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1. OGOLNIE

Te instrukcje opisuja obstuge uchwytéw spawalniczych Kemppi Flexlite GXe przeznaczonych do spawania technika MIG.
Uchwyty spawalnicze Flexlite GXe sg przeznaczone do profesjonalnego spawania recznego. Uchwyty Flexlite GXe sa
przeznaczone do spawania metoda MIG. Wystepuja w wersjach chtodzonych ciecza (W) i gazem (G). Dostepne sg
uchwyty spawalnicze Flexlite GX serii 5 i 8. W obu stosuje sie eurozigcza.

Uchwyty spawalnicze Flexlite GXe z serii 8 zawierajg réwniez dodatkowe ztacze kabla sterowania do obstugi wylacznika i
zdalnego sterowania. Uchwyty GXe z serii 8 sa kompatybilne jedynie z urzadzeniami spawalniczymi X5 FastMig i Master
M (modele 350).

GXe 205G35 GXe 308GA35
GXe 205G5 GXe 308GA5
GXe 305G35 GXe 408GA35
GXe 305G5 GXe 408GA5
GXe 405G35 GXe 308WA35
GXe 405G5 GXe 308WAS5
GXe 305W35 GXe 408WA35
GXe 305W5 GXe 408WA5
GXe 405W35 GXe 508WA35
GXe 405W5 GXe 508WA5
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GXe 505W35

GXe 505W5
Oznaczenia modeli: G = chfodzony gazem, W = chtodzony cieczq, A = dodatkowe przytqcze kabla sterowania (ztgcze Amphenol).

Wazne

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

Ponizszymi symbolami wyrézniono fragmenty instrukgji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych szkéd i obrazen
wymagajg szczegodlnej 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 wyposazenia lub systemu.

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

Symbole Kemppi: Userdoc.

ZASTRZEZENIE

Chot¢ 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.
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2.BUDOWA UCHWYTU

Budowa uchwytu spawalniczego GXe do spawania technikg MIG:

@ Wyglqd poszczegdinych elementéw moze sie réznic zaleznie od konkretnego modelu uchwytu Flexlite GXe.

1. Dysza gazowa

2. Koncowka pragdowa

3. Adapter koncowki pradowej / dyfuzor gazu
4. Szyjka uchwytu

5. Rekojes¢

6. Wylacznik

7.

Pokrywa ochronna lub zdalne sterowanie montowane na uchwycie
>> Pokrywa ochronna ostania uchwyt, jezeli nie zamontowano na nim pilota sterowania (dotyczy modeli Flexlite

GXe z serii 5). Wiecej informacji na temat zdalnego sterowania montowanego na uchwycie: "Montowanie
zdalnego sterowania na uchwycie" na stronie 9.

8. Ziacze uchwytu

9. Ziacza doprowadzania i odprowadzania ptynu chtodzacego
>> Dotyczy tylko uchwytéw chtodzonych ciecza.

10. Dodatkowa rekojes¢ uchwytu (opcjonalna)
11. Dodatkowa ostona termiczna (opcjonalna)

Tylko seria 8 GXe:
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12. Dodatkowe przytacze kabla sterowania (ztacze Amphenol)
>> Do urzadzen spawalniczych X5 FastMig i Master M 350.

Akcesoria opcjonalne

» Zdalne sterowanie montowane na uchwycie GRe50
»  Ostona termiczna chronigca dton

* Mechaniczny przetacznik zabezpieczajacy, ktéry zapobiega przypadkowemu nacisnieciu wylacznika i zajarzeniu
tuku (nie mozna taczyc¢ z dodatkowa rekojesciag uchwytu):

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 komaérkowego lub
specjalng aplikacja do kodéw QR.
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3. MONTAZ

Upewnij sie, ze do zakoriczenia montazu urzqdzenie spawalnicze nie jest podtqczone do Zrédta prqdu i ze uchwyt
spawalniczy nie jest podtgczony do maszyny spawalniczej.

A Urzgdzenie nalezy chroni¢ przed deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

"Montaz uchwytu" na nastepnej stronie

"Montowanie zdalnego sterowania na uchwycie" na stronie 9
"Podfaczanie uchwytu" na stronie 11

"Instalacja i wymiana prowadnicy drutu" na stronie 12

"Montaz dodatkowej rekojesci uchwytu i ostony termicznej (opcjonalnie)" na stronie 20

Przed instalacja i uzyciem

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

Sprawdz zawartos¢ pudetek i upewnij sig, ze zadna cze$¢ nie jest uszkodzona.
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3.1 Montaz uchwytu
@ Informacje na temat doboru wtasciwych czesci: "Dobor czesci" na stronie 44.

Wymagane narzedzia:

1. Przymocuj adapter korncowki pradowej i dokre¢ go reka. Aby koricéwka pragdowa byta dobrze przymocowana do
uchwytu, nalezy ja mocno dokrecic.

