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1. INFORMACJE OGOLNE

Instrukcje te opisujg uzycie uchwytu spawalniczego Kemppi GX-ROBOT System do zrobotyzowanego
spawania MIG/MAG. System sktada sie z kilku elementéw, w tym uchwytu spawalniczego, pakietu
przewodow, kotnierza adaptera robota, czujnika kolizji, uchwytu montazowego, hamulca drutu, narzedzia
do ustawiania uchwytu spawalniczego oraz stacji czyszczenia uchwytu spawalniczego. Uzycie i
konfiguracja komponentéw zalezg od typu robota oraz preferencji uzytkownika. Aby uzyskac wiecej
informaciji, zapoznaj sie z "Opis produktu" na stronie 7.

Sprzet Kemppi GX-ROBOT System jest kompatybilny ze wszystkimi gtdéwnymi markami robotéw i zawiera
komponenty zaréwno do robotéw z przelotowym nadgarstkiem, z prowadzeniem kabli przez nadgarstek,
jak i do robotéw z petnym nadgarstkiem, z zewnetrznym prowadzeniem kabli wzdtuz nadgarstka.

Kompatybilno$¢ sprzetu spawalniczego

Sprzet Kemppi GX-ROBOT System jest kompatybilny ze sprzetem spawalniczym AX MIG Welder. Aby
uzyskacd informacje na temat wymaganych wersji oprogramowania sprzetowego, zobacz "Wersje
oprogramowania sprzetowego urzadzen spawalniczych" na stronie 50.

Wazne

Nalezy uwaznie zapoznac sie z tymi instrukcjami.

Ponizszymi symbolami wyrdzniono fragmenty instrukcji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych
szkdd i obrazen wymagaja szczegdlnej uwagi. Nalezy je uwaznie przeczytac i postepowac zgodnie
z zaleceniami w nich zawartymi.

@ Uwaga: Informacje przydatne dla uzytkownika.

A Przestroga: Opis sytuacji, ktdra moze doprowadzi¢ do uszkodzenia wyposazenia lub systemu.

Ostrzezenie: Opis sytuacji potencjalnie niebezpiecznej, ktéra moze spowodowac urazy badz smier¢
pracownika.

© Kemppi 4 1922800/ 2614



K i GX-ROBOT S
. KEMPPI emloIlir)1lstrul<cja obs’rug?EePT

ZASTRZEZENIE

Cho¢ dotozono wszelkich staran, zeby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty doktadne

i kompletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy ani przeoczenia. Kemppi
zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego produktu w dowolnym
momencie bez wczesniejszego powiadomienia. Kopiowanie, rejestrowanie, powielanie lub

przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody firmy Kemppi jest zabronione.

Jezykiem zrédtowym niniejszego dokumentu jest angielski. Wszystkie inne dostepne wersje
jezykowe sg profesjonalnymi ttumaczeniami ludzkimi lub zaawansowanymi ttumaczeniami
maszynowymi. Wszelkie uwagi dotyczace terminologii ttumaczen mozna przesyta¢ na adres
userdoc@kemppi.com.

© Kemppi
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1.1 BEZPIECZENSTWO SPAWACZA

Spawanie jest zawsze klasyfikowane jako praca goraca, a urzadzenia spawalnicze zazwyczaj zawierajg
obwody wysokiego napigcia. Jesli nie jeste$ zaznajomiony ze spawaniem i zasadami spawania, zaleca sie
odbycie szkolenia spawalniczego lub uzyskanie profesjonalnych wskazéwek przed rozpoczeciem
spawania. Urzadzenia spawalnicze wymienione w niniejszej instrukcji sg przeznaczone do profesjonalnego
uzytku w srodowisku przemystowym.

A Dla bezpieczeristwa wtasnego i otoczenia nalezy zwracac szczegdlng uwage na instrukcje
bezpieczeristwa dostarczone z produktem.

Mozna réwniez uzyskac dostep do instrukcji bezpieczenstwa i pobrac je, korzystajac z ponizszych taczy:
» Bezpieczenstwo
(https://kemp.cc/safety/general)

e Uchwyty spawalnicze

(https://kemp.cc/safety/torches)
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1.2 OPIS PRODUKTU

W tej sekcji wymieniono komponenty wchodzgce w sktad systemu Kemppi GX-ROBOT System. Niektore
komponenty sg wymagane w zaleznosci od tego, czy robot ma przelotowy lub nieprzelotowy nadgarstek,
natomiast pozostate mozna dobra¢ wedtug preferencji uzytkownika.

Pakiety przewodow

¢ GX-RCable T1
>> Do robota z przelotowym nadgarstkiem
>> Opcje: chtodzony cieczg, chtodzony gazem
e Przewodd GX-R Cable T2
>> Dlarobota bez przelotowego nadgarstka
>> Opcje: chtodzony wodg, chtodzony gazem

W nazwach modeli (np. GX-R CABLE T1S G (1040) / GX-R CABLE T1S W (1040)): S = smukty, G = chtodzony
gazem, W = chtodzony ciecza. Liczba na koficu w nawiasach oznacza dtugos¢ kabla.

Uchwyty spawalnicze

¢ GX-RTorch
>> Opcje: chtodzony wodg, chtodzony gazem

W nazwach modeli (np. GX-R TORCH 400G 340MM 22D S50 / GX-R TORCH 500W 340MM 22D S50): G =
chtodzony gazem, W = chtodzony cieczg, MM = dtugos¢ szyjki, D = kat szyjki, S = drugi kat szyjki.

Flansze adaptera do robotéw

« X-RFlange
>> Modele dedykowane do robotow
W nazwach modeli (np. X-R FLANGE 100-6-M10 #14): 100 = $rednica podziatowa, 6 = liczba otworow

montazowych, M10 = rozmiar otworéw montazowych, #14 = numer seryjny identyfikujgcy dang,
indywidualng kotnierz.

Czujniki kolizji
¢ X-RSensorT1
>> Do robota z przelotowym nadgarstkiem

¢ X-RSensorT2
>> Dlarobota bez przelotowego nadgarstka

Wsporniki montazowe

*« Wspornik X-R
>> Dlarobota bez przelotowego nadgarstka
>> Rozmiar S/IM

Hamulec drutu

¢ GX-R Wire Brake
>> Opcje: chtodzony wodg, chtodzony gazem
>> Opcjonalnie

Narzedzie do ustawiania uchwytu spawalniczego

¢ GX-R Torch Adjuster
>> Dla uchwytow spawalniczych chtodzonych cieczg lub gazem
>> Opcjonalnie

© Kemppi Vs 1922800/ 2614
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Adapter przewodu
* Adapter przewodu 10-pinowy GX-R
>> Do podtgczenia przewodu GX-R do podajnika drutu R500 EUR/EUR+
Stacja do czyszczenia i cigcia uchwytu spawalniczego

e Stacja czyszczeniai ciecia GX-R
>> Opcjonalnie
>> Dostarczana z dedykowang instrukcjg obstugi

Aby uzyskac wigcej informacji, odwiedz strone Kemppi.com.
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1.3 ZESTAW PRZEWODOW GX-R

® Poszczegdlne modele moga réznic sie od siebie.

