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1. INFORMACJE OGOLNE

W niniejszej instrukcji opisano sposéb korzystania z uchwytéw spawalniczych MIG Flexlite GXe-C firmy
Kemppi przeznaczonych do profesjonalnego spawania cobotéw (spawanie zrobotyzowane). Seria Flexlite
GXe-C obejmuje zaréwno modele chtodzone cieczg (W), jak i chtodzone gazem (G). Uchwyty spawalnicze
Flexlite GXe-C sg dostepne w modelach serii 3i 5 - oba wyposazone w euroztgcze spawalnicze.

GXe-C 353G0D35

GXe-C 355G0D35

GXe-C 353G0D5

GXe-C C355G0D5

GXe-C 353G22D35

GXe-C 355G22D35

GXe-C 353G22D5

GXe-C 355G22D5

GXe-C 353G35D35

GXe-C 355G35D35

GXe-C 353G35D5

GXe-C 355G35D5

GXe-C 503W0D35

GXe-C 505W0D35

GXe-C 503WO0D5

GXe-C 505W0D5

GXe-C 503W22D35

GXe-C 505W22D35

GXe-C 503W22D5

GXe-C 505W22D5

GXe-C 503W35D35

GXe-C 505W35D35

GXe-C 503W35D5

GXe-C 505W35D5

W nazwach modeli: G = chtodzony gazem, W = chtodzony cieczg, D = kat szyjki.

Kompatybilnosé sprzetu

Uchwyty spawalnicze Flexlite GXe-C sg zgodne z nastepujgcymi urzgdzeniami Kemppi, pod warunkiem, ze
majg zainstalowang wymagang wersje oprogramowania sprzetowego:

¢ Urzadzenia X5 FastMig AP i APC

¢ Master M 358

© Kemppi
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¢ Master M 355
¢ Master M 353
¢ AXMIG Welder

Aby uzyskac¢ informacje na temat wymaganych wersji oprogramowania sprzetowego, patrz "Wersje
oprogramowania sprzetowego urzgdzen spawalniczych" na stronie 25.

Wazne
Nalezy uwaznie zapoznac sie z tymi instrukcjami.

Ponizszymi symbolami wyrdzniono fragmenty instrukcji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych
szkdd i obrazen wymagajg 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.

A OstrzezZenie: Opis sytuacji potencjalnie niebezpiecznej, ktéra moze spowodowac urazy badz smieré
pracownika.

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.
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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)

« Srodki ochrony indywidualnej

(https://kemp.cc/safety/ppe)

e« Uchwyty spawalnicze

(https://kemp.cc/safety/torches)
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2. INFORMACJE O WYPOSAZENIU

® Doktadne szczegdty wizualne moga sie réznic¢ w zaleznosci od modelu Flexlite GXe-C.

Seria 5 GXe-C:

Dysza gazowa

Koncowka pragdowa

Adapter koncowki pragdowej / dyfuzor gazu

Uchwyt spawalniczy

Przycisk wysuwu drutu do przodu

Przycisk testu wyptywu gazu

Przycisk wysuwu drutu do tytu

>> Stuzy wytgcznie do precyzyjnej regulacji dtugosci drutu spawalniczego (nie obraca szpuli drutu).

@ W modelach serii 5 zajarzenie tuku odbywa sie poprzez jednoczesne nacisniecie przyciskow testu
wyptywu gazu (6) i wysuwu drutu do tytu (7). Wiecej informacji: "Obstuga" na stronie 36.

8. Zigcze uchwytu spawalniczego

9. Zigcza doprowadzania i odprowadzania ptynu chtodzgcego

>> Tylko z uchwytami spawalniczymi chtodzonymi ciecza.

NogpwN=
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Seria 3 GXe-C:

&\
3 T

Dysza gazowa

Koncéwka pragdowa

Adapter koncowki pragdowej / dyfuzor gazu
Uchwyt spawalniczy

Przycisk uruchamiania

Ztgcze uchwytu spawalniczego.

>0 PN

Akcesoria instalacyjne

Dostepne s nastepujgce akcesoria instalacyjne do montazu uchwytu spawalniczego Flexlite GXe-C na
cobocie:

e Kotnierz adaptera: ISO 9409-1-50 M6 Adapter Flange (masa 0,12 kg)

* Uchwyt montazowy, rozmiar S: GXe-C Bracket Flex Mount S (masa 0,43 kg)

* Wspornik montazowy, rozmiar M: GXe-C Bracket Flex Mount M (masa 0,50 kg)
e Uchwyt spawalniczy: GXe-C Holder (masa 0,19 kg)

Aby uzyskac¢ informacje na temat instalacji uchwytu spawalniczego na robocie cobot, patrz "Instalacja
uchwytu spawalniczego cobota" na stronie 13obot.

Inne akcesoria

o Zestaw do wykrywania zetkniecia: GXe-C Touch Sensing Kit (tylko z AX MIG Welder)
e Zestaw do mechanizacji: GXe-C MT Kit

e Paski zabezpieczajgce kabel

» KonhAcdwka uczaca

Wiecej informaciji: "Opcjonalnie akcesoria" na stronie 9.

