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1. INFORMACJE OGOLNE

Te instrukcje opisujg obstuge uchwytéw spawalniczych Flexlite TX TIG Kemppi do spawania TIG. Uchwyty Flexlite TX sg
przeznaczone do spawania recznego w wymagajacych warunkach przemystowych. Sa kompatybilne z urzagdzeniami do
spawania TIG Kemppi z 4-pinowymi i 7-pinowymi ztaczami. Uchwyty Flexlite TX wystepuja w wersji chtodzonej ciecza

i gazem.

Gama uchwytéw Flexlite TX jest podzielona na dwie serie - 3 i 5 — przeznaczone do réznych zastosowan.

Seria 3 Seria 5
TX 133 TX 135
TX 163 TX 165
TX 223 TX 225
TX 253 TX 255
TX 303 TX305
TX 353 TX 355

TX 455

Wazne

Nalezy uwaznie zapoznac sie z tymi instrukcjami. Dla bezpieczenstwa wtasnego i otoczenia nalezy zwracac szczegélng
uwage na instrukcje bezpieczenstwa dostarczone z produktem.

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

® Uwaga: Przydatne informacje dla uzytkownika.
A Przestroga: Opis sytuacji, ktéra moze doprowadzi¢ do uszkodzenia sprzetu lub systemu.

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

ZASTRZEZENIE

Cho¢ dotozono wszelkich staran, zeby informacje zawarte w niniejszej instrukgji byty dokfadne 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.
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2.BUDOWA UCHWYTU

Uchwyty spawalnicze Flexlite TX TIG stworzono z mysla o profesjonalnych spawaczach. Budowa uchwytu:

1. Dysza gazowa

2. Obudowa tulejki zaciskowej

3. Tulejka zaciskowa

4. Piericien izolacyjny*

5. Korpus uchwytu

6. Ostona elektrody

7. Ziacze kabla sterowania (sygnaty uruchomienia i zdalnego sterowania)

8. Ziacze kabla spawania (gaz ostonowy i prad spawania)

9. Ziacza wyjscia i wejscia ptynu chtodzacego (tylko modele chtodzone ciecza)

@ Uchwyty serii 3 rézniq sie od uchwytdw serii 5, np. ztgczami. Informacje na temat ztqczy uchwytdw serii 3:
"Podtgczanie uchwytu" na stronie 13.

10. Wiacznik zasilania
11. Ostona wigcznika
12. Rekojes¢ uchwytu
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*Niektore modele uchwytéw Flexlite TX sa takze wyposazone w pierscien izolacyjny ostony elektrody, jak rowniez
pierscien izolacyjny dyszy gazowe;j.

@ Dostepne sq takze uchwyty serii 3 ze ztgczem DIX i recznym zaworem gazowym w korpusie uchwytu. Przeznaczone
sq do pracy ze Zrédtami prqdu do spawania metodq MMA z zajarzeniem tuku TIG przez potarcie i metodq TouchArc.

@ Dostepne sq specjalne modele obudéw tulejek zaciskowych i dysz gazowych do spawania z przeptywem
laminarnym. Wieksze soczewki gazowe wymagajq uzycia dodatkowego pierscienia izolacyjnego.

IDENTYFIKACJA URZADZENIA

Kod QR

Informacje o urzadzeniu 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 aplikacja do kodéw QR.
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3. INSTALACJA

Upewnij sie, Ze w tym momencie urzqdzenie spawalnicze nie jest podtqczone do Zrédta zasilania i Ze uchwyt
spawalniczy nie jest podtqczony do maszyny spawalniczej.

A Urzgdzenie nalezy chronic przed deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

"Montaz uchwytu" na nastepnej stronie
"Montowanie zdalnego sterowania na uchwycie" na stronie 9
"Montaz przedtuzonego wytacznika" na stronie 11

"Podfgczanie uchwytu" na stronie 13

Przed instalacja i uzyciem

Nalezy przestrzegac lokalnych i krajowych wymogdw bezpieczenstwa w zakresie instalacji i uzytkowania urzadzen
wysokiego napiecia.

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

Nie podtaczaj urzadzenia spawalniczego do Zrdédta zasilania przed zakoriczeniem instalacji.
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3.1 Montaz uchwytu

W tym rozdziale opisano procedure montazu typowego uchwytu Flexlite TX. Elementy przedstawione na ilustracjach
moga réznic sie od rzeczywistych w zaleznosci od posiadanego modelu.

1. Zamontuj pierscien izolacyjny i obudowe tulejki zaciskowej.

- o>

Niektére modele uchwytu Flexlite TX sq takze wyposazone w pierscieri izolacyjny ostony elektrody, jak réwniez
pierscieni izolacyjny dyszy gazowej.

2. Zamontuj dysze gazowa i tulejke zaciskowa.

> = e
®
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3. Przed zamontowaniem elektrody wolframowej naostrz koncéwke elektrody odpowiednio do zastosowania. Wiecej
informacji w rozdziale "Koricéwka elektrody" na stronie 18.

4. Wsun elektrode w uchwyt przez tulejke zaciskowa i dysze gazowa.

5. Zamontuj ostone elektrody. Dokrecenie ostony elektrody powoduje zablokowanie elektrody.

A Nie uzywaj nadmiernej sity. Zbytnie dokrecenie mocowania moze uszkodzic¢ elementy uchwytu.

@ Po poluzowaniu ostony elektrody elektrode mozna takze zamontowac w uchwycie od drugiej strony.
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3.2 Montowanie zdalnego sterowania na uchwycie

@ Zdalne sterowanie mozna zamontowac tylko na uchwycie serii 5.

