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1. GENERAL

Aceste instrucțiuni descriu utilizarea pistoletelor de sudură MIG Flexlite GXe de la Kemppi. Pistoletele de sudură Flexlite
GXe sunt proiectate pentru sudare manuală profesională. Gama Flexlite GXe cuprinde atât modele răcite cu apă (W), cât
și modele răcite cu gaz (G) de sudură MIG. Pistoletele de sudură Flexlite GXe sunt disponibile în seriile de model 5 și 8 –
ambele încorporând conectori de sudare Euro.

Seria 8 de pistolete de sudură Flexlite GXe include, de asemenea, o conexiune suplimentară de cablu de control pentru
declanșator și telecomenzi. Pistoletele din seria 8 GXe pot fi utilizate numai cu echipamentele de sudare X5 FastMig și
Master M (350 de modele).

Modele Flexlite GXe

Seria 5: Seria 8:

GXe 205G35 GXe 308GA35

GXe 205G5 GXe 308GA5

GXe 305G35 GXe 408GA35

GXe 305G5 GXe 408GA5

GXe 405G35 GXe 308WA35

GXe 405G5 GXe 308WA5

GXe 305W35 GXe 408WA35

GXe 305W5 GXe 408WA5

GXe 405W35 GXe 508WA35

GXe 405W5 GXe 508WA5
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GXe 505W35

GXe 505W5

În numele modelelor: G = răcit cu gaz, W = răcit cu apă, A = Conexiune suplimentară a cablului de control (conector Amphenol).

Note importante

Citiți toate instrucțiunile cu atenție. Pentru siguranța dvs. și a mediului dvs. de lucru, acordați atenție deosebită
instrucțiunilor de siguranță furnizate împreună cu echipamentul.

Elementele din manual care necesită atenție deosebită în vederea minimizării deteriorărilor și vătămărilor sunt marcate
cu simbolurile de mai jos. Citiți cu atenție aceste secțiuni și urmați instrucțiunile aferente.

Notă: oferă utilizatorului o informație utilă.

Atenție: descrie o situație care poate duce la deteriorarea echipamentului sau a sistemului.

Avertisment: Descrie o situație care poate fi periculoasă. Dacă nu este evitată, va avea ca rezultat vătămarea sau
decesul utilizatorului.

Simboluri Kemppi: Userdoc.

DECLINAREA RĂSPUNDERII
Deși am depus toate eforturile pentru a ne asigura că informațiile conținute în acest ghid sunt exacte și
complete, nu ne putem asuma răspunderea pentru erori sau omisiuni. Kemppi își rezervă dreptul de a modifica
specificațiile produsului descris în orice moment, fără notificare prealabilă. Nu copiați, nu înregistrați, nu
reproduceți sau nu transmiteți conținutul acestui ghid fără permisiunea prealabilă a Kemppi.
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2. DESPRE ECHIPAMENT

Echipamentul pistoletului de sudare MIG Flexlite GXe este format din:

Detaliile vizuale exacte pot diferi între modele Flexlite GXe diferite.

1. Duza de gaz
2. Vârf de contact
3. Adaptor vârf de contact / difuzor de gaz
4. Gâtul pistoletului
5. Mânerul
6. Comutator de declanșator
7. Placă de acoperire sau telecomandă pentru pistolet

>> Placa de acoperire acoperă mânerul dacă nu este instalată o telecomandă a pistoletului de sudură (modele
Flexlite GXe seria 5). Pentru mai multe informații despre telecomenzile pistoletelor, consultați "Instalarea
telecomenzii pistoletului" la pagina9.

8. Conector pistolet
9. Conectori de furtun de intrare și ieșire a lichidului de răcire

>> Numai cu pistolete de sudură răcite cu apă.

10. Mâner suplimentar pentru pistol (opțional)
11. Protector de căldură suplimentar (opțional)

Numai seria 8 GXe:
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12. Conexiune suplimentară prin cablu de control (conector Amphenol)
>> Pentru utilizare cu echipamentele de sudare din seria X5 FastMig și Master M 350.

Accesorii opționale

• Telecomanda pistoletului GRe50
• Protector termic pentru protecția mâinilor
• Comutator mecanic de control de siguranță pentru a preveni declanșarea și aprinderea accidentală (nu este

compatibil cu mânerul suplimentar al pistolului):

IDENTIFICAREA ECHIPAMENTULUI

Cod de răspuns rapid (QR)

Informațiile legate de dispozitiv sau un link web către aceste informații se regăsesc sub forma unui cod QR pe
dispozitiv. Codul poate fi citit, de exemplu, cu o cameră de dispozitiv mobil și o aplicație pentru citirea codurilor
QR.
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3. MONTAJUL

Asigurați-vă că echipamentul de sudură nu este conectat la rețea sau că pistoletul de sudură nu este conectat la
aparatul de sudură până la finalizarea instalării.

Protejați echipamentul de ploaie și de lumina directă a soarelui.

"Asamblarea pistoletului" pe pagina următoare

"Instalarea telecomenzii pistoletului" la pagina9

"Conectarea pistoletului" la pagina11

"Instalarea și înlocuirea tubului de ghidare a sârmei" la pagina12

"Instalarea mânerului suplimentar pentru pistol și a protectorului termic (opțional)" la pagina20

Înainte de montare și utilizare

Asigurați conformitatea cu cerințele locale și naționale de siguranță privind montarea și utilizarea unităților de înaltă
tensiune.

Verificați conținutul pachetelor și asigurați-vă că nicio piesă nu este deteriorată.
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3.1 Asamblarea pistoletului

Pentru componentele corecte, consultați "Selectarea componentelor" la pagina44.

