Master MLS 2500, 3500
MasterTig MLS 3000, 4000

MasterCool 10

Operating manual
Bruksanvisning
Gebrauchsanweisung
Manual de instrucciones
Kayttoohje

Manuel d'utilisation
Manuale d'uso
Gebruiksaanwijzing
Brugsanvisning
Instrukcja obstugi
Manual de utilizacédo
HCTPYKLMM MO SKCInyaTaumm

Bruksanvisning

BRAEF it

& KEMPPI

The Joy of Welding

EN
DA
DE
ES

7

FR
T

NL
NO
PL

PT
RU
sV
ZH






MANUAL DE UTILIZACAO

Portugués

PT



PT

CONTEUDO

1.

1.1
1.2
2.

2.1
2.2
2.3
24
25
2.6
2.7
2.8

2.9
2.10

3.2

3.3
34

4.1

4.2
4.3

PrefAcion. ..., 3
GBIAN ... 3
Apresentagao dO ProdULO..........cc.coooiviveeeeceeee e 3
INSTAlACA0..........oiiicicecie e, 4
Remocao da embalagem ..........c..ccoooviiioieeceeeee e 4
Posicionamento do equipamENtO ..........cc.cooviviivecieeeeeeeee e 4
NUMEIO A SEIIE...........oooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 4
INSTAIACAO. ... 4
INStalagao dO PAINE .............ooeee e 5
Rede de distribuicao de energia..........cccoooovoivoioivocoeoeeeeeeee e 5
Ligagao @ rede @lETriCa........c..cooooveeoceeeeeee e 5
Ligagcao dos cabos de soldagem..........cccooiveviivocioeeeeceeeeeee e 6
2.8.1 Escolha da polaridade na soldagem MMAL.............c.oovoviiiiiiieiiceeeceeeee e 6
2.8.2  ATEITAMENTO....covieieieiecececeeeeeeeee ettt 6
Unidade de resfriamento Mastercool 10...........cc.cocooooooiioooeeeeeeeeee 6
GAS A PrOTEGCAO ... 7
2.10.1 Instalacdo do bOtijA0 de GAS...........coovovvvieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 8
FUNCIONAMENTO........ocviiiiie e 9
Processos de soldagem. ..o 9
311 SOIdAGEM MMA ... 9
3.1.2 0 SOIdAGEM TG . ..o 9
3.1.3 Soldagem TIG pulsada SINErgética (@) ........cceovevverieriiriirieiieiecieeeceicee e 9
3.1.4 Soldagem TIG com pulsos de longa durag@o (b).........cccccovvvviviiviiiiiiiieicceeeeeee 9
FUNGOES OPEIACIONAIS ... 9
32,1 FONTE A @NEIGIA .. ... 9
3.2.2  PaiNGis d@ CONTIOIE ... 9
3.2.3 Gravacao das configuracoes de soldagem (MTM)...........cccooveiieieieieiieieeeee 16
3.24  Uso de configuragdes gravadas..............c.o.oeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 17
3.2.5 Canais de memaoria do CONrole reMOTO ..........c.cvovieeeieeeeeeeceeeeeeeeeeeeeeeeee 17
326 FUNGOES SETUP..... ..o 17
3.2.7  Pedal de cONtrole RTTF........ooiiioeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 18
Uso da unidade de resfriamento Mastercool 10 ..., 18
ATTNAZENAGEIM ... 18
MaNUEENCAO........c.iiiiiieice e 18
ManUEENGCAO FEGUIAT ..o 18
411 A CAAA SEIS MESES ... 18
412 CONLrAtO A SEIVICO .. ..veeeiveieeeeeeee e 19
Resolucao de problemas ... 19
Descarte da MAQUING............cco.oovoiiieeeeeeeee e 19
Codigos para encomenda...........ccccooiiieieieeieeeeeeeeeee 20
DAdOS tECNICOS ..., 21

Master, MasterTig, MasterCool 10



1.1

1.2

PREFACIO

Geral

Parabéns por escolher o equipamento Master/MasterTig MLS™. Se usados corretamente, os
produtos Kemppi podem elevar significativamente a produtividade da soldagem e possibilitar
anos de funcionamento com economia.

Este manual de instrugdes contém informagbes importantes sobre o uso, a manutencdo e a
seguranca do seu produto Kemppi. As especificagdes técnicas do equipamento podem ser
encontradas no fim do manual.

Leia 0 manual cuidadosamente antes de usar o equipamento pela primeira vez. Para a sua
seguranca e também para a seguranca do ambiente de trabalho, dé atencédo especial as instrucdes
de seguranc¢a do manual.

Para mais informacdes sobre produtos Kemppi, entre em contato com a Kemppi Oy, consulte um
distribuidor autorizado Kemppi ou visite o site da Kemppi em www.kemppi.com.

As especificagdes apresentadas neste manual estdo sujeitas a alteragdo sem prévio aviso.

Observacoes importantes

Itens do manual que exigem cuidado especial visando a minimizar danos e ferimentos pessoais
sao indicados com o simbolo 'ATENCAO! Leia essas se¢des com cuidado e siga as instrucbes
encontradas.

Exclusao de responsabilidade

Embora tenham sido feitos todos os esforcos para garantir que a informagdo contida neste guia
seja precisa e completa, ndo pode ser aceite qualquer responsabilidade por quaisquer erros ou
omissdes. A Kemppi reserva-se o direito a alterar as especificacdes do produto em qualquer altura,
sem aviso prévio. Ndo copie, grave, reproduza ou transmita o contelddo deste guia sem autorizacao
da Kemppi.

Apresentacao do produto

O Kemppi Master MLS™ 2500 e 3500 é um equipamento de soldagem MMA projetado para fins
industriais e soldagem de todos os tipos de eletrodos revestidos, incluindo tipos dificeis de soldar,
como eletrodos de celulose. O equipamento consiste em fonte de energia, cabos de soldagem e
painel de fungdes.

O Kemppi Mastertig MLS™ 3000 e 4000 é um sistema de soldagem TIG projetado especialmente
para uso e soldagem industrial, como em materiais inoxidaveis. O equipamento consiste em

fonte de energia, painel de fun¢des, tocha para soldagem TIG, cabo de aterramento e unidade

de resfriamento opcional. A unidade de resfriamento Mastercool 10 é utilizada em soldagens TIG
resfriadas a dgua.