Wiele uchwytéw Flexlite TX jest standardowo wyposazonych w wyfgcznik zasilania. Do tych modeli mozna takze
opcjonalnie podiaczy¢ zdalne sterowanie, ktére umozliwia rozpoczecie i zakoriczenie spawania oraz regulacje pradu
spawania.

Upewnij sie, ze w tym momencie urzqdzenie spawalnicze nie jest podtqczone do Zrédta zasilania i ze uchwyt
spawalniczy nie jest podtqczony do maszyny spawalniczej.

1. Wykre¢ sruby w tylnej czesci ostony wytacznika i zdemontuj ostone wytacznika.
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3. Podfacz ptytke elektroniki zdalnego sterowania do ztacza i wtéz ja do slotu w uchwycie. (Po lewej stronie model
z przetacznikiem kotyskowym, a po prawej stronie - z przetacznikiem rolkowym).

4. Zamontuj nowa ostone wytacznika. Najpierw wtdz przdd ostony, a nastepnie docisnij tyt. (Po lewej stronie model
z przetacznikiem kotyskowym, a po prawej stronie — z przetacznikiem rolkowym).

5. Zabezpiecz ostone wytacznika. W tym celu wkre¢ dwie $ruby w tylnej czedci ostony wytacznika.

© Kemppi 10 1920910/ 2209
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3.3 Montaz przedtuzonego wytacznika

Standardowy wylacznik uchwytu mozna wymienic na przedtuzony.

1. Wykre¢ sruby w tylnej czesci ostony wytacznika i zdemontuj ostone wytacznika .
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3. Zatdz ostone na nowym przedtuzonym wylaczniku.

4. Zabezpiecz ostone wytacznika. W tym celu wkrec dwie Sruby w tylnej czesci ostony wytacznika.

@ Przedtuzenia nie mozna uzy¢ z uchwytami TX z szyjkq S.

© Kemppi 12 1920910/ 2209
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3.4 Podtaczanie uchwytu

Recznie dokre¢ ztqcza uchwytu. Niedokrecone ztqcza mogq sie przegrzewac, zaburzac prace uchwytu, powodowac
uszkodzenia oraz wyciek ptynu chtodniczego lub gazu.

® For connecting the torch, refer also to your welding equipment’s instructions.

Uchwyt TIG chtodzony gazem (seria 5)

1. Podtacz kabel spawalniczy i kabel sterowania do zrédta pradu. Obré¢ ztacza zgodnie z ruchem wskazéwek zegara,
zeby je dokrecié.

Uchwyt TIG chtodzony cieczg (seria 5)

1. Podtacz kabel spawalniczy i kabel sterowania do zZrédta pradu. Obré¢ ztacza zgodnie z ruchem wskazdéwek zegara,
zeby je dokrecié.

© Kemppi 13 1920910/ 2209
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Instrukcja obstugi - PL

2. Podfacz przewody doprowadzania i odprowadzania ptynu chtodzacego do uktadu chtodzenia. Ztacza s3 oznaczone
kolorami.

Zachowaj ostroznos¢, aby podtqczy¢ odpowiedni przewéd do odpowiedniego ztqcza. Nieprawidtowe podtqczenie
przewoddéw moze prowadzic¢ do przegrzewania sie uchwytu.

Zlacza uchwytu TIG (seria 5)

Ztacze kabla spawania

Ztacze kabla sterowania
Ztgcze weza chiodzenia
Ztacze weza chtodzenia

PwWNZ
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Zlacza uchwytu TIG (seria 3)

1. Zigcze kabla sterowania.

2. Ziacze kabla spawalniczego i uktadu chfodzenia. W uchwytach chtodzonych ciecza jest to ztacze zwrotne ptynu
chtodzacego. W uchwytach chtodzonych gazem jest to ztacze gazu ostonowego.

3. Ziacze doprowadzania ptynu chtodzacego (tylko chtodzone cieczg).

4. Zkacze gazu ostonowego (tylko chtodzone ciecza).

® W przypadku uchwytéw serii 3 z oddzielnym ztqczem DIX nalezy uzy¢ oddzielnego przewodu gazowego.

Zlacza w uchwycie TIG wyposazonym w ztacze Euro (seria 3)

1. Eurozlacze
2. Zigcze weza chtodzenia
3. Zigcze weza chtodzenia
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Instrukcja obstugi - PL

4. OBStUGA

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!

Opary spawalnicze mogq zagraza¢ zdrowiu. Podczas spawania trzeba zadbac o odpowiedniq wentylacje i stosowac
ochrone drég oddechowych.

Przed przystqpieniem do pracy nalezy zawsze upewnic sie, Ze stan kabla posredniego, weza gazu ostonowego, kabla
masy z zaciskiem oraz kabla zasilajgcego umozliwia bezpiecznq eksploatacje. Trzeba tez upewnic sie, ze ztqcza sq
prawidtowo podtqgczone. Niedoktadne podtqczenie moze zmniejszac¢ wydajnos¢ spawania i uszkodzic¢ ztqcza.

Wiele uchwytdw Flexlite TX jest wyposazonych w wytqcznik. Zasada dziatania danego wytqcznika zalezy od
ustawien urzqdzenia spawalniczego (np. 2T, 4T lub Minilog).

© © 0 Pk

Uchwyty serii 3 ze ztgczem DIX majq reczny zawdr gazu ostonowego na korpusie.

1. Kabel masy powinien by¢ podtaczony do urzadzenia spawalniczego i elementu spawanego.

2. Zeby rozpoczaé spawanie, nacisnij wylacznik zasilania (1) na rekojesci uchwytu.

3. Dotyczy tylko wersji z przetacznikiem suwakowym lub rolkowym: Prad spawania reguluje sie poprzez obrét
przetacznika rolkowego (2/3) lub popchniecie/pociagniecie przetacznika suwakowego (2/3).

