modut filtrujacy FreshAir Pressure  WO007504
Conditioner

Filtr do modutu FreshAir Pressure  W007505
Conditioner

Przewdd spiralny FreshAir Pressu-  WO007506

re Flow 10 m

Dostepne soczewki do helmu Beta/Delta

Szklane soczewki filtra spawalniczego

Przytbica Beta 90 FreshAir P1700 Przytbica Beta 90 FreshAir 9873065
z:ft:z?‘em filtrujacym Flow Ptytka ochronna x1 9873253
BETA 90 FreshAir 9873065 Sprezyna wizjera X2 4300700
Zestaw FreshAir Flow Control WO007513 (Pg%ti %cgr;)?r;)a X1 9873254
Przytbica Delta 90 FreshAir P1701 . )
e A T A Sprezyna naciggowa filtra x1 3149850
Control Uszczelnienie x1  WO007523
Delta 90 FreshAir 9873066 Zestaw zatrzaskow Beta 4301050
Zestaw FreshAir Flow Control W007513 Nagtowie 4306370
Przytbica Beta 90 FreshAir P1702 Potnik 9873018
z zestawem Pressure Flow
Control Ostona gtowy WO007827
BETA 90 FreshAir 9873065 Ochrona szyi W007828
Zestaw FreshAir Pressure Flow WO007515 Ochrona przewodu elastycz- WO007788
Control nego
Przytbica Delta 90 FreshAir P1703 X
z zestawem Pressure Flow Zestaw FreshAir Flow Control W007513
Control FreshAir Flow Control WO007512
Delta 90 FreshAir 9873066 zmodutem Alarm
Zestaw FreshAir Pressure Flow W007515 tadowarka FreshAir, W007485
Control Wtyczka europejska
Przyibica Delta+ 90 FreshAir P1704 Przewdd elastyczny FreshAir Flow — W007487
4 4 Control
z systemem filtrujacym Flow
Control Wskaz'mk natezenia przeptywu W007488
Delta+ 90 FreshAir 9873068 FreshAir Flow Control
Zestaw FreshAir Flow Control W007513 Pas Comfort W007489
. X Akcesoria
Przytbica Delta+ 90 FreshAir P1705
z zestawem Pressure Flow Filtr podstawowy, 2 szt standar- W007490
Control dowe
Delta+ 90 FreshAir 9873068 Eiltr vvsltepny Flow 10 szt. W007492
ontro
Zestaw FreshAir Pressure Flow WO007515 - -
Control Filtr wstepny przeciw- 10 szt. WO007494
zapachowy podsta-
WOowy
Ciezki pas Comfort WO007789
Pierscien uszczelniajacy do filtra W007491
Flow Control
Akumulator NiIMH 4,8V / 4,5 Ah W007493
Pokrywa komory filtra aparatu Flow ~ W007495
Control
Helm Delta 90 FreshAir 9873066
Uszczelnienie X1 WO007516
Ochraniacz stuchu x 1 W007517
Sruby montazowe x2  W007518
Nagtowie X1 WO007519
Plyta ochronna, zewnetrz- x 10 W007520
na
Zeskanuj kod aby obej- VYIS eI leay W007522
i e n Ostona gtowy WO007827
Ochrona szyi W007828
Ochrona przewodu ela- WO007788

stycznego

DIN 8 90x110 9873241

DIN 9 90x110 9873242
DIN 11 90x110 9873244
DIN 12 90x110 9873245

DIN 13 90x110 9873246
DIN 14 90x110 9873247
Filtry samosciemniajace

Filtr spawalniczy ADF 9-13 9873058

Wewnetrzna ptyta ochron-  5szt.  W007521
na 51x107 mm

Hetm Delta+ 90 FreshAir (z 9873068
wizjerem do spawania i szli-

fowania)

Uszczelnienie twarzowe x1 WO007516
Ochronniki uszu x 1 WO007517
Sruby montazowe x2  WO007518
Nagtowie x 1 WO007519
Szybka ochronna, ze- x10  W007520
wnetrzna

Wizjer spawalniczy x1 W009234
Wizjer do szlifowania x 1 W009233
Ostona gtowy x 1 WO007827
Ochrona szyi X1 W007828
Ochrona przewodu ela- x 1 W007788

stycznego
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/dalne sterowania

C100C R10 R20 R11T R30

Korzystanie z odpowiednio dobranego i fatwego w obstudze zdalnego sterowania poprawia jakos¢, wydajnos¢, komfort i bezpie-
czenstwo spawania. Zdalne sterowanie, reczne, nozne czy montowane na uchwycie, znacznie zmniejszaja koniecznos¢ przemiesz-
czania sie miedzy stanowiskiem pracy a zrodtem zasilania, zwiekszajgc wydajnos¢ pracy, a ograniczajgc zmeczenie.

