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1. PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

1.1 UMIESZCZENIE URZADZENIA

Do przesuwania urzadzenia shuza znajdujace si¢ z przodu uchwyty. Do przenoszenia stosowac liny
lub pasy. Podczas podnoszenia nie uzywa¢ hakow ani fancuchow! Urzadzenie nalezy umiesci¢ na
réwnej, stabilnej 1 czystej powierzchni. Chroni¢ przed deszczem i nadmiernym nastonecznieniem.
Wokoét obudowy nalezy zapewni¢ swobodna cyrkulacje powietrza.

1.2 INFORMACJE O URZADZENIU

Urzadzenie spawalnicze Kempomat jest konwecjonalnym potautomatem spawalniczym o budowie
zintegrowanej stuzacym do spawania metoda MIG/MAG. Przeznaczony jest do wszelkiego rodzaju
prac naprawczych i montazowych. Zrodlo pradu i podajnik drutu umieszczone sa we wspolnej
obudowie. Zrodto zasilajace przetwarza prad o parametrach sieci na prad odpowiedni do spawania.
Kempomat 1701 zasilany jest z sieci jednofazowej 1 dysponuje pradem spawania 170A, natomiast
Kempomat 2100 wymaga zasilania trdjfazowego i dysponuje pradem spawania 200A. Zadaniem
podajnika jest ciagte podawanie drutu ze szpuli do koncowki pradowej uchwytu spawalniczego.
Spoing wykonuje si¢ poprzez przesuwanie uchwytu spawalniczego.

1.3 GLOWNE ELEMENTY URZADZENIA

Obudowa

Drzwiczki

Raczka

Gniazdo kabla masy

Gniazdo uchwytu spawalniczego
Wtyczka zmiany biegunowosci
Przetaczniki i pokretta kontrolne
Mechanizm podajnika drutu
Trzpien szpuli

Pokretto hamulca szpuli

AT T IZOT@HOOw

Miejsce na butlg z gazem
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1.4 POKRETLA | PRZELACZNIKI

Wiacznik gtowny i lampka kontrolna zasilania
Lampka ostrzegawcza przegrzania

Pokretto skokowej regulacji napigcia
Wtyczka do zmiany biegunowosci

DN A W N

Przetacznik wyboru metody spawania

(2-takt / punktowe / 4-takt)

6 Pokretto regulacji predkosci podawania drutu
7 Pokretto zegara

1.5 ZASILANIE

Urzadzenie jest dostarczane z zamontowanym przewodem zasilania oraz wtyczka. Wymiany
przewodu oraz wtyczki moze dokonywaé wylacznie wykwalifikowany elektryk (patrz:
Konserwacja). Parametry bezpiecznika oraz przewodu zasilania podane sa w czgsci Dane
techniczne.

1.6 BEZPIECZENSTWO

Ostrzezenia i zalecenia odnosnie bezpieczenstwa
Mozliwo$¢ wystapienia zagrozenia zycia badz bezpieczenstwa pracy bedzie w niniejszej instrukcji
oznaczana nast¢pujacym symbolem:

Nalezy postgpowaé zgodnie ze wszystkimi zawartymi w instrukcji zaleceniami i ostrzezeniami.
W czasie uruchamiania, eksploatacji oraz konserwacji urzadzenia nalezy mie¢ na uwadze zalecenia
dotyczace bezpieczenstwa pracy.

tuk i odpryski

Luk spawalniczy i jego odblaski stanowia zagrozenie dla nieostonigtych oczu. Przed rozpoczgciem
spawania nalezy zadba¢ o odpowiednie zabezpieczenie oczu i otoczenia. Luk i odpryski moga
powodowaé oparzenia nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy mie¢ na sobie rgkawice
spawalnicze i ubranie ochronne.
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Niebezpieczenstwo pozaru lub wybuchu

Przed przystapieniem do pracy nalezy zapozna¢ si¢ z przepisami przeciwpozarowymi i usunac ze
stanowiska pracy latwopalne lub wybuchowe materiaty. W czasie spawania zawsze nalezy mie¢
tatwy dostgp do odpowiedniego sprzetu gasniczego. Podczas wykonywania nietypowych prac
spawalniczych (np. spawanie zbiornikéw) nalezy mie¢ na uwadze niebezpieczenstwo pozaru lub
wybuchu.