@ Regulacja prqdu spawania jest dostepna tylko w uchwytach serii 5.

© Kemppi 16 1920910/ 2209
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4.1 Dobor materiatow eksploatacyjnych i przeptywu gazu

Tabele zamieszczone w tym rozdziale zawierajq jedynie wskazowki i nie nalezy ich traktowac jako ostatecznego
Zrédta informacji na temat doboru elektrod i natezenia przeptywu gazu.

Ustawienie pradu spawania wptywa na srednice elektrody i natezenie przeptywu gazu ostonowego. Najczesciej do

spawania TIG wykorzystuje sie argon.

Ponizsze tabele zawierajg wskazéwki dotyczace wyboru $rednicy elektrody i natezenia przeptywu gazu ostonowego.

5-80 (5-50) 6,5/8,0

70-150 (30-100) 1.6 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6-7
130-250 (80-150) 24 6/7 95/11,0 7-8
220-350 (120-210) 3.2 7/8/10 11,0/12,5/16,0 8-10
330-500 (180-280) 4,0 10/11/12 16,0/17,5/19,0 10-12

WC20 szary AC, DC-
Wwz8 biaty AC, DC- X
W Zielony AC, DC- X

© Kemppi
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4.2 Koncowka elektrody

Spawanie pradem stalym

Na potrzeby spawania TIG pradem stalym naostrz koricéwke elektrody wolframowej wzdtuznie. Zaostrzona koricéwka
elektrody zapewnia stabilny i skoncentrowany tuk. Kat i dtugos$¢ zaostrzenia wptywaja na szerokosc¢ tuku oraz gtebokos¢
wtapiania.

Zasad ostrzenia:

;

- i

Gdzie | = 1-5 x 4r.
Diugos¢ ostrzenia zalezy od najczesciej stosowanej wartosci pradu spawania:

P

a. Niski prad spawania
b. Sredni prad spawania
c.  Wysoki prad spawania

® Elektrode nalezy zawsze ostrzy¢ wzdtuznie.

Spawanie pradem zmiennym

Podczas spawania TIG pradem zmiennym temperatura koricowki elektrody moze przekracza¢ temperature topnienia
elektrody. Dlatego tez o wiasciwym doborze srednicy elektrody pod katem danego pradu spawania swiadczy ksztatt
koncowki elektrodowej.

(= N =

a b C (d)

a. Zbyt niski prad spawania lub zbyt duza $rednica elektrody. tuk jest niestabilny i skierowany do elementu
spawanego.

b. Odpowiedni prad spawania.
c.  Zbyt wysoki prad spawania w stosunku do wybranej srednicy.

© Kemppi 18 1920910/ 2209
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® W przypadku niektérych zastosowan wymagajqcych spawania TIG prgdem zmiennym mozna delikatnie zaostrzy¢
elektrode (d). To utatwia kontrole kierunku tuku spawalniczego oraz wielkosci jeziorka.

Wskazowka: O wiasciwe ksztattowanie sie koncéwki elektrody podczas spawania pradem zmiennym mozna
takze zadba¢ w nastepujacy sposdb:

1. Ustaw prad spawania nieco wyzszy niz potrzeba.

2. Zajarz tuk na niepotrzebnym kawatku materiatu, trzymajac elektrode pionowo.

3. Gdy koncowka elektrody uksztattuje sie w kule, nie wieksza niz $rednica elektrody, natychmiast zga$ tuk,
trzymajac uchwyt w tej samej pozycji, az elektroda sie schtodzi podczas cyklu po gazu.

4. Zmniejsz prad do odpowiedniej wartosci i zacznij spawac.

Dlugos¢ koncowki elektrody

Optymalna dtugos¢ koncéwki elektrody (I) - mierzona od wylotu dyszy gazowej — zalezy od $rednicy elektrody, pradu
spawania i typu potaczenia.

Wskazowka: Oczyszczenie elektrody czyscikiem ze stali nierdzewnej pozwala usuna¢ $lady utlenienia, co
utatwia zajarzenie oraz poprawia wiasciwosci spoiny.
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5. KONSERWACJA

Przy planowaniu konserwacji urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos$¢ i warunki jego eksploatacji.

Prawidtowa obstuga i regularna konserwacja urzadzenia spawalniczego pomoga unikna¢ nieprzewidzianych przerw

w pracy i usterek. Ze wzgledu na wysoka temperature pracy gtowica uchwytu TIG i jej podzespoty wymagaja
regularnego sprawdzania i konserwacji. Nalezy regularnie sprawdzac kable pod katem uszkodzen, jak réwniez czy zlacza
sg odpowiednio dokrecone.

Codzienna konserwacja

A Przed przystqpieniem do prac konserwacyjnych przewoddw elektrycznych trzeba odtqczy¢ urzqdzenie od zasilania.

Konserwacja korpusu uchwytu

o Sprawdz, czy wszystkie elementy izolacyjne s nieuszkodzone.

o Sprawdz, czy dysza gazowa jest nieuszkodzona i w dobrym stanie technicznym.

« Sprawdz, czy gaz przeptywa swobodnie i stabilnie.

» Sprawdz, czy elektroda jest nieuszkodzona i w dobrym stanie technicznym.

« Sprawdz, czy Sruby i elementy mocujace elektrody sa nieuszkodzone oraz czy elektroda jest prawidtowo dokrecona.
»  Sprawdz wszystkie kable i ztacza. Jesli sa uszkodzone, nie nalezy ich uzywac.

Konserwacja kabla uchwytu spawalniczego

« Sprawd?, czy izolacja i ztacza kabli s nieuszkodzone.

