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KEMPPI
Miedzynarodowo, a zarazem lokalnie

Kemppi prowadzi dziatalnos¢ na catym swiecie. Siedziba i gtéwne zaktady produkcyjne znajduja
sie w Finlandii. Filie mieszczg sie w Finlandii, Szwecji, Norwegii, Danii, Niemczech, Francji, Wielkiej
Brytanii, Holandii, Polsce, Australii, Wtoszech, Indiach i Chinach. Mamy swoich przedstawicieli

w ponad 60 réznych krajach. To oni dbaja o dystrybucje i sprzedaz produktéw oraz obstuge
klienta w danym kraju.

Petna liste firm dystrybutoréw i dealeréw Kemppi mozna znalez¢ na stronie www.kemppi.com

Miedzynarodowo, a zarazem lokalnie
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MinarcMig Auto

SPAWANIE MIG/MAG

Przenosne urzgdzenie spawalnicze

+ Wysoka jakos¢ spoin i doskonate
zajarzenie tuku

+ Wystarczy ustawi¢ grubo$¢ spawanego
materiatu i mozna rozpocza¢ spawanie

+ Prad spawania MIG/MAG 220 A/190 A
z sieci zasilania 16 A

- Do wyboru dwa tryby sterowania
automatyczne lub reczne

« Praca z drutami elektrodowymi Fe, Fe
FCW, Ss, Al'i CuSi na szpulach 1 kg lub
5kg

+ Duzy, intuicyjny wyswietlacz graficzny
sprawdzi siew warunkach stabego
oswietlenia

+ Bezproblemowa praca z dtugimi
kablami zasilajgcymi (100 m i wiece))

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

- Zasilanie sieciowe lub z agregatu
pradotworczego

« Zaprojektowane i wyprodukowane w
Finlandii

-+ 3lata gwarancji

SISO

Urzadzenia MinarcMig Auto to duza
moc w przenosnej, kompaktowej
obudowie

Urzadzenia spawalnicze MinarcMig Auto 190/220 zostaty stworzone, aby
spetnic¢ rézne potrzeby spawaczy w ruchu, taczac wygode przenosnej i lekkiej
konstrukgji z wydajnymi mozliwosciami spawania MIG/MAG.

Kazdy spawacz rozwija unikalne metody i umiejetnosci przez lata nauki. Nowe
urzadzenia spawalnicze MinarcMig Auto ptynnie tacza wysoka wydajnosc
spawania MIG/MAG i najwyzsza jako$¢ w matym przeno$nym urzadzeniu, ktore jest
przeznaczone do szerokiej gamy projektow.

Model MinarcMig 190 Auto i 220 Auto moga pracowac w trybie
automatycznym lub recznym, dzieki czemu mozna zawsze osiggna¢ wysoka
jakos¢ spawania i doskonate zajarzenie tuku. Uprosc proces spawania - po prostu
wez MinarcMig, wybierz rodzaj materiatu i grubos¢ blachy, a nastepnie rozpocznij
spawanie. Urzadzenie umozliwia spawanie roznych materiatow drutami do stali
weglowej, stali nierdzewnej, aluminium a takze lutospawanie z uzyciem drutow
Cusi.

Ci mali giganci zapewniaja przenosng moc spawania MIG/MAG, oferujgc 190
amperow w 35% cyklu pracy lub 220 A w cyklu pracy 20% z 16-amperowego,

jednofazowego zasilania sieciowego.

Spawarki MinarcMig 190 Auto i 220 Auto sg standardowo wyposazone w nowy
uchwyt spawalniczy Flexlite GC wraz z uchwytem pistoletowym.

Modele MinarcMig Auto zapewniajg doskonate rezultaty, pozwalajac cieszyc sie
doskonatymi umiejetnosciami spawalniczymi, gdziekolwiek jestes.

MinarcMig Auto



NAJWYZSZA WYDAJNOSC W
KAZDYM MIEJSCU

Gwarantuje doskonata jakos¢
spawania za kazdym razem i w kazdym
miejscu. Najwyzsza moc spawania
z 1-fazowego zrédta pradu 230V
zapewnia elastyczno$¢ wyboru i
przemieszczania sie w miejscu pracy.

MinarcMig Auto

GLOWNE ZALETY

LATWOSC OBSLUGI
Intuicyjny i przyjazny dla
uzytkownika interfejs sprawia, ze
obstuga urzadzenia zaréwno dla
doswiadczonych, jak i poczatkujacych
spawaczy nie jest problemem. Funkgcja
ustawien AUTO pozwala na zadanie
parametréw wedtug rodzaju materiatu
i grubosci blachy upraszczajac proces
spawania i poprawiajac jego jakosc¢.

WIEKSZA MOBILNOSC I
tATWE SPAWANIE
Doswiadcz swobody spawania
bez najmniejszego wysitku. Lekka
i przenosna konstrukcja umozliwia
tatwe i bezpieczne przenoszenie.




Dane techniczne

MinarcMig Auto

MinarcMig 190 Auto

MinarcMig 220 Auto

MinarcMig 190 Auto AU

SPAWANIE MIG/MAG

MinarcMig 220 Auto AU

Napiecie zasilania 1~ 50/60 Hz
Zakres parametréw spawania
Prad maks. 20% ED

230V £15%
20A/15V..190 A/ 26V

230V £15%
20A/15V..220 A/ 28V
220 A

230V £15%
20A/15V..190 A/ 26V

230V £15%
20A/15V.220 A/ 28V
220 A

Prad maks. 35% ED 190 A - 190 A -

Prad maks. 60% ED 140 A 160 A 140 A 160 A
Prad maks. 100% ED 100 A 120 A 100 A 120 A
Napiecie biegu jatowego 70..75V 70..75V 70..75V 70..75V

Mechanizm podajnika drutu

2-rolkowy, jednosilnikowy

2-rolkowy, jednosilnikowy

2-rolkowy, jednosilnikowy

2-rolkowy, jednosilnikowy

Maks. waga szpuli drutu 5kg 5kg 5kg 5kg

Maks. $rednica szpuli drutu 200 mm 200 mm 200 mm 200 mm
Zabezpieczenie gtéwne 16 A 16 A 15A 15A

Zakres temperatur pracy -20..40 °C -20..40 °C -20..40 °C -20..40 °C

Wymiary zewnetrzne dt. x sz.x wys. 450 x 227 x 368 mm 450 x 227 x 368 mm 450 x 227 x 368 mm 450 x 227 x 368 mm
Masa (bez akcesoriow) 14.2 kg 14.2 kg 14.2 kg 14.2 kg

Stopien ochrony P23 P23 P23 P23

Spetniane normy

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

IEC 60974-1,-5,-10, IEC 61000-3-12, AS 60974.1

Klasa kompatybilnosci A A A A
elektromagnetycznej

Zakres temperatur przechowywania — -40..60 °C -40..60 °C -40..60 °C -40..60 °C
Cisnienie gazu ostonowego (maks.) 0.5 MPa 0.5 MPa 0.5 MPa 0.5 MPa

* Model AU jest przeznaczony na rynek australijski i nowozelandzki. Majg one inne wtyczki sieciowe.

Dane do zamowienia

Nazwa produktu Kody do zaméwien

MinarcMig 190 Auto 61008190
MinarcMig 220 Auto 61008220
MinarcMig 190 Auto AU 61008190AU
MinarcMig 220 Auto AU 61008220AU

Akcesoria

Uchwyt GC 223 G MIM 3 m z opcjonalna rekojescia pistoletowa

GC223GMIM3 (3m)

MST 400 6185294
Kabel masy 25 mm?, 3 m 6184004
Pasek do przenoszenia 9592163
Waz gazu ostonowego 4.5 m WO001077

Zestaw adaptera euro do MinarcMig

Zestaw adaptera euro - W008366, Prowadnica drutu,

0.6-0.8 mm do Euro Adaptera - SP008578, Czerwona
prowadnica drutu, 0.9-1.0 mm do Euro Adaptera
-SP008856

Opcjonalny uchwyt pistoletowy dostarczany
w standardzie

Pasek do przenoszenia utatwiajqcy prace
w terenie.

MinarcMig Auto n
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Kempact RA

SPAWANIE MIG/MAG

Wiacz nowy standard

« Nowoczesne i wydajne zrédto pradu
+ Doskonata jakos¢ spawania zaréwno
z uzyciem C02, jak i mieszanek
gazowych

+ Pewne i precyzyjne zajarzenie tuku

+ Maksymalna moc juz w cyklu pracy 35%
+ Duzy, czytelny wyswietlacz LCD

+ Wskaznik serwisu ukfadu podawania
drutu WireLine™

+ Podwozie GasMate™ umozliwiajace
instalowanie butli z poziomu podtogi
+ Oswietlenie komory szpuli Brights™

+ Funkcja podgrzewania

materiatu HotSpot™

+ Przetacznik uchwytu 2T/4T

+ Funkgcja spawania punktowego

i cyklicznego

+ Schowki do przechowywania czesci

+ Zaprojektowane i wyprodukowane w
Finlandii

+ 3 lata gwarancji

Nowy standard w klasie kompak-
towych maszyn MIG/MAG

Urzadzenia z rodziny Kempact RA powstaly z mysla o potrzebach
nowoczesnych warsztatéw spawalniczych. Charakteryzuja sie unikalnym,
eleganckim, a zarazem praktycznym wzornictwem. Zostaty skonstruowane
z wykorzystaniem nowoczesnych rozwiazar i z mysla o spetianiu potrzeb klienta,
a wszystko po to, zeby spawanie byto wydajne, precyzyjne i efektywne.

Ich konstrukcja powstata na bazie najnowszych rozwigzan Kemppi

w zakresie budowy zrédet pradu, dzieki czemu oferuja wysoka jakos¢
spawania i maksymalne wykorzystanie energii. Do wyboru jest 11 modeli

0 pradzie spawania 250 A i 320 A. Istnieje rowniez 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: o$wietlenie
komory szpuli Brights™, ufatwiajgce wymiane drutu w miejscach stabo oswietlonych,
wskaznik serwisu WireLine™ sygnalizujacy potrzebe przegladu uktadu podajgcego
drut oraz zintegrowane podwozie GasMate™, ufatwiajgce montaz butli z gazem

i przemieszczanie maszyny przy jednoczesnie zwiekszonym bezpieczerstwie
personelu. Niezaleznie od wybranego modelu, urzagdzenie Kempact RA zapewnia
wykonanie kazdego zadania spawalniczego z najwyzszg jakoscia.

COOVRO

Kempact RA



GLOWNE ZALETY

OSZCZEDNO$C' W ZAKRESIE 50% SZYBSZE GWARANCIJA KEMPPI
KOSZTOW ENERGII KONFIGUROWANIE 3 LATA
W poréwnaniu z konwencjonalnymi URZADZENIA Obejmuje czesci i robocizne
zrédtami pradu regulowanymi Korzystanie z kanatéw pamieci
skokowo

Kempact RA



Podgrzej materiat dzieki
funkcji HotSpot

Funkcja HotSpot™ udostepnia cztery ustawienia temperatury podgrzewania i jest
doskonata do wykonywania napraw samochodowych oraz produkgji z cienkich
blach. Pozwala ona tatwo i wygodnie kurczy¢ metal lub podgrzewac elementy.
Wystarczy zamontowac elektrode weglowg w uchwycie spawalniczym FE i wiaczy¢
funkcje HotSpot™ za pomocg panelu sterowania. Gdy elektroda weglowa dotyka
naprawianego elementu, obwdd elektryczny zostaje zamkniety, a elektroda delikatnie
ogrzewa powierzchnie metalu. Funkcji HotSpot™ mozna takze uzywac do podgrzania
i usuniecia skorodowanych $rub, nakretek lub innych metalowych elementéw.

Latwy dostep z poziomu podtogi

Podwozie GasMate utatwia montaz, przechowywanie i transport butli z gazem.
Butla z gazem jest montowana z poziomu podtogi i zabezpieczana za pomoca
wytrzymatego systemu pasow.

Kempact RA — niezawodny sprzet

Kempact RA to idealne urzadzenie do rozmaitych prac zwigzanych ze spawaniem
MIG/MAG. Od warsztatow samochodowych po mate i srednie zakfady produkcyjne
— Kempact RA poradzi sobie z kazdym zadaniem w sposéb prosty i niezawodny.

Dodatkowe funkcje modeli

ze sterowaniem adaptacyjnym
Kempact (A)

Panele sterowane recznie udostepniajg wszystkie standardowe funkcje, a panele
sterowane adaptacyjnie pozwalaja réwniez zarzadza¢ gruboscig blach, wybierac

materiat dodatkowy i korzystac¢ z czterech kanatow pamieci. Dodatkowym
udogodnieniem jest tryb adaptacyjnej requlacji parametrow spawania.

Dodatkowe funkcje modeli
ze sterowaniem standardowym
Kempact (R)

Modele ze sterowaniem recznym (oznaczenie R) umozliwiajg reczng regulacje
napiecia i predkosci podawania drutu. Sa wyposazone w bogata game funkcji
standardowych, w tym wybdr rodzaju GAZU, przetgcznik 2T/4T, funkcje SPOT/
CYCLE ARC i HOT SPQT, specjalistyczna funkcje punktowego podgrzewania blachy
przeznaczong dla profesjonalnych blacharzy i warsztatéw samochodowych.

SPAWANIE MIG/MAG

Podwozie GasMate utatwia montaz,
przechowywanie i transport butli z gazem.
Butla z gazem jest montowana z poziomu
podfogi i zabezpieczana za pomocq
wytrzymatych pasow.

Dzieki panelom sterowania wyposazonym

w duzy i czytelny wyswietlacz LCD ustawianie
parametréw i ich kontrolowanie jest
naprawde tatwe. Schowki na czesci sq
wygodne i poreczne.

Komora podajnika drutu jest umieszczona na
wysokosci umoZzliwiajqgcej wygodny dostep,

co bardzo upraszcza wymiane szpuli drutu i
biezqce serwisowanie uktadu podawania drutu.
W standardzie komora ma oswietlenie LED.

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



Dane techniczne

KEMPACT

Napiecie zasilania
Moc pobierana (maks.)

Pobdr pradu

Kabel zasilajacy

Zabezpieczenie

Zakres parametréw spawania
Wspdtczynnik mocy dla pradu maks.
Sprawnosc¢ przy 100% ED

Zakres regulacji predkosci podawania drutu
Zakres regulacji napiecia

Wymiary zewnetrzne

Masa (bez uchwytu i kabli)

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

Normy: [EC 60974-

1~,50/60 Hz

30% ED ITmaks. (250 A)
30% ED ITmaks. (250 A)
100% ED I1skut. (150 A)
HO7RN-F

TypC

250 A/265V
150 A/21,5V

dh. x sz. x wys.

1,IEC60974-5, IEC 60974-10, IEC 61000-3-12

240V (£15%)

8.5 kVA

36 A

17 A

3G2.5 (2,5 mm? 5 m)
20 A

Od 10V/20 A do 29V/250 A

0.99

0.82

1,0-18,0 m/min
8,0-290V

623 x 579 x 1070 mm
44 kg

A

Napiecie zasilania
Moc pobierana (maks.)

Pobdr pradu

Kabel zasilajacy

Zabezpieczenie

Zakres parametréw spawania
Wspotczynnik mocy dla pradu maks.
Sprawnos¢ przy 100% ED

Zakres regulacji predkosci podawania drutu
Zakres regulacji napiecia

Wymiary zewnetrzne

Masa (bez uchwytu i kabli)

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

Normy: IEC 60974-1, IEC 60974-5, I[EC 60974-10

Kempact RA

3~,50/60 Hz

35% ED ITmaks. (250 A)
35% ED ITmaks. (250 A)
100% ED I1skut. (150 A)
HO7RN-F

Typ C

250 A/265V
150 A/21,5V

dt. x sz. x wys.

400V (+15%)

8.5 kVA

119A

6.1A

4G1.5 (1,5 mm? 5 m)
10A

Od 10V/20 Ado 31 V/250 A
093

0.88

1,0-18,0 m/min
8,0-310V

623 x 579 x 1070 mm
44 kg

A

3~,50/60 Hz

35% ED ITmaks. (320 A)
35% ED ITmaks. (320 A)
100% ED I1skut. (190 A)
HO7RN-F

Typ C

320 A/30V
190 A/23,5V

dt. x sz. x wys.

400V (£15%)

12 kVA

172 A

82A

4G1.5 (1,5 mm?, 5 m)
10A

Od 10V/20 Ado 32,5V/320 A
094

0.86

1,0-20,0 m/min
8,0-325V

623 x579% 1070 mm
44 kg

A



Napiecie zasilania

Moc pobierana (maks.)

Pobdr pradu

Kabel zasilajacy

Zabezpieczenie

Zakres parametréw spawania

Wspotczynnik mocy dla pradu maks.

Sprawnos$¢ przy 100% ED

Zakres regulacji predkosci
podawania drutu

Zakres regulacji napiecia
Wymiary zewnetrzne
Masa (bez uchwytu i kabli)

Klasa kompatybilnosci
elektromagnetycznej

3~,50/60 Hz

40% ED 11maks. (250 A) (230 V)
40% ED 11maks. (250 A) (400 V)
40% ED 11maks. (250 A) (230V)
40% ED 11maks. (250 A) (400 V)
100% ED 11skut. (150 A) (230 V)
100% ED 11skut. (150 A) (400 V)
HO7RN-F

Typ C (230V)

Typ C (400 V)

10V/20 A-31V/250 A

250 A/26,5V (230V)

250 A/26,5V (400 V)

150 A/21,5V (230V)

150 A/21,5V (400 V)

dh x sz. x wys.

Normy: I[EC 60974-1, IEC 60974-5, [EC 60974-10

Modele Kempact 251 posiadajq 2-rolkowy
mechanizm podajqcy GT02C.

0d 230V przy -15% do
400V przy +15%

9 kVA

8.5 KVA

22A

123A

108 A

6.2 A

4G15 (1,5 mm? 5m)
16 A

10A

0.94
093
0.79
0.82
1,0-18,0 m/min

8,0-31,0V

623 x 579 x 1070 mm
44 kg

A

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

SPAWANIE TECHNIKAMI MIG/MAG

3~,50/60Hz

35% ED I1maks. (320 A) (230 V)
35% ED 11maks. (320 A) (400 V)
35% ED ITmaks. (320 A) (230 V)
35% ED 11maks. (320 A) (400 V)
100% ED 11skut. (190 A) (230 V)
100% ED 11skut. (190 A) (400 V)
HO7RN-F

Typ C (230V)

Typ C (400 V)

10V/20 A-32,5V/320 A

320 A/30V (230V)

320 A/30V (400 V)

190 A/23,5V (230V)

190 A/23,5V (400 V)

dh x sz. x wys.

0d 230V przy -15% do
400V przy +15%

135 kVA

125 kVA

333A

178 A

148 A

83A

4G15 (1,5 mm? 5m)
16 A

10 A

0.94
0.94
0.80
0.83
1,0-20,0 m/min

8,0-325V

623 x579x 1070 mm
44 kg

A

Kempact RA



Dane do zamowienia

Opis modelu Kod zestawu produktéw

KEMPACT 251R, GXe 305 G 3,5M P2303GXe
KEMPACT 251R, GXe 305 G 5M P2304GXe
KEMPACT 251R, GX 253 G 3,5M P2203GX

KEMPACT 251R, GX 253 G 5M P2204GX

KEMPACT 251A, GXe 305 G 3,5M P2305GXe
KEMPACT 251A, GXe 305 G 5M P2306GXe
KEMPACT 251A, GX 253 G 3,5M P2205GX

KEMPACT 251A, GX 253 G 5M P2206GX

KEMPACT 253R, GXe 305 G 3,5M P2207GXe
KEMPACT 253R, GXe 305 G 5M P2208GXe
KEMPACT 253R, GX 253 G 3,5M P2246GX

KEMPACT 253R, GX 253 G 5M P2249GX

KEMPACT 253R, GXe 405 G 3,5M P2225GXe
KEMPACT 253R, GXe 405 G 5M P2226GXe
KEMPACT 253R, GXe 205 G 3,5M P2269GXe
KEMPACT 253R, GXe 205 G 5M P2270GXe
KEMPACT 253A, GXe 305 G 3,5M P2209GXe
KEMPACT 253A, GXe 305 G 5M P2210GXe
KEMPACT 253A, GX 253 G 3,5M p2247GX

KEMPACT 253A, GX 253 G 5M P2248GX

KEMPACT 253A, GXe 205 G 3,5M P2271GXe
KEMPACT 253A, GXe 205 G 5M P2272GXe
KEMPACT 323R, GXe 405 G 3,5M P2211GXe
KEMPACT 323R, GXe 405 G 5M P2212GXe
KEMPACT 323R, GXe 305 G 3,5M P2229GXe
KEMPACT 323R, GXe 305 G 5M P2230GXe
KEMPACT 323R, GX 253 G 3,5M P2250GX

KEMPACT 323R, GX 253 G 3,5M P2251GX

KEMPACT 323R, GXe 205 G 3,5M P2273GXe
KEMPACT 323R, GXe 205 G 5M P2274GXe
KEMPACT 323A, GXe 405 G 3,5M P2213GXe
KEMPACT 323A, GXe 405 G 5M P2214GXe
KEMPACT 323A, GXe 305 G 3,5M P2231GXe
KEMPACT 323A, GXe 305 G 5M P2232GXe
KEMPACT 323A, GX 253 G 3,5M P2252GX

KEMPACT 323A, GX 253 G 5M P2253GX

KEMPACT 323A, GXe 205 G 3,5M P2275GXe
KEMPACT 323A, GXe 205 G 5M P2276GXe
KEMPACT 253AMV, GXe 305 G 3,5M P2217GXe
KEMPACT 253AMV, GXe 305 G 5M P2218GXe
KEMPACT 253AMV, GXe 205 G 3,5M P2277GXe
KEMPACT 253AMV, GXe 205 G 5M P2278GXe

m Kempact RA



SPAWANIE TECHNIKAMI MIG/MAG

Dane do zamowienia

Opis modelu

KEMPACT 323RMV, GXe 405 G 3,5M
KEMPACT 323RMV, GXe 405 G 5M
KEMPACT 323RMV, GXe 305 G 3,5M
KEMPACT 323RMV, GXe 305 G 5M
KEMPACT 323RMV, GXe 205 G 3,5M
KEMPACT 323RMV, GXe 205 G 5M
KEMPACT 323AMV, GXe 405 G 3,5M
KEMPACT 323AMV, GXe 405 G 5M
KEMPACT 323AMV, GXe 305 G 3,5M
KEMPACT 323AMV, GXe 305 G 5M
KEMPACT 323AMV, GXe 205 G 3,5M
KEMPACT 323AMV, GXe 205 G 5M
KEMPACT 251R, GC 253 G 3,5M
KEMPACT 251A, GC 253 G 3,5M
KEMPACT 253A, GC 323 G 3,5M
KEMPACT 253A, GC 323 G 5M
KEMPACT 253A, GC 253 G 3,5M
KEMPACT 253A, GC 253 G 5M
KEMPACT 323R, GC 253 G 3,5M
KEMPACT 323R, GC 253 G 5M
KEMPACT 323R, GC 323 G 3,5M
KEMPACT 323R, GC 323 G 5M
KEMPACT 323A, GC 253 G 3,5M
KEMPACT 323A, GC 253 G 5M
KEMPACT 323A, GC 323 G 5M
KEMPACT 323A, GC 323 G 3,5M
KEMPACT 253R, GC 253 G 5M
KEMPACT 253R, GC 323 G 3,5M
KEMPACT 253R, GC 323 G 5M
KEMPACT 253R, GC 253 G 3,5M
KEMPACT 251R, GC 253 G 3,5M
KEMPACT 251A, GC 253 G 3,5M

P2219GXe
P2220GXe
P2233GXe
P2234GXe
P2279GXe
P2280GXe
P2221GXe
P2222GXe
P2235GXe
P2236GXe
P2281GXe
P2282GXe
P2203GC
P2205GC
P2288GC
P2289GC
P2210GC
P2248GC
P2250GC
P2251GC
P2291GC
P2255GC
P2252GC
P2253GC
P2256GC
p2257GC
P2290GC
P2299GC
P2292GC
P2208GC
P2267GC
P2268GC

Kod zestawu produktow

Kempact RA
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Master M

205/ 323

SPAWANIE MIG/MAG

Zaawansowane mozliwosci
spawania w kompaktowym wydaniu

+ Cykl pracy 40% przy 320 A w modelu
M 323 i przy 200 A w modelu M 205

+ Tryby spawania: Manual (recznie),
Auto (automatycznie) i Auto Pulse
(automatycznie impulsowo)*
(*tylko M 205)

« MIG/MAG/TIG/MMA

+ Automatyczne konfigurowanie za
pomoca funkcji Weld Assist

+ Lekka i solidna konstrukcja

- Samotadujace sie swiatta robocze LED

« 6-kanatowa pamiec

+ Opcja chtodzenia ciecza

+ Mozliwos¢ zasilania z agregatu

+ Wydajny proces spawania Max Cool
(tylko model M 323)

« Zaprojektowane i wyprodukowane w
Finlandii

+ 3 lata gwarancji

Szybkie i fatwe spawanie
duzych elementéw

Modele Master M 205 i Master M 323 wyznaczaja nowe standardy mocy,
wydajnosci i mobilnosci w spawaniu przemystowym metoda MIG. Dzieki
kompaktowej, lekkiej i tatwej w przenoszeniu konstrukgji spawacze otrzymuija
mobilne urzadzenie, ktére mozna przynies¢ w dowolne miejsce. Osoby zmuszone
pracowac w ciasnych miejscach docenia jasny i czytelny kolorowy ekran LCD.

Dla poprawy bezpieczeristwa mozna wtaczy¢ samotadujace sie lampy LED
umozliwiajace oswietlanie obszaru roboczego mimo braku zasilania sieciowego.

Przeno$ne urzadzenia Master M 205 i Master M 323 s3 tatwe w obstudze.
Aplikacja,Weld Assist” stuzgca do automatycznego konfigurowania parametréw
pozwala szybko rozpocza¢ efektywne spawanie za kazdym razem. Weld Assist
to proste rozwigzanie, ktérego moga uzywac rowniez spawacze z bardzo matym
doswiadczeniem. Wystarczy wybra¢ grubos¢ materiatu, typ ztacza oraz pozycje
spawania i mozna od razu rozpocza¢ prace.

Master M 205 to kompaktowe i przeno$ne urzadzenie do przemystowego spawania
pulsem metodami MIG/MAG pradem o natezeniu 200 A w cyklu pracy 40%.
Spawanie impulsowe umozliwia spawanie réznych materiatow, a dzieki wygodnemu
1-fazowemu dwunapieciowemu zrédtu pradu prace te mozna prowadzi¢ w
dowolnym miejscu. 37 wbudowanych programéw spawania metodami MIG/MAG
przy uzyciu materiatow dodatkowych takich jak Fe, Ss, AIMg5, AlSi5, CuSi3 i CuAlI8
pozwala 0szczedzi¢ mndstwo czasu i btyskawicznie rozpoczac prace. Model Master
M 205 ma 17 programéw do spawania impulsowego MIG i 20 dla procesu 1-MIG.

Master M 323 to bardzo wydajne urzadzenie do przemystowego spawania MIG/MAG
pradem 320 A w cyklu pracy 40%. Kompaktowa i mobilna konstrukcja pozwala zabrac
spawarke w dowolne miejsce. 28 wbudowanych programow spawania przy uzyciu
materiatow dodatkowych takich jak Fe, Ss, AIMg5, AlSi5, CuSi3, CuAl8 i FC-CrNiMo
pozwala szybko znalez¢ odpowiednie parametry pracy i oszczedzi¢ cenny czas.
Dodatkowo w urzadzeniu jest standardowo instalowane oprogramowanie MAX Cool,
ktére umozliwia doskonate jakosciowo spawanie graniowe i wypetnianie szczelin.

IOIOIOI®
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GLOWNE ZALETY
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ZAAWANSOWANE WYSOKA JAKOSC SPAWANIA INTUICYJNY INTERFEJS
MOZLIWOSCI SPAWANIA W wielu materiatow o roznej grubosci. UZYTKOWNIKA
KOMPAKTOWYM WYDANIU W tym aplikacja Weld Assist

o lekkiej konstrukcji i doskonatej wspierajaca spawaczy we
wydajnosci. wszystkich sytuacjach.