UWAGA! Iskry moga zaprdszy¢ pozar nawet po kilku godzinach od zakonczenia spawania!

Zasilanie

Nie wolno wnosi¢ urzadzenia do wngtrza obiektu spawanego (np. kontenera czy pojazdu) ani
stawia¢ go na mokrej powierzchni. Uszkodzone przewody nalezy natychmiast wymieni¢, gdyz
groza porazeniem lub pozarem. Przewod zasilania nie moze by¢ przygnieciony i nie moze dotykaé
ostrych krawedzi ani goracych przedmiotow.

Obwod elektryczny spawania

W czasie spawania nalezy odizolowaé¢ si¢ od podloza i1 otoczenia za pomoca suchego
1 nieuszkodzonego ubrania ochronnego. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podiozu, ani korzystaé
z uszkodzonych przewodow. Uchwytu MIG, kabli spawalniczych i zaciskow kabla masy nie wolno
ktas¢ na obudowie spawarki ani na innych urzadzeniach elektrycznych. Nie wolno wlaczaé
uchwytu MIG jeséli nie jest on skierowany w stron¢ materiatlu spawanego.

Opary spawalnicze

Nalezy zadba¢ o odpowiednia wentylacje stanowiska spawania. Szczego6lne srodki bezpieczenstwa
nalezy przedsigwzia¢ podczas spawania materialow zawierajacych otow, kadm, cynk, rtg¢ lub
beryl.
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2. PODLACZANIE UCHWYTU I INSTALACJA DRUTU

Srednica koncowki pradowej, $rednica prowadnicy drutu oraz typ rolek podajnika powinny by¢
dostosowane do uzywanego drutu. Wraz z urzadzeniem dostarczane sa rolki podajnika do drutu o
$rednicy 0,6 oraz 0,8 mm.

2.1 GLOWNE ELEMENTY UCHWYTU SPAWALNICZEGO

Rekojesc
Wiacznik uchwytu
Szyjka

Dysza gazowa
Zacze uchwytu

AN DN AW N =

Prowadnica drutu

7  Tuleja prowadzaca tylna

8 Sruba regulacji sity docisku rolek

9  Dzwignia mocujaca

10  Silnik podajnika

11 Rolki podajnika ze §rubami

12 Przedni kotnierz mechanizmu
podajnika

13 Przylacze przewodu sterujacego

14 Zacisk

15 Przewdd gazowy

16  Tuleja prowadzaca drutu

2.3 PODLACZENIE UCHWYTU SPAWALNICZEGO

Tylko oryginalne uchwyty Kemppi gwarantuja osiagnigcie optymalnych wynikow spawania. Nigdy
nie uzywaj uszkodzonego uchwytu. Srednica koncoéwki pradowej oraz prowadnicy drutu powinny
odpowiada¢ zaleceniom producenta danego drutu. Prowadnica o zbyt malej $rednicy moze
spowodowac przeciazenie podajnika i tym samym zaktdcenia w podawaniu drutu.