2. Przymocuj koncowke pradowa i dokre¢ jg kluczem ptaskim.

3. Przymocuj dysze gazowa i dokrec ja reka.

© Kemppi 8 1922260/ 2343
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3.2 Montowanie zdalnego sterowania na uchwycie

@ Zdalne sterowanie (GRe50) do uchwytéw spawalniczych Flexlite GXe z serii 5 jest dostepne jako opcjonalne
akcesorium. GRe50 nie pasuje do uchwytéw spawalniczych GXe z serii 8.

@ Do uchwytéw spawalniczych Flexlite GXe z serii 8 zdalne sterowanie GRe80 jest dostarczane w fabrycznie. Przed
rozpoczeciem spawania nalezy zdjq¢ z uchwytu tymczasowq ptytke ochronng, a na jej miejsce zamontowac zdalne
sterowanie. Uchwyty spawalnicze serii GXe z serii 8 majq przytqcza na dodatkowy kabel sterujqcy prowadzony od
urzqdzen spawalniczych X5 FastMig i Master M (modele 350). Zdalne sterowanie montowane na uchwytach
spawalniczych z serii 8 nie wspdfpracuje z uchwytami spawalniczymi serii 5.

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

Wymagane narzedzia:
@/:\f‘

TX20

1. Wykrec sruby po obu stronach pokrywy, a nastepnie przesun ja lekko w przdd i wyjmij do géry.

© Kemppi

9 1922260/ 2343



’ KEMPPI Flexlite GXe

Instrukcja obstugi - PL

2. Najpierw tylng cze$¢ zdalnego sterowania przyt6z do rowka w korpusie uchwytu, a nastepnie wcisnij zdalne
sterowanie w uchwyt, tak aby zlgcza sie zatrzasnety.

3. Wkrec¢ Sruby po obu stronach zdalnego sterowania montowanego na uchwycie.

© Kemppi 10 1922260/ 2343
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3.3 Podtaczanie uchwytu

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

@ Wiecej informacji na temat podtqczania uchwytu (oraz ewentualnych dodatkowych elementéw) mozna znalez¢
w instrukcji obstugi urzqdzenia.

@ Jesli jeszcze nie zamontowano prowadnicy drutu, nalezy to zrobi¢ przed podtqczeniem uchwytu. Instrukcje:
"Wymiana stalowej prowadnicy drutu” na stronie 15.

1. Podtacz uchwyt do maszyny spawalniczej. Przymocuj ztacze przez obrécenie pierscienia w kierunku ruchu
wskazéwek zegara.

2. Tylko modele chtodzone ciecza: Podtacz przewody doprowadzania i odprowadzania ptynu chtodzacego do maszyny
spawalniczej. Ztacza sa oznaczone kolorami.

Zachowaj ostroznosc, aby podtqczy¢ odpowiedni przewdd do odpowiedniego ztqcza. Nieprawidfowe podtqczenie
przewoddéw moze prowadzi¢ do przegrzewania sie uchwytu.

3. Tylko uchwyty spawalnicze Flexlite GXe z serii 8: Podtacz kabel sterowania do ztacza sterowania w urzadzeniu
spawalniczym X5 FastMig lub Master M (modele 350).

Wiecej informacji o potaczeniach mozna znalez¢ w instrukcji obstugi urzadzenia spawalniczego.
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34 Instalacja i wymiana prowadnicy drutu

Uchwyty spawalnicze Flexlite GXe sg dostarczane zzamontowana prowadnicg drutu. W tym rozdziale znajduja 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 15.

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

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

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

Przed zmiang prowadnicy drutu nalezy usunqg¢ drut elektrodowy z uchwytu. Zawsze nalezy zapoznac sie z
instrukcjami dostarczonymi razem z zamiennq prowadnicq drutu.

3.4.1 Wymiana prowadnicy drutu DL Chili

Wymagane narzedzia:

Wyjmowanie i wkladanie prowadnicy drutu

Wyglqd poszczegdlnych elementdw moze sie rézni¢ w zaleznosci od konkretnego modelu uchwytu spawalniczego. Metoda
jest taka sama przypadku uchwytéw spawalniczych chtodzonych zaréwno gazem, jak i wodgq.

1. Wyprostuj przewdd uchwytu spawalniczego.

© Kemppi 12 1922260/ 2343
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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 ostroznos¢, aby nie uszkodzi¢ jej podczas wyjmowania.

4. Wsun nowa prowadnice drutu w przewdd, az zatrzyma sie na koricu szyjki uchwytu.

® Standardowa prowadnica drutu DL Chili posiada w przedniej czesci krétki metalowy odcinek spiralny. Ten spiralny
metalowy odcinek wchodzi do srodka jako pierwszy.