Zdalne sterowania c100C c100C R10 R10 R20 R20 R11T R30 R30
Dtugos¢ (m) 5 10 5 10 5 10 5 10
Nr do zaméwienia 6185410 6185411 6185409 618540901 6185419 6185419E 6185442 6185420 618542001
FastMig M ° ° ° ° ® (MXF) ® (MXF)
FastMig X ° o
Minarc 220 ° L]

MinarcTig ° °

MasterTig MLS ° ° °

MasterTig MLS ACDC ° o

MasterTig ACDC o °

Master MLS ° ° °

KempGouge ARC 800 o o

Master S ° ° °

RTC10
C100F R11F RMT10 RTC20
Zdalne sterowania C100F R11F Zdalne sterowania montowane na uchwycie Nr do zamodwienia
Dtugos¢ (m) 5 5 RMT 10 Do uchwytéw PMT 6185475
Nr do zamowienia 6185405 6185407 RTC 10 Do uchwytéw TTC 6185477
MinarcTig (] RTC 20 Do uchwytéw TTC 6185478
MasterTig MLS °
MasterTig MLS ACDC L]
MasterTig ACDC °
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Inne produkty

Zaciski kabla masy Nr do zamodwienia
Kemppi 200, 200 A 25...35 mm, zacisk kabla @ 6 mm 9871531
Kemppi 300, 300A 50...70 mm, zacisk kabla @ 6 mm z oplotem miedzianym 9871540
Kemppi 500, 500 A 70...95 mm, zacisk kabla @ 8 mm z oplotem miedzianym 9871541

35..120 mm, mocowanie kabla $ruba szesciokatna, korpus mosiezny, za- 9871560

Kemppi G- 600, 600 A ciskane $rubg

Uchwyty elektrodowe Prad maks. dla 60%/35% Masa (g) / rozmiar kabla (mm?)  Nr do zaméwienia
KEMPPI 300 1507200, 300 A 321/16-25 9871021
KEMPPI 400 200/250, 400 A 421/16-25 9871031
URANIA 5 250/300, 500 A 500/35-50 9871041
URANIA 6 3007400, 600 A 855/50-70 9871051
MYKING 200 200 A 285/10-25 9871060
MYKING 450 450 A 485/35-70 9871070
MYKING 600 600 A 535/50-70 9871080

Wszystkie modele posiadaja korpus ze stopu miedzianego i mocowanie kabli $rubg szesciokatna.

T e
U e

Ztacza kabli Nr do zaméwienia Nr do zaméwienia
Maksymalny prad (A) Kabel mm? Ztacze meskie Zfacze zenskie

200 10...25 9771650 9771626

250 35 9771671 9771628

315 50 9771670 9771627

400 70 9771680 9771629

500 95 9771630

600 95 9771681

Tréjnik (1 ztacze meskie

i 2 zenskie) 70/90 9771637
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Inne produkty

Nr do zaméwienia MXF 63 MXF 65 MXF67 MXP37PIPE MXP 38 ArcFeed

Wysiegnik obrotowy KV 401 6185248 o ° ° ° °
Wysiegnik 6264026

Rama do zawieszania podajnika MXF 63 6185285 °

KFH 1000 6185100 o ° ° [ ° °
Prowadnice ochronne do podajnika MXF 63 6185286 o

Zestaw do zawieszania MF 65 WO001694 °

Uktad ogrzewania komory szpuli KWF 200/300 6185288 °

KV 200 6185249 ° o ° ° °
Czujnik gazu 200/300 6237406 o ° o o

Adapter euro do urzadzen MinarcMig i MinarcMig Evo Gniazda spoczynkowe

Zestaw adaptera euro W008366 Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 10 6256010
Prowadnica drutu, 0,6-0,8 mm do adaptera euro SP008578 Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 20 6256020
Czerwona prowadnica drutu, 09-1,0 mm do adaptera  ¢pgggse Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30 6256030
euro