» Sprawdz, czy kabel uchwytu nie jest w zadnym miejscu bardzo zgiety.

» Sprawdz, czy wszystkie podzespoty sa odpowiednio dokrecone.

»  Sprawdz, czy styk pradowy ztacza uchwytu nie jest uszkodzony ani brudny.
o Sprawdz, czy ostona przewodu nie jest uszkodzona.

W sprawie napraw skontaktuj sie ze sprzedawcag Kemppi.

Konserwacja okresowa

A Okresowq konserwacje mogq przeprowadzac tylko wykwalifikowani serwisanci.

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

® Uzyj odpowiedniego momentu sity przy dokrecaniu poluzowanych elementéw.

® Nie wolno uzywac urzqdzeri do mycia cisnieniowego.

Serwisy

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

»  czyszczenie urzadzenia;

» konserwacja urzadzen spawalniczych;

» sprawdzenie potaczen i przetgcznikéw;

« sprawdzenie wszystkich ztaczy elektrycznych;
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» sprawdzenie kabla zasilajacego i wtyczki zrédta zasilania;

» naprawa lub wymiana wadliwych czesci;

o test urzadzenia;

» w razie potrzeby test i kalibracja urzadzenia oraz wartosci parametrow.

Najblizszy punkt serwisowy mozna znalez¢ na stronie Kemppi.
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5.1 Rozwigzywanie problemow

® Podana tu lista probleméw i ich moZliwych przyczyn nie jest wyczerpujqca, a jedynie przedstawia niektdre typowe
sytuacje, jakie mogq wystqgpic podczas rutynowego uzytkowania urzqdzenia spawalniczego. Dalszej pomocy
technicznej i informacdji udzieli najblizszy serwis Kemppi.

Informacje ogélne:
Urzadzenie spawalnicze nie wiacza sie

o Sprawdz, czy kabel zasilajacy jest prawidtowo podtaczony.

» Sprawdz, czy przetacznik zasilania zrédfa zasilania jest w pozycji wiaczenia.
« Sprawdz, czy instalacja zasilajaca jest wtaczona.

»  Sprawdz bezpiecznik lub wytacznik sieci.

» Sprawdz, czy kabel masy jest podtaczony.

Urzadzenie spawalnicze przestaje dziatac¢

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

e Sprawdz, czy zaden kabel nie poluzowat sie.

«  Zrédto pradu moglo sie przegrza¢. Odczekaj, az sie schtodzi, i upewnij sie, ze wentylatory chtodzace dziataja
prawidtowo oraz ze nic nie blokuje obiegu powietrza.

Uchwyt spawalniczy:
Uchwyt spawalniczy przegrzewa sie

« Upewnij sig, ze korpus uchwytu jest wiasciwie podtaczony.

«  Sprawdz, czy parametry spawania mieszczg sie w zakresie przewidzianym dla uchwytu spawalniczego. Jesli
poszczegdlne podzespoty uchwytu maja rézne maksymalne dopuszczalnej wartosci pradu, nalezy stosowac sie do
najnizszej z tych wartosci.

e Sprawdz, czy nie ma problemoéw z obiegiem ptynu chtodzacego (patrz dioda LED ostrzezenia o obiegu ptynu
chtodzacego).

»  Zmierz predkos¢ obiegu ptynu: odtacz waz wylotu ptynu chtodzacego od modutu chtodzacego, wtacz zrédto,

i odczekaj, az ptyn sptynie do miarki. Predkos¢ przeptywu powinna wynosi¢ min. 0,5 I/min.

» Uzywaj oryginalnych czesci eksploatacyjnych i zamiennych Kemppi. Przegrzewanie sie moze by¢ takze skutkiem
zastosowania niewtasciwych czesci zamiennych.

» Sprawdz, czy zlacza sg czyste, nieuszkodzone i odpowiednio podtaczone.

Jakos¢ spawania:
Spoina zanieczyszczona lub niskiej jakosci

» Sprawdz, czy gaz ostonowy sie nie wyczerpat.

» Sprawdz, czy nic nie blokuje przeptywu gazu ostonowego.

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

»  Sprawdz, czy procedura jest prawidtowo dobrana do zastosowania.

Nieréwne spawanie

»  Sprawdz rozmiar, typ i poziom zuzycia elektrody.
» Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie przegrzewa sie.
»  Sprawdz, czy zacisk kabla masy jest prawidtowo przymocowany do czystej powierzchni elementu spawanego.

tuk sie nie jarzy

» Kabel jest poluzowany lub nieodpowiednio podtaczony.

» Elektroda jest w duzym stopniu utleniona. Zaostrz elektrode w kierunku wzdtuznym. Sprawdz, czy czas po gazu jest
odpowiednio diugi. Sprawdz zajarzenie z funkcja przed gazu.

» Zanieczyszczenie gazu ochronnego (wilgo¢, powietrze).
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»  Warstwa ochronna lub izolacja kabla uchwytu jest naruszona, co sprawia, ze iskra nie dociera do elektrody.
»  Uchwyt jest wilgotny.
o Zbyt duza lub niezaostrzona elektroda przy niskim pradzie.

Gaz ostonowy niskiej jakosci (jeziorko spawalnicze gotuje sig, a elektroda ulega utlenieniu)

» Zanieczyszczenie gazu ochronnego (wilgo¢, powietrze).

» Materiat spawany jest zanieczyszczony (rdza, lakier, smar).

