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' KEMPPI Flexlite GF

Bruksanvisning - SV

1. ALLMANT

Dessa anvisningar beskriver anvandningen av Kemppis Flexlite GF MIG/MAG-svetspistoler med rékutsug. Flexlite GF
svetspistoler fangar in svetsrok vid ljusbagen och haller svetsarens andningszon ren. Flexlite GF-serien omfattar bade
vattenkylda och gaskylda modeller fér MIG/MAG-svetsning.

Rokutsugspistoler anvands tillsammans med en rékutsugsenhet. Flexlite GF svetspistoler & kompatibla med
rokutsugsenheter fran de flesta storre tillverkare. Mer information finns i dokumentationen fran tillverkaren av
rékutsugsenheten.

Viktig information

Las noga igenom instruktionerna. Agna fér din egen sikerhet och din arbetsmiljé speciell uppmarksamhet at
sakerhetsinstruktionerna som medféljde utrustningen.

Avsnitt i manualen som kraver sarskild uppmarksamhet for att undvika personskada eller skada pa utrustningen

indikeras med symbolerna nedan. Lds noga igenom dessa avsnitt och folj anvisningarna.

@ OBS!: Innehdller anvindbar information.
A Viktigt! Beskriver en situation som kan leda till skador pa utrustningen eller systemet.

A Varning: Beskriver en potentiellt farlig situation. Om du ignorerar den, kan det leda till personskador eller dédsfall.

FRISKRIVNINGSKLAUSUL

Aven om alla anstrangningar gjorts fér att garantera att informationen i denna manual &r korrekt och fullstdndig,
tas inget ansvar for eventuella felaktigheter eller utelamnanden. Kemppi férbehaller sig ratten att nar som helst
andra specifikationen for den beskrivna produkten utan att meddela detta i forvag. Kopiering, registrering,

reproduktion eller 6verféring av innehallet i denna manual far endast ske efter férhandsgodkannande av
Kemppi.
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2.OM UTRUSTNINGEN

Flexlite GF MIG/MAG-svetspistolen bestar av:

® De synliga detaljerna kan skilja sig at mellan olika Flexlite GF-modeller.

We NoURWDN=

Utsugskapa

Gaskapa

Kontaktmunstycke

Adapter for kontaktmunstycke / gasspridare
Pistolhals

Avtryckare

Handtag

Pistolanslutning

Anslutningar for kylvatskans in- och utloppsslangar.
>> Endast med vattenkylda svetspistoler.

IDENTIFIERING AV UTRUSTNING

QR-kod

Information om enheten eller en webblank till information kan dven finnas som en QR-kod (eller en streckkod) pa

enheten. Koden kan till exempel ldsas med kameran pa en mobilenhet och en QR-kodapp.

© Kemppi
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3. INSTALLATION

Kontrollera att svetsutrustningen inte ¢ir ansluten till elnditet eller att svetspistolen inte dr ansluten till svetsmaskinen
tills installationen dr helt klar.

A Skydda utrustningen mot regn och direkt solljus.

"Montering av svetspistol" pa ndsta sida

"Anslutning av svetspistol" pa sidan 7

"Montering och utbyte av tradledare" pa sidan 9

"Montering och borttagning av extra pistolhandtag (tillval)" pa sidan 15
"Byte och justering av utsugskapa" pa sidan 16

"Byte av sugslangsskydd" pa sidan 17

Fore montering och anvandning
Kontrollera att du foljer gallande sakerhetsbestammelser angaende montering och bruk av hégspanningsenheter.

Kontrollera innehallet i forpackningarna och sdkerstall att inga delar ar skadade.
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3.1 Montering av svetspistol

@ For val av komponenter, se produktkatalogen pa Kemppi.com.

Verktyg som kravs:

8 mm

1. Montera munstyckesadaptern/gasspridaren och dra at den ordentligt for hand. Det &r viktigt att dra fast
adaptern/gasspridaren ordentligt sa att kontaktmunstycket far bra kontakt i svetspistolen.

2. Montera kontaktmunstycket och dra at det med en 8 mm nyckel.

Montera gaskapan och dra at den ordentligt for hand.
4. Fast utsugskapan sa att lastappen snapper fast i ett av de tre halen. Halen &r pa olika stéllen for att justera
utsugskapan i langsled.
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3.2 Anslutning av svetspistol

A Dra at pistolanslutningarna. Lésa anslutningar kan éverhettas, skapa kontaktstdrningar, leda till mekaniska skador
och férorsaka vatten- eller gasléckage.