Aby uzyskac wiecej informaciji na temat akcesoriow, prosimy skontaktowac sie z lokalnym dealerem
Kemppi.
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IDENTYFIKACJA SPRZETU

Kod QR

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

© Kemppi 8 1922560 / 2549
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2.1 OPCJONALNIE AKCESORIA

A Prosze zachowac ostroznosc podczas obchodzenia sie z kablami i ztaczami. Nalezy upewnic sig, Ze
kable nie zostang przytrzasniete i/lub uszkodzone miedzy ostonami ochronnymi.

® Informacje na temat ztgczy urzadzen spawalniczych mozna znaleZ¢ w ich instrukcjach obstugi.

Aby uzyskac wiecej informaciji na temat akcesoridow opcjonalnych, prosze skontaktowac sie z lokalnym
sprzedawcg Kemppi.

Zestaw do wykrywania zetkniecia: GXe-C Touch Sensing Kit (tylko z AX MIG Welder)

Zestaw GXe-C Touch Sensing Kit stuzy do wykrywania zetkniecia z dyszg gazowa. Zestaw GXe-C Touch
Sensing Kit jest dostarczany z dedykowang instrukcjg montazu.

Prosze podtagczy¢ kabel GXe-C Touch Sensing Kit do ztgcza peryferyjnego w podajniku drutu R500.

Zestaw GXe-C MT Kit stuzy do podtgczania uchwytu spawalniczego Flexlite GXe-C do wdzka
spawalniczego MagTrac F 61. Zestaw GXe-C MT Kit jest dostarczany z dedykowang instrukcjg montazu.
Informacje na temat wdzka spawalniczego MagTrac F 61 mozna znalez¢ w dokumentacji uzytkownika

Kemppi.

© Kemppi 9 1922560 / 2549
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® Gdy uchwyt spawalniczy Flexlite GXe-C jest podtagczony do wdzka spawalniczego, przyciski
funkcyjne na uchwycie spawalniczym sg nieaktywne.

Podtgcz kabel GXe-C MT Kit do ztgcza kabla sterowania urzadzenia spawalniczego i do ztgcza magistrali
wdzka spawalniczego MagTrac F 61.

MagTrac F 61

Paski zabezpieczajace kabel

Paski mocujgce kabel stuzg do przytrzymywania kabla uchwytu spawalniczego Flexlite GXe-C na miejscu na
cobocie.

Koncowka uczaca

Koncowki uczacej nalezy uzywac zamiast koncéwki pragdowej do uczenia robota cobot $ciezki spawania
bez faktycznego spawania.

© Kemppi 10 1922560 / 2549
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3. MONTAZ

Upewnij sig, Ze do zakoriczenia montazu urzgadzenie spawalnicze nie jest podtgczone do Zrddta
pradu i ze uchwyt spawalniczy nie jest podtgczony do maszyny spawalniczej.

A Urzadzenie nalezy chronic przed deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

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.
"Montaz uchwytu spawalniczego" na nastepnej stronie

"Instalacja uchwytu spawalniczego cobota" na stronie 13

"Regulacja kata uchwytu spawalniczego" na stronie 16

"Regulacja pozycji uchwytu spawalniczego" na stronie 20

"Podtgczanie uchwytu spawalniczego do urzgdzenia spawalniczego" na stronie 26
"Opcjonalnie akcesoria" na stronie 9

“Instalacja i wymiana prowadnicy drutu” na stronie 28

© Kemppi 11 1922560 / 2549
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3.1 MONTAZ UCHWYTU SPAWALNICZEGO

® Informacje na temat doboru wtasciwych czesci: "Dobdr czesci" na stronie 82.

Wymagane narzedzia:

V
Vo

o

8 mm

1. Przymocuj adapter koricéwki pradowej i dokre¢ go reka. Aby kofcdwka pradowa byta dobrze
przymocowana do uchwytu, nalezy jg mocno dokrecié.

2. Przymocuj koncdwke pradowsa i dokre¢ jg kluczem ptaskim.
3. Przymocuj dysze gazowa i dokred jg reka.

© Kemppi 12 1922560 / 2549
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3.2 INSTALACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO COBOTA

Prosze zamontowac uchwyt spawalniczy Flexlite GXe-C na robocie cobota za pomocg uchwytu
montazowego (GXe-C Bracket Flex Mount S/M) i kotnierza adaptera (ISO 9409-1-50 M6 Adapter Flange).

Prosze nie przekraczac podanych wartosci momentu obrotowego. Zbyt mocne dokrecenie moze
uszkodzic¢ akcesoria mocujgce.

Potrzebne narzedzia:
S
u./
3/4/5mm

1. Zamontowac kotnierz adaptera na robocie cobot za pomocg szesciu srub mocujgcych. (Informacje na
temat momentu obrotowego Nm mozna znalez¢ w instrukcji obstugi producenta cobota).

© Kemppi 13 1922560 / 2549
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2. Zamontowac¢ wspornik montazowy na kotnierzu adaptera za pomocg czterech $rub mocujgcych.
Dokreci¢ momentem 1,8 Nm.

4. Dokrecié najpierw dwie $ruby mocujgce po prawej stronie, a nastepnie srube mocujgcg po lewej stronie
momentem 8 Nm.

© Kemppi 14 1922560 / 2549
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Instrukcje dotyczgce regulacji kata i potozenia uchwytu spawalniczego znajdujg sie w rozdziatach
"Regulacja kata uchwytu spawalniczego" na nastepnej stronie alniczego i "Regulacja pozycji uchwytu
spawalniczego" na stronie 20.

