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1. PRZED ROZPOCZĘCIEM PRACY 

1.1 UMIESZCZENIE URZĄDZENIA 
Do przesuwania urządzenia służą znajdujące się z przodu uchwyty. Do przenoszenia stosować liny 
lub pasy. Podczas podnoszenia nie używać haków ani łańcuchów! Urządzenie należy umieścić na 
równej, stabilnej i czystej powierzchni. Chronić przed deszczem i nadmiernym nasłonecznieniem. 
Wokół obudowy należy zapewnić swobodną cyrkulację powietrza. 

1.2 INFORMACJE O URZĄDZENIU 
Urządzenie spawalnicze Kempomat jest konwecjonalnym półautomatem spawalniczym o budowie 
zintegrowanej służącym do spawania metodą MIG/MAG. Przeznaczony jest do wszelkiego rodzaju 
prac naprawczych i montażowych. Źródło prądu i podajnik drutu umieszczone są we wspólnej 
obudowie. Źródło zasilające przetwarza prąd o parametrach sieci na prąd odpowiedni do spawania.  
Kempomat 1701 zasilany jest z sieci jednofazowej i dysponuje prądem spawania 170A, natomiast 
Kempomat 2100 wymaga zasilania trójfazowego i dysponuje prądem spawania 200A. Zadaniem 
podajnika jest ciągłe podawanie drutu ze szpuli do końcówki prądowej uchwytu spawalniczego. 
Spoinę wykonuje się poprzez przesuwanie uchwytu spawalniczego.  

1.3 GŁÓWNE ELEMENTY URZĄDZENIA 
A Obudowa 
B Drzwiczki 
C Rączka 
D Gniazdo kabla masy 
E Gniazdo uchwytu spawalniczego 
F Wtyczka zmiany biegunowości 
G Przełączniki i pokrętła kontrolne 
H Mechanizm podajnika drutu 
I Trzpień szpuli 
J Pokrętło hamulca szpuli 
K Miejsce na butlę z gazem 
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1.4 POKRĘTŁA I PRZEŁĄCZNIKI 

 

1 
2 
3 
4 
5 
 
6 
7 

Włącznik główny i lampka kontrolna zasilania 
Lampka ostrzegawcza przegrzania 
Pokrętło skokowej regulacji napięcia 
Wtyczka do zmiany biegunowości 
Przełącznik wyboru metody spawania 
(2-takt / punktowe / 4-takt) 
Pokrętło regulacji prędkości podawania drutu 
Pokrętło zegara 

1.5 ZASILANIE 
Urządzenie jest dostarczane z zamontowanym przewodem zasilania oraz wtyczką. Wymiany 
przewodu oraz wtyczki może dokonywać wyłącznie wykwalifikowany elektryk (patrz: 
Konserwacja). Parametry bezpiecznika oraz przewodu zasilania podane są w części Dane 
techniczne. 

1.6 BEZPIECZEŃSTWO 
 
Ostrzeżenia i zalecenia odnośnie bezpieczeństwa 
Możliwość wystąpienia zagrożenia życia bądź bezpieczeństwa pracy będzie w niniejszej instrukcji 
oznaczana następującym symbolem: 

 
Należy postępować zgodnie ze wszystkimi zawartymi w instrukcji zaleceniami i ostrzeżeniami.  
W czasie uruchamiania, eksploatacji oraz konserwacji urządzenia należy  mieć na uwadze zalecenia 
dotyczące bezpieczeństwa pracy. 
 