@ Vid anslutning av pistolen (och tillgéingliga tillbehér), se dven instruktionerna fér svetsutrustningen.

@ Innan du ansluter svetspistolen, montera trddledaren om den inte redan dr forinstallerad. Instruktioner, se
"Montering och utbyte av tradledare" pa sidan 9.

1. Anslut svetspistolen till svetsutrustningen. Anslut kopplingen genom att vrida hylsan medurs.

2. Géller endast for vattenkylda modeller: Anslut in- och utloppsslangarna till svetsutrustningen. Observera att
anslutningarna ar fargmarkerade.

= l :

|—— [
f __1 ( f
I ! ([l

Kontrollera att du kopplar in kylslangarna till rétt anslutningar. Om anslutningarna korsar varandra kan
svetspistolen 6verhettas.
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3. Anslut pistolens utsugskoppling till slangen som ar ansluten till rékutsugsenheten. Sékra anslutningen med tejp vid
behov.
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3.3 Montering och utbyte av tradledare

Nya slangpaket for Flexlite GF MIG/MAG-svetspistoler levereras med tradledaren forinstallerad. Se detta avsnitt nar
tradledaren behdver bytas ut.

Tradledaren &r en slitdel som maste bytas ut om den blir sliten och nér tillsatsmaterialet dndras.
For byte av staltradledare, se "Byte av staltradledare” nedanfér.

For byte av DL Chili-tradledare, se "Byte av DL Chili trddledare" pa sidan 12.

A Om du dndrar tillsatsmaterialet till en annan diameter eller materialtyp, byt dven matarhjulen.

® Dra ur trad/rérelektroden innan du byter ut tradledaren.

Denna anvisning avser byte av tradledare ddr dndhylsa och hylsmutter sitter ihop i en enhet (A). Anvisningar for byte av
trddledare med separat dndhylsa och hylsmutter (B) finns hér (pdf). Lds ocksd alltid anvisningarna som medféljer den
nya tradledaren.

A:

3.3.1 Byte av stdltrddledare

Verktyg som kravs:

Borttagning och insattning av tradledare
Metoden dr densamma fér bdde gas- och vattenkylda svetspistoler.

1. Réta ut svetspistolens slangpaket.

© Kemppi 9 1921590/2218
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2. Ta bort tradledarens hylsmutter och kona fran slangpaketets ande vid tradmatarverket.

3. Dra ur den gamla tradledaren ur slangpaketet.

A Om du fortfarande ténker anvinda sammas trddledare vid senare tillfdlle, se till att inte skada den.

4. Mata in den nya tradledaren i slangpaketet tills det tar stopp vid pistolens svanhals.

@ Vanliga stdlspiral-trddledare har en avskalad stalspiralsektion(*) i framénden. Denna sektion fors in forst.

© Kemppi 10 1921590/2218
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@ Kontrollera att tradledaren dr i rdtt Idge genom att tillfélligt ta bort svetspistolens kontaktmunstycke. F6r mer
information om kontaktmunstycket, se "Om utrustningen" pd sidan 4 och "Montering av svetspistol” pa sidan 6.

Montering av hylsenheten och kapning av tradledare
Metoden ér densamma f6r bdade gas- och vattenkylda svetspistoler.

1. Placera hylsmuttern bredvid tradledaren for uppmatning.

2. Anvand en avbitartang for att kapa tradledaren i jamnhojd med sparet i anden pa hylsmuttern.

© Kemppi 17 1921590/2218
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A Kontrollera att det inte finns nagra skarpa innerkanter som kan skada trddelektroden.

4. Forin konan pa tradledaren och tryck den pa plats.

3.3.2 Byte av DL Chili tradledare

Verktyg som kravs:

Borttagning och insdttning av tradledare
Metoden dr densamma f6r bade gas- och vattenkylda svetspistoler.

1. Réta ut svetspistolens slangpaket.

© Kemppi 12 1921590/2218
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2. Ta bort tradledarens hylsmutter och kona fran slangpaketets ande vid tradmatarverket.

3. Draur den gamla tradledaren ur slangpaketet.

A Om du fortfarande ténker anvédnda samma tradledare vid senare tillfélle, se till att inte skada den.

4. Mata in den nya tradledaren i slangpaketet tills det tar stopp vid pistolens svanhals.

@ DL Chili-tradledare av standardtyp har en kort metallspiralsektion i framéinden. Metallspiraldnden férs in forst.

