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Kemppi prowadzi dziatalnos$¢ na catym Swiecie. Siedziba i gtowne zaktady produkcyjne znajdujg sie w
Finlandii. Filie mieszczg sie w Finlandii, Szwecji, Norwegii, Danii, Niemczech, Francji, Wielkiej Brytanii,
Holandii, Polsce, Rosji, Australii, Indiach i Chinach. Mamy swoich przedstawicieli w ponad 60 réznych
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.
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Symbole specjalne

4-rolkowy mechanizm
podajqcy

2-rolkowy mechanizm
podajqcy

Staty iimpulsowy prqd
spawania

Czestotliwosc zasilania

Stafe napiecie spawania Staty prqd spawania

Wymaga zasilania

I-fazowego Wymaga zasilania

3-fazowego

OO

Wysoka sprawnosc energetyczna w poréwnaniu z innymi,
alternatywnymi rozwigzaniami

POO0G

Symbole specjalne

®®OO

Opcja chfodzenia cieczq

Zmienny, staty i impulsowy prqd

spawania

Staty prqd i state napiecie spawania

Jednostka wielonapieciowa



Spis tresci

Wstep 7
Spawanie MIG/MAG 9
X8 MIG Welder 10
FastMig X 16
FastMig M 22
Kempact RA 26
MinarcMig Evo 30
Kempact MIG/Kempact Pulse 32
SuperSnake 34
FitWeld Evo 300 36
ArcFeed 38
Spawanie TIG 41
MinarcTig Evo 42
MinarcTig 44
MasterTig MLS 46
MasterTig LT 250 48
MasterTig MLS ACDC 50
MasterTig ACDC 52
Spawanie elektroda otulong 55
Minarc Evo 180 56
Master MLS 58
Minarc 150 Classic 60
Minarc 220 62
Master S 64
Ztobienie 67
KempGouge ARC 800 68
Uchwyty i palniki 71
Uchwyty spawalnicze MIG/MAG 72
Czesci eksploatacyjne i zamienne 74
Zestawy materiatéw eksploatacyjanych do mechanizméw podajnika drutu 88
Uchwyty spawalnicze TIG 94
Czesci eksploatacyjne i zamienne 96
Walidacja sprzetu 929
ArcValidator 100
Oprogramowanie 103
Procesy Wise 104
Instrukcje technologiczne spawania 107
Uniwersalne instrukcje WPS 108
Akcesoria 111
Arcinfo 112
Zdalne sterowania 114
Inne produkty 115
Podwozia dwukotowe 118
Podwozia czterokotowe 119
Dane kontaktowe 120

Spis tresci



K3



Wstep

Firma Kemppi zapewnia szereg rozwigzan dopasowanych do réznych potrzeb. Oferta
urzadzen spawalniczych podzielona zostata wedtug pozioméw zaawansowania — K8, K7, K5 i
K3 — dzieki czemu mozna tatwo wybrac¢ urzadzenie najbardziej odpowiednie do zastosowania.
Im wyzszy poziom, tym wieksza liczba dostepnych funkgji, lepsza wydajnos¢, uzytecznosc i
komunikacja.

' Poziom K8

Urzadzenia Kemppi K8 to rozwigzania o najwyzszym poziomie zaawansowania.
Wspotczesne spawanie w warunkach przemystowych opiera sie na inteligentnych i
wysoce scyfryzowanych technologiach zapewniajgcych najwyzsza rentownos¢, jakosc i
bezpieczenstwo operatora. Realizacje tych celdw umoZliwiajg nasze flagowe urzadzenia K8
0 najlepszej wydajnosci i uzytecznosci, wyposazone w inteligentne funkcje i nowoczesne
opcje komunikadji.

' Poziom K7

Urzadzenia Kemppi K7 to profesjonalny sprzet, ktérego budowa zalezy od funkcjonalnosci.
Nie trzeba juz godzi¢ sie na kompromisy. Nasza sprawdzona technologia zapewnia
najwyzszg precyzje i jakos$¢, wynoszac spawanie na zupetnie nowy poziom.

m Poziom K5
Urzadzenia Kemppi K5 sg tatwe w obstudze i przystosowane do pracy w wielu srodowiskach.

To doskonaty wybdr, jesli szukasz ponadprzecietnego rozwigzania. Zastosowane funkcje
sprawig, ze spawanie stanie sie przyjemniejsze, wydajniejsze i bardziej optacalne.

k3 Poziom K3

Urzadzenia Kemppi K3 majg wszystkie charakterystyczne cechy sprzetu Kemppi —
solidna konstrukcje i bezkompromisowe wiasciwosci tuku. Ich zakup to dobra inwestycja,
ktéra pozwala wykonawcom zwiekszyc¢ wydajnosc i jakos¢ w szerokim zakresie aplikacji
spawalniczych.

wigp
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Spawanie MIG/MAG

X8 MIG Welder 10
FastMig X 16
FastMig M 22
Kempact RA 26
MinarcMig Evo 30
Kempact MIG/Kempact Pulse 32
SuperSnake 34
FitWeld Evo 300 36
ArcFeed 38

Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany informacji zawartych w niniejszym katalogu.
Aktualne informacje znajduja sie na stronie www.kemppi.com

Urzadzenia MIG/MAG Kemppi s3 projektowane dla wymagajacych
spawaczy, ktorzy doskonale wiedza, co znaczy jakos¢. tacza
zaawansowane rozwigzania techniczne z tatwa, intuicyjng obstugg i
wysoka wydajnoscia.

Spawanie MIG/MAG n



X8 MIG Welder

Poznaj przysztosc¢ spawania

\

Energy efficient

©

e smmaaumumzaia | N@jnOWoOCze$niejszy sprzet do

predkoscia (WiseFusion), spawania

waskoszczelinowego (RGT), spawania S pa \/\/a n |a V\/l e | O p rocesoweg O ﬂ a

warstw graniowych (WiseRoot+),

spawania cienkich blach (WiseThin+) ry N k U

oraz spawania z ograniczong ilosciag
odpryskéw w zakresie parametréw

tuku globularnego (WiseSteel) System X8 MIG Welder wykona kazde zadanie — od synergicznego i impulsowego
- Precyzyjne sterowanie i mozliwos¢ spawania metoda MIG/MAG oraz spawania elektrodg otulong (MMA) po
uzyskania pradu spawania do 600 A lutospawanie MIG, platerowanie i Ztobienie.
- Cyfrowa funkcja WPS zapewnia
spawaczowi szybki i tatwy dostep do Inteligentny sprzet spawalniczy zapewnia niezwykle precyzyjng kontrole tuku,
instrukcji WPS niezawodne spawanie przy duzym obcigzeniu, pradzie spawania do 600 A i
. Zawiera bezptatna ustuge bezposrednie potaczenie z oprogramowaniem do zarzadzania spawaniem WeldEye.
zarzadzania wszystkimi urzadzeniami Zrodto pradu, podajnik drutu, uchwyty spawalnicze, interfejs uzytkownika i
spawalniczymi pozostate komponenty skonstruowalismy z mysla o jak najwiekszej uzytecznosci w
- Bezposrednie potaczenie z oparciu o potrzeby uzytkownikow.
oprogramowaniem WeldEye stuzacym
do zarzadzania procesem spawania Opracowany, zaprojektowany i produkowany w Finlandii system X8 MIG Welder
i kwalifikacjami, kontroli jakosci, wprowadza cyfrowa funkcje WPS (dWPS), ktéra usprawnia proces kontroli jakosci i
monitorowania i analizy pozwala odejs¢ od drukowanych instrukgji WPS.
Zastosowania . L . . .
Dzieki mozliwosci zmiany konfiguracji zrédta pradu, opcjonalnemu zasilaczowi
- Platformy wiertnicze wielonapieciowemu oraz szerokiej gamie oprogramowania Kemppi system X8
- Rurociagi technologiczne MIG Welder mozna fatwo dostosowac do kazdego srodowiska spawania i spetnia

. Zbiorniki ciénieniowe i kotly najtrudniejsze nawet wymagania spawania w warunkach przemystowych.

m X8 MIG Welder



Ekstremalnie wysoka wydajnos¢

System X8 MIG Welder zapewnia bezkonkurencyjng wydajnos¢. Poza wysokimi
standardami wydajnosci i jakosci spawania, specjalne procesy i funkcje Wise

firmy Kemppi gwarantujg optymalne wiasciwosci tuku w kazdych warunkach.
Przyktadowo funkcja WiseSteel zmniejsza ilos¢ odpryskdw o 30% i zwieksza szybkos¢
spawania stali 0 30%. Z kolei technologia spawania waskoszczelinowego Reduced
Gap Technology (RGT) pozwala zredukowac objetos¢ spoin, a tym samym obnizy¢
koszty materiatow wypetniajacych o 25% oraz zmniejszy¢ czas jarzenia tuku o 38% w
przypadku materiatu o grubosci 25 mm.

Wyjatkowa wszechstronnos¢ Wykorzystujqgc Control Pad — bezprzewodowy
interfejs uzytkownika systemu X8 MIG Welder

— do wyboru cyfrowych instrukcji WPS (dWPS)
za posrednictwem oprogramowania WeldEye,
system automatycznie konfiguruje Zrédto prgdu
zgodnie z ograniczeniami okreslonymi w WPS.

Spawanie wysokiej jakosci wymaga starannych przygotowan. Rozwigzania
zwiekszajgce uzytecznosc¢ systemu X8 MIG Welder, takie jak fatwy w obstudze
podajnik drutu, innowacyjny, bezprzewodowy interfejs uzytkownika dla zrédta
pradu oraz unikalna funkcja cyfrowych WPS (dWPS), przyspieszaja proces
konfiguracji o co najmniej 30% w poréwnaniu ze standardowym sprzetem

spawalniczym MIG. Dzieki temu mozna poswieci¢ wiecej czasu na samo spawanie. ;’"I .-""f
Zawsze prawidiowe parametry {

Drukowane instrukcje WPS zapewniajg wszystkie potrzebne informacje, ale to

spawacz musi ustawi¢ odpowiednie parametry dopasowane do procesu spawania.

Wykorzystujac Control Pad — bezprzewodowy interfejs uzytkownika systemu X8

MIG Welder — do wyboru cyfrowych instrukcji WPS (dWPS) za posrednictwem
oprogramowania WeldEye, system automatycznie konfiguruje Zrédto pradu zgodnie
z ograniczeniami okreslonymi w WPS. Szybsza konfiguracja i gwarancja spawania Doskonale wywazone i ergonomiczne

zgodnie z instrukcjami WPS — czy moze by¢ lepiej? uchwyty spawalnicze zwigkszajq wygode i
wydajnos¢ spawania.

Zintegrowany uktad chtodzenia umoZzliwia
uzupetnianie ptynu chfodzqcego bez uzycia
narzedzi,

.

Podajnik drutu X8 Wire Feeder

Innowacyjny podajnik drutu gwarantuje bezpieczng i ergonomiczng wymiane szpuli
drutu. Podajnik drutu i podswietlenie uchwytu spawalniczego umozliwiaja prace
przy stabym oswietleniu.

My Fleet to bezptatna ustuga w chmurze dla
wtascicieli systemu X8 MIG Welder. Zapewnia
informacje dotyczqce uzytkowania sprzetu

i oprogramowania oraz zawiera certyfikat
walidacji producenta na pierwszy rok.

X8 MIG Welder “



Dane techniczne

X8 MIG Welder 400 A 400 A MV 500 A 500 A MV
Kabel zasilajacy HO7RN-F 6 mm? 16 mm? 6 mm? 16 mm?
Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz - 220-230V +10% - 220-230V £10%
Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz 380-460V +£10% 380-460V +£10% 380-460V £10% 380-460V +£10%
Moc znamionowa 60% 19 kVA 19 kVA 26 kVA 26 kVA
100% 14 KVA 14 kKVA 18 kVA 18 kVA
Napiecie biegu jatowego (MMA) Uav 50V 50V 50V 50V
Zabezpieczenie zwtoczne 220-230V - 63 A - 63 A
380-460V 32A 32A 32A 32A
Prad maks. 60% 400 A 400 A 500 A 500 A
100% 320A 320A 400 A 400 A
Zakres napiecia i pradu spawania MIG przy 220V - 20A/14V-400A/50V - 20A/14V-500A/55V
MIG przy 380V~ 20A/ 14V -400 A 20A/14V—-400A/50V 20A/14V-500A 20A/14V-500A/55V
/50V /55V
Zakres napiecia i pragdu spawania MIG przy 220V - 15A/20V-400A/58V - 15A/20V-500A/57V
MMA przy 380V 15A/20V—-400 A 15A/20V-400A/58V 15A/20V-500A 15A/20V-500A/57V
/58V /57V
Napiecie spawania (maks.) 58V 58V 57V 57V
Wspotczynnik mocy dla pradu maks. PF. 0,80-0,88 0,80-0,88 0,82-0,90 0,82-0,90
Sprawnos¢ dla pradu maks. 0 89-91% 89-90% 89-91% 89-91%
Zakres temperatur pracy od -20°Cdo +40°C  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 od -40°C do +60°C
Klasa kompatybilnosci A A A A
elektromagnetycznej
Stopien ochrony IP23S IP23S IP23S IP23S
Wymiary zewnetrzne (dt. X sz. X wys.) 921 x348x795mm 921 x 348 x 795 mm 921 x348x 795 mm 921 x 348 x 795 mm
Masa (bez akcesoridéw) 95 kg 95 kg 95 kg 95 kg
Zalecana moc agregatu (min.) Sgen 25 kVA 25 kVA 35 kVA 35 kVA
Rodzaj tacznosci bezprzewodowej 2,4 GHz Wi-Fii 2,4 GHz Wi-Fii 2,4 GHz Wi-Fii 2,4 GHz Wi-Fii
Bluetooth Bluetooth Bluetooth Bluetooth

Rodzaj tacznosci przewodowej

Ethernet i USB

Ethernet i USB

Ethernet i USB

Ethernet i USB

Spetniane normy

I[EC60974-1,-10

IEC60974-1,-10

IEC60974-1,-10

I[EC60974-1,-10

Uktad chtodzenia X8 Cooler

Znamionowa moc chtodzenia przy
1 1/min

14 kW

Znamionowa moc chtodzenia przy
1,6 1/min

1,9 kw

Zalecany ptyn chtodzacy MPG 4456 (mieszanka Kemppi)
Cisnienie ptynu chtodzacego (maks.) 0,4 MPa
Pojemnos¢ zbiornika 41

Zakres temperatur pracy*

od -10°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60°C

Klasa kompatybilnosci
elektromagnetycznej

A

Stopiert ochrony**

1P23S

Masa (bez akcesoriow)

155 kg

Spetniane normy

IEC 60974-2,-10

* Przy zalecanym ptynie chtodzacym.

** Po zamontowaniu.

X8 MIG Welder



Dane techniczne

X8 Control Pad

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60°C

Stopien ochrony P54

Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.) 200x 130 x 33 mm
Masa (bez akcesoriow) 0,89 kg

Typowy czas pracy akumulatora 15-24h

Typ akumulatora Li-ion

Napiecie znamionowe akumulatora 72V

Pojemnos¢ znamionowa 6,2 Ah
akumulatora

Standardowy czas fadowania 5h

akumulatora

Rodzaj tacznosci bezprzewodowej

2,4 GHz Bluetooth

Typowy zasieg tacznosci bezprzewodowej 15m
Rodzaj tacznosci przewodowej UsB
Rodzaj wyswietlacza TFT LCD
Wielkos$¢ wyswietlacza 57"

Spetniane normy

IEC 60950-1, EN 62368-1; EN 300 328 v2.1.1; EN 300 330 v2.1.1; EN 301 489-1 v2.1.1;

EN 301 489-3v2.1.0; EN 301 489-17 v3.1.1

Podajnik drutu X8 Wire Feeder

Prad spawania, 12 40% 600 A
60% 530 A
100% 440 A
Gniazdo uchwytu Kemppi
Mechanizm podajnika drutu 4-rolkowy, 2-silnikowy
Srednica rolek podajnika 32mm
Druty elektrodowe Fe 0,6-2,4 mm
Ss 0,6-2,4 mm
MC/FC 0,8-24 mm
Al 0,8-2,4 mm
Predko$¢ podawania drutu 0,5-25 m/min
Masa szpuli drutu (maks.) 20 kg
Srednica szpuli drutu (maks.) 300 mm
Cisnienie gazu ostonowego (maks.) pmaks 0,5 MPa

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60°C

Klasa kompatybilnosci A
elektromagnetycznej

Stopien ochrony IP23S

Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.) 640 x 220 x 400 mm
Masa (bez akcesoriow) 11,2 kg

Rodzaj tacznosci bezprzewodowej 2,4 GHz Bluetooth
Spetniane normy IEC 60974-5,10

X8 MIG Welder



Dane do zamodwienia

Wraz ze zrodtem pradu X8 Power Source dostarczane jest sterowanie Control Pad, zestaw kot X8 Wheel Set i ptyta obrotowa
podajnika drutu X8 Wire Feeder Rotating Plate.

Zrédto pradu X8 Power Source bez oprogramowania

Zrédio zasilania X8 400 X8100400000
Zrédio zasilania X8 400 z uktadem chtodzenia X8100401000
Zrédio zasilania X8 500 z uktadem chtodzenia X8100501000
Zrédto zasilania X8 500 MV z ukladem chtodzenia X8100501100

Zrédto pradu X8 Power Source z programami spawalniczymi i procesami

Zrédio zasilania X8 400, wersja niestandardowa X8100400001
Zrédio zasilania X8 400 z uktadem chtodzenia, wersja niestandardowa X8100401001
Zrédio zasilania X8 400 MV, wersja niestandardowa X8100400101
Zrédio zasilania X8 500 z uktadem chtodzenia, wersja niestandardowa X8100501001
Zrédio zasilania X8 500 MV z uktadem chtodzenia, wersja niestandardowa X8100501101
Zrédio zasilania X8 500 z uktadem chtodzenia i pakietem oprogramowania 1** X8100501010

** Zestaw oprogramowania 1 obejmuje pakiet X8 Work Pack i proces WiseFusion.

Podajnik drutu X8 Wire Feeder

Podajnik drutu X8 Wire Feeder X8200000002
Podajnik drutu X8 Wire Feeder z uktadem podgrzewania komory szpuli drutu X8200000001
Pakiet zwiekszajacy moc X8

Pakiet zwiekszajacy moc do 500 A dla urzadzenia X8 Power Source X8550000
Oprogramowanie

WiseFusion X8500000
WiseSteel X8500001
WisePenetration+ X8500002
WiseRoot+ X8500003
WiseThin+ X8500004

X8 Work Pack X8520000

Programy i pakiety spawalnicze sg dostepne w sklepie DataStore za posrednictwem aplikacji Mobile Maintenance

Pakiet w chmurze WeldEye WP i PQ 6800010
Akcesoria i elementy dodatkowe X8

Ukfad chtodzenia X8 Cooler X8600000000
Zestaw kot X8 Wheel Set X8701010000
Wézek na butle X8 Gas Cylinder Cart X8701020000
Ptyta obrotowa podajnika drutu X8 Wire Feeder Rotating Plate X8702010000
Podwajna ptyta obrotowa podajnika drutu X8 Double Wire Feeder Rotating Plate X8702020000
Ramie przeciwwagi podajnika drutu X8 Wire Feeder X8702030000
Mocowanie podajnika drutu do wysiegnika X8 Wire Feeder Hanger X8702040000
Wieszak na kable X8 Cable Rack X8701030000
Taca na akcesoria X8 Accessory Tray X8701040000
Control Pad X8400110001
Zestaw do podtaczenia bebna z drutem 5m WO012757
Zestaw do podtaczenia bebna z drutem 10m W012758
Zestaw do podtaczenia bebna z drutem 20m WO012759
Zestaw do podtaczenia bebna z drutem 27m WO012760

* — Podwadjna ptyta obrotowa podajnika drutu (X8 Double Wire Feeder Rotating Plate) nie jest kompatybilna z ramieniem przeciwwagi podajnika drutu X8 Wire
Feeder Counterbalance Arm
** — Wieszak na kable X8 Cable Rack nie jest kompatybilny z wézkiem na butle X8 Gas Cylinder Cart

X8 MIG Welder



Dane do zamowienia

Uchwyty

X8 MIG Gun 200-g 35m X8301203500
X8 MIG Gun 200-g 50m X8301205000
X8 MIG Gun 300-g 35m X8301303500
X8 MIG Gun 300-g 50m X8301305000
X8 MIG Gun 400-g 35m X8301403500
X8 MIG Gun 400-g 50m X8301405000
X8 MIG Gun 420-w 35m X8300423500
X8 MIG Gun 420-w 50m X8300425000
X8 MIG Gun 520-w 35m X8300523500
X8 MIG Gun 520-w 50m X8300525000
Narzedzie do pierscienia montazowego X8 Mounting Ring Tool SP012703
Kable

Kabel masy 5m, 70 mm? 6184711
Kabel masy 10 m, 70 mm? 6184712

Kable posrednie, chtodzone gazem

Kabel posredni, 70-g 5m X8801700500
Kabel posredni, 70-g 10m X8801701000
Kabel posredni, 70-g 20m X8801702000
Kabel posredni, 70-g 30m X8801703000
Kabel posredni, 95-g 2m X8801950200
Kabel posredni, 95-g 5m X8801950500
Kabel posredni, 95-g 10m X8801951000
Kabel posredni, 95-g 20m X8801952000
Kabel posredni, 95-g 30m X8801953000
Kable posrednie, chtodzone ciecza

Kabel posredni, 70-w 5m X8800700500
Kabel posredni, 70-w 10m X8800701000
Kabel posredni, 70-w 20m X8800702000
Kabel posredni, 70-w 30m X8800703000
Kabel posredni, 95-w 2m X8800950200
Kabel posredni, 95-w 5m X8800950500
Kabel posredni, 95-w 10m X8800951000
Kabel posredni, 95-w 20m X8800952000
Kabel posredni, 95-w 30m X8800953000
Zdalne sterowania

Zdalne sterowanie uchwytu X8 Gun Remote X8410000000

Control (do uchwytéw X8 MIG)

Numery do zamdwienia materiatdw eksploatacyjnych do uchwytéw i podajnikéw drutu mozna znalez¢ w selektorze materiatéw eksploatacyjnych Kemppi.

X8 MIG Welder



' FastMig X Spawalnicza perfekcja

- Wieloprocesowe zrédto zasilania:
MIG, a1-MIG, pulsacyjny MIG, MMA
iTIG

- Aplikacja Arc Mobile Control to
elastyczne rozwigzanie ufatwiajace
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 gazo-
wej, ale z uzyciem tanszego gazu
ostonowego - CO,

« Precyzyjna funkcja pomiaru na-
piecia tuku wyswietla rzeczywiste
napiecie tuku

- Mozliwos¢ oszczedzenia czasu
dzieki podtgczeniu dwoéch podaj-
nikéw drutu do jednego Zrodta
spawalniczego, co pozwala uzywac
réznych drutéw

- Mozliwos¢ podigczenia podajnika
posredniego SuperSnake zapew-
niajagcego maksymalny zasieg

Zastosowania

- Produkcja maszyn

- Transport

« Sektor naftowy i gazowniczy: ruro-
ciagi i platformy onshore i offshore
- Energetyka

- Zbiorniki zwykte i wysokocisnienio-
we

- Konstrukcje stalowe

m FastMig X

¢

Energy efficient

Inteligentne, wszechstronne,
modutowe

Seria FastMig X Kemppi to wysoce wyspecjalizowane rozwigzania spawalnicze oraz
najwyzsza jako$¢ 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
pulsacyjnego MIG/MAG, przeznaczony gtéwnie do spawania grubych ptyt; FastMig
X Pipe do spawania rur i wykonywania spoin graniowych oraz FastMig X Intelligent
do wymagajacych aplikacji spawalniczych, wszystkich metali i procesow, w tym do
spawania cienkich blach.

