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1.1

WSTEP

Informacje ogdlne

Gratulujemy zakupu urzadzenia spawalniczego FastMig. Produkty Kemppi pozwalaja
zwiekszy¢ wydajnos¢ pracy i z powodzeniem stuza przez wiele lat, o ile tylko sg prawidtowo
uzywane.

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

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

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

Dane techniczne przedstawione w instrukcji moga ulec zmianie bez powiadomienia.

Wazne

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

Zastrzezenie

Cho¢ dotozono wszelkich staran, by informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty
kompletne i zgodne z prawda, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne
btedy lub przeoczenia. Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych
opisanego produktu w dowolnym momencie bez wczeéniejszego uprzedzenia. Kopiowanie,
rejestrowanie, powielanie lub przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody
Kemppi jest zabronione.
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2.1

INFORMACJE O URZADZENIU

FastMig MF jest podstawowym podajnikiem drutu do wymagajacych zastosowan. Moze by¢

stosowany ze zrédtami Kemppi FastMig Basic KM 300, KM 400 i KM 500.

Sterowanie i zlgcza
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Ztacze przewodu gazowego
Ztacze przewodu sterujacego

Ztacze kabla spawalniczego
Wilot i zacisk przewoddéw wodnych

1. Panel sterujacy
2. Eurozilacze uchwytu spawalniczego
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1. Wybor trybu obstugi wigcznika uchwytu (2T/4T)
2. Regulacja napiecia pradu spawania
3. Regulacja predkosci podawania drutu



2.2 Podlaczenia systemu
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Tulejki prowadzace drut
g mm
Ss, Al 0,6

(Fe, MC, FC) 0,8-0,9

plastikowa
1,0

1.2
14
1,6
2,0
2,4

Fe, Mc, Fc 08-09

metal 1,0

tuleja przednia

SP007437
SP007438

B sv007:39
D spoo74d
B spoo7441

$PO07442
B spoo7443
| B

SP007454

SP007458
S$P007459

B o040

tulejka srodkowa

SP007429
SP007430
SP007431
SP007432
SP007433
SP007434
SP007435
SP007436
SP007465
SP007466
SP007467
SP007469
SP007470
SP007471

2.3 4-rolkowy mechanizm podawania drutu DuraTorque™ 400

ptuleja tylna

SP007293
SP007294
SP007295
SP007295
SP007297
SP007298
SP007299
SP007300
SP007536
SP007537
SP007538
SP007539
SP007540
SP007541




Rolki podajnika drutu, plastikowa

gmm dolna gorna
Fe, Ss, 06 W001045 W001046
(Al, Mc, Fo) 08-0,9 W001047 W001048
Vhsttatna 10 [ vooosrs W000676
\ 12 I woo0960 W000961

14 [ wootos W001050

1,6 W001051 W001052

20 [ wooos3 Wo01054
2 [ vovoss W001056
F¢, Mq, (Fe) 10 [ wootos7 W001058
Karbowana 12 B Woo109 W001060
V= 14-16 Wo01061 Wo001062
20 [ wooos3 Woo1064
2 [ vovoss W001066
AL (Fo M, ss,Fe) 10 [ Wooio67 Wo01068
U-ksztatina 12 B Woo1069 W001070
U 16 Woo1071 Wo01072

Rolki podajnika drutu, metal

g mm dolna gorna
Fe, Ss, 08-09 W006074 W006075
(Al, Mc, Fc) 1,0 W006076 W006077
Vstatina 12 W004754 W004753
\ 1,4 W006078 W006079
F¢, Mc, (Fe) 10 W006080 W006081
Karbowana 12 W006082 W006083
V= 14-16 W006084 W006085

2,0 W006086 W006087
Al, (F¢, Mc, Ss, Fe) 10 W006088 W006089
U-ksztattna 12 W006090 W006091
U 16 W006092 W006093

UWAGA! Zamontuj dolnq rolke podajqcq, tak aby sworzert w watku pasowat do weciecia w rolce.
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3.2

3.3

3.4

INSTALACJA
Montaz systemu MIG

Elementy systemu nalezy montowac w kolejnosci podanej ponizej, postepujac zgodnie z
instrukcjami obstugi poszczegdlnych urzadzen.

1. Instalacja zrédta pradu

Nalezy postepowac zgodnie z zaleceniami zawartymi w instrukgji obstugi zrédta pradu
Kemppi FastMig.