© Kemppi 13 1921590/2218
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@ Kontrollera att tradledaren dr i rdtt Idge genom att tillfdlligt ta bort svetspistolens kontaktmunstycke. Fér mer
information om kontaktmunstycket, se "Om utrustningen" pd sidan 4 och "Montering av svetspistol” pa sidan 6.

Montering av hylsenheten och kapning av tradledare
Metoden dr densamma fér bdde gas- och vattenkylda svetspistoler.

1. Placera hylsmuttern bredvid tradledaren for uppmatning.
2. Anvand en mattkniv for att kapa tradledaren i jamnhojd med sparet i anden pa hylsmuttern.

A \%,,\ ‘

4. Placera hylsmuttern pa tradledaren och sakra den pa plats. Dra at med vridmomentet 12 Nm.

© Kemppi 14 1921590/2218
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3.4 Montering och borttagning av extra pistolhandtag (tillval)

Extra pistolgrepphandtag finns for alla Flexlite GF MIG/MAG-svetspistoler.

1. Hall underdelen av pistolgrepphandtaget riktad framat och passa in handtagets innerspar éver skruvarna pa
svetspistolen.

© Kemppi 15 1921590/2218
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3.5 Byte och justering av utsugskdpa

Utsugskapan éar en slitdel som maste bytas ut om den blir nedsliten.

1. Ta bort den gamla utsugskapan genom att trycka pa lassprinten och dra ut utsugskapan.

2. Sattiden nya utsugskapan sa att lassprinten sndpper fast i ett av de tre halen. De tre halen ar pa olika stéllen for att
justera utsugskapan i langsled.
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3.6 Byte av sugslangsskydd

Flexlite GF-svetspistolens sugslang levereras med ett laderskydd som &r fast med buntband. Las detta avsnitt nar
sugslangsskyddet behéver bytas ut.

Laderskyddet till sugslangen &r en slitdel som maste bytas om den blir utsliten.
1. Ta bort det gamla laderskyddet.

2. Vira det nya laderskyddet runt sugslangen.

3. Satt fast kardborrefastet.

© Kemppi 17 1921590/2218
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4. HANDHAVANDE

Kontrollera innan du borjar anvanda utrustningen att alla erforderliga atgarder vidtagits enligt instruktionerna.

A

© @ © b

©

Det dr férbjudet att svetsa pa platser ddir det ér omedelbar fara fér brand eller explosion!

Svetsrék kan orsaka personskador. Se till att du har ordentlig ventilation och bér andningsskydd under svetsningen.

Kontrollera alltid fére anvindning att mellanledarkabeln, skyddsgasslangen, dterledaren/kldmman och nétkabeln dr
i gott skick. Kontrollera att anslutningarna dr korrekt och ordentligt dtdragna. Lésa anslutningar kan pdverka
svetsresultatet och skada anslutningarna.

Svetspistolens och avtryckarens funktioner kan variera beroende pa svetsmaskinens instdllningar (t.ex. 2T, 4T eller
Minilog).

Mt och justera luftflédet i rékutsuget innan du bérjar svetsa. Se "Mdtning och minskning av luftflédet i rékutsuget”
pd ndsta sida.

Ndr rékutsuget dr pd gar den heta réken genom pistolhandtaget och pdverkar handtagets temperatur.

Tryck in pistolens avtryckare for att starta svetsningen.

For val av komponenter, se produktkatalogen pa Kemppi.com.

© Kemppi
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4.1 Matning och minskning av luftflodet i rokutsuget

Rokutsugspistoler maste tillhandahalla lamplig mangd skyddsgas for att skydda svetsen fran defekter utan att
kompromissa med pistolens rokiutsugseffektivitet. Om luftflédet i rokutsuget ar for hogt, fangas en del av skyddsgasen
upp och okar risken for svetsporositet. Om luftflédet i rokutsuget ar for lagt, fangas inte svetsroken upp tillrackligt
effektivt.

@ Fore svetsning, mdt luftflédet i rokutsuget med en luftflédesmditare (sdljs separat).

Maétning av rokutsugets luftflode

1. Séattin luftflodesmaétaren i svetspistolens utsugskapa.

2. Satt pa rokutsuget.

* Luftflode for rokutsug

For instéllning av luftflodet i rokutsugsenheten, se bruksanvisningarna fran tillverkaren av rékutsugsenheten.

Minskning av rokutsugets luftflode

For att minska rokutsugets luftflode, anvand bypassventilen for luftfléde vid pistolhandtaget.