=<\
9 V_J_,.,-—-'-i*v vy

Ztgcze uchwytu spawalniczego

Euroztgcze

Kabel sterujacy

Przewdd powietrzny

Weze doptywu i odptywu ptynu chtodzgcego
>> Tylko w modelach chtodzonych woda.

o R wN S

IDENTYFIKACJA URZADZENIA
Kod QR

Informacje o urzgdzeniu lub odnosnik do strony internetowej z takimi informacjami mozna wyswietli¢
po zeskanowaniu kodu QR na urzadzeniu. Kod QR mozna zeskanowac aparatem telefonu
komérkowego lub specjalng aplikacjg do kodéw QR.

© Kemppi 9 1922800/ 2614



& KEMPPI

Kemppi GX-ROBOT System
Instrukcja obstugi - PL

1.4 UCHWYT SPAWALNICZY GX-R
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Szyjka uchwytu spawalniczego
2.

Ztgcze zestawu przewodoéw
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1.5 FLANSZA ADAPTERA X-R

Modele flansz adaptera sg dedykowane do konkretnych robotdw.

© Kemppi 11 1922800/ 2614
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1.6 CZUJNIK KOLIZJI X-R

X-R Sensor T1 X-R Sensor T2

1. Ptyta montazowa

Przycisk cofania drutu

>> Stuzy tylko do precyzyjnej regulacji dtugosci drutu spawalniczego (nie obraca szpuli drutu)
Przycisk testu wyptywu gazu

Przycisk wprowadzania drutu

Ostona

Przewdd sterujacy.

N

@ akrw

@ Czujnik kolizji jest dostarczany z zainstalowanymi domysinymi sprezynami. W razie potrzeby
wymien sprezyny. Aby uzyskac wigcej informacji, patrz "Wymiana sprezyn czujnika kolizji" na
stronie 48.

© Kemppi 12 1922800/ 2614
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1.7 WSPORNIK MONTAZOWY X-R

® Wystepuja warianty zaleZne od modelu.

1. Regulacja pozycji uchwytu spawalniczego
2. Regulacja kata nachylenia uchwytu spawalniczego

3. Uchwyt (mocuje wigzke kabli do wspornika montazowego)

© Kemppi 13
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1.8 HAMULEC DRUTU GX-R

Hamulec drutu stuzy do utrzymywania drutu spawalniczego na miejscu, gdy nie jest on podawany.
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1.
2.

®

Ztgcze zestawu kabli
Ztgcze uchwytu spawalniczego

Hamulec drutu jest wyposazony w fabrycznie zamontowany tfok do drutu spawalniczego o srednicy

0,8-1,2 mm. W przypadku drutéw spawalniczych o srednicy 1,2-1,6 mm nalezy wymienic ttok na
dotgczony alternatywny ttok. Aby uzyskac wiecej informacji, patrz Wymiana ttoka hamulca drutu.

© Kemppi
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1.9 NARZEDZIE DO USTAWIANIA UCHWYTU
SPAWALNICZEGO GX-R

Narzedzie do ustawiania uchwytu spawalniczego ,GX-R Torch Adjuster” stuzy do zapewnienia, ze uchwyt
spawalniczy jest koncentryczny i poprawnie ustawiony.

—

Uchwyt spawalniczy
2. Punkty mocowania uchwytu spawalniczego
>> W zaleznosci od dtugosci uchwytu spawalniczego
>> Standardowe dtugosci uchwytéw spawalniczych GX-R sg oznaczone na ptycie podstawy. Dla innych
dtugosci punkty mocowania sg rozmieszczone w odstepach co 20 mm.
3. Narzedzie do kontroli ustawienia
Sworzen centrujgcy
5. Punkty mocowania narzedzia do kontroli osiowosci
>> Zgodnie z kgtem uchwytu spawalniczego
>> Standardowe katy uchwytu spawalniczego GX-R sg oznaczone na ptycie podstawy.
6. Tuleja centrujgca
7. Tulejado giecia
8. Dzwignia giecia

bl

Aby uzyskac¢ informacje na temat wyréwnania uchwytu spawalniczego, zobacz "Osiowanie uchwytu
spawalniczego" na stronie 45.

© Kemppi 15 1922800/ 2614
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2. MONTAZ

A Upewnij sig, ze w urzgdzeniu spawalniczym zainstalowana jest wymagana wersja oprogramowania
sprzetowego. Patrz "Wersje oprogramowania sprzetowego urzadzen spawalniczych" na stronie 50.

A Nie nalezy modyfikowac urzadzeri spawalniczych w sposdb inny niz przewidziany w instrukcji
producenta.
Przed instalacja i uzyciem

Nalezy przestrzegacd lokalnych i krajowych wymogoéw bezpieczenstwa w zakresie instalacji i uzytkowania
urzadzen wysokiego napiecia.

Sprawdz zawartos¢ pudetek i upewnij sie, ze zadna czes$¢ nie jest uszkodzona.

© Kemppi 16 1922800/ 2614
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2.1 MONTAZ UCHWYTU SPAWALNICZEGO

® Odpowiednie komponenty mozZna znalez¢ na stronie Kemppi.com.

Potrzebne narzedzia:

V
Vo

o

1. Przymocuj adapter koficéwki pradowej i dokrec go reka. Aby korcdwka pradowa byta dobrze
przymocowana do uchwytu, nalezy jg mocno dokrecié.

2. Zamocuj koncéwke prgdowa i dokre¢ do momentu 5 Nm.

3. Przymocuj dysze gazowa i dokrec ja reka.

e o

/\y’ )

© Kemppi 17 1922800/ 2614
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2.2 INSTALACJA | WYMIANA PROWADNICY DRUTU

Uchwyt spawalniczy, pakiet przewoddw oraz opcjonalny hamulec do drutu majg wtasng prowadnice drutu.
Zamontuj prowadnice drutu przed uzyciem.

® Aby zapewnié niezawodne podawanie drutu, we wszystkich komponentach nalezy zawsze uzywac
prowadnic drutu wykonanych z tego samego materiatu.

Prowadnice drutu to czesci eksploatacyjne, ktére nalezy wymienia¢ w przypadku zuzycia oraz przy zmianie
materiatu drutu spawalniczego.

Jesli zmienisz typ lub srednice drutu elektrodowego, zmien takze rolki podajgce w systemie
podawania drutu.

@ Przed wymiang prowadnicy drutu nalezy usunac drut spawalniczy.

® Sposo’b instalacji prowadnicy drutu jest taki sam dla modeli chtodzonych gazem i chtodzonych
ciecza.

"Instalacja stalowej prowadnicy drutu w pakiecie przewodow" ponizej

"Montaz prowadnicy drutu DL Chili w pakiecie przewoddéw." na nastepnej stronie

"Instalacja prowadnicy drutu w uchwycie spawalniczym" na stronie 21

"Instalacja prowadnicy drutu w hamulcu drutu" na stronie 23

2.2.1INSTALACJA STALOWEJ PROWADNICY DRUTU W PAKIECIE
PRZEWODOW

Wymagane narzedzia:

,\:}',x. b -.~\ .