Łuk i odpryski 
Łuk spawalniczy i jego odblaski stanowią zagrożenie dla nieosłoniętych oczu. Przed rozpoczęciem 
spawania należy zadbać o odpowiednie zabezpieczenie oczu i otoczenia. Łuk i odpryski mogą 
powodować oparzenia nieosłoniętej skóry. Podczas spawania należy mieć na sobie rękawice 
spawalnicze i ubranie ochronne. 
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Niebezpieczeństwo pożaru lub wybuchu 
Przed przystąpieniem do pracy należy zapoznać się z przepisami przeciwpożarowymi i usunąć ze 
stanowiska pracy łatwopalne lub wybuchowe materiały. W czasie spawania zawsze należy mieć 
łatwy dostęp do odpowiedniego sprzętu gaśniczego. Podczas wykonywania nietypowych prac 
spawalniczych (np. spawanie zbiorników) należy mieć na uwadze niebezpieczeństwo pożaru lub 
wybuchu. 
UWAGA! Iskry mogą zaprószyć pożar nawet po kilku godzinach od zakończenia spawania! 
 
Zasilanie 
Nie wolno wnosić urządzenia do wnętrza obiektu spawanego (np. kontenera czy pojazdu) ani 
stawiać go na mokrej powierzchni. Uszkodzone przewody należy natychmiast wymienić, gdyż 
grożą porażeniem lub pożarem. Przewód zasilania nie może być przygnieciony i nie może dotykać 
ostrych krawędzi ani gorących przedmiotów. 
 
Obwód elektryczny spawania 
W czasie spawania należy odizolować się od podłoża i otoczenia za pomocą suchego  
i nieuszkodzonego ubrania ochronnego. Nie wolno pracować na mokrym podłożu, ani korzystać  
z uszkodzonych przewodów. Uchwytu MIG, kabli spawalniczych i zacisków kabla masy nie wolno 
kłaść na obudowie spawarki ani na innych urządzeniach elektrycznych. Nie wolno włączać 
uchwytu MIG jeśli nie jest on skierowany w stronę materiału spawanego. 
 
Opary spawalnicze 
Należy zadbać o odpowiednią wentylację stanowiska spawania. Szczególne środki bezpieczeństwa 
należy przedsięwziąć podczas spawania  materiałów zawierających ołów, kadm, cynk, rtęć lub 
beryl. 
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2. PODŁĄCZANIE UCHWYTU I INSTALACJA DRUTU 
Średnica końcówki prądowej, średnica prowadnicy drutu oraz typ rolek podajnika powinny być 
dostosowane do używanego drutu. Wraz z urządzeniem dostarczane są rolki podajnika do drutu o 
średnicy 0,6 oraz 0,8 mm. 

2.1 GŁÓWNE ELEMENTY UCHWYTU SPAWALNICZEGO 

 

 
1 
2 
3 
4 
5 
6 

 
Rękojeść 
Włącznik uchwytu 
Szyjka 
Dysza gazowa 
Złącze uchwytu 
Prowadnica drutu 

2.2 GŁÓWNE ELEMENTY MECHANIZMU PODAJNIKA DRUTU 

 

 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
 
13 
14 
15 
16 

 
Tuleja prowadząca tylna 
Śruba regulacji siły docisku rolek 
Dźwignia mocująca 
Silnik podajnika 
Rolki podajnika ze śrubami 
Przedni kołnierz mechanizmu 
podajnika 
Przyłącze przewodu sterującego 
Zacisk 
Przewód gazowy 
Tuleja prowadząca drutu 

2.3 PODŁĄCZENIE UCHWYTU SPAWALNICZEGO 
Tylko oryginalne uchwyty Kemppi gwarantują osiągnięcie optymalnych wyników spawania. Nigdy 
nie używaj uszkodzonego uchwytu. Średnica końcówki prądowej oraz prowadnicy drutu powinny 
odpowiadać zaleceniom producenta danego drutu. Prowadnica o zbyt małej średnicy może 
spowodować przeciążenie podajnika i tym samym zakłócenia w podawaniu drutu. 
Eurozłącze przewodu należy mocno dokręcić. Niedokładne dokręcenie powoduje straty napięcia  
i przegrzewanie się uchwytu i podajnika. Tuleja prowadząca nie powinna dotykać rolek podajnika. 
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2.4 ROLKI PODAJNIKA 
Rodzaj rolki należy dobrać odpowiednio do rodzaju i średnicy drutu, zgodnie z poniższą tabelą: 
Drut Średnica drutu (mm) Rowek rolki 
Fe, Ss 0,6 – 1,0 V-kształtny 
Rdzeniowy 0,9 – 1,2 karbowany 
Al 1,0 U-kształtny 