Euroziacze przewodu nalezy mocno dokreci¢. Niedoktadne dokrgcenie powoduje straty napigcia
1 przegrzewanie si¢ uchwytu i podajnika. Tuleja prowadzaca nie powinna dotyka¢ rolek podajnika.
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2.4 ROLKI PODAJNIKA

Rodzaj rolki nalezy dobra¢ odpowiednio do rodzaju i §rednicy drutu, zgodnie z ponizsza tabela:

Drut Srednica drutu (mm) Rowek rolki
Fe, Ss 0,6-1,0 V-ksztattny
Rdzeniowy 0,9 — 1,2 karbowany
Al 1,0 U-ksztattny

2.5 MONTAZ SZPULI Z DRUTEM

1. Zwolni¢ zaczepy trzpienia szpuli przekrgcajac go o Y4 obrotu.

2. Nalozy¢ szpule tak, aby otwor w szpuli pokrywat si¢ z bolcem na trzpieniu. W razie potrzeby
uzy¢ dodatkowych wspornikow szpuli.

3. Docisna¢ szpulg. Uwaga! Drut odwija si¢ z gornej czgsci szpuli.

4. Zamocowa¢ szpulg dokrgcajac zaczepy mocujace.

P —

“,

| ZAMKNIETE

2.6 WPROWADZENIE DRUTU DO MECHANIZMU PODAJNIKA

Przed przystapieniem do instalacji drutu nalezy sprawdzi¢, czy rolki, tulejka prowadzaca,

prowadnica drutu i koncéwka pradowa sa odpowiednie dla danego rodzaju drutu.

1. Zamontowac rolki, upewniajac sig, ze drut przebiega przez rowek odpowiedni dla jego srednicy.

2. Koncoéwke drutu zaokragli¢ pilnikiem i wprowadzi¢ poprzez tulejke prowadzaca do przewodu
uchwytu.

3. UpewniC sig, ze drut znajduje si¢ w rowku rolki 1 docisna¢ dzwigni¢ mocujaca. Lekko dokregcié.

4. Naciskajac wlacznik wprowadzi¢ drut do uchwytu. Docisk rolek jest odpowiedni, gdy $cisnigcie
palcami wysuwajacego si¢ z koncowki pradowej drutu spowoduje zatrzymanie jego podawania .

5. Odpowiednio dokrgci¢ §rube hamulca szpuli znajdujaca si¢ w $rodku pokretta mocujacego.
Moment dokrgcenia zalezy od predkosci podawania drutu. Zbyt mocne dokrgcenie powoduje
zbedne obciazenie silnika!

Uwaga! Drut i szpula nie moga dotyka¢ obudowy, gdyz grozi to zwarciem!

Korzystajac z drutu aluminiowego nalezy stosowa¢ prowadnice wykonane z teflonu. W przypadku
stosowania drutéw rdzeniowych nalezy postgpowac zgodnie z zaleceniami producenta drutu.
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3. EKSPLOATACJA

Patrz rowniez: Przed rozpoczeciem pracy.
A Spawanie w warunkach zagrozenia pozarem lub wybuchem jest surowo wzbronione!

Uwaga! Podczas spawania mozliwe jest wystepowanie zaklocen w funkcjonowaniu urzadzen
elektronicznych.

3.1 CHARAKTERYSTYKA URZADZENIA

Kempomat jest urzadzeniem stuzacym do spawania tradycyjna metoda MIG/MAG oraz do
spawania drutami samoostonowymi. Przeznaczony jest do wszelkiego rodzaju prac montazowych i
naprawczych. Kempomaty doskonale spawaja stale oraz aluminium.

3.2 WLACZNIK ZASILANIA

Wiaczenie urzadzenia (pozycja I wiacznika) powoduje uruchomienie uktadu sterujacego i zapalenie
si¢ lampki kontrolnej zasilania. Zrédlo napigcia rozpoczyna prace w chwili nacisnigcia wlacznika
uchwytu.

Uwaga! W przypadku wylaczenia lub odcigcia zasilania nalezy odczeka¢ 10 do 15 sekund przed
ponownym wilaczeniem urzadzenia.

Urzadzenie nalezy zawsze witacza¢ 1 wylacza¢ za pomoca wilacznika zasilania. Nie wolno w tym
celu uzywaé wtyczki!