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

Wszystkie zestawy sa wyposazone w zrodto zasilania FastMig X 450 lub FastMig

X 350 — wieloprocesowe Zrédto spawalnicze CC/CV, idealne do spawania
synergicznego i impulsowego metodami MIG/MAG oraz spawania MMA i TIG.
Razem z podajnikami drutu WFX tworza one system spawalniczy z tatwoscia
spetniajacy wszelkie potrzeby spawalnicze i wymagania w zakresie zarzadzania
jakoscig kazdego zakfadu produkujacego elementy metalowe. Co wiecej, wszystkie
trzy zestawy sa takze wyposazone w uktad chtodzenia Cool X.

Seria FastMig X jest niezwykle wszechstronna. Pozwala na przykfad podtaczy¢ dwa
podajniki drutu, dzieki czemu mozna bardzo szybko zmienia¢ procesy spawalnicze
oraz rodzaj i $rednice drutu elektrodowego. Rozwigzania Wise dodatkowo

zwiekszajg elastycznos¢ w poszczegdinych aplikacjach spawalniczych: na przyktad



WiseRoot+ spetnia specjalistyczne wymagania wykonywania warstw graniowych, a dokfadny pomiar napiecia tuku zapewnia
tatwa i precyzyjna kontrole nad urzagdzeniem. Funkcja pomiaru napiecia tuku (dostepna we wszystkich urzadzeniach z serii
FastMig X) pozwala scisle stosowac sie do parametréw podanych w instrukcji WPS, niezaleznie od dtugosci kabli spawalniczych.
Kazdy z pakietdow oprogramowania mozesz zmodernizowac stosownie do swoich potrzeb poprzez dodanie nowych funkcji 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 rozwiagzan do zarzadzania
jakoscia firmy Kemppi pozwala spetniac najsurowsze wymogi dotyczace procesu produkgji.

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

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

FastMig X



FastMig X, WFX 200, 300, -AMC, -P

Dane do zamowienia i dane techniczne

FastMig X Kable
Zrédio zasilania FastMig X 450 6103450 Kabel masy 5m,50mm? 6184511
Zrodto 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
Zrédfo zasilania FastMig X 350 Bez panelu sterowania 610335001
. 2
Zr6dio 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 70-1.8-GH 1,8 m 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 20 m 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.
Podajnik drutu WFX 200-T * 200 mm 6103524
Podajnik drutu WFX 300-T * 300 mm 6103534 Kable posrednie, chtodzone ciecza
FASTMIG X 70-1.8-WH 1,8 m 6260473
Podajnik drutu WFX 300 P-T * 300 mm 6103535
FASTMIG X 70-5-WH 5m 6260474
W zestawie licencja WisePulseMig i process MMA. FASTMIG X 70-10-WH 10 m 6260475
Oprogramowanie FASTMIG X 70-20-WH 20 m 6260476
Funkcja MatchLog W zestawie z podajnikami WFX 200 i 9991017 FASTMIG X 70-30-WH  30m 6260477
300 AMC
— W kwestii innych dtugosci prosimy o kontakt z
Funkcja MatchChannel W komplecie z licencja MatchLog Kemppi.
Licencja WisePulseMig do spawania W zestawie ze wszystkimi podajnikami 9990417 .
pulsacyjnego Zdalne sterowania
RMT 10 (PMT 6185475
Funkcja WiseFusion W zestawie ze wszystkimi podajnikami 9991014 (PMT)
WFXzwylaczeniem wersji T Zdalne sterowanie 5m 6185419
Funkcja WisePenetration W zestawie z podajnikami WFX 200 i 9991000 R20
300 AMC Zdalne sterowanie 5m 6185420
Pakiet programéw do spawaniarurze W zestawie z podajnikami WFX 200 i 99904274 R30 DataRemote
stali niestopowe;j 300 P Steel ;
Zdalne sterowanie 10m 618542001
Pakiet programéw do spawania rur ze W zestawie z podajnikami WFX 200 i 99904275 R30 DataRemote
stali nierdzewnej 300 P Stainless
Przed%uZa'cz zdalnego  10m 6185481
Funkcja WiseRoot+ W zestawie z podajnikami WFX 200 i 9990418 sterowania
300P
Zdalny panel 6103800
Funkcja WiseThin+ W zestawie z podajnikami WFX 200 i 9990419 sterowania X 37

300 AMC

UWAGA: Procesy WiseRoot+ i WiseThin+ sa niedostepne z podajnikiem posrednim SuperSnake.

Uchwyty PMT MN do spawania warstw graniowych

1,2mm/60° /1198 / GRAN 35m 62503230N04
1,2mm/60°/L168/GRAN 35m 62503230N06
1,2mm/60°/L198/ 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

Zrédto 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

WEX 200 P Fe, WFX 200 P Stainless

WFX 200 AMC

WFX 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

Podwajny 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+ (8 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 15m 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 dwdch podajnikéw drutu i przystawki TIG 6185249
Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30 6256030
Podwozie PM 500 6185291
Programator DataGun 6265023

FastMig X m



FastMig X, WFX 200, 300, -AMC, -P

Dane do zamowienia i dane techniczne

FastMig X 350 450 350MV -230V 350MV - 400V
Napiecie zasilania 3~50/60 Hz 400V (-15...420%) 400V, 0d -15% do +20%  od 220V przy -10% do 230 od 380V przy -10% do 440
V przy +10% Vprzy +10%
Moc znamionowa 60% 22,1 kVA
80% 16,0 kVA 16,0 kVA 16,0 kVA
100% 15,3 kVA 16,0 kVA 15,3 kVA 15,3 kVA
Prad maks. 40°C 60% 450 A - -
80% 350 A 350 A 350 A
100% 330A 350 A 330A 330A
Zakres napiecia i MMA 15A/20V-350A/46V  15A/20V-450A/46V  15A/20V-350A/46V 15A/20V-350 A/ 46V
pradu spawania
MIG 20A/12V-350A/46V  20A/12V-450A/46V  20A/12V-350A/46V 20A/12V-350 A/ 46V
Maks. napiecie spawania MMA 46V 46V 46V 46V
Napiecie biegu MMA Uo=70-98V, Uo=70-98V, Uo=70-98V, Upo=70-98V,
jatowego Uav =50V Uav=50V Uav=50V Uav=50V
MIG/MAG, Impuls U0 = 80-98V Uo=280-98V Uo=280-98V Uo=80-98V
Moc biegu jatowego 100 W 100 W 100 W 100 W
Wspotczynnik mocy dla pradu maks. 0,85 0,88 0,90 0,88-0,82
Sprawnos¢ dla pradu maks. 87% 87% 83% 85%
Zakres temperatur pracy -20..4+40°C od -20°C do +40°C od -20°C do +40°C -20...+40°C
Zakres temperatur przechowywania -40..+60°C od -40°C do +60°C od -40°C do +60°C od -40°C do +60°C
Klasa kompatybilnosci A A A A
elektromagnetycznej
Stopien ochrony IP23S IP23S IP23S IP23S

Wymiary zewnetrzne  dt. x sz. x wys.

590 x 230 x 430 mm

590 x 230 x 430 mm

590 x 230 x 580 mm

590 x 230 x 580 mm

Masa

38kg

38kg

49 kg

49 kg

Kompatybilny z agregatem pradotwérczym

FastMig X



WFX 300/300 AMC WFX 300 P (Fei Ss)

Prad maks. 40°C 60% 520A Prad maks. 40°C 60% 520A

100% 440 A 100% 440 A
Predko$¢ podawania drutu 0-25 m/min Predko$¢ podawania drutu 0,5-25 m/min
Mechanizm podajnika drutu DuraTorque Mechanizm podajnika drutu GT04
Srednica rolek podajnika 32mm Srednica rolek podajnika 32mm
Druty elektrodowe o Fe, Ss 0,6-1,6 mm Druty elektrodowe o Fe,Ss 0,6-2,0 mm

@ drutu rdzeniowego 0,8-2,0 mm @ drutu rdzeniowego  0,8-2,4 mm

o Al 0,8-2,4mm oAl 0,8-24 mm
Szpula zdrutem maks. masa / maks. @ 20 kg /300 mm Szpula zdrutem maks. masa/maks.@ 20 kg /300 mm
Wymiary zewnetrzne dh. x sz x wys. 625 x 243 x 476 mm Wymiary zewnetrzne dh x sz x wys. 590 x 240 x 445 mm
Masa 12,5kg Masa 131 kg

WFX 200 /200 AMC /WFX 200 P (Fe i Ss)

Prad maks. 40°C 60% 520 A

100% 440 A
Pred. pod. drut. 1-25m/min
Mechanizm podajnika drutu 4-rolkowy
Srednica rolek podajnika 32mm
Druty elektrodowe o Fe,Ss 0,6-1,6 mm

@ drutu rdzeniowego 0,8-2,0 mm

o Al 0,8-2,4 mm
Szpula z drutem maks. masa / maks. @ 5kg /300 mm
Wymiary zewnetrzne dh x sz x wys. 570x200x 310 mm
Masa 94 kg

FastMig X



@ FastMig M
Sprawdzona niezawodnosc i najnowoczesniejsze
technologie spawalnicze

N

- Modutowa konstrukcja

- Dwa zestawy: prosty i synergiczny

- Dostepna wersja wielonapieciowa

+ Funkcja WiseFusion™ do fatwego i
wydajnego spawania niepozycyjnego

+ Wszystkie programy spawalnicze
Wise™

+ Mozliwos¢ podigczenia do urzadzen

MasterTig LT 250 i ArcFeed z opcjon-
alnym zestawem AS

- Podajnik posredni SuperSnake do
zwiekszania zasiegu

- Wozek Spawalniczy MagTrac F 61 dla
zwiekszenia wydajnosci

Zastosowania

+ Przemyst stoczniowy, offshore

- Produkcja metalowa

- Konstrukcje

FastMig M

/

Energy efficient

® O
OO

Najwyzsza jakos$¢ spoin
podczas spawania MIG/MAG
w warunkach przemystowych

Urzadzenie spawalnicze optymalizujace produkcje.

Urzadzenia FastMig M to potaczenie modutowej konstrukgji, tatwej obstugi i
wszechstronnosci.

Potaczenie wysokiego cyklu pracy z niewielkimi rozmiarami i masg zwieksza tym
samym produktywnos¢ i mobilnos¢ na stanowisku pracy.

FastMig M jest idealng alternatywng dla tradycyjnych urzadzen do spawania
przemystowego MIG/MAG. Zastosowane rozwiazania technologiczne zapewniaja
idealne zajarzenie i doskonatg charakterystyke tuku, dzieki czemu mozna wiecej
czasu poswieci¢ na wykonywanie spoin, a mniej na usuwanie odpryskéw.

Urzadzenie jest dostepne w dwdch zestawach - kazdy o innym przeznaczeniu:
zestaw synergiczny stuzy do zastosowan zaawansowanych, prosty do
podstawowych.

Jesli wymagania sie zmienia, urzadzenie FastMig M mozna w fatwy sposéb
dostosowac do nowych potrzeb.



Zwieksz wydajnos¢ pracy dzieki dodatkowym opcjom

Poznaj nowy wymiar wydajnego spawania: Potacz najwyzsza jakos¢ spawania
urzadzenia FastMig M z szybkoscig i niezawodnoscia wdzka spawalniczego MagTrac
F 61 Kemppi.

Kolejnym krokiem w strone sprawniejszej pracy jest dodanie do maszyny FastMig
M wdzka 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 innych prac wykonczeniowych. Z naszych obliczer wynika, ze to rozwigzanie
pozwala obnizy¢ koszty prac wykoriczeniowych nawet o 20%.

Urzadzenia FastMig M umozliwiaja zastosowanie réznych typow zdalnego
sterowania, ktore dodatkowo zwiekszajg wydajnos¢ i komfort pracy spawacza. A
gdy trzeba zwiekszy¢ zasieg maszyny, mozna do niej podigczy¢ podajnik posredni
SuperSnake, ktory pozwala spawaczowi oddali¢ sie o dodatkowe 30 metrow.

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

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

Podajnik drutu i panel sterowania mozna dobrac do biezacych potrzeb, a w
przypadku nowych zadan i zastosowan wystarczy zmodyfikowac konfiguracje
zestawu poprzez zwiekszenie mocy, zmiane podajnika drutu lub zainstalowanie
oprogramowania spawalniczego.

Wybér podajnikéw drutu

Do zestawu standardowego i synergicznego mozna dobrac jeden z trzech
podajnikéw 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
charakteryzuje sie dwuwarstwowa obudowg o zwiekszonej wytrzymatosci.

W przypadku wszystkich podajnikdw drutu dostepne sg zaréwno proste, jak i
synergiczne panele sterowania.

Do urzqdzen FastMig M mozna dobrac jeden z trzech podajnikéw drutu: MXF 65, MXF 67
lub MXF 63 (kolejno od lewej strony).

Proste zestawy FastMig M zawierajq

panel sterowania MR, pozwalajqgcy
regulowac parametry w tradycyjny sposcb.
Sq przeznaczone do podstawowych

prac spawalniczych w profesjonalnych
zastosowaniach przemystowych.

Synergiczne zestawy FastMig M

zawierajq panel sterowania MS, ktéry

jest wyposazony w intuicyjnq funkcje
spawania synergicznego oraz liczne
funkcje dodatkowe, pozwalajgce
optymalizowac prace. Sq przeznaczone do
bardziej wymagajqcych profesjonalnych

zastosowan przemystowych.

FastMigM  Proste Synergiczne
Zrédto FastMig M 320 FastMig M 320
zasilania
FastMig M 420 FastMig M 420
FastMig M 520 FastMig M 520
FastMig M 420MV  FastMig M 420MV
Podajnik MXF 65 MXF 65 EL
drutu
MXF 67 MXF 67 EL
MXF 63 MXF 63 EL
Uktad FastCool 10 FastCool 10
chtodzenia
Panele FastMig MR 200 FastMig MS 200
FastMig MR 300 FastMig MS 300
Opcjonalne WiseFusion
oprogramo-

wanie

WisePenetration

WiseRoot

WiseThin

MatchLog

MatchPIN

Fastiig M



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 520A
100% 320 A 380 A 430 A
Zakres pradu i napiecia spawania MMA 15A/20V-320A/45V 15A/20V-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 Uo=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 1P23S 1P23S 1P23S
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A A
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 - 400V 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 pragdu maks. 87% 87%
Wspdtczynnik mocy dla pradu maks. 0,82 0,85

Zakres temperatur pracy

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

Stopien ochrony IP23S IP23S

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A

Wymiary zewnegtrzne 590 x 230 x 580 mm 590 x 230 x 580 mm
Masa 49 kg 49 kg

FastMig M



FastMig M

Dane techniczne i dane do zamodwienia

FastMig MXF 63 FastMig MXF 65 FastMig MXF 67

Prad maks. 40°C 60% 520A 520A 520 A

100% 440 A 440 A 440 A
Predkos¢ podawania drutu 0-25 m/min 0-25 m/min 0-25 m/min
Mechanizm podajnika drutu 4-rolkowy 4-rolkowy 4-rolkowy
Srednica rolek podajnika 32 mm 32mm 32mm
Druty elektrodowe o Fe, Ss 0,6-1,6 mm 0,6-1,6 mm 0,6-1,6 mm

Drut rdzeniowy, @ 0,8-1,6 mm 0,8-2,0 mm 0,8-2,0 mm

2 Al 1,0-1,6 mm 1,0-24 mm 1,0-24 mm
Szpula z drutem maks. masa / maks. @ 5kg /300 mm 20 kg /300 mm 20 kg /300 mm
Wymiary zewnetrzne dh x sz. x wys. 510x200x 310 mm 620 x 210 x 445 mm 625 x 243 x 476 mm
Masa 94 kg 11,1 kg 12,5 kg

Zrédta zasilania Kabel posredni, chtodzony gazem 1,8 m,70 mm? 6260401
FastMig M 320 6132320 Kabel posredni, chtodzony gazem 5 m, 70 mm? 6260405
FastMig M 420 6132420 Kabel posredni, chtodzony gazem 10 m, 70 mm? 6260326
FastMig M 520 6132520 Kabel posredni, chtodzony gazem 15 m, 70 mm? 6260325
FastMig M 420 MV 6132423 Kabel posredni, chtodzony gazem 20 m, 70 mm? 6260327
Podajniki drutu Kabel posredni, chtodzony gazem 30 m, 70 mm? 6260330
MXF 65 EL Do uzytku z panelami MS 6152100EL Kabel posredni, chtodzony cieczg 1,8 m, 70 mm? 6260410
MXF 67 EL Do uzytku z panelami MS 6152200EL Kabel posredni, chfodzony ciecza 5 m, 70 mm? 6260407
MXF 63 EL Do uzytku z panelami MS 6152300EL Kabel posredni, chfodzony cieczag 10 m, 70 mm? 6260334
MXF 65 Do uzytku z panelami MR 6152100 Kabel posredni, chfodzony ciecza 15 m, 70 mm? 6260335
MXF 67 Do uzytku z panelami MR 6152200 Kabel posredni, chfodzony cieczag 20 m, 70 mm? 6260337
MXF 63 Do uzytku z panelami MR 6152300 Kabel posredni, chfodzony cieczg 30 m, 70 mm? 6260340
Panele do podajnikéw drutu Funkcja spawalnicza WiseFusion 9991014
FastMig MR 200 Panel prosty 6136100 Funkcja spawalnicza WisePenetration 9991000
FastMig MR 300 Panel prosty 6136200 Proces spawalniczy WiseRoot 6265011
FastMig MS 200 Panel synergiczny 6136300 Proces spawalniczy WiseThin 9991013
FastMig MS 300 Panel synergiczny 6136400 Licencja WiseSynergicMig do przeksztatcenia 9990420
Kabel masy 5m, 50 mm? 6184511 MatchLog 9991017
Kabel masy 5m, 70 mm’ 6184711 MatchPIN 6265026
Kabel spawalniczy MMA 5m, 50 mm? 6184501 Podwozie PM 500 6185291
Kabel spawalniczy MMA 5m, 70 mm? 6184701 Podwozie PM 502 6185293
Zdalne sterowanie R10 5m 6185409 Podwozie T10 6185231
Zdalne sterowanie R10 10m 618540901 Podwozie T120 6185252
Zdalne sterowanie R20 5m 6185419 Rama do zawieszania KWF 200 6185285
R30 DataRemote 5m 6185420 Podstawa zabezpieczajaca KWF 200 6185286
R30 DataRemote 10m 618542001 Plyta montazowa KV 200 6185249
Zdalne sterowanie RMT 10 6185475 Zestaw do zawieszania MXF 65 WO001694
Kabel zdalnego sterowania 10m 6185481 Rama do zawieszania podajnika MXF 63 6185285
Zestaw AS z panelem 6264263 Prowadnice ochronne do podajnika MXF 63 6185286
Uktad chtodzenia FastCool 10 6068100

Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30 6256030

Wysiegnik obrotowy KV 401 (PM 500) 6185248

Czujnik przeptywu gazu GG200/300 6237406

Synchronizator MXF SuperSnake \WO004030

Fastiig M



@ & Kempact RA

Wigcz nowy standarad

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 elektrodg
weglowa HotSpot™

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

- Funkcja spawania punktowego i
cyklicznego
- Szufladki na czesci eksploatacyjne

« Uchwyt spawalniczy typu FE o
dtugosci3,5mlub 5,0 m

- Gwarancja Kemppi 2+

Kempact RA

Nowy standard w klasie kompak-
towych maszyn MIG/MAG

Urzadzenia z rodziny Kempact RA powstaty z mysla o potrzebach
nowoczesnych warsztatéw spawalniczych. Charakteryzuja sie unikalnym,
eleganckim, a zarazem praktycznym wzornictwem. Zostaty skonstruowane z
wykorzystaniem nowoczesnych rozwigzan i z mysla 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 zZrédet spawalniczych, dzieki czemu oferujg wysokg jakos¢ spawania

i maksymalne wykorzystanie energii. Do wyboru jest 11 modeli o maksymalnym
pradzie spawania 180 A, 250 Ai 320 A. Istnieje réwniez mozliwos¢ wyboru pomiedzy
wersjg sterowang recznie (R) i adaptacyjnie (A). Dzieki roznorodnym modelom
maszyna ta zaspokaja szeroki wachlarz potrzeb zaktadow zajmujacych sie obrobka
metali. W zestawie znajduje sie uchwyt spawalniczy i kabel masy.

Dzieki zaawansowanej technologii udato nam sie zredukowac koszty energii

0 10% w poréwnaniu do konwencjonalnych, skokowo regulowanych Zrédet
spawalniczych. Maszyna posiada tez szereg innowacyjnych rozwigzan: oswietlenie
komory szpuli Brights™, utatwiajace wymiane drutu w miejscach stabo oswietlonych,
wskaznik serwisu WireLine™ sygnalizujacy potrzebe przegladu uktadu podajgcego
drut oraz zintegrowane podwozie GasMate™, ufatwiajace montaz butli z gazem

i przemieszczanie maszyny przy jednoczesnie zwiekszonym bezpieczenstwie
personelu. Niezaleznie od wybranego modelu, urzgdzenie Kempact RA zapewnia
wykonanie kazdego zadania spawalniczego z najwyzsza 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.

Odwrdcone ztacze uchwytu poprawia jakos¢ podawania drutu i przedtuza
zywotnos¢ uchwytu

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

Wskaznik serwisu WireLine™ sygnalizuje potrzebe przegladu uktadu podajgcego
drut

Zintegrowany z obudowa schowek na czesci eksploatacyjne mechanizmu
podawania drutu i uchwytu

Podwozie GasMate™ zapewnia tatwe i bezpieczne montowanie butli z gazem i
przemieszczanie zestawu

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

Opcjonalny filtr czastek statych dla zaktaddw produkcyjnych o duzym zapyleniu.

product
design award

2012 |

Kempact RA to maszyna precyzyjna i
bardzo wydajna. Powstata z myslq o pracy z
réznymi materiatami dodatkowymi.

Dzieki panelom sterowania wyposazonym
w duzy i czytelny wyswietlacz LCD
ustawianie parametréw i ich kontrolowanie
Jjest naprawde tatwe. Schowki na czesci sq
wygodne i poreczne.

Podwozie GasMate™ utatwia montaz,
przechowywanie i przewozenie butli z
gazem. Butla z gazem jest montowana
z poziomu podtogi i zabezpieczana przy
pomocy wytrzymatego systemu pasow.

Modele ze sterowaniem adaptacyjnym

(A) oferujg dodatkowe funkcje, w tym
dostosowanie mocy spawania do zadanej
grubosci materiatu, wybdr materiatéw
dodatkowych i kanaty pamieci.

Kempact RA



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/21,5V 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 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, 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) 172A
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 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

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

Kempact RA

Modele Kempact 253/323 posiadajq
4-rolkowy mechanizm podajqcy DuraTorque.

Dzieki funkgji HotSpot™ mozna fatwo i
wygodnie 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% imaks. (250 A) (400V) 8,5 KVA 35%limaks. (320 A) (400V) 12,5 KVA
Prad zasilania 40% l1maks. (250 A) (230V) 22,2 A 35% limaks. (320 A) (230V) 333 A

40% l1maks. (250 A) (400V) 12,3 A 35% limaks. (320 A) (400V) 178 A

100% liskut. (150 A) (230V) 10,8 A 100% l1skut. (190 A) (230V) 148 A

100% liskut. (150 A) (400V) 6,2 A 100% l1skut. (190 A) (400V) 83 A

Kabel zasilajacy

HO7RN-F

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

HO7RN-F

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

Zabezpieczenie Typu C (230V) 16 A Typu C (230V) 16 A
Typu C (400V) 10A Typu C (400V) 10 A
Zakres parametréw spawania 10V/20A-31V/250 A 10V/20A-325V/320A
Wspotczynnik mocy dla maks. 250 A/ 26,5V (230V) 0,94 320A/30V(230V) 0,94
natezenia pracu 250 A/ 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 zamowienia

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 323AMYV, FE 35, 5M P2265
Kempact 323A, FE 32, 5m p2214 Adapter elektrody weglowej 9592106
Kempact 253RMV, FE 27,3.5m p2215 Elektroda weglowa10-100 4192160
Kempact 253RMV, FE 27, 5m p2216

Uchwyty MIG/MAG znajdujq sie na stronach 72 — 82.