» Zanieczyszczenia na dyszy gazowej lub obudowie tulejki zaciskowej.
» Siatka soczewki gazowej uszkodzona.

o Zbyt duzy przecigg w miejscu spawania.
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5.2 Utylizacja urzadzenia

h{

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z europejska dyrektywa 2012/19/UE, dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego, oraz
dyrektywa 2001/65/UE, dotyczaca ograniczenia stosowania niektérych niebezpiecznych substancji w sprzecie
elektrycznym i elektronicznym, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia elektryczne nalezy zbierac
osobno i przekazywa¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego odzysku odpadéw. Wtasciciel zuzytego sprzetu
ma obowiazek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbiérki, zgodnie z lokalnymi przepisami lub zaleceniami
przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie sie do podanych dyrektyw europejskich przyczynia sie do poprawy stanu
srodowiska i ludzkiego zdrowia.
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6. DANE TECHNICZNE

"TX 133 - dane techniczne" na nastepnej stronie
"TX 135 - dane techniczne" na stronie 27

"TX 163 - dane techniczne" na stronie 28

"TX 165 — dane techniczne" na stronie 29

"TX 223 i TX 253 — dane techniczne" na stronie 30
"TX 225§ TX 255 — dane techniczne" na stronie 31
"TX 303 i TX 353 — dane techniczne" na stronie 32
"TX 305 i TX 355 - dane techniczne" na stronie 33
"Dane techniczne TX 455" na stronie 34

"TX E 223, TX E 253 i TX E 353 - dane techniczne" na stronie 35

Numery do zaméwienia: "Numery do zamoéwienia" na stronie 36.
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6.1 TX 133 —dane techniczne

Chtfodzenie Gaz
Natezenie przeptywu ptynu chtodzacego I/min -
Cisnienie ptynu chtodzacego (min.) MPa -
Cisnienie ptynu chtodzacego (maks.) -
Napiecie zajarzenia tuku kv 10
Wartosci znamionowe podzespotdw elektrycznych (zdalne sterowanie) Vv 10
mA 10
Typ ztacza Prad-gaz R1/4
Sterowanie 4 piny
Chtodziwo -
Srednice elektrod mm 1,0-24
Obcigzalnos¢ dla 40% (Argon) DC A 130
Obcigzalnos¢ dla 100% (Argon) DC A -
Obcigzalnos¢ dla 40% (Argon) AC A 100
Obcigzalnos¢ dla 100% (Argon) AC A -
Zakres temperatur pracy °C od -10°C do +40°C
Zakres temperatur przechowywania °C od -40°C do +60°C
Minimalna moc chtodzenia dla 1,0 I/min* kw -

Zdalne sterowanie

Typ szyjki

Gietka

Spetniane normy

IEC 60974-7

Powiadomienie o zgodnosci z dyrektywa UE 2019/1784: Elektroda uchwytu Flexlite TX TIG (do spawania elektroda

wolframowg w ostonie gazu obojetnego) zawiera wolfram.
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6.2 TX 135 — dane techniczne

Chtfodzenie Gaz
Natezenie przeptywu ptynu chtodzacego I/min -
Cisnienie ptynu chtodzacego (min.) MPa -
Cisnienie ptynu chtodzacego (maks.) -
Napiecie zajarzenia tuku kv 10
Wartosci znamionowe podzespotdw elektrycznych (zdalne sterowanie) Vv 10
mA 10
Typ ztacza Prad-gaz R1/4
Sterowanie 7 pinéw
Chtodziwo -
Srednice elektrod mm 1,0-24
Obcigzalnos¢ dla 40% (Argon) DC A 130
Obcigzalnos¢ dla 100% (Argon) DC A -
Obcigzalnos¢ dla 40% (Argon) AC A 100
Obcigzalnos¢ dla 100% (Argon) AC A -
Zakres temperatur pracy °C od -10°C do +40°C
Zakres temperatur przechowywania °C od -40°C do +60°C
Minimalna moc chtodzenia dla 1,0 I/min* kw -
Zdalne sterowanie Opcjonalne
Typ szyjki Gietka
Spetniane normy IEC 60974-7

Powiadomienie o zgodnosci z dyrektywa UE 2019/1784: Elektroda uchwytu Flexlite TX TIG (do spawania elektroda

wolframowg w ostonie gazu obojetnego) zawiera wolfram.
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6.3 TX 163 — dane techniczne

Chtfodzenie Gaz Gaz Gaz

Natezenie przeptywu ptynu chtodzacego I/min - - -

Cisnienie ptynu chtodzacego (min.) MPa - - -

Cisnienie ptynu chtodzacego (maks.) - - -

Napiecie zajarzenia tuku kv 10 10 -

Wartosci znamionowe podzespotdw elektrycznych (zdalne Vv 10 10 10

sterowanie) A 0 0 0

Typ ztacza Gaz/prad R1/4 R1/4 DIX'9 mm*
Sterowanie 4 piny 4 piny -
Chtodziwo - - -

Srednice elektrod mm 1,0-4,0 10-24 1,0-40

Obciazalnos¢ dla 40% (Argon) DC A 160 160 160

Obciagzalnos¢ dla 100% (Argon) DC A - - -

Obciazalnos¢ dla 40% (Argon) AC A 100 110 110

Obcigzalnos¢ dla 100% (Argon) AC A - - -

Zakres temperatur pracy °C od-10°Cdo od-10°Cdo od-10°Cdo

+40°C +40°C +40°C
Zakres temperatur przechowywania °C od -40°Cdo od-40°Cdo od -40°C do
+60°C +60°C +60°C

Minimalna moc chtodzenia dla 1,0 I/min* kw - - -

Zdalne sterowanie - - -

Typ szyjki Gietka Obrotowa Kat 70°

Spetniane normy IEC 60974-7 IEC 60974-7 IEC 60974-7

*|

Nalezy uzy¢ oddzielnego przewodu gazowego.