A fonte de alimentacdo é um equipamento multifuncional para uso profissional em soldagem
MMA, TIG, e TIG pulsada com corrente direta. A fonte de energia é controlada com transistores IGBT
com frequéncia aproximada de 20 kHz, e um microprocessador controla as fun¢des operacionais. A
tocha de soldagem pode ser resfriada tanto a 4gua quanto a gas.
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2.1

2.2

2.3

24

INSTALACAO

Remoc¢ao da embalagem

O equipamento é acondicionado em embalagens resistentes especialmente projetadas. Entretanto,
é necessario conferir antes do uso se o equipamento ou alguma peca dele ndo sofreram danos
durante o transporte. Também confira se o produto entregue corresponde ao pedido realizado e se
foram recebidas todas as instru¢des necessarias para instalar e operar o equipamento. O material
da embalagem é reciclavel.

Posicionamento do equipamento

Coloque a maquina sobre uma superficie horizontal, estavel e limpa. Proteja a maquina contra
chuva e luz solar direta. E necessario que haja espaco suficiente a frente e atrds da maquina para
permitir a circulacdo do ar de refrigeracao.

Numero de série

O numero de série do equipamento estd identificado na placa de dados técnicos. O nimero de
série é o Unico recurso apropriado para identificar pecas para um produto especifico. E importante
fazer a referéncia correta ao nimero de série do produto ao realizar consertos ou encomendar
pecas de reposicdo.

Instalacao

7

4 2 8
3
6 5

1 Painel de controle

2. Conector do controle remoto

3. Conector do controle da tocha TIG (ndo aparece na verséo MMA)

4 Gas de protecao e conector de corrente para tocha TIG (ndo aparece na versao MMA)

5 (+) conector para suporte de eletrodo ou cabo de aterramento; na soldagem TIG para cabo
de aterramento

6.  (-) conector para cabo de aterramento ou suporte de eletrodo na soldagem MMA

As marcagbes dos polos (+/ -) na frente do equipamento estdo em alto relevo.
Parte traseira do equipamento

7. Chave principal
8.  Conector de encaixe para gas

Master, MasterTig, MasterCool 10



2.5

2.6

2.7

Instalacao do painel

1. Ligue os cabos do painel de controle a fonte de energia (duas pecas).

2. Posicione a borda inferior do painel atras dos clipes de fixacdo da maquina. Remova o pino
de fixacdo da borda superior, por exemplo, com uma chave de fenda. Depois empurre
cuidadosamente a parte superior do painel até o lugar dela. Tome cuidado para que os cabos
nao se danifiquem e continue a empurrar delicadamente a parte superior do painel até que
ela se encaixe. Por fim, recoloque o pino de fixacao.

Rede de distribuicao de energia

Todos os aparelhos elétricos normais e sem circuitos especiais geram correntes harmonicas na rede
de distribuicao. Niveis altos de corrente harmonica podem causar perdas e transtornos a certos
equipamentos.

Master MLS™ 2500, MasterTig MLS™ 3000

Este equipamento estd em conformidade com os padrdes IEC 61000-3-12, desde que a poténcia de
curto-circuito Ssc seja igual a ou maior que 1,6 MVA no ponto de interface entre a alimentacédo de
energia do usuario e a rede publica de distribuicido de energia. E responsabilidade do instalador e
do usuario do equipamento garantir, fazendo, se necessério, uma consulta a operadora da rede de
distribuicdo de energia, que o equipamento esteja ligado apenas a uma alimentagdo com poténcia
de curto-circuito Ssc igual a ou maior que 1,6 MVA.

Master MLS™ 3500, MasterTig MLS™ 4000

Este equipamento estd em conformidade com os padrées IEC 61000-3-12, desde que a poténcia de
curto-circuito Ssc seja igual a ou maior que 2,5 MVA no ponto de interface entre a alimentacédo de
energia do usuario e a rede publica de distribuicio de energia. E responsabilidade do instalador e
do usuario do equipamento garantir, fazendo, se necessario, uma consulta a operadora da rede de
distribuicdo de energia, que o equipamento esteja ligado apenas a uma alimenta¢do com poténcia
de curto-circuito Ssc igual a ou maior que 2,5 MVA.

Ligacao a rede elétrica

ATENCAO! Somente um eletricista habilitado pode instalar o cabo alimentador e a tomada!

A fonte de energia é equipada com um cabo de alimentagao de cinco metros sem plugue. As
dimensodes do fusivel e do cabo sdo fornecidas nos dados técnicos no fim deste manual.

ATENGCAO! A compatibilidade eletromagnética deste equipamento é projetada para utilizagéo em
ambiente industrial. Equipamentos de classe A ndo sdo indicados para uso em locais residenciais,
onde a energia elétrica é fornecida pelo sistema publico de baixa voltagem.
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2.8

2.8.1

2.8.2

2.9

Ligacao dos cabos de soldagem

Escolha da polaridade na soldagem MMA

Vocé pode mudar a polaridade de soldagem escolhendo o conector de cabo (+) ou (-).

Aterramento

Se possivel, sempre fixe o grampo de aterramento do cabo de retorno de corrente diretamente na

peca de trabalho.

1. Mantenha a superficie de contato do grampo de aterramento livre de tinta, sujeira e
ferrugem.

2. Prenda o grampo corretamente, de modo a alcancar a maior superficie de contato possivel.

3. Confira se o grampo esta preso firmemente.

Unidade de resfriamento Mastercool 10

ATENCAO! O liquido de resfriamento causa ferimentos! Evite contato com a pele e os olhos. Em caso
de ferimento, procure orientacdo médica.

A unidade de resfriamento Mastercool 10, em associacdo a tocha TIG Kemppi TTC-W, permite
soldagem TIG com tocha resfriada a dgua.

A unidade de resfriamento é instalada com parafusos sob a fonte de energia. As conexdes elétricas
situam-se na parte inferior da fonte de energia. Preencha o reservatério com uma mistura de dgua
e etanol (20-40%) ou com qualquer outro liquido de arrefecimento anticongelante adequado. O
reservatorio tem capacidade para trés litros.

MasterCool 10:

Mastertig MLS 3000

Mastertig MLS 4000

Instalacao da unidade de resfriamento

L/

% 2.