1. Wyprostuj pakiet kablowy.
2. Wprowadz prowadnice drutu do kabla, az zatrzyma sie na ograniczniku prowadnicy drutu.

© Kemppi 18 1922800/ 2614
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3. Wsun nakretke tulei obok prowadnicy, aby ustali¢ wtasciwag dtugosé. Na tym etapie nie umieszczaj
nakretki tulei w jej docelowym potozeniu.

4. Zapomocy szczypiec tngcych dotnij prowadnice réwno z koricem nakretki tulei.

Nie zostawiaj Zadnych ostrych krawedzi ani nieréwnosci, ktére mogtyby potencjalnie uszkodzic¢ drut
elektrodowy.

5. Zdejmijizolacje z konca prowadnicy drutu na odcinku ok. 10-20 mm.

6. Natdz stozek blokujgcy na prowadnice drutu i docisnij. Upewnij sig, ze prowadnica drutu weszta
catkowicie w koncéwke stozka blokujgcego.

2.2.2 MONTAZ PROWADNICY DRUTU DL CHILI W PAKIECIE
PRZEWODOW.

Wymagane narzedzia:

© Kemppi 19 1922800/ 2614
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1. Wyprostuj pakiet przewodow.

2. Wsun prowadnice drutu w przewdd, az zatrzyma sie na blokadzie prowadnicy.

3. Wsun nakretke tulei obok prowadnicy, aby ustali¢ wtasciwa dtugo$é. Na tym etapie nie umieszczaj
nakretki tulei w jej docelowym potozeniu. Przy uzyciu noza do wyktadzin dotnij prowadnice réwno z
koncem nakretki tulei.

4. Natdz stozek blokujgcy na prowadnice drutu i docisnij. Upewnij sie, ze prowadnica drutu weszta
catkowicie w koncdéwke stozka blokujgcego.

© Kemppi 20 1922800/ 2614
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5. Zatdéz nakretke tulei na prowadnice drutu i zabezpiecz jg, przykrecajgc momentem 5 Nm.

2.2.3 INSTALACJA PROWADNICY DRUTU W UCHWYCIE
SPAWALNICZYM

Wymagane narzedzia:

Metoda jest taka sama zaréwno dla prowadnic drutu stalowego, jak i prowadnic drutu DL Chili.

1. Usuni dysze gazowa i koncoéwke prgdowa z uchwytu spawalniczego.

© Kemppi 21 1922800/ 2614
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2. Witéz prowadnice drutu do uchwytu spawalniczego i upewnij sig, ze przechodzi ona przez catg jego
dtugosé, a jej koniec jest dobrze osadzony w obudowie.

3. Zapomocg bocznych szczypiec thgcych przycigé prowadnice drutu réwno z portami przytgczeniowymi
(*) lub do 1 mm nad nimi.
>> Na prowadnicy drutu zaznaczono punkty ciecia odpowiadajgce dtugosci uchwytu spawalniczego.
>> Nie przecinaj prowadnicy drutu ponizej poziomu portéw potgczeniowych.

A Nie zostawiaj zadnych ostrych krawedzi ani nieréwnosci, ktére mogtyby potencjalnie uszkodzic¢ drut
elektrodowy.

4. Zatdz nakretke tulei na prowadnice drutu i zabezpiecz jg, przykrecajgc momentem 2 Nm.

© Kemppi 22 1922800/ 2614
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2.2.4 INSTALACJA PROWADNICY DRUTU W HAMULCU DRUTU

Instalacja stalowej prowadnicy drutu

Wymagane narzedzia:

1. Witdz prowadnice drutu do hamulca drutu i dokrec nakretke tulei.

Instalacja prowadnicy drutu DL Chili

Wymagane narzedzia:

1. Odetnij 60 mm (+/- 1 mm) prowadnicy drutu i zatdz nakretke tulei na prowadnice drutu.
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2. Wt6z prowadnice drutu do hamulca drutu i dokreé nakretke tulei.
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2.3 PODLACZENIE DO SPRZETU SPAWALNICZEGO

Urzgdzenie Kemppi GX-ROBOT System jest kompatybilne z podajnikiem drutu AX MIG Welder model R500
Wire Feeder HD EUR+. Modele R500 Wire Feeder EUR i EUR+ wymagajg 10-pinowego adaptera kabla GX-R.

® Upewnij sie, Ze wymagana wersja oprogramowania uktadowego jest zainstalowana na Twoim
urzgdzeniu spawalniczym. Zapoznaj sie z "Wersje oprogramowania sprzetowego urzadzeri
spawalniczych" na stronie 50.

® Wiecej informacji na temat podtagczania do urzadzenia spawalniczego mozna znaleZ¢ w instrukcji
obstugi urzagdzenia.
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Podiagczanie do podajnika drutu R500 HD EUR+

| \\
\ \\
NN
1. Wcisnij ztagcze przewodu spawalniczego (1) do euroztgcza i recznie dokrec kotnierz.

2. Podtacz przewdd sterowania uchwytu spawalniczego (2) do ztgcza przewodu sterowania podajnika
drutu.

3. Aby uzyé czyszczenia uchwytu spawalniczego sprezonym powietrzem, nalezy podtaczy¢ waz
sprezonego powietrza kabla spawalniczego (3) do ztgcza wylotowego zaworu nadmuchu powietrza.

4. Jesli posiadasz opcjonalny uktad chtodzenia, podtgcz weze ptynu chtodzacego (4).

Podiaczanie do R500 Wire Feeder EUR/EUR+:

-

Podtacz adapter GX-R 10-pinowy (1) do ztgcza peryferyjnego.

2. R500 Wire Feeder EUR+ Aby uzy¢ czyszczenia uchwytu spawalniczego sprezonym powietrzem,
podtgcz waz sprezonego powietrza (2) do ztgcza wylotowego.

Wsun ztgcze przewodu spawalniczego (3) do euroztgcza i recznie dokrec kotnierz.

. Jesli posiadasz opcjonalny uktad chtodzenia, podtgcz weze ptynu chtodzacego (4).

> ow
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2.4 INSTALACJA NA ROBOCIE Z PRZELOTOWYM
NADGARSTKIEM

Ta sekcja opisuje instalacje czujnika kolizji, zestawu kabli oraz uchwytu spawalniczego na robocie z
przelotowym nadgarstkiem.

Aby uzyskac instrukcje dotyczace podtaczania zestawu kabli do urzgdzenia spawalniczego, zobacz
"Podtgczenie do sprzetu spawalniczego" na stronie 25.

@ Przed rozpoczeciem instalacji upewnij sie, Ze robot znajduje sie w pozycji zerowej.

Nie przekraczaj okreslonych wartosci momentu obrotowego. Zbyt mocne dokrecenie moze
spowodowac uszkodzenie akcesoriow mocujacych.

Wymagane narzedzia:

1. Zainstaluj kotnierz adaptera na robocie za pomocg srub mocujgcych. (Warto$ci momentu dokrecania
Nm - patrz instrukcja obstugi producenta robota.)
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3. Usun ostone ochronng czujnika kolizji przed dokreceniem srub mocujgcych w nastepnym kroku.