2. Montaz zrédta pradu KM na podwoziu

Nalezy postepowac zgodnie z zaleceniami zawartymi w instrukcji dostarczonej z podwoziem.

3. Umiesci¢ podajnik FastMig MF na zrédle pradu
Wkreci¢ trzpien mocujacy w obudowe zZrédta pradu i natozy¢ na niego podajnik.

4. Przewody taczace

Przewody nalezy podtaczy¢ zgodnie z zaleceniami zawartymi w niniejszej instrukgji.
Biegunowos¢ pradu spawania (+ lub ) mozna zmienia¢ podtaczajac kabel spawalniczy i kabel
masy podajnika do odpowiednich ztaczy zrédta pradu.

5. Montaz podajnika drutu FastMig na wysiegniku

UWAGA! Podajnik drutu nalezy zamontowac na wysiegniku w taki sposdb, by jego obudowa byta
galwanicznie odizolowana od wszystkich elementéw wysiegnika.

Kat nachylenia podajnika mozna zmienia¢ przesuwajac punkt zawieszenia w uchwycie.

Montaz uchwytu MIG

W celu zapewnienia bezawaryjnego spawania nalezy sprawdzi¢ w instrukgji obstugi uchwytu
spawalniczego, czy prowadnica drutu i koncéwka pradowa uchwytu sg odpowiednie dla
danej srednicy drutu. Zbyt mata $rednica prowadnicy moze powodowac przecigzenie
podajnika oraz zaktécenia podawania drutu.

Szybkoztacze uchwytu spawalniczego nalezy mocno dokreci¢, by uniknac strat napiecia na
ztaczu.

Luzne potaczenie powoduje przegrzewanie uchwytu i podajnika.

Montaz i blokada szpuli drutu

« Poluzuj nakretke mocujaca!
« Zamocuj szpule we wtasciwym miejscu. Wez pod uwage kierunek obrotu szpuli.
« Zamocuj szpule we wtasciwym miejscu. Wez pod uwage kierunek obrotu szpuli.

UWAGA! Sprawd?Z, czy w podajniku szpuli nie ma odstajqcych elementéw, ktére mogtyby np.
zaczepiac o drzwiczki. Mogq one spowodowac, ze obudowa podajnika znajdzie sie pod napieciem.

Automatyczne wprowadzanie drutu do uchwytu

Funkcja automatycznego wprowadzania drutu znacznie przyspiesza wymiane szpuli, gdyz
nie ma potrzeby zwalniania nacisku rolek, a drut jest zawsze wprowadzany do wtasciwej
prowadnicy.
« Upewnic¢ sie, ze rowek rolki jest odpowiedni dla srednicy danego drutu.
« Koncéwke drutu zdjac ze szpuli i odcig¢ zagiety odcinek, uwazajac, by drut nie zsunat sie
ze szpuli.



3.5

3.6

3.7

3.8

« Wyprostowac odcinek drutu dtugosci ok. 20 cm i upewnic sie, ze koricéwka nie ma
ostrych krawedzi (w miare potrzeby spitowac). Ostre krawedzie lub zadziory moga
uszkodzi¢ prowadnice drutu oraz koncéwke pradowg uchwytu.

- Sciggna¢ nieco drutu ze szpuli i wsuna¢ przez tylng prowadnice podajnika az do rolek,
nie zmniejszajac jednak ich nacisku.

« Nacisna¢ wigcznik uchwytu i stopniowo podawac drut do momentu, gdy przejdzie on
przez rolki i wejdzie do przewodu uchwytu. Upewnic sie, ze drut jest poprawnie utozony
w rowku kazdej rolki!

+ Przytrzymac wigcznik uchwytu az do momentu wysuniecia sie drutu z koncéwki
pradowej.

Automatyczne podawanie drutu moze niekiedy zawodzi¢ przy stosowaniu cienkich drutéw
(Fe, Fc, Ss: 0,6 — 0,8 mm, Al: 0,8 — 1,0 mm). W takich przypadkach nalezy rozewrzec rolki i
recznie przeprowadzi¢ drut przez mechanizm podajnika.

Regulacja docisku rolek

Regulacji docisku rolek podajnika dokonuje sie za pomoca sruby regulujacej (20). Przy
poprawnym ustawieniu nacisku, drut powinien by¢ podawany rownomiernie, a lekki opor w

punkcie wyjscia z koncéwki pradowej nie powinien powodowac $lizgania sie drutu na rolkach.

UWAGA! Zbyt duzy nacisk rolek powoduje sptaszczenie drutu i uszkodzenie jego powtoki, jak
réwniez nadmierne zuzywanie sie rolek podajnika.