Master, MasterTig, MasterCool 10



Instalacao de tocha resfriada a gas

Fixe a mangueira de dgua vermelha ao conector superior e a mangueira azul ao conector inferior.

2.10 Gas de protecao

ATENCAO! Manuseie o botijao do gds com cuidado. Existe risco de ferimento se o botijéo de gds ou
a vdlvula estiverem danificados!

Utilize gases inertes como argénio, hélio ou uma mistura de argonio-hélio como gds protetor nas
soldagens TIG. Assegure-se de que o regulador de fluxo de gas seja compativel com o tipo de gas
utilizado. A taxa de fluxo é determinada de acordo com a corrente de soldagem, o formato da
junta e o tamanho do eletrodo. Uma taxa de fluxo adequada é normalmente de 8 a 10 I/min. Se o
fluxo de gas néo for adequado, a junta soldada ficara porosa. A ignicdo comandada torna-se mais
dificil se o fluxo de gas for muito alto. Consulte o distribuidor Kemppi para a escolha do gas e do
equipamento.

© Kemppi Oy /1338
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2.10.1Instalacao do botijao de gas
A

Pecas do regulador de fluxo de gas

OmMmoN®>

Vélvula do botijao de gas

Parafuso de regulagem de pressao

Porca de conexao

Haste da mangueira

Porca jaqueta

Medidor de pressao do botijao de gas
Medidor de pressao da mangueira de gas

ATENCAO! Sempre fixe o botijdo de gds apropriadamente em posicdo vertical em um suporte
especial na parede ou em um carrinho. Nunca se esqueca de fechar a vdlvula de gds apds terminar
a soldagem.

As instrugdes de instalacdo a seguir sdo vélidas para a maioria dos tipos de regulador de fluxo de

gas:

1.

2.
3.
4.

Afaste-se e abra a valvula do botijdo (A) por um tempo para eliminar possiveis impurezas.
ATENGAO! Observe o fluxo de gas.

Gire o parafuso de regulagem (B) até que nenhuma pressao seja sentida.

Feche a valvula de fluxo anular se houver uma no regulador.

Instale o regulador sobre a valvula do botijdo e aperte a porca de conexdo (C) com uma chave
de boca ajustavel.

Instale a haste da mangueira (D) e a porca jaqueta (E) na mangueira do gas e fixe com a
abracadeira da mangueira.

Conecte uma extremidade da mangueira com o regulador e a outra com a fonte de energia.
Aperte a porca jaqueta.

Abra a vélvula do botijao lentamente. O medidor de pressdo do botijao de gas (F) mostra

a presséao do botijao. ATENCAOQ! Nao utilize todo o contetdo do botijao. O botijao deve ser
reabastecido quando a pressao do botijdo cair para 2 bar.

Abra a valvula de fluxo anular se houver uma no regulador.

Gire o parafuso de regulagem (B) até que o medidor de pressdo da mangueira (G) mostre o
fluxo desejado (ou pressao). Durante a regulagem da quantidade de fluxo, a fonte de energia
deve estar ligada e o interruptor da pistola apertado simultaneamente.

Feche a vélvula do botijao depois de terminar a soldagem. Se a maquina for ficar guardada sem uso
por um tempo prolongado, afrouxe o parafuso de regulagem de presséo.

Master, MasterTig, MasterCool 10



3.1

3.1.1

3.1.2

3.1.3

3.14

3.2

3.2.1

3.2.2

FUNCIONAMENTO

ATENGCAOQ! A soldagem é proibida em locais com risco imediato de incéndio ou explosdo!As
fumacas da soldagem podem causar danos a saude. Cuide para que haja ventilagéo suficiente
durante a soldagem!

Processos de soldagem

Soldagem MMA

A soldagem MMA, assim como o corte a arco com carbono, é possivel com todas as fontes de
energia dos modelos Master MLS e Mastertig MLS e com todas as versoes de painéis de controle
quando selecionadas para o processo MMA.

Soldagem TIG

As fontes de energia Mastertig MLS sao projetadas especialmente para soldagem TIG. Elas séo
equipadas com ignicao HF (de alta frequéncia) e fungdes versateis no painel, dependendo do
painel utilizado. Os painéis principais para soldagem TIG sao MTL, MTX, MTZ e MTM. Também os
painéis MEL e MEX - na fonte de energia Master MLS - podem ser utilizados para soldagem TIG
com ignicao por contato.

Soldagem TIG pulsada sinergética (a)
@)

@ SYNERGIC /SE}\.

™
® —— SPOT
i PULSE [§
OFF l

(b)

Os painéis MTX, MTZ e MTM abrangem o processo TIG sinergético, no qual vocé precisa apenas
ajustar a corrente de soldagem enquanto outros parametros de pulso sdao programados. A
frequéncia de pulsagem é alta, o que garante um arco concentrado e aumenta a velocidade da
soldagem.

Soldagem TIG com pulsos de longa duracao (b)

Este método possibilita o ajuste de todos os parametros de pulso. O controle de poca de solda
também é facilitado. A soldagem TIG com pulsos de longa duracéo estd incluida nos painéis MTX,
MTZ e MTM.

Funcoées operacionais

Fonte de energia

ATENCAO! Sempre ligue e desligue o equipamento pela chave principal. Néo utilize a tomada
como interruptor! Nunca olhe para o arco sem um protetor facial adequado para soldagem a arco!
Proteja o seu entorno e a si mesmo contra os respingos quentes da soldagem a arco!

Painéis de controle

Antes de comecar a soldagem, escolha as configuragdes de soldagem adequadas a pega de
trabalho no painel de controle. Veja 3.1. Processos de soldagem.

O Sistema Kemppi Multi Logic (MLS™) permite que vocé escolha diferentes fungdes no painel de
acordo com a aplicacdo da soldagem. Os painéis MEL e MEX sao projetados para soldagem MMA.
Os painéis MTL, MTX, MTZ e MTM sdo para soldagem TIG com fungbes basicas, ou com TIG pulsada,
4T-LOG ou controle MINILOG de corrente de soldagem, ou ainda com canais de meméria. Veja
também 3.1. Processos de soldagem.