Kempact RA



& & MinarcMig Evo 200/170

Adaptacyjne narzedzie dla mobilnego spawacza

W skrocie

- Wysoka jakosc¢ 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, Al i CuSi na szpulach
1kglub 5 kg

+ W modelu 200 A wystarczy
ustawi¢ grubos¢ spawanego
materiatu i mozna rozpocza¢
spawanie

- Duzy, intuicyjny wyswietlacz
graficzny

- Bezproblemowa praca z dtugimi
kablami zasilajagcymi (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+ obejmujaca
czesci i ustuge serwisowg

MinarcMig Evo

/

Energy efficient

@O

Spawanie tatwiejsze niz
kiedykolwiek

Maszyny MinarcMig Evo to wysoka wydajnosc i jakos¢ spawania MIG/MAG
zawarte w przenosnej, kompaktowej obudowie. Do wyboru modele 200 A i
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 jakosci spoiny, niezaleznie od miejsca pracy.

Model MinarcMig Evo 200 moze pracowac w trybie automatycznym lub
recznym, dzieki czemu mozna zawsze osiggnac wysoka jakosc¢ spawania i doskonate
zajarzenie tuku. Przebieg procesu spawania jest monitorowany i kontrolowany
przez system adaptacyjnej regulacji tuku Kemppi. Model MinarcMig Evo 170 oferuje
wytacznie 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 MinarcMig Evo 200 wystarczy zada¢ grubos¢ materiatu i mozna
rozpoczac spawanie. Urzadzenie umozliwia spawanie réznych grup materiatowych
drutami do stali weglowej, stali nierdzewnej, aluminium a takze lutospawanie z
uzyciem drutéw CuSi, dzieki czemu zaspokaja ono potrzeby szerokiego zakresu
zastosowan.

Zastosowana w zrédle technologia PFC zapewnia wysoka sprawnos¢
energetyczng i najlepszy wspoétczynnik mocy wynoszacy 0,99. Maszyna ta moze
rowniez wydajnie pracowac przy podtaczeniu bardzo dtugich kabli zasilajacych, o
dhugosci przekraczajacej 100 metréw, dzieki czemu jest ona niezwykle uzyteczna
podczas spawania 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 262 A

100% l1skut. 101 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% 170A/ 24V 200 A/ 24V

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

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

Zakres parametréw spawania

20A/15V-170A/24V

20A/15V-200A/26V

Napiecie biegu jatowego

74V

74V

Moc biegu jatowego

12 W przy wyflaczonym
wentylatorze, 21 W przy
wiaczonym wentylatorze

12 W przy wylaczonym
wentylatorze, 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...1,0 mm 06...1,0mm

IEDrut rdzeniowy 08...1,0 mm 0,8...1,0mm

e

Ss 0,8...1,0mm

Al 1,0mm

CuSi 08...1,0 mm
Zakres regulacji predkosci podawania drutu 1...12 m/min 1...13m/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
Stopiert ochrony 1P23S IP23S
Zakres temperatur pracy -20...+40°C -20...+40°C
Zakres temperatur przechowywania -40...460°C -40...460°C

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

Dane do zamoéwienia

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, 16 mm? 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
Adapter do Euroztacza WO008366

* Model z oznaczeniem AU jest przeznaczony na rynki australijski i nowozelandzki. Model z oznaczeniem

DK jest przeznaczony na rynek dunski. Urzadzenia te s wyposazone w rézne wtyczki.

Zastosowania

- Prace blacharskie
- Instalatorstwo i montaz

- Naprawa i konserwacja

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

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

Liatio ]

Urzqdzenia MinarcMig Evo 1701200 sq
wyposazone w panele sterowania LCD.
Model MinarcMig Evo 200 umoZzliwia
takze wybdr rodzaju materiatu, grubosci
spawanego materiatu i ksztattu spoiny.

MinarcMig Evo



@ Kempact MIG 2530/Pulse 3000

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

SIGISI©

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 o0 70% lzejszy od tradycyjnych urzadzen ze
skokowa regulacja napiecia spawania. Elektroniczne sterowanie napieciem,
predkoscig podawania drutu i dynamika umozliwia dostrajanie parametréw tuku
podczas spawania, co pozwala na szybkie i tatwe znalezienie optymalnych nastawy.
Urzadzenie wyposazono w funkcje 2-taktu i 4-taktu oraz funkcje wysuwu drutu.

Model Kempact Pulse 3000 umozliwia spawanie synergiczne, impulsowe

i z podwdjna pulsacja. Programy standardowe umozliwiajg prace z roznymi
materiatami dodatkowymi, miedzy innymi z drutami Fe, FeMc, FeFc, Ss, Alu, CuSi3

i CuAl8. Wystarczy wybrac rodzaj i srednice drutu oraz grubos$¢ materiatu i mozna
rozpoczac spawanie. Czesto uzywane nastawy mozna fatwo przywota¢ dzieki funkgji
pamieci zawierajgcej 100 kanatdw pamieci.

Gdy temperatura wzrasta, uktad chtodzenia KempactCool 10 zapobiega
przegrzaniu uchwytu. Wyposazenie opcjonalne, tylko dla Kempact Pulse 3000.

Kempact MIG, Kempact Pulse



Dane techniczne

Kempact MIG 2530 Pulse 3000 Pulse 3000 MVU

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

Moc znamionowa 12 kVA 12 kVA 10 kVA

Kabel zasilajacy HO7RN-F 4G15 (5 m) 4G1.5 (5 m) 4G15 (5 m)

Zabezpieczenie zwtoczne 16 A 16A 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 parametréw spawania 20 A/15V - 20A/15V - 20A/15V -

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

Predko$¢ 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...1,0 06...12 06...12
Drut 09...12 09...12 09...12
rdzeniowy
Al 09...1,2 09...12 09...1,2
CuSi 08...10 08...12 08...12

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

Masa 20kg 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) dt x sz. x wys. 580 x 280 x 300 mm

Masa

13 kg

Dane do zamoéwienia

Kempact MIG 2530 (z kablem masy (5 m, 35 mm?)i wezem gazowym 6 m) 621853002
Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30 6256030
Kabel masy 5m, 35 mm’ 6184311
Podwozia ST 7 (2rodto zasilania + butla z gazem) 6185290

P 250 6185268
Uchwyt do zawieszania podajnika KFH 1000 6185100
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 72— 82.

Kempact MIG, Kempact Pulse

Idealne rozwiqzanie do spawania impulso-
wego MIG/MAG przy produkdji elementéw
metalowych i naprawach samochodowych.

Najlepsza charakterystyka

tuku

Maszyny Kempact MIG charaktery-

ZUja sie doskonatymi witasciwosciami
spawalniczymi. Niezawodny system
zajarzenia tuku potaczony z technologig
kontrolowania czasu upalania drutu
gwarantujg wysoki poziom zadowolenia.
Elektroniczny system kontroli dynamiki
tuku gwarantuje uzyskanie najlepszych
rezultatéw w kazdej sytuacji.

Kanaty pamieci zwiekszaja
funkcjonalno$¢ urzadzenia

Maszyna Kempact Pulse 3000 posiada
100 kanatéw pamieci, w ktérych mozna
przechowywac zestawy parametréw
spawania do ponownego wykorzysta-
nia. Oznacza to, ze mozna szybko rozpo-
cza¢ spawanie, bez potrzeby ponowne-
go ustawiania parametrow urzadzenia.

Panel sterowania Kempact Pulse 3000



SuperSnake
GT025/GT025W

Doskonate rozwigzanie
do spawania w duzej

odlegtosci od
podajnika

©@

W skrocie

- Do drutéw Fe/Ss/Al/FCW/MCW

- Regulacja napiecia i predkosci
podawania drutu / mocy i dtugosci
tuku

- Duzy, czytelny wyswietlacz
parametrow

- Oswietlenie komory mechanizmu
podajacego Brights™

- Modele 10-, 15-, 20- i 25-metrowe,
chtodzone gazem lub ciecza

- Widoczny i bezpieczny dzieki
wytrzymatej, pomararniczowej
ostonie ochronnej

- Opcja zdalnego sterowania z
uchwytu spawalniczego

Zastosowania

- Srednie i duze zaktady
przemystowe

- Przemyst stoczniowy i offshore

+ Prace montazowe i terenowe

SuperSnake

Drapieznik w Swiecie spawania

Gdy ograniczony dostep i zasieg stanowig problem, zastosuj podajniki
posrednie SuperSnake GT02S i GTO2SW. Rozwigzanie to znacznie zwieksza

zasieg standardowych uchwytéw spawalniczych MIG z euroztgczem, umozliwiajac
podawanie réznych rodzajéw drutu na odlegtos¢ do 30 m od podajnika. SuperSnake
to najskuteczniejszy drapieznik w $wiecie spawania, z tatwoscig pokonujacy wszelkie
bariery i przeszkody.

SuperSnake GT02S/GT02SW eliminuje konieczno$¢ przenoszenia ciezkich

i nieporecznych podajnikéw drutu, minimalizujagc zmeczenie pracownikéw i
zwiekszajac bezpieczenstwo oraz wydajnosc pracy. Wspdtpracuje z podajnikami
drutu FastMig MXF, zapewniajac wysokg jakos¢ spawania w miejscach
niedostepnych dla innych producentéw. Stanowi on doskonatg alternatywe dla
uchwytéw typu push-pull.

SuperSnake GT02S/GT02SW jest zgodny z urzadzeniami FastMig X, FastMig M,
FastMig KMS, FastMig Pulse oraz Kemppi Pro.

reddot design award
honourable mention 2009



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.)

102x 371 x 138 mm

Zalecane druty, 25 m

Lite Fe/Ss

21,0...1,6 mm

Stopy Al

212...1,6 mm

Rdzeniowe FCW/MCW
(rdzert metaliczny)

212...1,6 mm

Srednica kabla

50 mm?2

Wieksza swoboda ruchu oznacza wieksze
mozliwosci dla catego zespotu spawaczy.

Napiecie zasilania 50V DC

Klasa ochrony IP23S

Dane do zamowienia

SuperSnake Super Snake tulejki prowadzace
GT02S,10m 6153100 Fe metal SP004083
GT02S,15m 6153150 DL teflon SP004185
GT02S,20m 6153200
GT02S,25m 6153250 Tradycyjne uchwyty typu push-pull i
GTO2SW. 10 m 6154100 uchwyty z wtasnqg szpulg mocno obcigzajq
Eo | Tea1 nadgarstek spawacza, a dodatkowo
025W. 15m 6154130 nakfadajq istotne ograniczenia co do
GT02SW, 20 m 6154200 zasiegu, rodzaju drutu i intensywnosci
GT02SW, 25 m 6154250 eksploatacji. Podajnik posredni SuperSnake
- GT02S rozwiqzuje wszystkie te problemy bez
Synchronizator MXF W004030 L
obcigzania nadgarstka spawacza poprzez
Ochronnarama SuperSnake 6185276 mozliwos¢ korzystania ze standardowych
uchwytow.
Prowadnice drutu do SuperSnake
Spirale stalowe Drutelek- Nrdo Nrdo Nrdo Nrdo
Fe/FCW/MCW trodowy zamoéwienia, zamoéwienia, zamoéwienia, zamowienia,
@, mm 10m 15m 20m 25m
10...16  W004214 W004216 W004217 W004218
DL liners Drut elek- Nrdo Nrdo Nrdo Nrdo
Al/Ss trodowy zamodwienia, zamoéwienia, zamoéwienia, zamdwienia,
@, mm 10 m 15m 20m 25m
DL Chili 5,9/1,5 1016 W004145 W004219 W004220 W004221

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

Czesci zamienne spirale stalowe i prowadnice DL s3 wyposazone w ztacza. Oba konce s3 zablokowane
w pozycji pakiet kabli / podajnik dodatkowy.

Po podiqczeniu do urzqdzenia Kemppi
FastMig, 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.

Standardowy uchwyt
spawalniczy
maks. 5 metréw

Kemppi SuperSnake GT02S
maks. 30 metréw

SuperSnake



@ FitWeld Evo 300

Duza moc, mata obudowa, wielonapieciowa praca
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+ 300 A w cyklu pracy 30%

- Doskonale sprawdza sie
w miejscach o ograniczonej
przestrzeni

- Niska masa - zaledwie 15 kg -
utatwia przenoszenie

- Sczepianie znacznie szybsze niz
przy sczepianiu metodag MMA

- Bezproblemowe zajarzanie tuku

- Zasilanie 3-fazowym napieciem
wejsciowym 220V i 380-440V

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

- Wbudowana regulacja natezenia
wyptywu gazu ostonowego i
funkcja 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

FitWeld Evo 300

/

Energy efficient

(o e (I

Szybkos¢, jakosc¢ i oszczednosc
dla profesjonalistow

Urzadzenie FitWeld 300 MIG/MAG jest rozwigzaniem do sczepiania i spawania
w przemysle ciezkim. Dzieki systemowi zajarzenia tuku QuickArc™, najnowszemu
mechanizmowi podajgcemu GT WireDrive™, oswietleniu komory szpuli Brights™
oraz wielu innym funkcjom spawanie staje sie szybsze, fatwiejsze i bezpieczniejsze.
Niewielkie i lekkie urzadzenie FitWeld przynosi firmie realne oszczednosci — nawet
0 57% mniejszy pobdr mocy i dwukrotnie wiekszg szybkos¢ 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
rdzeniowego proszkowego 1,2 mm, a takze innymi materiatami dodatkowymi
stosowanymi podczas spawania produkcyjnego.

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

« Cyfrowy wyswietlacz przyspiesza ustawianie parametrow i doktadne
dostosowanie ich do instrukcji WPS.

Wysokiej klasy i wolne od odpryskow 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 30% 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 parametréow

Do regulacji mocy stuzg proste, montowane na panelu pokretta regulacji. Cyfrowy
wyswietlacz umozliwia szybkga i precyzyjna regulacje napiecia oraz predkosci
podawania drutu. Podczas spawania i po zakonczeniu 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
urzadzenie jest bardzo wytrzymate i niezwykle odporne na uderzenia.

Urzadzenie jest wyposazone w trwaty, wykonany z odlewu aluminiowego
mechanizm podajacy GT WireDrive oraz oswietlenie komory szpuli Brights, ktore
sprawia, ze wymiana szpuli przy stabym oswietleniu jest fatwiejsza i bezpieczniejsza.
FitWeld Evo 300 mozna takze zamowic z uktadem ogrzewania komory szpuli, ktéry
pozwala ograniczy¢ 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 unikngc
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
Pobdr pradu ok 230V:30 A 400V:16 A
L 230V: 14 A 400V:6,22 A
Prad maks. 40°C 30% 300A/29V
60% 200 A/ 24V
100% 170A/225V
Kabel zasilajacy HO7RN-F 4G1.5(5m)

Zabezpieczenie zwtoczne 230V:20A 400V:10A

Napiecie biegu jatowego 45V DC

Wspotczynnik mocy dla pradu maks. 230V:0,92 400V:0,95

Sprawnos¢ dla pradu maks. 230V:82,7% 400 V:86,3%

Zakres parametréw 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

LED-owy wyswietlacz FitWeld

Panel sterowania FitWeld Evo 300

Model FitWeld 300 zamontowany na podwoziu
ST7.

Dane do zamowienia

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

FitWeld Evo 300

FitWeld Evo 300 6291200
FitWeld Evo 300 + FE32,3,5m P2103
FitWeld Evo 300 + FE32,5,0 m P2104
FitWeld Evo 300 + FE35, 3,5m p2107
FitWeld Evo 300 + FE35, 5,0m P2108
Kabel masy, 5 m, 35 mm?’ 6184311
Waz gazu ostonowego, 6 m WO000566

FitWeld Evo 300



& ArcFeed 200/300/300P/300RC

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

W skrocie

- Umozliwia wykorzystanie zrédet
pradu MMA do spawania bardziej
wydajna 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 ropociaggow i
gazociggoéw

- Prace w terenie

- Wypozyczanie sprzetu

ArcFeed

Podajnik drutu wykrywajacy
napiecie

ArcFeed 200 i 300 to podajniki drutu z wykrywaniem napiecia, umozliwiajace
stosowanie wydajnej metody MIG/MAG. Moga by¢ wykorzystywane z niemal
kazdym spawalniczym Zrédtem zasilania, w tym spawarkami agregatowymi. Nawet
stare urzadzenia MMA o charakterystyce CC mozna przeksztatci¢ w produktywne
urzadzenia MIG/MAG.

Podajniki ArcFeed zapewniajg pewne i tagodne rozpoczecie spawania, a
podswietlony wyswietlacz LCD jest chroniony wytrzymatg szybka z poliweglanu.

Urzadzenia ArcFeed wymagaja potaczenia ze zréodtem zasilania tylko jednym
kablem zasilajacym i kablem masy, dzieki czemu nadajg sie idealnie do prac w
terenie, gdzie kable wieloprzewodowe sg narazone na uszkodzenia. Mniejsza ilos¢
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
wyposazono dodatkowo w przydatng funkcje zdalnego zadawania pragdu 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 12...20 12...20 12..24
Samoostfonowe druty rdzeniowe 16...20 1,6...20 16...24
Druty lite 10...16 10...16 10...16

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

Masa 11 kg 15kg 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 bezpieczenstwa do modelu ArcFeed 200 6185286
Szyny bezpieczeristwa do modeli ArcFeed 300, 300P i 300RC 6185287
Kable

Przediuzacz 25m, 70 mm’ 6183725
Przediuzacz 10 m, 70 mm’ 6183710
Kabel masy 5m, 16 mm’ 6184015

Podajnik ArcFeed 200 i Zrédto zasilania KMS 400 AS.

ArcFeed
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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

Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany informacji zawartych w niniejszym katalogu.
Aktualne informacje znajduja sie na stronie www.kemppi.com

Precyzyjne zajarzenie i miekki, stabilny tuk to fundamentalne atuty
kazdego z naszych urzadzen spawalniczych TIG. Sposréd opcjonalnych
uktadéw zdalnego sterowania mozna wybra¢ model najlepiegj
dopasowany do warunkéw panujacych w warsztacie lub w terenie,
dzieki czemu spawacze moga sie skoncentrowac na jakosci.

Spawanie TIG



@ @ MinarcTig Evo 200MLP/200

Najwyzsza jakosc spawania TG

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 pulsujagcym oraz Minilog

- Opcjonalne zdalne sterowanie

Maksymalna sprawnos¢

energetyczna dzieki technologii

PFC

- Zasilanie z sieci lub agregatu
pradotwdrczego

- Gwarancja Kemppi 2+

MinarcTig Evo

/

Energy efficient

©E

Niezawodne, precyzyjne i mocne

MinarcTig posiada wszystkie funkcje, ktorych oczekujesz od spawarki
TIG produkowanej przez Kemppi. Precyzyjne i pewne zajarzenie z wysoka
czestotliwoscig w pofgczeniu z petng kontrolg, duza moca 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 konserwacyjnych. Niewielkie rozmiary i masa
stanowig istotng zalete w przypadku potrzeby czestego przemieszczania.

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

Urzadzenia MinarcTig Evo sa 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 mozliwo$¢ dotaczenia
zdalnego sterowania. Modele MLP posiadajg funkcje dodatkowe, w tym funkcje
Minilog i potautomatyczne spawanie impulsowe. MinarcTig Evo to urzadzenie
dwuprocesowe, umozliwiajgce rowniez wysokiej jakosci spawanie MMA pradem
statym réznymi typami elektrod.

To urzqdzenie jest zgodne jedynie z uchwytami TTC. Pefna lista uchwytéw TIG znajduje sie
na stronach 94 — 97. Dostepne modele zdalnego sterowania mozna znalez¢ na stronie 114.



Dane techniczne

MinarcTig Evo 200/200MLP

Napiecie zasilania 1~,50/60 Hz 230V £15% (AU 240V +15%)
Moc znamionowa dla TG 35% 200 A/ 4,9 kVA
maks. natezeniu pradu MMA 350 170 A/ 5.7 KVA
Prad zasilania, ITmaks. TIG 21,1 A
MMA 248 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) TIG 35% 200A/18V
60 % 160 A/164V
100 % 140 A/156V
MMA 35% 170 A /268 V
60 % 130A/252V
100 % 110A 244V
Zakres parametréw spawania TIG 5A/102V...200A/ 180V
MMA 10A/204V ... 170 A/ 268V
Napiecie biegu jatowego 95V (VRD 30V, AUVRD 12V)
Moc biegu jatowego TG 10w
MMA 30W
Wspotczynnik mocy dla 100% TIG 0,99
MMA 0,99
Sprawnos¢ dla 100% TIG 77%
MMA 83%
Napiecie jonizatora 6...12 kv
Elektrody otulone, MMA 2 1,5...40mm
Wymiary zewnetrzne df. x sz x wys. 449 % 210 % 358 mm
Masa (bez kabli) 11kg
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 TTC 220,4 m P0640
MinarcTig Evo 200 TTC 220,8 m P0641
MinarcTig Evo 200MLP TTC 220,4 m P0642
MinarcTig Evo 200MLP TTC 220,8 m P0643
MinarcTig Evo 200 AU* TTC 220,4 m P0672
MinarcTig Evo 200 AU* TTC220,8 m P0673
MinarcTig Evo 200MLP AU* TTC220,4m Po674
MinarcTig Evo 200MLP AU* TTC220,8m P0675
MinarcTig Evo 200 DK* TTC 220,4 m P0676
MinarcTig Evo 200 DK* TTC220,8m po677
MinarcTig Evo 200MLP DK* TTC220,4 m 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. Urzadzenia te sa wyposazone w rézne wtyczki.

Zastosowania

- Instalatorstwo i montaz
- Naprawa i konserwacja
- Warsztaty blacharskie

- Przemyst chemiczny i
przetwérczy

Funkcja pétautomatycznego spawania
prqdem impulsowym znacznie utatwia
spawanie: aby moc rozpoczqc spawanie,
wystarczy ustawic czas impulsu i sredniq
wartos¢ prqdu.

MinarcTig Evo 200MinarcTig Evo 200 MLP z
funkcjg spawania impulsowego

Minarc Tig Evo



@ & MinarcTig 250MLP/250

Mocny, przenosny i kompaktowy

G

W skrocie

- Doskonate zajarzenie tuku przy
niskim pradzie spawania

Najwyzsza jakos¢ spawania TIG
dla zastosowan wymagajgcych

- Czytelny wyswietlacz parametrow

- Kontrola czasu przed-gazu i po-
gazu

- Kontrola czasu narastania i
opadania pradu

- Praca w trybie 2T/4T

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

. Opcja spawania pradem istotng zalete podczas prac wymagajgcych czestego przemieszczania.

impulsowym
MinarcTig 250 to urzadzenie dwuprocesowe, zapewniajgce doskonate wyniki

spawania zaréwno metoda TIG DC, jak i MMA. Poza modelem 250 dostepny jest
takze model 250 MLP, wyposazony w specjalne funkcje, takie jak Minilog i spawanie
pradem impulsowym. Wysoki wspdtczynnik pracy 35% i niewielka masa potagczone
7 wysoka sprawnoscia i doskonatg kontrolg nad zajarzeniem przy niskim pradzie
oznacza lepsza jako$c spawania TIG w sytuacjach wymagajacych duzej precyzji.