2.5 MONTAŻ SZPULI Z DRUTEM 
1. Zwolnić zaczepy trzpienia szpuli przekręcając go o ¼ obrotu. 
2. Nałożyć szpulę tak, aby otwór w szpuli pokrywał się z bolcem na trzpieniu. W razie potrzeby 

użyć dodatkowych wsporników szpuli. 
3. Docisnąć szpulę. Uwaga! Drut odwija się z górnej części szpuli. 
4. Zamocować szpulę dokręcając zaczepy mocujące. 

 

2.6 WPROWADZENIE DRUTU DO MECHANIZMU PODAJNIKA 
Przed przystąpieniem do instalacji drutu należy sprawdzić, czy rolki, tulejka prowadząca, 
prowadnica drutu i końcówka prądowa są odpowiednie dla danego rodzaju drutu. 
1. Zamontować rolki, upewniając się, że drut przebiega przez rowek odpowiedni dla jego średnicy. 
2. Końcówkę drutu zaokrąglić pilnikiem i wprowadzić poprzez tulejkę prowadzącą do przewodu 

uchwytu. 
3. Upewnić się, że drut znajduje się w rowku rolki i docisnąć dźwignię mocującą. Lekko dokręcić. 
4. Naciskając włącznik wprowadzić drut do uchwytu. Docisk rolek jest odpowiedni, gdy ściśnięcie 

palcami wysuwającego się z końcówki prądowej drutu spowoduje zatrzymanie jego podawania . 
5. Odpowiednio dokręcić śrubę hamulca szpuli znajdującą się w środku pokrętła mocującego. 

Moment dokręcenia zależy od prędkości podawania drutu. Zbyt mocne dokręcenie powoduje 
zbędne obciążenie silnika! 

 
Uwaga! Drut i szpula nie mogą dotykać obudowy, gdyż grozi to zwarciem! 
Korzystając z drutu aluminiowego należy stosować prowadnice wykonane z teflonu. W przypadku 
stosowania drutów rdzeniowych należy postępować zgodnie z zaleceniami producenta drutu. 
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3. EKSPLOATACJA 
Patrz również: Przed rozpoczęciem pracy. 

 Spawanie w warunkach zagrożenia pożarem lub wybuchem jest surowo wzbronione! 

Uwaga! Podczas spawania możliwe jest występowanie zakłóceń w funkcjonowaniu urządzeń 
elektronicznych. 

3.1 CHARAKTERYSTYKA URZĄDZENIA 
Kempomat jest urządzeniem służącym do spawania tradycyjną metodą MIG/MAG oraz do 
spawania drutami samoosłonowymi. Przeznaczony jest do wszelkiego rodzaju prac montażowych i 
naprawczych. Kempomaty doskonale spawają stale oraz aluminium. 

3.2 WŁĄCZNIK ZASILANIA 
Włączenie urządzenia (pozycja I włącznika) powoduje uruchomienie układu sterującego i zapalenie 
się lampki kontrolnej zasilania. Źródło napięcia rozpoczyna pracę w chwili naciśnięcia włącznika 
uchwytu. 
Uwaga! W przypadku wyłączenia lub odcięcia zasilania należy odczekać 10 do 15 sekund przed 
ponownym włączeniem urządzenia. 
Urządzenie należy zawsze włączać i wyłączać za pomocą włącznika zasilania. Nie wolno w tym 
celu używać wtyczki! 

 
W czasie pracy zachować ostrożność, uważając, by obwód elektryczny spawania nie 
został zamknięty przez użytkownika, butle z gazem ani żadne urządzenie elektryczne! 