Master M



Wieksze mozliwosci
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FUNKCJA WSPOMAGANIA SPAWANIA WELD ASSIST
Weld Assist jest narzedziem pomocniczym przyspieszajacym
ustawianie parametrow. Zeby rozpocza¢ spawanie, wystarczy

tylko wybrac rodzaj ztacza, pozycje spawania i grubos¢ materiatu.
Doskonate narzedzie pomocnicze i edukacyjne; parametry Weld Assist
mozna rowniez dostosowac recznie do indywidualnych potrzeb.

OSWIETLENIE ROBOCZE

Wieksza wydajnosc i bezpieczenistwo pracy przy zasilaniu z sieci
lub bez. Oswietlenie LED jest réwniez zamontowane w komorze
podajnika drutu.

MASTER M COOLER

Utrzymuje niska temperature uchwytu spawalniczego i zapewnia
stabilnos¢ tuku. Zbiornik chtodnicy jest tatwy do czyszczenia i ma

wbudowane oswietlenie LED, co utatwia monitorowanie poziomu
ptynu chtodzacego i utatwia rutynowa konserwacje.

KONSTRUKCJA UMOZLIWIAJACA BEZPIECZNE
PODNOSZENIE

Urzadzenia Master M mozna podnosi¢ za uchwyt przy uzyciu
odpowiednich podno$nikéw, co pozwala bezpiecznie przenosic je z
migjsca na miejsce.

CZUJNIK PRZEPLYWU GAZU

W modelu Master M 323 jest standardowo instalowany czujnik
przeptywu gazu, ktéry uniemozliwia spawanie, gdy doptyw gazu
zostanie przerwany lub kiedy gaz nie jest podtagczony. Ponadto Master
M 323 ma fabrycznie zawdr regulacyjny gazu.

POWERLOG

Tryb Powerlog zapewnia trzy rézne poziomy mocy w trakcie spawania.
Odpowiedni poziom mocy wybiera sie za pomoca standardowego
przycisku uchwytu spawalniczego.

AUTOMATYCZNA KALIBRACJA

Automatyczna kalibracja kabla mierzy opér obwodu spawania i
kalibruje mierniki cyfrowe, zapewniajac, ze wyswietlana warto$c¢
napiecia tuku doktadnie odpowiada napieciu tuku spawalniczego. Ma
to kluczowe znaczenie dla zapewnienia zgodnosci z instrukcjami WPS.

SPAWANIE MIG/MAG

Stworz pakiet do swojego konkretnego
zastosowania, obejmujqcy chtodzenie gazem
lub cieczq, uchwyty spawalnicze i wézki
transportowe.

Wewnetrzne oswietlenie komory szpuli

oraz zewnetrzne swiatta robocze LED
pomagajq spawaczowi w pracy, zwiekszajqc
bezpieczeristwo, efektywnos¢ i komfort
wykonywania czynnosci w ciemnym otoczeniu.

Master M to przenosne urzqdzenie do
wydajnego spawania przemystowego, ktére
mozna szybko i sprawnie skonfigurowac pod
konkretne zadanie.

Duzy, kolorowy wyswietlacz LCD jest czytelny i fatwy
w obstudze. Podswietlane przyciski nawigacyjne
prowadzq uzytkownika przez ustawienia, a wszystkie
modele majq panele ekranéw odporne na

uderzenia oraz dodatkowe zabezpieczenie w postaci
przezroczystej poliweglanowej ostony odchylanej

na zawiasach.

Master M



Dane techniczne Master M 205/ 323
(wasteam | | mAsteRmaosoM | MASTERM205GMAU | MASTERM323GM |

Napiecie zasilania 1~, 50/60 Hz
Napiecie zasilania 3~ 50/60 Hz

Prad maks. przy +40°C

Zakres pradu i napiecia spawania

Gniazdo uchwytu
Mechanizm podajnika drutu

Srednica rolek podajnika

Druty elektrodowe

Zabezpieczenie
Predkos¢ podawania drutu
Masa szpuli drutu (maks.)

Srednica szpuli drutu (maks.)

Cidnienie gazu ostonowego (maks.)

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

Klasa kompatybilnosci
elektromagnetycznej

Stopien ochrony
Wymiary zewnetrzne

Masa (bez akcesoridw)

Moc znamionowa przy maksymalnym

natezeniu pradu
Zalecana moc agregatu (min.)

Spetniane normy

Master M

40% [380-460V]
40% [220-230 V]
30% [110-130V]

60% [380-460 V]
60% [220-230V]
60% [110-130V]

100% [380-460 V]
100% [220-230 V]
100% [110-130V]

MIG [380-460 V]
MIG [220-230V]
MIG [110-130V]

MMA [380-460 V]
MMA [220-230V]
MMA [110-130V]

TIG [380-460 V]
TIG [220-230V]
TIG[110-130V]

Fe

Stal nierdzewna
Mc/Fc

Al

Zwtoczne

dt x sz, x wys.

230V

-130V £10%
220—240 V £10%

Nie dot.
200 A (MMA 175 A)
120 A (MMA 100 A)

Nie dot.
170 A (MMA 150 A)
95 A (MMA 80 A)

Nie dot.
140 A (MMA 120 A)
75 A (MMA 65 A)

Nie dot.
Od 15 A/10V do 200 A/28V
Od 15 A/10V do 120 A/21V

Nie dot.
Od 15 A/10V do 175 A/31V
d 15 A/10V do 100 A/24V

Nie dot.
Od 15 A/1V do 200 A/28V
Od 15 A/1V do 120 A/21V

Euro

2-rolkowy, jednosilnikowy
32mm

0.8-1.0 mm

0.8-1.0 mm

0.8-1.2mm
16/16 A
0,5-25 m/min
5kg

200 mm

0,5 MPa
-20...+40°C
-40...+60 °C

A

IP23S

520x250x 379 mm
16,2 kg

6 kVA
15 kVA
[EC60974-1,-10

—-130V £10%;
220 240V +£10%

Nie dot.
200 A (MMA 175 A)
120 A (MMA 100 A)

Nie dot.
170 A (MMA 150 A)
95 A (MMA 80 A)

Nie dot.
140 A (MMA 120 A)
75 A (MMA 65 A)

Nie dot.
Od 15 A/10V do 200 A/28V
Od 15 A/10V do 120 A/21V

Nie dot.
Od 15 A/10V do 175 A/31V
Od 15 A/10V do 100 A/24V

Nie dot.
Od 15 A/1V do 200 A/28V
Od 15 A/1Vdo 120 A/21V

Euro

2-rolkowy, jednosilnikowy
32mm

0.8-1.0 mm

0.8-1.0 mm

0.8-1.2mm
16/16 A
0,5-25 m/min
5kg

200 mm

0,5 MPa
-20...+40°C
-40...+60 °C

A

IP23S

520x 250 x 379 mm
16,2 kg

6 kVA
15 kKVA
I[EC60974-1,-10

220-230V £10%
380-460V £10%

320 A (MMA 300 A)
280 A (MMA 255 A)
Nd.

250 A (MMA 220 A)
230 A (MMA 205 A)
Nd.

200 A (MMA 175 A)
175 A (MMA 150 A)
Nd.

Od 15 A/10V do 320 A/34V
15A/10V =280 A/32V
Nd.

d 15 A/10V do 300 A/34V
Od 15 A/10V do 255 A/33V
Nd.

Od 15 A/1V do 320 A/34V
Od 15 A/1V do 280 A/33V
Nie dot.

Euro
2-rolkowy, jednosilnikowy
32 mm
0.8-1.2mm
0.8-1.2mm
1.2 mm
0.8-1.2mm
16/32A
0,7..25 m/min
5kg

200 mm

0,5 MPa
-20...+40°C
-40...460 °C

A

IP23S

520 x 250 x 379 mm
18,5 kg

13 kVA
20 kVA
IEC60974-1,-10



Dane do zamowienia

Master M 205 GM
Master M 205 GM AU
Master M 323 GM

AKCESORIA

Master Cooler 05M

Ptozy STOM

Wozek transportowy T22M

Lekki wozek dwukotowy T32A
Rotametr do spawarki Master M 323
Filtr Zrodta pradu Master M 205/323
Zestaw ukfadu podgrzewania komory

MMA euroztgcze 500 A

OPIS MODELU

Master M 205, GX 303G HD 3,5 M

Master M 205, GX 303GHD 5 M

Master M 205, chtodnica MSMCO05, GX 303W 3,5 M
Master M 205, chtodnica MSMCO05, GX 303W 5 M

Master M 205, GX 305G HD 3,5 M

Master M 205, GX 305G HD 5 M

Master M 205, chtodnica MSMCO05, GX 305W 3,5 M
Master M 205, chtodnica MSMCO05, GX 305W 5 M

Master M 205 GM AU, GX 303G HD 3,5 M

Master M 205 GM AU, GX 303G HD 5 M

Master M 205 GM AU, chtodnica MSMCO05, GX 303W 3,5 M
Master M 205 GM AU, chtodnica MSMCO05, GX 303W 5 M
Master M 205 GM AU, GX 305G HD 3,5 M

Master M 205 GM AU, GX 305G HD 5 M

Master M 205 GM AU, chtodnica MSMCO5, GX 305W 3,5 M
Master M 205 GM AU, chtodnica MSMCO5, GX 305W 5 M
Master M 323 GM, GX 303G HD 3,5 M

Master M 323 GM, GX 303G HD 5 M

Master M 323 GM, chtodnica MSMCO05, GX 303W 3,5 M
Master M 323 GM, chtodnica MSMCO05, GX 303W 5 M
Master M 323 GM, GX 305G HD 3,5 M

Master M 323 GM, GX 305G HD 5 M

Master M 323 GM, chtodnica MSMCO05, GX 305W 3,5 M
Master M 323 GM, chtodnica MSMCO05, GX 305W 5 M

Ptozy STOM T32A

SPAWANIE MIG/MAG

KODY DO ZAMOWIEN

MSM205GM
MSM205GMAU
MSM323GM

KODY DO ZAMOWIEN

MSMCO5M
S10M

T22M
T32A

SP024820
SP023492
SP021614
SP801140

KOD ZESTAWU PRODUKTOW

P513GX3
P514GX3
P515CGX3
P516CGX3
P519GX3
P520GX3
P521CGX3
P522CGX3
P513GX3AU
P514GX3AU
P515CGX3AU
P516CGX3AU
P519GX3AU
P520GX3AU
P521CGX3AU
P522CGX3AU
P517GX3
P518GX3
P517CGX3
P518CGX3
P523GX3
P524GX3
P525CGX3
P526CGX3

T22M

Master M
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industrial design

Master M
353 /355 /358

Wyzsza wydajnos¢ spawania MIG

- Modele 353, 355358

+ Cykl pracy 40% przy 350 A do spawania
przemystowego

« Tryby spawania: Manual (recznie),
Auto (automatycznie) i Auto Pulse
(automatycznie impulsowo)

« MIG/MAG/TIG/MMA

+ Automatyczne konfigurowanie za
pomoca funkcji Weld Assist

+ Samotadujace sie swiatta robocze LED

+ Kanaty pamieci

+ Regulacja sposobu dziatania
przycisku uchwytu

+ Kinetyczny hamulec szpuli

- Szeroki zakres napie¢ zasilania

+ Mozliwos¢ zasilania z agregatu

+ Opcja chtodzenia ciecza

+ Procesy spawania fukowego MAX i Wise

+ Podajnik posredni SuperSnake GTX

+ Ustuga ArcVision na platformie WeldEye
w koncepcji Przemystu 4.0

- Zaprojektowane i wyprodukowane w
Finlandii

+ 3 lata gwarancji

SPAWANIE MIG/MAG

Kompaktowa spawarka MIG

Zaprojektowany i wyprodukowany w Finlandii system Master M to seria
znakomitych kompaktowych spawarek MIG/MAG zapewniajgcych wyzsza
wydajnos¢ i funkcjonalnosc¢ w spawaniu w warunkach przemystowych. Cyfrowa
kontrola tuku, szybkie ustawianie parametréw i znakomity stosunek mocy do
ciezaru wyznaczaja nowe standardy jakosci spawania i wydajnosci pracy.

Do wyboru sa trzy najlepsze w swojej klasie modele (353, 355 lub 358)
realizujgce odpowiednio spawanie w trybach Manual, Auto i Auto Pulse (modele
3551 358). Mozesz spawac za pomoca uchwytow chtodzonych gazem lub wybrac
opcjonalny system chtodzenia Master M, aby korzysta¢ z wbudowanego uktadu
chtodzonia ktéry pozwala na maksymalne wykorzystanie mocy urzgdzenia 350 A
/40% ED.

Poznaj nowe poziomy wydajnosci i kontroli spawania, stosujac procesy
spawania tukowego MAX (opcjonalne w modelach Master M 355 i 358).

Mozesz dotaczy¢ procesy spawania tukowego MAX do zamodwionego zestawu
lub dokupi¢ je pdzniej.

Wiacz oswietlenie robocze LED, by pracowac bezpiecznie i wygodnie.
Zintegrowany i samotadujacy sie system o$wietlenia roboczego LED jest
wyposazeniem standardowym we wszystkich modelach urzadzert Master M.
To praktyczne zrodto Swiatta dziata z zasilaniem sieciowym lub bez, co poprawia
bezpieczenstwo i zwieksza wydajnos¢ w warunkach stabego oswietlenia.

Idealny do zastosowan w warsztatach i na placach budowy, Master M jest
wykonany z wytrzymatego formowanego wtryskowo tworzywa sztucznego,
ktére jest odporne na uderzenia i trudy codziennego uzytkowania.

AOIGISI®

Master M
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GLOWNE ZALETY

WIEKSZA WYDAJNOSC SZYBSZE WPROWADZANIE DLUZSZA PRACA
USTAWIEN

Procesy spawania fukowego Kompaktowe i wieloprocesowe
MAX i Wise podnosza wydajno$¢ Do 60% szybsze ustawianie urzadzenie Master M zapewnia
i zwiekszaja predkos¢ spawania, parametrow dzigki Weld Assist moc spawania MIG/MAG 350 A przy
zapewniaja lepsza kontrole w poréwnaniu do ustwien recznych. 40% ED w temperaturze 40°C.
nad jeziorkiem spawalniczym Zeby rozpoczac spawanie, wystarczy
i zmniejszaja ilo$¢ energii liniowej. tylko wybrac rodzaj zfacza, pozycje
spawania i grubos$¢ materiatu.

Master M
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SPAWANIE MIG/MAG

eksze mozliwosci

FUNKCJA WSPOMAGANIA SPAWANIA WELD ASSIST
Weld Assist jest narzedziem pomocniczym przyspieszajacym
ustawianie parametréw. Zeby rozpocza¢ spawanie, wystarczy tylko
wybrac rodzaj ztacza, pozycje spawania i grubo$¢ materiatu. Doskonate
narzedzie pomocnicze i edukacyjne; parametry Weld Assist mozna
rowniez dostosowac recznie do indywidualnych potrzeb.

OSWIETLENIE ROBOCZE

Wieksza wydajnosc i bezpieczeristwo pracy przy zasilaniu z sieci lub
bez. Oswietlenie LED jest réwniez zamontowane w komorze podajnika
drutu.

MASTER M COOLER

Utrzymuje niskg temperature uchwytu spawalniczego i zapewnia
stabilnos¢ tuku. Zbiornik chtodnicy jest fatwy do czyszczenia i ma

wbudowane oswietlenie LED, co utatwia monitorowanie poziomu
ptynu chtodzacego i utatwia rutynowa konserwacje.

KONSTRUKCJA UMOZLIWIAJACA
BEZPIECZNE PODNOSZENIE

Urzadzenia Master M mozna podnosi¢ za uchwyt przy uzyciu
odpowiednich podnosnikéw, co pozwala bezpiecznie przenosic je z
miejsca na miejsce.

CZUJNIK PRZEPLYWU GAZU

Uniemozliwia spawanie, gdy doptyw gazu zostanie przerwany
lub kiedy gaz nie jest podtgczony. Czujnik przeptywu gazu jest
instalowany standardowo w modelach 355 i 358.

POWERLOG

Tryb Powerlog zapewnia trzy rézne poziomy mocy w trakcie spawania.
Odpowiednio poziom mocy wybiera sie za pomocga standardowego
przycisku uchwytu spawalniczego.

AUTOMATYCZNA KALIBRACIJA

Automatyczna kalibracja kabla mierzy opér obwodu spawania i kalibruje
mierniki cyfrowe, zapewniajac, ze wyswietlana warto$¢ napiecia tuku
doktadnie odpowiada napieciu tuku spawalniczego. Ma to kluczowe
znaczenie dla zapewnienia zgodnosci z instrukcjami WPS.

Wewnetrzne oswietlenie komory szpuli

oraz zewnetrzne swiatta robocze LED
pomagajq spawaczowi w pracy, zwiekszajqc
bezpieczeristwo, efektywnos¢ i komfort
wykonywania czynnosci w warunkach stabego
oswietlenia.

Do uktadoéw chtodzenia cieczq sq dodatkowo
oferowane dwa wadzki transportowe —
dwukotowy T25MT i czterokofowy PA5MT.

Modele Master M majq duze kolorowe
wyswietlacze, ktére sq czytelne i fatwe w obstudze.
Podswietlane przyciski nawigacyjne prowadzq
uzytkownika przez ustawienia, a wszystkie
modele majq panele ekrandéw odporne na
uderzenia oraz dodatkowe zabezpieczenie w
postaci przezroczystej poliweglanowej ostony
odchylanej na zawiasach.

Master M



Dane techniczne Master M 353 / 355 / 358
(masTeRM | | MASTERMG | MASTERMGM

Napiecie zasilania 3~, 50/60 Hz

Prad maks. przy +40°C

Zakres pradu i napiecia spawania
Gniazdo uchwytu
Mechanizm podajnika drutu

Srednica rolek podajnika

Druty elektrodowe

Predkos$¢ podawania drutu

Masa szpuli drutu (maks.)

Srednica szpuli drutu (maks.)
Cisnienie gazu ostonowego (maks.)
Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne (d. x szer. x wys.)
Masa (bez akcesoriow)

Zalecana moc agregatu (min.)

Spetniane normy

CHLODNICE
Moc chtodzenia dla 1 I/min
Zalecany ptyn chtodzacy

Pojemnosc zbiornika

40% [380-460 V]
40% [220-230V]

60% [380-460V]
60% [220-230V]

100% [380-460 V]
100% [220-230V]

MIG [380-460 V]
MIG [220-230V]

MMA [380-460V]
MMA [220-230V]

TIG [380-460 V]
TIG [220-230V]

Fe
Ss
MC/FC
Al

400V

Zakres temperatur uzytkowania z zalecanym ptynem chtodzacym

Zakres temperatur przechowywania

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Stopien ochrony obudowy (jesli zamontowano)
Wymiary zewnetrzne (d. x szer. x wys.)

Masa (bez akcesoriow)

Spetniane normy

Master M

380-460V £10%
350 A (MMA 330 A)

280 A

220A

Od 15 A/10V do 350 A/45V

Od 15 A/10V do 330 A/45V

Od 15 A/1V do 350 A/45 V

Euro

4-rolkowy, jednosilnikowy
32mm

0.8-1.2mm
0.8-1.2mm
0.8-1.2mm
0.8-1.2mm

0,5-25 m/min

20 kg

300 mm

0,5 MPa

0Od -20°C do +40°C
Od -40°C do +60°C
A

1P23S

602 x 298 x 447 mm
27 kg

20 kVA

[EC 60974-1,-10

380-460 V £10%
220-230V £10%

350 A (MMA 330 A)
300 A (MMA 280 A)

280 A
240 A

220 A
190 A

Od 15 A/10V do 350 A/45V
Od 15 A/10V do 300 A/40V

Od 15 A/10V do 330 A/45 V
Od 15 A/10V do 280 A/40V

Od 15 A/1V do 350 A/45V
Od 15 A/1V do 300 A/40V

Euro

4-rolkowy, jednosilnikowy
32mm

0.8-1.2mm
0.8-1.2mm
0.8-1.2mm
0.8-1.2mm

0,5-25 m/min
20kg

300 mm

0,5 MPa

Od -20°C do +40°C
Od -40°C do +60°C
A

IP23S

602 x 298 x 447 mm
27 kg

20 kVA

I[EC 60974-1,-10

MASTER M COOLER MASTER M COOLER MV

1.0 kW

MGP 4456 (specjalny ptyn Kemppi)
31 31
0d -20°C do +40°C
Od -40°C do +60°C
A A
IP23S

635 x 305 x 292
14,9 kg

|IEC 60974-2,-10

1.0 kW

IP23S

149 kg
IEC 60974-2,-10

MGP 4456 (specjalny ptyn Kemppi)

0Od -20°C do +40°C
Od -40°C do +60°C

635 x 305 x 292



Dane do zamowienia

Master M 353 G

Master M 353 GM

Master M 355 G

Master M 355 GM

Master M 358 G

Master M 358 GM

Master M COOLER

Wielonapieciowa chtodnica Master M

T35A podwozie dwukotowe bez butli

T25MT podwozie dwukotowe z podstawg na $rednig butle
P45MT podwozie czterokotowe podstawg na duzg butle
P43MT podwozie czterokotowe bez podstawy na butle
Zestaw do podgrzewania komory szpuli drutu

Zestaw regulacyjny z rotametrem przeptywu gazu
Zestaw SuperSnake

Zestaw filtra zrédta pradu Master M

Eurozigcze MMA 500 A

HR40 przewodowe reczne zdalne sterowanie z regulacjg 2 pokrettami

Zdalne sterowanie w uchwycie GXR10
MSM MAX Speed

MSM MAX Cool

MSM MAX Position

MSM WiseFusion

MSM WisePenetration

MSM WiseSteel

Uwaga: zestaw zrodta pradu zawiera waz gazu i kabel masy

T25MT T35A

B

SPAWANIE MIG/MAG

MSM353G
MSM353GM
MSM355G
MSM355GM
MSM358G
MSM358GM
MSMCTKW
MSMCTKWM
T35A
T25MT
PASMT
PA3MT
SP021614
SP801136
SP023803
SP023312
SP801140
HR40
GXR10
MSM80000
MSM70000
MSM90000
MSM40000
MSM50000
MSM60000

KOD ZESTAWU PRODUKTOW

Master M



Dane do zamowienia

Master M 353G, GXe 305 G 3,5M P501GXe3
Master M 353G, GXe 305 G 5M P502GXe3
Master M 353G, MSMCTKW, GXe 305 W 3,5M P501CGXe3
Master M 353G, MSMC1KW, GXe 305 W 5M P502CGXe3
Master M 353G, GXe 405 G 3,5M P501GXe4
Master M 353G, GXe 405 G 5M P502GXe4
Master M 353G, MSMC1KW, GXe 405 W 3,5M P501CGXe4
Master M 353G, MSMCTKW, GXe 405 W 5M P502CGXe4
Master M 353G, GXe 308 G A 3,5M P501GXe31
Master M 353G, GXe 308 G A 5M P502GXe31
Master M 353G, MSMC1KW, GXe 308 W A 3,5M P501CGXe31
Master M 353G, MSMCTKW, GXe 308 W A 5M P502CGXe31
Master M 353G, GXe 408 G A 3,5M P501GXe41
Master M 353G, GXe 408 G A 5M P502GXe41
Master M 353G, MSMC1KW, GXe 408 W A 3,5M P501CGXe41
Master M 353G, MSMCTKW, GXe 408 W A 5M MIG P502CGXe41
Master M 353 GM, GXe 308 G A 3,5M P503GXe31
Master M 353 GM, GXe 308 G A 5M P504GXe31
Master M 353 GM, MSMCT1KWM, GXe 308 W A 3,5M P503CGXe31
Master M 353 GM, MSMC1KWM, GXe 308 W A 5M P504CGXe31
Master M 353 GM, GXe 408 G A 3,5M P503GXe41
Master M 353 GM, GXe 408 G A 5M P504GXe41
Master M 353 GM, MSMCTKWM, GXe 408 W A 3,5M P503CGXe41
Master M 353 GM, MSMCT1KWM, GXe 408 W A 5M P504CGXe41
Master M 353GM, GXe 305 G 3,5M P503GXe3
Master M 353GM, GXe 305 G 5M P504GXe3
Master M 353GM, MSMCTKWM, GXe 305 W 3,5M P503CGXe3
Master M 353GM, MSMC1KWM, GXe 305 W 5M P504CGXe3
Master M 353GM, GXe 405 G 3,5M P503GXe4
Master M 353GM, GXe 405 G 5M P504GXe4
Master M 353GM, MSMCTKWM, GXe 405 W 3,5M P503CGXe4
Master M 353GM, MSMC1KWM, GXe 405 W 5M P504CGXe4
Master M 353G, GXe 205 G 5M P501GXe2
Master M 355G, GXe 305 G 3,5M P505GXe3
Master M 355G, GXe 305 G 5M P506GXe3
Master M 355G, MSMC1KW, GXe 305 W 3,5M P505CGXe3
Master M 355G, MSMC1KW, GXe 305 W 5M P506CGXe3
Master M 355G, GXe 405 G 3,5M P505GXe4
Master M 355G, GXe 405 G 5M P506GXe4
Master M 355G, MSMC1KW, GXe 405 W 3,5M P505CGXe4
Master M 355G, MSMC1KW, GXe 405 W 5M P506CGXe4
Master M 355 G, GXe 308 G A 3,5M P505GXe31
Master M 355 G, GXe 308 G A 5M P506GXe31
Master M 355 G, MSMC1KW, GXe 308 W A 3,5M P505CGXe31
Master M 355 G, MSMC1KW, GXe 308 W A 5M P506CGXe31
Master M 355 G, GXe 408 G A 3,5M P505GXe41
Master M 355 G, GXe 408 G A 5M P506GXe41
Master M 355 G, MSMC1KW, GXe 408 W A 3,5M P505CGXe41
Master M 355 G, MSMC1KW, GXe 408 W A 5M P506CGXe41

Master M



Dane do zamowienia

Opis modelu

Master M 355 GM, GXe 308 G A 3,5M

Master M 355 GM, GXe 308 G A 5M

Master M 355 GM, MSMCTKWM, GXe 308 W A 3,5M
Master M 355 GM, MSMC1KWM, GXe 308 W A 5M
Master M 355 GM, GXe 408 G A 3,5M

Master M 355 GM, GXe 408 G A 5M

Master M 355 GM, MSMCTKWM, GXe 408 W A 3,5M
Master M 355 GM, MSMC1KWM, GXe 408 W A 5M
Master M 355GM, GXe 305 G 3,5M

Master M 355GM, GXe 305 G 5M

Master M 355GM, MSMCTKWM, GXe 305 W 3,5M
Master M 355GM, MSMCTKWM, GXe 305 W 5M
Master M 355GM, GXe 405 G 3,5M

Master M 355GM, GXe 405 G 5M

Master M 355GM, MSMCTKWM, GXe 405 W 3,5M
Master M 355GM, MSMCTKWM, GXe 405 W 5M
Master M 358 G, GXe 305 G 3,5M

Master M 358G, GXe 305 G 5M

Master M 358G, MSMC1KW, GXe 305 W 3,5M
Master M 358G, MSMCTKW, GXe 305 W 5M
Master M 358G, GXe 405 G 3,5M

Master M 358G, GXe 405 G 5M

Master M 358G, MSMC1KW, GXe 405 W 3,5M
Master M 358G, MSMCTKW, GXe 405 W 5M
Master M 358 G, GXe 308 G A 3,5M

Master M 358 G, GXe 308 G A 5M

Master M 358 G, MSMC1KW, GXe 308 W A 3,5M
Master M 358 G, MSMCTKW, GXe 308 W A 5M
Master M 358 G, GXe 408 G A 3,5M

Master M 358 G, GXe 408 G A 5M

Master M 358 G, MSMC1KW, GXe 408 W A 3,5M
Master M 358 G, MSMCTKW, GXe 408 W A 5M
Master M 358GM, GXe 305 G 3,5M

Master M 358GM, GXe 305 G 5M

Master M 358GM, MSMCTKWM, GXe 305 W 3,5M
Master M 358GM, MSMC1KWM, GXe 305 W 5M
Master M 358GM, GXe 405 G 3,5M

Master M 358GM, GXe 405 G 5M

Master M 358GM, MSMCTKWM, GXe 405 W 3,5M
Master M 358GM, MSMCTKWM, GXe 405 W 5M
Master M 358 GM, GXe 308 G A 3,5M

Master M 358 GM, GXe 308 G A 5M

Master M 358 GM, MSMCTKWM, GXe 308 W A 3,5M
Master M 358 GM, MSMCTKWM, GXe 308 W A 5M
Master M 358 GM, GXe 408 G A 3,5M

Master M 358 GM, GXe 408 G A 5M

Master M 358 GM, MSMCTKWM, GXe 408 W A 3,5M
Master M 358 GM, MSMC1KWM, GXe 408 W A 5M

SPAWANIE MIG/MAG

Kod zestawu produktow

P507GXe31
P508GXe31
P507CGXe31
P508CGXe31
P507GXe41
P508GXe41
P507CGXe41
P508CGXe41
P507GXe3
P508GXe3
P507CGXe3
P508CGXe3
P507GXe4
P508GXe4
P507CGXe4
P508CGXe4
P509GXe3
P510GXe3
P509CGXe3
P510CGXe3
P509GXe4
P510GXe4
P509CGXe4
P510CGXe4
P509GXe31
P510GXe31
P509CGXe31
P510CGXe31
P509GXe41
P510GXe41
P509CGXe41
P510CGXe41
P511GXe3
P512GXe3
P511CGXe3
P512CGXe3
P511GXe4
P512GXe4
P511CGXe4
P512CGXe4
P511GXe31
P512GXe31
P511CGXe31
P512CGXe31
P511GXe41
P512GXe41
P511CGXe41
P512CGXe41

Master M
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SPAWANIE MIG/MAG

X3 FastMig
X3S / X3P

Genialnie prosty, bezkompromisowo skuteczny

+ Modele 420 Ai450 A przy 60% cyklu
pracy

- Dostepne procesy: reczny /
automatyczny Synergiczny / impulsowy
MIG/MAG, MMA i Ztobienie (zalezne od
modelu)

« X3S oferuje 42 programy spawalnicze,
a X3P 67 programéw spawalniczych

+ Zintegrowana chtodnica w zestawie
chtodzonym ciecza

« Intuicyjny interfejs uzytkownika
LCD oparty na ikonach z 5 kanatami
pamieci, wyborem s$rednicy drutu i
rodzaju gazu, testem wyptywu gazu
i wprowadzaniem drutu, kalibracja
obwodu spawania, trybem 2T/4T,

wypetnianiem krateru, gorgcym startem,

regulacja pradu po spawaniu, opcja
bezpiecznego wprowadzania drutu

- Zdalne sterowanie montowane na

uchwycie GRe50 lub reczne HR53
reczne zdalne sterowanie na kablu z
wyswietlaczem

+ Opcjonalne podwozie 2 lub 4 kotowe
+ Mozliwos¢ zawieszenia podajnika drutu
za pomoca wieszaka do wysiegnika

« Konstrukcja podajnika umozliwia jego
bezpieczne podwieszanie

+ Podajnik drutu kompatybilny z
beczkami drutu spawalniczego

+ Zintegrowany schowek na czesci w
bocznych drzwiach podajnika drutu

+ Zaprojektowane i wyprodukowane w
Finlandii

Wytrzymate, proste i precyzyjne

X3S FastMig pozwala szybko wykonywac wysokiej jakosci spoiny w réznych
aplikacjach spawalniczych i réznych srodowiskach produkcyjnych. Solidny i trwaty
system X3S FastMig wytrzyma trudy codziennego spawania przemystowego. Nowy,
obrazkowy interfejs uzytkownika zapewnia szybka konfiguracje i fatwy wybor
parametréw, oferujac btyskawiczny dostep do najwazniejszych funkgji i
konsekwentnie wysokg jakos¢ spawania.

