SuperSnake

GT02S, GTO25W







INSTRUKCJA OBStUGI
Polski



PL

SPIS TRESCI

1.

1.1
1.2
2.

2.1
2.2
2.3

3.1
3.2
3.3
34
35
3.6

VST ceeeiieeeererteiesienstseesessiestasse st ss s st sessasssseasessssssstassssssansssssnenns 3
INfOrMACIE OGOINE. ... 3
Informacje o produktach SuperSnake..............c.cooooeoioivecoeecoeeeeeeeeeeeee 3
INSTAlACIA vttt tsssss s sass s s s sassssssssasssssessssssssnsenes 4
Przed rozpOCzeCi€M PraCy ........cocoooovivoeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 4
OPIS UrZGAZENIA. ..o 4
Podtaczani@ Kabli.............cooooovioceeeee e 5
2.3.1  System chtodzony PhYNEM ..o 5
2.3.2  System chtOdZONY QAZEM ........couoiiiiiiiieeee e 6
montaz SuperSnake — modele GT02S i GTO2SW......coververrerecrrrerrenne 7
Przed podtgCzeni®@m ... 7
Zaktadanie i blokowanie szpuli zdrutem..............ccoooooooioiiieeeeeeee 8
tadowanie drutu i automatyczne podawanie............cc.ccoovvoreronicececceeee 9
Ustawianie dZzwigni dociskowych podajnika MXF/MXP .........cccccccovvvniiininninnne. 10
Ustawianie hamulca SZpuli ... 10
Automatyczne wprowadzanie drutu do kabla posredniego i

UCHWYEU ..o 11
KONSEIWACHA c.ecvueeeieeienriienieasiseessesessisesssesssassssassssssssssssssssssssssssssssssssssns 15
CodzienNa KONSEIWACA ..o 15
Konserwacja w Warsztacie SErWiSOWYIM . ........ccoiiriiinieieieeieeeeeesee s 15
Utylizacja Urzadzenia ......ceeeeenenenesesesesesesesssssssssssssssssssssssessesenns 16
NumMery do ZamMOWIENIA ......c.vuueueeeenreeeeereesseeasesssessesseessesssesssesssesseses 16
DaNe tECNNICZNE .t sss s s sessesens 17

SuperSnake GT02S, GT02SW



1.1

1.2

WSTEP

Informacje ogdlne

Gratulujemy zakupu urzadzenia spawalniczego SuperSnake. Produkty Kemppi pozwalajg zwiekszy¢
wydajnos¢ pracy i z powodzeniem stuza przez wiele lat, o ile tylko sg prawidtowo uzywane.
Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje o bezpiecznym uzytkowaniu i
konserwowaniu produktu Kemppi. Dane techniczne podano na konicu instrukgji.

Przed pierwszym uzyciem urzadzenia nalezy dokfadnie przeczyta¢ instrukcje. Dla bezpieczenstwa
wilasnego i srodowiska pracy nalezy zwracac szczegdlng uwage na podane zalecenia dotyczace
bezpieczenstwa.

Wiecej informacji na temat produktéw Kemppi mozna uzyskac od firmy Kemppi Oy lub
autoryzowanego dystrybutora Kemppi oraz na stronie internetowej www.kemppi.com.

Dane techniczne przedstawione w instrukcji moga ulec zmianie bez powiadomienia.

Wazne

Fragmenty instrukcji, ktére wymagaja szczegdlnej uwagi w celu zminimalizowania ewentualnych
szkdd i obrazen sg wyrdznione oznaczeniem UWAGA!. Sekcje te nalezy uwaznie przeczytac i
postepowac zgodnie z zaleceniami.

Zastrzezenie

Cho¢ dotozono wszelkich staran, by informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty kompletne i
zgodne z prawdg, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy lub przeoczenia.
Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego produktu w
dowolnym momencie bez wczesniejszego uprzedzenia. Kopiowanie, rejestrowanie, powielanie lub
przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody Kemppi jest zabronione.

Informacje o produktach SuperSnake

SuperSnake to wszechstronne rozwigzanie do podawania drutu na duze odlegtosci i spawania na
trudno dostepnych stanowiskach.