Regulacja sity hamowania szpuli

Do regulacji sity hamowania stuzy sruba regulacyjna (B), dokrecana zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.

Hamulec nalezy ustawi¢ tak, by nie dopusci¢ do zsuwania sie drutu ze szpuli w chwili
zatrzymania podawania drutu. Wieksze predkosci podawania drutu wymagaja mocniejszego
dokrecenia hamulca.

Hamulec nie powinien by¢ nadmiernie dokrecony, gdyz stanowi to dodatkowe obciagzenie dla
motoru podajnika.

Czas upalania drutu

Podczas konczenia spawania podawanie drutu jest automatycznie sterowane tak, by
koncéwka drutu nie przywierata do koncéwki pradowej ani materiatu spawanego. Regulacja
dziata niezaleznie od predkosci podawania drutu. Ustawienia czasu upalania mozna
modyfikowac w trybie instalacyjnym (parametr PoC).

Kabel masy

Zacisk kabla masy nalezy podfgczy¢ doktadnie, najlepiej bezposrednio do materiatu
spawanego. Powierzchnia styku powinna by¢ jak najwieksza.

Miejsce styku doktadnie oczyscic¢ z farby i rdzy!

Nalezy stosowac kable o powierzchni przekroju co najmniej 70 mm2. Zbyt mata srednica kabli
moze powodowac przegrzewanie sie ztaczy i izolacji.

Upewnic sig, ze uzywany uchwyt spawalniczy jest odpowiedni dla najwiekszego uzywanego
pradu spawanial

Nie wolno korzysta¢ z uszkodzonego uchwytu!
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3.9

3.9.1

Gaz ostonowy

UWAGA! Z butlq z gazem nalezy sie obchodzic¢ ostroznie. Uszkodzenie butli lub zaworu grozi
obrazeniami ciata!

Przy spawaniu stali nierdzewnych korzysta sie najczesciej z mieszanek gazowych. Nalezy sie
upewni¢, ze zawor butli jest odpowiedni dla danego rodzaju gazu. Predkos$¢ wyptywu gazu
zalezy od mocy spawania i wynosi najczesciej 8-10 I/min. Nieodpowiednia predkos¢ wyptywu
moze skutkowac porowatoscia spoiny. W sprawie wyboru odpowiedniego sprzetu i rodzaju
gazu nalezy sie skonsultowac z dystrybutorem Kemppi.

Instalacja butli zgazem

UWAGA! Butle zgazem nalezy zawsze bezpiecznie mocowac w pozycji pionowej w specjalnym
uchwycie sciennym lub na wézku. Po zakoriczeniu spawania zakreci¢ zawdr butli.

Czesci reduktora

MmO N®>

Zawor butli z gazem
Pokretto regulacji cisnienia
Nakretka

Kréciec weza

Nakretka ptaszczowa
Wskaznik cisnienia butli
Wskaznik cisnienia weza

Nastepujacy sposob postepowania stosuje sie do wiekszosci typow reduktorow:

1.

ok wnN

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

Pokretto regulacji cisnienia (B) zakreci¢ do oporu.

Zamkna¢ zawor iglicowy (jesdli wystepuje w reduktorze).

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

Wprowadzi¢ do weza kréciec (D) i nakretke ptaszczowa (E). Zacisngc zaciskiem weza.
Podtaczy¢ jeden koniec weza do reduktora, a drugi do zrédta pradu. Dokreci¢ nakretke
ptaszczowa.

Powoliotwiera¢zawérbutli.Wskaznikcisnieniabutli(F) pokazujecisnieniewbutli.Uwaga!Nie
wolno zuzywac catej zawartosci butli. Butle nalezy napetni¢, gdy cisnienie w butli wynosi
2 bar.

Otworzy¢ zawér iglicowy (jesli wystepuje w reduktorze).

Pokrettem (B) zwiekszaé cisnienie gazu azdo osiggniecia pozadanejwartosciprzeptywu (lub
cisnienia) na wskazniku cisnienia weza (G). Podczas regulacji przeptywu gazu, zrédto
pradu powinno by¢ wtaczone przy nacisnietym wiaczniku uchwytu.

Po zakonczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawor butli. Jesli maszyna nie bedzie uzywana przez
dtuzszy czas, nalezy odkreci¢ pokretto regulacji ci$nienia.