@ Sruby mocujace mozna réwniez dokrecac z boku (nie ma potrzeby zdejmowania ostony ochronnej),
ale zalecana jest metoda dokrecania opisana powyZzej.
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5. Poluzujiodczep uchwyt pokrywy pakietu kabli, a nastepnie przesun pokrywe do géry, aby odstonié
kabel sterowania czujnika kolizji, ktéry zostanie potgczony w pdzniejszym kroku.

6. Przymocuj pakiet kabli do czujnika kolizji.

@ Zwrd¢ uwage na prawidtowe potoZenie pakietu przewoddw. Pakiet przewoddw posiada skierowane
na zewnatrz prowadnice, ktére muszag byc¢ dopasowane do rowkdw na czujniku kolizji.
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7. Przymocuj pakiet przewoddéw do czujnika kolizji za pomocg dostarczonej nakretki ustalajgcej. W tym
momencie recznie dokre¢ nakretke ustalajgca.

8. Umies¢ wiekszy koniec klucza hakowego w rowku na czujniku kolizji i przytrzymaj czujnik, aby zapobiec
jego obracaniu sie. Dokre¢ nakretke ustalajgcg do momentu 50 Nm za pomoca tulei mocujacej.

9. Potgcz ztgcza kabla sterowania czujnika kolizji miedzy czujnikiem kolizji a pakietem przewododw i
dokreg, obracajac.
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10. Zwin nadmiar przewodu sterowania w zgrabna petle i wsuni pokrywe z powrotem na miejsce,
upewniajac sie, ze wszystkie kable sg bezpiecznie schowane.
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12. Ponownie zamontuj ostone ochronng czujnika kolizji.

13. W przypadku uzycia hamulca drutowego, nalezy go zainstalowac przed podtgczeniem uchwytu
spawalniczego. Zobacz "Instalacja hamulca drutu” na stronie 36.

14. Potgcz uchwyt spawalniczy do wigzki przewoddw i prawidtowo dokreé piersciert mocujacy.

@ Przed podtgczeniem upewnij sig, Ze ztgcza sg prawidtowo wyrdwnane wzgledem siebie.
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2.5 MONTAZ NA ROBOCIE BEZ PRZELOTOWEGO
NADGARSTKA

W tej sekcji opisano montaz czujnika kolizji, zestawu przewodoéw i uchwytu spawalniczego na robocie bez
przelotowego nadgarstka.

@ Przed rozpoczeciem instalacji upewnij sie, Ze robot znajduje sie w pozycji zerowej.

A Nie przekraczaj okreslonych wartosci momentu obrotowego. Zbyt mocne dokrecenie moze
spowodowac uszkodzenie akcesoriow mocujacych.

Wymagane narzedzia:

O
bt

1. Zainstaluj kotnierz adaptera na robocie za pomoca $rub mocujgcych. (Wartosci momentu dokrecania
Nm - patrz instrukcja obstugi producenta robota.)

2. Podnie$ ostone ochronng czujnika kolizji. Przymocuj czujnik kolizji do kotnierza adaptera za pomoca
$rub mocujacych i dokre¢ je zmomentem 4 Nm.

® Sruby mocujace mozna réwniez dokrecac z boku (nie ma potrzeby podnoszenia ostony ochronnej),
lecz zalecana jest metoda dokrecania opisana powyzej.
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3. Zatéz ponownie ostone ochronng.

4. Zamontuj wspornik montazowy na czujniku kolizji za pomocg czterech $rub mocujgcych. Dokre¢ z
momentem 4 Nm.

6. Najpierw dokreé¢ dwie sruby mocujgce po prawej stronie, a nastepnie srube mocujgcg po lewej stronie z
momentem dokrecania 8 Nm.
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7. Potgcz przewdd sterowania czujnika kolizji do ztgcza w zestawie przewoddw i dokred recznie.

8. W przypadku uzycia hamulca drutowego, nalezy go zainstalowac przed podtgczeniem uchwytu
spawalniczego. Zobacz "Instalacja hamulca drutu" na nastepnej stronie.

9. Potgcz uchwyt spawalniczy do wiagzki kabli i prawidtowo dokre¢ pierscien mocujacy.
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2.6 INSTALACJA HAMULCA DRUTU

1. Potagcz hamulec drutowy z wigzkg przewodoéw i dokreé kotnierz.

Robot z nadgarstkiem przelotowym Robot z nadgarstkiem nieprzelotowym

2. Potgcz uchwyt spawalniczy do hamulca drutu i dokre¢ kotnierz.

Robot z przelotowym nadgarstkiem Robot z nadgarstkiem nieprzelotowym
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2.7 WYMIANA TLOKA HAMULCA DRUTOWEGO

Hamulec drutu jest wyposazony w ttok (1) zainstalowany fabrycznie do drutéw spawalniczych o srednicy
0,8-1,2 mm. W przypadku drutéw spawalniczych o srednicy 1,2-1,6 mm nalezy wymienic¢ ttok na
dostarczony zamienny ttok (2).

(2]

Wymagane narzedzia:

1.
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2. Zdejmij czesci obudowy.

4. Odtgcz ttok (2) od uchwytu (1) i zdejmij sprezyne (3). Ta sama sprezyna zostanie zamontowana na
nowym ttoku.

@ Zachowaj ttok do pdZniejszego wykorzystania.
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5. Wtdz nowy ttok do uchwytu i dokreé go do momentu 1,2 Nm. Zamontuj sprezyne na ttoku.

6. Zatdz zespot ttoka i podktadke na miejsce.
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7. Ponownie zamocuj czesci obudowy.

@ Upewnij sig, Ze Zadne kable nie sg scisniete miedzy krawedziami.

8. Dokrec¢ sruby mocujgce.
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2.8 REGULACJA KATA UCHWYTU SPAWALNICZEGO (ROBOT
BEZ PRZELOTOWEGO NADGARSTKA)

Potrzebne narzedzia:

)
s

1. Poluzuj $rube mocujacg uchwyt.
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3. Ustawic¢ prawidtowy kat. Wiecej informacji: "Katy wspornika" na nastepnej stronie.

5. Dokrec srube mocujgcg uchwyt do momentu 30 Nm.
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2.8.1 KATY WSPORNIKA

W tej sekcji opisano pozycje blokowania srub regulacyjnych dla réznych katéw uchwytu.

@ Kat nachylenia uchwytu jest regulowany w krokach co 5°. Kazdy przyrost ma dedykowang pozycje
blokady sruby.

X-R Bracket S

25°

30°

35°

40°

45°

X-R Bracket M

28°

33°

38°

43°

48°
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2.9 REGULACJA KATA UCHWYTU SPAWALNICZEGO (ROBOT
BEZ PRZELOTOWEGO NADGARSTKA)

Potrzebne narzedzia:

)
s

1. Odkre¢ dwie $ruby mocujace ze wspornika montazowedo, a nastepnie przesun uchwyt spawalniczy do
wiasciwej pozycji.

@ Pozycje uchwytu spawalniczego mozna regulowac w odstepach co 5 mm. Upewnic sie, ze znacznik
wyroéwnania (*) pokrywa sie ze znacznikiem skali.