SuperSnake zwieksza zasieg standardowych uchwytéw spawalniczych MIG/MAG z euroztagczem
nawet to 30 m, utatwiajac podawanie réznych rodzajéw drutéw na duze odlegtosci oraz
zapewniajac wysoka jakos¢ spawania na stanowiskach niedostepnych dla innych producentéw.
Modele SuperSnake moga zostac w tatwy sposéb podtaczone do podajnika FasMig MXF/MXP przy
pomocy specjalnego zestawu synchronizujgcego MXF, natomiast do podajnikéw ProMig 501, 501L
i 530 za pomoca zestawu synchronizujacego ProMig 50.
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2. INSTALACJA

2.1 Przed rozpoczeciem pracy
Produkt jest pakowany w specjalnie zaprojektowane kartony. Mimo to przed rozpoczeciem
eksploatacji nalezy sie upewnic, ze urzadzenie nie ulegto uszkodzeniu podczas transportu.

Nalezy sie tez upewni¢, ze dostarczono wszystkie zaméwione produkty wraz z instrukcjami obstugi,
zgodnie z opisem w instrukcji szybkiego startu. Wszystkie opakowania nadaja sie do powtdrnego
przetworzenia.

2.2 Opis urzadzenia

_\ m/min n
W o

A

1. Euroztacze uchwytu
2. Drzwiczki dostepowe mechanizmu podajacego
3. Zamek drzwiczek dostepowych mechanizmu podajacego
4.  Profilowana obudowa
5. Wyswietlacz parametréw (Niedostepny w aplikacjach dla podajnika ProMig)
1 3. 5
> —
= T —
—— = —
fodH |
2. 4. 6. 7.
1. Regulator predkosci podawania drutu/dtugosci tuku
2. Regulator napiecia/mocy
3. Dzwignia dociskowa
4.  Tulejka prowadzaca drut
5. Rolka napedowa
6.  Rolka dociskowa
7. Oswietlenie diodowe Brights
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2.3

2.3.1

Podlaczanie kabli

UWAGA! Przed przystgpieniem do pracy nalezy sie zawsze upewnic, ze stan kabla posredniego,
weza gazu ostonowego, kabla masy z zaciskiem oraz kabla zasilajqgcego umozliwia bezpiecznq
eksploatacje. Upewnic sie, ze ztqcza sq prawidtowo podtqgczone. Niedoktadne podtqczenie moze
zmniejszac wydajnos¢ spawania i uszkodzi¢ ztqcza.

Synchronizator podajnika posredniego

Ab umozliwi¢ podtaczenie miedzypodajnika SuperSnake, podajnik drutu MXF/MXP musi zosta¢
najpierw wyposazony w zestaw synchronizujacy FastMig MXF (W004030), a podajnik drutu
ProMig w zestaw ProSync 50 (6263121). Nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami instalacji
dostarczonymi z synchronizatorem.

System chtodzony ptynem

FastMig KMS/Pulse/X + MXF/MXP + FastCool 10

Pro Evolution + ProMig + ProCool 30
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Podajnik drutu MXF, MXP lub ProMig

Zrédto zasilajace FastMig Pulse lub Pro Evolution
Chtodnica FastCool lub ProCool 30 - przytacze zasilania
Zrédto gazu ostonowego

Uchwyt elektrody otulonej

Zdalne sterowanie

SuperSnake GT02SW

Uchwyt spawalniczy chtodzony ptynem

Kabel zasilajacy

0. Kabel masy z zaciskiem

SVOeNOUAWN =
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2.3.2 System chiodzony gazem
FastMig KMS/Pulse/X + MXF/MXP
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Podajnik drutu MXF, MXP | ProMig

Zrédto zasilajace FastMig Pulse lub Pro Evolution
Zrédto gazu ostonowego

Uchwyt elektrody otulonej

Zdalne sterowanie

SuperSnake GT02S

Uchwyt spawalniczy chtodzony gazem

Kabel zasilajacy

Kabel masy z zaciskiem

VRN ULHWN =
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3.

3.1

MONTAZ SUPERSNAKE - MODELE GT02S | GT02SW

Przed podtaczeniem

Kabel podajnika SuperSnake nalezy rozwing¢, przenoszac obudowe podajnika w strone stanowiska
spawania i umieszczajac ja z dala od spawarki. Przed wprowadzeniem drutu upewnic sie, ze kabel
nie jest w zadnym miejscu zbyt mocno zgiety.

Upewnic sie, ze prowadnica drutu jest poprawnie zamontowana i odpowiednia do uzywanego
drutu. Dostepnych jest wiele prowadnic Kemppi do réznych materiatéw, w tym spiralne stalowe

i dwuwarstwowe DL Chili. Przed rozpoczeciem pracy nalezy sie zapoznac z czescig instrukgji
opisujgca wybor i montaz prowadnicy.