© Kemppi Oy /1338
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Luzes indicadoras

1.  Energialigada
2. Sobrecarga térmica da fonte de energia

3. Tensao de alimentacdo errada (muito alta ou muito baixa)

Painel MEL para soldagem MMA

m ON .f; ‘7“/"@

(A K 92.0 825 0325 64.0 5.0
SS-RUTILE]20-45 40-80 70-120 100-160 140-220]

8. Fe-RUTILE| 40-80 50-110 80-150 120-210 170-290
Fe-BAsIC (50-80 80-110 110-150 140-200 200-260,

§ U

min
t—> LI
HOT START ARC FORCE
0 0
6- D
min max

5.
1. Chave de controle remoto/local
2. Potenciémetro de corrente de soldagem
3.  SoldagemTIG de contato
4.  Soldagem MMA
5.  Forcadoarco
6.  Partida a quente
7.  Display digital e chave amperagem/voltagem
8.  Tabela de corrente de soldagem

Master, MasterTig, MasterCool 10
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Painel MEX para soldagem MMA

HOT START ARC FORCE ELECTRODE SELECTION
0> 1 .-! @ UNIVERSAL @ SS/INOX  E316L/E308L

@ Fe-RUTILE  E6013 @ HIGH EFF.  E7024/E7028
@ Fe-BASIC E7018 @ ALUMINIUM

@ CELLULOSIC E6010 @ Fe-BASIC 3.
E7016/E7015

R
4.
® PANEL

PEDAL

o froa

wewors] [ an | [ sme | s

REMOTE
L chcleard L—— ¢ch remote ——1
& KEMPPI

O painel MEX esta disponivel em separado. As fun¢des do painel MEX sao descritas no manual de
operacdo entregue com o painel.

1.
2.

oUW

®

Luzes indicadoras: Chave principal, superaquecimento, tensdo de alimentacao errada
Botdo MODE para escolha do método de soldagem: MMA, TIG de contato, corte a arco com
carbono, arco quebrado

Escolha do tipo de eletrodo

Potenciémetro para regulagem da corrente de soldagem e outros parametros

Displays de corrente de soldagem e outros parametros (A, V, s, mm)

Escolha de parametro de soldagem a ser regulado (botdo seta para a esquerda/ para a direita,
focalizacdo)

Figura indicando a escolha do parametro de soldagem HOT START, A, ARC FORCE

+ Regulacdo da partida a quente (HOT START)

+ Corrente de soldagem (A)

+ Dinamica de controle da forca do arco (ARC FORCE)

Escolha da fungao controle remoto / SETUP

Fun¢des de memoria

© Kemppi Oy /1338
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Painel MTL para soldagem TIG - fun¢des basicas

N —

© NV AW

0

10.

12.
13.
14.

HF
CONTACT

WATER FILL
[ |
‘.IIII nnnnna

RETURN

L~
N

ARC FORCE
PEDALLO/HI

/; SETUP.
REMOTE
l HOT START

GAS TEST

& KEMPPI

Escolha da soldagem MMA

Displays de escolha da forca do arco (MMA) e pedal baixo/alto (corrente de soldagem minima
e maxima) e regulagem (soldagem TIG)

Escolha de partida a quente (MMA) e teste de gas (soldagem TIG)
Escolha de soldagem TIG, chave para funcdes de tocha 4T e 2T
Escolha de funcéo da ignicdo HF/contato e abastecimento de dgua
Escolha de painel, pedal e controle remoto

Escolha dos parametros de soldagem

Ajuste dos parametros de soldagem

Pré-gas:0a10s

Curva ascendente:0a 10 s

Corrente de soldagem

Curva descendente:0a 15s

Pds-gas: 1a30s

Voltar para a corrente de soldagem

Master, MasterTig, MasterCool 10



1. MMA

Escolha o modo de soldagem MMA apertando o botdo de escolha correspondente. O led se acende
quando MMA estiver ativada.

2. Forca do arco

Pressione o botéo de forca do arco. Vocé vai enxergar o valor numérico correspondente a dinamica
MMA no mostrador. A configuragao de fabrica para todos os tipos de eletrodos é zero. Vocé pode
modificar o valor girando o potenciémetro de pulso. Com valor numérico negativo (-1...9), o arco
é aliviado, e a quantidade de respingos diminui em soldagens feitas na ponta mais elevada da faixa
de corrente recomendada para o eletrodo. No lado positivo (1... 9) o arco é acentuado.

No modo TIG, vocé pode escolher a corrente maxima e minima com o pedal (PEDAL LO/HI).

3. Partida a quente

Ao pressionar o botao de partida a quente, vocé vera no mostrador o valor numérico
correspondente ao pulso MMA hot start. O potencidmetro pode ser usado para ajustar o valor. No
modo TIG vocé pode escolher a funcao teste de gds

4, Soldagem TIG esta escolhida

Chave para selecionar a funcao tocha de soldagem de 2 tempos

O fluxo de gas comeca quando a chave da tocha é apertada. Depois do inicio do tempo
preconfigurado de pré-gas, a corrente subird diretamente para o nivel de soldagem dentro do
tempo da curva ascendente. Pare de apertar a chave da tocha, e a corrente comecara a cair. Apds
transcorrer o tempo selecionado de curva descendente, o arco se interromperd. Depois disso, 0 gas
de protecéao fluird pelo tempo escolhido.

Chave para selecionar a funcao tocha de soldagem de 4 tempos

O fluxo de gas comeca quando a chave da tocha é apertada. Solte a chave da tocha. A faisca de
ignicao ativara o arco, e a corrente subird para o nivel de soldagem dentro do tempo ascendente.
Aperte a chave, e a soldagem continuara. Pare de apertar a chave da tocha, e a corrente comecara
a cair. Apds transcorrer o tempo selecionado de curva descendente, o arco se interromperd. Depois
disso, o gas de protecao fluira pelo tempo escolhido.

5. Escolha do modo de ignicao HF/contact (Alta Frequéncia/ contato) em soldagens TIG
(water fill: abastecimento de agua)

O arco TIG pode ser iniciado tanto com alta frequéncia (HF) ou sem (ignicdo de contato). A ignicao
de alta frequéncia (HF) é escolhida pressionando-se o botdao HF/contact (5) para ligar a luz HF.

Para utilizar tocha resfriada a 4gua, encha-a de dgua pressionando o botdo HF/contact por mais de
dois segundos.