W czasie pracy zachowa¢é ostroznos¢, uwazajgc, by obwod elektryczny spawania nie
zostal zamknigty przez uzytkownika, butle z gazem ani zadne urzadzenie elektryczne!

3.3 WYBOR BIEGUNOWOSCI

Podczas spawania drutami pelnymi uchwyt MIG jest najczgsciej podiaczany do bieguna +,
a podczas spawania drutami rdzeniowymi do bieguna -. Zalecana biegunowos$¢ nalezy sprawdzi¢ na
opakowaniu danego drutu lub u jego sprzedawcy. Przy spawaniu bardzo cienkich blach (0,5 do
0,7 mm) drutem petnym stosuje si¢ czg¢sto biegunowos¢ -.

3.4 UZIEMIENIE

W miar¢ mozliwo$ci nalezy zawsze mocowaé zacisk kabla masy bezposrednio do materiatu
spawanego. Miejsce styku zacisku z materialem powinno by¢ oczyszczone w farby i1 rdzy,
a powierzchnia styku jak najwigksza. Upewnic¢ sig, ze zacisk jest doktadnie zamocowany.

3.5 WYBOR SPOSOBU SPAWANIA

Patrz rdwniez: Pokretla i przelqczniki.

Sposob spawania okresla w jaki sposob regulowany jest wyplyw gazu oslonowego oraz podawania
drutu za pomoca wiacznika uchwytu. Dostgpne sa trzy rodzaje pracy uchwytu:

.
4 Sposéb pracy 2-taktowy

TIMER
s w0 Ll Wyplyw gazu ostonowego oraz podawanie drutu
- i rozpoczynaja si¢ w chwili wcisnigcia wiacznika 1
- : koncza wraz z jego zwolnieniem. Jesli pokretto zegara
2T

ustawione jest na jedna z wartosci czasowych,
podawanie drutu odbywa si¢ cyklicznie.
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=
4 Sposob pracy 4-taktowy
Po wcisnigciu  wlacznika rozpoczyna si¢ wyplyw gazu. Zwolnienie wiacznika powoduje
rozpoczecie podawania drutu 1 zajarzenie tuku. Ponowne wcisnigcie wiacznika powoduje
przerwanie podawania drutu, a po zwolnieniu wilacznika ustaje wyplyw gazu ostonowego. Jesli
pokretlo zegara ustawione jest na jedna z warto$ci czasowych, podawanie drutu odbywa sig
cyklicznie.

.Spawanie punktowe

Wyptyw gazu ostonowego oraz podawanie drutu rozpoczynaja si¢ po wcisnigciu wiacznika 1 ustaja
po uptywie czasu ustawionego pokrettem zegara lub po zwolnieniu wiacznika. Spawanie punktowe
nie jest mozliwe, jesli pokretto zegara jest ustawione na 0.

Pokretto zegara (TIMER)

Ustawienie pokrgtlem zegara warto$ci czasowej umozliwia spawanie cykliczne. Podawanie drutu
oraz wyplyw gazu ostonowego ustaja po uplywie ustawionego czasu i sa automatycznie
wznawiane.

3.6 WYBOR PARAMETROW SPAWANIA

1. Pokretlem regulacji napigcia ustawic¢ pozadana wartos¢.
2. Ustawi¢ pokretto regulacji predkosci podawania drutu na t¢ sama wartosc.

3. Sprawdzi¢ parametry podczas spawania, w miarg potrzeby skorygowa$ predkos¢ podawania
drutu.

4. Jesli prad spawania jest niewystarczajacy do utworzenia spoiny, ustawi¢ nowa warto$¢ napiecia,
w miar¢ potrzeby regulujac predkos¢ podawania drutu. Powtarza¢ az do uzyskania pozadanych
wynikow.