Mechanizm podawania drutu SuperSnake

Przed wprowadzeniem drutu do podajnika SuperSnake nalezy odpowiednio ustawi¢ mechanizm
podajacy. Rolki napedowe podajnika nalezy dobra¢ do $rednicy i rodzaju drutu. Zamknac i
odpowiednio ustawi¢ dzwignie dociskowa.

U

W

@)

Rolki podajace, tulejki prowadzace drut i prowadnice drutu

Rolki podajnika drutu ¢, mm

Fe, Ss (Al, Mc, Fc) 08 W004276
V-ksztattna 10 W004277
\Y; 1,2 W004278
1,6 W004279
Mc, Fc (Fe) 1.2 W004281
Karbowana 16 W006608
V= 20 W006609
Al (Ss, Fe, Mc, F¢) 1.2 W004280
U-ksztattna
U
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g, mm Tuleja przednia g,mm  dlugos¢  Prowadnice drutu
Fe, Mc, Fc 08-0,9 SP016614 10m W004214
stal 10 [ spore615 ver, BM Wooie
T 0 B spotsets T 0m W004217
25m W004218
16 SP016618 15m 4308620
20 B spotee1o 0 s 4308630
Ss, Al (Fe, Mc, Fo) 0,8 SPO11440 10m W004145
plastikowa 1,0 B seor1441 IR W004219
— D spot1aa2 ST 20m W004220
16 SP016610 25m W004221

3.2 Zakladanie i blokowanie szpuli z drutem

Nalezy korzysta¢ wytacznie z drutéw dobrej jakosci. Upewni¢ sie, ze zamontowane tulejki
prowadzace drut i rolki napedowe sa odpowiednie do uzywanego drutu.

UWAGA! Nalezy sie upewnic, ze szpula z drutem jest poprawnie zamontowana i zablokowana na
miejscu. Upewnic sie, Zze szpula nie jest uszkodzona ani zdeformowana i nie ma zagrozenia, ze
bedzie sie ocierac o wnetrze obudowy lub drzwiczki podajnika drutu. Mogtoby to zwiekszac opor
szpuli i wptywac negatywnie na jakosc¢ spoin, a potencjalnie réwniez doprowadzi¢ do uszkodzenia
podajnika w sposéb uniemozliwiajqcy prace lub stwarzajqcy zagrozenie.

SuperSnake GT02S, GT02SW



3.3 tadowanie drutui automatyczne podawanie

Automatyczne podawanie drutu znacznie przyspiesza wymiane szpuli. Wymiana szpuli z drutem
nie wymaga zwalniania docisku rolek podajacych. Wystarczy sie upewnic, ze rowek rolki jest
odpowiedni dla srednicy uzywanego drutu. Koricoéwke drutu nalezy zdjac¢ ze szpuli i odciac zagiety
odcinek, uwazajac, by drut nie zsunat sie ze szpuli. Wyprostowac korncéwke drutu na odcinku ok.
20 cm i przytozy¢ ja z tytu rolek podajacych, po czym nacisna¢ przycisk wysuwu drutu na panelu
podajnika.

Przed wprowadzeniem drutu do podajnika SuperSnake™ nalezy drobnym pilnikiem lub

papierem Sciernym spitowac wszelkie ostre krawedzie z koncédwki drutu. W przypadku prowadnic
plastikowych pozwoli to unikna¢ uszkodzenia, a w przypadku prowadnic metalowych zapobiegnie
$cieraniu sie i zahaczaniu wprowadzanego drutu.

]

UWAGA! W przypadku drutéw o mniejszych Srednicach konieczne moze sie okazac¢ wprowadzanie
reczne, przy zwolnionych dzZwigniach dociskowych rolek podajqcych. Wynika to stqd, ze w
przypadku cienkich drutéw trudniej jest dobrac odpowiedniq site nacisku. Zbyt silny nacisk rolek
moze doprowadzic¢ do zdeformowania drutéw oraz probleméw z podawaniem.

© Kemppi Oy /2021
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3.4

3.5

Ustawianie dzwigni dociskowych podajnika MXF/MXP

Nacisk rolek napedowych na drut nalezy ustawi¢ za pomoca $rub recznych, znajdujacych sie nad
dzwigniami dociskowymi. Ustawiony nacisk wida¢ na podziatce. Nacisk nalezy ustawi¢ tak, by
lekkie przytrzymanie reka drutu wysuwajacego sie z koricéwki pradowej uchwytu nie zaktécato
podawania.