ADAPTER EURO DO URZADZEN MI- WYSIEGNIK
NARCMIG | MINARCMIG EVO

GNIAZDO SPOCZYNKO- GNIAZDO SPOCZYNKOWE GNIAZDO SPOCZYNKO- CZUINIK GAZU
WE UCHWYTU GH 10 UCHWYTU GH 20 WE UCHWYTU GH 30 200/300

Gniazda spoczynkowe umieszcza sie najczesciej na urzadzeniach spawalniczych, ale mozna je tez montowac na podwoziach i stotach spawalniczych.
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UKEAD OGRZEWANIA KOMORY SZPULI WYSIEGNIK OBROTOWY PtYTA MONTAZOWA KV
KWF 200/300 KV 401 200 DO DWOCH PODAJ-
NIKOW DRUTU

RAMA DO ZAWIE- ZESTAW DO ZAWIE- KFH 1000 PROWADNICE PROWADNICE
SZANIA PODAJ- SZANIA MF 65 OCHRONNE DO OCHRONNE KVF 300
NIKA MXF 63 PODAJINIKA MXF 63

Katalog produktow Kemppi 2015
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Podwozia dwukotowe

MST 400*

T110*

*Zalecane do mniejszych butli zgazem

0SZ 1761149358y
0ZZ >euly
oA3 B11dseulpy 1 b1y daeuly

oA3 Bieury 1 BippeuIy

0SP ‘0S€ 3s|nd Jaydwa)y|
00S ‘00t “00€ NAS 21ydway

000¢€ 3s|nd 1edway

00€ PIPM3!d

(£S0£00M :0Z 1L Amozejuow
Mme)saz) .as|nd + W Bises

(S80200M :0L L Amozejuow
me)saz) .as|nd + W Biased

pleb) ]
€00€ ‘000€ “00£T ST B1LIdISRIN

MO0SE DADY biLidIsep

0L |[ooD3)se|\
000t ‘000€ STW BiL1vIseN

000t ‘000€ ST BiL11sey

000Z ST BiLiasey

00S€ ‘00SZ ST 1215y

Masa (kg)

zamowienia

compatibility with 2300 ACDC model
Nrdo

1. Compatible without the water

cooling unit
2. Water cooling unit required for

11,8

6185294
6185290
6185231
6185250
6185251
6185252
6185222
6185258

MST 400
ST7

20

T100
T110

33

T120
T130
T200

23

28

Podwozia dwukotowe, podwozia czterokotowe
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Podwozia czterokotowe
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Nr do zamowienia Masa (kg) X X L Dwnda X =
T22 P20 6185261 25 °
PM 500 6185291 23 ° °
PM 501 6185292 25 o
)
. PM 502 6185293 7,5 ° °
T22 6185256 25 °

Podwozia do podajnikéw drutu i kompaktowych
zrodet zasilania

P 250

Kempact Pulse 3000 + Kem-
FastMig MF33 (z zestawem
montazowym 6185287)

Kempact MIG 2530 / Pulse
pactCool 10

3000
FastMig MXF65, MXF67

P 501 Nr do zaméwienia Masa (kg)
P 250 6185268 7.2

P 500 6185265 7.2 o
P 501 6185269 6,5 °

v Nalezy dodatkowo sprawdzi¢ niezbedne

zestawy montazowe do podajnikéw
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‘ Gwarancja Kemppi 2+

F
KEMPPI

WARRANTY

m Gwarancja Kemppi 2+

Firma Kemppi ujednolicita swojg $wiatowg gwarancje. Nowa
gwarancja 2+ obejmuje wszystkie produkty spawalnicze wypro-
dukowane i sprzedane przez Kemppi po 1 lipca 2010 r. (za wyjat-
kiem elementéw eksploatacyjnych) i obowiazuje przez dwa lata
od daty sprzedazy. Obstuga serwisowa jest dostepna lokalnie, w
kazdym kraju, w ktorym obecni sg przedstawiciele Kemppi, nie-
zaleznie od kraju zakupu. Gwarancja obejmuje czesci i robocizne.
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