Scule necesare:

8 mm

1. Atașați adaptorul vârfului de contact și strângeți-l manual cu fermitate în poziție. Este important să strângeți
adaptorul corect pentru a permite o conexiune strânsă a vârfului de contact la pistolet.

2. Atașați vârful de contact și fixați-l cu o cheie.

3. Atașați duza de gaz și strângeți-o manual cu fermitate în poziție.
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3.2 Instalarea telecomenzii pistoletului

Telecomanda pistoletului de sudură Flexlite GXe seria 5 (GRe50) este disponibilă ca accesoriu opțional. GRe50 nu este
compatibil cu pistoletele de sudură GXe din seria 8.

La pistoletele de sudură Flexlite GXe seria 8, telecomanda pistoletului GRe80 este livrată împreună cu pistoletul de
sudură. Înainte de sudare, placa de protecție temporară trebuie îndepărtată de pe pistoletul de sudură și trebuie
instalată telecomanda pistoletului. Pistoletele de sudură din seria 8 GXe încorporează utilizarea cablului de control
suplimentar cu echipamente de sudură X5 FastMig și Master M (350 de modele). Telecomanda pistoletului de sudură
din seria 8 nu funcționează cu pistoletele de sudură din seria 5.

Asigurați-vă că echipamentul de sudură nu este conectat la rețea sau că pistoletul de sudură nu este conectat în
acest punct.

Scule necesare:

TX20

1. Scoateți capacul eliberând șuruburile laterale și apoi mișcând capacul ușor înainte și în sus.
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2. Mai întâi așezați telecomanda pistoletului în spate în canelura de pe corpul pistoletului și apoi apăsați telecomanda
până se fixează complet în poziție, astfel încât conectorii să se alinieze.

3. Fixați capacul telecomenzii în poziție cu șuruburile din lateral.
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3.3 Conectarea pistoletului

Strângeți manual conectorii pistoletului. Conectorii slăbiți se pot supraîncălzi, pot crea perturbări de contact, daune
mecanice și scurgeri de apă sau gaz.

Pentru conectarea pistoletului (și a pieselor prelungitoare aplicabile), consultați și instrucțiunile echipamentului dvs.
de sudură.

Dacă nu este deja preinstalat, tubul de ghidare a sârmei trebuie instalat înainte de a conecta pistoletul. Consultați
"Înlocuirea tubului de ghidare a sârmei din oțel" la pagina15 pentru instrucțiuni.

1. Conectați pistoletul la echipamentul dvs. de sudare. Fixați conectorul în poziție rotind gulerul în sensul acelor de
ceasornic.

2. Numai modele răcite cu apă: Conectați furtunurile de admisie și de evacuare a lichidului de răcire la echipamentul
dvs. de sudură. Rețineți: conectorii au coduri de culoare.

Conectați furtunurile pentru lichid de răcire la conectorii corespunzători pentru furtun. Dacă conexiunile se întretaie,
pistoletul de sudură se poate supraîncălzi.

3. Doar pistolete de sudură Flexlite GXe seria 8: Conectați cablul de control la conectorul de control al echipamentului
de sudură X5 FastMig sau Master M (350 de modele).

Consultați instrucțiunile de utilizare ale echipamentului dvs. de sudură pentru mai multe informații despre
caracteristicile de conectare a acestuia.
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3.4 Instalarea și înlocuirea tubului de ghidare a sârmei

Pachetele de cabluri pentru pistolete de sudură Flexlite GXe sunt livrate cu tubul de ghidare a sârmei preinstalat.
Consultați această secțiune dacă trebuie să înlocuiți tubul de ghidare a sârmei.

Tubul de ghidare a sârmei este o piesă consumabilă, care trebuie schimbată dacă este uzată și când materialul sârmei de
sudare se modifică.

Pentru înlocuirea tubului de ghidare a sârmei de oțel, consultați "Înlocuirea tubului de ghidare a sârmei din oțel" la
pagina15.

Pentru înlocuirea tubului de ghidare a sârmei DL Chili, consultați "Înlocuirea tubului de ghidare a sârmei DL Chili" sub.

Dacă schimbați sârma de sudare cu un diametru sau un material diferit, schimbați corespunzător și rolele de
alimentare din sistemul de alimentare a sârmei.

Majoritatea modelelor de pistolete de sudură Flexlite GXe pot fi utilizate atât cu tubul de ghidare a sârmei de oțel,
cât și cu tubul de ghidare a sârmei DL Chili.

Sârma de sudare trebuie îndepărtată înainte de înlocuirea tubului de ghidare a sârmei. Citiți întotdeauna
instrucțiunile livrate împreună cu tubul de ghidare a sârmei de schimb.

3.4.1 Înlocuirea tubului de ghidare a sârmei DL Chili

Scule necesare:

Scoaterea și introducerea tubului de ghidare a sârmei

Detaliile vizuale pot varia ușor între diferitele modele de pistolete de sudură. Metoda este aceeași atât pentru pistoletele de
sudură răcite cu gaz, cât și cele răcite cu apă.

1. Îndreptați cablul pistoletului de sudură.
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2. La capătul de cablu cu alimentator de sârmă, scoateți piulița tubului de ghidare a sârmei.

3. Scoateți vechiul tub de ghidare a sârmei de pe furtunul cablului.

Dacă încă intenționați să utilizați același tub de ghidare a sârmei mai târziu, asigurați-vă că nu deteriorați tubul de
ghidare a sârmei la acest pas.