3.3 WYBÓR BIEGUNOWOŚCI 
Podczas spawania drutami pełnymi uchwyt MIG jest najczęściej podłączany do bieguna +,  
a podczas spawania drutami rdzeniowymi do bieguna -. Zalecaną biegunowość należy sprawdzić na 
opakowaniu danego drutu lub u jego sprzedawcy. Przy spawaniu bardzo cieńkich blach (0,5 do 
0,7 mm) drutem pełnym stosuje się często biegunowość -. 

3.4 UZIEMIENIE 
W miarę możliwości należy zawsze mocować zacisk kabla masy bezpośrednio do materiału 
spawanego. Miejsce styku zacisku z materiałem powinno być oczyszczone w farby i rdzy,  
a powierzchnia styku jak największa. Upewnić się, że zacisk jest dokładnie zamocowany. 

3.5 WYBÓR SPOSOBU SPAWANIA 
Patrz również: Pokrętła i przełączniki. 
Sposób spawania określa w jaki sposób regulowany jest wypływ gazu osłonowego oraz podawania 
drutu za pomocą włącznika uchwytu. Dostępne są trzy rodzaje pracy uchwytu: 

Sposób pracy 2-taktowy 

 

Wypływ gazu osłonowego oraz podawanie drutu 
rozpoczynają się w chwili wciśnięcia włącznika i 
kończą wraz z jego zwolnieniem. Jeśli pokrętło zegara 
ustawione jest na jedną z wartości czasowych, 
podawanie drutu odbywa się cyklicznie. 
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Sposób pracy 4-taktowy 
Po wciśnięciu włącznika rozpoczyna się wypływ gazu. Zwolnienie włącznika powoduje 
rozpoczęcie podawania drutu i zajarzenie łuku. Ponowne wciśnięcie włącznika powoduje 
przerwanie podawania drutu, a po zwolnieniu włącznika ustaje wypływ gazu osłonowego. Jeśli 
pokrętło zegara ustawione jest na jedną z wartości czasowych, podawanie drutu odbywa się 
cyklicznie. 

Spawanie punktowe 
Wypływ gazu osłonowego oraz podawanie drutu rozpoczynają się po wciśnięciu włącznika i ustają 
po upływie czasu ustawionego pokrętłem zegara lub po zwolnieniu włącznika. Spawanie punktowe 
nie jest możliwe, jeśli pokrętło zegara jest ustawione na 0. 
Pokrętło zegara (TIMER) 
Ustawienie pokrętłem zegara wartości czasowej umożliwia spawanie cykliczne. Podawanie drutu 
oraz wypływ gazu osłonowego ustają po upływie ustawionego czasu i są automatycznie 
wznawiane. 

3.6 WYBÓR PARAMETRÓW SPAWANIA 
1. Pokrętłem regulacji napięcia ustawić pożądaną wartość. 
2. Ustawić pokrętło regulacji prędkości podawania drutu na tę samą wartość. 
3. Sprawdzić parametry podczas spawania, w miarę potrzeby skorygowaś prędkość podawania 

drutu. 
4. Jeśli prąd spawania jest niewystarczający do utworzenia spoiny, ustawić nową wartość napięcia, 

w miarę potrzeby regulując prędkość podawania drutu. Powtarzać aż do uzyskania pożądanych 
wyników. 

 

3.7 ZABEZPIECZENIE TERMICZNE 
Źródło prądu wyposażone jest w zabezpieczenie termiczne, chroniące urządzenie przed 
uszkodzeniem w razie jego przeciążenia. Przegrzanie sygnalizowane jest zapaleniem się lampki 
ostrzegawczej. Spawanie zostaje wstrzymane na ok. 3 minuty, po czym po zgaśnięciu lampki 
można ponownie przystąpić do pracy. Lampka sygnalizuje również zbyt niskie napięcie zasilania 
lub zbyt długi czas spawania. 

