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1. GENERAL

Aceste instructiuni descriu utilizarea pistoletelor de sudurd MIG Flexlite GXe de la Kemppi. Pistoletele de sudura Flexlite
GXe sunt proiectate pentru sudare manuald profesionald. Gama Flexlite GXe cuprinde atat modele racite cu apa (W), cat
si modele rdcite cu gaz (G) de sudurd MIG. Pistoletele de sudura Flexlite GXe sunt disponibile in seriile de model 5 si 8 -
ambele incorporand conectori de sudare Euro.

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

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
In numele modelelor: G = rdcit cu gaz, W = rdcit cu apd, A = Conexiune suplimentard a cablului de control (conector Amphenol).

Note importante

Cititi toate instructiunile cu atentie. Pentru siguranta dvs. si a mediului dvs. de lucru, acordati atentie deosebita
instructiunilor de siguranta furnizate impreuna cu echipamentul.

Elementele din manual care necesitd atentie deosebitd in vederea minimizarii deteriorarilor si vatamarilor sunt marcate
cu simbolurile de mai jos. Cititi cu atentie aceste sectiuni si urmati instructiunile aferente.

@ Nota: oferd utilizatorului o informatie utild.

A Atentie: descrie o situatie care poate duce la deteriorarea echipamentului sau a sistemului.
Avertisment: Descrie o situatie care poate fi periculoasd. Dacd nu este evitatd, va avea ca rezultat vatdmarea sau
decesul utilizatorului.

Simboluri Kemppi: Userdoc.

DECLINAREA RASPUNDERII

Desi am depus toate eforturile pentru a ne asigura ca informatiile continute in acest ghid sunt exacte si
complete, nu ne putem asuma raspunderea pentru erori sau omisiuni. Kemppi isi rezerva dreptul de a modifica
specificatiile produsului descris in orice moment, fara notificare prealabild. Nu copiati, nu inregistrati, nu
reproduceti sau nu transmiteti continutul acestui ghid fara permisiunea prealabild a Kemppi.
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2. DESPRE ECHIPAMENT

Echipamentul pistoletului de sudare MIG Flexlite GXe este format din:

@ Detaliile vizuale exacte pot diferi intre modele Flexlite GXe diferite.

. Duzadegaz

Varf de contact

Adaptor varf de contact / difuzor de gaz
Gatul pistoletului

Manerul

Comutator de declansator

NoOuhsWN=

Placa de acoperire sau telecomanda pentru pistolet
>> Placa de acoperire acopera manerul daca nu este instalata o telecomanda a pistoletului de sudura (modele

Flexlite GXe seria 5). Pentru mai multe informatii despre telecomenzile pistoletelor, consultati "Instalarea
telecomenzii pistoletului” la pagina9.

8. Conector pistolet

9. Conectori de furtun de intrare si iesire a lichidului de racire
>> Numai cu pistolete de sudura racite cu apa.

10. Maner suplimentar pentru pistol (optional)
11. Protector de caldura suplimentar (optional)

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

Accesorii optionale

« Telecomanda pistoletului GRe50
»  Protector termic pentru protectia mainilor

« Comutator mecanic de control de siguranta pentru a preveni declansarea si aprinderea accidentald (nu este
compatibil cu manerul suplimentar al pistolului):

IDENTIFICAREA ECHIPAMENTULUI

Cod de raspuns rapid (QR)

Informatiile legate de dispozitiv sau un link web catre aceste informatii se regasesc sub forma unui cod QR pe
dispozitiv. Codul poate fi citit, de exemplu, cu o camera de dispozitiv mobil si o aplicatie pentru citirea codurilor
QR.
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3. MONTAJUL

Asigurati-va cd echipamentul de sudurd nu este conectat la retea sau cad pistoletul de sudurd nu este conectat la
aparatul de sudurd pand la finalizarea instaldrii.

A Protejati echipamentul de ploaie si de lumina directd a soarelui.

"Asamblarea pistoletului" pe pagina urmatoare

"Instalarea telecomenzii pistoletului” la pagina9

"Conectarea pistoletului” la pagina11

"Instalarea si inlocuirea tubului de ghidare a sarmei" la paginal2

"Instalarea manerului suplimentar pentru pistol si a protectorului termic (optional)" la pagina20

inainte de montare si utilizare

Asigurati conformitatea cu cerintele locale si nationale de siguranta privind montarea si utilizarea unitatilor de inalta
tensiune.

Verificati continutul pachetelor si asigurati-va ca nicio piesa nu este deteriorata.
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3.1 Asamblarea pistoletului
@ Pentru componentele corecte, consultati "Selectarea componentelor” la pagina44.

Scule necesare:

1. Atasati adaptorul varfului de contact si strangeti-l manual cu fermitate in pozitie. Este important sa strangeti
adaptorul corect pentru a permite o conexiune stransa a varfului de contact la pistolet.