11
[ \

i l:'f’
33,7 VB3
413 E
Y TE

3% % YA

L "- 16 mimin

3.7 ZABEZPIECZENIE TERMICZNE

Zrédlo pradu wyposazone jest w zabezpieczenie termiczne, chroniace urzadzenie przed
uszkodzeniem w razie jego przeciazenia. Przegrzanie sygnalizowane jest zapaleniem si¢ lampki
ostrzegawczej. Spawanie zostaje wstrzymane na ok. 3 minuty, po czym po zgasnigciu lampki
mozna ponownie przystapi¢ do pracy. Lampka sygnalizuje réwniez zbyt niskie napigcie zasilania
lub zbyt dlugi czas spawania.

3.8 GAZ ostONOWY

Podczas przenoszenia butli z gazem nalezy zachowaé szczegélng ostroznos¢.
Przewrdcenie si¢ butli grozi wybuchem! Ze wzgledu na niebezpieczenstwo przewrocenia
si¢ butli nie moze ona by¢ wyzsza niz 1600 mm.

Zadaniem gazu ostonowego jest ochrona jeziorka przed dostepem tlenu, a przy spawaniu MAG
pozwala on uzyska¢ wigksza wytrzymalo$¢ spoin.

Do spawania drutami stalowymi uzywa si¢ dwutlenku wegla (CO,) lub mieszanek gazowych
sktadajacych si¢ z argonu (Ar) z domieszka CO,. Spawanie aluminium odbywa si¢ w ostonie
czystego argonu.
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Nalezy korzysta¢ z reduktora odpowiedniego dla danego rodzaju gazu. Optymalny przeptyw gazu
wynosi najczesciej od 8 do 20 I/min. Zbyt niska lub zbyt wysoka warto§¢ przepltywu skutkuje
porowato$cia spoiny. W doborze odpowiedniego rodzaju gazu oraz reduktora pomoze Panstwu
dystrybutor Kemppi.

Uwaga! Butle z gazem nalezy zawsze mocowa¢é przy Scianie lub na woézku w pozycji pionowej
za pomoc3 specjalnego uchwytu. Po zakonczeniu spawania zakre¢ca¢ zawor butli z gazem..

3.9 SPAWANIE
e Nie wolno patrze¢ na luk spawalniczy bez odpowiedniej ochrony oczu! Chroni¢ siebie
i otoczenie przez blaskiem tuku i odpryskami!

Po ustawieniu odpowiednich parametrow spawania mozna przystapi¢ do pracy. Naci$nigcie
wlacznika uchwytu rozpoczyna wyptyw gazu ostonowego oraz podawanie drutu. W chwili
dotknigcia materiatu spawanego przez drut dochodzi do zajarzenia tuku.

Uwaga! Przed przystapieniem do wtasciwego spawania zaleca si¢ wykonanie spoiny probne;.

Q Opary spawalnicze stanowia zagrozenie dla zdrowia! Konieczne jest zapewnienie
odpowiedniej wentylacji stanowiska pracy!

3.10 PRZECHOWYWANIE

Urzadzenie nalezy przechowywa¢ w miejscu czystym i suchym. Chroni¢ przed deszczem i
nadmiernym nastonecznieniem. Wokot urzadzenia powinien zawsze by¢ zapewniony swobodny
przeptyw powietrza.
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4. KONSERWACJA

4.1 CODZIENNA KONSERWACJA

A W czasie pracy z przewodami elektrycznymi zachowac¢ szczegolng ostroznosc!
Nalezy codziennie czy$ci¢ za pomoca sprezonego powietrza prowadnicg drutu wewnatrz uchwytu
oraz sprawdza¢ stan koncowki pradowe;.

Przed kazdorazowym uruchomieniem urzadzenia nalezy sprawdzi¢ stan wszystkich kabli.
Uszkodzone kable nalezy natychmiast wymienic.

Uwaga! Wymiany przewodu zasilania powinien dokonywa¢é¢ wykwalifikowany elektryk.