Druty o mniejszych srednicach i bardziej miekkie wymagaja mniejszego nacisku rolek. Lekkie
przytrzymanie reka drutu wysuwajacego sie z koncowki pradowej uchwytu nie powinno zaktécaé
podawania. Jednak w przypadku silniejszego spowolnienia drutu rolki powinny sie slizga¢ po
powierzchni drutu, nie deformujac go.

UWAGA! Zbyt silny nacisk powoduje sptaszczenie drutu elektrodowego, a w przypadku drutéw
powlekanych i rdzeniowych — réwniez jego uszkodzenie. Powoduje tez zmniejszenie zywotnosci
czesci poprzez nadmierne zuzywanie rolek i wieksze obcigzenie przektadni podajnika.

Ustawianie hamulca szpuli

Sruba regulacji hamulca szpuli jest dostepna poprzez otwér za klipsem blokujacym. Klips blokujacy
nalezy zdjac recznie, a nastepnie srubokretem ustawic docisk klockéw hamulca znajdujacych sie
wewnatrz. Patrz punkt A na schemacie.

5

b——r
T

Odpowiednia sita hamowania zalezy od Srednicy, masy drutu i catej szpuli, jak réwniez od
ustawionej predkosci podawania drutu. Im ciezsza szpula z drutem i im wieksza predkos¢
podawania drutu, tym silniejsze hamowanie nalezy ustawi¢. Po ustawieniu hamulca nalezy zatozy¢
z powrotem klips blokujacy, ustawi¢ odpowiednia predkos¢ podawania drutu i upewnic sig, ze sita
hamowania zapobiega spadaniu drutu ze szpuli w chwili wstrzymania podawania.

UWAGA! Zbyt silny lub niepotrzebny opdér moze negatywnie wptynqc¢ na jakos¢ spawania oraz
obcigzenie i tempo zuzywania sie catego systemu podajqcego.

Kable sterujace

Podtrzymujac ztagcze podajnika SuperSnake wprowadzi¢ drut do jego prowadnicy. Nastepnie
ostroznie dopasowac i podtaczy¢ kabel SuperSnake do ztacza podajnika drutu. Zabezpieczy¢
poprzez reczne dokrecenie pomarafnczowego pierscienia. Przez ztgcze podajnika SuperSnake jest
przekazywany prad spawania, gaz ostonowy i sygnaty wytacznika uchwytu. Dodatkowo, nalezy
podtaczy¢ obydwie wtyczki kabla do gniazd podajnika FastMig lub ProMig (gniazdo zestawu
synchronizujacego MXF - W004030 lub ProMig ProSync 50- 6263121). Zapewni to synchronizacje
silnika podajnika drutu oraz dziatanie funkcji pomiaru i zdalnego sterowania. Dopasowac i
podtaczy¢ wtyczki do gniazd, lekko dokrecajac recznie. Przy aplikacjach ProSync parametry
spawania nie s pokazane, na wyswietlaczu widoczne sg tylko mysIniki — - —.

SuperSnake GT02S, GT02SW



SuperSnake GT02S SuperSnake GT02SW

3.6 Automatyczne wprowadzanie drutu do kabla posredniego i
uchwytu

1. Przycisk wysuwu drutu

Teraz mozna przystapi¢ do automatycznego zatadowania drutu. Upewnij sie ze dzwignie
dociskowe mechanizmu podajacego FastMig lub ProMig sg zamontowane i odpowiednio
ustawione. Nacisna¢ przycisk wysuwu drutu (WIRE INCH) na panelu podajnika. Drut

zostanie automatycznie wprowadzony do mechanizmu podajacego podajnika SuperSnake i
przeprowadzony przez ztacze uchwytu. Ze ztacza powinien wystawac krétki odcinek drutu, aby
umozliwi¢ podfgczenie uchwytu.

UWAGA! W aplikacjach dla ProMig funkcja automatycznego WYSUWU DRUTU jest niedostepna.
Nalezy przytrzymac wcisniety przycisk WYSUWU DRUTU lub wtqcznik uchwytu wiqcznik
uchwytudo momentu, az drut spawalniczy dotrze do miedzypodajnika SuperSnake.