4. Introduceți noul tub de ghidare a sârmei în furtunul de cablu până când se oprește la capătul gâtului pistoletului.

Tubul de ghidare a sârmei standard DL Chili include o secțiune spirală metalică scurtă la capătul său frontal. Acest
capăt de spirală metalic intră primul.
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Pentru a vă asigura că tubul de ghidare a sârmei este în poziția corectă, îndepărtați temporar vârful de contact al
pistoletului de sudură. Pentru mai multe informații despre vârful de contact, consultați "Despre echipament" la
pagina5 și "Asamblarea pistoletului" la pagina8.

5. Introduceți piulița manșonului lângă tubul de ghidare a sârmei pentru măsurare. (Nu instalați piulița manșonului în
poziția sa în această etapă.)

6. Folosind un cuțit pentru covor, tăiați tubul de ghidare a sârmei la nivel cu capătul piuliței manșonului.
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7. Introduceți conul de reținere pe tubul de ghidare a sârmei și împingeți până se fixează. Asigurați-vă că tubul de
ghidare a sârmei ajunge până la capăt în vârful conului de reținere.

8. Așezați piulița manșonului pe tubul de ghidare a sârmei și fixați-o în poziție strângând-o la un cuplu de 5 Nm.

3.4.2 Înlocuirea tubului de ghidare a sârmei din oțel

Scule necesare:

Scoaterea și introducerea tubului de ghidare a sârmei

Detaliile vizuale pot varia ușor între diferitele modele de pistolete de sudură. Metoda este aceeași atât pentru pistoletele de
sudură răcite cu gaz, cât și cele răcite cu apă.

1. Îndreptați cablul pistoletului de sudură.
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2. La capătul de cablu cu alimentator de sârmă, scoateți piulița tubului de ghidare a sârmei.

3. Scoateți vechiul tub de ghidare a sârmei de pe furtunul cablului.

Dacă încă intenționați să utilizați același tub de ghidare a sârmei mai târziu, asigurați-vă că nu deteriorați tubul de
ghidare a sârmei la acest pas.

4. Introduceți noul tub de ghidare a sârmei în furtunul de cablu până când se oprește la capătul gâtului pistoletului.

Tubul de ghidare a sârmei standard din oțel include o secțiune spirală din oțel decopertat (*) la capătul pistoletului
de sudură. Această secțiune mai lungă intră prima.
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Pentru a vă asigura că tubul de ghidare a sârmei este în poziția corectă, îndepărtați temporar vârful de contact al
pistoletului de sudură. Pentru mai multe informații despre vârful de contact, consultați "Despre echipament" la
pagina5 și "Asamblarea pistoletului" la pagina8.

5. Introduceți piulița manșonului lângă tubul de ghidare a sârmei pentru măsurare. (Nu instalați piulița manșonului în
poziția sa în această etapă.)

6. Folosind clești pentru tăiere laterală, tăiați tubul de ghidare a sârmei la nivel cu capătul piuliței manșonului.
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7. Piliți capătul tubului de ghidare a sârmei.

Nu lăsați muchii aspre, interioare, care ar putea deteriora sârma de sudură.

8. Îndepărtați capătul tubului de ghidare a sârmei aproximativ 10...20 mm.

9. Introduceți conul de reținere pe tubul de ghidare a sârmei și împingeți până se fixează. Asigurați-vă că tubul de
ghidare a sârmei ajunge până la capăt în vârful conului de reținere.
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10. Așezați piulița manșonului pe tubul de ghidare a sârmei și fixați-o în poziție strângând-o la un cuplu de 5 Nm.
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3.5 Instalarea mânerului suplimentar pentru pistol și a protectorului termic
(opțional)

Mânerul suplimentar al pistolului și protectorul de căldură sunt disponibile pentru toate pistoletele de sudură Flexlite
GXe MIG.

Mânerul pistolului

1. Cu partea inferioară a mânerului de prindere îndreptată înainte, montați canelurile interioare ale mânerului de
prindere peste șuruburile de pe pistolet.

2. Trageți mânerul înapoi pentru a-l bloca în poziție.

Pentru a scoate mânerul de prindere, apăsați butonul de deblocare din spatele mânerului de prindere:
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Protector termic

1. Așezați capetele de fixare superioare ale dispozitivului de protecție termică în capetele șuruburilor de pe ambele
părți ale corpului pistoletului de sudură.

2. Împingeți partea inferioară a protectorului de căldură spre mâner, astfel încât protectorul să se poată fixa în poziție.
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4. OPERARE

Înainte de utilizarea echipamentului, asigurați-vă că s-au efectuat toate acțiunile de instalare necesare, în conformitate
cu configurația și instrucțiunile echipamentului dvs.

Sudarea este interzisă în locurile în care există un pericol imediat de incendiu sau de explozie!

Fumul de sudare poate provoca vătămări. Asigurați o ventilație suficientă în timpul sudării și purtați protecție
respiratorie!

Verificați întotdeauna înainte de utilizare cablul de interconectare, furtunul pentru gazul protector, cablul de
împământare/cleștele de împământare, precum și cablul de alimentare, pentru a vă asigura că sunt funcționale.
Asigurați-vă că ați fixat corect conectorii. Conectorii slăbiți pot afecta performanța de sudare și se pot deteriora din
această cauză.

Funcția exactă a pistoletului și a declanșatorului poate varia în funcție de setările aparatului de sudură (de exemplu,
2T, 4T sau Minilog).

Pentru a începe sudarea, apăsați comutatorul de declanșare.