Wymiana przewodu zasilania:

Kempomat 1701

1. Zdjac tylna $cianke obudowy podajnika.

2. Zapomoca zaciskow podtaczy¢ przewod zasilania do bolcoéw wiacznika zasilania.
3. Zoélto-zielona zyte masy podtaczy¢ do bolca uziemienia.

Kempomat 2100

Fabrycznie urzadzenie przystosowane jest do zasilania napigciem 3~400V. W celu zmiany
napiecia na 230 V nalezy zdja¢ boczna $ciank¢ obudowy i zmieni¢ podiaczenia zgodnie z
ponizszym schematem:

Ut 230v
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1 |
| 4204510 1_soo1 _ Tooz !
L

4.2 REGULARNA KONSERWACJA

Punkty serwisowe Kemppi umozliwiaja zawarcie odrgbnej umowy serwisowej, obejmujacej
regularng konserwacj¢ urzadzenia. W ramach przegladu wszystkie podzespoty sa czyszczone,
sprawdzane 1 w razie potrzeby naprawiane. Sprawdzana jest rowniez praca urzadzenia w celu
zapewnienia optymalnych parametréw spawania.
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4.3 NUMERY CZESCI

Czesé Numer czes$ci
Spawarka Kempomat 1701 1~230 V 6214171
Spawarka Kempomat 2100 3~230/400 V 6214210
Kabel masy 16 mm?, 3 m 4260000
Rolka 0,6-0,8, v-ksztattna 9483070
Rolka 0,8-1,0, v-ksztaltna 9483071
Rolka 1,0-1,2, u-ksztaltna 9483072
Koncéwka pradowa M6 @ 0,6 mm 9876634
Koncéwka pradowa M6 0 0,8 mm 9876635
Koncéwka pradowa M6 @ 0,9 mm 9876633
Koncéwka pradowa M6 @ 1,0 mm 9876636
Dysza gazowa MT 18 9580101
Dysza gazowa do spawania punktowego MT 18 4113470
Adapter koncowki pradowej M6 9580173
Tuleja izolujaca MT 18 9591010
Sprezyna dociskowa MT 18 4275240
Podktadka izolujaca szyjki MT 18 9591079
Prowadnica drutu 0,6-0,8, 2,5 m biala 4188578
Prowadnica drutu 0,9-1,2, 2,5 m czerwona 4188588
Teflonowa prowadnica drutu 0,6-0,8, 2,5 m biala 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

Napigcie zasilania

Przewdd zasilania/bezpiecznik

Zakres napigcia zasilania

Moc 15% ED
60% ED
100% ED

Obciazalnosé 15% ED
60% ED
100% ED

Zakres regulacji

Regulacja napigcia

Maks. napigcie biegu jatowego

Sprawnos¢

Wspotczynnik mocy

Predko$¢ podawania drutu

Srednice drutéw spawalniczych Fe, Ss
Rdzeniowe
Al

Szpula drutu: maks. masa

maks. $rednica
Ztacze uchwytu
Klasa izolacji

Zakres temperatur uzytkowania

Zakres temperatur przechowywania

Stopien ochrony

Wymiary zewngtrzne: dhugos¢
szerokos¢
wysokos¢

Masa

Urzadzenie posiada oznakowanie CE.

1~230 V 50/60 Hz

3x1,5 mm? / 16A zwloczny
220 V -10%...240 V +6%
6,5 kVA

3,0kVA

2,3kVA

170A/21V
85A/185V

76 A/17,5V
30A/14V..1710 A/22,5V
8-stopniowa

40V

70% (170 A/21V)

0,85 (170 A/21V)

0-16 m/min, bezstopniowa
0,6-1,0 mm

0,9-1,2 mm

1,0 mm

20 kg

300 mm

Euro

H (180°C)

-20...+40°C

-40...+60°C

IP 23C

850 mm

392 mm

750 mm

47 kg
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Spawarka Kempomat 2100 3~230/400 V