- Zasilanie sieciowe lub z agregatu

Zastosowania

- Instalatorstwo i montaz
- Naprawa i konserwacja

- Warsztaty blacharskie
To urzqdzenie jest zgodne jedynie z uchwytami TTC. Pefna lista uchwytéw TIG znajduje sie

« Przemyst chemiczny i przetworczy . - o :
na stronach 94 — 97. Dostepne modele zdalnego sterowania mozna znalez¢ na stronie 114.

MinarcTig



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% 250A/20,1V
60 % 180A/172V
100 % 160A/164V
MMA 35% 220A/288V
60 % 170A/268V
100 % 150A/26,0V
Zakres parametrow spawania TIG 5A/102V-250A/201V
MMA 10A/204V-220A/288V
Napiecie biegu jalowego 95V
Wspodtczynnik mocy dla pradu maks.  TIG 0,92
MMA 091 Na zdjeciu pokazany jest model
Sprawnos¢ dla pradu maks. TG 80% MinarcTig 250 z opcjonalnym podwoziem
MIVIA a6% dwukotowym MST400.
Elektroda otulona [} 1,5-50mm
Wymiary zewnetrzne dt x sz x wys. 400 x 180 x 340 mm
Masa (bez kabli) 11 kg

Dane do zamowienia

MinarcTig

MinarcTig 250 TTC160,4m P0607

MinarcTig 250 TTC160,8 m P0608

MinarcTig 250 TTC 220,4m P0609

MinarcTig 250 T1C220,8m P0610 MinarcTig 250 to doskonata maszyna do
MinarcTig 250 MLP TTC 160, 4 m PO611 spawania cienkich materiatéw.. Zajarzenie
MinarcTig 250 MLP TTC 160,8 m PO612 'Z /f{/ Ziazjg rjﬁfn;pviavﬁg g‘;/o Slzavbv')//’;g -
MinarcTig 250 MLP TTC220,4m P0613 jakosci.

MinarcTig 250 MLP TTC 220,8 m P0O614

Akcesoria

Kabel spawalniczy 5m, 25 mm? 6184201

Kabel masy 5m, 25 mm? 6184211

Podwozie MST 400 6185294

Urzgdzenie to mozna wykorzystywac

do produkgji i napraw szerokiej gamy
produktéw metalowych. MinarcTig 250 jest
niezawodnym i mobilnym urzqdzeniem
spawalniczym, niezaleznie od tego, czy jest
wykorzystywane w warsztacie, czy w terenie.

Panel urzadzenia MinarcTig 250 Panel urzadzenia MinarcTig 250MLP

Minarc Tig



@ MasterTig MLS 3000/4000

Niektore narzedzia sg po prostu wygodniejsze od innych

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 jakos¢ pracy

- Zasilanie sieciowe lub z agregatu

Zastosowania

- Prace montazowe i terenowe
- Naprawa i konserwacja

- Zaktady produkcyjne
wykorzystujace cienkie materiaty

+ Przemyst chemiczny i energetyka

m 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 specjalistyczne 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 wytgcznika uchwytu, zdalne sterowanie, tryb
instalacyjny (setup), kontrola czasu narastania i opadania pradu spawania, gorgcy
start MMA, dynamika tuku MMA, reczne i synergiczne spawanie impulsowe TIG,
zegar spawania punktowego, funkcja 4T Log i kanaty pamieci.

To urzqdzenie jest zgodne jedynie z uchwytami TTC. Pefna lista uchwytéw TIG znajduje sie
na stronach 94 — 97. Dostepne modele zdalnego sterowania mozna znalez¢ na stronie 114.



Dane techniczne

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
dla100% MMA 9,4 KVA 15 KVA
Zabezpieczenie zwtoczne 10 A 16 A
Prad maks. 40°C 30%TIG 300A/22V 400A/26V
60% TIG TIG230A/192V 320A/228V
100% TIG 200A/18V 270A/208V
40% MMA 250A/30V 350A/34V
60% MMA 205A/282V 285A/314V
100% MMA 160 A/ 264V 220A/288V
Zakres parametrow TG 5A/10V...300A/22V  5A/10V...400A/26V
spawania MMA 10A/205V...250 A/30V 10 A/20,5V ...350 A/34V

Napiecie biegu jatowego

80V DC

80V DC

Wspotczynnik mocy dla 1009% 0,95 0,95
Sprawnos¢ dla 100% 86% 86%
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%)

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 10 kg
Dane do zaméwienia

Zrédta zasilania

MasterTig 3000 MLS 6114300

MasterTig 3000 MLS VRD 6114300VRD

MasterTig 4000 MLS 6114400

MasterTig 4000 MLS VRD 6114400VRD

Uktady chlodzenia

MasterCool 10 6122350

Panele sterowania

MTL 6116000

MTX 6116005

MTM 6116010

MTZ 6116015

Podwozia

T130 6185222

Wersje MasterTig MLS

MTL

MTX

MTZ

MTM

Urzqdzenia MasterTig MLS sq lekkie i fatwe
do przenoszenia, co umozliwia stosowanie
ich w terenie. Jednoczesnie zapewniajq
wysoki prqd spawania i cykl pracy.

MasterTig MLS



@ MasterTig LT 250

Wysokiej klasy urzadzenie spawalnicze TIG
eliminujgce problemy zwigzane z kablami
sterowniczymi i zasilania

W skrocie

- 250 ADCTIG/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 parametréw

- 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+

m MasterTig LT 250

/

Energy efficient

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
7ycia, a takze problemy zwigzane z ich serwisem i zarzadzaniem miejscem pracy.

To chfodzone powietrzem elektroniczne Zrédto zasilania jest idealnym wyborem

do spawania w trudnych warunkach: takich jak wysokie, niskie temperatury czy
wysoka wilgotnos¢ powietrza. Zasilana z niemal dowolnego Zrédfa DC o napieciu
przynajmniej 40 V, w tym z agregatow 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 utatwia prace, a takze doskonale sprawdza sie z dtugim uchwytem.
Cyfrowy wyswietlacz pozwala w tatwy sposdb monitorowac wartosci, a regulacja
parametréw 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 fatwoscig przetransportowac na miejsce pracy przy uzyciu
standardowego, materiatowego paska na ramie.



Dane techniczne

MasterTig LT 250
Zakres napiecia zasilania DC 40-100V
Wejéciowa moc znamionowa 8,6 kW /9,1 kVA
Prad zasilania, 11 maks. TIG 155 A
MMA 230A
Prad zasilania, 11skut. TIG 90 A
MMA 135A
Cykl pracy 40°C TG 3596 350 A/20V Pane'/ sterowania maszyny Mastgrﬁg LT250:
wybor procesu (TIG lub MMA), zajarzenie tuku
60 % 200 A/18V HF lub TouchArc, tryb pracy uchwytu (2T lub
100 % 160 A/16,4V 47)i Wyi?ér zdalnego sterqwania. Wys’vvigrlanie
wartosci prqdu, zadawanie czasu przed- i po-
MMA 35% 250 A/30V gazu, programator narastania/opadania prqdu.
60 % 200 A/28V
100 % 160 A/26,4V
Zakres parametrow spawania TIG 5A/1V-250A/35V
MMA 10A/1V-250A/35V
Napiecie biegu jalowego 90V
Moc biegu jatowego TIG 8W
MMA 21W
Sprawnos¢ dla 100% TIG 80%
MMA 86%
Elektrody do spawania MMA 1,6 5,0 mm Zdalne sterowanie R 10 umozliwia wygodne
Wymiary zewnetrzne (dh. x sz x wys.) 460 x 180 X 390 mm jggxg;%d%gigfj%ﬁz R
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

Zdalne sterowanie RTC 10 mozna
zintegrowac z uchwytami TTCTIG, co

MasterTig LT 250 6115100 Opcjonalne zdalne sterowanie umozliwia tatwq requlacje prqdu z uchwytu.
Kable RTC 10 6185477
Kabel spawalniczy, 5 m, 35 mm? 6184301 RTC 20 6185478
Kabel spawalniczy, 10 m, 35 mm’ 6184302 R10,5m 6185409
Kabel masy, 5 m, 35 mm’ 6184311 R10,10m 618540901
Kabel masy, 10 m, 35 mm? 6184312 R11F 6185407
Przedtuzacz, 5 m, 35 mm? 6183305 Przeptywomierz gazu, zegarowy AR 6265136
Przedtuzacz, 10 m, 35 mm? 6183310 Waz gazu ostonowego (4,5 m) W001077
Pasek do przenoszenia 9592160

Opcjonalne zrédto zasilania dla wielu
uzytkownikow

KempGouge ARC 800 6284000

Nozne zdalne sterowanie R 11F umoZliwia
precyzyjnq regulacje prqdu w sytuacjach,
gdzie niezbedne sq czeste precyzyjne

To urzqdzenie jest zgodne jedynie z uchwytami TTC. Petna lista uchwytéw TIG znajduje sie
na stronach 94 — 97. Dostepne modele zdalnego sterowania mozna znalez¢ na stronie 114.

zmiany jego wartosci. Idealny do pracy w
warsztatach.

MasterTig LT 250



@ MasterTig MLS 2300-, 3003ACDC

Urzadzenia serii MLS zapewniajg najwyzsza
jakos¢ spawania TIG

W skroécie
- 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 przetwoérczy
- Spawanie zmechanizowane

MasterTig MLS ACDC

/

Energy efficient

OO

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 wydajnoscia pracy. Dostepna jest wersja 230 A zasilana pradem
jednofazowym 230V oraz wersja 300 A z zasilaniem tréjfazowym 230/460 V.

MasterTig MLS ACDC to specjalistyczne urzadzenie do precyzyjnego spawania
aluminium, umozliwiajgce rowniez spawanie wszelkich innych materiatow.
Modutowa budowa utatwia dostosowanie urzgdzenia do potrzeb.

Panele sterowania ACS i ACX umozliwiaja szybkie korygowanie parametréw
podstawowych, w tym czasu przed-gazu i po-gazu, czestotliwosci tuku AC oraz
czasu narastania i opadania pradu. 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 MicroTack, kanaty pamieci i spawanie impulsowe.

To urzgdzenie jest zgodne jedynie z uchwytami TTC. Petna lista uchwytéw TIG znajduje sie
na stronach 94 — 97. Dostepne modele zdalnego sterowania mozna znalez¢ na stronie 114.



Dane techniczne

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 zabezpieczenie 15A 20/16 A
(zwtoczne)
Prad maks. (40° C) 40% TIG TIG230A/ 19,2V 300A/22V
60% TIG 200A/18V TIG230A/ 19,2V
100% TIG 170A/ 168V 190A/ 176V
40% MMA 180A/272V 250 A 230V AC 30%) /30V
60% MMA 150A/26V 230A/292V
100% MMA 120A/248V 190A/276V
Zakres parametrévv TIG 3A/10V-230A/192V 3A/100V-300A/22V
spawania MMA 10A/205V—-180A/272V 10A/205V-250A/30V
Napiecie biegu jatowego 58V DC 58V DC
Modele AU 20V DC/VRD -
Wspotczynnik mocy dla 100% 0,99 0,95
Sprawnos¢ dla 100% 82% 81%
Elektroda otulona, MMA @ 1,5...40mm 1,5...50mm
Wymiary zewnetrzne dh.xsz.xwys.  430x 180 x 390 mm 500 x 180 x 390 mm
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
Uktady chlodzenia

6163003VRD (uktad redukcji napiecia)

MasterCool 20 (MasterTig MLS ACDC 2300) 6162900
MasterCool 30 (MasterTig MLS ACDC 3003) 6163900
Panele sterowania

ACS 6162805
ACX 6162804

Wersje MasterTig MLS

ACS

L
i

slgacoie

ACX

Wszystkie urzqdzenia spawalnicze MasterTig
MLS ACDC mozna wyposazy¢ w panel
sterowania ACX lub ACS, oferujqcy liczne
dodatkowe funkcje, utatwiajqce spawanie i
zwiekszajqce jego wydajnosc.

Stabilny tuk oznacza gtadkq spoine, co
przektada sie na dobre wiasnosci mechanic-
zne ztqcza spawanego.

Wykorzystanie funkcji MicroTack pozwala
szybko i fatwo poprawic jakos¢ | zwiekszyc
wydajnos¢ spawania w Twoim zaktadzie.
Jest ona niezwykle wydajna przy spawaniu
bardzo cienkich elementéw.

MasterTig MLS ACDC



@ MasterTig ACDC 3500W

Duza moc, niezawodnosc i 0szczednosc

W skrocie

- Automatyczny balans pradu
przemiennego oznacza wyzsza
jakos¢ i szybsze spawanie

- Precyzyjna kontrola wtopienia
dzieki regulacji czestotliwosci
pradu przemiennego

- Pewne zajarzenie tuku i
niezawodna praca

- Dostepne trzy panele sterowania,
odpowiadajace ré6znym potrzebom

- Oszczednosc i doskonate
rozwigzanie 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

O

MasterTig ACDC 3500W na podwoziu T 22.

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

Do zasilania urzadzenia MasterTig ACDC 3500W wystarczy 20 A pradu
tréjfazowego, 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 dostarczaja wszystkie
funkcje niezbedne do spawania TIG. Wystarczy tylko wybrac wersje najlepiej
dopasowang do potrzeb. Dostepne sg wersje do spawania pragdem zwykiym

i impulsowym. Wszystkie wyposazone sg w duze, czytelne wyswietlacze. Funkcje
standardowe: 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 wytgcznika uchwytu, zdalne sterowanie i spawanie MMA.
Blokada kodem zabezpieczajacym zapobiega uzywaniu sprzetu przez osoby
nieuprawnione.



Dane techniczne Do wyboru trzy panele

sterowania:
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 20A
Prad maks. (40° Q) 60% TIG AC 350A/24V
100% TIG AC 280A/212V
60% MMA DC 350 A/ 34V
100% MMA DC 280A/312V
Zakres parametréw spawania TIG DC 3A/10V...350A/24V
AC 10A/10V...350 A/ 24V
MMA 10A/20V...350 A/ 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
Dane do zamoéwienia
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 urzqdzenie jest zgodne jedynie z uchwytami TTK. Petna lista uchwytdw TIG znajduje sie
na stronach 94 — 97. Dostepne modele zdalnego sterowania mozna znalez¢ na stronie 114.
ACDC
Pulse

MasterTig ACDC

Urzqdzenie MasterTig ACDC 3500W zastuzyfo sobie na reputacje niezawodnego urzqdzenia
spawalniczego, wysokiej jakosci.

MasterTig ACDC
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Spawanie elektroda otulonag
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Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany informacji zawartych w niniejszym katalogu.
Aktualne informacje znajduja sie na stronie www.kemppi.com

Zwarte, lekkie i wydajne. Urzadzenia Kemppi do spawania elektrodg
otulong (MMA) spetniajg wszelkie wymagania profesjonalnych
spawaczy. Dzieki ptynnemu zajarzeniu oraz petnej kontroli nad
dynamika tuku kazda elektroda topi sie réwno, zapewniajac wysoka
jakos¢ spoin. Wszystkie modele bezproblemowo wspdtpracuja z
agregatami pradotworczymi, dziatajac rownie niezawodnie na mrozie,
jak i w pustynnym upale.

Spawanie elektrodg otulong



8 Minarc Evo 180

Wysoka jakosSc spawania, w kazdej sytuadji

- 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

Minarc Evo 180

/

Energy efficient

®

Wyzsza moc i nizsze koszty

Powrot matego mocarza MMA - teraz silniejszego niz kiedykolwiek

Minarc Evo 180 to najnowsze urzgdzenie MMA z popularnej serii urzadzer 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 urzgdzenia Minarc Evo 180 powstat z myslg o potrzebach
zawodowych spawaczy wymagajacych lekkiego i przenosnego sprzetu. Gdy mowa
0 optymalnej kombinacji wymiaréw, masy i jakosci spawania, to urzadzenie nie ma
sobie réwnych.

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

Duza rezerwa napiecia i automatyczna kontrola ci$nienia tuku pozwalajg
uzyskac niezwykle stabilny tuk, niezaleznie od pozycji spawania i rodzaju elektrody, a
to 0znacza najwyzszg jakosc¢ spawania za kazdym razem.

Duzy, czytelny wyswietlacz parametréw utatwia doktadne ustawianie
wiasciwego praduy, a precyzyjne zajarzenie kontaktowe tuku TIG zapewnia wysoka
jakos¢ spawania TIG pradem statym. Dla maksymalnej wygody i kontroli nad
jeziorkiem spawalniczym do urzgdzenia mozna podtaczy¢ opcjonalne zdalne
sterowanie, ktére pozwala na odlegtosc korygowac wartosci parametréw w trakcie
Spawania.



Dane techniczne

Minarc Evo 180

Napiecie zasilania 1~,50/60 Hz 230V £15% (AU 240 V +15%)
Moc znamionowa przy maks. natezeniu ~ 30% MMA 170 A/ 5,7 kVA
pradu
35%TIG 180 A /4,0 kVA
Prad maks. (40°C) MMA 30% 170 A/ 26,8V
(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)
Wspotczynnik mocy dla 100% 099
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 zasilajacym) 5,85 kg
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

Norma IEC 60974-1, -10, IEC 61000-3-12

Dane do zamowienia

Minarc Evo 180

Minarc Evo 140 AU* 61002140AU
zawiera: kabel masy, kabel spawalniczy (3m) i pasek do przenoszenia

Minarc Evo 180 zawiera: kabel masy, kabel spawalniczy (3m) i pasek do przenoszenia 61002180
Minarc Evo 180 AU* 61002180AU
zawiera: kabel masy, kabel spawalniczy (3m) i pasek do przenoszenia

Minarc Evo 180 (Dania)* 61002180DK
zawiera: kabel masy, kabel spawalniczy (3m) i pasek do przenoszenia

Minarc Evo 180 VRD 61002180VRD
zawiera: kabel masy, kabel spawalniczy (3m) i pasek do przenoszenia

Kabel masy i zacisk 5m, 16 mm? 6184015
Kabel spawalniczy i uchwyt elektrodowy 5m, 16 mm? 6184005
Pasek do przenoszenia 9592163
Opcjonalne: Uchwyt TIG TTM15V 4m 6271432
Elektroniczna przytbica spawalnicza BETA 90X 9873047
Reczny modut zdalnego sterowania R10 5m 6185409

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

Duzy i czytelny wyswietlacz parametréw

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

Minarc Evo 180



@ Master MLS 2500/3500

Wysoka jakosc spawania MMA

W skrécie

- Zaprojektowane specjalnie do
spawania MMA

- Kompaktowe i przenosne

- Roézne 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

Master MLS

Doskonata kontrola tuku,
wytrzymata konstrukcja

Urzadzenia Master MLS sa najlepszym wyborem dla profesjonalnego
spawania MMA. Oba dostepne zrédta zasilajace o pradzie spawania 250 A lub 350
A moga by¢ 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 utatwia przemieszczanie.

Panele sterowania MEL i MEX zawierajg wszystkie niezbedne funkcje
potrzebne do wysokiej jakosci spawania MMA. Panel MEL posiada duzy, czytelny
wyswietlacz, a dostepne w nim funkcje to miedzy innymi wybdr metody spawania
(MMA lub podstawowe TIG) oraz kontrola gorgcego startu i cisnienia tuku, jak
réwniez mozliwos¢ zdalnego sterowania. Panel MEX oferuje bardziej zréznicowany
zestaw funkgcji, w tym: elektroniczny wybor typu elektrody, tryby Ztobienia i spawania
tukiem przerywanym oraz funkcje kanatéw pamieci. Zaawansowana funkcja
TouchArc umozliwia jakosciowe spawanie TIG DC.



Dane techniczne

Master MLS™ 2500 3500
Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz 400V (-15...420%) 400V (-15...4+20%)
Moc znamionowa dla MMA 9,4 kVA 15 kVA
maks. natezeniu pradu TG 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 220 A/ 288V
Zakres parametro’w MMA 10A/205V...250A/30V  10A/205V...350A/34V
spawania TIG 5A/10V...300A/22V 5A/10V...400A/26V
Napiecie biegu jatowego 80V 80V
Wspdtczynnik mocy dla 100% 0,95 0,95
Sprawnos¢ dla 100% 86% 86%
Elektroda otulona 4] 1,5...50 mm 1,5...60mm
Wymiary zewnetrzne dh.xsz. xwys. 500 x 180 x 390 mm 500 x 180 x 390 mm
Masa 20 kg 21kg
Dane do zaméwienia
Master MLS™ 2500 6104250
Kabel spawalniczy 5m, 35 mm? 6184301
Kabel masy 5m, 35 mm? 6184311
Wtyczka zasilania 16 A 5 biegunow 9770812
Master MLS™ 3500 6104350
Master MLS™ 3500 VRD 6104350C1
Kabel spawalniczy 5m, 50 mm? 6184501
Kabel masy 5m, 50 mm’ 6184511
Wtyczka zasilania 16 A 5 biegunéw 9770812
Wtyczka zasilania 32 A 5 biegunéw 9770813
Panele sterowania
MEL 6106000
MEX 6106010

Urzqdzenie Master MLS zostato zaprojektowane myslq o profesjonalnych zastosowaniach w
trudnych warunkach.

Na zdjeciu urzqdzenie Master MLS
z podwoziem dwukotowym T100.

Wersje Master MLS
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Master MLS



& Minarc 150

Classic

Mali mocarze

spawania MMA

®

- Doskonata jakos¢ spawania i
pewne zajarzenie tuku

- Automatyczna regulacja dynamiki
tuku

- Mata masa i duza moc

- Doskonaty cykl pracy

- Precyzyjne zajarzenie tuku TIG
- Pakiet gotowy do spawania

Zastosowania

- Obrébka metali

- Budownictwo

- Rolnictwo

- Naprawa i konserwacja

m Minarc 150 Classic

Lekkie, zwartei tatwe do przeno-
szenia

Minarc 150 Classic jest przeno$nym urzadzeniem MMA idealnym do prac
warsztatowych i aplikacji w terenie. Zaprojektowany zostat z mysla o zawodowych
spawaczach wymagajacych przenosnego sprzetu. Jego gtowne zalety to dobrze
chronione potencjometry, odporna na uderzenia obudowa oraz pasek do
przenoszenia.

Minarc 150 Classic jest przeno$nym urzadzeniem MMA idealnym do prac
warsztatowych i aplikacji w terenie. Zaprojektowany zostat z myslg o zawodowych
spawaczach wymagajacych przenosnego sprzetu. Jego gtowne zalety to dobrze
chronione potencjometry, odporna na uderzenia obudowa oraz pasek do
przenoszenia.

Automatyczny goracy start gwarantuje pewne zajarzenie tuku w kazdych
warunkach a fukcja Anti-sticking zmniejsza ryzyko przyklejania elektrody do
materiatu spawanego i poprawia kontrole nad krotkim tukiem. Zabezpieczenie
przecigzeniowe, przepieciowe, przed wilgocia i kurzem, gwarantuje niezawodnosc¢,
a zajarzenie kontaktowe tuku TIG zapewnia wysokg jakos¢ spawania TIG pragdem
statym. Minarc 150 Classic jest réwniez dostepny z funkcjg VRD, ktéra ogranicza
napiecie biegu jatowego w obwodzie spawalniczym w przypadku gdy prace
wykonywane sa w zawilgoconych miejscach. Minarc 151 Classic jest przeznaczony
do pracy przy zasilaniu 110V.