"Utilizarea telecomenzii pistoletului GRe50 (seria 5)" pe pagina următoare

"Utilizarea telecomenzii pistoletului GRe80 (seria 8)" la pagina24

Cu pistoletele de sudură Flexlite GXe răcite cu gaz (modele G), direcția gâtului poate fi reglată (360°) prin rotație.

Pentru mai multe informații despre selecția și disponibilitatea componentelor, consultați "Selectarea componentelor" la
pagina44.
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4.1 Utilizarea telecomenzii pistoletului GRe50 (seria 5)

Reglați viteza de alimentare a sârmei sau schimbați canalul de memorie rotind comutatorul cu role de pe mânerul
pistoletului.

În mod implicit, reglarea comutatorului rolei este graduală, în funcție de valorile numerice de pe rolă. Se poate modifica
senzația de ajustare a rolei pentru a nu fi graduală prin rotirea șurubului de sub comutatorul rolei. Acest lucru necesită
îndepărtarea temporară a comutatorului cu role.
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4.2 Utilizarea telecomenzii pistoletului GRe80 (seria 8)

Pistoletele de sudură din seria 8 Flexlite GXe pot fi utilizate numai cu echipamentele de sudare X5 FastMig și Master
M (350 de modele).

Cu telecomanda pistoletului de sudare GRe80, puteți selecta canalele de memorie și puteți regla viteza de avans a
sârmei, curentul de sudare, tensiunea de sudare sau reglarea fină a tensiunii, în funcție de procesul de sudare utilizat.

1. Afișaj LCD personalizat
>> Afișează parametrul ajustat și notifică dacă există o eroare („Err”) în sistemul de sudare.

2. Butoane plus/minus (+/-).
>> Modifică valoarea parametrului.

3. Butoane săgeată stânga/dreapta
>> Comutări între parametri/vizualizări ajustabile.

Elemente de afișare cu telecomandă

a. Simbolul canalului de memorie și canalul de memorie selectat
b. Viteza de avans a sârmei și simbolurile de reglare fină
c. Valoarea parametrului ajustat (sau indicatorul de eroare)
d. Unitate de parametru ajustată

Când parametrul este ajustat cu telecomanda și valoarea parametrului nu o mai reflectă pe cea salvată pe canalul de
memorie selectat, acest lucru este indicat pe afișaj prin afișarea exclusivă a numărului canalului de memorie fără caseta
de canal din jurul acestuia:
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Vizualizări și operarea telecomenzii

• Vizualizare canal de memorie: Canalul de memorie este comutat prin apăsarea butoanelor +/-. Apăsarea lungă a
unui buton +/- derulează mai rapid valorile parametrilor. Apăsarea lungă a butonului săgeată stânga salvează
parametrii ajustați pe canalul selectat curent.

• Vizualizarea puterii de sudare: În funcție de procesul de sudare utilizat, viteza sau curentul de avans a sârmei se
reglează prin apăsarea butoanelor +/-. Apăsarea lungă a unui buton +/- derulează mai rapid valorile parametrilor.

• Vizualizarea reglării fine: În funcție de procesul de sudare utilizat, tensiunea sau parametrul specific procesului de
sudare este reglat fin prin apăsarea butoanelor +/-. Apăsarea lungă a unui buton +/- derulează mai rapid valorile
parametrilor. Apăsarea lungă a butonului săgeată dreapta comută între diferite seturi de parametri, după caz.
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5. ÎNTREȚINERE

Atunci când planificați rutina de întreținere, țineți cont de frecvența de operare a echipamentului de sudare și de mediul
de lucru.

Utilizarea corectă și întreținerea periodică a echipamentului de sudură vă ajută să evitați întreruperile inutile ale
activității și defectarea echipamentului. În principal din cauza temperaturilor ridicate, pistoletele de sudură MIG necesită
verificări și întreținere regulate. Verificați periodic cablurile setate pentru a nu se deteriora și asigurați-vă că sunt strânse
corect conexiunile.

Întreținere zilnică

Deconectați sursa de alimentare de la rețeaua principală înainte de a manipula cablurile electrice.

• Verificați regulat dacă toate componentele sunt bine fixate.
• Verificați dacă suprafața de transfer de curent de pe adaptorul pentru pistolet Kemppi este curată și nezgâriată, iar

pinii conectorului sunt drepți și nedeteriorați.

• Verificați dacă furtunul de protecție de pe cablu este deteriorat.
• Verificați dacă inelele O din conectorul de gaz al pistolului de sudură prezintă uzură și deteriorare.

Pistoletul GXe răcit cu gaz nu are inele O.

• Curățați praful de pe tubul de ghidare cu aer sub presiune de fiecare dată când schimbați bobina de sârmă sau în
fiecare zi în timpul utilizării intense.

• Verificați și îndepărtați orice acumulare de stropi de pe duză.
• Când nu utilizați pistoletul, țineți-l în suportul pistoletului de sudură de pe alimentatorul de sârmă.

Pentru reparații, contactați dealerul Kemppi.

Întreținere periodică

Doar personalul de service calificat poate efectua întreținerea periodică.

Verificați conectorii electrici ai unității cel puțin o dată la șase luni. Curățați componentele oxidate și strângeți conectorii
slăbiți.

Utilizați un cuplu de tensiune corect atunci când strângeți componentele slăbite.

Nu utilizați dispozitive de curățare cu presiune.

Ateliere de service

Atelierele de service Kemppi efectuează întreținerea sistemelor de sudare în conformitate cu contractul de service
Kemppi.