© Kemppi Oy /2021
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Podiaczanie uchwytu spawalniczego

Przygotowac uchwyt do podfaczenia. Podajnik SuperSnake umozliwia podtaczenie szerokiej gamy
uchwytéw wyposazonych w standardowe euroztacze. Dla dobrych wynikéw spawania nalezy sie
upewni¢, ze uzywany uchwyt nadaje sie do danego zastosowania, jest w dobrym stanie i posiada
odpowiednig prowadnice i koncéwke pradowa.

Wprowadzi¢ drut do uchwytu i podtaczy¢ kabel do podajnika SuperSnake. Recznie dokrecic¢
pierscien ztacza uchwytu.

UWAGA! Kemppi oferuje bogaty asortyment wysokiej jakosci uchwytéw spawalniczych,
prowadhnic o niskim wspdtczynniku tarcia i czesci eksploatacyjnych do uchwytdéw, zapewniajqcych
idealng wspdtprace z naszymi produktami spawalniczymi. Przed wybraniem innego produktu
zapraszamy do zapoznania sie z naszq ofertq.

Kontrola mocy spawania

Na podajniku drutu powinno by¢ ustawione sterowanie zdalne. Podajnik SuperSnake umozliwia
kontrole predkosci podawania drutu i napiecia podczas zwyktego spawania MIG/MAG, a
dodatkowo réwniez kontrole mocy i dlugosci tuku w trybach 1-MIG i Pulse MIG. UWAGA: Spawanie
metoda MIG Pulse jest niedostepne w aplikacjach dla podajnika ProMig. Parametry spawania
mozna w wygodny sposéb korygowac podczas pracy, co pozwala precyzyjnie dostroi¢ zachowanie
tuku.

1. Pokretto mocy spawania

SuperSnake GT02S, GT02SW



Wyswietlacz parametréw (niedostepne w aplikacjach dla podajnika ProMig)

Na wys$wietlaczu prezentowane sa kluczowe dane spawania. W zaleznos$ci od wybranego procesu
spawania MIG/MAG moga by¢ wyswietlane wartosci napiecia, natezenia, predkosci podawania
drutu, grubosci materiatu i biegunowosci. Moc spawania i dlugos¢ tuku mozna korygowac¢ przed
rozpoczeciem pracy lub w trakcie spawania za pomoca potencjometréw, znajdujacych sie za
drzwiczkami podajnika SuperSnake. Dane spawania sa wyswietlane jeszcze przez ok. 30 sekund po
zakoniczeniu pracy, o ile nie pojawig sie zadne dalsze sygnaty sterujace.

2. 1.

—

[ ) ot
miri rri =
L.t z Ll.|l_l|.v'

L —

3.

1. Napiecie
2. Pradspawania
3.  Predkos¢ podawania drutu

Modele chtodzone ptynem

Modele podajnika SuperSnake chtodzone ptynem umozliwiajg podtaczenie wezy wodnych
uchwytu. Szybkoztgcza wezy wlotowych i wylotowych podajnika SuperSnake sg oznaczone
kolorem czerwonym i niebieskim, co zapewnia fatwe, szybkie i wygodne podtaczenie. Nalezy sie
upewnic, ze elementy obwodu chtodzenia sa poprawnie potgczone.

© Kemppi Oy /2021
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Ustawianie wyptywu gazu ostonowego

Odpowiednie ustawienie wyptywu gazu ostonowego z uchwytu spawalniczego zalezy od
zastosowania, typu spoiny, typu gazu oraz ksztattu i rozmiaru dyszy gazowej. Wyptyw gazu
nalezy przed spawaniem zmierzy¢ u wylotu dyszy uchwytu za pomoca rotametru. W wiekszosci
zastosowan odpowiedni wyptyw to 10-20 litréw na minute.

UWAGA! Zachowac ostroznos¢ podczas pracy z butlq z gazem. Nalezy zawsze pamietac o
zagrozeniach, jakie niesie praca ze sprezonym gazem. Butle nalezy doktadnie mocowac na
odpowiednim wézku do butli.

SuperSnake GT02S, GT02SW



4.1

4.2

KONSERWACJA

Przy planowaniu konserwacji urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc¢ i warunki jego
eksploatacji. Prawidtowa obstuga i regularna konserwacja pomoga unikna¢ nieprzewidzianych
przerw w pracy i uszkodzen urzadzenia.