Powiadomienie o zgodnosci z dyrektywa UE 2019/1784: Elektroda uchwytu Flexlite TX TIG (do spawania elektroda
wolframowa w ostonie gazu obojetnego) zawiera wolfram.
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6.4 TX 165 — dane techniczne

Chtfodzenie Gaz Gaz Gaz

Natezenie przeptywu ptynu chtodzacego I/min - - -

Cisnienie ptynu chtodzacego (min.) MPa - - -

Cisnienie ptynu chtodzacego (maks.) - - -

Napiecie zajarzenia tuku kv 10 10 10

Wartosci znamionowe podzespotdw elektrycznych (zdalne Vv 10 10 10

sterowanie) A 0 0 0

Typ ztacza Gaz/prad R1/4 R1/4 R1/4
Sterowanie 7 pinéw 7 pinéw 7 pinéw
Chtodziwo - - -

Srednice elektrod mm 1,0-4,0 10-24 1,0-4,0

Obciazalnos¢ dla 40% (Argon) DC A 160 160 160

Obciagzalnos¢ dla 100% (Argon) DC A - - -

Obciazalnos¢ dla 40% (Argon) AC A 100 110 120

Obcigzalnos¢ dla 100% (Argon) AC A - - -

Zakres temperatur pracy °C od-10°Cdo od-10°Cdo od-10°Cdo

+40°C +40°C +40°C
Zakres temperatur przechowywania °C od -40°Cdo od-40°Cdo od -40°C do
+60°C +60°C +60°C

Minimalna moc chtodzenia dla 1,0 I/min* kw - - -

Zdalne sterowanie Opcjonalne Opcjonalne Opcjonalne

Typ szyjki Gietka Obrotowa Kat 70°

Spetniane normy IEC 60974-7 IEC 60974-7 IEC 60974-7

Powiadomienie o zgodnosci z dyrektywa UE 2019/1784: Elektroda uchwytu Flexlite TX TIG (do spawania elektroda
wolframowa w ostonie gazu obojetnego) zawiera wolfram.
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6.5 TX 2231 TX 253 — dane techniczne

Chtfodzenie Gaz Gaz Gaz Ciecz
Natezenie przeptywu ptynu chtodzacego I/min - - - 1
Cisnienie ptynu chtodzacego (min.) MPa - - - 0,1
Cisnienie ptynu chtodzacego (maks.) - - - 0,5
Napiecie zajarzenia tuku kv 10 10 - 10
Wartosci znamionowe podzespotéw \" 10 10 10 10
elektrycznych (zdalne sterowanie) A 0 0 0 0
Typ ztacza Gaz/prad R1/4 R1/4 DIX13mm* | -
Sterowanie 4 piny 4 piny - 4 piny
Chtodziwo - - - R1/41R3/8
Srednice elektrod mm 1,0-4,0 1,0-4,0 1,0-4,0 1,0-4,0
Obciazalnos¢ dla 40% (Argon) DC A 220 220 220 250
Obciagzalnos¢ dla 100% (Argon) DC A - - - 200
Obciazalnos¢ dla 40% (Argon) AC A 160 120 160 250
Obcigzalnos¢ dla 100% (Argon) AC A - - - 140
Zakres temperatur pracy °C 0od-10°Cdo | od-10°Cdo | od-10°Cdo od-10°Cdo
+40°C +40°C +40°C +40°C
Zakres temperatur przechowywania °C od-40°Cdo | od-40°Cdo | od-40°Cdo od -40°C do
+60°C +60°C +60°C +60°C
Minimalna moc chtodzenia dla 1,0 I/min* kw - - - 1,0 kW
Zdalne sterowanie - - - -
Typ szyjki Kat 70° Obrotowa Kat 70° Obrotowa
Spetniane normy [EC60974- | IEC60974-7 | IEC60974-7 I[EC 60974-7
7

*Nalezy uzy¢ oddzielnego przewodu gazowego.

Powiadomienie o zgodnosci z dyrektywa UE 2019/1784: Elektroda uchwytu Flexlite TX TIG (do spawania elektroda
wolframowa w ostonie gazu obojetnego) zawiera wolfram.
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6.6 TX 2251 TX 255 — dane techniczne

Chtodzenie Gaz Gaz Gaz Ciecz Ciecz

Natezenie przeptywu I/min - - - 1 1

ptynu chtodzacego

Cisnienie ptynu MPa - - - 0,1 0,1

chfodzacego (min.)

Cisnienie ptynu - - - 05 05

chtodzacego (maks.)

Napiecie zajarzenia fuku  kV 10 10 10 10 10

Wartosci znamionowe Y 10 10 10 10 10

podzespotéw

elektrycznych (zdalne mA 10 10 10 10 10

sterowanie)

Typ ztacza Gaz/prad R1/4 R1/4 R1/4 R1/4 R1/4
Sterowanie 7 pindw 7 pindw 7 pindw 7 pindbw 7 pindw
Chtfodziwo - - - Szybkoztacze Szybkoztacze