Wydajny system X3S FastMig o duzej mocy dziata z uzyciem pradu o natezeniu
420 A w cyklu pracy 60%, dzieki czemu doskonale nadaje sie do spawania
produkcyjnego, gdzie niezbedny jest sprawny, precyzyjny i niezawodny sprzet,
dynamicznie dopasowujacy sie do réznych prac.

X3S FastMig jest standardowo wyposazony w wytrzymaty, odporny na uderzenia
podajnik drutu HD300 o dwusciennej budowie z mocnym mechanizmem
podajacym Dura Torque 4x4. Modut podawania drutu HD300 ma specjalny uchwyt
do bezpiecznego podniesienia i zawieszanie urzagdzenia.

X3 Fastmig oferuje szereg opcjonalnych akcesoriow zaprojektowanych z mysla o
alternatywnych $rodowiskach pracy, w tym 4-kotowy wdzek podstawa na butle
gazowa, 4-kotowe wdézki podajnika drutu i ptozy ochronne podajnika drutu. Dodaj
wieszak do wysiegnika podajnika drutu, umozliwiajacy fatwy montaz podajnika
drutu pod dogodnym katem na szynie, nad obszarem roboczym.

ZACIOIOI©

X3 FastMig
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GLOWNE ZALETY

LATWA KONFIGURACJA WYSOKIEJ JAKOSCI, POTEZNY | WYDAJNY

| SPAWANIE CZYSTE SPOINY Prad 420 A w cyklu pracy 60%
zapewnia wysoka wydajnos¢
60% cykl pracy (MIG/MAG), i znakomitg jako$¢. Wybierz
zarébwno AUTOMATYCZNE, jak i RECZNE pozwalajac na realizacje odpowiednie parametry i pewnie

Zaprojektowany z mysla o prostocie i Modele X3 FastMig zapewniaja
tatwosci uzytkowania, X3 FastMig oferuje

opcje konfiguracji parametréw spawania,  zmieniajacych sie zadan spawania wykonaj zadanie, az do samego koAca.

za posrednictwem interfejsu uzytkownika przemystowego.
opartego na ikonach, w celu szybkiego i
doktadnego wyboru parametréw.

X3 FastMig




SPAWANIE MIG/MAG

Wszechstronne programy spawania
w standardzie

X3S FastMig jest dostarczany z fabrycznie zainstalowanymi programami spawania
umozliwiajacymi szybka konfiguracje. Programy obejmuja druty Fe, Ss, AlSi5,
AlIMg5, Fe Metal, Fe Rutil, FC-CrNiMo w zakresie od 0,8 mm do 2,0 mm. Bez
wzgledu na potrzeby spawalnicze, mozesz zaufac ze X3S FastMig, zapewni
wysokiej jakosci spoiny.

Wytrzymata i solidna plastikowa obudowa
podajnika drutu ma podwdjng konstrukcje
scianek zaprojektowangq do pochtaniania
uderzeri podczas intensywnego uzytkowania
w ciezkich zastosowaniach spawalniczych i
produkcyjnych.

X3 FastMig oferuje 60% cykl pracy,

skutecznie spetniajqc wymagania spawania
przemystowego. Mozna wybrac standardowq
szpule drutu spawalniczego lub beczke.

Szybkie rozpoczecie spawania

X3 FastMig posiada intuicyjny interfejs uzytkownika LCD, ktéry jest przejrzysty,
tatwy i szybki w konfiguracji, zaréwno dla profesjonalnych, jak i pétprofesjonalnych
spawaczy.

Mozna podniesc tqczny ciezar podajnika drutu

X3 HD300, w tym uchwyt spawalniczy, drut ele-
ktrodowy i przymocowane kable do ramienia, a
nastepnie zawiesic¢ go na specjalnym uchwycie.

X3 FastMig



Dane techniczne

X3 FastMig

Napiecie zasilania
3~ 50/60 Hz

Wydajnos¢ przy +40 °C

60% MIG

100% MIG

60% MMA

100% MMA

Zakres pradu i napiecia spawania
MIG

MMA

Ztobienie

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

Klasa kompatybilnosci
elektromagnetycznej

Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne
(dt. x szer. x wys.)

Masa (bez akcesoriow)
Normy

Kod produktu

X3S FastMig
420 SYN G

380-415V 10 %

420 A
350 A
400 A
330A

15 A/12V -420 A/40V
15 A/10V-400 A/41V
15 A/10V-400 A/41V
-20...+40°C
-40...+60 °C

A

P23
698 x 251 x 361 mm

35kg
IEC 60974-1,-10
X35420G

X3S FastMig
420 SYNW

380-415V£10%

420 A
350 A
400 A
330A

15 A/12V-420 A/40V
15 A/10V-400 A/41V
15 A/10V-400 A/41V
-20...+40°C
-40...+60 °C

A

IP23
698 x 251 x 613 mm

47 kg
IEC 60974-1,-2,-10
X35420W

X3P FastMig
450 PULSE G

380-415 £10%

450 A
380 A
430 A
360 A

15A/12V - 450A/45V
15A/15V - 430A/46V
15A/15V - 430A/46V
-20...+40

-40...+60

A

P23
698 x 251 x 361 mm

35kg
|IEC 60974-1,-10
X3P450G

X3P FastMig
450 PULSEW

380-415 +10%

450 A
380 A
430 A
360 A

15A/12V - 450A/45V
15A/15V - 430A/46V
15A/15V - 430A/46V
-20...+40

-40...+60

A

P23
698 x 251 x 613 mm

47 kg
IEC60974-1,-2,-10
X3P450W

Dane do zamowienia

X3S Power Source Syn 420 G X35420G
X3S Power Source Syn 420 W X35420W
X3P Power Source Pulse 450 G X3P450G
X3P Power Source Pulse 450 W X3P450W
X3 Wire Feeder HD300 X3HD300
X3 4 kotowy wézek X3T4

X5702010000
X5702020000
X5702041000
X5702091000

X5 2 kotowe podwozie na podajnik drutu

X5 Podwozie na podajnik drutu

Wieszak do wysiegnika do podajnika X5 Wire Feeder HD300

Ptozy zabezpieczajace ze wspornikiem uchwytu do podajnika drutu X5 Wire Feeder HD300

Kabel posredni 70-G 1,5M X37001MG
Kabel posredni 70-W 1,5M X37001MW
Kabel posredni 95-G 1,5M X39501MG
Kabel posredni 95-W 1,5M X39501MW
Kabel posredni 70-G 5M X37005MG
Kabel posredni 70-W 5M X37005MW
Kabel posredni 70-G 10M X37010MG
Kabel posredni 70-W 10M X37010MW
Kabel posredni 70-G 15M X37015MG

X3 FastMig



Dane do zamowienia

Kabel posredni 70-W 15M

Kabel posredni 70-G 20M

Kabel posredni 70-W 20M

Kabel posredni 70-G 25M

Kabel posredni 70-W 25M

Kabel posredni 70-G 30M

Kabel posredni 70-W 30M

Przedtuzacz 70 Tm

Reczne przewodowe zdalne sterowanie HR53
Zdalne sterowanie montowane na uchwycie GXe
Splitter 3/7-pin stosowany z HR53 / HD300
Przewdd rurowy ze ztagczami 1.8m

Przewdd rurowy ze ztgczami 3m

Przewdd rurowy ze ztgczami 4m

Przewdd rurowy ze ztgczami 5m

Przewdd rurowy ze ztgczami 6m

Przewdd rurowy ze ztagczami 8m

Przewdd rurowy 10m

Przewdd rurowy 15m

Przewod rurowy 20m

Przewdd rurowy 30.5m

Szybkoztacze do przewodu (meskie)
Szybkoztacze do mocowania bebna lub szpuli (zenskie)

Szybkoztacze + Adapter 3/8 DT400

HR53 Wieszak do
wysiegnika do
podajnika X5
Wire Feeder
HD300

X5 Podwozie na
podajnik drutu

E = Zeskanuj po wiecej informacji

X5 2 kotowe
podwozie na
podajnik drutu

SPAWANIE MIG/MAG

Ptozy
zabezpieczajace

ze wspornikiem
uchwytu do
podajnika drutu X5
Wire Feeder HD300

Zdalne

sterowanie
montowane na
uchwycie GXe

X37015MW
X37020MG
X37020MW
X37025MG
X37025MW
X37030MG
X37030MW
SP800550
HR53
GRe50
6185773
SP600535
SP600536
SP800803
SP600537
SP800829
SP600686
SP600780
SP600781
SP600782
SP600783
WO005197
WO005189
SP801035

X3 FastMig
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X5 FastMig /
X5P FastMig Pulse

Wiecej niz doskonate

zlgcza spawane

- Modutowy system do spawania
przemystowego

+ 400 Ai500 A w cyklu pracy 60%

- Tryby spawania: Manual (recznie),
Auto (automatycznie) i Auto Pulse
(automatycznie impulsowo)

- MIG/MAG/TIG/MMA/ZtOBIENIE

- Automatyczne konfigurowanie
za pomoca funkcji Weld Assist

- Opgja cyfrowych instrukgji
technologicznych spawania

100 kanatow pamieci

- Regulacja sposobu dziatania
przycisku uchwytu

- Szeroki zakres napiec zasilania

-+ Mozliwos¢ zasilania z agregatu

- Opcja chtodzenia cieczg

- Procesy spawania tukowego Wise i MAX

- Podajnik posredni SuperSnake GTX

- Ustuga WeldEye ,Arc Vision”

w koncepgji Przemystu 4.0

- Zaprojektowane i wyprodukowane w
Finlandii

- 3 lata gwarancji

Zastosowania

« MIG/MAG

- TIGDC

+ Spawanie MMA
- Zobienie

SPAWANIE MIG/MAG

Uniwersalne urzadzenie do
przemystowego spawania
metodami MIG/MAG

Zaprojektowany i wytwarzany w Finlandii, X5 FastMig to modutowy,
wieloprocesowy przemystowy system spawalniczy przewidziany gtéwnie
do wysokowydajnego spawania metodami MIG/MAG.

Opracowano go z myslg o tatwosci obstugi, mozliwosci przystosowania do réznych zadan i jak
najwyzszej jakosci spawania. Procesy i wyposazenie obejmuja m.in. pakiety oprogramowania
do spawania recznego, automatycznego i automatycznego pulsacyjnego metodami MIG/
MAG, rézne podajniki drutu, obstuge proceséw MMA, Ztobienia i TIG, systemy podawania

o zwiekszonym zasiegu, oprogramowanie do spawania tukowego oraz szereg akcesoriow
pomocniczych.

We wszystkich modelach X5 FastMig APC wbudowany jest modut tacznosci cyfrowej umozliwia
wszechstronny dostep do danych spawania, w tym korzystanie z oprogramowania do
zarzadzania spawaniem i cyfrowych instrukcji WPS (dWPS), wprowadzajac w ten sposéb zalety
cyfrowej transformacji bezposrednio w miejscu wykonywania prac spawalniczych.

KOMPLEKSOWY MODULOWY SYSTEM SPAWANIA

Wybieraj sposréd réznych zrédet praduy, systemdw podawania drutuy, interfejséw
uzytkownika do spawania recznego, automatycznego i automatycznego pulsem
oraz narzedzi programowych.

WIEKSZA WYDAJNOSC

Procesy spawania tukowego MAX i Wise podnoszg wydajnosc i zwiekszaja predkos¢
spawania, zapewniajg lepsza kontrole nad jeziorkiem spawalniczym i zmniejszajg

ilos¢ energii liniowe).

SZYBSZE USTAWIANIE PARAMETROW

Weld Assist do pomocnicze narzedzie pomagajace szybko ustawiac¢ parametry spawania.
Zeby rozpocza¢ spawanie, wystarczy tylko wybrac rodzaj ziacza, pozycje spawania

i grubos¢ materiatu.

ZICICICIOI®

X5 FastMig
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Wzmocnione podajniki drutu na szpule o wielkosci 200 mm i 300 mm
sg przeznaczone do szczegdlnie trudnych warunkdw, gdzie istnieje
duze ryzyko uszkodzenia. Wzmocnione modele na szpule 300 mm majq
standardowo wbudowane samotadujqce sie Swiatta robocze LED.

SZYBSZE SPAWANIE,
WYZSZA JAKOSC

X5 i X5P FastMig to przemystowe,
wieloprocesowe urzadzenia
spawalnicze, z funkcjami spawania
recznego, automatycznego
i automatycznego pulsem.
Zaawansowana kontrola tuku
i precyzyjne zajarzenie pozwalaja
szybciej wykonywac spoiny
wysokiej jakosci przy mniejszej
ilosci odpryskow.

X5 FastMig

GLOWNE ZALETY

u

®®

LATWA OBSLUGA

Automatyczne dobieranie
optymalnych parametréow
spawania jest szybkie i proste.
Graficzny wyswietlacz TFT 5,7"
doceniaja zaréwno doswiadczeni,
jak i poczatkujacy spawacze.

ELASTYCZNA KONFIGURACJA
URZADZENIA

X5 FastMig mozna bezproblemowo
dostosowywac do réznych
zastosowan spawalniczych

i stanowisk pracy. Bogata oferta
akcesoriéw poprawiajacych jakos¢
spoin i ergonomig, a jednoczesnie
usprawniajacych proces produkgji.




Latwiejsze spawanie
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DIGITAL WPS

Funkcja dWPS automatycznie ustawi parametry i utrzyma dopuszczalne
wartosci w trakcie spawania, a wszelkie odchytki beda natychmiast
sygnalizowane na ekranie.

FUNKCJA WSPOMAGANIA SPAWANIA WELD ASSIST
Aplikacja Weld Assist pozwala przyspieszy¢ prace nawet o 60% w stosunku

do trybu recznego. Uzytkownik wybiera typ ztacza, pozycje spawania i grubosc
materiatu, a aplikacja sama ustawia wtedy odpowiednio maszyne.

TOUCH SENSE IGNITION (TSI)

Minimalizuje powstawanie odpryskéw spawalniczych i ogranicza koniecznos¢
czyszczenia po zakonczeniu spawania.

PODAJNIKI DRUTU

Wybierz model podajnika drutu najlepiej spetniajacy Twoje potrzeby. Moze to
by¢ np. tadowany od géry X5 Wire Feeder do szpul drutu o wielkosci 300 mm,
superwytrzymate terenowe podajniki do szpul drutu o wielkosci 200 mm

i 300 mm czy GTX umozliwiajace podawanie drutu na duze odlegtosci.

Podajniki wyrdzniaja sie cechami takimi jak: bardzo solidny mechanizm
podawania, mechanizm szybkiego zwalniania rolek podajacych drut, przyciski
do podawania drutu i testowego wyptywu gazu, kinetyczny hamulec szpuli

i zintegrowane oswietlenie komory.

POWERLOG

Umozliwia dobieranie trzech réznych poziomdw mocy w trakcie spawania
za pomoca standardowego przycisku uchwytu spawalniczego.

ENERGOOSZCZEDNE AUTOMATYCZNE CHLODZENIE
Uktad wymuszonego chtodzenia zarzadza przeptywem powietrza i czasem
trwania operacji schtadzania odpowiednio do czasu trwania operacji spawania,
minimalizujac zuzycie pradu i wytwarzany hatas.

WELDEYE ARCVISION

Cyfrowa ustuga, ktora sledzi i rejestruje czas jarzenia tuku i parametry spawania
w celu lepszego zobrazowania przebiegu czynnosci spawalniczych. WeldEye
ArcVision cyfrowo pobiera nieprzetworzone dane z podtgczonych stanowisk
spawalniczych, po czym je prezentuje w postaci przejrzystych tabel i wykresoéw,
ktore mozna filtrowac wedtug réznych kryteriéw. To zintegrowane rozwigzanie
zgodne z filozofig Przemystu 4.0 mozna bezptatnie uzytkowac przez okres
probny bez obowigzku pdZniejszego zakupu.

WOZKI TRANSPORTOWE

Wybieraj wsrédd wézkdw dwu- i czterokotowych, w tym wozkéw z
mechanizmem szybkiego podtaczania stuzacych do sktadowania

i transportowania podajnikéw drutu oraz innowacyjnych wézkow
umozliwiajacych zatadunek butli z gazem z poziomu podtogi, ktére poprawiajg
bezpieczenstwo oraz pozwalaja bezpieczniej poruszac sie po caty warsztacie i
miejscu prac.

SPAWANIE MIG/MAG

Czterokotowy wdzek podajnika drutu ma
mechanizm szybkiego podtqczania, ktéry
utatwia przytwierdzanie do standardowych
Zroédet prqdu X5 FastMig. Wézek pozwala
wygodnie i bezpiecznie tadowac drut z
poziomu podtoza, a nastepnie go sktadowac i
transportowac.

Podajnik drutu z tadowaniem odgérnym
gwarantujqcy ergonomiczngq i bezpiecznq
wymiane ciezkich szpul drutu spawalniczego.

Niezrdwnana wygoda spawania i trwate
wysokiej jakosci materiaty eksploatacyjne do
uchwytdw spawalniczych Flexlite GX.

X5 FastMig



Zbuduj swoj
system

X5 FastMig nie tylko zapewnia doskonate
spoiny. Jest to kompleksowy modutowy system
spawania. Bez wzgledu na to, czy pracujesz w
warsztacie czy w terenie, system X5 FastMig
precyzyjnie wykona powierzone zadanie.

Mozna wybiera¢ miedzy zrédtami pradu o
natezeniu 400 A i 500 A, spawaniem recznym,
automatycznym i automatycznym impulsowym,
opcjonalnym oprogramowaniem spawalniczym
oraz dedykowanymi procesami spawania
tukowego, ktére razem zapewnia czyste spoiny

o wysokiej jakosci, lepsza kontrole nad jeziorkiem
spawalniczym i doskonata wydajnos¢ pracy.

Przebieg operacji spawania mozna wizualizowac
na cyfrowych panelach pokazujacych informacje
na temat jakosci spawania, kwalifikacji personelu
i dokumentacji.

X5 Fastig

ZARZADZANIE
SPAWANIEM

USLUGA WELDEYE
W CHMURZE

DIGITAL WPS

WELDEYE ARCVISION

VA -

OPROGRAMOWANIE

SPAWALNICZE
1

OPROGRAMOWANIE
SPAWALNICZE

PROCESY SPAWANIA
tUKOWEGO MAX
| WISE

WELD ASSIST



ZRODLA PRADU MIG/MAG JEDEN PODAJNIK

400A DRUTU

400A PULSE MMA

400A PULSE+ DWA PODAJNIKI

500A TIGDC DRUTU

500A PULSE .

500A PULSE+ ZLOBIENIE PODAJNIKI DO SZPUL
DRUTU O WIELKOSCI

WIELONAPIECIOWE 200/300 mm

ZRODLA PRADU )

400A MV PULSE+ PODAJNIK POSREDNI
SUPERSNAKE
RAMIE
PRZECIWWAGI
PODAJNIKA DRUTU
MOCOWANIA
PODAJNIKA DRUTU
DO WYSIEGNIKA
PODAJNIKI

g DRUTU I SYSTEMY

ZRODLA PROCESY PODAINIKOW

PRADU SPAWANIA e

\&/ 4
o~ N\

) STEROWANIE PROCESEM
KABLE | WOZKI CHLODZENIE SPAWANIA

SPAWALNICZE

WOZEK NA BUTLE

WOZEK

P
WOZEK PODAJNIKA
DRUTU Z MECHANIZMEM
SZYBKIEGO MANUAL
PODLACZANIA

AP
ALTERNATYWNE CHLODNICA

ZESTAWY KABLI CIECZY APC

X5 FastMig
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Dane techniczne
Comsme | oo Lamruse woruser | ammveuises

Napiecie zasilania 3~ 50/60 Hz

Prad maks. przy +40°C

Zakres pradu i napiecia spawania

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne (df. x szer. x wys.)

Masa (bez akcesoriow)

MIG
MMA
TIG

380..460V +10%

40% ED =
60% ED 400 A
100% ED 350 A

15A/12V..400 A/42V
15A/10V..400 A/42V
15A/1V..400 A/42V

od -20°C do +40°C
od —40°C do +60°C

A A
IP235 IP235

750 x 263 x 456 mm 750 x 263 x 456 mm
390kg 395 kg

380-460 =10 %

400 A
350 A

15A/10V..400 A/50V
15A/10V..400 A/50V
15A/1V..400 A/50V

od -20°C do +40°C
od —40°C do +60°C

380-460£10 % 220-230£10%

380-460+10 %

- 400 przy [220-230V]
400 A 400 przy [380-460 V]
350 A 350

15A/10V..400 A/50V  15A/10V..400 A/45V
15A/10V..400 A/50V  15A/10V..400 A/45V
15A/1V..400 A/50V  15A/1V..400 A/45V

od -20°C do +40°C od -20°C do +40°C

od —-40°C do +60°C od -40°C do +60°C

A A
1P23S IP23S
750 x 263 x 456 mm 750 x 263 x 456 mm

395 kg 43,5 kg

Napiecie zasilania 3~ 50/60 Hz
Prad maks. przy +40°C

Zakres pradu i napiecia spawania

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Stopier ochrony

Wymiary zewnetrzne (df. x szer. x wys.)

Masa (bez akcesoridw)

PODAJNIK DRUTU X5 WIRE FEEDER
Gniazdo uchwytu
Mechanizm podajnika drutu

Srednica rolek podajnika

Druty elektrodowe

Predkos¢ podawania drutu

Masa szpuli drutu (maks.)

Srednica szpuli drutu (maks.)

Zakres temperatur pracy

Interfejs podajnika

Zakres temperatur przechowywania

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Stopieri ochrony

Wymiary zewnetrzne (dt. x szer. x wys.)

Masa (bez akcesoriow)

X5 FastMig

380..460V +£10%

4-rolkowy, jednosilnikowy

32 mm

Fe08..1.6 mm
Ss08.. 1.6 mm
Mc/Fc0,8..2.0 mm
Al08..24 mm

0.5 ..25 m/min
5kg

200 mm

0,5 MPa

od -20°C do +40°C
od -40°C do +60°C
A

IP23S

565 x 218 x339 mm

9.7 kg

380..460V +£10%

60% ED 500 A 500 A
100% ED 430 A 400 A
MIG 15A/10V..500 A/47V 15A/10V.. 500 A/50V
MMA 15A/10V..500 A/47V  15A/10V..500 A/50V
TIG 15A/1V..500 A/47V ~ 15A/1V..500 A/50V
od -20°C do +40°C od -20°C do +40°C
od —40°C do +60°C od -40°C do +60°C
A A
IP23S IP23S
750 x 263 x 456 mm 750 x 263 x 456 mm
39.5kg 39.5 kg
200 300
Euro Euro

4-rolkowy, jednosilnikowy

32 mm

Fe038..20 mm
Ss0,8..2.0mm
Mc/Fc0,8..24 mm
Al08..24 mm

0.5...25 m/min

20 kg

300 mm

0,5 MPa

od —20°C do +40°C
od -40°C do +60°C
A

IP23S

650 x 230 x 410 mm

109kg

380..460V +£10%

500 A
400 A

15A/10V..500 A/50V
15A/10V..500 A/50V
15A/1V..500 A/50V

od -20°C do +40°C
od -40°C do +60°C
A

IP23S

750X 263 x 456 mm
39.5kg

300HD
Euro
4-rolkowy, jednosilnikowy

32 mm

Fe0,8..20mm
Ss0,8..20mm
Mc/Fc 0,8 ..24 mm
Al08..24 mm

0.5..25 m/min

20 kg

300 mm

0,5 MPa

od -20°C do +40°C
od -40°C do +60°C
A

IP23S

670 X 240 X 465 mm

144 kg



SPAWANIE MIG/MAG

Chtodnice X5 Cooler X5 Cooler MV

Znamionowa moc chtodzenia (przy 1 I/min) 1,1 kW 1,0 kW
Zalecany ptyn chtodzacy MGP 4456 (specjalny ptyn Kemppi) MGP 4456 (specjalny ptyn Kemppi)
Pojemnos¢ zbiornika 41 41

Zakres temperatur uzytkowania (z zalecanym

ptynem chtodzacym) od -10°C do +40°C 0Od -10°C do +40°C
Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60°C Od -40°C do +60°C
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A A

Stopien ochrony obudowy (jesli zamontowano) IP23S IP23S

Masa (bez akcesoriow) 14,3 kg 15,7 kg

Konfiguracje modeli

Zestaw spawalniczy X5 FastMig moze miec rézne konfiguracje systemu, dobierane odpowiednio do réznych zastosowan.
Mozna faczy¢ dowolne zrédta pradu z dowolnymi podajnikami drutu i zestaw bedzie spawat, ale chcac mie¢ dostep do wszystkich
funkcji mozliwych w danej konfiguracji, nalezy przestrzegac wytycznych konfiguracyjnych wyszczegélnionych w tabeli ponizej.

Minimalne wymagania konfiguracyjne zestawu X5 FastMig dla kazdego systemu (Manual/Auto/Pulse).