© Kemppi 19 1921590/2218
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4.2 Optimering av utsugseffekten

Foljande faktorer hjdlper till att maximera utsugseffekten i en Flexlite GF-svetspistol.

Svetslagen och fogtyper

Det effektivaste ldget for rokutsug ar plant lage (till vanster) eftersom rokdngorna naturligt stiger uppat.

Tillsatsmaterial och pistolvinkel

Homogentrad svetsas med en pistolvinkel pa 0 ... 15°, fransvets.

Fluxfyllda rorelektroder svetsas med en pistolvinkel pa 0 ... 15°, motsvets.

© Kemppi 20 1921590/2218
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Ta bort restrok

Hall kvar rokutsugspistolen i 10-15 sekunder i slutet av svetsningen. Det gor att pistolen kan avldgsna restrok medan
svetsen svalnar.

© Kemppi 21 1921590/2218
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5. UNDERHALL

Ta hansyn till svetsutrustningens nyttjandegrad och arbetsmiljon den anvands i nar du planerar rutinunderhall.

Rétt anvandning av svetsutrustningen och regelbundet underhall bidrar till att undvika onddiga driftstopp och fel i
utrustningen. MIG/MAG-svetspistoler kraver regelbundna kontroller och underhall framst beroende pa de hoga
temperaturerna de utsétts for. Kontrollera regelbundet slangpaketen med avseende pa skador och kontrollera att
anslutningarna ar ordentligt atdragna.

Dagligt underhall

A Koppla bort strémkdillan fran elndtet innan du hanterar elkablarna.

» Kontrollera regelbundet att alla komponenter sitter fast ordentligt.

« Kontrollera att stromoverforingsytan pa pistolanslutningen ar ren och orepad samt att kontaktstiften ar raka och
oskadade.

« Kontrollera att sugslangen ar oskadad.

o Blas rent tradledaren fran damm med tryckluft varje gdng du byter ut trddbobinen eller varje dag vid kraftig
anvandning.

» Kontrollera och ta bort svetssprut som fastnat i gaskapan.
« Nar du inte anvander pistolen, férvara den i hallaren pa stromkallan.

Kontakt din Kemppi-aterférsaljare om det finns skador.

Periodiskt underhall

A Endast behdrig servicepersonal fdr utféra periodiskt underhdll.

Kontrollera enhetens elanslutningar minst en gang per halvar. Rengér korroderade delar och dra at 16sa anslutningar.

® Dra at skruvar med rétt moment ndr du sdtter fast Iésa delar.

® Anvénd inte hégtryckstvditt.

Serviceverkstader

Kemppis serviceverkstader utfor underhadll av svetssystem i enlighet med Kemppis serviceavtal.
De viktigaste punkterna i serviceverkstadens underhallsrutiner ar:

» Rengoring av maskinen

o Underhall av svetstillbehoren

» Kontroll av anslutningar och brytare

« Kontroll av alla elanslutningar

« Kontroll av stromkallans natkabel och anslutningskontakt

« Reparation av defekta delar och utbyte av defekta komponenter
« Underhallstest

» Test och kalibrering av drift- och prestanda vid behov.

Narmaste Kemppi-serviceverkstad hittar du pa Kemppis webbsida.

© Kemppi 22 1921590/2218
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5.1 Felsokning

® Nedanstdende lista pd problem och méjliga orsaker dr inte heltéickande, utan dr endast exempel pa typiska
situationer som kan uppstd i svetssystemet vid normalt bruk. Kontakta nédrmaste Kemppi-serviceverkstad for att fa
mer information och hjdilp.

Allméant
Svetssystemet startar inte.

» Kontrollera att ndtkabeln &r ordentligt ansluten till elnétet.
o Kontrollera att stromkallans strombrytare dr i ON-lage.

o Kontrollera att huvudstréombrytaren ar paslagen (ON).

« Kontrollera huvudsakringen och/eller jordfelsbrytaren.

« Kontrollera att aterledarkabeln ar ansluten.

Svetssystemet slutar fungera.

« Overhettning i pistolen. Vénta tills den svalnat.

« Kontrollera att inga kablar ar 16sa.

. Overhettning i trddmatarverket. Vénta tills det svalnat och kontrollera att mellanledaren &r ordentligt fastsatt.

» Stromkallan kan vara 6verhettad. Vanta tills den svalnat och kontrollera att kylflaktarna fungerar som de ska och att
det inte finns hinder i vagen for luftflodet.