© Kemppi 15 1922560 / 2549
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3.3 REGULACJA KATA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

Potrzebne narzedzia:

O

1. Poluzowacd $rube mocujgca uchwyt spawalniczy.

p
15
’}/
\1/

B
)
7 ,j\
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3. Ustawi¢ prawidtowy kat. Wiecej informacji: "Katy wspornika" na nastepnej stronie.

4. Zablokowa¢ kat, wktadajac $rube regulacyjng kata. Dokreci¢ momentem 0,5 Nm (lub recznie).

© Kemppi 17 1922560 / 2549
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5. Dokreci¢ $rube mocujgcg uchwytu spawalniczego momentem 30 Nm.

3.3.1KATY WSPORNIKA

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

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

blokady sruby.

GXe-C Bracket Flex Mount S

OO

50

10°

15°

20°

25°

30°

35°

40°

45°

© Kemppi
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GXe-C Bracket Flex Mount M

3° 28°
8° 33°
13° 38°
18° 43°
23° 48°
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3.4 REGULACJA POZYCJI UCHWYTU SPAWALNICZEGO

Potrzebne narzedzia:

O

5mm

1. Wykreci¢ dwie sruby mocujgce z uchwytu montazowego.

2. Przesung¢ uchwyt spawalniczy do wtasciwej pozyciji.

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

© Kemppi 20 1922560 / 2549
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3. Zablokowac pozycje uchwytu spawalniczego za pomocg dwdch srub mocujgcych. Dokreci¢ momentem
8 Nm.

© Kemppi 21 1922560 / 2549
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3.5 KAT I POZYCJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO DLA
SZESCIOOSIOWEGO COBOTA

W przypadku szescioosiowego cobota optymalny kgt uchwytu spawalniczego wzgledem elementu
spawanego wynosi 45°. W tej sekcji opisano, jak uzyskac optymalny kat i pozycje spawania uchwytu
spawalniczego za pomocg kombinacji kata szyjki uchwytu spawalniczego Flexlite GXe-C i uchwytu
montazowego. Dtugos$¢ wolnego wylotu drutu spawalniczego wynosi 15 mm.

Aby uzyskac wiecej informaciji, patrz "Regulacja kata uchwytu spawalniczego" na stronie 16 alniczego i
"Regulacja pozycji uchwytu spawalniczego" na stronie 20.
Uchwyt spawalniczy Flexlite GXe-C z katem szyjki 35°

Prosze uzy¢ uchwytu GXe-C Flex Mount S z uchwytem spawalniczym Flexlite GXe-C o kacie szyjki 35° i
wyregulowaé go w nastepujacy sposodb (prosze zwréci¢ uwage na oznaczenie *):

~

© Kemppi 22 1922560 / 2549
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Wymiary i potozenie $rodka masy w optymalnej konfiguracji:

__64mm
X

109.5 mm
Y4

322.3 mm

Masa bez pakietu kabli: 1,5 kg

Uchwyt spawalniczy Flexlite GXe-C z katem szyjki 22°
Prosze uzywac¢ uchwytu GXe-C Flex Mount M z uchwytem spawalniczym Flexlite GXe-C o kacie szyjki 22° i
ustawic¢ go w nastepujacy sposéb (prosze zwrdci¢ uwage na oznaczenie *):

© Kemppi 23 1922560 / 2549
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79.5mm

132.5 mm
z

Wymiary i potozenie srodka masy w optymalnej konfiguracji:

351.8 mm

Masa bez pakietu kabli: 1,6 kg

© Kemppi
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3.6 WERSJE OPROGRAMOWANIA SPRZETOWEGO URZADZEN
SPAWALNICZYCH

A Prosze upewnic sig, Ze urzadzenia spawalnicze majg wersje oprogramowania sprzetowego
wymagana do spawania z uzyciem robota cobot. Uzywanie uchwytu spawalniczego cobota Flexlite
GXe-C z urzagdzeniem spawalniczym, ktdre nie ma odpowiedniej wersji oprogramowania
sprzetowego, spowoduje nieprawidtowe dziatanie urzadzenia.

Ponizej wymieniono wersje oprogramowania sprzetowego urzgdzen spawalniczych wymagane do
spawania uchwytem spawalniczym Flexlite GXe-C:

o AXMIG Welder
>> R500 Wire Feeder EUR: 1.10.01.0 lub nowszy. Przyciski funkcyjne uchwytu spawalniczego sg
obstugiwane (tylko w GXe-C serii 5) w urzgdzeniach z numerem seryjnym C0009418 (A001 PCB
W020545 -R04) lub nowszym.
>> R500 Wire Feeder EUR+:1.10.01.0 lub nowszy. Przyciski funkcyjne uchwytu spawalniczego sg
obstugiwane (tylko w GXe-C serii 5) w urzgdzeniach o numerze S/N C0008277 (AO01 PCB W020545-
RO4) lub nowszych.
>> R500 Wire Feeder RH EUR+: 1.10.01.0 lub nowszy. Przyciski funkcyjne uchwytu spawalniczego sg
obstugiwane (tylko w GXe-C serii 5).
>> R500 Wire Feeder HD EUR+:1.00.00.0 lub nowszy.
>> AX Manager: 1.10.10.0 lub nowszy.
+ X5 FastMig
>> X5 Wire Feeder 300 AP/APC: 1.54.00.0 lub nowszy. W GXe-C serii 5 kombinacja przycisku start jest
obstugiwana w urzgdzeniach z numerem S/N 3152285 (A0O01 PCB W015171-R08) lub nowszym.
>> X5 Wire Feeder HD300 AP/APC: 1.54.00.0 lub nowszy. W GXe-C serii 5 kombinacja przycisku start
jest obstugiwana w urzgdzeniach z numerem S/N 3152285 (A001 PCB W015171-R08) lub nowszym.
>> Panel sterowania AP/APC: 1.14.00.0 lub nowszy.
¢ Master M 358
>> Baza danych: 1.20.00.0 lub nowszy
>> Panel sterowania: 1.14.00.0 lub nowsza