© Kemppi 13 1922260/ 2343
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@ Zeby prawidtowo utozy¢ prowadnice drutu, tymczasowo zdemontuj koricéwke prqdowq uchwytu spawalniczego.
Wiecej informacji na temat koricéwki prqdowej: "Budowa uchwytu" na stronie 5 i "Montaz uchwytu" na stronie 8.

5. Wsun nakretke tulei obok prowadnicy, aby ustali¢ wiasciwg dtugos¢. Na tym etapie nie umieszczaj nakretki tulei w
jej docelowym potozeniu.

6. Przy uzyciu noza do wyktadzin dotnij prowadnice réwno z koricem nakretki tulei.

© Kemppi 14 1922260/ 2343
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7. Natoéz stozek blokujacy na prowadnice drutu i dociénij. Upewnij sig, ze prowadnica drutu weszta catkowicie w
koncéwke stozka blokujacego.

A

8. Zatoz nakretke tulei na prowadnice drutu i zabezpiecz jg, przykrecajac momentem 5 Nm.

3.4.2 Wymiana stalowej prowadnicy drutu

Wymagane narzedzia:

Wyjmowanie i wkladanie prowadnicy drutu

Wyglqd poszczegdlnych elementdw moze sie rézni¢ w zaleznosci od konkretnego modelu uchwytu spawalniczego. Metoda
jest taka sama przypadku uchwytéw spawalniczych chtodzonych zaréwno gazem, jak i wodgq.

1. Wyprostuj przewod uchwytu spawalniczego.

::::““ﬁ
1< \77\::::::E " -

@
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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 ostroznos¢, aby nie uszkodzi¢ jej podczas wyjmowania.

4. Wsun nowa prowadnice drutu w przewdd, az zatrzyma sie na koricu szyjki uchwytu.

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

9&
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@ Zeby prawidtowo utozy¢ prowadnice drutu, tymczasowo zdemontuj koricéwke prqdowq uchwytu spawalniczego.
Wiecej informacji na temat koricéwki prqdowej: "Budowa uchwytu" na stronie 5 i "Montaz uchwytu" na stronie 8.

5. Wsun nakretke tulei obok prowadnicy, aby ustali¢ wiasciwg dtugos¢. Na tym etapie nie umieszczaj nakretki tulei w
jej docelowym potozeniu.

© Kemppi 17 1922260/ 2343
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7. Spituj koncéwke prowadnicy drutu.

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

8. Zdejmij izolacje z korca prowadnicy drutu na odcinku ok. 10-20 mm.

9. Natéz stozek blokujacy na prowadnice drutu i docisnij. Upewnij sig, ze prowadnica drutu weszta catkowicie w
koncowke stozka blokujacego.
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10. Zatéz nakretke tulei na prowadnice drutu i zabezpiecz ja, przykrecajgc momentem 5 Nm.
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3.5 Montaz dodatkowej rekojesci uchwytu i ostony termicznej (opcjonalnie)

Dodatkowa rekoje$¢ uchwytu i ostona termiczna sa dostepne do wszystkich uchwytéw spawalniczych Flexlite GXe
przeznaczonych do spawania technika MIG.

Rekojes¢ uchwytu

1. Trzymajac dolng czes¢ uchwytu pistoletowego skierowang w przéd, nasun wewnetrzne rowki uchwytu
pistoletowego na Sruby uchwytu.

Zeby zdemontowa¢ uchwyt pistoletowy, nacisnij przycisk blokady z tytu uchwytu pistoletowego:

© Kemppi 20 1922260/ 2343
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Ostona termiczna

1. Nasun gérne korice montazowe ostony termicznej na korice wkretéw po obu stronach korpusu uchwytu
spawalniczego.

2. Popychaj spéd ostony termicznej w strone uchwytu do momentu, az ostona zatrzasnie sie w swoim docelowym
potozeniu.

© Kemppi 21 1922260/ 2343
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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!

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

(D Przed przystgpieniem do pracy nalezy zawsze upewnic sie, Zze stan kabla posredniego, weza gazu ostonowego, kabla
masy z zaciskiem oraz kabla zasilajgcego umozliwia bezpiecznq eksploatacje. Trzeba tez upewnic sie, ze ztqcza sq
prawidtowo podtqczone. Niedokrecone ztqcza mogq zmniejsza¢ wydajnos¢ spawania i uszkodzi¢ ztqcza.

@ Zasada dziatania uchwytu i wigcznika zalezy od ustawien urzqdzenia spawalniczego (np. 2T, 4T lub Minilog).

Zeby rozpoczaé spawanie, naciénij wytacznik uchwytu.

By

"Uzywanie zdalnego sterowania GRe50 na uchwycie (seria 5)" na nastepnej stronie

"Uzywanie zdalnego sterowania GRe80 montowanego na uchwycie (seria 8)" na stronie 24

W uchwytach spawalniczych Flexlite GXe chtodzonych gazem (modele G) szyjke mozna obracac o 360° i w ten sposéb
regulowac jej kierunek.