X5 FASTMIG MANUAL © X5 FASTMIG AUTO © X5 FASTMIG PULSE ©
Podajnik drutu X5 Wire Feeder 200 Manual X5 Wire Feeder 300 AP X5 Wire Feeder 300 AP
X5 Wire Feeder 300 Manual X5 Wire Feeder 300 APC X5 Wire Feeder 300 APC
X5 Wire Feeder HD300 M X5 Wire Feeder HD300 AP X5 Wire Feeder HD300 AP
X5 Wire Feeder HD300 APC X5 Wire Feeder HD300 APC
Zrodto zasilania X5 Power Source 400 X5 Power Source 400 X5 Power Source 400 Pulse
X5 Power Source 500 X5 Power Source 500 X5 Power Source 400 Pulse+

X5 Power Source 500 Pulse
X5 Power Source 500 Pulse+

X5 Power Source 400 MV Pulse+
" X5 FastMig Manual jest przeznaczony do spawania ze sterowaniem recznym.

2 X5 FastMig Auto moze réwniez spawac automatycznie 1-MIG, opcjonalnie z wykorzystaniem dodatkowych proceséw spawania.
3 X5 FastMig Pulse moze réwniez spawac automatycznie 1-MIG i impulsowo, opcjonalnie z wykorzystaniem dodatkowych proceséw spawania.

X5 FastMig



Dane do zamowienia

Zrédta pradu

X5 Power Source 400

X5 Power Source 400 WP

X5 Power Source 500

X5 Power Source 500 WP

X5 Power Source 400 Pulse

X5 Power Source 400 Pulse WP
X5 Power Source 400 Pulse+

X5 Power Source 400 Pulse+ WP
X5 Power Source 400 MV Pulse+
X5 Power Source 400 MV Pulse+ WP
X5 Power Source Pulse500

X5 Power Source 500 Pulse WP
X5 Power Source Pulse+500

X5 Power Source 500 Pulse+ WP

Podajniki drutu

Podajnik drutu X5 Wire Feeder 200 Manual
Podajnik drutu X5 Wire Feeder 300 Manual
X5 Wire Feeder 300 AP

X5 Wire Feeder 300 APC

X5 Wire Feeder HD300 M

X5 Wire Feeder HD300 AP

Podajnik drutu X5 Wire Feeder HD300 APC

Nr do zamoéwienia

X5110400000
X5110400010
X5110500000
X5110500010
X5130400000
X5130400010
X5100400000
X5100400010
X5100400100
X5100400110
X5130500000
X5130500010
X5100500000
X5100500010

Nr do zaméwienia

X5220200000
X5220300000
X5240300000
X5250300000
X5260300000
X5270300000
X5280300000

Oprogramowanie Nr do zamdwienia

MAX Cool
MAX Position

MAX Speed

WiseFusion
WisePenetration

WiseSteel

WiseRoot+

WiseThin+

WeldEye ArcVision
X5 Work Pack Pulse
X5 Work Pack 1-MIG

Programy spawalnicze, X5 FastMig

BTl 5 s

MSM70000 (kod produktu dla urzadzers Master M)
X570000 (kod produktu dla urzadzen X5 FastMig)

MSM90000 (kod produktu dla urzadzers Master M)
X590000 (kod produktu dla urzadzen X5 FastMig)

MSMB80000 (kod produktu dla urzadzers Master M)
X580000 (kod produktu dla urzadzen X5 FastMig)

X5500001 (kod produktu dla urzadzen X5 FastMig)
X8500000 (kod produktu dla urzadzen X8 MIG Welder)
MSM40000 (kod produktu dla urzadzers Master M)

X5500002 (kod produktu dla urzadzen X5 FastMig)
X8500002 (kod produktu dla urzadzen X8 MIG Welder)
MSM50000 (kod produktu dla urzadzers Master M)

X5500000 (kod produktu dla urzadzen X5 FastMig)
X8500001 (kod produktu dla urzadzen X8 MIG Welder)
MSM60000 (kod produktu dla urzadzers Master M)

X8500003 (kod produktu dla urzadzer X8 MIG Welder)
X5500003 (kod produktu dla urzadzen X5 FastMig)
(
(

X8500004 (kod produktu dla urzadzen X8 MIG Welder)
X5500004 (kod produktu dla urzadzen X5 FastMig)

9990797

X5520002

X5520000

Skontaktuj sie z najblizszym dystrybutorem Kemppi lub zajrzyj do Kemppi Software Hub.



SPAWANIE MIG/MAG

X5 Cooler X5600000000
X5 Cooler MV X5600000100
Flexlite GX - X5 FastMig GX203G35 (3,5 m), GX203G5 (5 m)

GX253G35 (3,5 M), GX253G5 (5 m)
Kemppi projektuje i produkuje wysokiej jakosci GX303G35 / GX303W35 (3,5 m), GX303G5 / GX303W5 (5 m)
profesjonalne GX403G35 / GX403W35 (3,5 m), GX403G5 / GX403W5 (5 m)
uchwyty spawalnicze MIG/MAG. GX503W35 (3,5 m), GX503WS5 (5 m)
Aby uzyskac petna liste, kliknij ponizszy link: GX205G35 (3,5 m), GX205G5 (5 m)

GX255G35 (3,5 M), GX255G5 (5 m)
https://www.kemppi.com/pl-PL/oferta/category/ GX305G35 / GX305W35 (3,5 m), GX305G5 / GX305W5 (5 m)
akcesoria/uchwyty-spawalnicze/ GX305GS6 (6 m), GX305GS8 (8 m)

GX305WS6 (6 m)

GX305GMN35 (3,5 m), GX305GMNS5 (5 m)

GX405G35 / GX405W35 (3,5 m), GX405G5 / GX405W5 (5 m)
GX405WS6 (6 m), GX405WS8 (8 m)

GX505W35 (3,5 m), GX505W5 (5 m)

GX605W5 (5 m)

TX223GE4 (4 m)
Flexlite TX - X5 FastMig TX253WSE4 (4 m)

TX353WE4 (4 m)
SuperSnake GTX - podajnik posredni Zestawy

Zestaw SuperSnake GTX GAS 10 m, 50 mm? P400GTX
Zestaw SuperSnake GTX GAS 15 m, 50 mm? P401GTX
Zestaw SuperSnake GTX GAS 20 m, 50 mm? P402GTX
Zestaw SuperSnake GTX GAS 25 m, 50 mm? P403GTX
Zestaw SuperSnake GTX WATER 10 m, 50 mm? P404GTX
Zestaw SuperSnake GTX WATER 15 m, 50 mm? P405GTX
Zestaw SuperSnake GTX WATER 20 m, 50 mm? P406GTX
Zestaw SuperSnake GTX WATER 25 m, 50 mm? P407GTX

Zestaw SuperSnake GTX WATER 10 m, 70 mm? P408GTX

Wszystkie zestawy zawierajg podajnik posredni SuperSnake GTX i rame zabezpieczajaca
(SGTXMDUPFQ1) i kabel

Inne

Podajnik posredni SuperSnake GTX: SGTXMDUO1

Rama zabezpieczajaca do podajnika posredniego SuperSnake GTX: SGTXPFO1
Podajnik posredni SuperSnake GTX i rama zabezpieczajgca: SGTXMDUPFO1
Zestaw SuperSnake podajnika X5: X5702030000

Kable
Kabel SuperSnake GTXG 10 m, 50 mm

i - SGTXG105CBL
Kabel SuperSnake GTXG 15 m, 50 mm?

2

2

: SGTXG155CBL
: SGTXG205CBL
: SGTXG255CBL

standardowa prowadnica FE 1,0-1,6 mm
standardowa prowadnica FE 1,0-1,6 mm
standardowa prowadnica FE 1,0-1,6 mm
standardowa prowadnica FE 1,0-1,6 mm

Kabel SuperSnake GTXG 20 m, 50 mm
Kabel SuperSnake GTXG 25 m, 50 mm
Kabel SuperSnake GTXW 10 m, 50 mm? (standardowa prowadnica FE 1,0-1,6 mm): SGTXW105CBL
Kabel SuperSnake GTXW 15 m, 50 mm? (standardowa prowadnica FE 1,0-1,6 mm): SGTXW155CBL
Kabel SuperSnake GTXW 20 m, 50 mm? (standardowa prowadnica FE 1,0-1,6 mm): SGTXW205CBL
2 ( 1,0-1 I
2 ( 1,0-1 I

Kabel SuperSnake GTXW 25 m, 50 mm* (standardowa prowadnica FE 1,0-1,6 mm): SGTXW255CBL
Kabel SuperSnake GTXW 10 m, 70 mm* (standardowa prowadnica FE 1,0-1,6 mm): SGTXW107CBL

X5 FastMig



Dane do zamowienia

GXR10 (zdalne sterowanie montowane na uchwycie)

HR40 (zdalne sterowanie)

Podwozie X5 Gas Cylinder Cart

Podwozie X5 Trolley Cart

Podwozie X5 Wire Feeder Trolley

Podwozie 2-kotowe do podajnika X5 Wire Feeder

Taca na akcesoria X5

Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 20

Ukfad podgrzewania komory szpuli

Uktad podgrzewania komory podajnika drutu, X5 200

Rama zabezpieczajaca podajnika X5 Wire Feeder 200

Ptyta obrotowa podajnika drutu X5

Plyta obrotowa na dwa podajniki drutu X5

Wieszak na podajnik X5 mocowany do wysiegnika

Podwadjny wieszak na podajnik drutu X5 mocowany do wysiegnika

Ramie przeciwwagi podajnika drutu X5

Wspornik uchwytu do wozka podajnika drutu X5 Wire Feeder

Uktad podgrzewania komory podajnika drutu X5 Wire Feeder HD300
Wieszak na podajnik drutu X5 Wire Feeder HD300 mocowany do wysiegnika
Ptozy zabezpieczajace ze wspornikiem uchwytu do podajnika drutu X5 Wire Feeder HD300

Rotametr do podajnika drutu X5 Wire Feeder HD300

Kabel posredni X5 70-g
(chtodzenie gazem)

Kabel posredni X5 70-gV
(chtodzenie gazem, wykrywanie napiecia)

Kabel posredni X5 70-w
(chtodzenie ciecza)

Kabel posredni X5 70-mV
(chtodzenie ciecza, wykrywanie napiecia)

Kabel posredni X5 95-gV
(chtodzenie gazem, wykrywanie napiecia)

Kabel posredni X5 95-w
(chtodzenie ciecza)

Kabel posredni X5 95-mV
(chtodzenie ciecza, wykrywanie napiecia)

Kabel Y do zastosowar z 2 podajnikami

BT 5 st

Nr do zamoéwienia

GXR10

HR40
X5701020000
X5701030000
X5702020000
X5702010000
X5701040000
6256020
X8700010000
SP021613
X5702080000
SP801116
X5702070000
X5702040000
X5702050000
X5702060000
X5702092000
SP023363
X5702041000
X5702091000

SP024832

X57002MG Kabel posredni X5 70-g 2 m
X57005MG Kabel posredni X5 70-g 5 m
X57010MG Kabel posredni X5 70-g 10 m
X57020MG Kabel posredni X5 70-g 20 m
X57030MG Kabel posredni X5 70-g 30 m

X57002MGV Kabel posredni 70-gV 2 m
X57005MGV Kabel posredni 70-gV 5 m
X57010MGV Kabel posredni 70-gV 10 m
X57020MGV Kabel posredni 70-gV 20 m
X57030MGV Kabel posredni 70-gV 30 m

X57002MW Kabel posredni X5 70-w 2 m
X57005MW Kabel posredni X5 70-w 5 m
X57010MW Kabel posredni X5 70-w 10 m
X57020MW Kabel posredni X5 70-w 20 m
X57030MW Kabel posredni X5 70-w 30 m

X57002MWV Kabel posredni X5 70-wV 2 m
X57005MWV Kabel posredni X5 70-wV 5 m
X57010MWV Kabel posredni X5 70-wV 10 m
X57020MWV Kabel posredni X5 70-wV 20 m
X57030MWV Kabel posredni X5 70-wV 30 m

X59502MGV (2 m)

X59502MW (2 m)

X59502MWV (2 m)

X570DF000



Filtr powietrza zrodta pradu

SPAWANIE MIG/MAG

Nr do zamoéwienia

SP016870 (10 szt.)

WO012757 Zestaw do podtaczenia beczki z drutem (5 m)
Zetocopoclzenibecizcner A o
WO012760 Zestaw do podtaczenia beczki z drutem (27 m)
Modut facznosci cyfrowej DCM 6265051
6184501 Kabel spawalniczy 50 mm? (5 m)
e ol W, S0 L e oy o S
6184503 Kabel spawalniczy 50 mm? (15 m)
Kabel spawalniczy MMA, 70 mm? 6184701 (5 m)
Kabel spawalniczy MMA, 95 mm? 6184901 (5 m)
6184711 Kabel masy 70 mm? (5 m)
Kabel masy, 70 o 164713 Kabel g 70t 15 )
6184714 Kabel masy 70 mm? (20 m)
Kabel masy, 95 mm? 6184921 (5 m)
Zestaw zdalnego sterowania do urzadzen X5 5 m X5RK5
Zestaw zdalnego sterowania do urzadzer X5 10 m X5RK10
Podwozie X5 Gas Podwozie X5 Podwozie X5 Wire
Cylinder Cart Trolley Cart Feeder Trolley

v

X5 FastMig







SuperSnake
GTX/ GITX04HD

SPAWANIE MIG/MAG

Niezrownane rozwigzanie do spawania z
dala od podajnika oraz w miejscach trudno

dostepnych

+ Mozliwos¢ taczenia z uchwytami
spawalniczymi z euroztgczem

+ Pasuje do wszystkich modeli
X5 / X5P FastMig i Master M 350

+ Modele o dtugosci 10, 15,201 25 m,
chtodzone cieczg i chtodzone gazem

+ Odpowiedni do drutéw spawalniczych
Fe/Ss/Al/FC/MC o $rednicy od 1,0 mm
do 1,6 mm

+ tatwa regulacja parametrow w zasiegu
reki

+ Czytelny wyswietlacz parametrow w
kazdych warunkach o$wietleniowych

+ Bezpieczny przetacznik blokujacy
zapobiegajacy przypadkowemu
wigczeniu

+ Oswietlenie LED komory szpuli
utatwiajace wymiane i kontrole drutu

- Zaprojektowany i wyprodukowany w
Finlandii

Zastosowania

+ Ciezka i $rednia produkcja elementow
metalowych

« Budowa statkdw i urzadzen morskich

+ Montaz i praca w terenie

®@

Zwiekszone bezpieczenstwo pracy

SuperSnake GTX to rekordzista w podawaniu drutu na odlegtos¢, doskonale
wspOtpracujacy ze wszystkimi modelami X5 / X5P FastMig i Master M 350. Przenosi
wysokiej jakosci spawanie do miejsc, do ktdrych inne marki po prostu nie sa w stanie
dotrze¢, SuperSnake GTX / GTX04HD oferujg pakiety o zasiegu 10/15/20/25 metrow
z 2-rolkowym mechanizmem podajnika drutu lub wzmocnionym 4-rolkowym
mechanizmem. Obie opcje sg standardowo wyposazone w metalowg rame
ochronng, cyfrowy miernik, wytacznik bezpieczeristwa, przyciski wysuwu drutu i test
wyptywu gazu.

Zwiekszajac zarowno produktywnos¢, jak i bezpieczenstwo personelu, modele
SuperSnake GTX oferuja najlepszy zsynchronizowany system podawania do trudno
dostepnych miejsc, stanowigc atrakcyjng alternatywe dla zmechanizowanych
uchwytéw spawalniczych typu push-pull, ktore oferujg ograniczony zasieg, lub
ciezkich podajnikéw drutu z wydtuzonymi zestawami kabli.

SuperSnake GTX / GTX04HD moze byc¢ stosowany zaréwno zestawami
chtodzonymi gazem, jak i ciecza, kompatybilny ze standardowymi uchwytami
spawalniczymi ze zfgczami Euro i doskonale synchronizowany z przemystowymi
urzadzeniami spawalniczymi MIG/MAG firmy Kemppi.

Podajniki posrednie SuperSnake GTX zwiekszajg zasieg standardowych uchwytéw
spawalniczych MIG wyposazonych w euroziacze, zapewniajac niezawodne
podawanie drutu do 30 metréw od gtéwnego mechanizmu podajacego drut.
Zniesie wiele - ciggnij, przesuwaj, podnos! Jest to idealny wybdr w przypadku
duzych i srednich producentéw konstrukcji spawanych oraz prac montazowych
w wymagajacych srodowiskach.

SuperSnake GTX / GTX04HD



Zwykty uchwyt spawalniczy — maks. 5 metréw Kemppi SuperSnake GTX — maks. 30 metréw

GLOWNE ZALETY

@ W

WYTRZYMALOSC ZWIEKSZONE ROZWIAZANIE ULATWIAJACE
1 SOLIDNOSC BEZPIECZENSTWO PRACY DOSTEP
Mozna bez obaw ciagna¢, przesuwac Zdecydowanie rzadziej trzeba Spawanie o wysokiej jakosci
i podnosic; elementy zaprojektowano przechodzi¢ miedzy stanowiskiem w odlegtosci do 30 m od gtéwnego
specjalnie dla spawaczy. spawalniczym a zrédtem pradu. podajnika drutu.

SuperSnake GTX



Dane techniczne

M SuperSnake GTX SuperSnake GTX04HD

Prad maks. przy 40 °C 60 % ED
100 % ED

Mechanizm podajnika drutu 2 rolkowy

Predkos¢ podawania drutu 1...25 m/min

Wymiary obudowy podajnika 400 mm x 127 mm x 150 mm

(dt. x szer. x wys.)

Al 212...1.6mm
FC/MC 212...1.6mm

Zalecane druty Fe/Ss 210...1.6 mm
Srednica kabla 50/70 mm?2
Klasa ochrony IP23S

Dane do zamowienia

Opis produktu Kody do zaméwien

60 % ED 350 A
100 % ED 270 A

4 rolkowy, jednosilnikowy
1..25 m/min

561 x 241 x 200 mm

Fe/Ss 21.0...1.6 mm
Al 212...1.6mm
FC/MC 212...1.6 mm
50/70 mm?

IP23S

SuperSnake GTX4HD (zawiera mpdut podajacy drut i ramke ochronng) SGTX04HDO1

Kable posrednie

Przewdd do SuperSnake GTXG 10m chtodzony
gazem, 50mm? z prowadnica stalowa 1.0-1.6mm
Przewod do SuperSnake GTXG 15m chtodzony
gazem, 50mm? z prowadnica stalowa 1.0-1.6mm
Przewdd do SuperSnake GTXG 20m chtodzony
gazem, 50mm? z prowadnica stalowa 1.0-1.6mm
Przewdd do SuperSnake GTXG 25m chtodzony
gazem, 50mm? z prowadnica stalowa 1.0-1.6mm
Przewdd do SuperSnake GTXW 10m chtodzony
cieczg, 50mm?2 z prowadnica stalowg 1.0-1.6mm
Przewdd do SuperSnake GTXW 15m chtodzony
ciecza, 50mm?2 z prowadnica stalowg 1.0-1.6mm
Przewdd do SuperSnake GTXW 20m chtodzony
cieczg, 50mm?2 z prowadnica stalowg 1.0-1.6mm
Przewdd do SuperSnake GTXW 25m chtodzony
ciecza, 50mm?2 z prowadnica stalowg 1.0-1.6mm
Przewdd do SuperSnake GTXW 10m chtodzony
cieczg, 70mm?2 z prowadnica stalowg 1.0-1.6mm

Opis produktu Kod zestawu produktow

SuperSnake GTX GAS 10 m pakiet, 50 mm?
SuperSnake GTX GAS 15 m pakiet, 50 mm?
SuperSnake GTX GAS 20 m pakiet, 50 mm?
SuperSnake GTX GAS 25 m pakiet, 50 mm?
SuperSnake GTX WATER 10 m pakiet, 50 mm?
SuperSnake GTX WATER 15 m pakiet, 50 mm?
SuperSnake GTX WATER 20 m pakiet, 50 mm’
SuperSnake GTX WATER 25 m pakiet, 50 mm?
SuperSnake GTX WATER 10 m pakiet, 70 mm?

SGTXG105CBL

SGTXG155CBL

SGTXG205CBL

SGTXG255CBL

SGTXW105CBL

SGTXW155CBL

SGTXW205CBL

SGTXW255CBL

SGTXW107CBL

P400GTX
P401GTX
P402GTX
P403GTX
P404GTX
P405GTX
P406GTX
P407GTX
P408GTX

SPAWANIE MIG/MAG

Podajniki SuperSnake GTX niezawodnie podajq
drut na odlegtosc¢ do 30 metréw od gtdwnego
mechanizmu podajqcego drut.

Podajnik posredni SuperSnake GTX ma w
standardzie cyfrowy miernik, wytqcznik
bezpieczeristwa oraz przyciski wysuwu drutu
i testu wyplywu gazu.

GTX04HD jest tatwy do przenoszenia. Metalowa
rama i konstrukcja obudowy sq wytrzymate
i lekkie.

Mechanaizm podajnika drutu 4 x 4 jest mocny,
precyzyjny i fatwy w requlacji. Podswietlenie LED
kabiny podajnika drutu.

SuperSnake GTX
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MinarcTig Evo



MinarcTig Evo
200/ 200MLP

SPAWANIETIG

Najwyzsza jakos¢ spawania metoda TIG

+ 200 A DC w cyklu pracy 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

+ 2-takt/4-takt

+ Opdja spawania MLP i impulsowego

« Opcjonalne zdalne sterowanie pradem

+ Maksymalna sprawnosc¢ energetyczna
dzieki technologii PFC

« Zaprojektowane i wyprodukowane w
Finlandii

+ 3 lata gwarancji

Zastosowania

- Instalatorstwo i montaz
+ Naprawa i konserwacja
+ Warsztaty blacharskie

+ Przemyst chemiczny i przetworczy

CEE

Precyzyjne, sprawne i mocne

MinarcTig ma wszystkie funkcje, ktorych oczekujesz od spawarki TIG
produkowanej przez Kemppi. Precyzyjne i pewne zajarzenie z wysokga
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 rowniez 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
Zrodto pradu, w ktérym 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 sq wyposazone w duze wyswietlacze LCD i liczne
funkcje uzytkowe, w tym kontrole czasu przed-gazu i po-gazu, sterowanie czasem
narastania i opadania pragdu oraz mozliwo$¢ dotaczenia zdalnego sterowania Modele
MLP maja funkcje dodatkowe, w tym funkcje Minilog i pétautomatyczne spawanie
impulsowe. MinarcTig Evo to urzadzenie dwuprocesowe umozliwiajace rowniez
wysokiej jakosci spawanie MMA pradem statym i réznymi typami elektrod.

MinarcTig Evo



MinarcTig Eve 200 MinarcTig Evo 200 MLP
z funkcjq spawania
impulsowego

GLOWNE ZALETY

N
)

LEKKA | PRZENOSNA 0 10% SZYBSZE SPAWANIE MOZLIWOSC REGULACJI
KONSTRUKCJA z funkcja spawania pulsacyjnego TIG DLUGOSCI KABLA
Nie potrzeba dodatkowej pomocy Wieksza funkcjonalnos¢ podczas
do przenoszenia urzadzenia wykonywania prac w terenie

MinarcTig Evo




Dane techniczne

MinarcTig Evo 200/200MLP

Napiecie zasilania 1~,50/60 Hz
Moc pobierana (maks.) TIG 35%
MMA 35%
Prad zasilania, |1 maks. TIG
MMA
Prad zasilania, 1 skyt. TG
MMA
Kabel zasilajacy HO7RN-F
Zabezpieczenie typu C
Prad maks. przy 40°C TIG 35%
60%
100%
MMA 35%
60%
100%
Zakres parametrow spawania TIG
MMA
Napiecie biegu jatowego
Moc biegu jatowego TIG
MMA
Wspotczynnik mocy dla 100% TIG
MMA
Sprawnos¢ przy 100% ED TIG
MMA
Napiecie zajarzenia tuku
Elektrody otulone, MMA [
Wymiary zewnetrzne dh. x sz x wys.

Masa (bez kabli)

Klasa temperaturowa

Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

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

Dane do zamowienia

MinarcTig Evo 200 _ MinarcTig Evo 200 MLP

TX 225G, 4 m P0640TX
VRD, TX 225 G,4 m P0672TX
VRD, TX 225G, 8 m P0673TX
TX 225G, 8 m P0641TX
TX225GS,4m P0645TX
TX165GS, 4 m P0648TX
TX165GS, 8m P0649TX
TX135GF4m P0652TX
TX135GF8m P0653TX
TX165GF 4 m PO656TX
TX165GF8m PO657TX
TX225GS, 4 m PO644TX
TX165GS, 16 m PO670TX
TX 305W F 4 m, chtodnica P0676TX
TX 305W F 8 m, chtodnica P0677TX
TX 255W S 4 m, chtodnica P0O687TX
TX255W S 8 m, chtodnica P0688TX
TX 355W 4 m, chtodnica P0691TX
TX 355W 8 m, chtodnica P0692TX
Podwozie MST 400

* Model AU jest przeznaczony na rynki Australii i Nowej Zelandii.

SPAWANIETIG

230V £15% (AU 240V +15%)
200 A/4,9 KVA

170 A/5,7 kVA

211 A

248 A

127 A

14.7 A

3G1,5 (1,5 mm? 3 m)

16 A

200 A/18V

160 A/16,4V

140 A/15,6 V.

170 A/26,8V

130 A/252V

110 A/244V

0d 5 A/10,2V do 200 A/18,0V
0d 10 A/20,4V do 170 A/26,8V
95V (VRD 30V, AUVRD 12 V)
10W

30W

0.99

0.99

77 %

83 %

0d6do 12V

1,5-4,0 mm

449 % 210 x 358 mm

11 kg

F (155°C)

IP23S

A

0d -20°C do +40°C

0d -40°C do +60°C

TX225G,4m

*AU, TX 225G, 4m

*AU, TX 225G, 8 m
TX225G,8m
TX225GS,8m
TX165GS,4m
TX165GS,8m
TX135GFE4m
TX135GF8m

TX165GF 4 m

TX165GF 8m

TX165GS, 16 m
TX225GS,4m

TX305W F 4 m, CHLODNICA
TX305W F 8 m, CHLODNICA
TX255W S 4 m, CHLODNICA
TX255W S 8 m, CHEODNICA
TX 355 W 4 m, CHLODNICA
TX 355W 8 m, CHLODNICA
6185294

MinarcTig Evo

P0642TX
PO674TX
PO675TX
P0643TX
P0647TX
PO650TX
P0651TX
P0654TX
P0655TX
P0658TX
P0659TX
P0671TX
PO646TX
P0678TX
P0679TX
PO689TX
PO690TX
P0693TX
P0694TX



MinarcTig



MinarcTig

SPAWANIETIG

250/ 250MLP

Mocny, przenosny i kompaktowy

+ Doskonate zajarzenie tuku przy
niskim pradzie spawania

« Czytelny wyswietlacz parametrow

« Kontrola czasu przed-gazu i po-gazu

+ Kontrola czasu narastania i opadania
pradu

- 2-takt/4-takt

+ Opcja spawania impulsowego

+ Zasilanie sieciowe lub z agregatu

- Zaprojektowane i wyprodukowane
w Finlandii

+ 3 lata gwarancji

Zastosowania

« Instalatorstwo i montaz

« Naprawa i konserwacja

« Warsztaty blacharskie

« Przemyst chemiczny i przetworczy

e

Najwyzsza jakos¢ spawania TIG
do zastosowan wymagajacych
wysokiej precyzji

Maszyna MinarcTig Evo to idealne rozwigzanie do spawania TIG DC

w pracach instalacyjnych, naprawczych i konserwacyjnych. Model o pradzie
maksymalnym 250 A zapewnia wysoka jakos¢ spoin, a jego niewielkie
rozmiary i masa stanowig istotng zalete podczas prac wymagajacych czestego
przemieszczania.

MinarcTig 250 to urzadzenie dwuprocesowe, zapewniajgce doskonate wyniki
spawania zarowno metoda TIG DC, jak i MMA. Poza modelem 250 dostepny jest
takze model 250MLP, wyposazony w specjalne funkcje, takie jak Minilog i spawanie
pradem impulsowym. Wysoki 35% cykl pracy i niewielka masa potagczone z wysoka
sprawnoscia i doskonatg kontrolg nad zajarzeniem przy niskim pradzie oznacza
lepsza jakos¢ spawania TIG w sytuacjach wymagajacych duzej precyzj.