Principalele aspecte ale procedurii de întreținere a atelierelor de service sunt:

• Curățarea aparatului
• Întreținerea sculelor de sudură
• Verificarea conectorilor și a comutatoarelor
• Verificarea tuturor conexiunilor electrice
• Verificarea cablului și fișei sursei de alimentare
• Repararea pieselor defecte și înlocuirea componentelor defecte
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• Test de întreținere
• Testarea și calibrarea valorilor de operare și de performanță, atunci când este necesar.

Găsiți cel mai apropiat atelier de service pe site-ul web Kemppi.
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5.1 Depanare

Problemele enumerate și cauzele posibile nu sunt definitive, dar sugerează unele situații tipice care pot apărea în
timpul utilizării normale a sistemului de sudare. Pentru informații și asistență suplimentară, contactați cel mai
apropiat atelier de service Kemppi.

Informații generale:

Sistemul de sudare nu pornește

• Verificați cablul de alimentare pentru a vedea dacă este conectat corect.
• Verificați dacă întrerupătorul rețelei sursei de alimentare este PORNIT.
• Verificați dacă rețeaua de distribuție a energiei este activată.
• Verificați siguranța fuzibilă de rețea și/sau întrerupătorul.
• Verificați dacă este conectat cablul de masă.

Sistemul de sudare nu mai funcționează

• Este posibil ca pistoletul să se fi supraîncălzit. Așteptați să se răcească.
• Verificați dacă vreunul dintre cabluri este slăbit.
• Este posibil ca derulatorul de sârmă să se fi supraîncălzit. Așteptați să se răcească și verificați cablul de curent de

sudare pentru a vă asigura că este atașat corect.

• Este posibil ca sursa de alimentare să se fi supraîncălzit. Așteptați să se răcească și verificați dacă ventilatoarele de
răcire funcționează corect și ca fluxul de aer să nu fie obstrucționat.

Alimentatorul de sârmă:

Sârma de sudură de pe bobină se desface

• Verificați capacul de blocare a bobinei pentru a vedea dacă este închis.

Alimentatorul de sârmă nu alimentează sârma de umplere

• Verificați dacă firul de umplere s-a terminat.
• Verificați dacă sârma de sudură este direcționată corect prin rolele de alimentare către tubul de ghidare a sârmei.
• Verificați dacă mânerul de presiune este bine închis.
• Verificați dacă presiunea rolei de alimentare este reglată corect pentru sârma de sudură.
• Suflați aer comprimat prin tubul de ghidare a sârmei pentru a verifica dacă există blocaje.

Pistoletul de sudură:

Sârma arde în vârful de contact

• Asigurați-vă că dimensiunea și tipul vârfului și căptușelii curente sunt potrivite pentru sârma de sudare.
• Asigurați-vă că tubul de ghidare a sârmei este curat.
• Asigurați-vă că tubul de ghidare a sârmei nu face bucle abrupte.
• Verificați nivelul de curent din motor. Dacă curentul este prea înalt, pot apărea probleme la tubul de ghidare a

sârmei.

• Verificați etanșeitatea rolelor de alimentare. Rolele de alimentare prea strânse pot afecta sârmele de sudură moi,
cum ar fi firele de aluminiu și cu arc cu flux.

Pistoletul se supraîncălzește

• Asigurați-vă că gâtul pistoletului este conectat corect la mâner.
• Asigurați-vă că adaptorul vârfului de contact este strâns corect cu mâna și că vârful de contact este atașat corect la

el.

• Verificați dacă parametrii de sudare sunt în intervalul potrivit pentru pistoletul de sudare și gât. Pistoletul și gâtul au
limite separate pentru curentul maxim, atunci curentul maxim care se poate folosi este cel mai mic dintre toți acești
parametri.

Gâtul pistoletului se supraîncălzește
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• Asigurați-vă că folosiți consumabile și piese de schimb originale Kemppi. Piesele de schimb din materiale
necorespunzătoare pot și ele să ducă la supraîncălzirea gâtului.

Conectorul pistoletului de sudură se supraîncălzește

• Asigurați-vă că conectorul este conectat corect la alimentatorul de sârmă.
• Asigurați-vă că suprafața de transfer de curent și pinii conectorului pistoletului sunt curați și nedeteriorați.

Pistoletul vibrează prea mult în timpul sudării

• Verificați etanșeitatea adaptorului vârfului de contact și a vârfului de contact.
• Verificați curentul din motor.
• Verificați tubul de ghidare a sârmei (de exemplu, pentru a detecta murdărie și pentru a vă asigura că tubul de

ghidare a sârmei a fost tăiat corect).

• Verificați sârma de sudură. Trebuie să fie drept și să înceapă să se înfășoare când iese din vârful de contact. În caz
contrar, verificați etanșeitatea rolelor de alimentare.

• Verificați lotul de sârmă de sudură pentru a identifica problemele de calitate a sârmei.

Calitatea sudurii:

Sudură cu impurități și/sau calitate slabă a sudurii

• Verificați dacă nu s-a epuizat gazul protector.
• Verificați dacă debitul gazului de protecție este obstrucționat.
• Verificați dacă tipul de gaz este corect pentru aplicație.
• Verificați polaritatea pistoletului/electrodului.
• Verificați dacă procedura de sudare este corectă pentru aplicație.