Informacje o wersji oprogramowania sprzetowego mozna znalez¢ w panelu sterowania: Info - Informacje o
urzadzeniu.

¢ Master M 355
>> Wersja oprogramowania bazy danych: 1.20.00.0 lub nowszy
>> Wersja oprogramowania panelu: 1.20.00.0 lub nowszy

¢ Master M 353
>> Wersja oprogramowania bazy danych: 1.20.00.0 lub nowszy
>> Wersja oprogramowania panelu: 1.20.00.0 lub nowszy

Informacje o wersji oprogramowania sprzetowego mozna znalez¢ w panelu sterowania: Ustawienia
systemowe - 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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3.7 PODLACZANIE UCHWYTU SPAWALNICZEGO DO
URZADZENIA SPAWALNICZEGO

A Upewnic sig, Ze w urzgdzeniu spawalniczym zainstalowana jest wersja oprogramowania
sprzetowego wymagana do spawania za pomoca robota cobot. Patrz "Wersje oprogramowania
sprzetowego urzadzen spawalniczych" na poprzedniej stronie.

A Recznie dokrecic ztgcza uchwytu spawalniczego. Niedokrecone ztgcza moga sie przegrzewac,
zaburzac prace uchwytu, powodowac uszkodzenia oraz wyciek ptynu chtodniczego lub gazu.

® Jesli w systemie zainstalowany jest drut spawalniczy, nalezy go usunac przed podtagczeniem
uchwytu spawalniczego.

® Informacje na temat podfaczania uchwytu spawalniczego (i odpowiednich elementdw
przedtuzajacych) znajduja sie réwniez w instrukcji urzgdzenia spawalniczego.

® Przed podtaczeniem uchwytu spawalniczego nalezy zainstalowac prowadnice drutu, jesli nie zostata
wczesniej zainstalowana. Instrukcje: "Wymiana stalowej prowadnicy drutu" na stronie 31.
Aby podigczyé uchwyt spawalniczy:

1. Podtgczy¢ uchwyt spawalniczy do euroztgczy urzgdzenia spawalniczego. Przymocuj ztgcze przez
obrdcenie pierscienia w kierunku ruchu wskazéwek zegara.
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2. Tylko modele chtodzone ciecza: Podtgcz przewody doprowadzania i odprowadzania ptynu chtodzgcego
do maszyny spawalniczej. Ztgcza sg oznaczone kolorami.

Zachowaj ostroznosc, aby podtaczy¢ odpowiedni przewdd do odpowiedniego ztacza.
Nieprawidtowe podtgczenie przewoddw moze prowadzic¢ do przegrzewania sie uchwytu.
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3.8 INSTALACJA | WYMIANA PROWADNICY DRUTU

Uchwyty spawalnicze Flexlite GXe-C sg dostarczane z zamontowang prowadnicg drutu. W tym rozdziale
znajdujg sie instrukcje wymiany prowadnicy drutu.

Prowadnica drutu to czes¢ eksploatacyjna, ktéra zuzywa sie i po pewnym czasie wymaga wymiany. Nalezy
ja takze zmienia¢ wraz ze zmiang rodzaju drutu elektrodowego.

Informacje na temat wymiany stalowej prowadnicy drutu: "Wymiana stalowej prowadnicy drutu" na
stronie 31.

Informacje na temat wymiany teflonowej prowadnicy drutu DL Chili: "Wymiana prowadnicy drutu DL Chili"

ponize;j.

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

@ W przypadku wiekszosci uchwytow spawalniczych Flexlite GXe-C mozna uzywac prowadnic drutu
zwyktych i DL Chili.

® Przed zmiang prowadnicy drutu nalezy usung¢ drut elektrodowy z uchwytu. Zawsze nalezy
zapoznacd sie z instrukcjami dostarczonymi razem z zamienng prowadnica drutu.

3.8.1 WYMIANA PROWADNICY DRUTU DL CHILI

Wymagane narzedzia:

iy

¢ O

Wyjmowanie i wktadanie prowadnicy drutu

Wyglad poszczegdinych elementéw moze sie réznic¢ w zaleznosci od konkretnego modelu uchwytu
spawalniczego. Metoda jest taka sama przypadku uchwytow spawalniczych chtodzonych zaréwno gazem,
jak i woda.

1. Wyprostuj przewdd uchwytu spawalniczego.

»,«'Ifjj;j;ﬁiiﬁﬁzz;j;j—'f;f;f i
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2. Wykre¢ nakretke tulei prowadnicy drutu z przewodu od strony podajnika.