3.8 GAZ OSŁONOWY 

 
Podczas przenoszenia butli z gazem należy zachować szczególną ostrożność. 
Przewrócenie się butli grozi wybuchem! Ze względu na niebezpieczeństwo przewrócenia 
się butli nie może ona być wyższa niż 1600 mm. 

Zadaniem gazu osłonowego jest ochrona jeziorka przed dostępem tlenu, a przy spawaniu MAG 
pozwala on uzyskać większą wytrzymałość spoin. 
Do spawania drutami stalowymi używa się dwutlenku węgla (CO2) lub mieszanek gazowych 
składających się z argonu (Ar) z domieszką CO2. Spawanie aluminium odbywa się w osłonie 
czystego argonu. 
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Należy korzystać z reduktora odpowiedniego dla danego rodzaju gazu. Optymalny przepływ gazu 
wynosi najczęściej od 8 do 20 l/min. Zbyt niska lub zbyt wysoka wartość przepływu skutkuje 
porowatością spoiny. W doborze odpowiedniego rodzaju gazu oraz reduktora pomoże Państwu 
dystrybutor Kemppi. 
Uwaga! Butlę z gazem należy zawsze mocować przy ścianie lub na wózku w pozycji pionowej 
za pomocą specjalnego uchwytu. Po zakończeniu spawania zakręcać zawór butli z gazem.. 

3.9 SPAWANIE 

 
Nie wolno patrzeć na łuk spawalniczy bez odpowiedniej ochrony oczu! Chronić siebie  
i otoczenie przez blaskiem łuku i odpryskami! 

Po ustawieniu odpowiednich parametrów spawania można przystąpić do pracy. Naciśnięcie 
włącznika uchwytu rozpoczyna wypływ gazu osłonowego oraz podawanie drutu. W chwili 
dotknięcia materiału spawanego przez drut dochodzi do zajarzenia łuku. 
Uwaga! Przed przystąpieniem do właściwego spawania zaleca się wykonanie spoiny próbnej. 

 
Opary spawalnicze stanowią zagrożenie dla zdrowia! Konieczne jest zapewnienie 
odpowiedniej wentylacji stanowiska pracy! 

3.10 PRZECHOWYWANIE 
Urządzenie należy przechowywać w miejscu czystym i suchym. Chronić przed deszczem i 
nadmiernym nasłonecznieniem. Wokół urządzenia powinien zawsze być zapewniony swobodny 
przepływ powietrza. 
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4. KONSERWACJA 

4.1 CODZIENNA KONSERWACJA 

 W czasie pracy z przewodami elektrycznymi zachować szczególną ostrożność! 
Należy codziennie czyścić za pomocą sprężonego powietrza prowadnicę drutu wewnątrz uchwytu 
oraz sprawdzać stan końcówki prądowej. 
Przed każdorazowym uruchomieniem urządzenia należy sprawdzić stan wszystkich kabli. 
Uszkodzone kable należy natychmiast wymienić. 
Uwaga! Wymiany przewodu zasilania powinien dokonywać wykwalifikowany elektryk. 
 
Wymiana przewodu zasilania: 
Kempomat 1701 
1. Zdjąć tylną ściankę obudowy podajnika. 
2. Za pomocą zacisków podłączyć przewód zasilania do bolców włącznika zasilania. 
3. Żółto-zieloną żyłę masy podłączyć do bolca uziemienia. 
 
Kempomat 2100 
Fabrycznie urządzenie przystosowane jest do zasilania napięciem  3~400 V. W celu zmiany 
napięcia na 230 V należy zdjąć boczną ściankę obudowy i zmienić podłączenia zgodnie z 
poniższym schematem: 

 

4.2 REGULARNA KONSERWACJA 
Punkty serwisowe Kemppi umożliwiają zawarcie odrębnej umowy serwisowej, obejmującej 
regularną konserwację urządzenia. W ramach przeglądu wszystkie podzespoły są czyszczone, 
sprawdzane i w razie potrzeby naprawiane. Sprawdzana jest również praca urządzenia w celu 
zapewnienia optymalnych parametrów spawania. 
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4.3 NUMERY CZĘŚCI  
 