3.10

3.11

3.12

Glowny wiacznik zasilania

Przefgczenie gtéwnego wiacznika zrodta pradu Kemppi FastMig™ do pozycji | spowoduje
zapalenie sie lampki kontrolnej, sygnalizujgcej gotowos¢ urzadzenia do pracy. Zrodto jest
wiaczane z ustawieniami spawania ostatnio uzywanymi przed jego wytgczeniem.

UWAGA! Do wigczania i wytqczania urzqdzenia nalezy uzywac wytqcznie gtdwnego wigcznika.

Nie wolno do tego celu uzywac wtyczki sieciowej.

Praca ukiadu chtodzenia FastCool10

Praca uktadu chtodzenia jest sterowana automatycznie. Pompa jest uruchamiana w chwili
rozpoczecia spawania. Po zakonczeniu spawania pompa pracuje jeszcze przez ok. 5 minut,
schtadzajgc uchwyt i ptyn chtodniczy do temperatury otoczenia.

Instrukcja obstugi uktadu chtodzenia zawiera informacje o sposobach postepowania w
przypadku zaburzenia przeptywu ptynu chtodniczego oraz zapobieganiu uszkodzeniom
uchwytu i innych elementéw systemu.

Wieszanie podajnika

MF 29 moze zosta¢ zawieszony za pomocga opcjonalnej ramy (6185285). Urzadzenie nie
powinno by¢ wieszane za raczke.

KONSERWACJA | ZAKLOCENIA PRACY

Przy planowaniu konserwacji podajnika MF nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢ i
warunki jego eksploatacji. Prawidtowa obstuga i regularna konserwacja pomoga unikna¢
nieprzewidzianych przerw w pracy urzadzenia.
Ponizsze czynnosci konserwacyjne nalezy wykonywac co najmniej raz na sze$¢ miesiecy.
Sprawdzi¢:

« Zuzycie rowkéw rolek podajnika. Nadmierne zuzycie rowkéw powoduje zaktécenia

podawania drutu.
« Zuzycie prowadnic podajnika. Zuzyte rolki i prowadnice nalezy wymienic.

« Prowadnica drutu uchwytu spawalniczego powinna znajdowac sie jak najblizej rolek nie

dotykajac ich, a drut musi by¢ podawany z wylotu prowadnicy na rolki w linii prostej.
« Ustawienie hamulca szpuli.
« Styki elektryczne:
- Oczysci¢ utlenione styki.
- Dokreci¢ poluzowane pofgczenia.
Oczysci¢ urzadzenie z kurzu i brudu.

UWAGA! Uzywajqc sprezonego powietrza nalezy zawsze pamietac o odpowiedniej ochronie oczu.

W razie trudnosci nalezy sie skontaktowac z dystrybutorem Kemppi.
Nalezy oliwi¢ rolki dwa razy w ciggu roku.

PL
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5.1

5.2

5.3

KONSERWACJA

Przy planowaniu konserwacji urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢ i warunki jego
eksploatacji. Prawidtowa obstuga i regularna konserwacja pomoga unikna¢ nieprzewidzianych
przerw w pracy i uszkodzen urzadzenia.

UWAGA! Przed przystqpieniem do pracy z kablami elektrycznymi nalezy odtqczy¢ urzqdzenie od
zasilania.

Codzienna konserwacja

« Sprawdz ogélny stan uchwytu spawalniczego. Usun odpryski z koncéwki pradowej i
oczysc¢ dysze gazowa. Wymien zuzyte lub uszkodzone czesci. Nalezy uzywaé wytacznie
oryginalnych czesci zamiennych Kemppi.

« Sprawdz stan i podtgczenia wszystkich elementéw obwodu spawania, a wiec uchwytu
spawalniczego, kabla masy wraz z zaciskiem, gniazd i ztaczy.

« Sprawd?z stan rolek podajacych, fozysk igietkowych i watkéw. W razie potrzeby oczys$¢
tozyska i watki, smarujac je niewielka iloscia lekkiego smaru maszynowego. Zt6z caty
mechanizm, wyreguluj i sprawdz dziatanie.

Konserwacja w warsztacie serwisowym

Warsztaty serwisowe Kemppi wykonuja przeglady urzadzen na podstawie umoéw serwisowych
z Kemppi. Zakres zalecanych przegladéw okresowych i czyszczenia opisano w instrukgji
obstugi zrédta zasilajgcego FastMig Pulse.

Regularne przeglady urzadzenia wykonywane przez przeszkolonych technikdéw zapewniaja
dtuzsza zywotnos$¢ urzadzenia i niezawodna prace.