Warto je potaczy¢ z uchwytami Kemppi Flexlite TX do spawania metoda Tig,
poniewaz mozna wtedy pracowac bardzo szybko i wygodnie.

MinarcTig




Panel do urzqdzenia MinarcTig 250MLP Panel do urzqdzenia MinarcTig 250

GLOWNE ZALETY

5
)

DOSKONALE DZIALANIE NIEWIELKIE WYMIARY MOZLIWOSC DZIALANIA
Niski prad zajarzenia tatwe przenoszenie w dowolne DWUPROCESOWEGO

miejsce Zapewnia wiekszg wszechstronnos¢

MinarcTig




SPAWANIETIG

Dane techniczne
| Minarcig2sompr2so [ | | |

Napiecie zasilania 50/60 Hz 3~,400V (od -20 do +15%)
Moc znamionowa dla maks. natezenia pradu TIG 7.2 KVA
MMA 8.2 kVA
Kabel zasilajacy HO7RN-F 4G1.5 (B m)
Zabezpieczenie zwtoczne 10A
Prad maks. przy 40°C TIG 30% 250 A/20,1V
60% 180 A/17,2V
100% 160 A/164V
MMA 35% 220 A/28,8V
60% 170 A/26,8V
100% 150 A/26,0V
Zakres parametrow spawania TIG 5A/102V-250A/201V
MMA 10A/204V-220A/288V
Napiecie biegu jatowego 95V
Wspotczynnik mocy dla pradu maks. TIG 0.92
MMA 091
Sprawnos¢ dla pradu maks. TIG 80 %
MMA 86 %
Elektroda otulona [} 1,5-5,0 mm
Wymiary zewnetrzne dh. x sz x wys. 400 x 180 x 340 mm
Masa (bez kabli) 11 kg

Dane do zamowienia
winarcrigzso | |wacrgzsomr |

TX165GF4m P0607TX TX165GF4m PO611TX
TX165GF8m P0608TX TX165GF 8m P0612TX
TX225G,4m PO609TX TX225G,4m PO613TX
TX 225G, 8 m PO610TX TX225G,8m P0614TX
TX165GS,4m P0625TX TX135GF4m PO615TX
TX165GS,4m P0626TX TX135GF8m PO616TX
TX225GS,4m P0632TX TX165GS,4m P0617TX
TX225GS,8m P0633TX TX165GS,8m P0618TX
TX135GF4m P0636TX TX225GS,4m P0634TX
TX135GF8m P0637TX TX225GS,8m PO635TX
TX165GS, 16 m PO668TX TX165GS, 16 m PO669TX
Akcesoria

Kabel spawalniczy 5m, 25 mm’ 6184201

Kabel masy 5m, 25 mm’ 6184211

Podwozie MST 400 6185294

MinarcTig
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SPAWANIETIG
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MinarcT
223 ACDC

Spawanie TIG i czyszczenie za pomocy
jednego urzadzenia

« Najwyzszej jakosci wielonapieciowa
spawarka AC/DCTIG z wbudowang
funkcja czyszczenia spoin

+ Spawanie MMA DC+ i DC-

+ Prad o natezeniu 220 A w cyklu pracy
20% z 1-fazowego zrédfa pradu

« Czyszczenie elektrolityczne MAX
WeldClean przyspiesza proces
CzyszCzenia po spawaniu

+ Duzy wyswietlacz LCD

« Cztery kanaty pamieci

+ Auto Pulse z kontrolg czestotliwosci

- Kontrola balansu AC

« Trzy opcjonalne podwozia

+ Regulacja parametréw na odlegtosc
za pomoca zdalnego sterowania
montowanego na uchwycie

« Kontrola procesu spawania za pomocg
przewodowego sterowania noznego
FR41

- Zaprojektowany i wyprodukowany w
Finlandii

Idealne wykonanie i wykonczenie
spoin

MinarcT 223 ACDC GM to catkowicie nowe, jednofazowe urzadzenie
spawalnicze TIG 220 A AC/DC z wbudowana funkcja elektrolitycznego
czyszczenia spoin. Ta przenosna spawarka wielonapieciowa umozliwia
wysokojakosciowe spawanie TIG i profesjonalne czyszczenie spoin za pomoca
jednego urzadzenia.

Urzadzenie Minarc T 223 ACDC GM mozna zabra¢ w dowolne migjsce i
zaoszczedzi¢ czas, wykonujac i wykanczajgc idealne spoiny w jednym miejscu. Nowy
proces czyszczenia elektrolitycznego MAX WeldClean jest prosty i fatwy w uzyciu.
Wystarczy chwila, aby przetaczy¢ palnik TIG w tryb czyszczenia, w ktérym efektywne
potaczenie pradu elektrycznego i kwasu fosforowego zapewnia szybkie usuwanie
sladow utleniania i przebarwien wokét spoiny, zapewniajac idealnie czyste spoiny.

Wydajne i wszechstronne urzadzenie spawalnicze Minarc T 223 ACDC GM TIG jest
wyposazone w wazne funkgje, takie jak funkcja Auto Pulse, regulacja czestotliwosci
pradu przemiennego, kanaty pamieci i wygodne opcje zdalnego sterowania.

Duzy kolorowy wys$wietlacz z ochrong przed uderzeniami i przejrzysty interfejs
uzytkownika utatwiajg wybdr ustawient w réznych warunkach o$wietleniowych.

Minarc T



JAKOSC SPAWANIA KLASY
PREMIUM

Doktadne i precyzyjne spawanie
metoda TIG pradem o natezeniu
220 A, w tym dzieki fatwym
w obstudze elementom sterujagcym
wyswietlanym na duzym
kolorowym wyswietlaczu.

Minarc T

SKUTECZNE
ELEKTROLITYCZNE

CZYSZCZENIE SPOINY

MAX WeldClean to prosty proces
czyszczenia elektrolitycznego, ktéry

usuwa $lady utlenienia i przebarwien,
pomagajac szybko wykonczyc¢ spoiny.

LATWE PRZENOSZENIE

Maszyne mozna fatwo zanies¢
w kazde miejsce, po czym
wykonac spawanie i od razu
na miejscu czyszczenie, co
oszczedzi mnéstwo czasu.




Przeksztatcenie standardowego uchwytu TIG w szczotke do
czyszczenia elektrolitycznego w kilku prostych krokach oferuje
szereg kluczowych korzysci.

1. Uchwyt TIG jest zawsze podigczony i gotowy do czyszczenia. Wystarczy
zamienic zestaw spawalniczy na zestaw czyszczacy, jak pokazano powyzej.

2. Dostepne opcje zestawu czyszczacego obejmuja pojedyncza szczotke lub
zestaw wielu szczotek, obejmujacy wszystkie rozmiary spoin i typy potaczen.

3. Standardowo uchwyt spawalniczy Kemppi TIG jest wyposazony w "wigcznik/
wytgcznik bezpieczenstwa', dzieki czemu czyszczenie z uzyciem Minarc T 223
ACDC jest w praktyce bezpieczniejsze.

4. Uchwyty TIG sg dostepne w wersjach 4 m i 8 m, co zwieksza zasieg czyszczenia
i zakres dostepu.

Uwaga: Po zakoriczeniu procesu czyszczenia elektrolitycznego nalezy zawsze umy¢
i doktadnie wysuszy¢ elementy gtowicy uchwytu TIG i materiaty eksploatacyjne

w czystej wodzie, usuwajac wszelkie ptyny czyszczace lub ich pozostatosci przed
ponownym przystapieniem do spawania TIG.

MAX WeldClean

Nowy proces MAX WeldClean jest prosty i szybki w uzyciu. Konwersja palnika TIG
do trybu czyszczenia zajmuje tylko kilka chwil, dzieki czemu idealne spoiny sa
czyste i wykonczone w krotszym czasie.

Etapy procesu:

1. Spawanie

2.) Przestawienie uchwytu spawalniczego TIG na tryb czyszczenia

3.) Czyszczenie spoin pradem o niskim natezeniu i srodkiem czyszczacym
4.) Zobojetnienie woda

5.) Gotowe

Po zeskanowaniu tego kodu QR mozna obejrzec film o procesie czyszczenia
tworzonej spoiny.

[m]3: 55 m]

SPAWANIETIG

Minarc T 223 ACDC GM to profesjonalne
urzqdzenie do spawania metodq TIG o wysokiej
wydajnosci spawania i tatwych w obstudze
elementach sterujqcych. Oferuje spawanie TIG
prqdem przemiennym i statym, umoZliwiajqgc
prace z szerszym zakresem metali i grubosci.

MINARCT 223 ACDC | MAX WeldClean
umozliwiajq spawanie i czyszczenie za pomocq
Jjednej maszyny. Oszczedzaj czas i pienigdze,
szybko aktywujqc tryb czyszczenia, aby uzyskac
wydajny proces elektrolitycznego czyszczenia
spoin zaraz po zakoriczeniu spawania.

Duzy, wyrazny kolorowy wyswietlacz LCD jest
czytelny w réznych Srodowiskach pracy, a

intuicyjne pokretto sterowania w potqgczeniu z
prostym wyborem procesu na ekranie utatwia

spawanie.

Minarc T



Dane techniczne

Napiecie zasilania 1~ 50/60 Hz
Zabezpieczenie
Minimalna moc agregatu
Prad maks. (TIG) 20% ED
Prad maks. (TIG) 40% ED
Prad maks. (TIG) 60% ED
)

Prad maks. (TIG) 100% ED

(
Prad maks. (MMA) 35% ED

Prad maks. (MMA) 40% ED

Prad maks. (MMA) 60% ED

Prad maks. (MMA) 100% ED

Napiecie biegu jatowego

Rozmiar elektrody spawalniczej

Zakres pradu i napiecia spawania, TIG @ 220-230V
Zakres pradu i napiecia spawania, TIG @ 110-130V
Zakres pradu i napiecia spawania, MMA @ 220-230V
Zakres pradu i napiecia spawania, MMA @ 110-130V
Zakres temperatur pracy

Wymiary zewnetrzne dt. X sz. x wys.

Masa (bez akcesoridow)

Stopier ochrony

Spetniane normy

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

Zakres temperatur przechowywania

MIT223ACDCGM

220..240V +£10%; 110..120 V £10%

16 A

8 kVA

220 A

130 A (dla napiecia zasilania 110V)

170 A; 110 A (dla napiecia zasilania 110V)
160 A; 90 A (dla napiecia zasilania 110V)
170 A

90 A (dla napiecia zasilania 110V)

130 A; 70 A (dla napiecia zasilania 110V)
110 A; 60 A (dla napiecia zasilania 110V)
95V

1.6..40 mm

5A/8V..220 A/20V

5A/8V..130 A/16V

15 A/15V..170 A/34V

15 A/15A..90 A/30V

-20...440°C

520x 250 x 379 mm

16.8 kg

P23

ENIEC 60974-1,-3,-10 IEC 61000-3-12 AS 6097.1 AS 1674.2
A

-40..460 °C

MinarcT 223 ACDC GM AU MIT223ACDCGMAU

Napiecie zasilania 1~ 50/60 Hz
Zabezpieczenie

Minimalna moc agregatu

Prad maks. (TIG) 20% ED

TIG) 40% ED

TIG) 60% ED

TIG) 100% ED

Prad maks.
Prad maks.
Prad maks.

Prad maks. (MMA) 35% ED

Prad maks. (MMA) 40% ED

Prad maks. (MMA) 60% ED

Prad maks. (MMA) 100% ED

Napiecie biegu jatowego

Rozmiar elektrody spawalniczej

Zakres pradu i napiecia spawania, TIG @ 220-230V
Zakres pradu i napigcia spawania, TIG @ 110-130V
Zakres pradu i napiecia spawania, MMA @ 220-230V
Zakres pradu i napiecia spawania, MMA @ 110-130V
Zakres temperatur pracy

Wymiary zewnetrzne dt. X sz. x wys.

Masa (bez akcesoridow)

Stopier ochrony

Spetniane normy

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

Zakres temperatur przechowywania

m Minarc T

230..240V +£10%; 110V +£10%

15A

8 kVA

220 A

120 A (dla napiecia zasilania 110V)

170 A; 100 A (dla napiecia zasilania 110V)
160 A; 90 A (dla napiecia zasilania 110V)
170 A

90 A (dla napiecia zasilania 110V)

130 A; 70 A (dla napiecia zasilania 110V)
110 A; 60 A (dla napiecia zasilania 110V)
23V

1.6..40 mm

5A/8V..220 A/20V

5A/8V..120 A/15V

15 A/15V..170 A/34V

15 A/15..90 A/30V

-20...+40°C

520x 250 x 379 mm

16.80 kg

P23

EN IEC 60974-1,-3,-10 [EC 61000-3-12
A

-40..460 °C



Dane do zamowienia

Master Cooler 05M MSMCO5M

Zalecany ptyn chtodzacy

Zakres temperatur pracy

Wymiary zewnetrzne dt. X sz. x wys.

Masa (bez akcesoridow)

Stopier ochrony

Spetniane normy

Pojemnos¢ zbiornika

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Cooling power

Zakres temperatur przechowywania

Minarc T 223 ACDC GM

Minarc T 223 ACDC GM AU

Master Cooler 05M

T22M

T32A

S10M Ptozy

FR41

TXR10

TXR20

MAX WeldClean Zestaw startowy, mate czesci, pojedyncza szczotka
MAX WeldClean Zestaw startowy, standardowe czesci, pojedyncza szczotka
MAX WeldClean Zestaw startowy, standardowe czesci, potréjna szczotka
Kabel masy 35 mm? 5 m

Kabel masy 35 mm? 10 m

Kabel masy 35 mm? 15 m

Kabel masy 35 mm? 20 m

Kabel masy 50 mm?, 5 m

Kabel masy 50 mm?, 10 m

Kabel masy 50 mm?, 20 m

Kabel masy 50 mm? 30 m

Minarc T 223 ACDC GM + TX225G4

Minarc T 223 ACDC GM + TX225G8

Minarc T 223 ACDC GM + Master M COOLER + TX355W4
Minarc T 223 ACDC GM + Master M COOLER + TX355W8
Minarc T 223 ACDC GM + TX225G4 + FR41

Minarc T 223 ACDC GM + TX225G8 + FR41

Minarc T 223 ACDC GM + Master M COOLER + TX355W4 + FR41
Minarc T 223 ACDC GM + TX225GS4

Minarc T 223 ACDC GM + TX225GS8

Minarc T 223 ACDC GM + Master M COOLER + TX255WS4
Minarc T 223 ACDC GM + Master M COOLER + TX255WS8
Minarc T 223 ACDC GM + TX225GS4 + FR41

Minarc T 223 ACDC GM + TX225GS8 + FR41

Minarc T 223 ACDC GM + Master M COOLER + TX255WS4 + FR41
Minarc T 223 ACDC GM + Master M COOLER + TX255WS8 + FR41
Minarc T 223 ACDC GM AU + TX225G4

Minarc T 223 ACDC GM AU +TX225G8

Minarc T 223 ACDC GM AU + Master M COOLER + TX355W8
Minarc T 223 ACDC GM AU + Master M COOLER + TX355W8+FR41

MGP 4456 (specjalny ptyn Kemppi)
-20...440°C

555x253 x215 mm

11.5kg

IP23S

IEC 60974-2,-10

231

A

0.5 kW

-40...460 °C

Zrodho pradu

Zrodho pradu

Chtodnica

Wézek transportowy

Lekki wozek dwukotowy

Stalowe ptozy pod Zrédto

Nozne zdalne sterowanie

Zdalne sterowanie

Zdalne sterowanie

Pasuje do uchwytéw na mate czesci
Pasuje do uchwytéw na standardowe czesci

Pasuje do uchwytéw na standardowe czesci

P23T225G4
P237225G8
P23T355W4
P23T355W8
P23T225G4R
P23T225G8R
P23T355W4R
P23T225GS4
P23T225GS8
P23T255Ws4
P23T255WS8
P23T225GS4R
P23T225GS8R
P23T255WS4R
P23T255WS8R
P23T225G4AU
P23T225G8AU
P23T355W8AU
P23T355W8RAU

SPAWANIETIG

MIT223ACDCGM
MIT223ACDCGMAU
MSMCO5M

T22M

T32A

S10M

FR41

TXR10W /TXR10G
TXR20W / TXR20G
MAXCSTKSS
MAXCSTKS
MAXCSTKL
6184311

6184312

6184313

6184314

6184511

6184512

6184514

6184517

Minarc T
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MasterTig DC/

SPAWANIETIG

MasterTig ACDC

Urzadzenia dalekie od przecietnosci

- Wybierz tradycyjne panele sterowania
z przyciskami dotykowymi lub panel
sterowania z kolorowym, 7-calowym
ekranem TFT, wyposazony w funkcje
asystenta spawania oraz 99 kanatéw
pamieci

+ Aplikacja Weld Assist pomaga
spawaczowi precyzyjnie i wydajnie
spawac, proponujac najlepsze
parametry dla réznych zastosowan
spawalniczych

« Szereg przydatnych funkgji
wspomagajacych proces spawania TIG

« tatwe, szybkie i wygodne uzupetnianie

ptynu chtodzacego oraz czyszczenie

+ Podwozia dla urzadzert MasterTig
umozliwiajg instalowanie butli z
poziomu podtogi, co eliminuje
koniecznos¢ podnoszenia ciezardw

+ Kompatybilnos¢ z uchwytami Flexlite
TX do spawania metoda TIG

+ Mozliwos¢ podtaczenia sterowania:
noznego, na uchwycie i recznego

+ Opcjonalna mozliwos¢ potaczenia
sprzetu z ustugg w chmurze WeldEye

+ Zaprojektowane i wyprodukowane w
Finlandii

+ 3 lata gwarancji

Znakomita ergonomia i tatwa
obstuga

Nowe urzadzenie do spawania metoda TIG pradem przemiennym
i stalym, MasterTig, wyznacza niespotykane dotad standardy w zakresie
jakosci, wszechstronnosci i wydajnosci energetycznej spawania.

Zaprojektowane z mysla o profesjonalnych uzytkownikach i najbardziej
wymagajacych aplikacjach spawalniczych, urzadzenia MasterTig oferujg
szeroki wybdr wariantéw mocy w modelach 230 A, 300 A, 400 A 500 A,
charakteryzujacych sie imponujgcymi rozmiarami i masa.

Modutowa konstrukcja pozwala na skonfigurowanie zestawu, ktéry najlepiej
odpowiada aktualnym potrzebom klienta, w tym alternatywnych paneli sterowania,
bezprzewodowych zdalnych sterowan i podwozia.

Stylowe, praktyczne i wytrzymate urzadzenie MasterTig nie jest wraZliwe na
uderzenia oraz jest odporne na trudy codziennego spawania w najbardziej
wymagajacym srodowisku. Urzadzenie MasterTig charakteryzuje sie mata masa
i kompaktowymi wymiarami, jest wykonane z wytrzymatego, formowanego
wtryskowo tworzywa sztucznego dodatkowo wzmocnionego za pomoca
specjalnych mostkéw udarowych, dzieki czemu jest niezawodnym partnerem
w warsztacie i w terenie.

ICIOIGICICICIC

MasterTig m
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GLOWNE ZALETY

0 30% SZYBSZE SPAWANIE 0 60% SZYBSZA
Funkcja podwdjnego impulsu KONFIGURACJA

przyspiesza spawanie i zmniejsza Optymalna konfiguracja dzieki
ilos¢ wprowadzanego ciepta 0 20% rozwigzaniu Weld Assist utatwiajaca
spawanie i zwigkszajaca
wydajnos¢ procesu

MasterTig

020% NIZSZY POZIOM
HALASU

Urzadzenie MasterTig generuje
znacznie mniej hatasu w poréwnaniu
z urzadzeniami do spawania z uzyciem
pradu przemiennego innych
wiodacych producentow




Lepsze spawanie
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PERSONALIZACJA
Przeslij logo swojej firmy lub ulubione zdjecie, aby spersonalizowac
wygaszacz ekranu MasterTig.

MODULOWA KONSTRUKCJA

Seria MasterTig obejmuje modele o réznej mocy, dwa rodzaje paneli sterujacych
do wyboru, opcje zdalnego sterowania, podwozia i uchwyty. Ma to zapewnic
optymalne dopasowanie urzadzenia do potrzeb uzytkownika.

MOCNA KONSTRUKCJA

Urzadzenie MasterTig zostato zaprojektowane i zbudowane z myslag o maksymalnej
wytrzymatosci na uderzenia. W tym celu uzyto specjalnych tworzyw sztucznych
pochtaniajacych energie i nadajacych sie do recyklingu. Konstrukcja zostata dodatkowo
wzmocniona specjalnymi rozwiazaniami konstrukcyjnymi, ktére lepiej chronig zrodto
pradu przed uderzeniami podczas codziennego spawania. Urzadzenie MasterTig 535
ACDC jest wyposazone w metalowe $cianki boczne.

PIVOTSAFE

Podwozia dla urzadzen MasterTig umozliwiajg instalowanie butli z poziomu podtogi,
co eliminuje koniecznos¢ podnoszenia ciezaréw. Podwozie PASMT wyposazone jest w
innowacyjna uchylng ptyte zapewniajaca bezpieczny zatadunek butli.

PRZECHOWYWANIE CZESCI DO UCHWYTU SPAWALNICZEGO
Szybki dostep do czesto uzywanych czesci eksploatacyjnych uchwytu TIG,
przechowywanych w porecznym schowku, ukrytym w uchwycie maszyny.

Funkcja niedostepna w modelu MasterTig 535 ACDC.

PANELE STEROWANIA

Do wyboru s tradycyjne panele sterowania z przyciskami dotykowymi lub system
sterowania z petnokolorowym, 7-calowym ekranem TFT, umozliwiajace tatwe, szybkie

i precyzyjne ustawianie parametréw. Panel 7-calowego wyswietlacza TFT, chroniony
jest pancerng ptyta o grubosci 3 mm, dzieki czemu jest odporny zaréwno na uderzenia,
jak i zadrapania. Urzadzenie MasterTig 535 ACDC zawiera panel MTP35X w standardzie.

WELD ASSIST

Weld Assist w niespotykany dotad sposéb pozwala na automatyczny doboér
odpowiednich parametrow spawania juz za pierwszym razem. Wystarczy postepowac
zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie — wybrac spawany materiat, jego
grubos¢, typ ztacza i pozycje spawania a funkcja asystenta spawania dobierze i ustawi
optymalne parametry, wskazujac kazdemu spawaczowi droge do jakosciowego

i wydajnego wykonania zadania. Weld Assist wyswietla rowniez zalecenia dotyczace
srednicy elektrody, drutu elektrodowego, przeptywu gazu, rodzaju rowka, ksztattu $ciegu
i predkosci spawania. Idealnie nadaje sie do tworzenia pWPS.

AUTOMATYCZNE CHLODZENIE

Wymuszone chtodzenie gazem i ptynem zapewnia optymalng kontrole

temperatury oraz najwyzsza wydajno$¢ energetyczna. Zaleznie od mocy spawania

i dtugosci pracy wentylatory zrédta pradu reguluja przeptyw powietrza, a silnik

ukfadu chtodzenia wiacza sie na okres od 15 sekund do 4 minut, zeby ograniczy¢ zuzycie
energii elektrycznej i poziom hatasu. MasterTig 535 ACDC jest réwniez wyposazony

we wskaznik LED poziomu ptynu chtodniczego.

BEZPRZEWODOWO

Magia bezprzewodowego zdalnego sterowania. Eliminacja napraw przewodéw zdalnego
sterowania i poprawa bezpieczeristwa w miejscu pracy dzieki bezprzewodowemu
zdalnemu sterowaniu. Do wyboru sa moduty reczne lub nozne pozwalajace
bezprzewodowo sterowaé moca z odlegtosci do 15 a nawet 100 metréw, zaleznie

od miejsca pracy. To bardzo utatwia prace.

SPAWANIETIG

Uchwyty Kemppi Flexlite TX wyposazone sq
w wytrzymate i gietkie gumowe rekojesci
zapewniajqce wiekszy komfort i mniejsze
zmeczenie spawaczy.

Przeslij ulubione zdjecie lub logo firmy i uzywaj
go jako niestandardowego wygaszacza ekranu
panelu MTP35X.

Urzqdzenie MasterTig 535 ACDC mozna
podnosic¢ dzwigiem, zaczepiajqc pasy za ucha

do podnoszenia. Sq one dotqczone do zestawu w
standardzie, a przykreca sie je u géry maszyny.

MasterTig



Dane techniczne

Napiecie zasilania 1~,50/60 Hz

Zabezpieczenie

Napiecie biegu jatowego (Srednie) MMA

Maks. prad znamionowy przy 40°C 40% TIG

(240V)

Maks. prad znamionowy przy 40°C 40% TIG

(110V)

Zakres pradu (240V) TIG

Zakres pradu (110V) TIG

Zakres temperatur pracy

Klasa kompatybilnosci

elektromagnetycznej

Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne dt. x sz.
X WYS.

Masa (bez akcesoriow)

Zalecane moce agregatow (min.) Sgen

Srednice elektrod @ (mm)

Spetniane normy

MasterTig 235ACDC GM

110/220...240V +£10 %
16 A

50V

230 A/19.2V

130 A/15.2V

Od 3 A/1Vdo230A/31V
Od3A/1Vdo 130A/24V
Od -20°C do +40°C

A

IP23S
544 x 205 x 443 mm

19,1 kg

8 kVA

1,6-50mm
IEC60974-1,-3,-10/IEC 61000-3-12

MasterTig 325DC

MasterTig 235ACDC GM (brak mozliwosci wytgczenia

uktadu redukcji napiecia)

110/ 240V £10 %
15A

23V (wtaczony VRD)
230 A/19,2V

130 A/15.2V

Od 3 A/1Vdo230A/31V
Od3A/1Vdo 130 A/24V
Od -20°C do +40°C

A

IP23S
544 x 205 x 443 mm

19,1 kg
8 kVA
1,6-5,0 mm

IEC 60974-1,-3,-10 / IEC 61000-3-12 AS 60974.1-2006

MasterTig 325DC G

MasterTig 325DC GM

Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz

Zabezpieczenie

Napiecie biegu jatowego (Srednie) MMA

Maks. prad znamionowy przy 40°C 40% TIG

Zakres pradu TIG

Zakres temperatur pracy

Klasa kompatybilnosci

elektromagnetycznej

Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne dt x sz.
X WYS.

Masa (bez akcesoriow)

Zalecana moc agregatu (min.) Sgen

Srednice elektrod @ (mm)

Spetniane normy

- MasterTig

MT535ACDC

MasterTig 335ACDC
380-460V £10%

16 A

50V
23 V¥

300 A/22V
Od 3 A/1Vdo 300 A/38V

Od -20°C do +40°C
A

IP23S
544 x 205 x 443 mm

21,0kg
22,0kg

20 kVA
1,6-6,0 mm

IEC 60974-1,-3,-10
IEC 61000-3-12
AS 60974.1-2006 *

MasterTig 335ACDC G
380-460V +10%

16 A

50V
23 V¥

300 A/22V
Od 3 A/1Vdo 300 A/38V

Od -20°C do +40°C
A

IP23S
544 x 205 x 443 mm

21,5kg
225kg

20 kVA
1,6-6,0 mm

IEC 60974-1,-3,-10
IEC61000-3-12
AS 60974.1-2006 *

MasterTig 335ACDC GM

220...230V;380...460 V
+10 %

20A
50V

300 A/22V

Od 3 A/1Vdo 300 A/27V
(przy 220V)

Od -20°C do +40°C
A

IP23S
544 x 205 x 443 mm

21,5kg
225kg

20 kVA
1,6-6,0 mm

IEC 60974-1,-3,-10
IEC61000-3-12

* Dotyczy tylko modeli Zrédta pradu, w ktérych zablokowano mozliwo$¢ wytaczenia uktadu redukgji napiecia (VRD).