Wiecej informacji na temat doboru i dostepnosci czesci: "Dobdr czesci" na stronie 44.
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4.1 Uzywanie zdalnego sterowania GRe50 na uchwycie (seria 5)

Ustaw predkos¢ podawania drutu lub wybierz kanat pamieci przetacznikiem rolkowym na uchwycie spawalniczym.

Domyslnie regulacja przetacznika rolkowego odbywa sie skokowo zgodnie z wartosciami liczbowymi podanymi na
przefaczniku rolkowym. Obracajac $rube pod przefgcznikiem rolkowym, mozna zmieni¢ ptynnos¢ regulacji na
bezstopniowa. W tym celu nalezy okresowo zdemontowac przetacznik rolkowy.
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4.2 Uzywanie zdalnego sterowania GRe80 montowanego na uchwycie (seria
8)

® Uchwyty spawalnicze Flexlite GXe z serii 8 wspotpracujq jedynie z urzqgdzeniami spawalniczymi X5 FastMig i Master
M (modele 350).

Za pomoca zdalnego sterowania GRe80 na uchwycie spawalniczym mozna wybiera¢ kanaty pamieci, regulowa¢
predkos¢ podawania drutu oraz natezenie i napiecie pradu spawania, a takze precyzyjnie dostraja¢ napiecie spawania
odpowiednio do uzywanego procesu.

1. Niestandardowy wyswietlacz LCD
>> Pokazuje wartosci regulowanych parametréw oraz informuje o wystapieniu btedéw (,Err”) w systemie

spawalniczym.

2. Przyciski plusa/minusa (+/-)
>> Stuzag do zmiany wartosci parametrow.

3.  Przyciski strzatek w lewo/w prawo
>> Umozliwiajg przetaczanie miedzy widokami/parametrami.

Elementy na wyswietlaczu zdalnego sterowania

a b

\

C

Symbole kanatu pamieci i wybranego kanatu pamieci

Symbole predkosci podawania drutu i precyzyjnego dostrajania
Wartos¢ regulowanego parametru (lub wskaznik btedu)
Jednostka regulowanego parametru

anoow

Kiedy wskutek regulacji parametru za pomocg zdalnego sterowania wartos¢ parametru zaczyna sie rézni¢ od zapisanej w
wybranym kanale pamieci, jest to sygnalizowane na ekranie poprzez wyswietlenie tylko numeru kanatu pamieci, bez
ramki:
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_}

Widoki i obstuga zdalnego sterowania

Widok kanatu pamieci: Kanat pamieci zmienia sie poprzez naciskanie przyciskdw +/-. Dtugie nacisniecie przycisku
+/- powoduje szybsze przewijanie wartosci parametréw. Dtugie nacisniecie przycisku strzatki w lewo powoduje
zapisanie ustawionych parametréw w aktualnie wybranym kanale.

Widok mocy spawania: Zaleznie od stosowanego procesu spawania przyciskami +/- reguluje sie predkos¢
podawania drutu lub natezenie pragdu spawania. Dtugie nacisniecie przycisku +/- powoduje szybsze przewijanie
wartosci parametrow.

Widok dostrajania: Zaleznie od stosowanego procesu spawania przyciskami +/- reguluje sie napiecie lub
parametry konkretnego procesu spawalniczego. Dtugie nacisniecie przycisku +/- powoduje szybsze przewijanie
wartosci parametréw. Dtugie nacisniecie przycisku strzatki w prawo powoduje przetaczanie miedzy zestawami
parametrow.

© Kemppi
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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 uchwyty do spawania technika MIG wymagaja regularnego
sprawdzania i konserwacji. Nalezy regularnie sprawdza¢ kable pod katem uszkodzen, jak réwniez czy ztacza sg
odpowiednio dokrecone.

Codzienna konserwacja

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

» Regularnie sprawdzaj, czy wszystkie podzespoty sa doktadnie dokrecone.

» Upewnij sig, ze styk pradowy adaptera uchwytu Kemppi nie jest zarysowany ani brudny. Sprawdz réwniez czy piny
konektoréw sa poprawnie wpiete.

»  Sprawdz, czy ostona przewodu nie jest uszkodzona.
o Sprawdz o-ringi i Ztacze gazu uchwytu spawalniczego pod katem zuzycia i uszkodzen.

@ Uchwyt spawalniczy GXe chtodzony gazem nie ma o-ringéw.

»  Przy kazdej wymianie szpuli drutu lub kazdego dnia po intensywnym uzytkowaniu sprezonym powietrzem usuwaj
pyt z prowadnicy.

» Sprawdz dysze i w razie potrzeby usun odpryski, ktére sie w niej osadzity.

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

W sprawie napraw skontaktuj sie z Dealerem Kemppi.