Utylizacja urzadzenia

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

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



NUMERY KATALOGOWE

MF 29

KM 300

KM 400

KM 500

Ukfad chtodzenia FastCool 10
Podwozie PM500
Akcesoria

Szyny ochronne KWF 200
Rama do zawieszania podajnika KWF 200
KWF gas flow regulator (mounting set)
Uchwyty MIG

MMT 25

MMT 25

MMT 27

MMT 27

MMT 32

MMT32

MMT 35

MMT 35

MMT 42

MMT 42

MMT 30W

MMT 30W

MMT 42W

MMT 42w

MMT 52w

MMT 52w

Przewody posrednie
KM 70-1.8-WH

KM 70-15-WH

KM 70-1.8-GH

KM 70-15-GH

3-ph 400V
3-ph 400V
3-ph 400V

6063200
6033000
6034000
6035000
6068100
6185291

6185286
6185285
W000364

6252513MMT
6252514MMT
6252713MMT
6252714MMT
6253213MMT
6253214MMT
6253513MMT
6253514MMT
6254213MMT
6254214MMT
6253043MMT
6253044MMT
6254203MMT
6254204MMT
6255203MMT
6255204MMT

6260411
6260412
6260413
6260414

PL
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DANE TECHNICZNE

MF 29

Napiecie pracy
Moc pobierana
Prad maks. 40 °C

Mechanizm podajacy
Srednica rolki podajnika
Predko$¢ podawania drutu

Druty elektrodowe

Szpula drutu

Iacze uchwytu

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

Klasa kompatybilnoci elektromagnetycznej
Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne

Masa

60 % ED
100 % ED

g Fe,Ss
@ Rdzeniowe
g Al

maks. masa
maks. srednica

DxSxW

24\VDC
100W

520A

440 A
4-rolkowy
32mm
0—25m/min
0,6—1,6mm
0,8-1,6mm
1,0-1,6 mm

5kg

200 mm

Euro

-20...+40°C

-40 ... +60 °C

A

[P23S
510x200x 310 mm
8.0kg






KEMPPI 0Y
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FIN-15801 LAHTI
FINLAND

Tel +3583899 11
Telefax +358 3899 428
export@kemppi.com
www.kemppi.com

Kotimaan myynti:

Tel +3583 899 11
Telefax +358 3 734 8398
myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

$-194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

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

KEMPPI NORGE A/S

Postboks 2151, Postterminalen
N-3103 TONSBERG

NORGE

Tel +47 33 346000

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

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK-2740 SKOVLUNDE
DANMARK

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

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

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

KEMPPI (UK) LTD
Martti Kemppi Building
Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK44 3WH
UNITED KINGDOM

Tel +44 (0)845 6444201

www.kemppi.com

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

KEMPPI FRANCE S.A.S.

65 Avenue de la Couronne des Prés
78681 EPONE CEDEX

FRANCE

Tel +33 1309004 40

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

KEMPPI GMBH
Perchstetten 10

D-35428 LANGGONS
DEUTSCHLAND

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

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

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

KEMPPI AUSTRALIA PTY LTD

13 Cullen Place

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

AUSTRALIA

Tel. +612 9605 9500

Telefax +61 2 9605 5999
info.au@kemppi.com

000 KEMPPI

Polkovaya str. 1, Building 6
127018 MOSCOW

RUSSIA

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

000 KEMMNMHK

yn. Monkosas 1, ctpoeHne 6
127018 MockBa

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

KEMPPI WELDING TECHNOLOGY
(BEIJING) €O, LTD.

Unit 105, 1/F, Building #1,
No. 26 Xihuan South Rd.,

Beijing Economic-Technological Development

Area (BDA),

100176 BELJING

CHINA

Tel +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282
Telefax +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

BEERERSAK (LX)
BRAF
FEILREFERTFEX
B FER26S

15 #1Z 1052 (100176)
BEiE : +86-10-6787 6064/1282
&5 : +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

KEMPPI INDIA PVT LTD
LAKSHMI TOWERS

New No. 2/770,

First Main Road,

Kazura Garden,
Neelankarai,

CHENNAI - 600 041
TAMIL NADU

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

KEMPPI WELDING SOLUTIONS SDN BHD

No 12A, Jalan TP5A,

Taman Perindustrian UEP,
47600 Subang Jaya,
SELANGOR, MALAYSIA

Tel +60 3 80207035

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

9¢/L
02€9061

& KEMPPI