3. Wyjmij starg prowadnice z przewodu.

A Jesli chcesz jg wykorzystac pdZniej, zachowaj ostroznoscé, aby nie uszkodzic jej podczas
wyjmowania.

4. Wsun nowg prowadnice drutu w przewdd, az zatrzyma sie na koncu szyjki uchwytu.

@ Standardowa prowadhnica drutu DL Chili posiada w przedniej czesci krdtki metalowy odcinek
spiralny. Ten spiralny metalowy odcinek wchodzi do srodka jako pierwszy.
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@ Zeby prawidfowo utozy¢ prowadnice drutu, tymczasowo zdemontuj koricdwke pradowag uchwytu
spawalniczego. Wiecej informacji na temat koricdwki pragdoweyj: "Informacje o wyposazeniu" na
stronie 6 i "Montaz uchwytu spawalniczego" na stronie 12.

A4

7

//L/, ’

5. Wsun nakretke tulei obok prowadnicy, aby ustali¢ wtasciwag dtugos¢. Na tym etapie nie umieszczaj
nakretki tulei w jej docelowym potozeniu.
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7. Natdz stozek blokujgcy na prowadnice drutu i docisnij. Upewnij sie, ze prowadnica drutu weszta
catkowicie w koncéwke stozka blokujgcego.

3.8.2 WYMIANA STALOWEJ PROWADNICY DRUTU

Wymagane narzedzia:

Wyjmowanie i wktadanie prowadnicy drutu

Wyglad poszczegdinych elementdw moze sie réznic¢ w zaleznosci od konkretnego modelu uchwytu
spawalniczego. Metoda jest taka sama przypadku uchwytow spawalniczych chtodzonych zaréwno gazem,
jak i woda.
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1. Wyprostuj przewdd uchwytu spawalniczego.

3. Wyjmij starg prowadnice z przewodu.

A Jesli chcesz jg wykorzystac pdZniej, zachowaj ostroznoscé, aby nie uszkodzic jej podczas
wyjmowania.

4. Wsun nowg prowadnice drutu w przewdd, az zatrzyma sie na konicu szyjki uchwytu.

@ Standardowa stalowa prowadnica drutu posiada spiralny odcinek (*) odstonigetej stali na koricu
uchwytu spawalniczego. Ta dtuzsza, odstonieta czes¢ wchodzi jako pierwsza.

*
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® Zeby prawidtowo utozyé prowadnice drutu, tymczasowo zdemontuj koricéwke pradowa uchwytu
spawalniczego. Wigcej informacji na temat koricéwki pradowej: "Informacje o wyposazeniu" na
stronie 6 i "Montaz uchwytu spawalniczego" na stronie 12.

5. Wsun nakretke tulei obok prowadnicy, aby ustali¢ wtasciwg dtugos¢. Na tym etapie nie umieszczaj
nakretki tulei w jej docelowym potozeniu.
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7. Spituj koncowke prowadnicy drutu.

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

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

9. Natdz stozek blokujgcy na prowadnice drutu i docisnij. Upewnij sig, ze prowadnica drutu weszta
catkowicie w koncéwke stozka blokujgcego.
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10. Zatdz nakretke tulei na prowadnice drutu i zabezpiecz jg, przykrecajgc momentem 5 Nm.
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4. OBSLUGA

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

A
A

®

®

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

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

Przed przystapieniem do pracy nalezy zawsze upewnic sie, Ze stan kabla posredniego, weza gazu
osfonowego, kabla masy z zaciskiem oraz kabla zasilajacego umoZzliwia bezpieczng eksploatacje.
Trzeba tez upewnic sie, ze ztacza sg prawidtowo podtaczone. Niedokrecone ztagcza moga
zmniejszac wydajnosc spawania i uszkodzic ztgcza.

Gdy uchwyt spawalniczy Flexlite GXe-C jest podtgczony do wdzka spawalniczego MagTrac F 61,
przyciski funkcyjne na uchwycie spawalniczym sg nieaktywne (dotyczy to zaréwno modeli serii 3,
jak i serii 5).

Seria 5 GXe-C:

Aby rozpocza¢ spawanie, nalezy jednoczesnie nacisna¢ przyciski testu wyptywu gazu i wysuwu drutu do
tytu.
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Aby podad drut spawalniczy do tytu, nalezy nacisnaé przycisk wysuwu drutu do tytu.

Seria 3 GXe-C:

Aby rozpoczaé spawanie, prosze nacisnaé przycisk start.
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5. 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-ringii ztgcze gazu uchwytu spawalniczego pod katem zuzycia i uszkodzen.

® Uchwyt spawalniczy GXe chtodzony gazem nie ma o-ringow.

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.

o Gdy nie uzywasz uchwytu, powinien sige on znajdowac sie w swoim gniezdzie spoczynkowym na
podajniku drutu.

W sprawie napraw skontaktuj sie z Dealerem Kemppi.

Konserwacja okresowa

A Okresowag konserwacje moga przeprowadzac tylko wykwalifikowani serwisanci.

Przynajmniej raz na sze$¢ miesiecy sprawdzaj ztgcza elektryczne. Poluzowane ztgcza dokre¢, a elementy
utlenione — wyczys¢é.