6. Controle remoto

Se vocé escolher ajustar a corrente de soldagem com controle remoto, precisara conectar a
unidade e apertar o botdo REMOTE. A luz do painel se desligard, e vocé podera escolher a unidade
(R10, controle remoto sem fio R11T para soldagem MMA ou controle com pedal R11F). Hd um
reconhecimento automatico das unidades de controle remoto com potencidmetros. Por isso, s6
pode ser escolhido o simbolo de uma unidade conectada. O controle via pedal funciona apenas no
modo 2T.

7., 8. e 14. Ajuste dos parametros

Para escolher os parametros de soldagem TIG, vocé precisa apenas utilizar dois botdes: seta para
esquerda e seta para a direita. O ajuste é feito com o potencidmetro. Ao se apertar o botdo de
RETURN (RETORNO), o ajuste dos parametros vai direto para a corrente de soldagem. O mostrador
indica automaticamente os valores numéricos e as unidades dos parametros. Ao ajustar os
parametros, vocé pode visualizar o valor no mostrador numérico. Depois de 10 segundos, o
mostrador vai retornar a corrente de soldagem.

© Kemppi Oy /1338

PT

13



PT

14

Painel MTX para soldagem TIG - fun¢ées TIG pulsada

@ SYNERGIC

[ R B

HF
CONTACT

3. WATER FILL I
i~ f
s - -
@ 4T LOG

6. ®
(]

® ARC FORCE
PEDALLO/HI

t [\ SETUP
MMA REMOTE
HOT START

GAS TEST

O KEMPPI

4T-LOG

Escolha entre ponteamento, pulso rapido sinergético e pulso de longa duragao
Arco de busca: 10 a 80% da corrente de soldagem

Corrente de pulso: 10 A a maximo

Razdo de puls: 10 a 70% do tempo de pulso

Frequéncia: 0,2 a 300 Hz

Corrente base: 10 a 70% da corrente de pulso

Tempo de ponteamento - 0 — 10 slph

Arco de cauda: 10 a 80% da corrente de soldagem

NN hAWN =

0

1. Chave com funcao 4T-LOG na tocha de soldagem (sé6 painel MTX)

Quando a chave da tocha é apertada, a corrente vai para o arco de busca. Depois que a chave é
liberada, a corrente vai para a corrente de soldagem dentro do tempo ascendente. Quando a chave
é apertada novamente, a corrente passa a curva descendente e entdo para a fungao de arco de
cauda. A corrente é interrompida quando a chave é liberada.

2. Spot

A funcdo ponteamento (spot) é pratica em soldagens de um ponto definido com TIG. Pode ser
utilizada tanto no modo 2T quanto 4T. Insira o ajuste de tempo de ponteamento apertando o
botdo seta. Quando o led se acender, vocé pode escolher o tempo de ponteamento girando o
potencidmetro de pulso.

Pulso rapido sinergético

Pressione o botao PULSE duas vezes para acender a luz sinergética. Os parametros de pulso sdo
calculados automaticamente quando a corrente de soldagem média é escolhida. Outras sele¢des
de pulso ndo sao necessdrias.

Master, MasterTig, MasterCool 10



Pulso de longa duracao

O método do pulso de longa duracdo dé a possibilidade de ajustar todos os parametros de pulso
(frequéncia de pulso, razdo de pulso, corrente de pulso e corrente de pausa). Vocé também pode
ajustar a corrente de soldagem. Nesse caso, vocé recebe um novo valor de corrente de pulso. A
razdo de pulso e a porcentagem da corrente de pausa permanecem constantes. Quando vocé
ajusta a razdo de pulso, a corrente de pulso ou a corrente de pausa, o novo valor médio da corrente
de soldagem aparece no mostrador.

Painel MTZ para soldagem TIG - fungdes TIG pulsada e MINILOG

HF
CONTACT

WATER FILL

0 e LY

2. 9 MINILOG
([ ]

® ARC FORCE,

PEDAL LO/HI

/; SETUP
REMOTE
HOT START

GAS TEST

1. Minilog
2. Minilog: 10 a 90% da corrente de soldagem
Minilog MTZ

Quando a chave da tocha é apertada, a corrente vai para o arco de busca. Depois que a chave é
liberada, a corrente vai para a corrente de soldagem dentro do tempo ascendente. Na operacdo
Minilog, vocé pode escolher entre dois niveis de corrente: a corrente de soldagem e a corrente
Minilog. Vocé pode passar de uma para outra apertando rapidamente a chave da tocha. Pressione
o interruptor da tocha por um segundo. A corrente passard a curva descendente e entdo a arco de
cauda. A corrente é interrompida quando a chave é liberada.

© Kemppi Oy /1338
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3.2.3

Painel MTM para soldagem TIG - fun¢bes TIG pulsada e MINILOG com meméria

CONTACT
4, WATER FILL

1. 9 MINILOG
[ ]
[ ]

>

ARC FORCE,
L d PEDAL LO/ HI 1 d L

3 (= o
MEMORY CH SAVE REMOTE
HOT START
T ch clear ]| ch romote
& KEMPPI

Minilog

Escolha da funcdo memoria

Escolha do canal na funcdo meméria
Minilog: 10 a 90% da corrente de soldagem
SAVE

uhwn =

Uso do Minilog

Quando a chave da tocha é apertada, o fluxo de gés se inicia. Quando vocé solta a chave, a
corrente vai para o arco de busca. Com um breve toque na chave, a corrente vai para a corrente
de soldagem dentro do tempo ascendente. Um novo e breve toque leva a operacdo Minilog, e
vocé pode escolher entre dois niveis de corrente: a corrente de soldagem e a corrente Minilog.
Vocé pode passar de uma para outra apertando rapidamente a chave da tocha. Pressione a chave
interruptora da tocha por um segundo e solte-a. A corrente entrard em curva descendente.

Gravacao das configuracoes de soldagem (MTM)

O painel MTM tem dez canais de meméria para configuragdes de usuario. As escolhas sdo feitas no
campo MEMORY. Nao apenas os parametros de soldagem, mas também as escolhas de fun¢bes
podem ser gravadas na meméoria. Os valores de soldagem MMA também podem ser armazenados
nos canais de memoaria. Proceda da seguinte maneira:

1. Aperte o botdo MEMORY (meméria) duas vezes. Se a luz SET (ajuste) comecar a piscar, o canal
estara livre. Se o canal estiver reservado, o led vai permanecer aceso.

Selecione o canal de meméria apertando o botdo CH (abreviagcdo de channel).