Srednice elektrod mm 1,0-4,0 1,0-4,0 1,0-4,0 1,0-24 1,0-24

Obcigzalnos¢ dla 40% A 220 220 220 250 250

(Argon) DC

Obcigzalnos¢ dla 100% A - - - 200 200

(Argon) DC

Obcigzalnos¢ dla 40% A 160 120 120 250 250

(Argon) AC

Obcigzalnos¢ dla 100% A - - 140 140

(Argon) AC

Zakres temperatur °C od-10°Cdo od-10°Cdo od-10°Cdo od-10°Cdo od-10°Cdo

pracy +40°C +40°C +40°C +40°C +40°C

Zakres temperatur °C od-40°Cdo od -40°Cdo od -40°Cdo od -40°C do od -40°C do

przechowywania +60°C +60°C +60°C +60°C +60°C

Minimalna moc kw - - - 1,0 kW 1,0 kW

chtodzenia dla 1,0

I/min*

Zdalne sterowanie Opcjonalne Opcjonalne Opcjonalne Opcjonalne Opcjonalne

Typ szyjki Kat 70° Obrotowa, Obrotowa Obrotowa, Obrotowa

blokada blokadg
Spetniane normy IEC 60974-7 IEC 60974-7 IEC 60974-7 IEC 60974-7 IEC 60974-7

Powiadomienie o zgodnosci z dyrektywa UE 2019/1784: Elektroda uchwytu Flexlite TX TIG (do spawania elektroda
wolframowa w ostonie gazu obojetnego) zawiera wolfram.
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6.7 TX 303 i TX 353 — dane techniczne

Chtfodzenie Ciecz Ciecz
Natezenie przeptywu ptynu chtodzacego I/min 1 1
Cisnienie ptynu chtodzacego (min.) MPa 0,1 0,1
Cisnienie ptynu chtodzacego (maks.) 0,5 0,5
Napiecie zajarzenia tuku kv 10 10
Wartosci znamionowe podzespotéw elektrycznych (zdalne \ 10 10
sterowanie)
mA 10 10
Typ ztacza Gaz/prad - -
Sterowanie 4 piny 4 piny
Chtodziwo R1/41R3/8 R1/41R3/8
Srednice elektrod mm 1,0-24 1,0-4,0
Obciazalnos¢ dla 40% (Argon) DC A 300 350
Obcigzalnos¢ dla 100% (Argon) DC A 200 250
Obciazalnos¢ dla 40% (Argon) AC A 250 300
Obciazalnos¢ dla 100% (Argon) AC A 140 200
Zakres temperatur pracy °C od-10°Cdo od-10°Cdo
+40°C +40°C
Zakres temperatur przechowywania °C od -40°C do od -40°C do
+60°C +60°C
Minimalna moc chtodzenia dla 1,0 I/min* kw 1,0 kW 1,0 kW
Zdalne sterowanie - -
Typ szyjki Gietka Kat 70°
Spetniane normy IEC 60974-7 IEC 60974-7

Powiadomienie o zgodnosci z dyrektywa UE 2019/1784: Elektroda uchwytu Flexlite TX TIG (do spawania elektroda
wolframowa w ostonie gazu obojetnego) zawiera wolfram.
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6.8 TX 3051 TX 355 — dane techniczne

Chtfodzenie Ciecz Ciecz Ciecz
Natezenie przeptywu ptynu chtodzacego I/min 1 1 1
Cisnienie ptynu chtodzacego (min.) MPa 0,1 0,1 0,1
Cisnienie ptynu chtodzacego (maks.) 0,5 0,5 0,5
Napiecie zajarzenia tuku kv 10 10 10
Wartosci znamionowe podzespotéw elektrycznych Vv 10 10 10
(zdalne sterowanie)
mA 10 10 10
Typ ztacza Gaz/prad R1/4 R1/4 R1/4
Sterowanie 7 pinéw 7 pindw 7 pinéw
Chtodziwo Szybkoztacze Szybkoztacze Szybkoztacze
Srednice elektrod mm 1,0-24 10-24 1,0-4,0
Obciazalnos¢ dla 40% (Argon) DC A 300 300 350
Obcigzalnos¢ dla 100% (Argon) DC A 200 200 250
Obciazalnos¢ dla 40% (Argon) AC A 250 250 300
Obciazalnos¢ dla 100% (Argon) AC A 140 140 200
Zakres temperatur pracy °C od-10°Cdo od-10°Cdo od-10°Cdo
+40°C +40°C +40°C
Zakres temperatur przechowywania °C od-40°Cdo od-40°Cdo od -40°C do
+60°C +60°C +60°C
Minimalna moc chtodzenia dla 1,0 I/min* kw 1,0 kW 1,0 kW 1,0 kW
Zdalne sterowanie Opcjonalne Opcjonalne Opcjonalne
Typ szyjki Kat 70° Gietka Kat 70°
Spetniane normy IEC 60974-7 IEC 60974-7 IEC 60974-7

Powiadomienie o zgodnosci z dyrektywa UE 2019/1784: Elektroda uchwytu Flexlite TX TIG (do spawania elektroda
wolframowa w ostonie gazu obojetnego) zawiera wolfram.
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6.9 Dane techniczne TX 455

Chtfodzenie Ciecz
Natezenie przeptywu ptynu chtodzacego I/min 1
Cisnienie ptynu chtodzacego (min.) MPa 0,1
Cisnienie ptynu chtodzacego (maks.) 0,5
Napiecie zajarzenia tuku kv 10
Wartosci znamionowe podzespotéw elektrycznych (zdalne sterowanie) Vv 10
mA 10
Typ ztacza Prad-gaz G1/4
Sterowanie 7 pindw
Chtodziwo Szybkoztacze
Srednice elektrod mm 1,0-4,0
Obcigzalnos¢ dla 40% (Argon) DC A 450
Obcigzalnos¢ dla 100% (Argon) DC A 320
Obcigzalnos¢ dla 40% (Argon) AC A 320
Obcigzalnos¢ dla 100% (Argon) AC A 225
Zakres temperatur pracy °C od-10°Cdo +40 °C
Zakres temperatur przechowywania °C od -40°C do +60°C
Minimalna moc chtodzenia dla 1,0 I/min* kw 1.0
Zdalne sterowanie Opcjonalne
Typ szyjki Kat 70°
Spetniane normy IEC 60974-7

Powiadomienie o zgodnosci z dyrektywa UE 2019/1784: Elektroda uchwytu Flexlite TX TIG (do spawania elektroda
wolframowg w ostonie gazu obojetnego) zawiera wolfram.
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6.10 TXE 223, TXE 253 i TX E 353 — dane techniczne

Uchwyty Flexlite TX E sa kompatybilne wytacznie z urzadzeniami X5 FastMig.