2. Atasati varful de contact si fixati-l cu o cheie.

3. Atasati duza de gaz si strangeti-o manual cu fermitate in pozitie.
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3.2 Instalarea telecomenzii pistoletului

@ Telecomanda pistoletului de sudura Flexlite GXe seria 5 (GRe50) este disponibild ca accesoriu optional. GRe50 nu este
compatibil cu pistoletele de sudurd GXe din seria 8.

@ La pistoletele de sudura Flexlite GXe seria 8, telecomanda pistoletului GRe80 este livratd impreund cu pistoletul de
sudurd. Inainte de sudare, placa de protectie temporard trebuie indepdirtatd de pe pistoletul de sudurd si trebuie
instalata telecomanda pistoletului. Pistoletele de sudurd din seria 8 GXe incorporeaza utilizarea cablului de control
suplimentar cu echipamente de sudurd X5 FastMig si Master M (350 de modele). Telecomanda pistoletului de sudurd
din seria 8 nu functioneazd cu pistoletele de sudura din seria 5.

A Asigurati-vd cd echipamentul de sudurd nu este conectat la retea sau ca pistoletul de sudurd nu este conectat in
acest punct.

Scule necesare:

TX20

1. Scoateti capacul eliberand suruburile laterale si apoi miscand capacul usor inainte si in sus.
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2. Maiintai asezati telecomanda pistoletului in spate in canelura de pe corpul pistoletului si apoi apdsati telecomanda
pana se fixeaza complet in pozitie, astfel incat conectorii sa se alinieze.

3. Fixati capacul telecomenzii in pozitie cu suruburile din lateral.
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3.3 Conectarea pistoletului

A Strdngeti manual conectorii pistoletului. Conectorii slabiti se pot supraincdlzi, pot crea perturbdri de contact, daune
mecanice si scurgeri de apd sau gaz.

@ Pentru conectarea pistoletului (si a pieselor prelungitoare aplicabile), consultati si instructiunile echipamentului dvs.
de sudurd.

@ Dacd nu este deja preinstalat, tubul de ghidare a sGrmei trebuie instalat inainte de a conecta pistoletul. Consultati
"Inlocuirea tubului de ghidare a s@rmei din otel" la pagina15 pentru instructiuni.

1. Conectati pistoletul la echipamentul dvs. de sudare. Fixati conectorul in pozitie rotind gulerul in sensul acelor de
ceasornic.

2. Numai modele racite cu apd: Conectati furtunurile de admisie si de evacuare a lichidului de récire la echipamentul
dvs. de sudura. Retineti: conectorii au coduri de culoare.

Conectati furtunurile pentru lichid de rdcire la conectorii corespunzatori pentru furtun. Dacd conexiunile se intretaie,
pistoletul de sudurd se poate supraincdlzi.

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

Consultati instructiunile de utilizare ale echipamentului dvs. de sudura pentru mai multe informatii despre
caracteristicile de conectare a acestuia.
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3.4 Instalarea si inlocuirea tubului de ghidare a sarmei

Pachetele de cabluri pentru pistolete de sudura Flexlite GXe sunt livrate cu tubul de ghidare a sarmei preinstalat.
Consultati aceasta sectiune dacd trebuie sa inlocuiti tubul de ghidare a sarmei.

Tubul de ghidare a sarmei este o piesa consumabild, care trebuie schimbatd daca este uzatd si cand materialul sarmei de
sudare se modifica.

Pentru inlocuirea tubului de ghidare a sarmei de otel, consultati "Inlocuirea tubului de ghidare a sarmei din otel" la
paginal>.

Pentru inlocuirea tubului de ghidare a sarmei DL Chili, consultati "Inlocuirea tubului de ghidare a sarmei DL Chili" sub.
A Daca schimbati sGrma de sudare cu un diametru sau un material diferit, schimbati corespunzdtor si rolele de
alimentare din sistemul de alimentare a sarmei.

@ Majoritatea modelelor de pistolete de sudurd Flexlite GXe pot fi utilizate atat cu tubul de ghidare a sdrmei de otel,
cat si cu tubul de ghidare a sarmei DL Chili.

@ Sdrma de sudare trebuie indepdrtatd inainte de inlocuirea tubului de ghidare a sdrmei. Cititi intotdeauna
instructiunile livrate impreund cu tubul de ghidare a sarmei de schimb.

3.4.1 Inlocuirea tubului de ghidare a sarmei DL Chili

Scule necesare:

Scoaterea si introducerea tubului de ghidare a sarmei

Detaliile vizuale pot varia usor intre diferitele modele de pistolete de sudurd. Metoda este aceeasi atdt pentru pistoletele de
sudurd rdcite cu gaz, cat si cele rdcite cu apd.

1. Indreptati cablul pistoletului de sudura.
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2. La capatul de cablu cu alimentator de sarma, scoateti piulita tubului de ghidare a sarmei.

3. Scoateti vechiul tub de ghidare a sarmei de pe furtunul cablului.

Dacd incd intentionati s utilizati acelasi tub de ghidare a sarmei mai tarziu, asigurati-vd cd nu deteriorati tubul de
ghidare a sdrmei la acest pas.