Escolha os parametros e aperte o botao SAVE (gravar).

Aperte o botdo MEMORY duas vezes. O led ON se acendera.

Comece a soldar e ajuste as configuragdes se necessario.

vk wnN
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Se as configuragdes gravadas precisarem ser ajustadas, o led devera ser passado da posicdo

ON para SET a fim de definir os parametros. Aperte o botao SAVE. E possivel também gravar

os parametros atuais utilizados apertando-se SET quando a funcdo memoria estiver no estado
OFF (luzes apagadas). O canal sera apagado se os botdes de MEMORY e CH forem pressionados
simultaneamente no modo SET.

3.2.4 Uso de configuragdes gravadas

1.  Escolha MEMORY apertando o botédo correspondente.
2.  Escolha o canal de meméria apertando o botao CH.
3. Comece a soldagem.

3.2.5 Canais de memoria do controle remoto

Os canais de memoria sao escolhidos pressionando-se simultaneamente os botées REMOTE e CH.
Com o controle remoto, vocé pode recuperar as configuracdes gravadas nos canais de memoria.

3.2.6 Funcoes SETUP

Vocé dispde de um recurso chamado SETUP para modificar as fungdes do painel. Vocé pode ativar
o estado SETUP apertando o botdo SETUP no controle remoto por mais tempo que o normal. Para
sair, execute o mesmo procedimento. Vocé pode escolher a fungdo (ver lista abaixo) pressionando
as setas e entdo modificar a configuragdo girando o potenciometro.

Mostrador

A

A2

A3
A
AS
A6
A7
A8
A9
A0
A1
A2
A3
A4

A15
A16

A7
A18

A19

Fun¢ao

Curva ascendente com configuracdo de tempo constante / configuracao de
gradiente (nivel de inclinacdo)

Curva descendente com configuracdo de tempo constante / configuragdo de
gradiente (nivel de inclinagdo)

Anticongelante TIG desligado/ligado

Anticongelante MMA desligado/ligado

Pulso de partida a quente MMA nao adaptativa / adaptativa
Interruptor descendente ligado / desligado

Voltagem MMA circuito aberto 80V / 40V

2T descendente normal / interrompido por toque breve na chave
Direcao automatica desligada/ligada

Corrente no comeco do arco de inclinagdo ingreme / suave
Descendente linear / nao linear

Escolha de método MMA/TIG com controle remoto desligado / ligado
Arco de busca desligado/ligado

Possibilidade de “congelamento” de corrente durante curva descendente desligada
/ligada

Controle de canais com chave up-down para tocha desligada / ligada

Controle de corrente com chave up-down para tocha sempre ativa / ativa apenas
quando selecionado pelo botao REMOTE

Fungdes de protecdo da unidade de resfriamento ndo ativadas / ativadas

Curva descendente para Minilog e 4T nos painéis MTM e MTL executada apenas
durante acao de chave demorada / apés operagao de chave (normal)

Unidade de resfriamento trabalha sob controle forcado / automético, controle
ligado / desligado

© Kemppi Oy /1338

Configuracao de
fabrica

0 tempo constante
0 tempo constante
1 desligado

1 ligado

0 nao adaptavel
0 ligado

0 8ov

0 normal

0 desligado

0 ingreme.

0 linear

0 desligado

1 ligado

0 desligado

0 desligado

0 sempre ativo

1 ativado

0 normal

0 automdtico
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3.2.7 Pedal de controle R11F

3.3

3.4

4.1

411

Primeiro leia o item “3.2.2.4. Painel MTL para soldagem TIG, ponto “6. Controle remoto” para
instalar o controle remoto e deixa-lo pronto para operagdo. O pedal R11F é utilizado em soldagens
TIG, e o seu controle de faixa é ajustavel. O valor minimo da faixa de controle é definido com o
potencidmetro do painel quando o pedal ndo esta pressionado, caso em que o mostrador indica
“LO" (baixo). O valor maximo da faixa de controle é definido de modo semelhante apertando-se
primeiro o botdo PEDAL LO/HI no painel, com o mostrador indicando “HI” (alto). A soldagem é
iniciada com uma leve pressdo no pedal. O arco entra em ignicao na corrente minima definida.

A corrente de soldagem vai ao maximo quando o pedal é pressionado até o fundo. O arco é
interrompido quando se tira o pé do pedal. Ajuste outra vez se necessario.

Uso da unidade de resfriamento Mastercool 10

A utilizacdo da unidade de resfriamento MasterCool é controlada pela fonte de energia. A bomba

da unidade de resfriamento é ligada automaticamente quando a soldagem comeca. Proceda da

seguinte maneira:

1. Ligue a fonte de energia.

2. Confira o nivel de agua e o fluxo de entrada do reservatério. Adicione liquido se necessario.

3. Sevocé utilizar uma tocha resfriada a 4gua, é possivel abastecé-la com agua apertando o
botdo WATER FILL (HF CONTACT) por mais de dois segundos.

A bomba funciona por mais cinco minutos depois que a soldagem é terminada, a fim de resfriar a

4gua até que ela alcance a mesma temperatura do entorno da maquina. Isso reduz a necessidade

de manutencéo.

Sobrecarga térmica

A luz de sobrecarga térmica se acende, o equipamento se desliga e o mostrador indica COOLER
quando o controle de temperatura da maquina detecta superaquecimento da dgua de
resfriamento. O ventilador da unidade de resfriamento refresca a 4gua, e quando a luz se apaga, a
soldagem pode ser reiniciada.

Sinal de fluxo de agua
O display mostra COOLER quando néo ha pressao suficiente para a agua fluir.

Armazenagem

Armazene o equipamento em local limpo e seco. Proteja a maquina contra chuva e luz solar direta
em locais onde a temperatura supere +25 °C.

MANUTENCAO

ATENCAO! Tenha cuidado com a eletricidade ao manusear cabos elétricos!

O grau e as circunstancias de utilizacdo do equipamento devem ser levados em consideracdo ao se
planejar a manutencao do produto. O uso cuidadoso e a manutencdo preventiva ajudam a evitar
desnecessarios problemas e interrupc¢des na producao. Confira diariamente a condicdo dos cabos
de conexao e de soldagem. Nao utilize cabos danificados.