Konserwacja okresowa

A Okresowq konserwacje mogq przeprowadzac¢ tylko wykwalifikowani serwisanci.

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

® Podczas dokrecania poluzowanych elementéw uzyj odpowiedniego momentu dokrecania.

® Nie wolno uzywac myjek cisnieniowych.

Serwisy

Serwisy Kemppi wykonuja przeglady urzadzen spawalniczych na podstawie uméw serwisowych z Kemppi.

Gtéwne elementy przegladéw w warsztatach serwisowych:

e Czyszczenie urzadzenia;

» konserwacja urzadzen spawalniczych;

« sprawdzenie potaczen i przetacznikéw;

» sprawdzenie wszystkich ztaczy elektrycznych;

» sprawdzenie kabla zasilajacego i wtyczki zrédta zasilania;
» naprawa lub wymiana wadliwych czesci;

o test urzadzenia;
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» wrazie 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 problemdw 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

Sprawdz, czy kabel zasilajacy jest prawidtowo podtaczony.

Sprawdz, czy przetacznik zasilania zrédta zasilania jest w pozycji wigczenia.
Sprawdz, czy instalacja zasilajaca jest wtaczona.

Sprawdz bezpiecznik lub wytacznik sieci.

Sprawdz, czy kabel masy jest podfaczony.

Urzadzenie spawalnicze przestaje dziata¢

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

Sprawdz, czy zaden kabel nie poluzowat sie.

Podajnik drutu moégt sie przegrza¢. Odczekaj, az sie schtodzi, i upewnij sie, ze kabel spawalniczy jest prawidtowo
podtaczony.

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 blokujaca szpuli jest zamknieta.

Podajnik drutu nie podaje drutu

Sprawdz, czy drut sie nie skonczyt.

Sprawdz, czy drut elektrodowy jest prawidtowo poprowadzony przez rolki podajace do prowadnicy drutu.
Sprawdz, czy dZzwignia docisku rolek jest prawidtowo zamknieta.

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

Sprébuj przedmucha¢ prowadnice drutu sprezonym powietrzem, aby upewnic sie, ze jest drozna.

Uchwyt spawalniczy:

Drut wtapia sie w korncéwke pradowa.

Sprawdz, czy uzyto koricowki pradowej i prowadnicy odpowiedniego typu dla danego drutu elektrodowego.
Sprawdz, czy prowadnica drutu jest czysta.

Sprawdz, czy prowadnica drutu nie jest zagieta.

Sprawdz prad silnika. Jedli jest zbyt wysoki, moze to powodowac problemy z prowadnica drutu.

Sprawdz docisk rolek podajacych. Zbytnio docisniete rolki moga odksztatca¢ miekkie druty elektrodowe, np.
aluminiowe lub rdzeniowe.

Uchwyt spawalniczy przegrzewa sie

Upewnij sie, ze szyjka jest prawidtowo przymocowana do uchwytu.

Sprawdz, czy adapter koncéwki pradowej jest odpowiednio, recznie dokrecony i czy koricowka pradowa jest
prawidtowo do niego przymocowana.

Sprawdz, czy parametry spawania mieszcza 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 dwdéch wartosci.

Szyjka uchwytu spawalniczego sie przegrzewa

© Kemppi
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Uzywaj oryginalnych czesci eksploatacyjnych i zamiennych Kemppi. Niewtasciwe czesci zamienne moga
spowodowac przegrzewanie sie szyjki.

Ztacze uchwytu spawalniczego sie przegrzewa

Sprawdz, czy ztacze jest prawidtowo przymocowane do podajnika.
Sprawdz, czy powierzchnia przenoszenia pradu i wtyki ztagcza uchwytu sa czyste i nieuszkodzone.

Uchwyt spawalniczy nadmiernie wibruje podczas spawania

Sprawdz, czy adapter koncéwki pragdowej i koricowka pradowa sg dokrecone.

Sprawdz prad silnika.

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

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

Sprawdz, czy dana partia drutu elektrodowego nie jest wadliwa.

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.

Nierébwne spawanie

Sprawdz, czy mechanizm podawania drutu jest odpowiednio wyregulowany.

Sprébuj przedmuchad prowadnice drutu sprezonym powietrzem, aby upewnic sie, ze jest drozna.

Sprawdz, czy prowadnica drutu jest prawidtowo dobrana do typu i srednicy drutu elektrodowego.

Sprawdz rozmiar, typ i poziom zuzycia koricéwki pradowe;j.

Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie przegrzewa sie.

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

Za duzo odpryskéw

Sprawdz parametry i procedure spawania.

Sprawdz rodzaj i przeptyw gazu.

Sprawdz biegunowos¢ uchwytu/elektrody.

Sprawdz, czy drut elektrodowy jest odpowiedni do danego zastosowania.