UWAGA! Przed przystgpieniem do pracy z kablami elektrycznymi nalezy odtqczy¢ urzqdzenie od
zasilania.

Codzienna konserwacja

+ Sprawdz ogdlny stan uchwytu spawalniczego. Usun odpryski z koncéwki pradowej i oczys¢
dysze gazowa. Wymien zuzyte lub uszkodzone czeéci. Nalezy uzywac wytgcznie oryginalnych
czesci zamiennych Kemppi.

+ Sprawdz stan i podfaczenia wszystkich elementéw obwodu spawania, a wiec uchwytu
spawalniczego, kabla masy wraz z zaciskiem, gniazd i ztgczy.

« Sprawdz stan rolek podajacych, tozysk igietkowych i watkédw. W razie potrzeby oczy$¢ tozyska
i watki, smarujac je niewielka iloscig lekkiego smaru maszynowego. Ztéz caty mechanizm,
wyreguluj i sprawdz dziatanie.

UWAGA! Caly uktad nalezy oczyscic¢ suchym, sprezonym powietrzem co najmniej raz na 5 zmian
szpuli z drutem. Pokrywa podajnika posredniego powinna by¢ podczas czyszczenia otwarta.

Konserwacja w warsztacie serwisowym

Warsztaty serwisowe Kemppi wykonuja przeglady urzadzen na podstawie uméw serwisowych

z Kemppi. Zakres zalecanych przegladéw okresowych i czyszczenia opisano w instrukcji obstugi
zrédta zasilajacego FastMig Pulse.

Regularne przeglady urzadzenia wykonywane przez przeszkolonych technikéw zapewniajg dtuzsza
zywotnosc¢ urzadzenia i niezawodna prace.

© Kemppi Oy /2021
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5. UTYLIZACJA URZADZENIA

Zgodnie z dyrektywa europejska 2002/96/EC dotyczaca odpadow elektrycznych i
elektronicznych oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia elektryczne
nalezy zbiera¢ osobno i przekazywac¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego
odzysku odpadow.

Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowigzek go dostarczy¢ do lokalnego punktu zbiérki
(zgodnie z lokalnymi przepisami) lub do dystrybutora firmy Kemppi. Stosowanie sie do
zalecen dyrektywy europejskiej przyczynia sie do poprawy stanu srodowiska i ludzkiego
zdrowia.

Ef Nie wolno wyrzucac¢ urzadzen elektrycznych wraz z innymi odpadamil!

6. NUMERY DO ZAMOWIENIA

SuperSnake GT02S 10m Chtodzony gazem 6153100

SuperSnake GT02S 15m Chtodzony gazem 6153150

SuperSnake GT02S 20m Chtodzony gazem 6153200

SuperSnake GT02S 25m Chtodzony gazem 6153250

SuperSnake GT02SW 10m Chtodzony ptynem 6154100

SuperSnake GT02SW 15m Chtodzony ptynem 6154150

SuperSnake GT02SW 20m Chtodzony ptynem 6154200

SuperSnake GT02SW 25m Chtodzony ptynem 6154250

Supersnake GT02SC 15m Chtodzony gazem 61531501
dla wézka spawalniczego MagTrack F61

Synchronizator MXF W004030
Ostona gumowa (modele chtodzone ptynem) W004466

SuperSnake GT02S, GT02SW



DANE TECHNICZNE

Napiecie zasilania
Prad maks. 40 °C
Kabel ¢

Prad spawania

Napiecie zasilania

Pobor pradu

Napiecie pracy silnika

Pobér pradu przez silnik
Mechanizm podajnika drutu
Druty elektrodowe, 25 m

Predkos¢ podawania drutu
Itacze uchwytu
Cisnienie maksymalne

Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.)

Masa

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

Stopien ochrony
Klasa elektromagnetyczna

© Kemppi Oy /2021

Umotor

lmotor

2 -rolkowy
Fe/Ss
Al

dzeniowe (proszkowe i petne)

G025
GTO2SW
G102S

GT02SW

100%
60%

10m
15m
20m
25m
10m
15m
20m
25m

50V DC
380A

50 mm?
300A
380A

50V DC

20 mA
0-24VDC
5A

91,0-16
61,2-1,6
61,2-1,6
0-25m/min
Euro

0,5Mpa
371x94x125
371x102x 138
13,5kg
20,5kg
27,5kg
34,5kg
14,5kg

22kg

29,5kg

37kg
-20...+40°C
-40...+60 °C
IP23S

A
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