Manutencao regular

A cada seis meses

ATENGAO! Desconecte a mdquina da tomada e espere cerca de dois minutos (carga do capacitor)
antes de remover a placa da carcaca.

As seguintes operacoes de manutencao devem ser executadas no minimo a cada seis
meses:
» Conexoes elétricas do equipamento: limpe as pecas oxidadas e aperte as que estiverem
frouxas. ATENCAOQ! Vocé deve conhecer os torques de tensio corretos antes de comecar a
consertar as conexoes.

Master, MasterTig, MasterCool 10



4.1.2

4.2

4.3

+ Limpe as pecas internas da maquina (remova pé e impurezas), por exemplo, com uma escova

macia e um aspirador de pé. Nao utilize ar comprimido, pois hd o perigo de que a sujeira
figue ainda mais adensada nos espacos dos perfis de resfriamento. Nao utilize lavadora de
alta pressao.

ATENCAO! Somente um eletricista habilitado pode consertar o equipamento.

Contrato de servico

As oficinas de servico da KEMPPI fazem contratos especiais com clientes para manuten¢ées de
rotina. Todas as pecas sao limpas, conferidas e, se necessario, trocadas. Também a opera¢ado do
equipamento de soldagem é testada.

Resolucao de problemas

A luz On néo se acende.

Nao ha energia alimentando a maquina.
« Confira os fusiveis da rede de alimentacdo e substitua os fusiveis queimados.
- Confira o cabo alimentador e a tomada. Substitua as pecas defeituosas.

A maquina nao esta soldando como deveria.
A soldagem gera muitos respingos. A junta de solda é porosa ou a fonte de energia é insuficiente.
« Confira as configuracbes de soldagem e ajuste se necessario.
+ Confira o fluxo de gas e conexdo da mangueira de gas.
« Confira se o grampo de aterramento esta corretamente preso e se o cabo de aterramento
estd intacto. Mude a posicdo se necessario e substitua pecas com defeito.
« Confira o cabo e o conector da tocha de soldagem. Faca a conexao com firmeza e substitua
pecas com defeito.
- Confira as pecas da tocha de soldagem que sofrem desgaste natural. Limpe e substitua as
pecas com defeito.
« Confira os fusiveis da rede de alimentacdo e substitua os fusiveis queimados.

A luz indicadora de superaquecimento esta acesa.
A fonte de energia sofreu superaquecimento.
- E necessério que haja espaco suficiente atras da maquina para permitir a circulacio do ar de
refrigeracao.
+ Confira a circulacdo de dgua da unidade de resfriamento, e limpe o trocador de calor e a
grade de ar. Adicione liquido de resfriamento se necessario.
Para informagbes e assisténcia adicionais, entre em contato com a sua oficina de servicos Kemppi
mais préxima.

Descarte da maquina

Nao descarte nenhum equipamento elétrico com o lixo normal!

Em cumprimento a diretriz europeia 2002/96/CE sobre residuos de equipamentos elétricos
e eletronicos, bem como a sua implementagdo de acordo com a legislagcdo nacional,

os equipamentos elétricos que tenham atingido o respectivo fim de vida util devem

ser coletados separadamente e levados para instalagdes de reciclagem adequadas e
responsaveis no que diz respeito ao meio ambiente.

O proprietario do equipamento é obrigado a entregar uma unidade fora de uso a um centro
de coleta regional, segundo as instru¢des das autoridades locais ou de um representante da
Kemppi. A aplicacdo dessa diretriz europeia favorece o meio ambiente e a saude humana.

© Kemppi Oy /1338
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5. CODIGOS PARA ENCOMENDA

Master MLS™ 2500

Cabo de soldagem de 35 mm?
(abo de aterramento de 25 mm’
Tomadade 16 A

Master MLS™ 3500
(abo de soldagem de 50 mm”
(abo de aterramento de 50 mm’
Tomadade 16 A

Mastertig MLS™ 3000
Tochas

T1C160

TTC160

T1C160

T1C220

T1C220

T1C220

(abo de aterramento de 35 mm’
Tomadade 16 A

Medidor do fluxo de gds argdnio/relégio

Mastertig MLS™ 4000
Tochas

T1C160

T1C160

T1C160

T1C220

T1C220

T1C220

Cabo de aterramento de 35 mm’
Tomadade 16 A

Medidor do fluxo de gds argdnio/relégio

MasterCool 10

Tochas resfriadas a dgua
TTC200W

TTC200W

TTC200W

TTC250W

TTC250W

TTC250W

Master, MasterTig, MasterCool 10

2,5m
25m
5 polos

25m
25m
5 polos

4m
8m
16m
4m
8m
16m
5m

5 polos

4m
&m
16m
4m

16m
5m

5 polos

&m
16m
4m
&m
16m

6104250
6184301
6184311
9770812

6104350
6184501
6184511
9770812

6114300

627016004
627016008
627016016
627022004
627022008
627022016
6184311
9770812
6265136

6114400

627016004
627016008
627016016
627022004
627022008
627022016
6184311
9770812
6265136

6122350

627020504
627020508
627020516
627025504
627025508
627025516



Painéis

MEL MMA 6106000

MEX MMA 6106010

MTL TIG 6116000

MTX TIG 4T-LOG 6116005

MTZ TIG MINILOG 6116015

MTM MEMORIATIG 6116010

Equipamento opcional

Controles da tocha TIG

RTC10 6185477

RTC20 6185478

Controle remoto

R10 6185409

RIT 6185442

R11F 6185407

Unidade de transporte

T100 6185250

T110 6185251

T130 6185222

1200 6185258

DADOS TECNICOS

Fonte de energia Master MLS™ 2500

Tensao de alimentacao 3~50/60 Hz 400V -15%...+20 %

Poténcia nominal na corrente maxima 40% ED MMA 9,4 kVA
30%EDTIG 8,4 kVA

Cabo de alimentacao HO7RN-F 4G1,5 (5m)

Fusivel (retardado) 10A

Ciclo de trabalho 40 °C MMA 10A/20,5V...250 A/30,0V
TIG 5A/10,0V..300 A/22,0V

Voltagem méxima de soldagem 36V/250A

Eletrodos de soldagem @1,5..50mm

Tensao de circuito aberto 80V

Controle da corrente de soldagem linear (stepless)

Eficiéncia na corrente max. 86 % (250 A/30,0V)

Fator de poténcia na corrente max. 0,95 (250 A/30,0V)

Consumo em espera aprox. 10W

Grau de protecao 1P23S

(lasse de compatibilidade eletromagnética A

Poténcia minima de curto-circuito Sscda rede de 1,6 MVA

alimentacao*

Dimensdes externas CxLxA 500x180x390 mm

Peso 20kg

© Kemppi Oy /1338
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Fonte de energia Master MLS™ 3500

Tensao de alimentagao 3~50/60 Hz
Poténcia nominal na corrente maxima 40% ED MMA
30%EDTIG
Cabo de alimentacéo HO7RN-F
Fusivel (retardado)
Ciclo de trabalho 40 °C MMA
TIG

Tensao méx. de solda

Eletrodos de soldagem

Tensao de circuito aberto

Controle da corrente de soldagem
Eficiéncia na corrente max.