T25MT

P4A5MT



Dane techniczne

MasterTig 425DC G

MasterTig 425DC G (brak

mozliwosci wylaczenia
ukfadu redukgcji napiecia)

SPAWANIETIG

MASTERTIG 535 ACDC GM

MASTERTIG 535 ACDC GM
(brak mozliwosci wytaczenia
uktadu redukgji napiecia)

Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz  380...460V +10% 380...460V £10% 220...230V;380...460V £10%  220...230V; 380...460V £10%

Zabezpieczenie 16 A 16 A 32A 32A

Napiecie biegu jatowego MMA 50V 23V (wtaczony VRD) 50V 23V (wiaczony VRD)

(Srednie)

Maks. prad znamionowy 30%TIG 400 A/26V 400 A/26V 40% ED 500 A/30V (400 V) 40% ED 500 A/30V (400 V)

przy 40°C 40% ED 450 A/28V (220 V) 40% ED 450 A/28V (220V)

Zakres pradu TIG A/3V...1TA/ A/3V...1TA/400V41 3 A/1V-500 A /37 V (400 V) 3 A/1V-500 A /37 V (400 V)
400 V41 3 A/1V-450 A/32V (220V) 3 A/1V-450 A/32V (220V)

Zakres temperatur pracy -20...440°C -20...440°C -20 ... +40°C -20 ... +40°C

Klasa kompatybilnosci A A A A

elektromagnetycznej

Stopier ochrony IP23S IP23S IP23S IP23S

Wymiary zewnetrzne dh xsz.xwys. 544 x 205 x 443 mm 544 x 205 x 443 mm 860 x 263 x 610 mm 860 x 263 x 610 mm

Masa (bez akcesoriow) 236 kg 236 kg 57 kg 57 kg

Zalecana moc Sgen 20 kVA 20 kVA 35 kVA 35 kVA

agregatu (min.)

Srednice elektrod [ 1,6...70 mm 16...70mm 16...7,0mm 16...70mm

Spetniane normy

IEC60974-1,-3-10
IEC 61000-3-12

IEC 60974-1,-3,-10
IEC 61000-3-12
AS 60974.1-2006

IEC60974-1,-3,-10,
AS60974.1, GB/T15579.1

IEC60974-1,-3-10,
AS60974.1, GB/T15579.1

MasterTig Cooler M Chtodnica MasterTig MXL

MPG 4456 (specjalny ptyn Kemppi) MPG 4456 (specjalny ptyn Kemppi)

Uktady chtodzenia MasterTig
Zalecany ptyn chtodzacy

Pojemnosc zbiornika 301 301
Zakres temperatur pracy* -20...440°C -20...+40°C
Masa (bez akcesoriéw) 12,5kg 25 kg
* Przy zalecanym ptynie chtodzacym.

Uchwyty TX 135GF TX 165GF TX 165GS TX 165G TX 225G TX 225GS TX 255WS TX 305WF TX 355W
spawalnicze TIG
FlexFlite
Typ chtodzenia Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Gaz Ciecz Ciecz Ciecz
Typ ztacza Prad- G1/4 G1/4 G1/4 G1/4 G1/4 G1/4 G1/4 G1/4 G1/4

gaz
Obcigzalnos¢ dla A 130 160 160 160 220 220 250 300 350
40% (argon)
Obcigzalnos¢dla A - - - - - - 200 200 250
100% (argon)
Zdalne sterowanie Opcjonalnie  Opcjonalnie  Opcjonalnie  Opcjonalnie  Opcjonalnie  Opcjonalnie  Opcjonalnie  Opcjonalnie  Opcjonalnie
Typ szyjki Gieta Gieta Obrotowa Kat 70° Kat 70° Obrotowa Obrotowa Gietka Kat 70°

Urzadzenia s zgodne z norma IEC 60974-7.

MasterTig




Dane do zamowienia

Urzadzenie
MasterTig 235ACDC GM
MasterTig 235ACDC GM

MasterTig 325DC
MasterTig 325DC G
MasterTig 325DC G

MasterTig 325DC GM
MasterTig 335ACDC
MasterTig 335ACDC G
MasterTig 335ACDC G

MasterTig 335ACDC GM
MasterTig 425DC G
MasterTig 425DC G

MasterTig 535 ACDC GM

MasterTig 535 ACDC GM

Chtodnica MasterTig MXL
MasterTig Cooler M
MTP23X

MTP33X

MTP35X

HR43

HR45

FR43

FR45

P43MT

T25MT

P45SMT
MT535ACDC

OPIS MODELU KOD ZESTAWU PRODUKTOW

Zrodho pradu: 230 A AC/DC, wielonapieciowe i kompatybilne z agregatami

Zrodho pradu: 230 A AC/DC, wielonapieciowe i kompatybilne z agregatami,
brak mozliwosci wytaczenia VRD

Zrédto pradu: 300 A DC
Zrédho pradu: 300 A DC, kompatybilne z agregatami

Zrodto pradu: 300 A DC, kompatybilne z agregatami, brak mozliwosci
wytaczenia VRD

Zrodio pradu: 300 A DC, wielonapieciowe i kompatybilne z agregatami
Zrédio pradu: 300 A AC/DC
Zrodio pradu: 300 A AC/DC, kompatybilne z agregatami

Zrédto pradu: 300 A AC/DC, kompatybilne z agregatami, brak mozliwosci
wytaczenia VRD

Zrédio pradu: 300 A AC/DC, wielonapieciowe i kompatybilne z agregatami
Zrodto pradu: 400 A DC, kompatybilne z agregatami

Zrédto pradu: 400 A DC, kompatybilne z agregatami, brak mozliwosci
wytaczenia VRD

Zrédio pradu: 500 A AC/DC, wielonapieciowe i kompatybilne z agregatami
3-fazowymi, zawiera

Zrodio pradu: 500 A AC/DC, wielonapieciowe i kompatybilne z agregatami
3-fazowymi, brak mozliwosci wytaczenia uktadu redukgji napiecia, zawiera
MTP35X, MT535ACDCGMAU

MasterTig 535 Cooler 1,7 kW wielonapieciowa XL
Ukfad chtodzenia, wielonapieciowy

Panel sterowania Membranowy, DC

Panel sterowania Membranowy, AC/DC
Panel sterowania Panel TFT 7", DC, AC/DC
Przewodowe zdalne sterowanie
Bezprzewodowe zdalne sterowanie
Bezprzewodowe, nozne zdalne sterowanie
Bezprzewodowe, nozne zdalne sterowanie
Podwozie 4-kotowe

Podwozie 2-kotowe

Podwozie 4-kotowe

Podwozie 4-kotowe

MASTERTIG 535 AC/DC 500 GM 4M WC FR WOZEK P0916TX
MASTERTIG 535 AC/DC 500 GM 8M WC FR WOZEK PO917TX
MASTERTIG 535 AC/DC 500 GMVRD 4M WC FR WOZEK P0918TX
MASTERTIG 535 AC/DC 500 GMVRD 8M WC FR WOZEK P0919TX

MasterTig

Nr do zaméwienia
MT235ACDCGM
MT235ACDCGMAU

MT325DC
MT325DCG
MT325DCGAU

MT325DCGM
MT335ACDC
MT335ACDCG
MT335ACDCGAU

MT335ACDCGM
MT425DCG
MT425DCGAU

MTP35X, MT535ACDCGM

MTP35X, MT535ACDCGMAU

MTC17KWMXL
MTCTKWM
MTP23X
MTP33X
MTP35X
HR43

HR45

FR43

FR45

PA3MT
T25MT
PASMT
X5701020000
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Minarc
150/ 220

SPAWANIE MMA

Mali mocarze spawalnictwa MMA

+ Doskonata jakos¢ spawania i zajarzenie
+ Modele 1-fazowe 230V i 3-fazowe 400 V
- Funkcja automatycznej

regulacji dynamiki
-+ Niewielka masa przy wysokiej mocy
« Doskonata wydajnos¢ pracy
+ Opcje uktadu redukcji napiecia

+ Funkgcja spawania TIG z zajarzeniem
przez pocieranie

« Kompletne zestawy gotowe
do spawania

- Zaprojektowane i wyprodukowane w
Finlandii

+ 3lata gwarancji

Zastosowania

+ Zaktady metalowe

+ Budownictwo

+ Rolnictwo

+ Naprawa i konserwacja

PEOE

Lekkie, zwarte i ultraprzenosne

Urzadzenia do spawania Minarc 150 i 220 s3 lekkie, lecz solidne, wytrzymate
i odporne na uderzenia — idealne do warsztatéw lub na plac budowy.

Doskonate wiasciwosci tuku, wynikajace z duzej rezerwy napiecia i automatycznej
regulacji cisnienia tuku, gwarantuja stabilnos¢ tuku podczas spawania w dowolnej
pozycji, nawet w przypadku kabli spawalniczych i zasilajgcych o dtugosci do 100 m.

Automatyczny goracy start zapewnia doskonate zajarzenie w dowolnych
warunkach, a funkcja antyprzyklejeniowa zmniejsza ryzyko przyklejenia sie elektrody
MMA do materiatu podstawowego oraz wspomaga kontrole tuku zwarciowego.
Zabezpieczenie przed przecigzeniem, wilgocia i pytem, niezawodne dziatanie

oraz mozliwos¢ spawania TIG z zajarzeniem przez pocieranie i z wykorzystaniem
uchwytéw TIG GV. Model Minarc 220 jest wyposazony w opcje zdalnego sterowania.

Okreslone modele Minarc sg wyposazone w VRD (uktad redukcji napiecia),
ktéry obniza napiecie biegu jatowego w mokrych lub wilgotnych warunkach.

Minarc




GLOWNE ZALETY
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LATWE ROZPOCZECIE PRACY DOSKONALA JAKOSC DOSKONALY PAKIET

Kompletne zestawy gotowe SPAWANIA Niewielka masa przy wysokiej mocy
do spawania Doskonate wtasciwosci tuku i cyklu pracy




Dane techniczne Minarc 150

1~,50/60 Hz
35% ED MMA
50% ED MMA
100% ED MMA
35% EDTIG
50% EDTIG
100% EDTIG
HO7RN-F

Napiecie zasilania

Moc znamionowa

Kabel zasilajacy
Zabezpieczenie zwtoczne

Zakres parametréw spawania

Typ wtyczki

Napiecie biegu jatowego
Wspdtczynnik mocy dla pradu maks.
Sprawnos¢ dla pradu maks.
Elektroda otulona

Wymiary zewnetrzne

Masa

MMA
TIG

2 (mm)

dh x sz. x wys. (mm)

kg

230V +£15%

140 A/7,5 kVA

100 A/5,1 kVA

150 A/5,0 kVA

110 A/3,3 kVA

3G2.5(33m)

16 A
10A/205V-140A/256V
10A/105V—150A/156V
Schuko

85V (30 V/VRD)

0.60

80 %

1.5-3.25

320x 123 x 265

4

Dane techniczne Minarc 220

Napiecie zasilania

Moc znamionowa

Prad maks. przy 40°C

Kabel zasilajacy
Zabezpieczenie zwtoczne

Zakres parametréw spawania

Napiecie biegu jatowego

Wspotczynnik mocy dla pradu maks.

Sprawnos¢ dla pragdu maks.
Elektroda otulona
Wymiary zewnetrzne

Masa

3~,50/60 Hz
MMA

MMA

TIG

HO7RN-F

MMA
TIG

MMA

@

dt. x sz x wys.

400V od -20% do +15%

35% ED 220 A

100% ED 150 A

35% ED 220 A/288V

60% ED 170 A/26,8V

100% ED 150 A/26,0V

35% ED 220 A/188V

60% ED 180A/172V

100% ED 160 A/16,4V
4G1.5 (5 m)
10A

Od 10 A/20.4V do 220 A/28,8V
Od 10 A/10.4V do 220 A/188V
85V (30 V/VRD)

0,91 (TIG0,92)

0,86 (TIG 0,80)

1,5-50 mm

400 X 180 X 340 mm

9.2kg

Minarc




Dane do zamowienia Minarc 150

Minarc 150 z kablem spawalniczym i masy (3 m) oraz kablem zasilajgcym 2 m z wtyczka Schuko

Minarc 150 VRD z kablem spawalniczym i masy (3 m) oraz kablem zasilajgcym 2 m z wtyczka Schuko

Akcesoria
Kabel masy 5m, 16 mm?
Kabel spawalniczy 5m, 16 mm?

Pasy do przenoszenia

Uchwyt spawalniczy TIG Flexlite TX 163 GVD94

Dane do zamowienia Minarc 220

6102150
6102150VRD

6184015
6184005
9592162
TX163GVD9%4

Minarc 220 z kablem masy i spawalniczym (5 m) oraz kablem zasilajacym _

Akcesoria
Kabel masy 5m, 25 mm?
Kabel spawalniczy 5m, 25 mm?

Pasy do przenoszenia

Uchwyt spawalniczy TIG Flexlite TX 223GVD134

m Minarc 150 / 220

6184211
6184201
9592162
TX223GVD134
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SPAWANIE MMA

Minarc Evo 180

Wysoka jakos¢ spawania w kazdej sytuac

+ Najwyzsza jakos¢ spawania
+ Spawanie wszystkimi rodzajami elektrod

+ Bezproblemowa praca z dtugimi
kablami zasilajgcymi

« Maksymalna sprawnos¢ energetyczna
dzieki technologii PFC

+ Duzy prad maksymalny i wysoki
wspotczynnik pracy

- Lekka i przenosna konstrukcja

+ Wytrzymata obudowa

« Precyzyjne zajarzenie kontaktowe Lift TIG

« Zasilanie z sieci lub agregatu
pragdotworczego

+ Opcjonalne zdalne sterowanie

+ Zaprojektowane i wyprodukowane w
Finlandii

3 lata gwarangji

Zastosowania

. Zaktady metalowe

+ Budownictwo

+ Rolnictwo

- Naprawa i konserwacja

©&

Wyzsza moc i nizsze koszty

Powrot matego mocarza MMA - teraz silniejszego niz kiedykolwiek.
Minarc Evo 180 to najnowsze urzgdzenie MMA z popularnej serii Minarc Evo.

Ma wszystkie zalety swojego poprzednika, a takze wiele nowych. To ulepszone,
mocniejsze i wydajniejsze urzadzenie doskonale postuzy spawaczom pracujacym
w ciaggtym ruchu.

Bez cienia przesady mozna powiedzie¢: doskonata wydajnos¢ spawania.
Kazdy element urzgdzenia Minarc Evo 180 powstat z myslg o potrzebach
zawodowych spawaczy wymagajacych lekkiego, przenosnego sprzetu. Gdy mowa
o optymalnej kombinacji wymiaréw, masy i jakosci spawania, to urzadzenie nie ma
sobie rownych.

Dzieki mozliwosci zasilania z sieci lub agregatu urzadzenia Minarc Evo 180 nadaja sie
idealnie 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 cisnienia tuku pozwalajg
uzyskac niezwykle stabilny tuk, niezaleznie od pozycji spawania i rodzaju elektrody,
a to oznacza najwyzsza jakosc¢ spawania za kazdym razem.

Duzy, czytelny wyswietlacz parametréw pozwala na doktadne ustawianie
wiasciwego praduy, a precyzyjne zajarzenie kontaktowe tuku zapewnia wysokg jakosc
spawania TIG pradem statym. Dla maksymalnej wygody i kontroli nad jeziorkiem
spawalniczym do urzgdzenia mozna podtgczyc¢ opcjonalne zdalne sterowanie, ktére
pozwala na odlegto$¢ korygowac wartosci parametréw w trakcie spawania.

Minarc Evo 180



Lekkie, zwarte i ultraprzenosne

GLOWNE ZALETY

t‘

NIEWIELKA MASA PROFESJONALNA
WYNOSZACA 5,85 KG WYDAJNOSC
Latwe przenoszenie w dowolne Przenosne, mocne, bardzo sprawne
miejsce.

m Minarc Evo 180



SPAWANIE MMA

Dane techniczne

Napiecie zasilania 1~,50/60 Hz 230V £15% (AU 240 V £15%)
Moc pobierana (maks.) 30% ED MMA 170 A/5,7 kVA
35% EDTIG 180 A/4,0 kVA
Prad maks. (40°C) MMA 30% ED 170A/26,8V
(140AU: 28% ED 140 A/ 25,6 V)
60% ED 140 A/256 V
100% ED 115A/24,6V (140 AU: 80 A/ 23,2 V)
Prad maks. (40°C) TIG 35% ED 180 A/172V
60% ED 150 A/15V
100% ED 130 A/152V
Napiecie biegu jatowego 90V (VRD 30 V; AU VRD 12 V)
Wspotczynnik mocy dla 100% 0.99
Sprawnos¢ dla 100% (MMA) 84 %
Elektrody otulone 2 1,5-4 mm
Wymiary zewnetrzne Df. x sz. x wys. 361 x 139 x 267 mm
Masa (z kablem zasilajacym) 5.85 kg
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A

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

y [ ] [ ]
Dane do zamowienia

Minarc Evo 180 61002180
Minarc Evo 140 AU* 61002140AU
Minarc Evo 180 AU* 61002180AU
Minarc Evo 180 VRD 61002180VRD
Kabel masy 5m, 16 mm? 6184015
Kabel spawalniczy 5m, 16 mm? 6184005
Pasek do przenoszenia 9592163
Opcjonalne: Uchwyt spawalniczy TIG Flexlite TX 163 GVD94 4m TX163GVD94
Zdalne sterowanie R10 5m 6185409

* Model AU jest przeznaczony na rynki Australii i Nowej Zelandii. Urzadzenia te sg wyposazone w inne wtyczki.

Minarc Evo 180
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Master 315

Daleki od przecietnosci

« Specjalna konstrukcja do spawania
elektrodami otulonymi (MMA)

« Kompaktowa konstrukcja i niska masa

+ Zgodnos¢ ze wszystkimi typami
elektrod, takze celulozowymi.

+ Obstuga metod MMA i TIG DC

+ Mozliwos¢ uzycia agregatu
pradotwdrczego

- Zaprojektowane i wyprodukowane w
Finlandii

+ 3lata gwarancji

Zastosowania

« Instalatorstwo i montaz

+ Naprawa i konserwacja

« Przemyst chemiczny i przetworczy

« Budowa statkéw i urzadzen morskich

&

SPAWANIE MMA

Szybka i tatwa konfiguracja
doskonata jakos¢ spawania

Master 315 jest stylowym, nowoczesnym i praktycznym urzadzeniem
spawalniczym do spawania MMA, ktére moze utatwic¢ trudng prace
spawacza.

Urzadzenie Master 315 charakteryzuje sie matg masa i kompaktowymi wymiarami,
jest wykonane z wytrzymatego, formowanego wtryskowo tworzywa sztucznego
dodatkowo wzmocnionego za pomoca specjalnych mostkéw udarowych,

dzieki czemu jest niezawodnym partnerem w warsztacie i w terenie.

Master 315 zapewnia optymalng wydajnos¢ spawania i szybkie ustawianie
parametrow dzieki innowacyjnej funkcji Weld Assist i unikalnemu menu.
Weld Assist umozliwia odpowiednie ustawienie parametréow do kazdego zadania,
niezaleznie od do$wiadczenia uzytkownika. Wybierz rodzaj i srednice elektrody
oraz podaj typ ztacza, a Weld Assist idealnie dobierze wszystkie parametry.

MMA jest podstawowym procesem spawania, ale Master 315 doda do niego
dodatkowe, profesjonalne elementy.

Master 315



FUNKCJA WSPOMAGANIA
SPAWANIA WELD ASSIST

Nie tra¢ wiecej czasu na szukanie
wiasciwych parametréw spawania
MMA. Aplikacja Weld Assist zrobi to
0 60% szybciej i zapewni odpowiednie
nastawy za kazdym razem.

Master 315

GLOWNE ZALETY

WYSOKA JAKOSC SPAWANIA
ELEKTRODA OTULONA
Doskonate spawanie charakteryzuje
sie stabilnym i precyzyjnie
kontrolowanym tukiem. Master
315 dzieki swej dynamice pozwala
utrzymywac tuk pod kontrolg, rowniez
w trakcie spawania elektrodami
celulozowymi.

BEZPRZEWODOWE ZDALNE
STEROWANIE

Bezprzewodowy pilot zdalnego
sterowania HR45 to wieksza wygoda
uzytkowania i poprawa bezpieczenstwa.
Pozwala tatwo i bezpiecznie ustawic¢
poziom mocy oraz wybrac¢ kanaty
pamieci z odlegtosci nawet 100 m od
stanowiska pracy.



Wyjatkowo prosta obstuga

B ®» G ®

®

=]

PERSONALIZACJA

Przeslij logo swojej firmy, dane do kontaktu lub ulubione zdjecie

i spersonalizuj wygaszacz ekranu urzagdzenia Master 315. Mozna to
zrobi¢ szybko i fatwo.

IMPULSOWE MMA
W niektérych aplikacjach spawanie impulsowe MMA moze zmniejszy¢
ilos¢ wprowadzanego ciepta, poprawic kontrole tuku i przyspieszyc
prace. Ponadto spawanie impulsowe MMA zapewnia doskonate
rezultaty dla spoin wykonywanych w pozycjach wymuszonych

i warstw graniowych. Gwarantuje czystsze spoiny i mniejsze
odksztatcenia cieplne.

TECHNOLOGIA ARCBREAK

Technologia ARCbreak umozliwia spawaczom zmienne ustawienie
parametréw, aby fatwo inicjowac i przerywac tuk podczas spawania
MMA. Lepsza kontrola nad jeziorkiem spawalniczym i wprowadzaniem
ciepta, ARCbreak pomaga uniknac¢ przepalenia materiatu, poprawia
0g06lna jakos¢ spoin i zwieksza szybkos¢ spawania. Zastosowanie
ARCbreak mozna optymalizowac, korzystajac z menu Weld Assist dla
réznych rodzajow elektrod.

WYDAJNOSC SPAWANIA ELEKTRODAMI CELULOZOWYMI
Elektrody celulozowe wymagaja duzej rezerwy napiecia w

celu niezawodnego spawania. Master 315 posiada specjalny

program i regulowang dynamike mocy zapewniajace unikatowg
charakterystyke tuku i doskonatg wydajnos¢ spawania elektrodami
celulozowymi.

KANALY PAMIECI

Master 315 ma 99 kanatéw pamieci umozliwiajacych zapamietanie
najlepszych parametréw spawania lub wartosci WPS. W razie potrzeby
kanaty pamieci mozna kopiowac oraz usuwac i aktualizowac. Wszystko
to mozna robic szybko i tatwo.

OPTYMALNE PARAMETRY SPAWANIA DLA

KAZDEGO ZADANIA

Master 315, standardowo wyposazony jest w kolorowy, 7-calowy
wyswietlacz TFT, ktory zapewnia wygodng obstuge oraz precyzyjne
ustawianie i sterowanie parametrami spawania. tatwo dostepne
przyciski nawigadcji i wielofunkcyjne pokretto pozwalajg szybko znalez¢
optymalne parametry spawania dla kazdego zadania. Parametry
spawania mozna ustawic recznie, albo skorzystac z pomocy funkdji
Weld Assist. Ustawianie parametréw i sterowanie spawarkg nigdy
jeszcze nie byfo tak proste.

SPAWANIE MMA

Obstuguje wszystkie typy elektrod, takze
celulozowe.

Do wyboru piloty zdalnego sterowania
przewodowy HR43 i bezprzewodowy HR45.

Optymalne parametry spawania dla kazdego
zadania ustawiane na duzym czytelnym
wyswietlaczu TFT, w ktérym mozna nawet
spersonalizowac wygaszacz ekranu. Mozesz tam
dodac logo firmy, dane kontaktowe lub ulubione
Zzdjecie.

Master 315 m



Dane techniczne

MASTER 315 G (z na state
zalaczonym VRD)

Napiecie zasilania

Zabezpieczenie

Maks. prad znamionowy przy 40°C,
MMA

Maks. prad znamionowy przy 40°C, TIG

Zakres parametréw spawania

Napiecie biegu jatowego (reg.)
Napiecie biegu jatowego (nie reg.)
Napiecie biegu jatowego, VRD
Maks. napiecie spawania

Wspotczynnik mocy przy 100%

Wydajnos¢ przy 100%

Zakres temperatur pracy

Klasa kompatybilnosci
elektromagnetycznej

Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne

Masa (bez akcesoriow)

Zalecane moce agregatéw (min.)
Srednice elektrod

Spetniane normy

m Master 315

3~,50/60 Hz

30%

40 %

60 %

100 %

40 %

60 %

100 %

MMA

TIG

dh. X sz x wys.

Sgen

2 (mm)

380...460V £10%

16 A-C

300 A/32V

260 A/304V

220 A/288V

300 A/22V

260 A/204V

220 A/188V

10...300 A

3...300 A

50 Vdc
70...95V
23 Vdc
63-89 VDC
0.89

0.87

-20 ... +40°C
A

IP23S

544 x 205 x 443 mm
214 kg

20 kVA

16...7,0 mm

IEC 60974-1,-3-10
IEC 61000-3-12
GB 15579.1

380...460V £10%

16 A-C

w300A/32V

260 A/304V

220 A/288V

300 A/22V

260 A/204V

220 A/188V

10...300 A

3...300 A

23 Vdc
70...95V
23 Vdc
63-89 VDC
0.89

0.87

-20 ... +40°C
A

IP23S

544 x 205 x 443 mm
214 kg

20 kVA

1,6...70 mm

IEC 60974-1,-3-10
IEC61000-3-12
GB 15579.1

AS 60974.1-2006

220...230V £10%
380...460V £10%

16 A-C

300 A/ 32,0V (400V)
260 A/ 304V (220V)

(
280 A/ 31,2V (400V)
260A/ 304V (220V)
260 A/ 304V (400V)
230A/292V(220V)
220 A/ 288V (400V)
175A/27,0V (220V)

V(

280A/21,2V(400V)
260 /-\/204V 220V)

(
260 A/ 204V (400V
230A/192V 220V
(

220A/ 188V (400V)
175A/17,0V(220V)

10-300 A (400 V)
10-260 A (220 V)

3-300 A (400 V)
3-260 A (220 V)

50Vdc
70...95V
23 Vdc
38-60VDC

0,89 (400V)

(
0,95 (220V)
(
(

0,87 (400V)
0,85 (220V)

-20 ... +40°C
A

IP23S

544 x 205 x 443 mm
22,6 kg

20 kVA

16...70 mm

IEC 60974-1-3-10
IEC 61000-3-12
GB 15579.1



SPAWANIE MMA

Dane do zamowienia

Urzadzenie
Master 315 G
Master 315 G
Master 315 GM

Kabel spawalniczy
Kabel spawalniczy
Kabel masy

Kabel masy
Flexlite TX 223GVD13
HR43

HR45

FR43

FR45

P43MT

T25MT

P45MT

Zrédio pradu 300 A, wspdtpraca z agregatem

Zrodto pradu 300 A, wspétpraca z agregatem, z blokadg wytaczania VRD
Zrédio pradu 300 A, wielonapieciowe, wspdtpraca z agregatem

5m, 35 mm?

5m, 50 mm?

5m, 35 mm?

5m, 50 mm?

Uchwyt Flexlite TX z recznie regulowanym zaworem gazowym i ztaczem DIX 13 mm
Przewodowe zdalne sterowanie

Bezprzewodowe zdalne sterowanie

Bezprzewodowe, nozne zdalne sterowanie

Bezprzewodowe, nozne zdalne sterowanie

Podwozie czterokotowe.

Dwukotowy wézek transportowy umozliwiajagcy montaz butli gazowej z poziomu podtogi.

Czterokotowy wdzek wyposazony w innowacyjng uchylna ptyte na butle.

Nr do zaméwienia
M315G
M315GAU
M315GM
6184301
6184501
6184311
6184511
TX223GVD134
HR43

HR45

FR43

FR45

P43MT

T25MT

P45MT

Master 315






Master S
400 / 500

SPAWANIE MMA

Wydajne, mocne, doskonate opfacalne

« Goracy start i regulacja cisnienia
tuku, ktore optymalizujg zajarzenie
i sterowanie tukiem przy réznych

typach elektrod, co zapewnia zawsze
doskonafg i stabilng kontrole jeziorka

spawalniczego.
+ Funkcja antyprzyklejeniowa
odcina zasilanie i chroni elektrode,
jesli w trakcie spawania zacznie
przywiera¢ do spawanego materiatu
- Zajarzenie kontaktowe (Lift TIG)
podczas spawania TIG DC
- Ztobienie elektropowietrzne

+ Zaprojektowane i wyprodukowane w

Finlandii
+ 3lata gwarancji

Krdl prac terenowych

Zrédta pradu Master S MMA stworzono z mysla o zastosowaniach
profesjonalnych. Wyrdzniajg sie one zwarta, wytrzymatg konstrukcja, tatwoscia
przenoszenia i optymalng sprawnoscig energetyczng. Stanowig doskonate
rozwigzanie do wymagajacych prac spawalniczych, gdzie wazne sg prostota
uzytkowania, niezawodnos$¢ i trwatosc.