© Kemppi
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5.2 Utylizacja

h{

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z europejska dyrektywa 2012/19/UE, dotyczacg zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego, oraz
dyrektywa 2001/65/UE, dotyczaca ograniczenia stosowania niektdérych niebezpiecznych substancji w sprzecie
elektrycznym i elektronicznym, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia elektryczne nalezy zbiera¢
osobno i przekazywac do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego odzysku odpadéw. Whasciciel zuzytego sprzetu
ma obowiagzek 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.

Wiecej informacji:

ClkealC]
E:.
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6. DANE TECHNICZNE

"Dane techniczne: Flexlite GXe 200A (chtodzony gazem)" na nastepnej stronie
"Dane techniczne: Flexlite GXe 300A (chtodzony gazem)" na stronie 34
"Dane techniczne: Flexlite GXe 400A (chtodzony gazem)" na stronie 36
"Dane techniczne: Flexlite GXe 300A (chtodzony ciecza)" na stronie 38
"Dane techniczne: Flexlite GXe 400A (chtodzony cieczg)" na stronie 40

"Dane techniczne: Flexlite GXe 500A (chtodzony ciecza)" na stronie 42
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6.1 Dane techniczne: Flexlite GXe 200A (chtodzony gazem)

Proces spawalniczy MIG/MAG
Koncéwka pradowa M10x1
Sposéb prowadzenia Reczne
Typ chtodzenia Powietrze
Maks. cisnienie ptynu chtodzacego (bary) -
Min. moc chtodzenia przy 1 I/min * (kW) -
Min. natezenie przeptywu (I/min) -
Typ ztacza Euro
Srednice drutu (mm) 08..12
Obciazalnos¢:
35% / Ar + 18% CO, 200 A
60% / Ar + 18% CO, -
100% / Ar + 18% CO, -
35% / CO, -
60% / CO, _
100% / CO, _
Przeptyw gazu (I/min) podczas testu obcigzalnosci 13
Srednica drutu podczas testu obcigzalnoci 1.0
Dtugos¢ drutu podczas testu obciagzalnosci 15
Srednica drutu elektrodowego (mm):
Fe 08.12
Fe-MC/FC 09..12
Ss 08..1.2
Ss-MC/FC 09.1.2
Al 08..1.2

Zakres temperatur pracy

Od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

Od -40°C do +60°C

Rekojes¢ uchwytu Tak
Obrotowa szyjka Tak
Wymienna szyjka Nie
Wymiary szyjki:
Dtugos¢ x (mm) (patrz ilustracja ponizej) 123
Wysokos¢ y (patrz ilustracja ponizej) 77
Kat szyjki a (°) (patrz ilustracja ponizej) 45
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Spetniane normy IEC 60974-7

Dhugos¢ uchwytu spawalniczego (m) 35/5

* Pomiar przy najdtuzszym dostepnym uchwycie.

Wymiary szyjki, modele G:
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6.2 Dane techniczne: Flexlite GXe 300A (chtodzony gazem)

Proces spawalniczy MIG/MAG MIG/MAG
Koncéwka pradowa M10x1 M10x1
Sposéb prowadzenia Reczne Reczne
Typ chtodzenia Gaz Gaz
Maks. cisnienie ptynu chtodzacego (bary) R -
Min. moc chtodzenia przy 1 I/min * (kW) - -
Min. natezenie przeptywu (I/min) - -
Typ ztacza Euro Euro + Amphenol
Srednice drutu (mm) 08.12 08.12
Obciazalnos¢:
35% / Ar + 18% CO, 300 A 300A
60% / Ar + 18% CO, - -
100% / Ar + 18% CO, - -
35% / CO, . -
60% / CO, - _
100% / CO, - _
Przeptyw gazu (I/min) podczas testu obcigzalnosci 15 15
Srednica drutu podczas testu obcigzalnoci 12 1.2
Dtugos¢ drutu podczas testu obciagzalnosci 18 18
Srednica drutu elektrodowego (mm):
Fe 08..1.2 08..1.2
Fe-MC/FC 09..12 09..1.2
Ss 08..1.2 08.1.2
Ss-MC/FC 09.12 09.1.2
Al 08..1.2 08..12

Zakres temperatur pracy

Od -20°C do +40°C

Od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

Od -40°C do +60°C

Od -40°C do +60°C

Rekojes¢ uchwytu Tak Tak
Obrotowa szyjka Tak Tak
Wymienna szyjka Nie Nie
Wymiary szyjki:
Dtugos¢ x (mm) (patrz ilustracja ponizej) 135 135
Wysokos¢ y (patrz ilustracja ponizej) 9 96
Kat szyjki a (°) (patrz ilustracja ponizej) 50 50
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Spetniane normy

IEC 60974-7

IEC 60974-7

Dhugos¢ uchwytu spawalniczego (m)

35/5

35/5

* Pomiar przy najdtuzszym dostepnym uchwycie.