Fator de poténcia na corrente max.
Consumo em espera

Grau de protecao

(lasse de compatibilidade eletromagnética

Poténcia minima de curto-circuito Ssc da rede de
alimentacao®

Dimensoes externas CxLxA
Peso

Fonte de energia Mastertig MLS™ 3000

3~50/60 Hz
Poténcia nominal na corrente maxima 30%EDTIG
40% ED MMA
Cabo de alimentacao HO7RN-F
Fusivel (retardado)
Ciclo de trabalho 40 °C MMA
TIG

Voltagem maxima de soldagem

Eletrodos de soldagem

Tensao de circuito aberto

Controle da corrente de soldagem
Eficiéncia na corrente max.

Fator de poténcia na corrente max.
Consumo em espera

Grau de protecao

(lasse de compatibilidade eletromagnética

Poténcia minima de curto-circuito Ssc da rede de
alimentacao*

Dimensoes externas (fonte de energia TIG + unidade de ~ (xLxA
resfriamento)

Peso

Master, MasterTig, MasterCool 10

400V -15%...+-20 %
15kVA

13,8 kVA

4G2,5 (5m)

16 A

10A/20,5V...350 A/34,0V
5A/10,0V...400 A/26,0V
45V/350A
01,5..6,0mm

80V

linear (stepless)

86%

0,95 (350 A/34,0V)
aprox. 10W

1P23S

A

2,5MVA

500x180x390 mm
21kg

380440V £10%

8,4 kVA

9,4kVA

4G1,5 (5m)

10A

10A/20,5V...250 A/30,0V
5A/10,0V...300 A/22,0V
36V/250A
015..50mm

80V

linear (stepless)

86 % (250 A/30,0V)

0,95 (250 A/30,0V)
aprox. 10W

1P23S

A

1,6 MVA

500 x 180 x 390 (650) mm

22kg



Fonte de energia Mastertig MLS™ 4000
Tensao de alimentacao
Poténcia nominal na corrente maxima

(Cabo de alimentacao
Fusivel (retardado)
Ciclo de trabalho 40 °C

Voltagem méxima de soldagem

Eletrodos de soldagem

Tensao de circuito aberto

Controle da corrente de soldagem
Eficiéncia na corrente méx.

Fator de poténcia na corrente max.
Consumo em espera

Grau de protecao

(lasse de compatibilidade eletromagnética

Poténcia minima de curto-circuito Sscda rede de
alimentacao*

Dimensdes externas (fonte de energia TIG + unidade de
resfriamento)

Peso

Unidade de resfriamento (soldagem TIG) Mastercool 10
Tensao operacional

Capacidade de conexao 100 % ED

Energia de resfriamento

Pressao inicial, max.

Liquido resfriador

Volume do tanque

Dimensées externas CxLxA
Peso

Fonte de energia e unidade de resfriamento
Faixa de temperatura operacional

Faixa de temperatura de armazenagem
(lasse de compatibilidade eletromagnética
Grau de protecao

© Kemppi Oy /1338

3~50/60 Hz
30% EDTIG
40% ED MMA
HO7RN-F

TIG
MMA

CxLxA

380440V +10%

13,8 kVA

15kVA

4G2,5 (5m)

16 A

5A/10,0V...400 A/26,0V
10A/20,5V ...350 A/34,0V
45,0V/350A
015..60mm

80V

linear (stepless)

86 % (350 A/34,0V)

0,95 (350 A/34,0V)
aprox. 10W

1P23S

A

2,5 MVA

500 x 180 x 390 (650) mm

23 kg

400V -15%. ..+20%

250W
TkwW
0,4 MPa

20% a 40 % etanol-dgua

31

500x180%260 mm

kg

-20°C... +40°C
-40°C... 4+60°C

A

1P23S
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KEMPPI OY
Kempinkatu 1

PL13

FI-15801 LAHTI
FINLAND

Tel +3583899 11
Telefax +358 3 899 428
export@kemppi.com
www.kemppi.com

Kotimaan myynti:

Tel +3583899 11
Telefax +358 3 734 8398
myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

$-194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

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

KEMPPI NORGE A/S

Postboks 2151, Postterminalen
N-3103 TONSBERG

NORGE

Tel +47 33 346000

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

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK-2740 SKOVLUNDE
DANMARK

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

KEMPPI BENELUX B.V.
Postbus 5603

NL-4801 EA BREDA
NEDERLAND

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

www.kemppi.com

KEMPPI (UK) Ltd

Martti Kemppi Building
Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK44 3WH
UNITED KINGDOM

Tel +44 (0)845 6444201
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 +496 40377920
Telefax +49 6 403 77979 74
sales.de@kemppi.com

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

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

KEMPPI AUSTRALIA PTY LTD.

13 Cullen Place

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

AUSTRALIA

Tel. +612 9605 9500

Telefax +612 9605 5999
info.au@kemppi.com

000 KEMPPI

Polkovaya str. 1, Building 6
127018 MOSCOW

RUSSIA

Tel +7 495739 4304
Telefax +7 495 739 4305
info.ru@kemppi.com

000 KEMNNK

yn. Monkosas 1, cTpoeHue 6
127018 MockBa

Tel +7 495739 4304
Telefax +7 495 739 4305
info.ru@kemppi.com

KEMPPI, TRADING (BEIJING) COMPANY,
LIMITED

Room 420, 3 Zone, Building B,

No.12 Hongda North Street,

Beijing Economic Development Zone,
100176 Beijing

CHINA

Tel +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

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

t£E : +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
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