Dane techniczne

Napiecie zasilania 1~,50/60Hz 230V +£15% 240V +10%..-20%
Obciazalnos¢ 35% MMA 140 A/7.5 kVA 140 A/7.5 kVA
50% MMA - -
1009% MMA 100 A/5.1 kKVA 100 A/5.1 kVA
35% TIG 150 A/5.0 kVA 150 A/5.0 kVA
50% TIG - -
100% TIG 110 A/3.3 kVA 110 A/3.3 kVA
Kabel zasilajacy HO7RN-F 3G25(3.3m) 3G25(3.3m)
Zabezpieczenie zwtoczne 16 A 15A
Zakres parametrow spawania  MMA 10 A/20.5V-140 A/25.6V 110 A/3.3 kVA
TIG 10 A/105V—-150 A/156V 10A/105V-150A/156V
Typ wtyczki Schuko Wiyczka AU
Napiecie biegu jatowego 85V (30 V/VRD) 30V
Wspdtczynnik mocy dla pradu maks. 0.60 0.60
Sprawnos¢ dla pradu maks. 80 % 80 %
Elektroda otulona @mm 1.5-3.25 1.5-3.25
Wymiary zewnetrzne DxSxW,mm 320x 123 x 265 320x 123 x 265
Masa kg 4 4

Dane do zamowienia

Minarc 150 Classic

Minarc 150 z kablem spawalniczym i masy oraz kablem zasilajacym Schuko 6102150

Minarc 151 z kablem spawalniczym i masy oraz kablem zasilajacym 6101151

Minarc 150 VRD z kablem spawalniczym i masy oraz kablem zasilajacym Schuko ~ 6102150VRD

Akcesoria

Kabel masy 5m, 16 mm? 6184015

Kabel spawalniczy 5m, 16 mm? 6184005

Paski do przenoszenia 9592162

Uchwyt TIG 6271432 (TTM 15V)

Obudowa Minarc 150 Classic jest odporna
na uderzenia.

Minarc 150 Classic jest wytrzymaty, tatwy w
przenoszeniu, posiada wystarczajqcg moc
do wykonania wiekszosci zadan. Pakiet
zawiera uchwyt elektrodowy i zestaw kabli.

Minarc 150 Classic



& Minarc 220

Mocny, przenosny i kompaktowy

W skrocie

- 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

Minarc 220

Dla spawaczy pracujacych w
terenie

Minarc 220 to tréjfazowe Zrédio zasilania 220 A DC do spawania MMA, ktore dzieki
kompaktowym rozmiarom idealnie nadaje sie dla spawaczy w ciggtym ruchu.

Doskonata charakterystyka dla wszystkich rodzajow elektrod MMA. Funkcja
zajarzania TIG TouchArc w potgczeniu z uchwytem TIG 220 GV, umozliwia jakosciowe
spawanie TIG DC. Dla obu metod spawania MMA i TIG, moZliwe jest podigczenie
zdalnego sterowania 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 (5 m)
Zabezpieczenie zwtoczne 10A
Zakres parametrow spawania MMA 10A/204V-220A/288V

TIG 10A/104V-220A/188V
Napiecie biegu jatowego 85V (30 V/VRD)
Wspotczynnik mocy dla pradu maks.  MMA 0,91 (TIG 0,92)
Sprawnos¢ dla pradu maks. 0,86 (TIG 0,80)
Elektroda otulona [4) 1,5-5,0 mm
Wymiary zewnetrzne dh. x sz x wys. 400 x 180 x 340 mm
Masa 9,2 kg
Dane do zamdwienia

Minarc 220 z kablem spawalniczym i masy oraz kablem zasilajacym 6102220
Akcesoria
Kabel masy 5m, 25 mm? 6184211
Kabel spawalniczy 5m, 25 mm? 6184201
Paski do przenoszenia 9592162
Uchwyt spawalnicze TIG TTC2206V4 m 627022304

Minarc 220 do spawania MMA w terenie.

Doskonate wiasnosci fuku, duza moc i
niewielkie rozmiary sprawiajq, ze Minarc
220 to idealne rozwigzanie dla warsztatéw
zajmujqcych sie naprawgq ciezkiego sprzetu.

Przygotowanie urzqdzenia Minarc 220

do pracy jest niezwykle proste. Mozliwos¢
wyboru rodzaju elektrody zapewnia
najwyzszq jakosc spoiny. a dodatkowo
dzieki opcji zdalnego sterowania mozna w
trakcie spawania dokonywac precyzyjnych
zmian natezenia prqdu spawania.

Minarc 220



& Master S 400/500

Moc, wydajnosc i wysoka jakosc

Funkcje specjalne

- Goracy start i regu-
lacja ci$nienia tuku, ktore
optymalizujg zajarzenie i sterow-
anie tukiem przy réznych typach
elektrod, zapewniajg zawsze
doskonatg i stabilng kontrole
jeziorka spawalniczego

- Funkcja antyprzyklejen-
iowa odcina zasilanie i chroni
elektrode, 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 przys-
tawek TIG

- Wyposazony w specjalng
charakterystyke spawania elektro-
dami celulozowymi

Master S

- C¢€

Energy efficient

« Mocne

- Kompaktowe
« Przenosne

- Niezawodne
- tatwa obstuga

Krol prac terenowych

Zrédta zasilania Master S MMA stworzono z mysla o zastosowaniach
profesjonalnych. Wyrdzniajg sie one zwarta, wytrzymata konstrukcja, fatwoscig
przenoszenia i optymalnga sprawnoscia energetyczna. To doskonate rozwigzanie
do wymagajacych prac spawalniczych, gdzie wazne sg prostota uzytkowania,
niezawodno$¢ 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
uzytkowania 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 posiadaja wysoka tolerancje na zmiany napiecia zasilajagcego. Wbudowany uktad
redukcji napiecia (VRD) zwieksza bezpieczeristwo pracy. To wszystko zamkniete jest
w zwartej i lekkiej obudowie, ktdra znacznie utatwia transport i przechowywanie.



Dane techniczne

Master S 400 S 500
Napiecie zasilania 3~50/60 Hz 380-440V (0od-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 500A/30V
100% 310A/ 224V 390A/256V
Maks. napiecie spawania 400A/48V 500A/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
Wspotczynnik 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
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 zamowienia

Master S
Master S 400 632140001
Master S 500 632150001
Master S 500 offshore Do skrajnych warunkow 632150001C1
Master S 400 AU* 6321400AU
Master S 500 AU* 6321500AU
Kabel spawalniczy 5m, 50 mm? 6184501

10 m, 50 mm? 6184502

5m, 70 mm? 6184701

10 m, 70 mm? 6184702
Kabel masy 5m, 50 mm? 6184511

10 m, 50 mm? 6184512

5m, 70 mm’ 6184711

10 m, 70 mm’ 6184712
Zdalne sterowanie R10 5m 6185409

10m 618540901
Bezprzewodowe zdalne sterowanie R11-T 6185442
Prowadnice SP007023

1 C o
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Czytelny i tatwy w obstudze interfejs,
wyposazony w wyswietlacz LCD i
potencjometry stuzqce do regulagji
parametréw dynamiki fuku i gorgcego
startu.

R10

Aby uzyc zdalnego sterowania R11-T,
wystarczy dotkngc elektrody

Master S







Zlobienie

KempGouge ARC 800 68

Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany informacji zawartych w niniejszym katalogu.
Aktualne informacje znajduja sie na stronie www.kemppi.com

Jesliszukasz sprzetu do przemystowego ztobienia elektropowietrznego,
zwré¢ uwage na KempGouge ARC 800. To przenosne urzadzenie
umozliwia szybkie, wydajne i bezpieczne usuwanie grani oraz
wadliwych spoin, przygotowywanie rowkow spawalniczych, ciecie
metali, wycinanie otwordw, czyszczenie odlewdw, a takze usuwanie
nadmiaru metalu.

Ztobienie



W skrocie

- Zaprojektowane specjalnie do
ztobienia elektropowietrznego

- Wyjatkowa wydajnos¢
energetyczna

- Kompaktowe i tatwe do
przenoszenia

- Nastawianie pradu z panelu lub
zdalnego sterowania

Zastosowania

+ Przemyst stoczniowy
- Produkcja elementéw metalowych
 Hutnictwo

m KempGouge

& KempGouge
ARC 800

Mobilna moc do
przemystowego
ztobienia
elektropowietrznego

Energy efficient

®EE

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
elektropowietrznym, co przekfada sie na optymalne wiasciwosci pracy i niski
poziom hafasu. Zestaw obejmuje Zrodto zasilajace, panel sterowania i podwozie dla
tatwiejszego przemieszczania. Urzgdzenie KempGouge umozliwia usuwanie grani

i wadliwych spoin, przygotowanie rowkow spawalniczych, ciecie metali, wycinanie
otwordw, czyszczenie odlewodw i usuwanie nadmiaru metalu.

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



KempGouge ARC 800 pozwala szybko, skutecznie i bez-

piecznie:

- Usuwac $cieg graniowy;

- Usuwac wadliwe spoiny i pekniecia;
- Przygotowywac rowki spawalnicze;

- Cig¢ metale;
- Wypala¢ 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...4+20%
Moc znamionowa dla maks. natezeniu pradu 50% 44 kKVA
Prad maks. 50% 800 A/ 44V

100% 600 A/ 44V
Zabezpieczenie zwtoczne 63 A
Zakres parametréw spawania 20A/20V ... 800 A/ 44V
Kabel zasilajacy HO7RN-F 4G16 (16 mm)
Napiecie biegu jatowego 50V
Wspotczynnik mocy dla 100% 09
Sprawnos¢ dla 100% 0,90
Wymiary zewnetrzne dt x sz x wys. 700 x 660 x 1400 mm

Masa wraz z podwoziem

115kg

Dane do zamowienia

Zrédta zasilania (Nie zawiera kabla zasilajacego)

KempGouge ARC 800 (wraz z podwoziem) 6284000
Kable

Kabel zasilajacy ( Z wtyczka 63 A) 5m,4x 16 mm? WO000869
Kabel zasilajacy ( Z wtyczkg 63 A) 10m,4x 16 mm? W003408
Kabel masy 5m, 120 mm? 61841201
Kabel masy 10 m, 120 mm? 61841202
Uchwyt elektrodowy do ziobienia

GT 4000 z kablem 2,1 m 6285400
Zdalne sterowania

R105m 6185409
R1010m 618540901
Przedtuzacz do zdalnego sterowania R10 10 m 6185481

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

Jjak i ptaskich elektrod do ztobienia.

Urzqdzenie KempGouge ARC 800 mozna
wyposazyc¢ w zdalne sterowanie R10, ktdre
umozliwia korygowanie nastaw prqdu
bezposrednio ze stanowiska pracy.

Przenosne Zrédfo zasilania o wyjgtkowo
duzej mocy, przeznaczone do
réznorodnych prac wymagajqcych
ztobienia i ciecia metali.

KempGouge m
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Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany informacji zawartych w niniejszym katalogu.
Aktualne informacje znajduja sie na stronie www.kemppi.com

Wielokrotnie jest tak, ze od jakosci spawania zalezy sukces firmy i
specjalisty wykonujacego prace. Niezaleznie od tego, co spawasz,
mozesz mie¢ pewnos¢, ze dzieki uchwytom Kemppi kazda spoina
bedzie jednakowo wysokiej jakosci.

Uchwyty i palniki
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Uchwyty spawalnicze MIG/MAG

/aprojektowane tak, aby spawanie byto wydajne i

jednoczesnie wygodne

Niewielkia masa i optymalne wywazenie gwarantuja
bezproblemowa prace i wykonanie wysokiej jakosci

spoin za kazdym razem. Szeroka gama uchwytow
spawalniczych MIG/MAG wyposazonych w eurozfacze jest
dostepna z kablami o dtugosciach od 3 do 8 m.

Uchwyty FE powstaty specjalnie na potrzeby regularnej
produkgji z wykorzystaniem drutdw ze stali weglowej. Sg
dostepne z kablami o dtugosciach 3,515 m.

Uchwyty MMT moga by¢ stosowane z szerokg gama
materiatéw i do réznych zadan. S dostepne zaréwno w wersji
chtodzonej gazem, jak i ciecza, dugosc kabli to 3 lub 4,5 m.

Uchwyty z serii PMT chtodzone gazem lub ciecza s3
dostosowane do wielu profesjonalnych aplikacji. Modele
PMT-MN dostepne s3 tylko w wersji chtodzonej gazem i
przeznaczone s do spawania warstwy graniowe;j.

MN to skrét od ,,Multi-Neck”- systemu szybkiej zmiany
fajnki uchwytu dzieki ktéremu mozna wybrac jedng z trzech
fajek i zamontowac ja na uchwycie w ciggu kilku sekund.
Wszystkie modele uchwytéw PMT wspétpracuja ze zdalnym
sterowaniem RMT10, ktére w pofaczeniu z kompatybilnym
urzadzeniem MIG/MAG Kemppi umozliwia zmiane mocy lub
kanatu pamieci w czasie rzeczywistym w trakcie spawania.

Dane techniczne i dane do zamoéwienia

WeldSnake to uchwyty o zwiekszonym zasiegu do spawania
stali nierdzewnej i aluminium, dostepne zaréwno w wersji
chtodzonej gazem, jak i ciecza oraz z kablami o dtugosci od 6
do 8 metréw. W uchwytach WS zastosowano opatentowans,
dwuwarstwowa prowadnice drutu DL, ktérej budowa
minimalizuje tarcie i umozliwia podawanie drutu na duze
odlegtosci.

Uchwyty X8 MIG Gun to potezne potaczenie ergonomii i
wydajnosci spawania. Doskonale wywazone uchwyty MIG X8
Gun zmniejszaja obcigzenie nadgarstka i zmeczenie w miejscu
pracy. Nowa rekojes¢ uchwytu zapewnia dodatkowy komfort
w trakcie dtuzszego spawania. Uchwyty MIG X8 Gun uzywaja
ztacza Kemppi Gun, ktére oferuje ulepszone mechaniczne

i elektryczne wiasciwosci wraz z rzeczywistym pomiarem
napiecia tuku. Zdalne sterowanie uchwytu X8 MIG Gun mozna
kupi¢ osobno. Oswietlenie LED zapewnia lepsza widoczno$¢ w
warunkach stabego oswietlenia, wspomaga pozycjonowania
przed spawaniem i widocznos¢ po spawaniu. Nakrecane dysze
gazowe s3 fatwe w montazu i konserwacji, a czesci zamienne
53 wymienne pomiedzy modelami chtodzonymi gazem i
ciecza. Uchwyty chtodzone gazem majg wymienne szyjki.
Nowy mocniejszy materiat ostony przewddu zmniejsza tarcie.

FE FE 20 FE25 FE27 FE 32 FE35 FE 42
Obcigzalnos¢, Ar + CO, 35% 200A 250 A 270 A 320 A 350 A 420 A
Chtodzenie Gazem Gazem Gazem Gazem Gazem Gazem
Druty elektrodowe @ (mm) 06...12 06...1,2 06...12 08...16 08...16 08...16
Dhugosc / 35m 6602003 6602503 6602703 6603203 6603503 6604203
Nr do zaméwienia 5m 6602004 6602504 6602704 6603204 6603504 6604204

Uchwyty spawalnicze MIG/MAG



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

Ar+ 0, 100% - - - - - 350 A 300 A 400 A 500 A
Chtodzenie Gazem Gazem Gazem Gazem Gazem Gazem Cieczg Cieczg Cieczg
Druty elektrodowe @ (mm) 06...12 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
Obciazalnos¢, 35% 250 A 270 A 320A 350 A 420 A - - -

Ar+ €0, 100% - - - - - 300 A 400 A 500 A
Chtodzenie Gazem Gazem Gazem Gazem Gazem Cieczag Ciecza Ciecza

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
Nrdozaméwienia 45 6252514 6252714 6253214 6253514 6254214 6253044 6254204 6255204
Uchwyt jest standardowo dostarczany w konfiguracji do drutu elektrodowego ze stali weglowe).

PMTMN 3,5m,¢1,0mm 3,5m,21,2mm 5m,01,0mm 5m,61,2mm

Druty Nrdo Szyjka Nrdo Szyjka Nrdo Szyjka Nrdo Szyjka

elektro-  zamowienia zamowienia zamowienia zamowienia

dowe

08...16  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...12  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...12  62503230N09 Fe, 60° L168 62503230N10 Fe, 60°/168 62503250N09 Fe, 60° L168 62503250N10 Fe, 60°/168
06...12  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...12  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)

WeldSnake WS35 WS30W WSs42w MMG MMG 22

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

Chtodzenie Gazem Ciecza Ciecza Gazem

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

dowe, @ (mm)
Al 12 1,2(1,6) 1,2(1,6) Ss, Al 08...10

Nr. do 6m,Al12 6253516A12 6253046A12 6254206A12 3m 6250220

zamowienia
6msSs10 6253516510 6253046510 6254206510 U;hwyty.MMG 20 sg przeznaczone wytacznie do urzadzen
6mSs12 - 6253046512 6254206512 MinarcMig.
8m,Al1,2 - 6253048A12 6254208A12 Prowadnice drutu:
8mSs1,0 - 6253048510 6254208510 MMG 22 06...1,0 mm (Fe) 4307660
8mSs 1,2 - 6253048512 6254208512 0,8...1,0 mm (Ss, Al 4307660

W skfad zestawu wchodzi uchwyt, dwuwarstwowa teflonowa prowadnica drutu DL i 5 koncdwek pradowych.

X8 MIG X8 MIG Gun 200-g X8 MIGGun 300-g X8 MIGGun400-g X8 MIG Gun 420-w X8 MIG Gun 520-w
Obcigzalnos¢, Ar + CO, 60% 200 A 300 A 400 A

100% 420 A 520 A
Chtodzenie Gazem Gazem Gazem Ciecza Ciecza
Druty elektrodowe, @ (mm) 08...1,2mm 08...1,2mm 08...1,6mm 0,8...1,6 mm 0,8...1,6 mm
Dtugosc / 3,5m X8301203500 X8301303500 X8301403500 X8300423500 X8300523500
Nr do zamowienia 5m X8301205000 X8301305000 X8301405000 X8300425000 X8300525000

Uchwyt jest standardowo dostarczany w konfiguracji do drutu elektrodowego ze stali weglowej.

Uchwyty spawalnicze MIG/MAG



FE 20, FE 25, MMT 25, PMT 25

Czesci eksploatacyjne i zamienne

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 koricéwek pradowych znajduje sie

na stronie 86.

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
W006453* Spiralna 09...1,2 3,5m/czerwona
WO006454* Spiralna 09...12 5m/czerwona

Pasujace prowadnice: biata, czerwona, zétta, teflonowa DL

Chili.

* Dostarczane fabrycznie




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

2. 3. 4.

2 14 mm 212 mm 2 14 mm

L S L
Dysza gazowa
1.4295760*  Standardowa/M8
T T T 2.4295760L Dtuga
79 76 70
! ! ! 3.4295760C  Stozkowa
e e 4.4294970 Standardowa/M6
Cd o e o W008123 Do spawania waskoszczelinowego
220mm  @20mm 220mm  220mm MMT/PMT 27, PMT 32

Koricowka pradowa
9580123* 1,0/M8

Petna lista dostepnych koricowek pradowych znajduje sie
na stronie 86.

- Adapter koncowki pradowej
4295740* M8

4294890 M6

{1 Dyfuzor gazu
1 J 4294880*

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...1,2  45m/czerwona
W006453* Spiralna 09...1,2 35m/czerwona
WO006454* Spiralna  09...1,2  5m/ czerwona

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

* Dostarczane fabrycznie/ WeldSnake w zaleznosci od
drutu spawalniczego.

Czesci eksploatacyjne i zamienne



FE 35, MMT 35, PMT 35, WS 35, MMT 42W, PMT
42W, WS 42W

w
B

216 mm @13mm

22

N
3
3
Q
)
N
3
3

O

Czesci eksploatacyjne i zamienne

Dysza gazowa
1.4307050* Standardowa, izolowana

2.4300260 Standardowa

3.4300260L  Dtuga

4.4300260C  Stozkowa

Tuleja izolacyjna
4307020*

Konicowka pradowa

9580123* 1,0/M8

Petna lista dostepnych koricéwek pradowych znajduje sie na
stronie 86.

Adapter koncowki pradowej

4295740* M8  PMT/MMT/WS 35

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°
SP004539* MMT 42W / PMT 42W / WS 42W

2. Szyjka 50°
SP004585* FE 35/ PMT 35/ MMT 35

3. Szyjka 50° (odporna na temperatury)
SP600317 PMT 35/ MMT 35

Prowadnice drutu

4188581* Spiralna 09...12  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.




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

b

> Dysza gazowa
1.4307070% Standardowa, izolowana
1 2.4300380 Standardowa
80 34300380L  Diuga
l 4.4300380C Stozkowa
5.4308190 Specjalna, dtuga (89,5 mm)
L d

Tuleja izolacyjna
L 4307030*

Konicowka pradowa
9580123* 1,0/M8

Petna lista dostepnych koricdwek pradowych znajduje sie
na stronie 86.

Adapter koncowki pradowej
W004508 M8*  PMT 52W / MMT 52W
4304600 M8*  FE42/PMT 42 / MMT 42

Dyfuzor gazu
W004505 PMT 52W / MMT 52W
FE42 /PMT 42 / MMT 42

1. Szyjka 50°
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, zétta, teflonowa DL
Chili.

* Dostarczane fabrycznie

Czesci eksploatacyjne i zamienne



PMT MN (Spawnie warstwy graniowej, Spawnie MIG/
MAG)

Konicéwka pradowa

1.9876647  08/M6  Spawnie warstwy
graniowej

2.9580124 1,2/ M8

D ! Petna lista dostepnych korncédwek pradowych

1 ] : znajduje sie na stronie 86.

Adapter koncéwki pradowej

X 1.4295740 M8
Dostarczane fabrycznie
2.4294890 M6
A. Szyjka 60° 168 RP* SP007810
Wymienna prowadnica fajki 165 mm WO007798
Dysza gazowa 1.
ys2a9 Dyfuzor gazu
Adapter koricdwki pradowe;j 2.
1 1.4294880
Dyft . = |
yluzorgazy l J 2.4294880CER
Prowadnice drutu 1. (3,5 m)
Prowadnice drutu 2. (5 m)
B. Szyjka 60° 198 RP* SP007811 Dysza gazowa
Wymienna prowadnica fajki 195 mm WO007799 1.W006181 Spawnie warstwy graniowej
Dysza gazowa 1. 2.4295760 Standardowa / M8
Adapter koricowki pradowe;j 2. 3.4295760L Dtuga
Dyfuzor gazu 1. 4.4295760C Stozkowa
Prowadnice drutu 1. (3,5 m) 5.4294970 Standardowa / M6
Prowadnice drutu 2. (5 m) 6.W008123 Do spawania waskoszczelinowego
C. Szyjka 60° 198 SP008006
Wymienna prowadnica fajki 195 mm WO007799
Dysza gazowa 2.
Adapter koricowki pradowej 1.
1. 2. 3. 4. 5. 6.
Dyfuzor gazu 1.
212mm o14mm o14mm @12mm ®14mm @10mm

Prowadnice drutu 1. (3,5 m)

> A d
Prowadnice drutu 2. (5 m)
D. Szyjka 60° 168 SP008007 i 1
Wymienna prowadnica fajki 165 mm WO007798 6f 76 1 10
Dysza gazowa 2. l
Adapter koricdwki pradowej 1.
L d

<>
220mm  @20mm @20mm @20mm ®20mm QZOmm

Dyfuzor gazu 1.