Część  Numer części 
Spawarka Kempomat 1701 1~230 V 6214171 
Spawarka Kempomat 2100 3~230/400 V 6214210 
Kabel masy 16 mm2, 3 m 4260000 
Rolka 0,6-0,8, v-kształtna 9483070 
Rolka 0,8-1,0, v-kształtna 9483071 
Rolka 1,0-1,2, u-kształtna 9483072 
Końcówka prądowa M6 Ø 0,6 mm 9876634 
Końcówka prądowa M6 Ø 0,8 mm 9876635 
Końcówka prądowa M6 Ø 0,9 mm 9876633 
Końcówka prądowa M6 Ø 1,0 mm 9876636 
Dysza gazowa MT 18 9580101 
Dysza gazowa do spawania punktowego MT 18 4113470 
Adapter końcówki prądowej M6 9580173 
Tuleja izolująca MT 18 9591010 
Sprężyna dociskowa MT 18 4275240 
Podkładka izolująca szyjki MT 18 9591079 
Prowadnica drutu 0,6-0,8, 2,5 m biała 4188578 
Prowadnica drutu 0,9-1,2, 2,5 m czerwona 4188588 
Teflonowa prowadnica drutu 0,6-0,8, 2,5 m biała 4188516 
Teflonowa prowadnica drutu 1,0, 2,5 m czerwona 4188527 
Uchwyt spawalniczy, 3 m KMG 20 6251113 
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5. DANE TECHNICZNE 
 
Spawarka Kempomat 1701 1~230 V 
 
Napięcie zasilania  1~230 V 50/60 Hz 
Przewód zasilania/bezpiecznik  3x1,5 mm2 / 16A zwłoczny 
Zakres napięcia zasilania  220 V –10%...240 V +6% 
Moc 15% ED 6,5 kVA 
 60% ED 3,0 kVA 
 100% ED 2,3 kVA 
Obciążalność 15% ED 170 A / 21 V 
 60% ED 85 A / 18,5 V 
 100% ED 76 A / 17,5 V 
Zakres regulacji  30 A / 14 V...170 A / 22,5 V 
Regulacja napięcia  8-stopniowa 
Maks. napięcie biegu jałowego  40 V 
Sprawność  70% (170 A / 21 V) 
Współczynnik mocy  0,85 (170 A / 21 V) 
Prędkość podawania drutu  0-16 m/min, bezstopniowa 
Średnice drutów spawalniczych Fe, Ss 0,6-1,0 mm 
 Rdzeniowe 0,9-1,2 mm 
 Al 1,0 mm 
Szpula drutu: maks. masa 20 kg 
 maks. średnica 300 mm 
Złącze uchwytu  Euro 
Klasa izolacji  H (180°C) 
Zakres temperatur użytkowania  -20...+40°C 
Zakres temperatur przechowywania  -40...+60°C 
Stopień ochrony  IP 23C 
Wymiary zewnętrzne: długość 850 mm 
 szerokość 392 mm 
 wysokość 750 mm 
Masa  47 kg 
 
Urządzenie posiada oznakowanie CE. 
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Spawarka Kempomat 2100 3~230/400 V 
 
Napięcie zasilania  3~230/400 V 50/60 Hz 
Przewód zasilania/bezpiecznik  3x1,5 mm2 / 10A zwłoczny 
Zakres napięcia zasilania  220 V –10%...240 V +6% / 380 V –10%...415 V 

+6% 
Moc 25% ED 7,5 kVA 
 60% ED 4,0 kVA 
 100% ED 2,8 kVA 
Obciążalność 25% ED 200 A / 23 V 
 60% ED 130 A / 20,5 V 
 100% ED 100 A / 19 V 
Zakres regulacji  30 A / 14 V...200 A / 24 V 
Regulacja napięcia  10-stopniowa 
Maks. napięcie biegu jałowego  40 V 
Sprawność  85% (200 A / 24 V) 
Współczynnik mocy  0,90 (200 A / 24 V) 
Prędkość podawania drutu  0-18 m/min, bezstopniowa 
Średnice drutów spawalniczych Fe, Ss 0,6-1,0 mm 
 Rdzeniowe 0,9-1,2 mm 
 Al 1,0 mm 
Szpula drutu: maks. masa 20 kg 
 maks. 