2. Zablokowa¢ pozycje uchwytu spawalniczego za pomocg dwdch srub mocujgcych. Dokrecié momentem
8 Nm.
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2.10 OSIOWANIE UCHWYTU SPAWALNICZEGO

Opisy elementéw narzedzia do ustawiania uchwytu spawalniczego znajduja sie w sekcji "Narzedzie do
ustawiania uchwytu spawalniczego GX-R" na stronie 15.

® Przed uzyciem narzedzia do ustawiania uchwytu spawalniczego nalezy oczyscic uchwyt
spawalniczy z kurzu i odpryskow, poniewaz powodujg one zuzycie i obnizajg doktadnosc¢
ustawienia.

Wymagane narzedzia:
¢\

1. Zamocuj narzedzie do osiowania uchwytu spawalniczego na stabilnej powierzchni, aby zapewnié
doktadnos$¢ pomiaru.

2. Ustaw uchwyt uchwytu spawalniczego zgodnie z jego dtugoscia.
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4. Ustaw narzedzie kontrolne do ustawiania uchwytu spawalniczego zgodnie z kgtem nachylenia
uchwytu. Zabezpiecz Srubg.

5. Usun dysze gazowa, kocdwke pragdowa i tacznik pradowy z uchwytu spawalniczego.

6. Umies¢ uchwyt spawalniczy w mocowaniu uchwytu spawalniczego i dokreé, obracajgc kotnierz
zgodnie z ruchem wskazdéwek zegara.
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7. Przymocuj tuleje centrujgca i tuleje gngcag do uchwytu spawalniczego.

8. Wocisnij kotek centrujgcy do tulei centrujgcej. Jesli kotek centrujgcy nie wchodzi w tuleje centrujgca,
wymagane jest wyréwnanie.

9. Zegnij uchwyt spawalniczy za pomoca dzwigni gnacej (*), az kotek centrujgcy ptynnie wejdzie w tuleje
centrujgca. Teraz uchwyt spawalniczy jest prawidtowo ustawiony.
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2.11 WYMIANA SPREZYN CZUJNIKA KOLIZJI

Czujnik kolizji oferuje cztery warianty sztywnosci sprezyn. Wymien sprezyny, jesli wymagana jest inna
sztywnosé.

Sztywnoscé sprezyny Oznaczenie kolorem X-R Sensor T1  X-R Sensor T2

Lekka Zielony O O
Sredni Niebieski ° o
Mocna Czerwony O [ J
Bardzo mocna Z6tty o) 0

® = Typ sprezyny zainstalowany fabrycznie w momencie dostawy.

O = Dostepny.

Wymagane narzedzia:

Ta metoda wymiany dotyczy zaréwno czujnika X-R Sensor T1, jak i X-R Sensor T2, ale szczegdty wizualne
moga sie réznic.

1. Usun $ruby mocujace ptyte montazowa, ptyte montazowa oraz sprezyny.

2. Zamontuj nowe sprezyny tak, aby byty wyréwnane z trzpieniami w czujniku.

@ Uzyj odpowiednich srub, aby wyréwnac sprezyny.
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4. Wykred sruby, ktérych uzytes do wyréwnania sprezyn.

© Kemppi 49 1922800/ 2614



K i GX-ROBOT S
. KEMPPI emloIlir)1lstrul<cja obs’rug?EePT

2.12 WERSJE OPROGRAMOWANIA SPRZETOWEGO
URZADZEN SPAWALNICZYCH

Upewnij sie, Ze wymagana wersja oprogramowania uktadowego jest zainstalowana na Twoim
urzadzeniu spawalniczym.

Ponizej wymieniono wymagane wersje oprogramowania sprzetowego urzadzen spawalniczych:

« AXMIG Welder
>> R500 Wire Feeder HD EUR+:1.00.00.0 lub nowszy.
>> R500 Wire Feeder EUR: 1.14.00.0 lub nowszy.
>> R500 Wire Feeder EUR+:1.14.00.0 lub nowszy.
>> R500 Wire Feeder RH EUR+:1.14.00.0 lub nowszy.
>> AX Manager: 1.18.48.0 lub nowszy.

Informacje o wersji oprogramowania sprzetowego mozna znalez¢ w interfejsie uzytkownika AX Manager:
Info - Informacje o urzadzeniu.

Wiecej informacji na temat aktualizacji oprogramowania sprzetowego i oprogramowania mozna uzyskac¢ u
lokalnego sprzedawcy produktéw Kemppi lub na stronie Kemppi.com.
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3. OBSLUGA

Przed uzyciem produktu nalezy przeprowadzi¢ wszystkie czynnosci instalacyjne zgodnie z instrukcjami
konfiguracji i obstugi.

A Zabrania sie spawania w miejscach, w ktdrych wystepuje bezposrednie zagrozenie pozarem lub
wybuchem!

A Opary spawalnicze mogg zagrazac zdrowiu. Podczas spawania trzeba zadbac o odpowiedniag
wentylacje i stosowac ochrone drég oddechowych.

@ Przed uzyciem nalezy zawsze sprawdzic, czy wszystkie przewody potaczeniowe, waz gazu
ostonowego, przewdd/ zacisk uziemienia i przewdd zasilajacy sa w stanie nadajgcym sie do uzytku.
Trzeba tez upewnic sie, ze ztacza sg prawidtowo podtaczone. Niedokrecone ztagcza moga
zmniejszac wydajnosc spawania i uszkodzic ztgcza.
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4. KONSERWACJA

Przy planowaniu konserwacji urzgdzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc i warunki jego eksploatacji.

Prawidtowa obstuga i regularna konserwacja urzagdzenia spawalniczego pomoga unikng¢
nieprzewidzianych przerw w pracy i usterek. Ze wzgledu na wysokg temperature pracy uchwyty do
spawania technikg MIG wymagaja regularnego sprawdzania i konserwacji. Nalezy regularnie sprawdzac¢
kable pod katem uszkodzen, jak réwniez czy ztgcza sg odpowiednio dokrecone.

Codzienna konserwacja

Przed przystgpieniem do prac konserwacyjnych przewoddw elektrycznych trzeba odtgczy¢
urzgdzenie od zasilania.
* Regularnie sprawdzaj, czy wszystkie podzespoty sg doktadnie dokrecone.
o Upewnij sie, ze styk prgdowy adaptera uchwytu Kemppi nie jest zarysowany ani brudny. Sprawdz
réwniez czy piny konektoréw sg poprawnie wpiete.
e Sprawdz, czy ostona przewodu nie jest uszkodzona.
e Sprawdz o-ringi w ztgczu kabla uchwytu spawalniczego i ztgczu gazu uchwytu spawalniczego pod
katem zuzycia i uszkodzen.
e Przy kazdej wymianie szpuli drutu lub kazdego dnia po intensywnym uzytkowaniu sprezonym
powietrzem usuwaj pyt z prowadnicy.
o Sprawdz dysze i w razie potrzeby usun odpryski, ktére sie w niej osadzity.

W sprawie napraw skontaktuj sie z Dealerem Kemppi.

Konserwacja okresowa

A Okresowag konserwacje moga przeprowadzac tylko wykwalifikowani serwisanci.

Przynajmniej raz na szes¢ miesiecy sprawdzaj ztgcza elektryczne. Poluzowane ztgcza dokreé, a elementy
utlenione —wyczysc.