Prowadnice drutu 1. (3,5 m)

Prowadnice drutu 2. (5 m)

*RP = Spawnie warstwy graniowej

Czesci eksploatacyjne i zamienne



PMT MN (Spawnie MIG/MAG)

Dostarczane fabrycznie

Tuleja izolacyjna

E. Szyjka 45° L222 SP007229 4248710
Wymienna prowadnica fajki 232 WO007800
mm
| i Dysza gazowa 1 Koncéwka pradowa
) Adapter korcowki pradowej 9580124 1.2/M8
Tuleja izolacyjna Petna lista dostepnych koricéwek
radowych znajduje sie na stronie 86.
Pierscien izolacyjny szyjki pra Y jaujesic
Koricowka pradowa Adapter koncowki pradowej
Prowadnice drutu 1. (3,5 m) 4255421 M8
Prowadnice drutu 2. (5 m)
DYEal9azang Pierscien izolacyjny szyjki
1.4255530 4954670
2.4255530E
3.4273510
1. 2. 3.
216 mm 2125 mm
<> <>
1 1
9(i Si Prowadnice drutu do uchwytéw PMT MN
Drut stalowy/ Drutelek- Nrdo Nrdo
rdzeniowy trodowy zamoéwienia, zamoéwienia,
2, mm 35m 5m
<> <>
14...16 W007970 W007971
Aluminium Drut elek- Nrdo Nrdo
i stal trodowy zamoéwienia, zamowienia,
nierdzewna 9, mm 3,5m 5m
DL Chili59/1,5 06...1,0 W007959 W007960
DL Chili 5,9/2,0 1,0...12 W007961 W007962
DL Chili 5,9/2,5 12...16 W007963 WO007964

Czesci eksploatacyjne i zamienne



MMG 22

m Czesci eksploatacyjne i zamienne

Dysza gazowa
1.9580101%

2.9580101E  Pogrubiona $cianka

Tuleja izolacyjna
9591010%

Koncéwka pradowa
9876635* 0,8/M6

Petna lista dostepnych korncowek pragdowych znajduje sie na
stronie 86.

Adapter koncéwki 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




X8 MIG Gun 200-g / 300-g / 400-g

2. 3. 4. 5. 6. Dysza gazowa

15mm g@16mm  @19mm @15mm @17mm @21 mm 1.W011478*  200-g 300-g

— — — .<—> ‘—’ ~omts 2.W013930  200-g 3009
TR RN R R N P ——
j | 1 ¥ | | L | | 4w011472% 400-g
1 : | i ; 5.W013931  400-g
il 6.W012146  400-g
— > > Ko D PP

@25mm @25mm  @25mm @28mm @28mm @28 mm * - Dostarczane fabrycznie

Koncéwka pradowa
M10X1

Petna lista dostepnych korncédwek pradowych znajduje sie
na stronie 87.

‘l Adapter koncowki pradowej

W011483 M10X1

Prowadnica palnika

SP012238 Fe /Ss0,8-1,0 mm 200-g*
SP012239 Al0,8-1,0mm, Fe/Ss 1,2 mm 200-g
SP012240 AlT2 mm 200-g
SP012201 Fe /S5 0,8-1,0 mm 300-g*
SP012202 Al0,8-1,0 mm, Fe /Ss 1,2 mm 300-g
SP012200 Al1,2 mm 300-g
SP012235 Fe /Ss 0,8-1,0 mm 400-g
SP012236 Al08-1,0mm,Fe/Ss1,2-14mm 400-g *
SP012237 Al'1,2-1,4mm,Fe/Ss 1,6 mm 400-g

Prowadnice drutu

W012361 Spiralna 3,5m/
czerwona

W012362 Spiralna 5m/
czerwona

Wiecej opcji znajduje sie w tabeli na str. 84-85

‘ X8 tulejki prowadzace drut

Zobacz tulejki prowadzqce drut na stronie 85.

Dostarczone fabrycznie materiaty eksploatacyjne

Dla1,0mm  FeiFeMc/FeFc 200-g/
300-g
Dla12mm  FeiFeMc/FeFc 400-g

Czesci eksploatacyjne i zamienne



X8 MIG Gun 420-w / 520-w

Czesci eksploatacyjne i zamienne

221 mm

60

Dysza gazowa

1.W011478* 420-w
2.W013930 420-w
3.W012143 420-w
4.W011472* 520-w
5.W013931 520-w
6.W012146 520-w

* — Dostarczane fabrycznie

Koncéwka pradowa
1.0 FE/ M10X1

Petna lista dostepnych korcdwek pradowych znajduje sie
na stronie 87.

Adapter koncowki pradowej
W013203 M10X1 izolowane

Prowadnice drutu

W013628 Spiralna  09...1,2 3,5m/FE
@4,6 STEEL

W013632 Spiralna  0,9...1,2 5m/FE
@46 STEEL

Wiecej opcji znajduje sie w tabeli na str. 84-85

X8 tulejki prowadzace drut

Zobacz tulejki prowadzqce drut na stronie 85.

Dostarczone fabrycznie materiaty eksploatacyjne
Dla 1,0 mm Fe i FeMc/FeFc 420-w

Dla 1,2 mm Fe i FeMc/FeFc 520-w




Czesci eksploatacyjne i zamienne

Wszystkie czesci eksploatacyjne i zamienne Kemppi powstaty specjalne na potrzeby danego zastosowania i zgodnie z wymaga-
niami systemu zarzadzania jakoscia 1SO. Uszkodzone lub zuzyte czesci uchwytdw nalezy zawsze wymieniac na oryginalne czesci
Kemppi. Wszystkie wyszczegdlnione czesci pasuja do podanych modeli w momencie publikacji tego katalogu.

Prowadnice drutu

Prowadnice drutu Kemppi sa wytrzymate, trwate i wysokiej
jakosci. Dostosowane sg do konkretnych rodzajow drutéw
elektrodowych i zastosowan. Doskonale podtrzymuja i
prowadza drut elektrodowy. Tabele wyboru odpowiedniej
prowadnicy obejmuja takie parametry, jak typ uchwytu i
jego dtugos¢, materiat dodatkowy, kolor prowadnicy i kod
produktu. Stalowe prowadnice spiralne s3 oznaczone tym
samym kolorem co rolki podajnika drutu, dzieki czemu
dopasowanie do siebie prowadnicy i rolki na dang $rednice
drutu jest znacznie tatwiejsze. Stalowe prowadnice spiralne
sg przeznaczone do spawania przy uzyciu drutéw litych i

rdzeniowych

Prowadnice drutu do uchwytéw FE

Drut stalowy/rdzeniowy

—

Drut elektrodowy g, mm

Nr do zaméwienia, 3,5 m

Dwuwarstwowe prowadnice teflonowe Kemppi DL Chili

to najnowsze rozwigzanie do niezaktéconego podawania
drutéw aluminiowych, nierdzewnych lub kwasoodpornych.
Opatentowana technologia Kemppi, dwuwarstwowy teflon
DL Chili, znacznie zmniejsza tarcie drutu elektrodowego

o $cianke prowadnicy, co umozliwia niezawodng i
bezproblemowa prace podajnika z podanymi rodzajami
drutu, nawet jesli dtugos¢ uchwytu wynosi do 8 metréw. Aby
odpowiednio dobra¢ prowadnice do zastosowania, prosze
skorzystac z ponizszych tabel.

Nr do zaméwienia, 5 m

Aluminium i stal nierdzewna

06...08 4188573 4188576
09...1.2 WO006453 W006454
14...16 WO006455 W006456

Drut elektrodowy g, mm

Nr do zaméwienia, 3,5 m

Nr do zaméwienia, 5m

DL Chili4,7/1,5 06...10 WO007675 W007676
DL Chili 4,7/2,0 10...1.2 W007677 W007680
DL Chili4,7/2,5 12..16 WO007681 W007683

Prowadnice drutu do uchwytéw MMT i PMT

Drut stalowy/rdzeniowy

Aluminium i stal nierdzewna

Drut elektrodowy g, mm

Nr do zaméwienia, 3 m

Nr do zaméwienia, 4,5 m

06...08 4188571 4188572
09...12 4188581 4188582
14...16(,2) 4188591 4188592

Drut elektrodowy g, mm

Nr do zamoéwienia, 3 m

Nr do zaméwienia, 4,5 m

DL Chili 5,9/1,5 06...10 W005920 W005937
DL Chili 5,9/2,0 1,0...12 W005921 W005938
DL Chili 5,9/2,5 12...16 W005922 W005939
Aluminium

DL Chili 5,9/3,0 1,6 W007671 WO007957

Czesci eksploatacyjne i zamienne



Prowadnice drutu do WeldSnake

Aluminium i stal nierdzewna

Drut elektrodowy g, mm

Nr do zamodwienia, 6 m

Nr do zaméwienia, 8 m

DL Chili 5,9/1,5 06...10 W005943 W005946
DL Chili 5,9/2,0 1,0...12 W005944 W005947
DL Chili 5,9/2,5 12...16 W005945 W005948
Aluminium

DL Chili 5,9/3,0 16 W007672 WO007958

Prowadnice drutu do uchwytéw PMT MN

Drut stalowy/ rdzeniowy

Drut elektrodowy g, mm

Nr do zaméwienia, 3,5m

W007968

Nr do zaméwienia, 5 m

WO007969

09...12
14...16

W007970

W007971

Aluminium i stal nierdzewna Drut elektrodowy ¢, mm Nr do zaméwienia, 3,5 m Nr do zaméwienia, 5 m

DL Chili 5,9/1,5 06...10 WO007959 W007960

DL Chili 5,9/2,0 1,0...1,2 WO007961 W007962

DL Chili 5,9/2,5 12...16 W007963 WO007964
System prowadnic drutu dla automatyzacji

Stalowa prowadnica drutu (min. 10 m) W005195

Ztacze prowadnicy (niezbedne 2) WO005197

DT 400/400L/410 Ztacze W005188

DT 400/400L/410 Adapter WO005174

Szpula drutu / ztacze beczki z drutem, izolowane W005189
Prowadnice drutu do X8 MIG Gun 200-g / 300-g / 400-g

Stalowe prowadnice spiralne do drutéwFe / FeMc / FeFc Prowadnice DL Chili do drutéw Al

08 09 1,0 1,2 14 1,6 08 09 1,0 12 14 1,6

WO012355 Fe 3,5m WO012356 Al Al 35m
WO012351 Fe 5m WO012352 Al Al 5m
WO012361 Fe Fe Fe 3,5m WO012357 Al 35m
WO012362 Fe Fe Fe 5m WO012353 Al 5m
W012363 Fe Fe 3,5m WO012886 Al Al 35m
WO012364 Fe Fe 5m W012887 Al Al 5m

Prowadnice DL Chili do drutéw Ss / SsMc / SsFc/Cu / Fe

08 09 1,0 1,2 14 1,6
W012355 Ss Ss Ss 35m
W012351 Ss Ss Ss 5m
WO012356 Ss 35m
W012352 Ss 5m
W012357 Ss Ss 35m
WO012353 Ss Ss 5m

Czesci eksploatacyjne i zamienne



Prowadnice drutu do X8 MIG Gun 420-w / 520-w

Stalowe prowadnice spiralne do drutowFe / FeMc / FeFc

Prowadnice DL Chili do drutéw Al

08 09 1,0 12 14 1.6 08 09 1,0 1,2 14 1,6
W013621 Fe 3,5m WO013636 Al 3,5m
WO013631 Fe 5m WO013640 Al 5m
W013628 Fe Fe Fe 3,5m WO013637 Al Al 3,5m
W013632 Fe Fe Fe 5m WO013641 Al Al 5m
W013629 Fe 3,5m WO013638 Al 3,5m
WO013633 Fe 5m WO013642 Al 5m
WO013630 Fe 3,5m WO013639 Al Al 3,5m
WO013634 Fe 5m WO013643 Al Al 5m
Prowadnice DL Chili do drutéw Ss / SsMc / SsFc/Cu / Fe

08 09 1,0 12 14 16
WO013609 Ss 3,5m
WO013613 Ss 5m
WO013610 Ss Ss 3,5m
WO013614 Ss Ss 5m
WO013611 Ss 3,5m
WO013615 Ss 5m
WO013612 Ss Ss 3,5m
WO013616 Ss Ss 5m
l’ X8 Tulejki prowadzace drut
Tulejki prowadzace drut do X8 MIG Gun 200-g / 300-g / 400-g Tulejki prowadzace drut do X8 MIG Gun 420-w / 520-w

los | 16 08 | 16

SP011867 Fe/Ss/Al Ss/Al SP013596 Ss/ Al Ss/ Al
SP011887 Fe SP013752 Fe
SP011888 Fe SP013753 Fe
SP011889 Fe SP013597 Ss/ Al
SP011868 Ss/ Al SP013598 Ss/ Al
SP011869 Ss/ Al SP013754 Fe
SP011890 Fe SP013755 Fe
SP011891 Fe SP013599 Ss/ Al
SP011871 Ss/Al SP013600 Ss/Al

Czesci eksploatacyjne i zamienne



V4 V 4 °
Koncéwki pradowe
W razie wymiany koncowki pradowej, nalezy zawsze sprawdzi¢ oznaczenie na koncdwce w celu ustalenia, czy mozna ja

wykorzysta¢ do pracy z danym drutem elektrodowym. Jako 0gdlng zasade nalezy przyjac, iz otwor koncdwki pradowej musi
byc¢ 0 0,2 - 0,5 mm wiekszy niz srednica drutu elektrodowego.

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

Oznaczenie: Kemppi 1.2 Drut, @ Ootwor, @ Nr do zamowienia
08 09 9580122
09 1,05 9580121
1,0 1,15 9580123
12 14 9580124
14 16 9580125
1,6 18 9580126
2,0 23 9580127
24 2,7 9580128
2,8 31 9580129
32 3,6 9580130

Koncéwki pradowe M8 (DHP) do drutéw aluminiowych

Oznaczenie: Kemppi 1.2 A 08 1,05 9580122A
09 1,15 9580121A
1,0 14 9580123A
1,2 16 9580124A
14 1,8 9580125A
16 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 08 1,15 958012255
09 14 9580121SS
1,0 1,6 9580123SS
1,2 18 9580124SS
1,6 23 958012655

Koncéwki praqdowe M8 (LIFE+ material) do stalowych drutow litych i rdzeniowych

Oznaczenie: Kemppi 1.2 08 09 WO007919
09 1,05 W007920
1,0 115 W006826

IIFEE I 12 14 W006518

14 1,6 W010309
1,6 1,8 W007921

Standardowe koncowki pradowe M6 (DHP) do stalowych drutéw litych i rdzeniowych

Oznaczenie: Kemppi 1.2 06 08 0876634
08 0,95 9876635
09 1,05 9876633
1,0 1,15 9876636
12 1,37 9876637
1,6 1,8 9876639

Koncowki pradowe M6 (CuCrZr) do stalowych drutéw litych i rdzeniowych

Oznaczenie: Kemppi 0.8 CRZR 08 0,95 9876635ZR

m Czesci eksploatacyjne i zamienne



Koncowki pradowe M6 ROOT (DHP) do stalowych drutéw litych i rdzeniowych

Oznaczenie: Kemppi 1.2

Koncowki praqdowe M6 Do spawania waskoszczelinowego

Oznaczenie: Kemppi 1.0

08 0,95 9876647
09 1,05 9876648
1,0 1,15 9876649
1,2 1,37 9876650
1,0 1,15 WO008333
1,2 1,37 W008124

Q Koncéwki pradowe do X8 MIG Gun

Koncowki pradowe M10 (LIFE+ material) do Fe / FeMc / FeFc Wire @ Order number

Oznaczenie: 0.8 0,8 FE+/M10X1 / LIFE+ 08 WO014204

Fet 0,9 FE+/ M10X1 /LIFE+ 09 WO014205
1,0 FE+/ M10X1 / LIFE+ 1,0 WO013520
1,2 FE+/ M10X1 /LIFE+ 12 WO013519
1,4 FE+/ M10X1 / LIFE+ 14 W013992
1,6 FE+/ M10X1 /LIFE+ 1,6 WO013521

Koncéwki pradowe M10 (LIFE+ material) do Ss / SsMc / SsFc/ Cu

Oznaczenie: 0.8 0,8 SS+/M10X1 / LIFE+ 08 WO014135

St 0955+ /M10X1 / LIFE+ 09 W014136
1,0 SS+/ M10X1 /LIFE+ 1,0 WO013994
1,2 SS+/M10X1 / LIFE+ 12 WO013995
1,4 SS+/M10X1 / LIFE+ 14 W013996
1,6 SS+/ M10X1 / LIFE+ 1,6 WO013998

Koncoéwki pradowe M10 (CuCrZr) do Al

Oznaczenie: 0.8 Al 0,8 AL/ M10X1 038 WO013764
0,9 AL/ M10X1 09 WO013765
1,0 AL/ M10X1 1,0 WO013507
1,2 AL/ M10X1 12 WO013508
1,4 AL/ M10X1 14 W013509
1,6 AL/ M10X1 1,6 WO013510

Alternatywne Koncéwki pragdowe M10 (CuCrZr) do Fe / FeMc / FeFc

Oznaczenie: 0.8 Fe 0,8 FE/M10X1 08 WO012130
0,9 FE/ M10X1 09 WO012131
1,0 FE/ M10X1 1,0 WO012132
1,2 FE/ M10X1 12 WO012134
1,4 FE/ M10X1 14 WO012135
1,6 FE/ M10X1 1,6 WO011758

Czesci eksploatacyjne i zamienne



Zestawy materiatow eksploatacyjnych do
mechanizmow podajnika drutu

FastMig MF 29 F000324 MC/FC 12 voo- F000277 Fe 08 Vs
F000212 MC/FC 12 vV HD FO00278  Fe 10 voo-
F000223 Al 10 U - FO00215 MC/FC 1,2 VK - F000279  Fe 1012 V-
F000226 Al 10 U HD F000220 MC/FC 1,2 VK HD F000280 Fe 12 V-
F000224 Al 12 U - FO00325 MC/FC 14 V- F000281 Fe 14 v -
16/2,0
F000227 Al 12 U HD F000216 MC/FC 14-16 VK -
/ F000282 Fe 6 VvV -
F000225 Al 16 U - F000221 MC/FC 14-16 VK HD
/ FO00283  Fe 24V -
F000228 Al 16 U HD F000326 MC/FC 1,6 vo-
/ FO00284  Fe 32 VA
FO00322 F 08-09 V - FO00213  MC/FC 16 vV HD
€ / F000299 MC/FC 10/12 VK -
F000210 F 08-09 V HD ) -
€ F000327  MC/FC 20 v FO00300 MC/FC 1.2 VK -
FO00318 F 8-09 V HD ) -
000318 Fe 08-0,9 FO00217 MC/FC 2,0 VK 000301 MOFC 1A K -
FO00323  Fe 10 voo- F000222 MC/FC 20 VK HD 16/2,0
FO00211  Fe 10 vV HD FO00328 MC/FC 24 V- FO00302 MC/FC 16 VK -
FO00319  Fe 10 vV HD F000218 MC/FC 24 VK - FO00303 MC/FC 24 VK -
F000324 Fe 12 voo- F000202  Ss 06 voo- F000304 MC/FC 32 VK -
F000212  Fe 12 vV HD F000203  Ss 0809 V - FO00285  Ss 08 VA
FO00320 Fe 12 vV HD FO00318  Ss 08-09 V HD FO00286  Ss 0 vV -
FO00325 Fe 14 voo- F000204  Ss 10 voo- F000287 Ss 1012 V-
F000326  Fe 16 voo- FO00319  Ss 10 Vv HD F000288  Ss 12 voo-
F000213  Fe 16 vV HD F000205  Ss 12 voo- F000289  Ss 14- v -
16/2,0
FO00321  Fe 16 vV HD F000320 Ss 12 vV HD
F000290  Ss 6 VvV -
FO00327 Fe 20 voo- F000206  Ss 14 vV -
FO00291  Ss 24 V-
FO00328  Fe 24 voo- F000207 Ss 16 voo-
F000202 Fe,Cu 06 voo- F000321  Ss 16 vV HD FastMig MSF 53, 55,57
FO00203 Fe,Cu 08-09 V - F000208  Ss 20 vo-
F000223 Al 10 U -
F000204 Fe,Cu 1,0 voo- F000209  Ss 24 voo-
F000226 Al 10 U HD
FO00205 Fe,Cu 1,2 voo- . Y 5 J
FO00206 Fe,Cu 14  V - FastMig MF 33 ’
F000227 Al 12 U HD
FO00207 Fe,Cu 16 V- ArcFeed 200/300/300P/300RC
F000225 Al 16 U -
F000208  Fe,Cu 20 Vo F000292 Al 1012 U - F000228 Al 16 U HD
FO00209 Fe,Cu 24 voo-
i F000293 Al 12 T - FO00322  Fe 08-09 V -
F000322 MC/FC 08-09 V -
; FO00294 Al 12716 U - F000210 Fe  08-09 V HD
F000210 MC/FC 08-09 V HD
F000295 Al 14 T - FOO0318  Fe 08-09 V HD
FO00323 MC/FC 1,0 voo- F0002%6 Al 6 — 005 fe o v
FO00211  MC/FC 1,0 vV HD
g O v F000297 Al 20 T - FO00211  Fe 10 vV HD
000214 10 -
Fo00298 Al 24 T - FO00319 Fe 10  V HD
F000219 MC/FC 1,0 VK HD 000276 Fe 0608 v - o0s fe 5 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
Konfigurator czesci eksploatacyjnych na stronie kitselectkemppi.com.