Tradmatarverk

Trad/rorelektroden pa bobinen har trasslat sig.
« Kontrollera att locket till bobinen &r stangt.

Ingen trddutmatning fran trddmatarverket.

o Kontrollera att trad/rérelektroden inte &r slut.

» Kontrollera att trad/rorelektroden ar korrekt dragen genom matarhjulen till tradledaren.
« Kontrollera att tryckanordingen ar ordentligt stangd.

» Kontrollera att matarhjulstrycket ar korrekt installt for trad/rorelektroden i fraga.

«  Blas tryckluft genom tradledaren for att ta bort eventuella blockeringar.

Svetspistol
Traden bréanner fast i kontaktmunstycket

» Kontrollera att storlek och typ pa aktuellt munstycke och tradledare passar for tillsatsmaterialet.

« Kontrollera att tradledaren &r ren.

o Kontrollera att tradledaren inte har tvdra bojar.

o Kontrollera nivan pa motorstrommen. Om den &r fér hog kan det bero pa problem i tradledaren.

« Kontrollera matarhjulstycket. For stort matarhjulstryck kan paverka mjuka tillsatsmaterial, som t.ex. aluminium och
fluxfyllda rorelektroder.

Overhettning i svetspistolen

« Kontrollera att pistolhalsen dr korrekt ansluten till handtaget. Tryck in pistolhalsen helt och kontrollera att den ar
ordentligt atdragen.

« Kontrollera att munstycksadaptern/gasspridaren ar ordentligt atdragen for hand och att kontaktmunstycket ar
korrekt fastsatt i det.

» Kontrollera att svetsparametrarna ligger inom svetspistolens och pistolhalsens belastningsomrade. Pistolen och
pistolhalsen har separata granser for maximal strém; den lagre av de tva utgdr den maximala strém som du kan
anvanda.

Overhettning i pistolhalsen

© Kemppi 23 1921590/2218
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Kontrollera att du anvander Kemppis slit- och reservdelar. Felaktiga reservdelsmaterial kan orsaka éverhettning i
pistolhalsen.

Overhettning i svetspistolsanslutningen.

Kontrollera att den ar korrekt ansluten till tradmatarverket.
Kontrollera att stromoverforingsytan och kontaktstiften pa pistolkontakten &ar rena och oskadade.

Pistolen vibrerar for mycket under svetsningen.

Kontrollera att adaptern/gasspridaren och kontaktmunstycket ar atdragna.

Kontrollera motorstrommen.

Kontrollera tradledaren (t.ex. med avseende pa smuts och for att kontrollera att den har kapats pa ratt satt).
Kontrollera tillsatsmaterialet. Traden maste vara rak och borja kroka sig ndr den kommer ut ur kontaktmunstycket.
Om inte, kontrollera matarhjulstrycket.

Kontrollera batchen for tillsatsmaterialet med avseende pa kvalitetsproblem med traden.

Svetskvalitet

Oren svets och/eller svets med dalig kvalitet

Kontrollera att skyddsgasen inte har tagit slut.

Kontrollera att skyddsgasflodet inte &r blockerat.

Kontrollera att det ar rétt gastyp for applikationen i fraga.

Kontrollera polariteten pa pistolen/elektroden.

Kontrollera att det &r ratt svetsmetod for tillampningen.

Kontrollera luftflodet i rokutsuget. Om luftflédet i rokutsuget ar for hogt, fangas skyddsgasen upp och 6kar risken
for svetsporositet.

Varierande svetsresultat

Kontrollera att trddmatningsmekanismen &r ratt injusterad.

Blas tryckluft genom tradledaren for att ta bort eventuella blockeringar.

Kontrollera att tradledaren ar korrekt for den valda tradstorleken och typen.
Kontrollera storlek, typ och slitage pa svetspistolens kontaktmunstycke.

Kontrollera att svetspistolen inte ar dverhettad.

Kontrollera att aterledarklamman ar ordentligt fastsatt pa en ren yta pa arbetsstycket.

Mycket svetssprut

Kontrollera svetsparametrarna och svetsproceduren.

Kontrollera gastypen och flodet.

Kontrollera polariteten pa pistolen/elektroden.

Kontrollera att tillsatsmaterialet ar korrekt for den aktuella applikationen.

Rokutsuget ar inte effektivt

Kontrollera att luftflodet i rokutsuget ar tillrackligt.

© Kemppi
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5.2 Skrotning av utrustningen

h{

Elektrisk utrustning far inte slangas med vanligt avfall!