® Podczas dokrecania poluzowanych elementdéw uzyj odpowiedniego momentu dokrecania.

@ Nie wolno uzywac myjek cisnieniowych.

Serwisy

Serwisy Kemppi wykonuja przeglady urzadzen spawalniczych na podstawie uméw serwisowych z Kemppi.
Gtéwne elementy przegladdéw w warsztatach serwisowych:

e czyszczenie urzadzenia;

» konserwacja urzadzen spawalniczych;

o sprawdzenie potgczen i przetagcznikow;

« sprawdzenie wszystkich ztgczy elektrycznych;

e sprawdzenie kabla zasilajgcego i wtyczki zrédta zasilania;

e naprawa lub wymiana wadliwych czesci;

o testurzadzenia;

e W razie potrzeby test i kalibracja urzgdzenia oraz wartosci parametrow.

Najblizszy punkt serwisowy mozna znalez¢ na stronie Kemppi.
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4.1 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

® Podana tu lista problemdw i ich mozliwych przyczyn nie jest wyczerpujgca, a jedynie przedstawia
niektdre typowe sytuacje, jakie moga wystapic podczas rutynowego uzytkowania urzgdzenia
spawalniczego. Dalszej pomocy technicznej i informacji udzieli najblizszy serwis Kemppi.

Informacje ogdlne:
Urzgdzenie spawalnicze nie wigcza sie

e Sprawdz, czy kabel zasilajgcy jest prawidtowo podtgczony.

e Sprawdz, czy przetacznik zasilania zrédta zasilania jest w pozycji wigczenia.
e Sprawdz, czy instalacja zasilajgca jest wigczona.

e Sprawdz bezpiecznik lub wytgcznik sieci.

e Sprawdz, czy kabel masy jest podtgczony.

Urzadzenie spawalnicze przestaje dziatad

e Uchwyt moze by¢ przegrzany. Odczekaj, az sie schtodzi.

e Sprawdz, czy zaden kabel nie poluzowat sie.

o Podajnik drutu mégt sie przegrzaé. Odczekaj, az sie schtodzi, i upewnij sie, ze kabel spawalniczy jest
prawidtowo podtgczony.

« Zrédto pradu mogto sie przegrzaé. Odczekaj, az sie schtodzi, i upewnij sie, ze wentylatory chtodzace
dziatajg prawidtowo oraz ze nic nie blokuje obiegu powietrza.

Podajnik drutu:
Drut elektrodowy rozwija sie ze szpuli

* Upewnij sie, ze pokrywa blokujgca szpuli jest zamkniegta.
Podajnik drutu nie podaje drutu

e Sprawdz, czy drut sie nie skofczyt.

e Sprawdz, czy drut elektrodowy jest prawidtowo poprowadzony przez rolki podajgce do prowadnicy
drutu.

e Sprawdz, czy dzwignia docisku rolek jest prawidtowo zamknieta.

e Sprawdz, czy docisk rolek podajgcych jest prawidtowo dostosowany do drutu elektrodowego.

e Sprobuj przedmuchaé prowadnice drutu sprezonym powietrzem, aby upewnic sie, ze jest drozna.

Uchwyt spawalniczy:
Drut wtapia sie w koncéwke pragdowa.

e Sprawdz, czy uzyto koncowki pragdowej i prowadnicy odpowiedniego typu dla danego drutu
elektrodowego.

e Sprawdz, czy prowadnica drutu jest czysta.

e Sprawdz, czy prowadnica drutu nie jest zagieta.

e Sprawdz prad silnika. Jesli jest zbyt wysoki, moze to powodowac problemy z prowadnicg drutu.

e Sprawdz docisk rolek podajgcych. Zbytnio docisniete rolki mogg odksztatca¢ miekkie druty
elektrodowe, np. aluminiowe lub rdzeniowe.

Uchwyt spawalniczy przegrzewa sie

« Upewnij sig, ze szyjka jest prawidtowo przymocowana do uchwytu.

e Sprawdz, czy adapter koncowki prgdowej jest odpowiednio, recznie dokrecony i czy koncéwka
pradowa jest prawidtowo do niego przymocowana.

e Sprawdz, czy parametry spawania mieszczg sie w zakresie przewidzianym dla uchwytu spawalniczego
i szyjki. Maksymalna dopuszczalna wartos$¢ pradu jest inna dla uchwytu i inna dla szyjki, dlatego tez
nalezy stosowac sie do nizszej z tych dwdch wartosci.

Szyjka uchwytu spawalniczego sig przegrzewa
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o Uzywaj oryginalnych czesci eksploatacyjnych i zamiennych Kemppi. Niewtasciwe czesci zamienne
moga spowodowad przegrzewanie sie szyjki.

Ztgcze uchwytu spawalniczego sie przegrzewa

o Sprawdz, czy ztgcze jest prawidtowo przymocowane do podajnika.
e Sprawdz, czy powierzchnia przenoszenia pradu i wtyki ztgcza uchwytu sg czyste i nieuszkodzone.

Uchwyt spawalniczy nadmiernie wibruje podczas spawania

e Sprawdz, czy adapter koncowki pragdowej i koncédwka pragdowa sg dokrecone.

e Sprawdz prad silnika.

e Sprawdz prowadnice drutu (np. pod katem zabrudzen oraz czy zostata prawidtowo docieta).

e Sprawdz drut elektrodowy. Musi by¢ prosty i zwija¢ sie po wysunieciu z koncéwki prgdowej. W
przeciwnym wypadku sprawdz docisk rolek podajgcych.

e Sprawdz, czy dana partia drutu elektrodowego nie jest wadliwa.

Jakosé spawania:
Spoina zanieczyszczona lub niskiej jakosci

e Sprawdz, czy gaz ostonowy sie nie wyczerpat.

» Sprawdz, czy nic nie blokuje przeptywu gazu ostonowego.

e Sprawdz, czy gaz ostonowy jest prawidtowo dobrany do zastosowania.
e Sprawdz biegunowos$¢ uchwytu/elektrody.

e Sprawdz, czy procedura jest prawidtowo dobrana do zastosowania.

Nieréwne spawanie

e Sprawdz, czy mechanizm podawania drutu jest odpowiednio wyregulowany.

e Sprobuj przedmuchac¢ prowadnice drutu sprezonym powietrzem, aby upewnic sig, ze jest drozna.

e Sprawdz, czy prowadnica drutu jest prawidtowo dobrana do typu i $rednicy drutu elektrodowego.

e Sprawdz rozmiar, typ i poziom zuzycia kofncéwki prgdowe;j.

e Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie przegrzewa sie.

e Sprawdz, czy zacisk kabla masy jest prawidtowo przymocowany do czystej powierzchni elementu
spawanego.