Wymiary szyjki, modele G:
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6.3 Dane techniczne: Flexlite GXe 400A (chtodzony gazem)

Proces spawalniczy MIG/MAG MIG/MAG
Koncéwka pradowa M10x1 M10x1
Sposéb prowadzenia Reczne Reczne
Typ chtodzenia Gaz Gaz
Maks. cisnienie ptynu chtodzacego (bary) R -
Min. moc chtodzenia przy 1 I/min * (kW) - -
Min. natezenie przeptywu (I/min) - -
Typ ztacza Euro Euro + Amphenol
Srednice drutu (mm) 08..16 08.16
Obciazalnos¢:
35% / Ar + 18% CO, 400 A 400 A
60% / Ar + 18% CO, _ -
100% / Ar + 18% CO, - -
35% / CO, . -
60% / CO, - _
100% / CO, - _
Przeptyw gazu (I/min) podczas testu obcigzalnosci 20 20
Srednica drutu podczas testu obcigzalnoci 16 16
Dtugos¢ drutu podczas testu obciagzalnosci 22 22
Srednica drutu elektrodowego (mm):
Fe 08..1.6 08..1.6
Fe-MC/FC 09..1.6 09..1.6
Ss 08.16 08.16
Ss-MC/FC 09..16 09..16
Al 08.16 08.16

Zakres temperatur pracy

Od -20°C do +40°C

Od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

Od -40°C do +60°C

Od -40°C do +60°C

Rekojes¢ uchwytu Tak Tak
Obrotowa szyjka Tak Tak
Wymienna szyjka Nie Nie
Wymiary szyjki:
Dtugos¢ x (mm) (patrz ilustracja ponizej) 149 149
Wysokos¢ y (patrz ilustracja ponizej) 102 102
Kat szyjki a (°) (patrz ilustracja ponizej) 50 50
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Spetniane normy

IEC 60974-7

IEC 60974-7

Dhugos¢ uchwytu spawalniczego (m)

35/5

35/5

* Pomiar przy najdtuzszym dostepnym uchwycie.

Wymiary szyjki, modele G:
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6.4 Dane techniczne: Flexlite GXe 300A (chtodzony cieczg)

Proces spawalniczy MIG/MAG MIG/MAG
Koncéwka pradowa M10x1 M10x1
Sposéb prowadzenia Reczne Reczne
Typ chtodzenia Ciecz Ciecz
Maks. cisnienie ptynu chtodzacego (bary) 5 5
Min. moc chtodzenia przy 1 1/min * (kW) 09 09
Min. natezenie przeptywu (I/min) 1 1
Typ ztacza Euro Euro
Srednice drutu (mm) 08..16 08.16
Obciazalnos¢:
35% / Ar + 18% CO, - -
60% / Ar + 18% CO, - -
100% / Ar + 18% CO, 300 A 300 A
35% / CO, . -
60% / CO, - -
100% / CO, - -
Przeptyw gazu (I/min) podczas testu obcigzalnosci 15 15
Srednica drutu podczas testu obcigzalnoci 12 1.2
Dtugos¢ drutu podczas testu obciagzalnosci 18 18
Srednica drutu elektrodowego (mm):
Fe 08..1.6 08..1.6
Fe-MC/FC 09..16 09..16
Ss 08.16 08.16
Ss-MC/FC 09..16 09.16
Al 08.16 08.16

Zakres temperatur pracy

Od -20°C do +40°C

Od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

Od -40°C do +60°C

Od -40°C do +60°C

Rekojes¢ uchwytu Tak Tak
Obrotowa szyjka Nie Nie
Wymienna szyjka Nie Nie
Wymiary szyjki:
Dtugos¢ x (mm) (patrz ilustracja ponizej) 126 126
Wysokos¢ y (patrz ilustracja ponizej) 93 93
Kat szyjki a (°) (patrz ilustracja ponizej) 48 48
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Spetniane normy

IEC 60974-7

IEC 60974-7

Dhugos¢ uchwytu spawalniczego (m)

35/5

35/5

* Pomiar przy najdtuzszym dostepnym uchwycie.

Wymiary szyjki, modele W:
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6.5 Dane techniczne: Flexlite GXe 400A (chtodzony cieczg)

Proces spawalniczy MIG/MAG MIG/MAG
Koncéwka pradowa M10x1 M10x1
Sposéb prowadzenia Reczne Reczne
Typ chtodzenia Ciecz Ciecz
Maks. cisnienie ptynu chtodzacego (bary) 5 5
Min. moc chtodzenia przy 1 1/min * (kW) 09 09
Min. natezenie przeptywu (I/min) 1 1
Typ ztacza Euro Euro + Amphenol
Srednice drutu (mm) 08..16 08.16
Obciazalnos¢:
35% / Ar + 18% CO, - -
60% / Ar + 18% CO, - -
100% / Ar + 18% CO, 400 A 400 A
35% / CO, . -
60% / CO, - -
100% / CO, - -
Przeptyw gazu (I/min) podczas testu obcigzalnosci 20 20
Srednica drutu podczas testu obcigzalnoci 16 16
Dtugos¢ drutu podczas testu obciagzalnosci 22 22
Srednica drutu elektrodowego (mm):
Fe 08..1.6 08..1.6
Fe-MC/FC 09..16 09..16
Ss 08.16 08.16
Ss-MC/FC 09..16 09.16
Al 08.16 08.16