® 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 przegladdw w warsztatach serwisowych:

e czyszczenie urzadzenia;

o konserwacja urzadzen spawalniczych;

e sprawdzenie potgczen i przetagcznikow;

« sprawdzenie wszystkich ztgczy elektrycznych;

o sprawdzenie kabla zasilajgcego i wtyczki zrodta zasilania;
e naprawa lub wymiana wadliwych czesci;

e testurzadzenia;

© Kemppi 38 1922560 / 2549



Flexlite GXe-C
‘ KEMPPI Instrukcjae;(blsfugi —ePL

e wrazie potrzeby test i kalibracja urzadzenia oraz wartosci parametrow.

Najblizszy punkt serwisowy mozna znalez¢ na stronie Kemppi.

© Kemppi 39 1922560 / 2549



= Flexlite GXe-C
V KEMPPI Instrukcjae;t;tsi}ugi iaPL

5.1 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.

Spawanie Cobot:

Spawanie rozpoczyna sige, mimo ze tuk nie zostat zajarzony przez nacisniecie przycisku startu lub
kombinacji przyciskéw startu.

* Wersja oprogramowania sprzetowego urzgdzenia spawalniczego jest nieprawidtowa. Zainstalowaé w
urzgdzeniu spawalniczym wersje oprogramowania sprzetowego wymagang do spawania Cobot.

W przypadku urzagdzenia X5 FastMig zajarzenie tuku nie nastepuje po nacisnieciu kombinacji przyciskéw
startu.

» Prosze sprawdzi¢, czy urzadzenie spawalnicze ma aktualng wersje oprogramowania sprzetowego.
e Sprawdzi¢, czy podajnik drutu ma numer seryjny 3152285 (A001 PCB W015171-R08) lub nowszy.
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5.2 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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6. DANE TECHNICZNE

"Dane techniczne: Flexlite GXe-C 353G 0D (chtodzony gazem)" na nastepnej stronie
"Dane techniczne: Flexlite GXe-C 353G 22D (chtodzony gazem)" na stronie 46
"Dane techniczne: Flexlite GXe-C 353G 35D (chtodzony gazem)" na stronie 49
"Dane techniczne: Flexlite GXe-C 355G 0D (chtodzony gazem)" na stronie 52
"Dane techniczne: Flexlite GXe-C 355G 22D (chtodzony gazem)" na stronie 54
"Dane techniczne: Flexlite GXe-C 355G 35D (chtodzony gazem)" na stronie 57
"Dane techniczne: Flexlite GXe-C 503W 0D (chtodzony wod3)" na stronie 60
"Dane techniczne: Flexlite GXe-C 503W 22D (chtodzony wodg)" na stronie 64
"Dane techniczne: Flexlite GXe-C 503W 35D (chtodzony wodg)" na stronie 67
"Dane techniczne: Flexlite GXe-C 505W 0D (chtodzony wodg)" na stronie 70
"Dane techniczne: Flexlite GXe-C 505W 22D (chtodzony wod3a)" na stronie 74
"Dane techniczne: Flexlite GXe-C 505W 35D (chtodzony wodg)" na stronie 78
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6.1 DANE TECHNICZNE: FLEXLITE GXE-C 353G OD

(CHLODZONY GAZEM)

Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Gaz
Koncowka pradowa M10X1

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% [ Ar + 18% CO2 350A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1,6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dtugo$é wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 206,5mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 0Omm
Wymiary szyjki: kat 0°
Wartosci znamionowe podzespotdéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotéw 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Nie

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli 4,55 kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
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Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Gaz
Koncoéwka pragdowa M10X1
Sposdb prowadzenia Mechaniczny
Obcigzalnos¢ 100% / Ar + 18% CO2 350 A
Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego
Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1,6 mm
spawalniczego
Test obcigzalnosci, dlugosé wolnego wylotu 22 mm
drutu
Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 0,8-1,6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0,8-1,6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0,8-1,6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Al 0,8-1,6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC 0,9-1,6 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss-MC/FC 0,9-1,6 mm
Rekojes¢ uchwytu Nie
Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 206,5mm
Wymiary szyjki: wysokos$¢ Omm
Wymiary szyijki: kat 0°
Wartosci znamionowe podzespotéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)
Wartosci znamionowe podzespotow 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)
Zdalne sterowanie Nie
Zakres temperatur pracy od -20°C do +40 °C
Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60 °C
Waga z pakietem kabli 3,7 kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
Wymiary szyjki, modele G:
X = dtugosc
X
Cm—
© Kemppi 45 1922560/ 2549



& KEMPPI

Flexlite GXe-C
Instrukcja obstugi - PL

6.2 DANE TECHNICZNE: FLEXLITE GXE-C 353G 22D

(CHLODZONY GAZEM)

Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Gaz
Koncowka pradowa M10X1

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% [ Ar + 18% CO2 350A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1,6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dtugo$é wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 197,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 49,8 mm
Wymiary szyjki: kat 22°
Wartosci znamionowe podzespotdéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotéw 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Nie

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli 4,55 kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
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Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Gaz
Koncoéwka pragdowa M10X1

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% / Ar + 18% CO2 350 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1,6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugosé wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 197,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos$¢ 49,8 mm
Wymiary szyijki: kat 22°
Wartosci znamionowe podzespotéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotow 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Nie