Za duzo odpryskéw
e Sprawdz parametry i procedure spawania.
e Sprawdz rodzajiprzeptyw gazu.
e Sprawdz biegunowos¢ uchwytu/elektrody.
e Sprawdz, czy drut elektrodowy jest odpowiedni do danego zastosowania.
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4.2 UTYLIZACJA

hi¢

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z europejska dyrektywa 2012/19/UE, dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego,
oraz dyrektywa 2001/65/UE, dotyczgca ograniczenia stosowania niektorych niebezpiecznych substancji

w sprzecie elektrycznym i elektronicznym, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzgdzenia
elektryczne nalezy zbiera¢ osobno i przekazywac¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego odzysku
odpaddéw. Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowigzek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbidrki, zgodnie

z lokalnymi przepisami lub zaleceniami przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie sie do podanych
dyrektyw europejskich przyczynia sie do poprawy stanu srodowiska i ludzkiego zdrowia.

Wiecej informaciji:

=] =
E"
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5. DANE TECHNICZNE

"Dane techniczne: GX-R Torch 400G (chtodzony gazem)" na stronie 59
"Dane techniczne: GX-R Torch 400G S50 (chtodzony gazem)" na stronie 60
"Dane techniczne: GX-R Torch 500W (chtodzona woda)" na stronie 61
"Dane techniczne: GX-R Torch 500W S50 (chtodzona woda)" na stronie 62
"Wymiary uchwytu spawalniczego GX-R" na nastepnej stronie

"Dane techniczne: GX-R Cable T1 G (chtodzony gazem)" na stronie 63
"Dane techniczne: GX-R Cable T1S G (chtodzony gazem)" na stronie 64
"Dane techniczne: GX-R Cable T1W (chtodzony wodg)" na stronie 65
"Dane techniczne: GX-R Cable T1 S W (chtodzony wodg)" na stronie 66
"Dane techniczne: GX-R Cable T2 G (chtodzony gazem)" na stronie 67
"Dane techniczne: GX-R Cable T2 W (chtodzony wod3)" na stronie 68
"Dane techniczne: X-R Sensor T1" na stronie 69

"Dane techniczne: X-R Sensor T2" na stronie 70

"Dane techniczne: GX-R Wire Brake" na stronie 71

"Dobér czesci" na stronie 72

"Dane do zamdwienia" na stronie 73

Aby uzyskaé wiecej informaciji, odwiedz strone Kemppi.com.
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¥ KEMPPI

Kemppi GX-ROBOT System
Instrukcja obstugi - PL

5.1 WYMIARY UCHWYTU SPAWALNICZEGO GX-R

Uchwyty spawalnicze GX-R sg dostepne w réznych dtugosciach, wysokosciach i kagtach szyjki.

Nazwa modelu

Dtugos¢ (mm) x

Wysokos¢ (mm) y

Kat (stopnie) a  Waga (g)

GX-R TORCH 500W 240MM 0D 268 0 0 667
GX-R TORCH 500W 240MM 22D 256.9 59.8 22 667
GX-R TORCH 500W 240MM 35D 243.6 84.6 35 667
GX-R TORCH 500W 240MM 45D 232.3 98.2 45 667
GX-R TORCH 500W 340MM 0D 368 0 0 838
GX-R TORCH 500W 340MM 22D 356.9 59.8 22 838
GX-R TORCH 500W 340MM 35D 343.6 84.6 35 838
GX-R TORCH 500W 340MM 45D 332.3 98.2 45 838
GX-R TORCH 500W 440MM 0D 468 0 0 1004
GX-R TORCH 500W 440MM 22D 456.9 59.8 22 1004
GX-R TORCH 500W 440MM 35D 443.6 84.6 35 1004
GX-R TORCH 500W 440MM 45D 432.3 98.2 45 1004
GX-R TORCH 400G 240MM 0D 268 0 0 651
GX-R TORCH 400G 240MM 22D 256.9 59.8 22 651
GX-R TORCH 400G 240MM 35D 243.6 84.6 35 651
GX-R TORCH 400G 240MM 45D 232.3 98.2 45 651
GX-R TORCH 400G 340MM 0D 368 0 0 803
GX-R TORCH 400G 340MM 22D 356.9 59.8 22 803
GX-R TORCH 400G 340MM 35D 343.6 84.6 35 803
GX-R TORCH 400G 340MM 45D 332.3 98.2 45 803
GX-R TORCH 400G 440MM 0D 468 0 0 950
GX-R TORCH 400G 440MM 22D 456.9 59.8 22 950
GX-R TORCH 400G 440MM 35D 443.6 84.6 35 950
GX-R TORCH 400G 440MM 45D 432.3 98.2 45 950
GX-R TORCH 500W 340MM 22D S50 350.5 5.7 22 838
GX-R TORCH 500W 440MM 22D S50 442.2 7.6 22 1004
GX-R TORCH 500W 440MM 30D S50 450.5 5.7 30 1004
GX-R TORCH 400G 340MM 22D S50 350.5 5.7 30 803
GX-R TORCH 400G 440MM 22D S50 442.2 7.6 22 950
GX-R TORCH 400G 440MM 30D S50 450.5 5.7 30 950
Ponizsze rysunki ilustrujg punkty pomiarowe dla wymiaréw uchwytu spawalniczego GX-R.
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GX-R

GX-RS
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Kemppi GX-ROBOT System
Instrukcja obstugi - PL

5.2 DANE TECHNICZNE: GX-R TORCH 400G (CHLODZONY

GAZEM)

Typ chtodzenia

Gaz

Koncowka pradowa

M10X1

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalno$¢ dla 100% / Ar + 18% CO2 400 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1.6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugos¢ wolnego wylotu 22 mm
drutu

Srednica drutu spawalniczego 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, MC/FC 0.9..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Al 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC 0.9...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss-MC/FC 0.9..1.6 mm
Typ szyjki Zmienny
Zdalne sterowanie Nie
Oswietlenie LED Nie
Przewdéd sprezonego powietrza do czyszczenia Tak

szyi

Czujnik z dyszg gazowa Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Spetniane normy

IEC 60974-7
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Kemppi GX-ROBOT System
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5.3 DANE TECHNICZNE: GX-R TORCH 400G S50

(CHLODZONY GAZEM)

Typ chtodzenia

Gaz

Koncoéwka prgdowa

M10X1

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalno$¢ dla 100% / Ar + 18% CO2 400 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1.6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugos¢ wolnego wylotu 22 mm
drutu

Srednica drutu spawalniczego 0.8...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, MC/FC 0.9..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Al 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC 0.9...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss-MC/FC 0.9..1.6 mm

Typ szyjki Zmienny, podwdjne zagiecie
Zdalne sterowanie Nie

Oswietlenie LED Nie

Przewdd sprezonego powietrza do czyszczenia Tak

szyi

Czujnik z dyszg gazowa Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Spetniane normy

IEC 60974-7
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Instrukcja obstugi - PL

5.4 DANE TECHNICZNE: GX-R TORCH 500W (CHLODZONA

WODA)

Typ chtodzenia

Ciecz

Koncoéwka prgdowa

M10X1

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% [ Ar + 18% CO2 500 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1.6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugos¢ wolnego wylotu 22 mm
drutu

Srednica drutu spawalniczego 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, MC/FC 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Al 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC 0.9...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss-MC/FC 0,9-1,6 mm
Natezenie przeptywu ptynu chtodzgcego 11/min
Minimalna moc chtodzenia dla 11/min 0.9 kW
Maks. ci$nienie ptynu 5 Bar