Chtfodzenie Gaz Ciecz Ciecz

Natezenie przeptywu ptynu chtodzacego I/min - 1 1

Cisnienie ptynu chtodzacego (min.) MPa - 01 01

Cisnienie ptynu chtodzacego (maks.) - 05 05

Napiecie zajarzenia tuku kv - - -

Wartosci znamionowe podzespotéw elektrycznych \Y - - -

(zdalne sterowanie) A ] ] ]

Typ ztacza Gaz/prad Euro Euro Euro

Sterowanie - - -
Chtodziwo - Szybkoztacze Szybkoztacze

Srednice elektrod mm 1,0-4,0 10-24 1,0-4,0

Obciazalnos¢ dla 40% (Argon) DC A 220 250 350

Obciazalnos¢ dla 100% (Argon) DC A - 200 250

Obcigzalnos¢ dla 40% (Argon) AC A - - -

Obcigzalnos¢ dla 100% (Argon) AC A - - -

Zakres temperatur pracy °C od-10°Cdo od-10°Cdo od-10°Cdo
+40°C +40°C +40°C

Zakres temperatur przechowywania °C od -40°C do od -40°C do od-40°C do
+60°C +60°C +60°C

Minimalna moc chtodzenia dla 1,0 I/min* kw - 1,0 kW 1,0 kW

Zdalne sterowanie - - -

Typ szyjki Kat 70° Obrotowa Kat 70°

Spetniane normy IEC 60974-7 IEC 60974-7 IEC 60974-7

Powiadomienie o zgodnosci z dyrektywa UE 2019/1784: Elektroda uchwytu Flexlite TX TIG (do spawania elektroda
wolframowa w ostonie gazu obojetnego) zawiera wolfram.
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7.NUMERY DO ZAMOWIENIA

Wskazowka: Nazwa uchwytu spawalniczego informuje o jego budowie i zastosowaniu. Na przykfad Flexlite TX

165G:

Nazwa modelu
X

Oznaczenie pradu (160 A)

16

Serie produktow

5

Chtodzenie gazem
G

Oznaczenia poszczegdlnych modeli:

W = chtodzony ciecza, G = chtodzony gazem, F = gietka szyjka, S = szyjka S, V = zawdr gazowy, D = ztacze DIX (9
lub 13 mm), E = euroztacze, N = bez wytacznika (brak mozliwosci montazu zdalnego sterowania), FL = korpus FL

z blokada.

4m: 8m: 16m
Flexlite TX 133GF - TX133GF8 -
Flexlite TX 135GF TX135GF4 TX135GF8 TX135GF16
Flexlite TX 135GFN TX135GFN4 TX135GFN8 -
Flexlite TX 163GF - TX163GF8
Flexlite TX 163GS TX163GS4 TX163GS8
Flexlite TX 163GVD9 TX163GVD9%4 - -
Flexlite TX 165G TX165G4 TX165G8 TX165G16
Flexlite TX 165GF TX165GF4 TX165GF8 TX165GF16
Flexlite TX 165GS TX165GS4 TX165GS8 TX165GS16
Flexlite TX 165GFN TX165GFN4 TX165GFN8 -
Flexlite TX 165GSN - TX165GSN8 -
Flexlite TX 223G TX223G4 TX223G8
Flexlite TX 223GE TX223GE4 - -
Flexlite TX 223GS - TX223GS8 TX223GS16
Flexlite TX 223GVD13 TX223GVD134 - -
Flexlite TX 225G TX225G4 TX225G8 TX225G16
Flexlite TX 225GFL TX225GFL4 TX225GFL8 -
Flexlite TX 225GN TX225GN4 TX225GN8 -
Flexlite TX 225GS TX225GS4 TX225GS8 TX225GS16
Flexlite TX 255WFL TX255WFL4 TX255WFL8 TX255WFL16
Flexlite TX 253WS TX253WS4 TX253WS8 -
Flexlite TX 253WSE TX253WSE4 - -
Flexlite TX 255WS TX255WS4 TX255WS8 TX255WS16
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Flexlite TX 255WSN - TX255WSN8 -

Flexlite TX 303WF - TX303WF8 -

Flexlite TX 305W TX305W4 TX305W8 -

Flexlite TX 305WF TX305WF4 TX305WF8 TX305WF16
Flexlite TX 305WFN - TX305WFN8 -

Flexlite TX 353W TX353W4 TX353W8 TX353W16
Flexlite TX 353WE TX353WE4 - -

Flexlite TX 355W TX355W4 TX355W8 TX355W16
Flexlite TX 355WN - TX355WN8 -

Flexlite TX 455W TX455W4 TX455W8

Wymiary zewnetrzne opakowania (d. x sz. x wys.): 590 x 390 x 130 / 80.

Uchwyt chtodzony ciecza: Uchwyt chtodzony gazem:

Zdalne sterowanie Flexlite TXR10, przetacznik rolkowy

TXR1OW TXR10G

Zdalne sterowanie Flexlite TXR20, przetacznik suwakowy

TXR20W TXR20G

Przedtuzenie wytacznika Flexlite TX SP014802
Adapter R1/4 na DIX 9 mm SP016758
Adapter R1/4 na DIX 13 mm SP016759
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