+ Przenosne zrodto zasilania MMA o duzej mocy do warsztatéw i prac w terenie.
- Dostepne modele do wszystkich typdw elektrod, takze celulozowych

+ Wysoka wydajnos¢ przy 400/500 A 60% ED

- Wytrzymata konstrukcja przystosowana do trudnych warunkéw

Te urzadzenia 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 pradotwoérczego i charakteryzuja sie wysoka tolerancjg na
zmiany napiecia zasilajagcego. Wbudowany uktad redukcji napiecia (VRD) zwieksza
bezpieczenstwo pracy. To wszystko zamkniete jest w zwartej i lekkiej obudowie,
ktéra znacznie utatwia transport i przechowywanie.

©EOWCE

Master S




GLOWNE ZALETY

WIELOFUNKCYJNOSC OPCJA ZDALNEGO
Profesjonalna wydajnos¢ spawania, STEROWANIA

zwarte wymiary, niewielka masa, Po podfaczeniu do odpowiedniej
przemystowe spawanie metodami jednostki zdalnego sterowania
MMA (e|ektr0dq Otu|0nq) |T|G Kempp| mozna Zdalnie

pradem statym. dostosowywac prad spawania




Dane techniczne

Napiecie zasilania

Moc pobierana (maks.)
Zabezpieczenie zwloczne

Prad maks. przy 40°C (MMA)

Prad maks. przy 40°C (TIG)

Maks. napiecie spawania
Napiecie biegu jatowego
Elektrody otulone

Regulacja pradu spawania
Wspodtczynnik mocy dla 100%
Sprawnos¢ dla 100%

Stopien ochrony

Zakres temperatur pracy

Klasa kompatybilnosci
elektromagnetycznej

Wymiary zewnetrzne
Masa (bez kabli)

3~,50/60 Hz
60% ED
60% ED
100% ED

60% ED
100% ED

dh. x sz. x wys.

Dane do zamowienia

asrs

Master S 400

Master S 500

Master S 500 Offshore
Master S 400 AU*
Master S 500 AU*

Kabel spawalniczy

Kabel masy

Pilot zdalnego sterowania R10

Prowadnice

380-440V
(-10%. .. +10%)

18 kVA

25A

400 A/36 V
310A/324V
400 A/26 V
310 A/224V
400 A/48V
80-95V

2 1,6-6,0 mm
bezstopniowy
0.89

0.89

IP23S

od -20°C do +50°C
A

570 x 270 x 370 mm
20.5 kg

Do skrajnych warunkéw

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

10m

* Modele AU s3 przeznaczone na rynki Australii i Nowej Zelandii.

380-440V
(-10%. .. +10%)

26 kVA

35A

500 A/40 V
390 A/356V
500 A/30V
390 A/256V
500A/46V
80-95V

2 1,670 mm
bezstopniowy
0.90

0.89

IP23S

od -20°C do +50°C
A

570 x 270 x 370 mm
23.5kg

632140001
632150001
632150001C1
6321400AU
6321500AU
6184501
6184502
6184701
6184702
6184511
6184512
6184711
6184712
6185409
618540901
SP007023

SPAWANIE MMA

Czytelny i tatwy w obstudze wyswietlacz oraz
mozliwos¢ regulowania wartosci dynamiki
fuku i gorgcego startu.

Zaawansowany technicznie, kompaktowy
zestaw, ktéry moze przenosic jedna osoba.

Na lgdzie i morzu spawarki Master S400i S
500 oferujg parametry techniczne pozwalajqce
wykonac wiekszos¢ zadari.

Master s






KempGouge
ARC 800

Mobilna moc do ztobienia
elektropowietrznego

Specjalista od zlobienia

+ Stworzone specjalnie do Ztobienia
elektropowietrznego

- Wyjatkowa wydajno$¢ energetyczna Urzadzenie KempGouge zapewnia 800 A pradu ztobienia w cyklu pracy 50%.

- Kompaktowe ifatwe w przemieszczaniu Oprogramowanie urzadzenia zostato opracowane specjalnie z myslg o Ztobieniu

- Nastawianie pradu z panelu lub elektropowietrznym, co przektada sie na optymalne wiasciwosci pracy i niski poziom
zdalnego sterowania hatasu. Zestaw obejmuje zrédto pradu, panel sterowania i podwozie dla tatwiejszego

- Zaprojektowane i wyprodukowane w przemieszczania. Urzgdzenie KempGouge umozliwia usuwanie grani i wadliwych
Finlandii spoin, przygotowanie rowkdw spawalniczych, ciecie metali, wycinanie otworow,

- 3lata gwarandji czyszczenie odlewdw i usuwanie nadmiaru metalu.

z . KempGouge ARC 800 zapewnia wydajne i wygodne ztobienie. Po dodaniu
astosowania } ) . o IO,

opcjonalnego zdalnego sterowania R10 mozna nastawiac prad ztobienia

- Przemyst stoczniowy bezposrednio ze stanowiska pracy, bez koniecznosci chodzenia od obrabianego

- Produkgja elementéw metalowych obiektu do Zrodta pradu w celu skorygowania parametréw. Specjalnie

+ Hutnictwo zaprojektowany dla urzadzenia KempGouge uchwyt elektrodowy GT4000 umozliwia

uzywanie zarébwno okragtych, jak i pfaskich elektrod do Ztobienia. Cisnienie
powietrza ztobigcego mozna regulowac wygodnym pokrettem na uchwycie.

OO

KempGouge



GLOWNE ZALETY

WYJATKOWA WYDAJNOSC LtATWY TRANSPORT SZYBKIE | SKUTECZNE
ENERGETYCZNA urzadzenia i regulowanie usuwanie wad spoin.
Energooszczedny. pradu ztobienia.

KempGouge




KempGouge ARC 800 pozwala szybko,
skutecznie i bezpiecznie:

« usuwac granie,

» usuwac wadliwe spoiny i pekniecia,
« przygotowywac rowki spawalnicze,
« cig¢ metale,

- wypalac¢ otwory.

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

Dane techniczne

KempGouge™ ARC 800

Napiecie zasilania 3~,50/60 Hz 400V, od -15% do +20%
Moc pobierana (maks.) 50% ED 44 KVA
Prad maks. 50% ED 800 A/44V
100% ED 600 A/44V
Zabezpieczenie 63 A zwtoczne
Zakres parametrow spawania Od 20 A/20V do 800 A/44 V
Kabel zasilajacy 4G16 (16 mm)
Napiecie biegu jatowego 50V
Wspotczynnik mocy dla 100% ED 0.9
Sprawnos¢ przy 100% ED 0.90

Wymiary zewnetrzne dt. x sz. x wys. 700 x 660 x 1400 mm

Masa wraz z podwoziem 115 kg

Dane do zamoéwienia

Zrédta pradu
KempGouge ARC 800 (wraz z podwoziem) 6284000

Kabel zasilajacy (z wtyczka 63 A)
Kabel zasilajacy (z wtyczka 63 A)
Kabel masy

Kabel masy

5m,4x16 mm?

WO000869

10m, 4 x 16 mm? W003408

61841201
61841202

Uchwyt elektrodowy do ztobienia

GT 4000 z kablem 2,1 m

Zdalne sterowania

6285400

R105m
R1010m

Przedtuzacz do zdalnego sterowania R10 10 m

6185409
618540901
6185481

ZLOBIENIE

Specjalnie zaprojektowany dla urzqdzenia
KempGouge uchwyt elektrodowy GT4000
umoZliwia uzywanie zaréwno okrqgtych, jak
i ptaskich elektrod do ztobienia.

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

Przenosne Zrédfto zasilania o wyjqgtkowo duzej
mocy, przeznaczone do réznorodnych prac
wymagajqcych Ztobienia i ciecia metali.

KempGouge m



ArcValidator

« Szybka i precyzyjna walidacja
wszystkich modeli urzadzen
spawalniczych dowolnego producenta*
+ W petni automatyczna praca

w przypadku zaawansowanych
urzgdzen Kemppi

« Instrukcje krok po kroku

« W zestawie oprogramowanie

komputerowe i kreator certyfikatow

+ Wbudowana funkcja pomiaru
predkosci podawania drutu

+ Zgodnos¢ z wymaganiami normy

IEC 60974-14

« ¥ Precyzyjny pomiar do 550 A

+ Zaprojektowane i wyprodukowane w
Finlandii

I GEE .
TIG / MMA MIG

KOMPATYBILNOSC ZE WSZYSTKIMI
PROCESAMI SPAWALNICZYMI

m ArcValidator

Do 80% szybsze niz

walidacja reczna

Kompleksowe rozwigzanie do
walidacji sprzetu spawalniczego

Rozwigzanie nastepnej generacji

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

Systematyczna i precyzyjna walidacja sprzetu spawalniczego

ArcValidator to wydajne i innowacyjne rozwiazanie wspierajace lokalna 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 szczegdtowe i zrozumiate instrukcje krok po
kroku podczas catego procesu walidacji. Wszystkie dane zebrane podczas
walidacji sg rejestrowane w pamieci DataStick ArcValidator i wykorzystywane

do wygenerowania ostatecznego raportu z walidacji oraz oficjalnego certyfikatu,
ktoére tworzy sie w programie komputerowym ArcValidator.

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

Precyzyjnai porownywalna 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 jakosciowymi.



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 przyktad,

w urzadzeniach MIG/MAG mierzy sie doktadnosc i stabilnos¢ wartosci wyjsciowych
pradu, napiecia i predkosci podawania drutu. Potwierdzana jest takze powtarzalnosc¢

zadawania tych parametrow.

Sam system ArcValidator bazuje na wymaganiach normy IEC 60974-14 opisujace]
proces walidacji sprzetu spawalniczego. Zgodnos¢ systemu ArcValidator
Z norma opisujaca proces walidadji jest gwarantowana dzieki corocznej kalibragji

przeprowadzanej przez serwisy Kemppi.

Zrozumiale i spdjne narzedzia do raportowania

Gwarantujg, ze dane walidacji sa rejestrowane i przedstawiane w czytelny oraz
precyzyjny sposob. Proces generowania certyfikatow 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 majg do swojej dyspozycji dziat pomocy i wskazdwek.

Automatyczna walidacja

W urzadzeniach spawalniczych Kemppi klasy systemowej jest dostepny tryb
automatycznej walidacji. Podczas catego procesu walidacji obcigznica ArcValidator
automatycznie kontroluje i obstuguje atestowany sprzet — zroédto zasilania lub
podajnik drutu — za posrednictwem zdalnego sterowania.

Uzytkownik ma do wyboru walidacje standardowg (normalna doktadnos¢) lub
precyzyjna (wysoka doktadnos¢) zgodnie z europejska normga IEC 60974-14.

EN 1090 to europejska norma, ktérej wymagania trzeba spetnic, aby méc 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.

WALIDACJA SPRZETU

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 producentéw.
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Program komputerowy ArcValidator umozliwia
zarzqdzanie procesem walidacji zaréwno
przed jego rozpoczeciem, jak i po zakoriczeniu.
Pozwala takze tatwo tworzy¢ certyfikaty i
zarzqdzac dokumentacjq klienta.

ArcValidator 101




Procesy MAX

Niemozliwe do wykonania spoiny staja
sie wykonalne

W trudnych zastosowaniach spawalniczych i podczas realizowania wymagajacych celéw produkcyjnych nowe
procesy spawania tukowego MAX zapewniaja wieksza predkos¢ spawania, lepsza kontrole nad jeziorkiem
spawalniczym oraz nizsza energie liniowa bez dodatkowego kabla wykrywania napiecia. Nowe procesy MAX
uzupetniajac sprawdzone, zmodyfikowane procesy spawania tukowego Wise, sprawiajac, ze rzeczy pozornie
niemozliwe stajg sie mozliwe.

MAX v

MAX Speed zwieksza predkos¢ ¥ P
spawania nawet o 70%* w poréwnaniu /
z tradycyjnym spawaniem tukiem p
impulsowym lub natryskowym. MAX Speed E 1
pozwala tworzy¢ czyste spoiny najwyzszej

jakosci, skutecznie redukujac czas pracy

i koszty spawania. Proces MAX Speed zostat

opracowany z mysla o spawaniu stali i stali /
nierdzewnej w pozycjach PA i PB.

MAX

MAX Position pomaga w zarzadzaniu
skutkami grawitacji w stopionym jeziorku
spawalniczym. Proces MAX Position
zapewnia lepsza kontrole i pewnos¢
podczas pracy w wymuszonych
pozycjach; doskonale nadaje sie do
warstw wypetniajacych i lica, stali, stali
nierdzewnej i aluminium w pozycji
spawania PF.

MAX

MAX Cool obniza energie liniowa do

32% i poprawia kontrole tam, gdzie zbyt
wysoka temperatura niekorzystnie wptywa
na stabilnos¢ jeziorka spawalniczego (o]
i zwieksza odksztatcenia spoin. Proces "o ¥ W i
MAX Cool to doskonate rozwigzanie do v,

wielu zastosowan, w tym do produkgji | I I I I l
cienkich blach, spoin graniowych, L :

likwidowaniu szczelin i taczeniu cienkich,

wyttaczanych sekcji z wykorzystaniem

drutdéw litych Fe, Ss, CuAl8 i CuSi3.

* Maksymalna mierzona predko$¢ zautomatyzowanego Wiecej informacji na temat proceséw
i pétautomatycznego spawania Ss. Ograniczenia predkosci maja i e
zastosowanie w przypadku spawania recznego i materiatéw stalowych. SRAWANIHMKOWCFO

) kemp.cc/special-processes/com
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MAX WeldClean

Jedno urzadzenie TIG do spawania i czyszczenia

Nowy proces MAX WeldClean jest szybki i fatwy w obstudze. Przestawienie uchwytu spawalniczego
TIG na tryb czyszczenia zajmuje dostownie chW|Ie dziekicze | |Jaaln|e wykonane sp iny bedq&nacznle

szybciej réwnie idealnie czyste. | : 1] ]

B i
Po zeskanowaniu tego kodu QR mnizna obejrzec¢ ﬁ&

MAX WeldClean 103



Procesy Wise

Wspomagaja zarzadzanie umiejetnosciami
spawalniczymi, wydajnoscia i jakoscia

Rozwiagzania programowe z serii Wise idealne dla skomplikowanych
aplikacji spawalniczych zostato opracowane i przetestowane we

wspotpracy z naszymi partnerami dowodzac swojej przydatnosci 353 355 358 Auto  Automatyczny

w srodowisku produkcyjnym. Wise to programowe rozwigzania impuls
spawalnicze, ktére pozwalajg osiggac wyniki niedostepne w przypadku WiseRoot+ o*
standardowego spawania metoda MIG/MAG. Produkty Wise moga WiseThin+ ot
stuzy¢ do wydajnego wykonywania spoin graniowych, statej kontroli WisePenetration - - °
mocy, automatycznej kontroli dtugosci tuku i precyzyjnego spawania i )

H ; WiseFusion ° ° ° °
cienkich blach.

WiseSteel ° ° °

*wymaga zrodfa pradu Pulse+ oraz zestawu kabli posrednich z
dopiskiem V" na koncu kodu.

. + Najlepszy proces do spawania warstw graniowych
WISEROOt+ na rynku
+ Pozwala tworzy¢ spoiny graniowe znakomitej jakosci
« Duza tolerancja na zmienny odstep miedzy
spawanymi elementami
- Nie wymaga podktadek pierscieniowych
ani ceramicznych
« Trzy razy szybszy od spawania TIG
- tatwy do opanowania i stosowania
+ Zmniejszenie kosztow ponownego spawania
« Potencjalnie mniejsza objeto$¢ spoin przy grubych
elementach, co oznacza mniejsze zuzycie i koszt drutu
+ Znakomita charakterystyka spawania z uzyciem CO,

WiseRoot+ to bardzo wydajny, precyzyjnie dopracowany proces spawania fukiem
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
dwaoch parametrow: 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.

+ Znakomita charakterystyka spawania z uzyciem CO,
+ Ogranicza koszty spawania
+ Spawanie w pozycji PG (z gory na dof) i wszystkich

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 z uzyciem mieszanki gazowej
przy uzyciu czystego CO,. Zwieksza dopuszczalny zakres parametréw, a zatem
ogranicza potrzebe stosowania drutu o mniejszej srednicy. Miekki i tatwy

do kontrolowania tuk. Doskonata jako$¢ spawania blach o grubosci 0,8-3,0
mm. Mniej dostarczanego ciepta i deformadcji. Znakomite zajarzenie tuku do
sczepiania i spoin przerywanych.

m Procesy Wise

innych pozycjach wymuszonych

+ Mniejsza ilos¢ i objetos¢ rozpryskow

- tatwa obstuga

+ Wysoka jakos¢ spoin

+ Mniej obrébki mechanicznej spoin

+ Wyzsza predkos¢ spawania niz w przypadku

tradycyjnego spawania tukowego

« Stabilny tuk do spawania pozycyjnego na potrzeby

grubszych ptyt



OPROGRAMOWANIE APLIKACYJNE

WisePenetration

WisePenetration to funkcja spawalnicza do spawania synergicznego
i pulsacyjnego technikg MIG/MAG. Zapewnia wtopienie spoiny
niezaleznie od odlegtosci koricéwki pragdowej od elementu
spawanego oraz utrzymuje stabilng moc spawania w kazdej sytuadji.

WiseFusion

Dziatanie procesu WiseFusion polega na stworzeniu i utrzymaniu
optymalnej charakterystyki przenoszenia materiatu w postaci
mikrozwarcia podczas spawania impulsowego MIG/MAG i 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.

WiseSteel

WiseSteel to funkcja spawania zaprojektowana z myslg o wyzwaniach
zwigzanych z tukiem globularnym. Dziata poprzez naprzemienne
wykorzystywanie fuku zwarciowego i natryskowego, co zmniejsza

odpryski o 30% oraz tworzy wysokiej jakosci spoiny o regularnym wzorze
przypominajacym rybie tuski. W trybie tuku natryskowego pozwala zwiekszyc
szybkos¢ spawania nawet o 30%.

+ Wyjatkowo stabilny i intensywny tuk spawalniczy
+ Umozliwia spawanie gtebokich, waskich rowkow
« Zapewnia penetracje nawet przy ograniczonej

widocznosci lub dostepnosci

+ Lepsza jakos¢ spoin przy mniejszej ilosci odpryskow
+ Mniej koniecznych przerébek
+ Mniejsze wydatki na materiat dodatkowy

+ Automatyczna regulacja dtugosci tuku podczas

spawania impulsowego MIG/MAG i spawania
tukiem natryskowym

+ Doskonata kontrola nad jeziorkiem podczas

spawania w pozycjach wymuszonych

+ Waski, skoncentrowany tuk
+ Lepsza jakos¢ i estetyka spoiny
« Wieksza predkos¢ spawania

- tatwe i skuteczne spawanie metodg MIG

stali weglowych

+ tatwiejsza kontrola nad jeziorkiem

spawalniczym w pozycji PF

+ Precyzyjna kontrola nad iloscia

wprowadzanego ciepfa na brzegach jeziorka

-+ Wyzsza predkos¢ spawania poprawia

wydajnos¢ pracy

+ Mniej odksztatcen dzieki tukowi

o skoncentrowanej energii

+ Mniejsze krople umozliwiaja spawanie

w pozycjach pionowej i putapowej

« Nizsze koszty szlifowania i prostowania

Procesy Wise 105




Uniwersalne instrukcje WPS

Do urzadzen dowolnej marki

Korzysci

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

- Wszystkie sze$¢ pakietéw
mozna stosowac z urzgdzeniami
spawalniczymi kazdej marki

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

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

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

- Wszystkie pakiety instrukcji WPS sg
uzyteczne réwniez w przypadku, gdy
wymagana jest okreslona udarnos¢.
Wiecej informacji na temat klasyfikagji
materiatdow dodatkowych mozna
znaleZ¢ na stronie www.kemppi.com/
wps

Badz gotowy
na norme

EN 1090
Z Kemppi

Uniwersalne pakiety instrukgji
WPS Kemppi

Od 1 lipca 2014 roku, na mocy rozporzadzenia w sprawie wyrobdw budowlanych (CPR),
wszystkie wyroby stalowe i aluminiowe w UE musza nosi¢ znak CE, zgodnie z norma
EN1090/2. Te unijne normy uwzgledniaja wszystkie aspekty jakosci i bezpieczerstwa
spawania elementow. Kemppi oferuje szereg rozwigzan, ktére pomagaja spetniac
wymogi i dokumentowac zgodnos¢ we wszystkich procesach roboczych.

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 projektéw realizowanych w terenie. Instrukcje WPS dotyczg spawania metodami MIG/
MAG i MMA. Kemppi jest pierwszym na $wiecie producentem urzadzen spawalniczych,
ktéry wprowadzit do oferty uniwersalne pakiety instrukcji WPS przystosowane do
wymagajacego i zmiennego srodowiska, jakim jest plac budowy, gdzie bardzo
potrzebne sg jasne i proste wytyczne.

Uniwersalne instrukcje WPS Kemppi sa przeznaczone do maszyn spawalniczych
wszystkich producentéow

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

w firmie nie jest problemem, poniewaz instrukcji mozna uzy¢ z kazdg maszyna.
Uniwersalne pakiety instrukcji technologicznych spawania (WPS) sa w petni zgodne
znormga ENISO 15612 i moga by¢ stosowane do spawania konstrukcji stalowych

o klasie wykonania EXC1 i EXC2 zgodnie z norma EN 1090-2.

Wystarczy jeden pakiet instrukcji WPS w zaktadzie

Nie trzeba nabywac oddzielnej licencji dla kazdej maszyny. Instrukcje WPS sg 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 METODAMI MIG/MAG

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

UNIWERSALNE INSTRUKCJE WPS MIG/MAG DO SPAWANIA RUR

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

spawania z zastosowaniem niskoenergetycznego procesu WiseRoot+ Kemppi.

UNIWERSALNE INSTRUKCJE WPS DO SPAWANIA MMA W TERENIE
Uniwersalny pakiet instrukcji WPS Kemppi do spawania elektrodami otulonymi
odpowiada aktualnym potrzebom klientow. Zawiera wszystkie niezbedne instrukcje
technologiczne spawania, zgodne z dowolnym urzadzeniem spawalniczym MMA.

UNIWERSALNE INSTRUKCJE WPS DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNYCH
Pakiet opracowany z myslg o austenitycznej stali nierdzewnej zawiera 21 instrukcji WPS
do spawania metodami MIG/MAG i MMA.

UNIWERSALNE INSTRUKCJE WPS DO SPAWANIA RUR

Pakiet opracowany z mysla o spawaniu rur elektroda otulong (MMA) zawiera w sumie
8 instrukcji WPS. Te instrukcje WPS sg przeznaczone do spawania rur w konstrukcjach
stalowych.

UNIWERSALNE INSTRUKCJE WPS DO SPOIN PACHWINOWYCH RUR

Pakiet MIG/MAG do spoin pachwinowych rur obstuguje druty lite i rdzeniowe
proszkowe i zawiera 6 instrukcji WPS. Pakiet zawiera réwniez instrukcje WPS do spoin
pachwinowych rur pod katami 30 i 90 stopni.

WITRYNA WPS SERVICE KEMPPI DO REJESTRACJI | AKTUALIZACJI
INSTRUKCJI ORAZ ZARZADZANIA NIMI

Mozna zarejestrowac sie w serwisie WPS Kemppi online za pomoca klucza
rejestracyjnego, ktory bedzie dostepny po zakupie pakietu WPS. Za pomoca serwisu
online mozna pobrac i wydrukowac instrukcje WPS i WPQR. Instrukcje WPS sg dostepne
w wielu réznych jezykach.

GDZIE KUPIC
Wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie www.kemppi.com

Kody do zaméwien
Pakiet uniwersalnych instrukcji WPS do spawania MIG/MAG 6800003
Pakiet uniwersalnych instrukcji WPS do spawania MMA 6800002
Uniwersalny pakiet instrukcji WPS MIG/MAG do spawania rur 6800005

Pakiet uniwersalnych instrukcji WPS do spawania stali nierdzewnej 6800007

Uniwersalny pakiet instrukcji WPS do spawania rur elektroda 6800008
otulona (MMA)
Uniwersalny pakiet instrukcji WPS do spawania rur do ptyt 6800009

z wykorzystaniem spoin pachwinowych

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

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

INSTRUKCJE TECHNOLOGICZNE
SPAWANIA
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2 WeldEye

Insight Creates Value

Korzysci

+ Odpowiednie do organizacji kazdej
wielkosci i kazdego typu, ktére zajmuja
sie spawaniem

« Zgodne z normami: EN ISO, ASME,
AWS, AS/NZS iJIS

- tatwy dostep do pulpitu za
posrednictwem przegladarki

+ tatwe zarzadzanie instrukcjami
WPS, WPQR i pWPS

- Szybkie przedtuzanie kwalifikacji spawaczy
dzieki ostrzezeniom o wygasnigciu
wysytanym przez e-mail

+ 100% mozliwos¢ sledzenia i
zweryfikowana zgodnos¢ kazdej
spoiny z instrukcjg WPS

« Precyzyjne obliczanie wielkosci energi
liniowej

« Kontrola w czasie rzeczywistym
niezaleznie od lokalizacji

- Cyfrowe instrukcje WPS sg zawsze aktualne
i dostepne réwniez w trybie mobilnym

- Ustugi chmurowe s gotowe do uzytku
bez instalacji zZadnego oprogramowania

- Kompatybilne ze wszystkimi urzadzeniami
spawalniczymi dowolnej marki.

- Do spawania recznego i zrobotyzowanego

m Weldkye

Uniwersalne rozwigzanie do
zarzadzania pracami spawalniczymi

Kontrola jakosci spawania. Zarzadzanie instrukcjami WPS i certyfikatami kwalifikacji
spawaczy. Monitorowanie czasu jarzenia tuku. Obliczanie ilosci wprowadzanego
ciepfa. Identyfikowalnos¢ spoin. WeldEye zapewnia to wszystko.

Oprogramowanie WeldEye do zarzadzania procesem spawalniczym powstato w celu
utatwienia codziennych zadan spawalniczych i zapewnienia najwyzszej jakosci

spoin w procesach zautomatyzowanych. Modutowa architektura bazuje na szeregu
praktycznych funkcji dostosowanych do potrzeb réznych branz. Mozliwos¢ taczenia
modutdw WeldEye zapewnia dopasowanie rozwigzania do wielkosci, charakteru

i potrzeb danej produkcji spawalniczej.

WeldEye mozna zintegrowac z urzgdzeniem do spawania dowolnej marki. Wystarczy
podtaczy¢ Digital Connectivity Module (DCM) do urzadzenia i sparowac je z aplikacja
mobilng WeldEye. Wszystkie dane spawania beda nastepnie automatycznie

i bezprzewodowo przesytane do aplikacji w czasie rzeczywistym. Synchronizacja
danych z chmurg WeldEye odbywa sie przez sie¢ komorkowa albo Wi-Fi.

Dowiedz sie wiecej pod adresem www.weldeye.com



OPROGRAMOWANIE DO ZARZADZANIA
SPAWANIEM

=]

WeldEye ArcVision przekazuje na zywo precyzyjne dane z codziennej
pracy. Sledzi i rejestruje czas jarzenia tuku oraz parametry spawania,

by uzyskac lepszy wglad w produkcje spawalnicza. Nieprzetworzone
dane s3 zbierane w formie cyfrowej z potagczonych stanowisk
spawalniczych i przesytane bezprzewodowo do WeldEye ArcVision.

©

Digital Connectivity Module (DCM) jest

Procedury spawalnicze utatwiajg i przyspieszajg zarzagdzanie fabrycznie zgodny z urzqdzeniami FastMig
dokumentami WPS, WPQR, i pWPS. Spetnia potrzeby kazdej wielkosci firmy Kemppi (w tym X5 FastMig) oraz

i rodzaju firmy w zakresie operacji spawalniczych i obstuguje najbardziej nowymi rodzinami produktéw MasterTig, a
popularne miedzynarodowe standardy spawalnicze. Tworzac witasne takze innymi modelami i markami sprzetu
instrukcje technologiczne spawania, warto réwniez wyprébowac spawalniczego z uzyciem adapteréw WeldEye.
zintegrowane narzedzie do szkicowania ztaczy spawanych. X8 MIG Welder jest fabrycznie potgczony

z ustugq WeldEye, co oznacza, ze zadne

dodatkowe urzqdzenie nie sq wymagane.
Modut Pracownicy i kwalifikacje stanowi efektywne narzedzie

zarzadzania informacjami i certyfikatami kwalifikacji personelu. Obejmuje
wstepnie zdefiniowane szablony certyfikatdw, ktére sg automatycznie
aktualizowane wraz ze zmianami miedzynarodowych norm spawalniczych.
Przedtuzanie kwalifikacji jest szybkie i fatwe. Z duzym wyprzedzeniem
wysytany jest takze e-mail z ostrzezeniem o wygasnieciu kwalifikacji.