średnica 
300 mm 

Złącze uchwytu  Euro 
Klasa izolacji  H (180°C) 
Zakres temperatur użytkowania  -20...+40°C 
Zakres temperatur 
przechowywania 

 -40...+60°C 

Stopień ochrony  IP 23C 
Wymiary zewnętrzne: długość 910 mm 
 szerokość 410 mm 
 wysokość 820 mm 
Masa  54 kg 
 
Urządzenie posiada oznakowanie CE. 
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6. WARUNKI GWARANCJI 
KEMPPI OY udziela gwarancji na produkowane i sprzedawane przez siebie urządzenia. Gwarancja 
obejmuje wady materiałowe i wady montażu. Naprawy te mogą być wykonywane tylko przez 
autoryzowany serwis. Wszystkie koszty związane z dostawą urządzenia do serwisu ponosi 
użytkownik. 
Ograniczenia zakresu gwarancji 
Gwarancja nie obejmuje normalnego zużycia elementów eksploatacyjnych oraz uszkodzeń 
spowodowanych: niewłaściwą obsługą i konserwacją, nieprawidłowym zasilaniem (np. 
przepięciami w sieci zasilającej), nieodpowiednim ciśnieniem gazu, przeciążeniem, niewłaściwym 
transportem i przechowywaniem, pożarem, wyładowaniami atmosferycznymi, powodzią i innymi 
zdarzeniami losowymi. 
Gwarancja nie obejmuje pośrednich ani bezpośrednich kosztów podróży, diet ani zakwaterowania. 
Uwaga: Gwarancja nie obejmuje uchwytów spawalniczych i ich części, rolek podajników drutu  
i elementów prowadzących drut elektrodowy. 
Gwarancja nie obejmuje strat bezpośrednich i pośrednich spowodowanych wadami urządzenia. 
Gwarancja wygasa w przypadku dokonywania zmian w urządzeniu bez uzgodnienia z producentem, 
stosowania nieoryginalnych części zamiennych lub dokonywania napraw przez osoby 
nieupoważnione. 
Okres trwania gwarancji 
Gwarancja obejmuje okres jednego roku od daty sprzedaży pod warunkiem użytkowania urządzenia 
na jedną zmianę. W przypadku pracy dwuzmianowej lub trzyzmianowej gwarancja jest ważna 
odpowiednio przez pół roku lub cztery miesiące. 
Wykonywanie napraw gwarancyjnych 
Uszkodzenia podlegające gwarancji muszą być zgłoszone w firmie KEMPPI OY lub 
autoryzowanym punkcie serwisowym w czasie jej trwania. Dla potwierdzenia gwarancji należy 
przedstawić fakturę i numer fabryczny urządzenia. 
Części wymienione podczas naprawy gwarancyjnej są własnością KEMPPI OY. Gwarancja na 
naprawione urządzenie i wymienione w nim podzespoły nie ulega przedłużeniu i obowiązuje do 
końca pierwotnego okresu jej trwania. 

 
Kempomat 1701, 2100 strona 15 

 



 
 

 
 
 
KEMPPI Oy  
P.O. Box 13 
FIN-15801 LAHTI 
FINLAND 
Tel. +358 3 899 11 
Telefax +358 3 899 428 
www.kemppi.com 
 
 
KEMPPI Sp. z o.o. 
ul. Piłsudskiego 2 
05-091 Ząbki 
Tel. +48 22 7815301 
Telefax +48 22 7816505 
www.kemppi 
 

 