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli 3,7 kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
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Wymiary szyjki, modele G:

Y = Wysokosd, x = dtugosc, a = kat
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6.3 DANE TECHNICZNE: FLEXLITE GXE-C 353G 35D

(CHLODZONY GAZEM)

Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Gaz
Koncowka pradowa M10X1

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% [ Ar + 18% CO2 350A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1,6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dtugo$é wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 186,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 70,2 mm
Wymiary szyjki: kat 35°
Wartosci znamionowe podzespotdéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotéw 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Nie

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli 4,55 kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
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Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Gaz
Koncoéwka pragdowa M10X1

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% / Ar + 18% CO2 350 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1,6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugosé wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 186,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos$¢ 70,2 mm
Wymiary szyijki: kat 35°
Wartosci znamionowe podzespotéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotow 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Nie

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli 3,7 kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
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Wymiary szyjki, modele G:

Y = Wysokosd, x = dtugosc, a = kat
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6.4 DANE TECHNICZNE: FLEXLITE GXE-C 355G OD

(CHLODZONY GAZEM)

Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Gaz
Koncowka pradowa M10X1

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% [ Ar + 18% CO2 350A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1,6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dtugo$é wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 206,5mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 0Omm
Wymiary szyjki: kat 0°
Wartosci znamionowe podzespotdéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotéw 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli 4,55 kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
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Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Gaz
Koncoéwka pragdowa M10X1

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% / Ar + 18% CO2 350 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1,6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugosé wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 206,5mm
Wymiary szyjki: wysokos$¢ Omm
Wymiary szyijki: kat 0°
Wartosci znamionowe podzespotéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotow 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli 3,7 kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7

Wymiary szyjki, modele G:

X = dtugosc

rm——
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6.5 DANE TECHNICZNE: FLEXLITE GXE-C 355G 22D

(CHLODZONY GAZEM)

Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Gaz
Koncowka pradowa M10X1

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% [ Ar + 18% CO2 350A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1,6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dtugo$é wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 197,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 49,8 mm
Wymiary szyjki: kat 22°
Wartosci znamionowe podzespotdéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotéw 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli 4,55 kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
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Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Gaz
Koncoéwka pragdowa M10X1

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% / Ar + 18% CO2 350 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1,6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugosé wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 197,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos$¢ 49,8 mm
Wymiary szyijki: kat 22°
Wartosci znamionowe podzespotéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotow 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli 3,7 kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7

© Kemppi

55

1922560/ 2549



Flexlite GXe-C
‘ KEMPPI Instrukcjae;(blsfugi —ePL

Wymiary szyjki, modele G:

Y = Wysokosd, x = dtugosc, a = kat
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6.6 DANE TECHNICZNE: FLEXLITE GXE-C 355G 35D

(CHLODZONY GAZEM)

Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Gaz
Koncowka pradowa M10X1

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% [ Ar + 18% CO2 350A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1,6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dtugo$é wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 186,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 70,2 mm
Wymiary szyjki: kat 35°
Wartosci znamionowe podzespotdéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotéw 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli 4,55 kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
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Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Gaz
Koncoéwka pragdowa M10X1

Sposdb prowadzenia

Mechaniczny

Obcigzalnos¢ 100% / Ar + 18% CO2 350 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1,6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugosé wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 186,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos$¢ 70,2 mm
Wymiary szyijki: kat 35°
Wartosci znamionowe podzespotéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotow 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli 3,7 kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
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6.7 DANE TECHNICZNE: FLEXLITE GXE-C 503W 0D

(CHLODZONY WODA)

Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Ciecz
Koncowka pragdowa 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, dtugo$é wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dtugos¢ 206,5mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 0mm
Wymiary szyjki: kat 0°
Wartosci znamionowe podzespotéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

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

Zdalne sterowanie Nie

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli

4,7 kg

Waga bez pakietu kabli

0,8 kg
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Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Ciecz
Koncoéwka pradowa M10X1

Sposob 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

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 206,5 mm
Wymiary szyjki: wysokos$¢ 0mm
Wymiary szyjki: kat 0°
Wartos$ci znamionowe podzespotow 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotdéw 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Nie

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli 3,8kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
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6.8 DANE TECHNICZNE: FLEXLITE GXE-C 503W 22D

(CHLODZONY WODA)

Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Ciecz
Koncowka pragdowa 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, dtugo$é wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dtugos¢ 197,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 49,8 mm
Wymiary szyjki: kat 22°
Wartosci znamionowe podzespotéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

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

Zdalne sterowanie Nie

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli

4,7 kg

Waga bez pakietu kabli

0,8 kg
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Spetniane normy

| IEC 60974-7

Typ ztgcza spawalniczego Euro

Typ chtodzenia Ciecz
Koncowka pradowa M10X1
Sposob prowadzenia Mechaniczny
Obcigzalnos$¢ 100% / Ar + 18% CO2 500 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, Srednica drutu 1,6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugos¢ wolnego wylotu 22 mm

drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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 chtodzacego 11/min
Minimalna moc chtodzenia dla 11/min 0,9 kW
Maks. ci$nienie ptynu 5 Bar
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 197,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 49,8 mm
Wymiary szyjki: kat 22°
Wartosci znamionowe podzespotdéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotéw 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Nie

Zakres temperatur pracy od -20°Cdo +40°C
Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60 °C
Waga z pakietem kabli 3,8kg

Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
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6.9 DANE TECHNICZNE: FLEXLITE GXE-C 503W 35D

(CHLODZONY WODA)

Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Ciecz
Koncowka pragdowa 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, dtugo$é wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dtugos¢ 186,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 70,2 mm
Wymiary szyjki: kat 35°
Wartosci znamionowe podzespotéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

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

Zdalne sterowanie Nie

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli

4,7 kg

Waga bez pakietu kabli

0,8 kg
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Spetniane normy

| IEC 60974-7

Typ ztgcza spawalniczego Euro

Typ chtodzenia Ciecz
Koncowka pradowa M10X1
Sposob prowadzenia Mechaniczny
Obcigzalnos$¢ 100% / Ar + 18% CO2 500 A

Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, Srednica drutu 1,6 mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dlugos¢ wolnego wylotu 22 mm

drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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 chtodzacego 11/min
Minimalna moc chtodzenia dla 11/min 0,9 kW
Maks. ci$nienie ptynu 5 Bar
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 186,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 70,2 mm
Wymiary szyjki: kat 35°
Wartosci znamionowe podzespotdéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotéw 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Nie

Zakres temperatur pracy od -20°Cdo +40°C
Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60 °C
Waga z pakietem kabli 3,8kg

Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
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6.10 DANE TECHNICZNE: FLEXLITE GXE-C 505W 0D

(CHLODZONY WODA)

Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Ciecz
Koncowka pragdowa 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, dtugo$é wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dtugos¢ 206,5mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 0mm
Wymiary szyjki: kat 0°
Wartosci znamionowe podzespotéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

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

Zdalne sterowanie Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli

4,7 kg

Waga bez pakietu kabli

0,8 kg
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Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Ciecz
Koncoéwka pradowa M10X1

Sposob 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

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 206,5 mm
Wymiary szyjki: wysokos$¢ 0mm
Wymiary szyjki: kat 0°
Wartos$ci znamionowe podzespotow 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotdéw 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli 3,8kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
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6.11 DANE TECHNICZNE: FLEXLITE GXE-C 505W 22D

(CHLODZONY WODA)

Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Ciecz
Koncowka pragdowa 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, dtugo$é wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dtugos¢ 197,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 49,8 mm
Wymiary szyjki: kat 22°
Wartosci znamionowe podzespotéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

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

Zdalne sterowanie Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli

4,7 kg

Waga bez pakietu kabli

0,8 kg
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Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Ciecz
Koncoéwka pradowa M10X1

Sposob 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

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 197,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 49,8 mm
Wymiary szyjki: kat 22°
Wartos$ci znamionowe podzespotow 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotdéw 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli 3,8kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
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6.12 DANE TECHNICZNE: FLEXLITE GXE-C 505W 35D

(CHLODZONY WODA)

Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Ciecz
Koncowka pragdowa 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, dtugo$é wolnego wylotu 22 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dtugos¢ 186,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 70,2 mm
Wymiary szyjki: kat 35°
Wartosci znamionowe podzespotéw 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

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

Zdalne sterowanie Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli

4,7 kg

Waga bez pakietu kabli

0,8 kg
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Spetniane normy IEC 60974-7
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Typ ztgcza spawalniczego Euro
Typ chtodzenia Ciecz
Koncoéwka pradowa M10X1

Sposob 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

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 20 I/min
Srednica drutu 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, 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
Rekojes¢ uchwytu Nie

Typ szyjki Standard
Wymiary szyjki: dlugosé 186,3 mm
Wymiary szyjki: wysokos$¢ 70,2 mm
Wymiary szyjki: kat 35°
Wartos$ci znamionowe podzespotow 24V
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Wartosci znamionowe podzespotdéw 10 mA
elektrycznych (zdalne sterowanie)

Zdalne sterowanie Tak

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Waga z pakietem kabli 3,8kg
Waga bez pakietu kabli 0,8 kg
Spetniane normy IEC 60974-7
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Wymiary szyjki, modele G:

Y = Wysokosd, x = dtugosc, a = kat
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6.13 DOBOR CZESCI

W tabeli ponizej wymieniono dysze gazowe i koricdwki pragdowe stosowane w konfiguracji fabrycznej
uchwytu Flexlite GXe-C.

Model
GXe-C 353G

GXe-C 355G

GXe-C 503W

GXe-C 505W

Dysza gazowa
25/15L59 HD | B
= 1)

25/15L59 HD | B
a I J

25/15L59HD | B
L&A L

25/15L59 HD _sz[‘

Dysza gazowa: OD/D L

Koncowka pradowa

1.2C1L+, M10 «

1.2C1L+, M10 =

1.2C1L+, M10 =

1.2C1L+, M10 =

Oznaczenia dysz gazowych: Sr. zew. = $rednica zewnetrzna (w najszerszym punkcie), Sr. = érednica
($rednica wewnetrzna koicéwki dyszy gazowej), Dt. = dtugos$é, HD = o zwiekszonej wytrzymatosci.

W specyfikacji koncowki pradowej: L+ = koficodwka pradowa Life+ o wydtuzonej trwatosci uzytkowe;j.
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7. DANE DO ZAMOWIENIA

Informacje na temat zamawiania Flexlite GXe-C i opcjonalnych akcesoridow znajdziesz na stronie
Kemppi.com.
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