Enligt WEE-direktiv 2012/19/EU om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning och EU-direktivet 2011/65/EU
om begransning av anvandning av vissa farliga damnen i elektrisk och elektronisk utrustning, samt implementeringen av
dessa i enlighet med nationell lagstiftning, ska elektrisk utrustning som natt slutet av sin livslangd samlas in separat och
léamnas in till en miljovanlig atervinningsanldggning. Utrustningens dgare maste lamna en enhet som inte langre &r i
bruk till en regional upphdmtningsplats enligt instruktioner fran lokala myndigheter eller en Kemppi-representant.
Genom att folja dessa EU-direktiv gor du en insats for miljon och méanniskors halsa.
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6. TEKNISKA DATA

"Tekniska data: Flexlite GF 300 A (gaskyld)" pa nasta sida
"Tekniska data: Flexlite GF 300 A (vattenkyld)" pa sidan 29
"Tekniska data: Flexlite GF 400 A (gaskyld)" pa sidan 31

"Tekniska data: Flexlite GF 400 A (vattenkyld)" pa sidan 33
"Tekniska data: Flexlite GF 400 A Carsat (gaskyld)" pa sidan 35
"Tekniska data: Flexlite GF 400 A Carsat (vattenkyld)" pa sidan 37

For val av komponenter, se produktkatalogen pa Kemppi.com.

For artikelnummer, se "Artikelnummer" pa sidan 39.
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6.1 Tekniska data: Flexlite GF 300 A (gaskyld)

Svetsmetod MIG/MAG
Kontaktmunstycke M10x1
Framféring Manuell
Typ av kylning Tryckluft
Kylvétskeflode (I/min) -
Kylvatsketryck max. (bar) -
Min. kyleffekt vid 1,0 I/min * (kW) IEC 60974-7 -
Min. fléde (I/min) -
Min. utsugsflsde (m3/h) 57
Tryckdifferens (Pa) 5500
Utsugseffektivitet (%) 1SO 21904-3 84
Typ av anslutning Euro
Diameter pa tillsatsmaterial (mm) 08..1,2
Belastbarhet
35% / Ar + 18% CO, 300 A
60 % / Ar + 18 % CO, -
100% / Ar + 18% CO, -
35% / CO, -
60% / CO, -
100% / CO, -
Gasflode (I/min) vid belastbarhetstest 15
Diameter pa tillsatsmaterial vid belastbarhetstest 1.2
Utstickslangd vid belastbarhetstest 18
Diameter pa tillsatsmaterial (mm)
Fe 08..1,2
Fe-MC/FC 09..12
Ss 08..1,2
Ss-MC/FC 09..12
Al 08..12
Driftstemperatur -20°C...+40°C
Forvaringstemperatur -40°C...+60°C
Pistolhandtag Ja
Vridbar svanhals Nej
Utbytbar hals Nej
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Matt pa svanhals
Langd x (mm) (se bild nedan) 130
Hojd y (mm) (se figur nedan) 90
Svanhalsvinkel a (°) (se bild nedan) 45
Standarder IEC 60974-7
1SO 21904-3
Pistollangd (m) 3,5/55

* Mdtt med ldngsta tillgéngliga pistolldingd.

Svanhalsens matt, G-modell:
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6.2 Tekniska data: Flexlite GF 300 A (vattenkyld)

Svetsmetod MIG/MAG
Kontaktmunstycke M10x1
Framféring Manuell
Typ av kylning Vatska
Kylvétskeflode (I/min) 1
Kylvatsketryck max. (bar) 5
Min. kyleffekt vid 1,0 I/min * (kW) IEC 60974-7 09
Min. fléde (I/min) 1
Min. utsugsflsde (m3/h) 57
Tryckdifferens (Pa) 5500
Utsugseffektivitet (%) 1SO 21904-3 84
Typ av anslutning Euro
Diameter pa tillsatsmaterial (mm) 08.16
Belastbarhet
35% / Ar + 18% CO, -
60 % / Ar + 18 % CO, -
100% / Ar + 18% CO, 300 A
35% /CO, -
60% / CO, -
100% / CO, -
Gasflode (I/min) vid belastbarhetstest 15
Diameter pa tillsatsmaterial vid belastbarhetstest 1.2
Utstickslangd vid belastbarhetstest 18
Diameter pa tillsatsmaterial (mm)
Fe 08.16
Fe-MC/FC 09..16
Ss 08..1,6
Ss-MC/FC 09..16
Al 08..16
Driftstemperatur -20°C...+40°C
Forvaringstemperatur -40°C...4+60°C
Pistolhandtag Ja
Vridbar svanhals Nej
Utbytbar hals Nej
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Matt pa svanhals
Langd x (mm) (se bild nedan) 130
Hojd y (mm) (se figur nedan) 90
Svanhalsvinkel a (°) (se bild nedan) 45
Standarder IEC 60974-7
1SO 21904-3
Pistollangd (m) 3,5/55

* Mdtt med ldngsta tillgéngliga pistolldingd.