Zestawy materiatow eksploatacyjanych do mechanizmow podajnika drutu



FO00212  Fe 12 V. HD FO00318  Ss 08-09 V HD FO00205 Fe,Cu 1,2 V-
FO00320 Fe 12 V. HD FO00204 Ss 1,0 V- FO00206 Fe,Cu 14 V-
FO00325 Fe 14 V- FO00319  Ss 1,0 V. HD F000207 Fe,Cu 1,6 V-
F000326  Fe 16 Voo F000205  Ss 1.2 Voo F000208 Fe,Cu 20 Voo
F000213  Fe 1,6 V. HD F000320  Ss 1.2 V. HD F000209 Fe Cu 24 V-
F000321 Fe 16 V. HD F000206  Ss 14 voo- F000322 MC/FC 08-09 V -
F000327 Fe 2,0 Voo F000207  Ss 1,6 V- F000210 MC/FC 08-09 V HD
F000328 Fe 24 Voo F000321  Ss 16 vV HD F000323 MC/FC 1,0 Voo
F000202 Fe,Cu 06 Voo F000208  Ss 2,0 Voo F000211  MC/FC 1,0 V. HD
F000203 Fe,Cu 08-09 V - F000209  Ss 24 Voo F000214 MC/FC 1,0 VK -
F000204 Fe,Cu 1,0 V- . F000219 MC/FC 1,0 VK HD
F000205 Fe Cu 12 voo- FaStMIg MXF 63, 65,67 F000324 MC/FC 12 voo-
FO00206 Fe,Cu 14 V- WFX 200' WFX SOO FO00212  MC/FC 1,2 vV HD
F000207 Fe,Cu 1,6 V- F000223 Al 10 U - FO00215 MC/FC 1,2 VK -
F000208 Fe,Cu 20 V- F000226 Al 10 U HD F000220 MC/FC 1,2 VK HD
F000209 Fe,Cu 24 V- F000224 Al 12 U - F000325 MC/FC 14 V-
F000322 MC/FC 08-09 V - F000227 Al 12 U HD F000216 MC/FC 14-16 VK -
FO00210 MC/FC 08-09 V HD FO00365 Al 14 U - F000221 MC/FC 14-16 VK HD
F000323 MC/FC 1,0 V- F000225 Al 16 U - F000326 MC/FC 1,6 V-
F000211 MC/FC 1,0 V. HD F000228 Al 16 U HD F000213  MC/FC 1,6 vV  HD
F000214 MC/FC 1,0 VK - F000322 Fe 08-09 V - F000327 MC/FC 2,0 V-
F000219 MC/FC 1,0 VK HD F0O00210 Fe 08-09 V HD F000217 MC/FC 2,0 VK -
F000324 MC/FC 1,2 Voo F000318 Fe 0,8-09 V HD F000222 MC/FC 2,0 VK HD
F000212 MC/FC 1.2 V. HD F000323 Fe 1,0 Voo F000328 MC/FC 24 V-
F000215 MC/FC 1.2 VK - F000211 Fe 1,0 vV HD F000218 MC/FC 24 VK -
F000220 MC/FC 1.2 VK HD F000319 Fe 1,0 vV HD F000202  Ss 06 Voo
F000325 MC/FC 14 Voo F000324 Fe 12 Voo F000203  Ss 08-09 V -
F000216 MC/FC 14-16 VK - F000212 Fe 12 V.  HD F000318  Ss 08-09 V HD
F000221 MC/FC 14-16 VK HD F000320 Fe 12 V.  HD F000204  Ss 1,0 V-
FO00326 MC/FC 1,6 V- FO00325 Fe 14 Voo FO00319  Ss 1,0 V. HD
FO00213 MC/FC 1,6 V. HD FO00326 Fe 16 Vv oo- FO00205 Ss 12 V-
FO00327 MC/FC 20 V- FO00213  Fe 16 V.  HD FO00320 Ss 12 V. HD
FO00217  MC/FC 20 VK - FO00321 Fe 16 V.  HD F000206  Ss 14 V-
F000222 MC/FC 2,0 VK HD F000327 Fe 20 V- F000207  Ss 16 V-
F000328 MC/FC 24 V- F000328 Fe 24 (VA F000321  Ss 16 vV  HD
F000218 MC/FC 24 VK - F000202 Fe,Cu 06 V- F000208  Ss 2,0 V-
F000202 Ss 0,6 V- F000203 Fe,Cu 08-09 V - F000209  Ss 24 V-
F000203  Ss 08-09 VvV - F000204 Fe,Cu 10 voo-

F000318 Fe 08-09 V HD

:akiet htlateriai :oz- iowek \TVysoka wy-

miar trzymatosc

Zestawy materiatow eksploatacyjanych do mechanizméw podajnika drutu m



Zestawy materiatow eksploatacyjnych do

mechanizmow podajnika drutu

FastMig WFEX 300 P F000270 MC/FC 1.2 VK HD F000248 MC/FC 1,0 VK -
F000266 MC/FC 14-16 VK - F000250 MC/FC 1,0 VK HD
F000273 Al 10 u - F000271 MC/FC 14-16 VK HD FO00337 MC/FC 1,2 -
F000274 Al 12 u - FO00345 MC/FC 16 voo- FO00246 MC/FC 1.2 HD
F000365 Al 14 u - F000263 MC/FC 16 vV HD F000249 MC/FC 1.2 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 - F000243  Ss 10 voo-
FO00338  Fe 08-09 V HD F000272 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 vV HD F000252  Ss 06 voo- F000349  Ss 12 vV HD
FO00339  Fe 10 vV HD F000253  Ss 08-09 V -
FO00344  Fe 12 voo- F000338  Ss 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 F000339  Ss 10 V. HD F000226 Al 10 U HD
FO00345  Fe 16 voo- F000255  Ss 12 voo- F000224 Al 12 U -
FO00263  Fe 16 vV HD FO00340  Ss 12 vV HD F000227 Al 12 U HD
F000341  Fe 16 V. HD F000256  Ss 14 voo- F000225 Al 16 u -
FO00346  Fe 20 voo- FO00257  Ss 16 voo- F000228 Al 16 U HD
FO00347  Fe 24 voo- FO00341  Ss 16 vV HD F000322 Fe 08-09 V -
FO00252 Fe,Cu 06 voo- F000258  Ss 20 voo- FO00210  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 Fe,Cu 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 Fe,Cu 16 voo- FO00336  Fe 10 voo- FO00324  Fe 12 voo-
FO00258 Fe,Cu 20 voo- F000245  Fe 10 vV HD FO00212  Fe 12 vV HD
FO00259 Fe,Cu 24 voo- F000348  Fe 10 vV HD FO00320 Fe 12 V. HD
FO00342 MC/FC 08-09 V - FO00337  Fe 12 voo- FO00325 Fe 14 v -
F000260 MC/FC 08-09 V HD F000246  Fe 12 V. HD FO00326  Fe 16 voo-
FO00343 MC/FC 1,0 voo- FO00349  Fe 12 vV HD FO00213  Fe 16 vV HD
F000261 MC/FC 1,0 vV HD FO00334 Fe,Cu 08/09 V - FO00321  Fe 16 vV HD
FO00264 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- F000328 Fe 24 V-
FO00344 MC/FC 12 voo- FO00335 MC/FC 08/09 V - FO00202 Fe,Cu 06 voo-
F000262 MC/FC 1,2 vV HD FO00336 MC/FC 1,0 voo- FO00203 Fe,Cu 08-09 V -
FO00265 MC/FC 1,2 VK - F000245 MC/FC 1,0 vV HD F000204 Fe,Cu 1,0 voo-

m Zestawy materiatow eksploatacyjanych do mechanizmow podajnika drutu

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

Konfigurator czesci eksploatacyjnych na stronie kitselectkemppi.com.



FO00205 Fe,Cu 1,2 V- Kempact PU|S€ BOOO 7 FO00324 MC/FC 1,2 V-
FO00206 Fe,Cu 14 V- FO00212  MC/FC 1,2 V. HD
FO00207 Fe,Cu 16 V- F000223 Al 1,0 u - FO00215 MC/FC 1,2 VK -
F000208 Fe,Cu 20 V- F000226 Al 1,0 U HD F000220 MC/FC 1,2 VK HD
F000209 Fe,Cu 24 V- F000224 Al 1,2 u - FO00325 MC/FC 14 V-
F000322 MC/FC 08-09 V - F000227 Al 1,2 U HD FO00216 MC/FC 14-16 VK -
F000210 MC/FC 08-09 V HD F000225 Al 1,6 u - F000221 MC/FC 14-16 VK HD
F000323 MC/FC 1,0 V- F000228 Al 1,6 U HD FO00326  MC/FC 1,6 V-
F000211  MC/FC 1,0 V. HD FO00322 Fe 08-09 V - FO00213  MC/FC 1,6 V. HD
F000214 MC/FC 1,0 VK - FO00210  Fe 08-09 V HD F000327 MC/FC 2,0 v oo-
FO00219 MC/FC 1,0 VK HD FO00318  Fe 08-09 V HD F000217  MC/FC 2,0 VK -
FO00324 MC/FC 1.2 V- FO00323  Fe 1,0 V- F000222 MC/FC 2,0 VK HD
FO00212 MC/FC 1.2 V. HD FO00211  Fe 1,0 V. HD FO00328 MC/FC 24 V-
FO00215 MC/FC 1,2 VK - FO00319  Fe 1,0 V. HD F000218 MC/FC 24 VK -
F000220 MC/FC 1,2 VK HD F000324 Fe 12 voo- F000202  Ss 0,6 V-
FO00325 MC/FC 14 V- F000212  Fe 12 V. HD F000203  Ss 08-09 V -
FO00216 MC/FC 14-16 VK - F000320 Fe 12 V. HD FO00318  Ss 08-09 V HD
FO00221 MC/FC 14-16 VK HD FO00325 Fe 14 V- F000204  Ss 1,0 V-
F000326 MC/FC 16 V- FO00326  Fe 1,6 V- FO00319  Ss 1,0 vV HD
F000213  MC/FC 16 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 - F000327 Fe 20 V- F000206  Ss 14 voo-
F000222 MC/FC 2,0 VK HD FO00328 Fe 24 Voo F000207  Ss 1,6 Voo
F000328 MC/FC 24 V- F000202 Fe,Cu 06 V- FO00321  Ss 1,6 V. HD
F000218 MC/FC 24 VK - FO00203 Fe,Cu 08-09 V - FO00208  Ss 2,0 v oo-
F000202 Ss 06 V- F000204 Fe,Cu 1,0 V- FO00209  Ss 24 V-
FO00203  Ss 08-09 V - FO00205 Fe,Cu 1,2 V-
FO00318  Ss 0809 V HD FO00206 Fe,Cu 14  V - Kempact Pulse 3000 MVU
F000204 Ss 1,0 V- F000207 Fe,Cu 16 V- F000223 Al 10 U -
FO00319 Ss 1,0 V. HD FO00208 Fe,Cu 20 V- FO00226 Al 1,0 U HD
FO00205 Ss 1,2 V- FO00209 Fe,Cu 24 V- F000224 Al 12 U -
FO00320 Ss 1,2 V. HD F000322 MC/FC 08-09 V - F000227 Al 12 U HD
F000206  Ss 14 V- F000210 MC/FC 08-09 V HD F000225 Al 16 U -
FO00207  Ss 1,6 V- F000323 MC/FC 1,0 V- F000228 Al 16 U HD
F000321  Ss 1,6 V. HD FO00211  MC/FC 1,0 V. HD FO00322 Fe 08-09 V -
F000208  Ss 2,0 Voo~ FO00214 MC/FC 1,0 VK -
F000209  Ss 24 V- FO00219 MC/FC 1,0 VK HD

FO00318 Fe 08-09 V HD

:akiet htlateriai :oz- iowek \TVysoka wy-

miar trzymatosc

Zestawy materiatow eksploatacyjanych do mechanizméw podajnika drutu



Zestawy materiatow eksploatacyjnych do
mechanizmow podajnika drutu

F000322 Fe 0809 V - F000326 MC/FC 1,6 V- F000237  Ss 1,0 V-
F000210 Fe 08-09 V HD F000213 MC/FC 1,6 vV  HD F000238 Ss 1.2 V-
F000318 Fe 08-09 V HD F000327 MC/FC 2,0 V-
FO00323 Fe 0 Vv - FO00217 MC/FC 20 VK - Kempact RA 253R, 253A,
F000211  Fe 10 vV HD F000222 MC/FC 20 VK HD 253RMW, 253AMV, 323R,
F000319 Fe 1,0 V. HD F000328 MC/FC 24 V-
323A, 323RMV, 323AMV

F000324 Fe 12 Voo- F000218 MC/FC 24 VK -
F000212 Fe 12 V. HD F000202 Ss 06 VR F000234 Al 1,0 u -
F000320 Fe 12 V. HD F000203  Ss 0809 V - F000235 Al 1,2 U -
F000325 Fe 14 V- FO00318 Ss 0809 V HD F000330 Fe 0809 V -
F000326 Fe 16 V- F000204 Ss 1,0 Voo F000331 Fe 1,0 V-
F000213 Fe 16 V. HD F000319 Ss 10 vV HD FO00332 Fe 1,2 V-
FO00321 Fe 1,6 V.  HD F000205 Ss 12 VR F000329 Fe,Cu 06 V-
FO00327 Fe 2,0 vV oo- F000320 Ss 12 vV HD F000229 Fe,Cu 08-09 V -
F000328 Fe 24 V- F000206 Ss 14 V- F000230 Fe,Cu 1,0 V-
F000202 Fe,Cu 06 Vo o- F000207 Ss 16 V- F000231 Fe,Cu 1,2 V-
F000203 Fe,Cu 08-09 V - F000321 Ss 16 vV HD F000330 MC/FC 08-09 V -
F000204 Fe,Cu 1,0 voo- F000208  Ss 20 Ve F000331 MC/FC 1,0 V-
F000205 Fe,Cu 1,2 V- F000209  Ss 24 v oo- F000332 MC/FC 1,2 V-
F000206 Fe,Cu 14 V- F000232 MC/FC 1,0 VK -
F000207 Fe,Cu 16 voo- Kempact RA 181A, F000233  MC/FC 1.2 VK -
F000208 Fe,Cu 20 V- F000329  Ss 0,6 V-

251 R, 25T A
F000209 Fe,Cu 24 V- F000229  Ss 0809 V -

F000241 Al 1,0 u -
F000322 MC/FC 08-09 V - F000230 Ss 1,0 Voo-

F000242 Al 1,2 u -
F000210 MC/FC 08-09 V HD FO00231 Ss 1,2 V-
F000323 MC/FC 1,0 % F000333 Cu 06 V.-

’ F000236 Cu 0809 V - SuperSnake

F000211  MC/FC 1,0 V. HD

F000237 Cu 1,0 V- WO004280 Al 1,2 u -
F000214 MC/FC 1,0 VK -

F000238 Cu 1,2 V- W010104 Al 1,6 U -
F000219 MC/FC 1,0 VK HD

FO00333 Fe 0,6 V- WQ004276 Fe 0809 V -
F000324 MC/FC 1,2 -

F000236 Fe 0809 V - WQ004277 Fe 1,0 V-
F000212 MC/FC 1.2 HD

F000237 Fe 1,0 V- WO004278 Fe 1,2 V-
F000215 MC/FC 1,2 VK -

F000238 Fe 1,2 V- WO004279 Fe 1,6 V-
F000220 MC/FC 1.2 VK HD

F000239 MC/FC 1,0 VK - W004281 MC/FC 1,2 VK -
F000325 MC/FC 14 V-

F000240 MC/FC 1.2 VK - WO006608 MC/FC 1,6 VK -
F000216 MC/FC 14-16 VK -

FO00333  Ss 06 V-
FO00221 MC/FC 14-16 VK HD

F000236  Ss 08-09 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
Konfigurator czesci eksploatacyjnych na stronie kitselect.kemppi.com.

Zestawy materiatow eksploatacyjanych do mechanizmow podajnika drutu



F000443 MC/FC 1,2 VK -
F000448 MC/FC 1,2 VK HD

X8 wire feeder

F000451 Al 1,0 u - F000444 MC/FC 14-16 VK -
F000452 Al 1,2 u - F000449 MC/FC 14-16 VK HD
F000453 Al 14 u - F000424 MC/FC 1,6 V-
F000454 Al 1,6 u - F000430 MC/FC 1,6 V. HD
F000421 Fe 0809 V - F000425 MC/FC 2,0 V-
F000427 Fe 0809 V HD FO00426 MC/FC 24 V-
F000439 Fe 0809 V HD F000445 MC/FC 2,0 VK -
F000422 Fe 1,0 voo- F000450 MC/FC 20 VK HD
F000428 Fe 1,0 V. HD FO00446 MC/FC 24 VK -
F000440 Fe 1,0 V. HD FO00431  Ss 06 V-
F000423 Fe 1,2 V- F000432  Ss 08-09 V
F000429 Fe 1,2 V. HD F000439  Ss 08-09 V HD
FO00463 Fe 1,2 V. HD F000433  Ss 1,0 V-
F000424 Fe 16 V- F000440  Ss 1,0 V. HD
F000430 Fe 16 V. HD F000434  Ss 1,2 V-
F000441  Fe 16 V. HD F000463  Ss 1,2 V. HD
F000425 Fe 2,0 V- F000435  Ss 14 Voo
F000426 Fe 24 V- F000436  Ss 1,6 V-
F000431 Fe,Cu 06 V- F000441  Ss 16 V. HD
F000432 Fe,Cu 0809 V - F000437  Ss 20 V-
F000433 Fe,Cu 10 V- F000438  Ss 24 Voo
F000434 Fe,Cu 1.2 Voo

F000435 Fe,Cu 14 V-

F000436 Fe,Cu 16 V-

F000437 Fe,Cu 20 V-

F000438 Fe,Cu 24 V-

F000421 MC/FC 0809 V -

F000427 MC/FC 08-09 V HD

F000422 MC/FC 1,0 V-

F000428 MC/FC 1,0 V. HD

F000442 MC/FC 1,0 VK -

F000447 MC/FC 1,0 VK HD

F000423 MC/FC 1,2 V-

F000429 MC/FC 1,2 V. HD

F000318 Fe 08-09 V HD
Pakiet Materiat Roz- Rowek  Wysoka wy-
miar trzymatosc

Zestawy materiatow eksploatacyjanych do mechanizméw podajnika drutu
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Uchwyty spawalnicze TIG

Mistrzowie spawalniczego rzemiosta zastuguja
na najlepsze narzedzia

Uchwyty Kemppi TIG s najlepiej dopasowane do reki Uchwyty TTK pasujg do wielu modeli przemystowych
spawacza co pozwala na uzyskanie najwyzszej jakosci urzadzen spawalniczych TIG. Standardowe zakonczenia zigczy
wynikéw spawania. Uchwyty TIG Kemppi wspdtpracuja umozliwiajg tatwe podiaczanie przewoddw zasilajacych,
z wieloma réznymi urzadzeniami i sg dostepne z kablami gazowych i wodnych (zaleznie od modelu), a kazdy model jest
o dtugosciach od 4 m do 16 m. Dzieki wykorzystaniu standardowo wyposazony w wytgcznik, kabel i wtyczke.
najwyzszej jakosci materiatow uchwyty Kemppi TIG sg
wydajne i niezawodne, pozwalajac spawaczom skupic sie na Uchwyty TTC sa przeznaczone do uzytku z wybranymi
wykonywaniu doskonatych spoin TIG. urzadzeniami Kemppi do spawania TIG. Dostepne sg

zarébwno modele chtodzone gazem, jak i ciecza. Uchwyty TTC
Uchwyty TTM s3 wyposazone w reczne zawory gazowe umozliwiajg wykorzystanie zdalnego sterowania RTC10 lub
do regulowania wyptywu gazu ostonowego, umozliwiajac RTC20, ktdre zastepuja standardowy wytgcznik wygodnym
tatwe wykonywanie podstawowych zadar spawalniczych i precyzyjnym regulatorem pradu, utatwiajgcym zajarzenie
TIG. Przeznaczone sg do pracy ze zrodtami zasilania MMA i zdalne kontrolowanie mocy spawania.

7 zajarzeniem tuku TIG przez pocieranie i metodg TouchArc.

Dane techniczne i dane do zamoéwienia

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

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 - - -
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 2 (mm) 10...24 10...24 1,0...24 10...24 1,0...32 1,0...32 10...24 1,0...4,0 1,0...4,0
Zfacze Gaz/prad RVa RVa RVa RV Rl Rva - - -
Woda/prad - - - - - - R3/8 R3/8 R3/8
Gaz - - - - - - RVa RVa RVa
Dtugos¢ 4m 627063004 627063104 627066004 627066204 627072004 627072304 627080504 627085504 627075704
éaNnrqg\?viema 8m 627063008 627063108 627066008 627066208 627072008 627072308 627080508 627085508 627075708
6m 627063016 627063116 627066016 627066216 627072016 627072316 627080516 627085516 627075716
TTC TTC130 TTC130F TTC160 TTC160S TTC220 TTC220S TTC200W TTC250W TTC250WS
Prad maks. DC 40% 130A 130A 160 A 160 A 220 A 220 A - - -
100% - - - - - - 200 A 250 A 200 A
Elektrody @ (mm) 10...24 10...24 10...24 1,0...24 10...32 1,0...24 10...24 1,0...40 1,0...40
Zfacze Gaz/prad RV RV RVa Rva RVa Rva RVa Rl RV
Ciecz - - - - - - Szybkozla-  Szybkozta-  aSzybkoz-
cze cze facze
Dlugos¢/Nr — 4m 627013004 627013104 627016004 627016204 627022004 627022204 627020504 627025504 627025704
do zamowienia &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) sa dostepne jako wyposazenie dodatkowe.

v
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TTC/TTK a7 @mm 88 88 KRR KRR 88 22 B8R
- - - - N N N N N M N m N N
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[ | Dostarczane fabrycznie o Akcesoria Ll Mate czesci eksploatacyjne

Uchwyty spawalnicze TIG



Czesci eksploatacyjne i zamienne

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

1. Dysza gazowa mm
Lp. Nrdo zamdéwienia  a b C d
7990766 180 115 6,5 475 ~
7990770 180 125 80 475 T
7990771* 18,0 14,5 95 47,5 d

l

7990772 18,0 16,0 11,0 47,5

o |(w|o|lu |~

2. Dysza/soczewka mm 2.

gazowa

Lp. Nr do zaméwienia  a b c d

5 7990783 25,0 12,5 75 42,0

6 7990784 250 140 9,0 42,0

7 7990785 250 15,5 11,0 42,0

8 7990786 25,0 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 "41
224 7990682* 224 7990712

32 7990683 32 7990713 y
24,0 7990684 24,0 7990714 1. 5

Pierscien izolacyjny
1.5P9580266 *

2.9876860
3.5P9580267
Korpus uchwytu
Dane w osobnej tabeli na stronie 95.
]

Tulejka zaciskowa

216 9876367

224 9876868*

232 9876869

24,0 9876870

Ostona elektrody wraz z uszczelka typu O-ring 1TO 42T5 ' 3;0
Krotka 7990731 ! ! l
Srednia 7990735

Dtuga 7990741% O

O-ring SP7990791

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

m Czesci eksploatacyjne i zamienne

190 mm
129 mm
7990773 18,0 18,0 12,5 47,5 Fir.
g 96,5 mm
10 7990775 21,0 21,0 16,0 47,5
12 7990776 24,0 24,0 19,0 47,5
L I;

Wysokos¢ / standardowa dysza gazowa

Wysokos¢ / soczewka gazowa

190 mm

129 mm

Elektroda
szara 216 9873532

@24  9873533*

@32 9873534

@40 9873535

biata 216 9873521

024 9873522

32 9873523

240 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 1.
Lp. Nrdo zamoéwienia  a b c d c 187 mm
4 7990760 14,5 10,0 6,5 30 s
5 7990761* 14,5 11,0 8,0 30 T —b
6 7990762 14,5 14,5 10,0 30 d’
7 7990763 145 145 110 30 l -
Specjalna dysza gazowa mm 90 mim
4 9878019 15,0 10,5 6,5 48
5 9878020 15,0 11,5 8,0 48 q 59 mm
6 9878021 15,0 13,5 95 48
2. Dysza gazowa / socze- mm 2. ‘wa
wka gazowa H
Lp. Nrdozaméwienia  a b c d <
4 7990779 185 105 70 255 T B —bo 5
Wysokos¢ / soczewka gazowa
5 7990780 18,5 12,0 80 25,5 d i
6 7990781 18,5 13,5 95 255 i " - 191 mm
7 7990782 18,5 15,0 11,0 255
Obudowa tulejki zaciskowej
1. standard 2. soczewka gazowa 1. 2.
21,0 7990660 21,0 7990700
216 7990661 @16 7990701 95 mm
224  7990662* 224 7990702 ' 63 mm
Pierscien izolacyjny ?
SP9878013 * u
Korpus uchwytu
Dane w osobnej tabeli na stronie 95.
Tulejka zaciskowa
1. 2. krétka 1 >
810 7990635 210 7990640 Elektroda
016 7990636 016 7990641 >ar 210 9873331
224 7990637* 224 7990642 ' 216 9873532
. 224 9873533
Ostona elektrody wraz z uszczelka typu O-ring 18 13 1 biala 210 7873520
krotka 7990730 10 M5 138.0 olo. P8
$rednia 7990734* ! | AL
dtuga 7990740 175 mm —
O-ring SP7990790

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

Czesci eksploatacyjne i zamienne
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Walidacja sprzetu

ArcValidator 100

Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany informacji zawartych w niniejszym katalogu.
Aktualne informacje znajduja sie na stronie www.kemppi.com

Walidacja sprzetu spawalniczego gwarantuje, ze urzadzenia spetniajg
wymogi norm w zakresie precyzji i jakosci pracy. ArcValidator to
precyzyjne rozwigzanie do systematycznej walidacji urzadzen
spawalniczych, ktére pozwala spetnia¢ zarowno lokalne standardy
kontroli jakosci, jak i wymagania normy EN 50504 dotyczace walidacji
sprzetu spawalniczego.

Walidacja sprzetu m



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
certyfikatéw

- Wbudowana funkcja pomiaru
predkosci podawania drutu

« Zgodnos¢ z wymaganiami
normy EN 50504

*Precyzyjny pomiar do 550 A

TG / MMA # MiG

KOMPATYBILNOSC ZE WSZYSTKIMI PROCESAMI SPAWALNICZYMI

m ArcValidator

SEcp walilagen

Do 80% szybsze
niz walidacja reczna

80%
FASTER
-

Kompleksowe rozwigzanie
do walidacji sprzetu spawalniczego

Rozwigzanie nastepnej generacji

Obcigznica 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
uniwersalny — mozna go uzy¢ z niemal dowolnym standardowym urzadzeniem
spawalniczym wyposazonym w wyswietlacz parametréw spawania.

Wydajne, systemowe podejscie

System ArcValidator wyswietla szczegétowe i zrozumiate instrukcje krok po

kroku podczas catego procesu walidacji. Wszystkie dane zebrane podczas

walidacji sa rejestrowane w pamieci DataStick ArcValidator i wykorzystywane do
wygenerowania ostatecznego raportu z walidacji oraz oficjalnego certyfikatu, ktore
tworzy sie w programie komputerowym ArcValidator.