Typ szyjki Zmienny
Zdalne sterowanie Nie
Oswietlenie LED Nie
Przewdd sprezonego powietrza do czyszczenia Tak

szyi

Czujnik z dyszg gazowg Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40 °C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Spetniane normy

IEC 60974-7
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Kemppi GX-ROBOT System
Instrukcja obstugi - PL

5.5 DANE TECHNICZNE: GX-R TORCH 500W S50

(CHLODZONA WODA)

Typ chtodzenia

Ciecz

Koncoéwka prgdowa

M10X1

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% [ Ar + 18% CO2 500 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1.6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugos¢ wolnego wylotu 22 mm
drutu

Srednica drutu spawalniczego 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, MC/FC 0.9..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Al 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC 0.9...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss-MC/FC 0,9-1,6 mm
Natezenie przeptywu ptynu chtodzgcego 11/min
Minimalna moc chtodzenia dla 11/min 0.9 kW
Maks. ci$nienie ptynu 5 Bar

Typ szyjki Zmienny, podwdjne zagiecie
Zdalne sterowanie Nie

Oswietlenie LED Nie

Przewdd sprezonego powietrza do czyszczenia Tak

szyi

Czujnik z dyszg gazowg Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40 °C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Spetniane normy

IEC 60974-7
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5.6 DANE TECHNICZNE: GX-R CABLE T1 G (CHLODZONY
GAZEM)

Typ ztgcza spawalniczego Euro

Sposdb prowadzenia Mechaniczny
Obcigzalnos¢ dla 100% / Ar + 18% CO2 400 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe

spawalniczego

Test obcigzalnosci, Srednica drutu 1.6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dtugo$¢ wolnego wylotu 22 mm

drutu

Srednica drutu spawalniczego 0.8...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC 0.9..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss-MC/FC 0,9-1,6 mm

Zakres temperatur pracy od -20°C do +40 °C
Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60 °C
Spetniane normy IEC 60974-7
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5.7 DANE TECHNICZNE: GX-R CABLE T1S G (CHLODZONY
GAZEM)

Typ ztgcza spawalniczego Euro

Sposdb prowadzenia Mechaniczny
Obcigzalnos¢ dla100% / Ar + 18% CO2 400 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe

spawalniczego

Test obcigzalnosci, srednica drutu 1.6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugos¢ wolnego wylotu 22 mm

drutu

Srednica drutu spawalniczego 0.8...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC 0.9...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss-MC/FC 0,9-1,6 mm

Zakres temperatur pracy od -20°C do +40 °C
Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60 °C
Spetniane normy IEC 60974-7
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5.8 DANE TECHNICZNE: GX-R CABLE T1 W (CHLODZONY

WODA)

Typ ztgcza spawalniczego

Euro

Typ chtodzenia

Ciecz

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% [ Ar + 18% CO2 500 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1.6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugos¢ wolnego wylotu 22 mm
drutu

Srednica drutu spawalniczego 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC 0.9..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss-MC/FC 0,9-1,6 mm
Natezenie przeptywu ptynu chtodzacego 11/min

Moc chtodzenia dla 11/min 0.9 kW
Maks. ci$nienie ptynu 5 Bar

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40 °C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Spetniane normy

IEC 60974-7
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5.9 DANE TECHNICZNE: GX-R CABLE T1S W (CHLODZONY

WODA)

Typ ztgcza spawalniczego

Euro

Typ chtodzenia

Ciecz

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% [ Ar + 18% CO2 500 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1.6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugos¢ wolnego wylotu 22 mm
drutu

Srednica drutu spawalniczego 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC 0.9..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss-MC/FC 0,9-1,6 mm
Natezenie przeptywu ptynu chtodzacego 11/min

Moc chtodzenia dla 11/min 0.9 kW
Maks. ci$nienie ptynu 5 Bar

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40 °C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Spetniane normy

IEC 60974-7
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5.10 DANE TECHNICZNE: GX-R CABLE T2 G (CHLODZONY
GAZEM)

Typ ztgcza spawalniczego Euro

Sposdb prowadzenia Mechaniczny
Obcigzalnos¢ dla100% / Ar + 18% CO2 400 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe

spawalniczego

Test obcigzalnosci, srednica drutu 1.6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugos¢ wolnego wylotu 22 mm

drutu

Srednica drutu spawalniczego 0.8...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC 0.9...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss-MC/FC 0,9-1,6 mm

Zakres temperatur pracy od -20°C do +40 °C
Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60 °C
Spetniane normy IEC 60974-7
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5.11 DANE TECHNICZNE: GX-R CABLE T2 W (CHLODZONY

WODA)

Typ ztgcza spawalniczego

Euro

Typ chtodzenia

Ciecz

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% [ Ar + 18% CO2 500 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1.6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugos¢ wolnego wylotu 22 mm
drutu

Srednica drutu spawalniczego 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.8...1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC 0.9..1.6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss-MC/FC 0,9-1,6 mm
Natezenie przeptywu ptynu chtodzacego 11/min

Moc chtodzenia dla 11/min 0.9 kW
Maks. ci$nienie ptynu 5 Bar

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40 °C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Spetniane normy

IEC 60974-7
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Instrukcja obstugi - PL

5.12 DANE TECHNICZNE: X-R SENSOR T1

Wartosci znamionowe podzespotdéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartos$ci znamionowe podzespotow 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Tak
Masa 13069
Dtugosé 115 mm
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5.13 DANE TECHNICZNE: X-R SENSOR T2

Wartosci znamionowe podzespotdéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartos$ci znamionowe podzespotow 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Tak
Masa 1457 g
Dtugosé 119 mm

© Kemppi 70 1922800/ 2614



& KEMPPI

Kemppi GX-ROBOT System
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5.14 DANE TECHNICZNE: GX-R WIRE BRAKE

GX-R Wire Brake G

Typ chtodzenia Gaz
Wartos$ci znamionowe podzespotow 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Masa 955¢
Dtugosc¢ 100 mm

GX-R Wire Brake W

Typ chtodzenia Ciecz
Wartos$ci znamionowe podzespotow 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Masa 902¢
Dtugosc¢ 100 mm
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5.15 DOBOR CZESCI

Ponizej wymieniono dysze gazowe odpowiednie dla uchwytéw spawalniczych GX-R.

Dysza gazowa Kod zamodwienia

Gwint, L60 HD / stozkowy / OD28 / D15 | W021182

[
\ L

HANDIY

%

Gwint, L62 HD / stozkowy / OD28 / D15 | W026194

1

D

Gwint, L64 HD / stozkowy / OD28 / D17 | W021186
(@8 [ )
| &% -

inJ

Gwint, L60 HD / prosty / OD28 / D21 W026133

Gwint, L64 HD / prosty / OD28 / D21 W026208

Oznaczenia oznaczaja: D = $rednica (wewnetrzna srednica koncowki dyszy gazowej), L = dlugosé, OD
= drednica zewnetrzna (w najszerszym miejscu).

D
bizyﬂ

oD

L
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5.16 DANE DO ZAMOWIENIA

Informacje na temat sktadania zamdéwien mozna znalez¢ na stronie Kemppi.com.
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