Kontrola jakosci weryfikuje zgodnos¢ jakosci ze specyfikacjami
procedury spawalniczej. Poprzez zbieranie parametrow spawania

i innych identyfikatoréw ze stanowisk pracy zapewnia 100% mozliwosci
sledzenia kazdego spawanego elementu i projektu. Wszelkie odchylenia
od normy sg natychmiast zgtaszane, co umozliwia kontrole jakosci

w czasie rzeczywistym i zmniejszenie kosztow ogolnych. Rézne
praktyczne funkcje, takie jak cyfrowe zlecenia pracy, na biezaco informuija Za pomocq aplikacji mobilnej WeldEye spawacze
0 postepach prac spawalniczych. mogq przeglgdac firmowgq biblioteke instrukcji
WPS, otrzymywac elektroniczne zlecenia prac,
zgtaszac postep prac i uzyskiwac informacje

WeldEye Fleet Management sprawia, ze zarzagdzanie wszystkimi
urzadzeniami spawalniczymi i innym sprzetem, niezaleznie od producenta, zwrotne na temat spawania, w tym wartosci
jest proste i tatwe. Zarzadzanie flotg monitoruje urzadzenia, ich daty energii liniowej.

walidacji i przegladow, wysyta przypomnienia e-mailem o nadchodzacych
datach walidacji lub przegladu. Przechowuije réwniez certyfikaty walidadji

i raporty z przegladoéw, dzieki czemu wszystko mozna znalez¢ w jednym
systemie. Zarzadzanie flota moze by¢ uzywane z maszynami podfaczonymi
lub niepotgczonymi do systemu.

Bezptatne wersje probne oprogramowania WeldEye
Przetestuj za darmo bez zadnych zobowigzan.

+  3-miesieczna wersja prébna ustugi WeldEye ArcVision
+ 14-dniowa wersja probna systemu WeldEye do zarzadzania procedurami
i kwalifikacjami spawalniczymi

Rozpocznij bezptatny okres probny na stronie kemp.cc/weldeye-trial Pulpit WeldEye zapewnia ogéiny podglqd
produkcji spawalniczej. Rozwiqgzanie WeldEye

jest ustugq w chmurze, wiec nie wymaga
instalacji zadnego oprogramowania i jest
zawsze aktualne. Mozna zawsze tatwo
zalogowac sie za pomocq przeglqdarki przy
uzyciu dowolnego urzqdzenia i monitorowac
proces spawania z dowolnego miejsca.

Weldkye m




WeldEye ArcVision
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OPROGRAMOWANIE DO ZARZADZANIA
SPAWANIEM

WeldEye ArcVision

Analiza czasu jarzenia tuku i parametréw spawania

e o™ Proste rozwigzanie do monitorowania
podtaczonych stanowisk

spawalniczych bez dodatkowych WYd aj no g C i S pawa n i a

dziatan ze strony uzytkownika:

+ Czas jarzenia fuku w ujeciu WeldEye ArcVision to zintegrowane rozwigzanie Przemystu 4.0, ktére $ledzi i rejestruje
QOdZi”C}Wymr qZ‘?”ﬁym: czas jarzenia tuku oraz parametry spawania, by uzyskac lepszy wglad w produkcje
tygodniowym i miesiecznym spawalnicza. Nieprzetworzone dane sg zbierane w formie cyfrowej z potaczonych

+ Parametry spawania (A;V) stanowisk spawalniczych i przesylane bezprzewodowo* do WeldEye ArcVision

- Zuzycie drutu spawalniczego (kg) Dane s3 nastepnie wyswietlane w formie przejrzystych tabel i wykreséw, ktore

- Pobér mocy (KWh) mozna filtrowac wedtug réznych potrzeb i wygodnie przegladac w przegladarce

internetowej za pomoca laptopa.

Przejrzyste wizualizacje utatwiajq

analize produkcji: Aktywuj bezptatng trzymiesieczng licencje probng

WeldEye ArcVision bez zadnych zobowigzan. Licencja
prébna obejmuje réwniez modut WeldEye Welding
Procedures, za pomoca ktdrego przetestujesz obstuge
cyfrowych instrukcji WPS (dWPS) w systemie X5 FastMig.

TRY FOR

FREE

3 MONTH TRIAL
LICENSE

Dane dotyczace konkretnego
stanowiska z najnowszymi spoinami

Widoki poréwnawcze czasu

jarzenia tuku Wiecej informacji w witrynie weldeye.com

Informacje o wykorzystaniu
urzadzenr spawalniczych na planie
warsztatu w czasie rzeczywistym

Informacje dotyczace konkretnych

urzadzen, np. konfiguradja, *Modele X5 Wire Feeder APC i Master M 358 moga sie faczy¢
wersje oprogramowania 7 ustuga WeldEye ArcVision bez dodatkowego osprzetu.
Opcje dostosowywania widoku

gtéwnego za pomoca widzetéw

WeldEye ArcVision 111
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Zestawy materiatow
eksploatacyjnych do
podajnika drutu

Podajnik drutu firmy Kemppi z oryginalnymi czesciami zamiennymi gwarantuje bezawaryjng prace we wszystkich
wymagajacych warunkach. Dzieki wysokiej jakosci czesci zamiennych uzytkownik uzyskuje doskonatg stabilnos¢
oraz doktadnos¢ rozpoczynania i zatrzymywania podawania drutu.

Zestaw czesci zamiennych do podajnika drutu firmy Kemppi zawiera czesci, ktdre wymagajg okresowych wymian,
aby zapewni¢ funkcjonowanie podajnika i jego dostosowanie do réznorodnych prac spawalniczych.

Wiecej informacji dotyczacych zgodnosci czesci zamiennych mozna znalez¢ w witrynie Kemppi Configurator:

configurator.kemppi.com

F000318 Fe 08-09 V HD
oAby Ny
Zestaw Materiat Rozmiar Rowek Rolka podajnika

Typowy mechanizm podajnika drutu

ot 0 XX

Dolna rolka podajaca (metalowa) U Rowek U-ksztattny
Vv Standardowy rowek
V-ksztattny

VK V-ksztattny,
radetkowany

2 Gorna rolka podajaca (metalowa)
1  Tulejka prowadzaca drut,
Srodkowa (plastikowa)

1 Tulejka prowadzaca drut,
tylna (metalowa)

1  Tulejka prowadzaca drut,
przednia (metalowa)

*To przyktad typowego zestawu czesci eksploatacyjnych.
Liczba rolek podajnika zalezy od typu podajnika drutu.

T Rowek trapezowy

| enn

Materiat drutu e Rolka podajnika

Fe Stal MC Drut z rdzeniem - Standardowa rolka podajnika
metalicznym )
. o HD Wzmocniona metalowa rolka
Al Aluminium Cu Miedz podajnika
FC Drut proszkowy St. Stal nierdzewna
nierdz.

e Rozmiar drutu (mm)

206
1 208-09
1 21,0
1 212

214

Wiecej informacji dotyczacych zgodnosci czesci zamiennych
! 216 mozna znalez¢ w witrynie Kemppi Configurator pod
1 220 adresem https://configurator.kemppi.com/

1 224

Zestawy materiatow eksploatacyjnych do podajnika drutu 115




Zestawy materiatéw eksploatacyjnych
do podajnika drutu

KempaCt RA 1 81 A’ 251 F000229 Ss 0.8-0.9 voo- F000388 MC/FC 1.2 VK -
RI 251 A F000230 Ss 1.0 voo- F000389 MC/FC 14-16 VK -
F000241 Al 1.0 U - F000231 Ss 1.2 voo- F000390 MC/FC 1.0 VK HD
F000242 Al 1.2 U - FO00391 MC/FC 12 VK HD
F000333 Cu 0,6 V- Supersnake GTX F000392  MC/FC 14-16 VK HD
F000236  Cu 0.8-0.9 voo- FO00507  FE 1.0 voo- F000394 AL 1.2 U -
F000237  Cu 1.0 voo- FO00508  FE 1.2 voo- FO00395 AL 14 U -
F000238  Cu 1.2 voo- FO00509  FE 16 voo- F000396 AL 16 U -
F000333 Fe 0,6 voo- FO00510  FE 1.0 V. HD .
F000236  Fe 0.8-0.9 V- FO00511 FE 12 V. HD X3 FaStM Ig
F000237  Fe 1.0 V- FO00512  FE 16 V. HD F000202  SS,CU 0.6 Vo o-
F000238 Fe 1.2 voo- FO00513 SS 1.0 voo- F000203 SS, CU 0.8-09 voo-
F000239 MC/FC 1.0 VK - F000514 SS 1.2 voo- F000204 SS, CU 1.0 voo-
F000240 MC/FC 1.2 VK - FO00515 SS 14 voo- F000205 SS, CU 1.2 V-
F000333 Ss 0.6 voo- F000516 SS 1.6 V- F000206 SS, CU 14 V-
F000236 Ss 0.8-09 V- FO00517 SS 1.0 VvV HD F000207 SS, CU 1.6 V-
F000237 Ss 1.0 V- F000518 SS 1.2 VvV HD F000208 SS, CU 20 V-
F000238 Ss 1.2 V- F000519 SS 16 V. HD F000209 SS, CU 24 V-
Kem pact RA 253 R, 253A, F000520 MC/FC 1.2 VK - F000210 FE 0.8-0.9 V.  HD
F000521 MC/FC 14-16 VK - F000211 FE 1.0 V.  HD
253RMW’ 253AMV’ 323R’ F000522 MC/FC 1.2 VK HD F000212 FE 1.2 vV HD
323AI 323 RMV, 323AMV F000523 MC/FC 14-16 VK HD F000213 FE 14 vV HD
F000234 Al 1.0 U - F000524 AL 1.2 U - F000214  MC/FC 1.0 VK -
F000235 Al 1.2 u - F000525 AL 14 - F000215 MC/FC 1.2 VK -
FO000330 Fe 0.8-0.9 V- F000526 AL 16 - F000216  MC/FC 14-16 VK -
Drl L supersnake e
e . - K -
F000329  Fe,Cu 0.6 V- GTX04H D F000219  MC/FC 1.0 VK HD
F000229 Fe, Cu 0.8-0.9 V- F000367 FE 0.8 V- F000220 MC/FC 1.2 VK HD
F000230 Fe, Cu 1.0 V- FO00368 FE 1.0 V- F000221 MC/FC 14-16 VK HD
F000231 Fe, Cu 1.2 V- F000369 FE 12 V- F000222 MC/FC 20 VK HD
F000330 MC/FC 0.8-09 V- F000370 FE 14 V- F000223 AL 1.0 u -
F000331 MC/FC 1.0 AV F000371 FE 16 V- F000224 AL 12 u -
F000332 MC/FC 1.2 vV o o- F000372 FE 0.8 V.  HD F000225 AL 16 U -
F000232 MC/FC 1.0 VK - F000373 FE 1.0 V.  HD F000226 AL 1.0 u -
F000233 MC/FC 1.2 VK - F000374 FE 1.2 V.  HD F000227 AL 1.2 u -
F000329 Ss 0.6 V- FO00375 FE 16 V. HD F000228 AL 16 U HD
F000387  MC/FC 1.0 VK - F000318  SS 0.8-09 V. HD

m Zestawy materiatow eksploatacyjnych do podajnika drutu

U = rowek U-ksztattny

V = standardowy rowek V-ksztattny
VK = radetkowany rowek V-ksztattny

T = rowek trapezowy
- = wersja standardowa (z plastikowa rolkg podajnika)

HD = zestaw o podwyzszonej odpornosci (zawiera metalowe rolki podajace)
MC/FC = o rdzeniu metalicznym/proszkowym

Wiecej informacji dotyczacych zgodnosci czesci zamiennych mozna znalez¢ w witrynie Kemppi Configurator pod adresem

https://configurator.kemppi.com/



AKCESORIA

FO00318  Fe 0809 V HD
:akiet :Aateriai iozmiar ﬁowek Ftolka podajnika
FO00319 S5 10 V. HD FO00497  Ss(FE,CU) 16 v - FO00462 Al 12 u -
FO00320 S5 12 V. HD FO00498  Ss(FE) 16 vV HD FO00488  FE(MC/FCO) 0809 V-
FO00321 S5 16 vV HD FO00499 MC/FC 10 VK - FO00489  FE(MC/FC) 10 vo-
FO00322  FE 0809 vV - FO00S00 MC/FC 1.2 VK - FO00490  FE (MC/FC) 12 v -
FO00323  FE 10 v - FO00501  MC/FC 1416 VK - FO00492 FE(MC/FC) 0809  V HD
FO00324  FE 12 v - FO00502 MC/FC 10 VK HD FO00493  FE (MC/FC) 10 vV HD
FO00325  FE 14 Vo FO00503 MC/FC 1.2 VK HD FO00494  FE (MC/FC) 12 V. HD
FO00326  FE 16 v o- FO00504 MC/FC 1416 VK HD FO00494  FE(MC/FO) 1.2 V. HD
FO00327  FE 20 v - FO00505 MC/FC 20 VK HD FO00499 MC/FE 10 VK -
FO00328  FE 24 v - FO00506 Al 16 u - FO00S00 MC/FE 1.2 VK -
FO00365 AL 14 u - FO00502 MC/FE 1.0 VK HD
Master M 205, 323 FO00503 MC/FE 1.2 VK HD
MinarcMig Auto FO00527  FE(MC/FC) 0809 V-
FO00528  FE(MC/FC) 10 Vo
ooTes2 EE;ALC/CFS 0810 VK HD FO00529  FE(MC/FO) 1.2 Voo
ooorse FEMCFC 0608 L FO00530  FE(MC/FO) 0809  V HD
SS,ALCU /10 FO00531  FE(MC/FQ) 10 V. HD
SPO006S1 0610 - - FO00532  FE(MC/FC) 12 V. HD
X5 FastMig, FO00533 S5, CU(FE) 0809  V -
. FO00534  S5,CU(FE) 10 Vo
X5 FastMig Pulse FO00535  SS,CU(FE) 1.2 v -
FO00455  Ss(FE,CU) 0809  V - FO00536 MC/FC 1.0 VK -
FO00456  Ss(FE,CU) Ss(FECU) V - FO00537 MC/FC 12 VK -
FO00457  Ss(FE,CU) 1.2 v - FO00538 MC/FC 1416 VK -
FO00458 Ss(FE) 0809  V HD FO00539 MC/FC 1.0 VK HD
FO00459  Ss(FE) 10 vV HD FO00540 MC/FC 12 VK HD
FOO0460  Ss(FE) 1.2 vV HD FO00541 MC/FC 1416 VK HD
FO00461 Al 10 u - FO00542 AL 10 u -
FO00462 Al 12 u - FO00543 AL 12 u -
FO00488  FE(MC/FQ) 0809  V -
FO00489  FE(MC/FC) 10 v Master M 353, 355, 358
FO00490  FE(MC/FO) 1.2 Vo FO00455  Ss(FE,Cu) 0809  V -
FO00491  FE(MC/FO) 16 Vo FO00456  Ss(FE,Cu) 1.0 v o
FO00492  FE(MC/FO) 0809 vV HD FO00457  Ss(FE,Cu) 12 Vo
FO00493  FE (MC/FC) 10 V. HD FO00458  Ss(FE) 0809  V HD
FO00494  FE(MC/FO) 1.2 V. HD FO00459  Ss(FE) 10 vV HD
FO00495  FE (MC/FC) 16 V. HD FO00460  Ss(FE) 12 vV HD
FO00496  Ss(FE,CU) 14 Vo FO00461 Al 10 u -

Zestawy materiatow eksploatacyjnych do podajnika drutu 117




Zdalne sterowanie

R10 HR40 HR43 HR45 HR53** HR55

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 zrédfem zasilania, zwiekszajac wydajnos¢ pracy, a ograniczajac zmeczenie.

Zdalne sterowanie R10 R10 HR40 HR43 HR45 HR53 HR55
Dtugos¢ (m) 5 10 5 5 Wireless 5 5
Nr do zamdwienia 6185409 618540901 HR40 HR43 HR45 HR53 HR55
Minarc 220 ° o

MinarcTig o °

KempGouge ARC 800 ° L]

Master S ° °

Master M o ° o
Minarc T 223 ACDC ° (]

MasterTig ° °

X3 FastMig °

X5 FastMig ° ° ®
Master 315 ° L

*Tylko seria Master M 350
**Dostawy HR53 rozpoczng sie w czwartym kwartale 2024 r.

R11F FR41 FR43 FR45
zosnestoowanie | we || e | s
Dtugos¢ (m) 5 5 5 Wireless
Nr do zamdwienia 6185407 FR41 FR43 FR45
MasterTig o o
MinarcTig °
Minarc T 223 ACDC L

m /dalne sterowanie



AKCESORIA

Inne produkty

. '|F"'
\ (._:
/"

Kemppi 200,200 A 25...35 mm, zacisk kabla @ 6 mm 9871531
Kemppi 300,300 A 50...70 mm, zacisk kabla @ 6 mm, plecionka miedziana 9871540
Kemppi 500,500 A 70...95 mm, zacisk kabla @ 8 mm, plecionka miedziana 9871541
Kemppi G- 600, 600 A 35...120 mm, mocowanie kabla $ruba szesciokatna, korpus mosiezny 9871560

-_— . .

Uchwyty elektrodowe | Prad maks. dla ED 60%/35% Masa (g) / rozmiar kabla (mm?)

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 miedzi i mocowanie kabli $ruba szesciokatna

i

"

Maksymalny prad (A) Kabel mm? Zfacze meskie Zfacze zenskie
200 10...25 9771650 9771626

250 35 9771671 9771628

315 50 9771670 9771627

400 70 9771680 9771629

500 95 9771630

600 95 9771681

Trojnik (1 ztacze meskie i 2 zenskie) 70/90 9771637
Adapter Euro-Dix 70/95 SP801140
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Kody do Master M Master M
zamoéwien 353,355,358 205,323

Ptyta obrotowa podajnika drutu X8702010000 ]

Ptyta obrotowado podajnika X5 SP801116 ]

Ptyta obrotowa do dwoch podajnikéw drutu X5 X5702070000 °

Ramie podajnika drutu z przeciwwaga X5702060000 °

Wieszak Wire Feeder X5 na wysiegnik X5702040000 ]

Pétka na akcesoria X5 X5701040000 ]

Podstawka X5 Power Source X5701050000 °

Mocowanie podajnika drutu HD300 do wysiegnika X5702041000 ° °

Podwajny wieszak podajnika drutu do wysiegnika X5702050000 °

Stelaz ochronny do podajnika X5 200 X5702080000 ]

Ptozy ochronne podajnika drutu X5 X5702090000 ]

Ptozy ochronne X5 Wire Feeder HD 300 z zabezpieczeniem euroztagcza  X5702091000 ] o

Zabezpieczenie euroztacza X5 Wire Feeder do wézka podajnika X5702092000 °

Filtr, zZrédto pradu X3 SP027772 °

Filtr, Zrédto pradu X5 SP016870 [ )

Filtr, Zrodto pragdu MSM 353/355/358 SP023312 ®
Filtr, zrodto pradu MSM 205/323 SP023492 °

I VAP o

PtYTA OBROTOWA PODWOJNA RAMIE PRZECIWWAGI MOCOWANIE WIESZAK WIRE FEEDER
PODAJNIKA DRUTU PtYTA OBROTOWA PODAJNIKA DRUTU DO X5 NAWYSIEGNIK
PODAJNIKA DRUTU WYSIEGNIKA
= /'I\A :
POLKA NA WIESZAK WIRE FEEDER MOCOWANIE PODSTAWKA X5 FILTR DO ZRODtA
AKCESORIA X5 NAWYSIEGNIK PODAJNIKA DRUTU POWER SOURCE PRADU

HD300 DO WYSIEGNIKA

@ ——

STELAZ OCHRONNY
DO PODAJNIKA X5 200

PLOZY OCHRONNE
PODAJNIKA DRUTU X5

PLOZY OCHRONNE X5
WIRE FEEDER HD 300

ZABEZPIECZENIE

EUROZLACZA X5 WIRE

120

Z ZABEZPIECZENIEM
EUROZLACZA

Inne produkty

FEEDER DO WOZKA
PODAJNIKA



AKCESORIA

Adapter euro do urzadzen MinarcMig i MinarcMig Evo - Gniazda spoczynkowe -

Zestaw adaptera euro W008366 Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 10 6256010
Prowadnica drutu, 0,6-0,8 mm do adaptera euro SP008578 Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 20 6256020
Czerwona prowadnica drutu, 0,9-1,0 mm do adaptera euro  SP008856 Gniazdo spoczynkowe uchwytu GH 30 6256030

ADAPTER EURO DO URZADZEN MINARCMIG | MINARCMIG EVO

GNIAZDO GNIAZDO GNIAZDO
SPOCZYNKOWE SPOCZYNKOWE SPOCZYNKOWE
UCHWYTU GH 10 UCHWYTU GH 20 UCHWYTU GH 30

Gniazda spoczynkowe uchwytu umieszcza sie najczesciej przy urzadzeniach spawalniczych, ale mozna je tez montowac na podwoziach i stofach
spawalniczych.
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Podwozia dwukotowe

MST 400*

NN
L T22M

=

Ptozy STOM

Podwozie X5
Trolley Cart

; T35A

°
> °
a3
S 2
" M '\E
8 n £ £ Y
. . (¥} |9} () -] s g 2
Zalecane do mniejszych butli < a =] = o b= 9}
zgazem = a a m 1n 0 n < c :
~ " < n n n =] © 5 o
o o o 2 o o a 2 o 2 &= 2 ~
= = = = = = = S = ~N = m -
™ - - - F B - [v} v v = - v
g & & =z § 5 38 5 § § & 2§
Kod 8 3 b s s g 8 £ £ £ " b £
produktu Waga, kg = = = = = = = = = = x = =
MST 400 6185294 11.8 ° ° °
T22M T22M ° °
T25MT T25MT 31 ° ° ° ° ° ° °
T32A T32A [ °
T35A T35A ° ° °
S10M Skies ST0M ° °
X5Trolley Cart ~ X5701030000 L4
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Podwozia czterokotowe

v v (¥

P4A5MT X5 Gas Cylinder Cart X3T4

93 9]
8 & . 8
< (=] [a] <
2 8 § 2 8 & 2
P43MT AXTrolley 2 o o O M m b g 2D
E £ £ = =2 = m® ¢ E E
- 5 3 3 3 3 8 8 3 3 3
o Waga, kg 8 B ® 8 8B & 8 8 & =
produktu = =2 = = = = =2 =2 x x
P45MT P45MT 30,5 ° ° o ° ° ° °
P43MT P43MT 13,5 ° ° [ ° ° ° °
Podwozie na butle X5 Gas Cylinder Cart X5701020000 ] o
X3 4-kotowe podwozie X3T4 ° °
Podwozie AX Trolley X5701060000 °
* Dodatkowe mocowanie SP027771 wymagane w przypadku X3 FastMig
Wozek do podajnika X5 Podwozie 2-kotowe do
podajnikéw X5 300
Kod produktu Waga, kg X5 Wire Feeder 300 X5 Wire Feeder 300HD X3HD300
Wézek do podajnika X5 X5702020000 9,5 ] ] ]
Podwozie 2-kotowe do %5702010000 97 ° ° °

podajnikéw X5 300

Podwozia czterokotowe
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Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany informacji zawartych w tym katalogu.
Najbardziej aktualne dane mozna zawsze znalez¢ na stronie www.kemppi.com.
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Dane kontaktowe

Kemppi Oy

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

15801 LAHTI

FINLAND

Tel. +3583899 11

Kemppi Australia Pty Ltd
Unit 2, 463 Victoria Street

Wetherill Park NSW 2164

Sydney

AUSTRALIA

Tel. +61 2 8785 2000

e-mail: sales.au@kemppi.com

Kemppi Benelux B.V.
Minervum 7284

4817 ZM Breda

THE NETHERLANDS

Tel. +3176 5717750

e-mail: sales.nl@kemppi.com

Kemppi Benelux B.V.
Belgia
Tel. +32 15212880

e-mail: sales.nl@kemppi.com

Kemppi Danmark A/S
Literbuen 9

2740 Skovlunde

DENMARK

Tel. +454494 1677

e-mail: sales.dk@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 Langgons
GERMANY

Tel. +49 6403 7792 0

e-mail: sales.de@kemppi.com

Kemppi India Private
Limited

Ingale Industrial Park

Shed 1, GAT No - 339/3

Village Mahalunge Ingale

Tal. Khed, Dist. Pune Phase 1

Chakan MIDC, Pune — 410501

INDIA

Tel. +91 2135-684450

e-mail: sales.india@kemppi.com

Kemppi Italy S.R.L
Via Del Lavoro 8

36020 Castegnero, ltalia
WtOCHY

Tel. +39 0444739850
sales.it@kemppi.com

Kemppi Norge A/S
Danholmen 19

3115 Tensberg

Postboks 2151, Postterminalen
3103 Tensberg

NORWAY

Tel. +47 33 34 60 00

e-mail: sales.no@kemppi.com

Kemppi Sp. z o.0.
ul. Kolonijna 3

03-565 Warszawa

POLSKA

Tel. +48 22 7815301

e-mail: info.pl@kemppi.com

Kemppi Sverige AB
Kung Hans vdg 3

19268 Sollentuna

SWEDEN

Tel. +46-8-590 783 00

e-mail: sales.se@kemppi.com

Kemppi (U.K) Ltd.
Martti Kemppi Building

Priory Business Park
Fraser Road

Bedford, MK44 3WH
UNITED KINGDOM
Tel. +44 845 6444201

e-mail: sales.uk@kemppi.com

Kemppi Welding
Technology (Beijing) Co.,
Ltd.

5/F, Building #29,

No.18,13th Kechuang Street,

VPark, BDA Beijing,

100176 Beijing

CHINA

Tel. +86 106787 6064

e-mail: sales.cn@kemppi.com

Dane kontaktowe

DANE KONTAKTOWE
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SYMBOLE SPECJALNE

Symbole specjalne

TOOOE

4-rolkowy

mechanizm podajacy podajacy

Staly i impulsowy
prad spawania

Czestotliwos¢
zasilania

State napiecie
spawania

Staly prad spawania

Wymaga zasilania
1-fazowego

Wymaga zasilania
3-fazowego

®© OO

Wysoka sprawnos¢
energetyczna

w poréwnaniu z innymi,
alternatywnymi
rozwigzaniami

2-rolkowy mechanizm

Opcja chiodzenia
ciecza

Zmienny, staty i impulsowy
prad spawania

Staly prad i state napiecie
spawania

Jednostka
wielonapieciowa

® OO O

Petna liste firm dystrybutoréw i dealeréw Kemppi mozna znalez¢ na stronie www.kemppi.com

Symbole specjalne
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Designed for welders

Prekursor w dziedzinie spawania tukowego. Firma Kemppi jest liderem w dziedzinie
projektowania urzadzen do spawania tukowego. Poprzez ciagte doskonalenie charakterystyki

tuku spawalniczego staramy sie zapewniac coraz wyzszg jakos¢ i wydajnos¢ spawania,
jednoczesnie pracujac na rzecz bardziej ekologicznego i réwnego $wiata. Firma Kemppi dostarcza
zaawansowane zrownowazone produkty, rozwigzania cyfrowe i ustugi dla profesjonalistow — od
firm zajmujacych sie spawaniem w warunkach przemystowych po wykonawcéw indywidualnych.
Naszym celem nadrzednym jest uzytecznosc i niezawodnos$¢ produktéw. Dziatamy w oparciu o
sie¢ wysoko wykwalifikowanych partneréw obejmujaca ponad 70 krajow, dzieki czemu jestesmy w
stanie obstugiwac klientéw lokalnie. Firma Kemppi z siedziba w Lahti w Finlandii zatrudnia ponad
650 specjalistéw ds. spawania w 16 krajach i w 2023 r. osiggneta obrdt 209 min EUR.

Kemppi — Designed for welders

www.kemppi.com | @ o o @

& KEMPPI

¥¢1dC00