Napigcie zasilania

Przewdd zasilania/bezpiecznik

Zakres napigcia zasilania

Moc

Obciazalnosc

Zakres regulacji
Regulacja napigcia

Maks. napigcie biegu jatowego

Sprawnos$¢
Wspotczynnik mocy
Predkos$¢ podawania drutu

Srednice drutéw spawalniczych

Szpula drutu:

ZYacze uchwytu
Klasa izolacji

Zakres temperatur uzytkowania
Zakres temperatur

przechowywania
Stopien ochrony
Wymiary zewngtrzne:

Masa

25% ED
60% ED
100% ED
25% ED
60% ED
100% ED

Fe, Ss
Rdzeniowe
Al

maks. masa

maks.
srednica

dtugos¢
szeroko$¢
wysokosé

Urzadzenie posiada oznakowanie CE.

3~230/400 V 50/60 Hz
3x1,5 mm? / 10A zwloczny

220V -10%...240 V +6% / 380V —-10%..415V

+6%

7,5kVA

4,0 kVA

2,8 kVA

200A/23V
130A/20,5V
100A/19V
30A/14V..200A/24V
10-stopniowa

40V

85% (200 A /24 V)

0,90 (200 A /24 V)

0-18 m/min, bezstopniowa
0,6-1,0 mm

0,9-1,2 mm

1,0 mm

20 kg

300 mm

Euro

H (180°C)
-20...+40°C
-40...+60°C

IP 23C
910 mm
410 mm
820 mm
54 kg
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6. WARUNKI GWARANCJI

KEMPPI OY udziela gwarancji na produkowane i sprzedawane przez siebie urzadzenia. Gwarancja
obejmuje wady materialowe i wady montazu. Naprawy te moga by¢ wykonywane tylko przez
autoryzowany serwis. Wszystkie koszty zwiazane z dostawa urzadzenia do serwisu ponosi
uzytkownik.

Ograniczenia zakresu gwarancji

Gwarancja nie obejmuje normalnego zuzycia elementdw eksploatacyjnych oraz uszkodzen
spowodowanych: niewtasciwa obstuga 1 konserwacja, nieprawidlowym =zasilaniem (np.
przepigciami w sieci zasilajacej), nieodpowiednim ci$nieniem gazu, przeciagzeniem, niewlasciwym
transportem 1 przechowywaniem, pozarem, wyladowaniami atmosferycznymi, powodzia i innymi
zdarzeniami losowymi.

Gwarancja nie obejmuje posrednich ani bezposrednich kosztéw podrozy, diet ani zakwaterowania.

Uwaga: Gwarancja nie obejmuje uchwytow spawalniczych i ich czg$ci, rolek podajnikéw drutu
1 elementéw prowadzacych drut elektrodowy.

Gwarancja nie obejmuje strat bezposrednich i1 posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.
Gwarancja wygasa w przypadku dokonywania zmian w urzadzeniu bez uzgodnienia z producentem,
stosowania nieoryginalnych cze¢sci zamiennych lub dokonywania napraw przez osoby
nieupowaznione.

Okres trwania gwarancji

Gwarancja obejmuje okres jednego roku od daty sprzedazy pod warunkiem uzytkowania urzadzenia
na jedna zmiang. W przypadku pracy dwuzmianowej lub trzyzmianowej gwarancja jest wazna
odpowiednio przez po6t roku lub cztery miesiace.

Wykonywanie napraw gwarancyjnych

Uszkodzenia podlegajace gwarancji musza by¢ zgloszone w firmie KEMPPI OY lub
autoryzowanym punkcie serwisowym w czasie jej trwania. Dla potwierdzenia gwarancji nalezy
przedstawi¢ fakture i numer fabryczny urzadzenia.

Czg$ci wymienione podczas naprawy gwarancyjnej sa wlasnoscia KEMPPI OY. Gwarancja na

naprawione urzadzenie i wymienione w nim podzespoty nie ulega przedtuzeniu i obowiazuje do
konca pierwotnego okresu jej trwania.
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