Zakres temperatur pracy

Od -20°C do +40°C

Od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

Od -40°C do +60°C

Od -40°C do +60°C

Rekojes¢ uchwytu Tak Tak
Obrotowa szyjka Nie Nie
Wymienna szyjka Nie Nie
Wymiary szyjki:
Dtugos¢ x (mm) (patrz ilustracja ponizej) 144 144
Wysokos¢ y (patrz ilustracja ponizej) 99 99
Kat szyjki a (°) (patrz ilustracja ponizej) 48 48
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Spetniane normy

IEC 60974-7

IEC 60974-7

Dhugos¢ uchwytu spawalniczego (m)

35/5

35/5

* Pomiar przy najdtuzszym dostepnym uchwycie.

Wymiary szyjki, modele W:
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6.6 Dane techniczne: Flexlite GXe 500A (chtodzony cieczg)

Proces spawalniczy MIG/MAG MIG/MAG
Koncéwka pradowa M10x1 M10x1
Sposéb prowadzenia Reczne Reczne
Typ chtodzenia Ciecz Ciecz
Maks. cisnienie ptynu chtodzacego (bary) 5 5
Min. moc chtodzenia przy 1 1/min * (kW) 09 09
Min. natezenie przeptywu (I/min) 1 1
Typ ztacza Euro Euro + Amphenol
Srednice drutu (mm) 08..16 08.16
Obciazalnos¢:
35% / Ar + 18% CO, - -
60% / Ar + 18% CO, - -
100% / Ar + 18% CO, 500 A 500 A
35% / CO, . -
60% / CO, - -
100% / CO, - -
Przeptyw gazu (I/min) podczas testu obcigzalnosci 20 20
Srednica drutu podczas testu obcigzalnoci 16 16
Dtugos¢ drutu podczas testu obciagzalnosci 22 22
Srednica drutu elektrodowego (mm):
Fe 08..1.6 08..1.6
Fe-MC/FC 09..16 09..16
Ss 08.16 08.16
Ss-MC/FC 09..16 09.16
Al 08.16 08.16

Zakres temperatur pracy

Od -20°C do +40°C

Od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

Od -40°C do +60°C

Od -40°C do +60°C

Rekojes¢ uchwytu Tak Tak
Obrotowa szyjka Nie Nie
Wymienna szyjka Nie Nie
Wymiary szyjki:
Dtugos¢ x (mm) (patrz ilustracja ponizej) 163 163
Wysokos¢ y (patrz ilustracja ponizej) 105 105
Kat szyjki a (°) (patrz ilustracja ponizej) 48 48
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Spetniane normy

IEC 60974-7

IEC 60974-7

Dhugos¢ uchwytu spawalniczego (m)

35/5

35/5

* Pomiar przy najdtuzszym dostepnym uchwycie.

Wymiary szyjki, modele W:
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6.7 Dobor czesci

W tabeli ponizej wymieniono dysze gazowe i koncowki pradowe stosowane w konfiguracji fabrycznej uchwytu Flexlite
GXe.

GXe 205G 22/14 59 HD ) 1.0CT L+, M10 e
GXe 305G 25/15 L59 HD (:_]D 1.0CT L+, M10 e
GXe 405G 28/15 162 HD ED 1.2C1 L+ M10 e
GXe 305W 22/14 .59 HD ) 1.0C1 L+, M10 =
GXe 405W 25/15 L59 HD LT_D 12C1 L+, M10 =
GXe 505W 28/15 L62 HD ED 12C1 L+, M10 =
GXe 308GA 25/15L59 HD LD 1.0CT L+, M10 e
GXe 408GA 28/15 162 HD oD 12C1 L+ M10 e
GXe 308WA 22/14 159 HD e 1.0CT L+ M10 e
GXe 408WA 25/15 L59 HD [:JD 1.2C1 L+ M10 e
GXe 508WA 28/15 L62 HD LD 12C1 L+, M10 e

Dysza gazowa: OD/D L

Oznaczenia dysz gazowych: Sr. zew. = $rednica zewnetrzna (w najszerszym punkcie), Sr. = $rednica ($rednica

wewnetrzna koncowki dyszy gazowej), Dt. = dtugos¢, HD = o zwiekszonej wytrzymatosci.

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

Informacje na temat zamawiania Flexlite GXe i opcjonalnych akcesoriéw znajdziesz na stronie Kemppi.com.
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