Performanță de sudare variabilă

• Verificați dacă mecanismul de alimentare cu sârmă este ajutat corect.
• Suflați aer comprimat prin tubul de ghidare a sârmei pentru a verifica dacă există blocaje.
• Verificați dacă tubul de ghidare a sârmei este corect pentru dimensiunea și tipul de sârmă selectate.
• Verificați dimensiunea, tipul și uzura vârfului de contact al pistoletului de sudură.
• Asigurați-vă că pistoletul de sudură nu se supraîncălzește.
• Verificați dacă cleștele de masă este atașat corect pe o suprafață curată a piesei de lucru.

Volum mare de stropire

• Verificați valorile parametrilor de sudare și procedura de sudare.
• Verificați tipul și debitul gazului.
• Verificați polaritatea pistoletului/electrodului.
• Verificați dacă sârma de sudură este corectă pentru aplicația curentă.
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5.2 Eliminare

Nu eliminați echipamentele electrice împreună cu deșeurile obișnuite!

În conformitate cu Directiva DEEE 2012/19/UE privind deșeurile de echipamente electrice și electronice și Directiva
Europeană 2011/65/UE privind restricționarea utilizării anumitor substanțe periculoase în echipamentele electrice și
electronice și implementarea acestora în conformitate cu legislația națională, echipamentele electrice care au ajuns la
sfârșitul duratei de viață trebuie colectate separat și duse la o unitate de reciclare responsabilă cu protejarea mediului
înconjurător. Deținătorul echipamentului este obligat să livreze unitățile nefuncționale către un centru de colectare
regional, conform instrucțiunilor autorităților locale sau ale reprezentantului Kemppi. Prin respectarea acestor Directive
Europene, veți contribui la protejarea mediului și a sănătății oamenilor.

Pentru mai multe informații:
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6. DATE TEHNICE

"Date tehnice: Flexlite GXe 200A (răcit cu gaz)" pe pagina următoare

"Date tehnice: Flexlite GXe 300A (răcit cu gaz)" la pagina34

"Date tehnice: Flexlite GXe 400A (răcit cu gaz)" la pagina36

"Date tehnice: Flexlite GXe 300A (răcit cu apă)" la pagina38

"Date tehnice: Flexlite GXe 400A (răcit cu apă)" la pagina40

"Date tehnice: Flexlite GXe 500A (răcit cu apă)" la pagina42
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6.1 Date tehnice: Flexlite GXe 200A (răcit cu gaz)

Flexlite GXe 205G

Caracteristică Valoare

Proces de sudare MIG/MAG

Vârf de contact M10x1

Metoda de ghidare Manuală

Tip de răcire Aer

Presiune max. a lichidului de răcire (bar) -

Min. putere de răcire la 1 l/min. * (kW) -

Min. debit (l/min.) -

Tipul conexiunii Euro

Diametrele sârmei (mm) 0.8...1.2

Capacitate de încărcare:

35% / Ar + 18% CO₂ 200 A

60% / Ar + 18% CO₂ -

100% / Ar + 18% CO₂ -

35% / CO₂ -

60% / CO₂ -

100% / CO₂ -

Debit de gaz (l/min.) în testul capacității de sarcină 13

Diametrul sârmei de sudură în testul capacității de încărcare 1.0

Lungimea electrodului în testul capacității de încărcare 15

Diametrele sârmei de sudură (mm):

Fe 0.8...1.2

Fe-MC/FC 0.9...1.2

Ss 0.8...1.2

Ss-MC/FC 0.9...1.2

Al 0.8...1.2

Interval temperatură de operare -20 °C…+40 °C

Interval temperatură de depozitare -40 °C…+60 °C

Mânerul pistolului Da

Gât rotativ Da

Gât înlocuibil Nu

Dimensiunile gâtului:

Lungime x (mm) (vezi figura de mai jos) 123

Înălțime y (mm) (vezi figura de mai jos) 77

Unghiul gâtului ɑ (°) (vezi figura de mai jos) 45
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Standarde IEC 60974-7

Lungimea pistoletului (m) 3.5 / 5

* Măsurată folosind cea mai mare lungime a pistoletului disponibilă.

Dimensiunile gâtului, modelele G:

Dimensiunile gâtului, modelele MN:
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6.2 Date tehnice: Flexlite GXe 300A (răcit cu gaz)

Flexlite GXe 305G 308GA

Caracteristică Valoare

Proces de sudare MIG/MAG MIG/MAG

Vârf de contact M10x1 M10x1

Metoda de ghidare Manuală Manuală

Tip de răcire Aer Aer

Presiune max. a lichidului de răcire (bar) - -

Min. putere de răcire la 1 l/min. * (kW) - -

Min. debit (l/min.) - -

Tipul conexiunii Euro Euro + Amphenol

Diametrele sârmei (mm) 0.8...1.2 0.8...1.2

Capacitate de încărcare:

35% / Ar + 18% CO₂ 300 A 300 A

60% / Ar + 18% CO₂ - -

100% / Ar + 18% CO₂ - -

35% / CO₂ - -

60% / CO₂ - -

100% / CO₂ - -

Debit de gaz (l/min.) în testul capacității de sarcină 15 15

Diametrul sârmei de sudură în testul capacității de încărcare 1.2 1.2

Lungimea electrodului în testul capacității de încărcare 18 18

Diametrele sârmei de sudură (mm):

Fe 0.8...1.2 0.8...1.2

Fe-MC/FC 0.9...1.2 0.9...1.2

Ss 0.8...1.2 0.8...1.2

Ss-MC/FC 0.9...1.2 0.9...1.2

Al 0.8...1.2 0.8...1.2

Interval temperatură de operare -20 °C…+40 °C -20 °C…+40 °C

Interval temperatură de depozitare -40 °C…+60 °C -40 °C…+60 °C

Mânerul pistolului Da Da

Gât rotativ Da Da

Gât înlocuibil Nu Nu

Dimensiunile gâtului:

Lungime x (mm) (vezi figura de mai jos) 135 135

Înălțime y (mm) (vezi figura de mai jos) 96 96

Unghiul gâtului ɑ (°) (vezi figura de mai jos) 50 50
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Standarde IEC 60974-7 IEC 60974-7

Lungimea pistoletului (m) 3.5 / 5 3.5 / 5

* Măsurată folosind cea mai mare lungime a pistoletului disponibilă.