Svanhalsens matt, W-modeller:
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6.3 Tekniska data: Flexlite GF 400 A (gaskyld)

Svetsmetod MIG/MAG
Kontaktmunstycke M10x1
Framféring Manuell
Typ av kylning Tryckluft
Kylvétskeflode (I/min) -
Kylvatsketryck max. (bar) -
Min. kyleffekt vid 1,0 I/min * (kW) IEC 60974-7 -
Min. fléde (I/min) -
Min. utsugsflsde (m3/h) 57
Tryckdifferens (Pa) 5500
Utsugseffektivitet (%) 1SO 21904-3 84
Typ av anslutning Euro
Diameter pa tillsatsmaterial (mm) 08.16
Belastbarhet
35% / Ar + 18% CO, 400 A
60 % / Ar + 18 % CO, -
100% / Ar + 18% CO, -
35% /CO, -
60% / CO, -
100% / CO, -
Gasflode (I/min) vid belastbarhetstest 20
Diameter pa tillsatsmaterial vid belastbarhetstest 1.6
Utstickslangd vid belastbarhetstest 22
Diameter pa tillsatsmaterial (mm)
Fe 08.16
Fe-MC/FC 09..16
Ss 08..1,6
Ss-MC/FC 09..16
Al 08..16
Driftstemperatur -20°C...+40°C
Forvaringstemperatur -40°C...4+60°C
Pistolhandtag Ja
Vridbar svanhals Nej
Utbytbar hals Nej
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Matt pa svanhals
Langd x (mm) (se bild nedan) 130
Hojd y (mm) (se figur nedan) 90
Svanhalsvinkel a (°) (se bild nedan) 45
Standarder IEC 60974-7
1SO 21904-3
Pistollangd (m) 3,5/55

* Mdtt med ldngsta tillgéngliga pistolldingd.

Svanhalsens matt, G-modell:
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6.4 Tekniska data: Flexlite GF 400 A (vattenkyld)

Svetsmetod MIG/MAG
Kontaktmunstycke M10x1
Framféring Manuell
Typ av kylning Vatska
Kylvétskeflode (I/min) 1
Kylvatsketryck max. (bar) 5
Min. kyleffekt vid 1,0 I/min * (kW) IEC 60974-7 09
Min. fléde (I/min) 1
Min. utsugsflsde (m3/h) 57
Tryckdifferens (Pa) 5500
Utsugseffektivitet ISO 21904-3 84
Typ av anslutning Euro
Diameter pa tillsatsmaterial (mm) 08.16
Belastbarhet
35% / Ar + 18% CO, -
60 % / Ar + 18 % CO, -
100% / Ar + 18% CO, 400 A
35% /CO, -
60% / CO, -
100% / CO, -
Gasflode (I/min) vid belastbarhetstest 20
Diameter pa tillsatsmaterial vid belastbarhetstest 1.6
Utstickslangd vid belastbarhetstest 22
Diameter pa tillsatsmaterial (mm)
Fe 08.16
Fe-MC/FC 09..16
Ss 08..1,6
Ss-MC/FC 09..16
Al 08..16
Driftstemperatur -20°C...+40°C
Forvaringstemperatur -40°C...4+60°C
Pistolhandtag Ja
Vridbar svanhals Nej
Utbytbar hals Nej
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Matt pa svanhals
Langd x (mm) (se bild nedan) 130
Hojd y (mm) (se figur nedan) 90
Svanhalsvinkel a (°) (se bild nedan) 45
Standarder IEC 60974-7
1SO 21904-3
Pistollangd (m) 3,5/55

* Mdtt med ldngsta tillgéngliga pistolldingd.