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

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
wymaganiami jakos$ciowymi.



Dlaczego walidacja sprzetu jest niezbedna?

Walidacja sprzetu spawalniczego pozwala mie¢ pewnos¢, ze urzadzenia spetniajg
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
precyzyjny sposéb. Proces generowania certyfikatéw jest w znacznym stopniu
zautomatyzowany. 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 wskazdwek.

Automatyczna walidacja

Z zaawansowanymi urzadzeniami 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 standardowa (normalna doktadnos¢) lub
precyzyjna (wysoka doktadnosc) zgodnie z europejska norma EN 50504.

EN 1090 to europejska norma, ktérej wymagania trzeba spetni¢, 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
rejestruje dane kazdej walidacji, aby pézniej
mozna byto je przestac do programu
komputerowego.

Obcigznica ArcValidator to kompaktowe
i uniwersalne urzqdzenie do walidacji
sprzetu 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.

ArcValidator 101




Oprogramowanie

102



Oprogramowanie
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Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany informacji zawartych w niniejszym katalogu.
Aktualne informacje znajduja sie na stronie www.kemppi.com

Oprogramowanie Kemppi zapewnia optymalne dziatanie urzadzen
spawalniczych niezaleznie od rodzaju wykonywanej pracy. Specjalne

procesy i funkcje Wise zapewniajg doskonatg jakos¢ oraz wydajnosc¢
Spawania.

Oprogramowanie 103




Procesy Wise

Wspomagajg zarzadzanie umiejetnosciami spawal-
niczymi, wydajnoscia i jakoscia

Rozwigzania programowe z serii Wise™ idealne dla skomplikowanych aplikacji spawalniczych zostaty opracowane i
przetestowane we wspotpracy z naszmi partnerami dowodzgc swojej przydatnosci w srodowisku produkcyjnym. Kemppi Wise
to programowe rozwigzania spawalnicze, ktére pozwalaja osiggac wyniki niedostepne w przypadku standardowego spawania

metoda MIG/MAG. Produkty Wise moga stuzy¢ do wydajnego wykonywania spoin graniowych, statej kontroli mocy spawania,
automatycznej kontroli dtugosci tuku i niskoenergetycznego, precyzyjnego spawania cienkich blach .

Nr do zamédwienia FastMig M FastMig Pulse FastMig X X8 MIG Welder

WiseRoot 6265011 (] °

WiseRoot+ 9990418 ° L]
WiseThin 9991013 L] ®

WiseThin+ 9990419 ° °
WisePenetration 9991000 ° o °

WisePenetration+ X8500002 °
WiseFusion 9991014 (] ° L] L]
WiseSteel X8500001 (]

WiseRoot

- 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 obrobki spoin

Potencjalnie mniejsza objetos¢ 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 podkfadek 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 CO,

m Procesy Wise

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 myslg o skutecznym
wypetnianiu grani spoin, réwniez w przypadku niedoktadnego przygotowania
krawedyzi, dzieki czemu metoda ta pozwala wykonac gran spoiny trzy razy
szybciej niz metoda TIG, jest fatwa w przyswojeniu i obstudze oraz minimalizuje
koszty obrébki po spawaniu. Spawalnicy niechetnie stosuja tradycyjng 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 dwdch parametréw: predkosci podawania
drutu i dostrajania charakterystyki tuku. Doskonata charakterystyka tuku takze
przy dtuzszych kablach spawalniczych (do 30 m). Bardzo wydajny proces — o
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 regulacje pradu. Pozwala uzyskac
jakos¢ charakterystyczng dla spawania gazem mieszanym przy uzyciu czystego
CO,. Zwieksza dopuszczalny zakres parametréw, a zatem ogranicza potrzebe
stosowania drutu o mniejszej srednicy. Miekki i fatwy do kontrolowania tuk.
Doskonata jakos$¢ spawania blach o grubosci 0,8-3,0 mm. Mniej dostarczanego
ciepfa 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 rozwigzuje wiele
odwiecznych probleméw.

WisePenetration+

WisePenetration+ to specjalny proces do synergicznego i impulsowego
spawania metoda MIG/MAG, ktéry zapewnia state wtopienie niezaleznie od
odlegtosci korncowki pradowej od elementu spawanego. Utrzymuije stabilng
moc spawania w kazdej sytuacji.

WiseFusion

Dziatanie procesu WiseFusion polega na stworzeniu i utrzymaniu optymalnej
charakterystyki przenoszenia materiatu w postaci mikrozwarcia podczas spawania
impulsowego MIG/MAG spawania tukiem natryskowym. Dzieki utrzymywaniu
optymalnie krétkiego tuku podczas spawania recznego i zautomatyzowanego,
proces WiseFusion zapewnia jednolitg 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 predkos¢
spawania Waskie i gtebokie rowki Brak potrzeby regulacji dtugosci tuku Zawsze
prawidfowe parametry tatwa obstuga.

WiseSteel

Spedcjalny proces WiseSteel zostat zaprojektowany z myslg o wyzwaniach
zwigzanych z obszarem tuku globularnego. Wykorzystuje on naprzemiennie
tuk zwarciowy i natryskowy przez co redukuje ilos¢ odpryskéw nawet 0 30% i
tworzy wysokiej jakosci spoiny o regularnym wzorze przypominajgcym rybie
tuski. W trybie tuku natryskowego zwieksza predkos¢ do 30%.

- Mniej odpryskéw niezaleznie od spawanego materiatuy,

rowniez 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

ksztalcie i dopasowaniu spawanych elementéw

- Zmniejsza potrzebe obrébki mechanicznej spoin
- Szybsze spawanie w wielu zastosowaniach

- Znakomita charakterystyka spawania z uzyciem CO,
- Ogranicza koszty spawania
- Spawanie w pozycji podolnej i wszystkich innych pozycjach

wymuszonych

- Mniejsza ilo$¢ i objetos¢ rozpryskéw

- katwe w obstudze

- Wysoka jakos¢ spoin

- Zmniejsza potrzebe obrébki mechanicznej spoin

- Wyzsza predkos¢ spawania niz w przypadku tradycyjnego

spawania tukowego

- Stabilny tuk do spawania pozycyjnego na potrzeby

grubszych ptyt

- Mniejsze ryzyko wystapienia przyklejer
- Zmniejsza potrzebe korygowania parametréw spawania
- Mnigj niezgodnosci spawalniczych, co oznacza oszczednos¢

czasu i kosztow obrobki

- tatwy w obstudze i wdrozeniu produkcyjnym
- Réwnie sprawna praca z dtugimi i krétkimi zestawami kabli
- Pozwala skrocic czas spawania i zmniejszy¢ koszty

materiatéw dodatkowych

- Wyjatkowo stabilny i intensywny tuk spawalniczy
- Mozliwo$¢ spawania gtebokich i waskich rowkéw
- Zapewnione wtopienie nawet w przypadku ograniczonej

widocznosci lub dostepnosci

- Lepsza jakos¢ spoiny z mniejsza iloscig odpryskow
- Wymagana mniejsza ilos¢ poprawek
 Oszczednos¢ w kosztach 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

- tatwe i wydajne spawanie stali weglowych metoda MIG
- tatwiejsza kontrola jeziorka spawalniczego w pozycji PF
- Precyzyjna kontrola wprowadzonego ciepta od strony

jeziorka spawalniczego

- Wzrost wydajnosci dzieki wiekszej predkosci spawania.
- Mniejsze znieksztatcenia z tukiem o duzej gestosci energii
- Zredukowany rozmiar kropli umozliwia spawanie w pionie i

pozycji putapowej

- Oszczednosci w kosztach szlifowania i prostowania
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Instrukcje technologiczne
Spawania

Uniwersalne instrukcje WPS 108

Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany informacji zawartych w niniejszym katalogu.
Aktualne informacje znajduja sie na stronie www.kemppi.com

W celu spetnienia wymagan normy EN 1090-2 Kemppi oferuje
uniwersalne pakiety instrukcji technologicznych spawania (WPS)
przeznaczone dla zaktadow produkcyjnych oraz  projektow
realizowanych w terenie. Instrukcje WPS dotyczg spawania metodami
MIG/MAG i MMA s3 zgodne z urzadzeniami spawalniczymi wszystkich
marek i spetniajg wymogi norm ISO 15612 oraz EN 1090-2.
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Universal WPS

Do urzadzen dowolnej marki

Universal

WP
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Korzysci

- Najbardziej kompleksowe
rozwigzanie na rynku,
obejmujace spawanie w zakfadzie
produkcyjnym i w terenie
metodami MIG/MAG i MMA.

 Wszystkie trzy pakiety mozna
stosowac z urzadzeniami
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 instrukgcji WPS
obejmujacych rury konstrukcyjne i
instalacyjne.

- Pakiet MMA zawiera 28 instrukgcji
WPS i praktyczne informacje na
temat spawania kratownic.

- Wszystkie pakiety instrukcji WPS sa
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 sg dostepne na
zamowienie.

Universal

Przygotuj sie
na norme

EN 1090
z Kemppi

Undversal

[yl e 1 AL =

Uniwersalne pakiety instrukgji
WPS Kemppi

0Od 1 lipca 2014 roku, na mocy rozporzadzenia w sprawie wyrobéw budow-
lanych (CPR), wszystkie wyroby stalowe i aluminiowe w UE musza nosi¢

znak CE. Oznacza to duze zmiany w funkcjonowaniu zaktadéw wytwarzajacych
i montujacych wyroby ze stali konstrukcyjnej, poniewaz kazdy z nich musi
pracowac zgodnie z norma EN 1090-2.

Kompleksowe rozwiazanie 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 zaktadéw
produkcyjnych i projektow realizowanych w terenie. Instrukcje WPS dotycza spawania
metodami MIG/MAG i MMA. Kemppi jest pierwszym na swiecie producentem
urzadzen spawalniczych, ktdry wprowadzit do oferty pakiety uniwersalnych instrukgji
WPS, przystosowane dla wymagajacego i zmiennego srodowiska, jakim jest plac
budowy, gdzie bardzo potrzebne s3 jasne i proste wytyczne.

Uniwersalne instrukcje WPS Kemppi sa przeznaczone do maszyn
spawalniczych wszystkich producentéw

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

w firmie nie jest problemem, poniewaz instrukcji mozna uzy¢ z kazdg maszyna.
Uniwersalne pakiety instrukcji technologicznych spawania (WPS) s w pefni zgodne
znorma EN ISO 15612 i moga by¢ stosowane do spawania konstrukgji 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 s3 wazne
w zakfadach i na placach budowy, ktére podlegaja tej samej kontroli technicznej i
kontroli jakosci.

m Uniwersalne instrukcje WPS



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

Ten kompleksowy pakiet zawiera 84 instrukcje WPS do spawania MIG/MAG, ktére
s3 przeznaczone do maszyn spawalniczych MIG/MAG wszystkich producentdw.
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 metoda MIG/MAG. Obejmuja
najczesciej uzywane druty lite i rdzeniowe proszkowe. Dodatkowo zestaw zawiera
osiem instrukcji WPS do spawania z zastosowaniem niskoenergetycznego procesu
WiseRoot+ Kemppi.

Uniwersalne instrukcje WPS do spawania MMA w terenie

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 zaméwienie dla klas wykonania
EXC3 i EXC4

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.

Zawartos¢ uniwersalnego pakietu instrukcji WPS Kemppi

Pakiety instrukcji WPS zawieraja segregator i pamiec¢ USB. W segregatorze znajduje

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

numer seryjny pakietu i laminowane dokumenty zawierajace instrukcje WPS (84 dla
metody MIG/MAG, 28 do spawania rur metoda MIG/MAG i 28 dla metody MMA) w
jezyku angielskim. Pamiec¢ USB zawiera oficjalne instrukcje w formacie PDF, ktére
pozwalajg zweryfikowad, czy standardowe instrukcje WPS Kemppi sg prawidtowe.
Zawiera takze linki do strony administracyjnej WPS oraz instrukcji WPS w réznych
jezykach.

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 zarzadzania nimi. Zawiera
rowniez dodatkowe wersje jezykowe instrukcji i protokotéw oraz ich najnowsze
wydania. Instrukcje WPS sg dostepne w wielu réznych jezykach.

Gdzie kupié

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

Nr. do zamowienia

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 rur - 6800005

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

Zapraszamy takze do bezposredniego kontaktu z naszymi specjalistami:
weldingservices@kemppi.com.

Uniwersalne instrukcje WPS m

Czytelne i zrozumiafte instrukcje
technologiczne spawania
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» \-\ua
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Kazdy arkusz WPS zawiera na odwrocie
szczegdtowe ilustracje przedstawiajqce
pozycje spawania i kqty

g

.oxmm

Do pakietow WPS dotgczana jest pamiec
USB zawierajqca dokumenty w postaci
elektronicznej i linki do storn internetowych
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Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany informacji zawartych w niniejszym katalogu.
Aktualne informacje znajduja sie na stronie www.kemppi.com

Zdalne sterowania, uchwyty elektrodowe, podwozia i prowadnice
ochronne to tylko niektére z naszych produktow. Akcesoria Kemppi
uzupetniaja oferte sprzetu i gwarantuja doskonatg jakos¢ spawania.
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Arcinfo

Narzedzie do analizy danych o spawaniu

& -

Arc

Arcindg Ju.u*n-dr-v
Ll S g

e ——

Korzysci

- tatwa w uzyciu
ustuga sieciowa

- Obrazowe przedstawienie
parametréw spawania

- ldealnie sprawdza sie w szkotach
i warsztatach

- Wspomaga nauke spawania i
prace badawcze

- Zapewnia rzeczywiste dane na
potrzeby kosztorysow

- Ufatwia gromadzenie danych
podczas testow zwigzanych z
kwalifikowaniem technologii
spawania

Arclinfo

TN .,

Szybki sposdb 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.
Gtowne 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 tatwiejsze 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.



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 zakoriczeniu 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

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. Podfgcz urzadzenie DataCatch do komputera i kliknij przycisk, aby
przesta¢ dane do aplikacji Arcinfo. Rozpocznij analize danych spawania.

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

il B e

Dane do zamowienia

Arclnfo 6265032

Urzqdzenie DataCatch umoZliwia
gromadzenie danych

Dane mozna wyswietla¢ i analizowac na
komputerze
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/dalne sterowania

c100C R10 R20 R1IT R30

Korzystanie z odpowiednio dobranego i fatwego w obstudze zdalnego sterowania poprawia jakos¢, wydajnos¢, komfort
i bezpieczeristwo spawania. Zdalne sterowanie, reczne, nozne czy montowane na uchwycie, znacznie zmniejszajg koniecznosc
przemieszczania sie miedzy stanowiskiem pracy a zrédtem zasilania, zwiekszajgc wydajnos¢ pracy, a ograniczajgc zmeczenie.

Zdalne sterowania C100C c100C R10 R10 R20 R11T R30 R30
Dtugos¢ (m) 5 10 5 10 5 5 10
Nr do zamowienia 6185410 6185411 6185409 618540901 6185419 6185442 6185420 618542001
FastMig M ° (] ° ® (MXF) ® (MXF)
FastMig X o °
Minarc 220 (] °

MinarcTig ° °

MasterTig MLS ° ° °

MasterTig MLS ACDC o °

MasterTig ACDC ° °

Master MLS ° ° °

KempGouge ARC 800 L4 L4

Master S ° ° °

RTC10
C100F R11F RMT10 X8 Gun RTC20
Remote Control
Zdalne sterowania C100F R11F Zdalne sterowania montowane na uchwycie Nr do zamoéwienia
Dtugosc (m) 5 5 RMT 10 Do uchwytéw PMT 6185475
Nr do zamowienia 6185405 6185407 RTC10 Do uchwytéw TTC 6185477
MinarcTig (] RTC 20 Do uchwytéw TTC 6185478
MasterTig MLS ° X8 Gun Remote Control Do uchwytéw X8 MIG Gun  X8410000000
MasterTig MLS ACDC °
MasterTig ACDC °
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Inne produkty

Zaciski kabla masy Nr do zamdwienia
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
Kemppi G- 600, 600 A 35..120 mm, mocowanie kabla $rubg szesciokatna, korpus mosiezny, zaciskane srubg 9871560

Uchwyty elektrodowe Prad maks. dla 60%/35% Masa (g) / rozmiar kabla (mm?)  Nr do zaméwienia
KEMPPI 300 150/200, 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 6 300/400, 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.

.U ale

Ziacza kabli Nr do zamodwienia Nr do zamoéwienia
Maksymalny prad (A) Kabel mm? Ztacze meskie Ztacze 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 zerskie) 70/90 9771637

Inne produkty 115



Inne produkty

z";:gwienia MXF63 MXF65 MXF67 WFX300P WFX:&%’ 300 ArcFeed X8Welder
Wysiegnik obrotowy KV 401 6185248 o ° o (] °
Rama do zawieszania podajnika MXF 63 6185285 °
KFH 1000 6185100 ° o o ° [ °
Prowadnice ochronne do podajnika MXF 63 6185286 o
Prowadnice ochronne do podajnika KWF 300 6185287 °
Zestaw do zawieszania MF 65 WO001694 o
Uktad ogrzewania komory szpuli KWF 200/300 6185288 (] (] L] (] °
KV 200 6185249 ° ° ° o [ °
Czujnik gazu 200/300 6237406 ° ° L] ® ®
X8 Ptyta obrotowa podajnika drutu X8702010000 °
X8 Podwdjna ptyta obrotowa podajnika drutu X8702020000 ®
X8 Ramie przeciwwagi podajnika drutu X8702030000 °
X8 Mocowanie podajnika drutu do wysiegnika X8702040000 °
X8 Wieszak na kable X8701030000 °
X8 Taca na akcesoria X8701040000 °
Adapter euro do urzadzen MinarcMig i MinarcMig Evo Gniazda spoczynkowe
Adapter do Euroztgcza W008366 Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 10 6256010
Prowadnica drutu, 0,6-0,8 mm do adaptera euro SP008578 Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 20 6256020
géfcr)vvona prowadnica drutu, 09-1,0 mm do adaptera  ¢pynggs6 Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30 6256030

ADAPTER EURO DO URZADZEN
MINARCMIG | 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.

m Inne produkty



UKEAD OGRZEWANIA KOMORY SZPULI WYSIEGNIK OBROTOWY PtYTA MONTAZOWA
KWF 200/300 KV 401 KV 200 DO DWOCH
PODAJNIKOW DRUTU

d h.

RAMA DO ZAWIE- ZESTAW DO KFH 1000 PROWADNICE PROWADNICE
SZANIA PODAJ- ZAWIESZANIA MF 65 OCHRONNE DO OCHRONNE KWF 300
NIKA MXF 63 PODAJNIKA MXF 63

X8 PODWOJNA X8 RAMIE X8 MOCOWANIE X8 WIESZAK NA X8 TACA NA
PLYTA OBROTOWA PRZECIWWAGI PODAJNIKA DRUTU KABLE AKCESORIA

PODAJNIKA DRUTU PODAJNIKA DRUTU DO WYSIEGNIKA

Inne produkty 117
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Masa (kg)

Nr do
zamowienia

Podwozia dwukotowe

*Zalecane do mniejszych butli z gazem

1. Dostosowane do urzadzenia bez

chtodnicy

11,8
17
18
18
33
23

6185294
6185290
6185231
6185251
6185252
6185222

MST 400
ST7

T110

T120
T130

Podwozia dwukotowe



Podwozia czterokotowe

P20
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Wobzek na X8 MIG Welder Nr do EE % % § & =
butle X8 Gas zestaw kot zaméwienia Masa(kg) xx & L& = X
PM 500 6185291 23 °
. - PM 502 6185293 75 °
.‘ . T22 6185256 25 o
X8 Wdzek na butle X8 Gas
Cylinder Cart X8701020000 °
Zestaw kot X8 Wheel Set (w %8701010000 °

zestawie ze zrodtem)

Podwozia do podajnikéw drutu i kompaktowych
zrodet zasilania

Kempact Pulse 3000 + Kem-

pactCool 10
FastMig MF33 (z zestawem
montazowym 6185287)

Kempact MIG 2530 / Pulse

3000
FastMig MXF65, MXF67

Nr do zamodwienia 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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Dane kontaktowe

Kemppi Oy

Siedziba, zaktady produkcyjne i sprzedaz
do dystrybutoréw , sprzedazy krajowej
PO. Box 13 (Kempinkatu 1)

15801 LAHTI

FINLAND

Tel. +3583899 11

e-mail: export@kemppi.com

Kemppi Sverige AB
Kung Hans vég 3

19268 Sollentuna

SWEDEN

Tel. +46-8-590 783 00

e-mail: sales.se@kemppi.com

Kemppi Norge A/S
Danholmen 19

3115 Tensberg

Postboks 2151, Postterminalen
3103 Tensberg

NORWAY

Tel. +47 33 3460 00

e-mail: sales.no@kemppi.com

Kemppi A/S
Literbuen 11

2740 Skovlunde
DENMARK

Tel. +454494 1677

e-mail: sales.dk@kemppi.com

Kemppi Benelux B.V.
Minervum 7284

4817 ZM Breda

THE NETHERLANDS

Tel. +3176 5717750

e-mail: sales.nl@kemppi.com
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Kemppi Benelux B.V.
Belgium
Tel. +3215212 880

e-mail: sales.nl@kemppi.com

Kemppi (U.K) Ltd.

Martti Kemppi Building
Priory Business Park
Fraser Road

Bedford, MK443WH
UNITED KINGDOM

Tel. +44 845 6444201

e-mail: sales.uk@kemppi.com

Kemppi France S.A.S
65 Avenue de la Couronne des Prés
78681 Epdne Cedex

FRANCE

Tel. +33(0) 130900440

e-mail: vente.fr@kemppi.com

Kemppi GmbH
Perchstetten 10

35428 Langgdns
GERMANY

Tel. +496403 7792 0

e-mail: sales.de@kemppi.com

Kemppi Spolka z o.o0.
ul. Borzymowska 32

03 565 Warszawa

POLAND

Tel. +4822 7815301

e-mail: info.pl@kemppi.com

Kemppi Australia Pty Ltd

13 Cullen Place
Smithfield NSW 2164
Sydney

AUSTRALIA

Tel. +61 2 9605 9500

e-mail: sales.au@kemppi.com

Kemppi Russia
Polkovaya str. 1

Building 6

127018 Moscow

RUSSIA

Tel. +7495 7394304

e-mail: info.ru@kemppi.com

Kemppi Welding Techno-
logy (Beijing) Co., Ltd.

Unit 105, 1/F, Building #1,

No. 26 Xihuan South Road

Beijing Economic-Technological Development
Area (BDA)

100176 Beijing
CHINA
Tel. +86 10 6787 6064

e-mail: sales.cn@kemppi.com

Kemppi India Private
Limited

Lakshmi Towers

New No. 2/770, First Main Road
Kazura Garden, Neelankarai
Chennai—600 041

Tamil Nadu

INDIA

Tel. +91 7338744500

e-mail: sales.india@kemppi.com
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WWW.KEMPPI.COM

Kemppi jest pionierem w branzy spawalniczej. Nasza pasja jest tworzenie
rozwigzan, ktére pomagaja klientom w osigganiu sukceséw na rynku. Firma
Kemppi z siedzibg w Lahti w Finlandii zatrudnia ponad 600 specjalistow
ds. spawania w 13 krajach i osigga dochdd przekraczajacy 110 min EUR.
Oferujemy inteligentne urzadzenia, oprogramowanie do zarzadzania
spawaniem i ustugi eksperckie. Mamy rozwigzania do wymagajacych
zastosowan przemystowych, a takze gotowe rozwigzania spawalnicze.
Ekspertyza lokalna jest dostepna za posrednictwem naszej globalnej sieci
partneréw obejmujacej ponad 60 krajéw.

& KEMPPI
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