Dimensiunile gâtului, modelele G:

Dimensiunile gâtului, modelele MN:
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6.3 Date tehnice: Flexlite GXe 400A (răcit cu gaz)

Flexlite GXe 405G 408GA

Caracteristică Valoare

Proces de sudare MIG/MAG MIG/MAG

Vârf de contact M10x1 M10x1

Metoda de ghidare Manuală Manuală

Tip de răcire Aer Aer

Presiune max. a lichidului de răcire (bar) - -

Min. putere de răcire la 1 l/min. * (kW) - -

Min. debit (l/min.) - -

Tipul conexiunii Euro Euro + Amphenol

Diametrele sârmei (mm) 0.8...1.6 0.8...1.6

Capacitate de încărcare:

35% / Ar + 18% CO₂ 400 A 400 A

60% / Ar + 18% CO₂ - -

100% / Ar + 18% CO₂ - -

35% / CO₂ - -

60% / CO₂ - -

100% / CO₂ - -

Debit de gaz (l/min.) în testul capacității de sarcină 20 20

Diametrul sârmei de sudură în testul capacității de încărcare 1.6 1.6

Lungimea electrodului în testul capacității de încărcare 22 22

Diametrele sârmei de sudură (mm):

Fe 0.8...1.6 0.8...1.6

Fe-MC/FC 0.9...1.6 0.9...1.6

Ss 0.8...1.6 0.8...1.6

Ss-MC/FC 0.9...1.6 0.9...1.6

Al 0.8...1.6 0.8...1.6

Interval temperatură de operare -20 °C…+40 °C -20 °C…+40 °C

Interval temperatură de depozitare -40 °C…+60 °C -40 °C…+60 °C

Mânerul pistolului Da Da

Gât rotativ Da Da

Gât înlocuibil Nu Nu

Dimensiunile gâtului:

Lungime x (mm) (vezi figura de mai jos) 149 149

Înălțime y (mm) (vezi figura de mai jos) 102 102

Unghiul gâtului ɑ (°) (vezi figura de mai jos) 50 50
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Standarde IEC 60974-7 IEC 60974-7

Lungimea pistoletului (m) 3.5 / 5 3.5 / 5

* Măsurată folosind cea mai mare lungime a pistoletului disponibilă.

Dimensiunile gâtului, modelele G:

Dimensiunile gâtului, modelele MN:
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6.4 Date tehnice: Flexlite GXe 300A (răcit cu apă)

Flexlite GXe 305W 308WA

Caracteristică Valoare

Proces de sudare MIG/MAG MIG/MAG

Vârf de contact M10x1 M10x1

Metoda de ghidare Manuală Manuală

Tip de răcire Lichid Lichid

Presiune max. a lichidului de răcire (bar) 5 5

Min. putere de răcire la 1 l/min. * (kW) 0.9 0.9

Min. debit (l/min.) 1 1

Tipul conexiunii Euro Euro

Diametrele sârmei (mm) 0.8...1.6 0.8...1.6

Capacitate de încărcare:

35% / Ar + 18% CO₂ - -

60% / Ar + 18% CO₂ - -

100% / Ar + 18% CO₂ 300 A 300 A

35% / CO₂ - -

60% / CO₂ - -

100% / CO₂ - -

Debit de gaz (l/min.) în testul capacității de sarcină 15 15

Diametrul sârmei de sudură în testul capacității de încărcare 1.2 1.2

Lungimea electrodului în testul capacității de încărcare 18 18

Diametrele sârmei de sudură (mm):

Fe 0.8...1.6 0.8...1.6

Fe-MC/FC 0.9...1.6 0.9...1.6

Ss 0.8...1.6 0.8...1.6

Ss-MC/FC 0.9...1.6 0.9...1.6

Al 0.8...1.6 0.8...1.6

Interval temperatură de operare -20 °C…+40 °C -20 °C…+40 °C

Interval temperatură de depozitare -40 °C…+60 °C -40 °C…+60 °C

Mânerul pistolului Da Da

Gât rotativ Nu Nu

Gât înlocuibil Nu Nu

Dimensiunile gâtului:

Lungime x (mm) (vezi figura de mai jos) 126 126

Înălțime y (mm) (vezi figura de mai jos) 93 93

Unghiul gâtului ɑ (°) (vezi figura de mai jos) 48 48
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Standarde IEC 60974-7 IEC 60974-7

Lungimea pistoletului (m) 3.5 / 5 3.5 / 5

* Măsurată folosind cea mai mare lungime a pistoletului disponibilă.