Svanhalsens matt, W-modeller:
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6.5 Tekniska data: Flexlite GF 400 A Carsat (gaskyld)

Svetsmetod MIG/MAG
Kontaktmunstycke M10x1
Framféring Manuell
Typ av kylning Tryckluft
Kylvétskeflode (I/min) -
Kylvatsketryck max. (bar) -
Min. kyleffekt vid 1,0 I/min * (kW) IEC 60974-7 -
Min. fléde (I/min) -
Min. utsugsflsde (m3/h) 57
Tryckdifferens (Pa) 5500
Utsugseffektivitet (%) 1SO 21904-3 84
Typ av anslutning Euro
Diameter pa tillsatsmaterial (mm) 08..16
Belastbarhet
35% / Ar + 18% CO, 400 A
60 % / Ar + 18 % CO, -
100% / Ar + 18% CO, -
35%/ CO, -
60% / CO, -
100% / CO, -
Gasflode (I/min) vid belastbarhetstest 20
Diameter pa tillsatsmaterial vid belastbarhetstest 1.6
Utstickslangd vid belastbarhetstest 22
Diameter pa tillsatsmaterial (mm)
Fe 08..16
Fe-MC/FC 09..1,6
Ss 08..16
Ss-MC/FC 09..1,6
Al 08..16
Driftstemperatur -20°C...4+40°C
Forvaringstemperatur -40°C...4+60 °C
Pistolhandtag Ja
Vridbar svanhals Nej
Utbytbar hals Nej
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Matt pa svanhals
Langd x (mm) (se bild nedan) 130
Hojd y (mm) (se figur nedan) 90
Svanhalsvinkel a (°) (se bild nedan) 30
Standarder IEC 60974-7
1SO 21904-3
Pistollangd (m) 5

* Mdtt med ldngsta tillgéngliga pistolldingd.

Svanhalsens matt, GCS-modell;
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6.6 Tekniska data: Flexlite GF 400 A Carsat (vattenkyld)

Svetsmetod MIG/MAG MIG/MAG
Kontaktmunstycke M10x1 M10x1
Framféring Manuell Manuell
Typ av kylning Vatska Vatska
Kylvétskeflode (I/min) 1 1
Kylvatsketryck max. (bar) 5 5
Min. kyleffekt vid 1,0 I/min * (kW) IEC 60974-7 09 09
Min. fléde (I/min) 1 1
Min. utsugsflsde (m3/h) 57 57
Tryckdifferens (Pa) 5500 5500
Utsugseffektivitet (%) 1SO 21904-3 84 84
Typ av anslutning Euro Euro
Diameter pa tillsatsmaterial (mm) 08..1,6 08..1,6
Belastbarhet
35% / Ar + 18% CO, - -
60 9% / Ar + 18 % CO, - -
100% / Ar + 18% CO, 400 A 400 A
35%/ CO, - -
60% / CO, - -
100% / CO, - -
Gasflode (I/min) vid belastbarhetstest 20 20
Diameter pa tillsatsmaterial vid belastbarhetstest 1.6 1.6
Utstickslangd vid belastbarhetstest 22 22
Diameter pa tillsatsmaterial (mm)
Fe 08.16 08..16
Fe-MC/FC 09..16 09..16
Ss 08..16 08..16
Ss-MC/FC 09..16 09..16
Al 08..16 08..16
Driftstemperatur -20°C...+40°C -20°C...+40°C
Forvaringstemperatur -40°C...4+60 °C -40°C...4+60 °C
Pistolhandtag Ja Ja
Vridbar svanhals Nej Nej
Utbytbar hals Nej Nej
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Matt pa svanhals
Langd x (mm) (se bild nedan) 150 150
Hojd y (mm) (se figur nedan) 65 65
Svanhalsvinkel a (°) (se bild nedan) 30 45
Standarder IEC 60974-7 IEC 60974-7
ISO 21904-3 1SO 21904-3
Pistollangd (m) 5 5

* Mdtt med ldngsta tillgéngliga pistolldingd.

Svanhalsens matt, WCS-modell;
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7. ARTIKELNUMMER

Tips: Bokstdverna angivna tillsammans med modellnamnen star for:

W = vattenkyld, G = gaskyld, CS = Carsat-modell, 30D = svanhalsvinkel 30°, 45D = svanhalsvinkel 45°.

35m 5m:

Flexlite GF 303G GF303G35 GF303G5

Flexlite GF 303W GF303W35 GF303W5

Flexlite GF 403G GF403G35 GF403G5

Flexlite GF 403W GF403W35 GF403W5

Flexlite GF 403WCS - GF403WCS5

Flexlite GF 403GCS30D - GF403GCS30D5
Flexlite GF 403WCS45D - GF403WCS45D5
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