Dimensiunile gâtului, modelele W:
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6.5 Date tehnice: Flexlite GXe 400A (răcit cu apă)

Flexlite GXe 405W 408WA

Caracteristică Valoare

Proces de sudare MIG/MAG MIG/MAG

Vârf de contact M10x1 M10x1

Metoda de ghidare Manuală Manuală

Tip de răcire Lichid Lichid

Presiune max. a lichidului de răcire (bar) 5 5

Min. putere de răcire la 1 l/min. * (kW) 0.9 0.9

Min. debit (l/min.) 1 1

Tipul conexiunii Euro Euro + Amphenol

Diametrele sârmei (mm) 0.8...1.6 0.8...1.6

Capacitate de încărcare:

35% / Ar + 18% CO₂ - -

60% / Ar + 18% CO₂ - -

100% / Ar + 18% CO₂ 400 A 400 A

35% / CO₂ - -

60% / CO₂ - -

100% / CO₂ - -

Debit de gaz (l/min.) în testul capacității de sarcină 20 20

Diametrul sârmei de sudură în testul capacității de încărcare 1.6 1.6

Lungimea electrodului în testul capacității de încărcare 22 22

Diametrele sârmei de sudură (mm):

Fe 0.8...1.6 0.8...1.6

Fe-MC/FC 0.9...1.6 0.9...1.6

Ss 0.8...1.6 0.8...1.6

Ss-MC/FC 0.9...1.6 0.9...1.6

Al 0.8...1.6 0.8...1.6

Interval temperatură de operare -20 °C…+40 °C -20 °C…+40 °C

Interval temperatură de depozitare -40 °C…+60 °C -40 °C…+60 °C

Mânerul pistolului Da Da

Gât rotativ Nu Nu

Gât înlocuibil Nu Nu

Dimensiunile gâtului:

Lungime x (mm) (vezi figura de mai jos) 144 144

Înălțime y (mm) (vezi figura de mai jos) 99 99

Unghiul gâtului ɑ (°) (vezi figura de mai jos) 48 48
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Standarde IEC 60974-7 IEC 60974-7

Lungimea pistoletului (m) 3.5 / 5 3.5 / 5

* Măsurată folosind cea mai mare lungime a pistoletului disponibilă.

Dimensiunile gâtului, modelele W:
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6.6 Date tehnice: Flexlite GXe 500A (răcit cu apă)

Flexlite GXe 505W 508W

Caracteristică Valoare

Proces de sudare MIG/MAG MIG/MAG

Vârf de contact M10x1 M10x1

Metoda de ghidare Manuală Manuală

Tip de răcire Lichid Lichid

Presiune max. a lichidului de răcire (bar) 5 5

Min. putere de răcire la 1 l/min. * (kW) 0.9 0.9

Min. debit (l/min.) 1 1

Tipul conexiunii Euro Euro + Amphenol

Diametrele sârmei (mm) 0.8...1.6 0.8...1.6

Capacitate de încărcare:

35% / Ar + 18% CO₂ - -

60% / Ar + 18% CO₂ - -

100% / Ar + 18% CO₂ 500 A 500 A

35% / CO₂ - -

60% / CO₂ - -

100% / CO₂ - -

Debit de gaz (l/min.) în testul capacității de sarcină 20 20

Diametrul sârmei de sudură în testul capacității de încărcare 1.6 1.6

Lungimea electrodului în testul capacității de încărcare 22 22

Diametrele sârmei de sudură (mm):

Fe 0.8...1.6 0.8...1.6

Fe-MC/FC 0.9...1.6 0.9...1.6

Ss 0.8...1.6 0.8...1.6

Ss-MC/FC 0.9...1.6 0.9...1.6

Al 0.8...1.6 0.8...1.6

Interval temperatură de operare -20 °C…+40 °C -20 °C…+40 °C

Interval temperatură de depozitare -40 °C…+60 °C -40 °C…+60 °C

Mânerul pistolului Da Da

Gât rotativ Nu Nu

Gât înlocuibil Nu Nu

Dimensiunile gâtului:

Lungime x (mm) (vezi figura de mai jos) 163 163

Înălțime y (mm) (vezi figura de mai jos) 105 105

Unghiul gâtului ɑ (°) (vezi figura de mai jos) 48 48
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Standarde IEC 60974-7 IEC 60974-7

Lungimea pistoletului (m) 3.5 / 5 3.5 / 5

* Măsurată folosind cea mai mare lungime a pistoletului disponibilă.

Dimensiunile gâtului, modelele W:
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6.7 Selectarea componentelor

Următorul tabel listează duzele de gaz Flexlite GXe și vârfurile de contact din configurația din fabrică.

Model Duza de gaz Vârf de contact

GXe 205G 22/14 L59 HD 1.0C1 L+, M10

GXe 305G 25/15 L59 HD 1.0C1 L+, M10

GXe 405G 28/15 L62 HD 1.2C1 L+, M10

GXe 305W 22/14 L59 HD 1.0C1 L+, M10

GXe 405W 25/15 L59 HD 1.2C1 L+, M10

GXe 505W 28/15 L62 HD 1.2C1 L+, M10

GXe 308GA 25/15 L59 HD 1.0C1 L+, M10

GXe 408GA 28/15 L62 HD 1.2C1 L+, M10

GXe 308WA 22/14 L59 HD 1.0C1 L+, M10

GXe 408WA 25/15 L59 HD 1.2C1 L+, M10

GXe 508WA 28/15 L62 HD 1.2C1 L+, M10

Duză de gaz: OD/D L

Marcajele din specificația duzei de gaz înseamnă: OD = diametrul exterior (în punctul cel mai lat), D = diametrul
(diametrul interior al vârfului duzei de gaz), L = lungime, HD = rezistență mare.

În specificația vârfului de contact: L+ = vârf de contact Life+ cu durată de viață mai lungă.
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7. INFORMAȚII DESPRE PLASAREA COMENZII

Pentru informații despre comandarea Flexlite GXe și accesoriile opționale, consultați Kemppi.com.
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