4. Introduceti noul tub de ghidare a sarmei in furtunul de cablu pana cand se opreste la capatul gatului pistoletului.

® Tubul de ghidare a sarmei standard DL Chili include o sectiune spirald metalicd scurtd la capdtul sdu frontal. Acest
capdt de spirald metalic intrd primul.

© Kemppi 13 1922260/ 2343
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@ Pentru a vd asigura cd tubul de ghidare a sarmei este in pozitia corectd, indepdrtati temporar vdrful de contact al
pistoletului de sudurd. Pentru mai multe informatii despre varful de contact, consultati "Despre echipament" la
pagina5 si "Asamblarea pistoletului" la pagina8.

5. Introduceti piulita mansonului Ianga tubul de ghidare a sarmei pentru masurare. (Nu instalati piulita mansonului in
pozitia sa in aceasta etapa.)

6. Folosind un cutit pentru covor, tdiati tubul de ghidare a sarmei la nivel cu capatul piulitei mansonului.

© Kemppi 14 1922260/ 2343
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7. Introduceti conul de retinere pe tubul de ghidare a sarmei si impingeti pana se fixeaza. Asigurati-va ca tubul de
ghidare a sarmei ajunge pana la capat in varful conului de retinere.

_—

A

8. Asezati piulita mansonului pe tubul de ghidare a sarmei si fixati-o in pozitie strangand-o la un cuplu de 5 Nm.

3.4.2 Inlocuirea tubului de ghidare a sarmei din otel

Scule necesare:

Scoaterea si introducerea tubului de ghidare a sarmei

Detaliile vizuale pot varia usor intre diferitele modele de pistolete de sudurd. Metoda este aceeasi atdt pentru pistoletele de
sudurd rdcite cu gaz, cat si cele rdcite cu apd.

1. Indreptati cablul pistoletului de sudura.

y /@!"nu v

|
|
|
j
J
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2. La capatul de cablu cu alimentator de sarma, scoateti piulita tubului de ghidare a sarmei.

3. Scoateti vechiul tub de ghidare a sarmei de pe furtunul cablului.

Dacd incd intentionati s utilizati acelasi tub de ghidare a sarmei mai tarziu, asigurati-vd cd nu deteriorati tubul de
ghidare a sdrmei la acest pas.

4. Introduceti noul tub de ghidare a sarmei in furtunul de cablu pana cand se opreste la capatul gatului pistoletului.

® Tubul de ghidare a sdrmei standard din otel include o sectiune spirald din otel decopertat (*) la capdtul pistoletului
de sudurd. Aceastd sectiune mai lungd intrd prima.

9&
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@ Pentru a vd asigura cd tubul de ghidare a sarmei este in pozitia corectd, indepdrtati temporar vdrful de contact al
pistoletului de sudurd. Pentru mai multe informatii despre varful de contact, consultati "Despre echipament" la
pagina5 si "Asamblarea pistoletului" la pagina8.

5. Introduceti piulita mansonului langa tubul de ghidare a sarmei pentru masurare. (Nu instalati piulita mansonului in
pozitia sa in aceasta etapa.)

© Kemppi 17 1922260/ 2343
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7. Piliti capatul tubului de ghidare a sarmei.

A Nu lasati muchii aspre, interioare, care ar putea deteriora sdrma de sudurd.

8. Indepartati capatul tubului de ghidare a sarmei aproximativ 10..20 mm.

9. Introduceti conul de retinere pe tubul de ghidare a sarmei si impingeti pana se fixeazd. Asigurati-va ca tubul de
ghidare a sarmei ajunge pana la capat in varful conului de retinere.
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10. Asezati piulita mansonului pe tubul de ghidare a sarmei si fixati-o in pozitie strangand-o la un cuplu de 5 Nm.
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3.5 Instalarea manerului suplimentar pentru pistol si a protectorului termic
(optional)

Manerul suplimentar al pistolului si protectorul de caldurd sunt disponibile pentru toate pistoletele de sudura Flexlite
GXe MIG.

Manerul pistolului

1. Cu partea inferioard a manerului de prindere indreptata inainte, montati canelurile interioare ale manerului de
prindere peste suruburile de pe pistolet.

Pentru a scoate manerul de prindere, apdsati butonul de deblocare din spatele manerului de prindere:

© Kemppi 20 1922260/ 2343
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Protector termic

1. Asezati capetele de fixare superioare ale dispozitivului de protectie termica in capetele suruburilor de pe ambele
parti ale corpului pistoletului de sudura.

2. Impingeti partea inferioara a protectorului de caldurd spre maner, astfel incat protectorul si se poata fixa in pozitie.
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4. OPERARE

Tnainte de utilizarea echipamentului, asigurati-va ca s-au efectuat toate actiunile de instalare necesare, in conformitate
cu configuratia si instructiunile echipamentului dvs.

A Sudarea este interzisd in locurile in care existd un pericol imediat de incendiu sau de explozie!

A Fumul de sudare poate provoca vdtdmadri. Asigurati o ventilatie suficientd in timpul suddrii si purtati protectie
respiratorie!

(D Verificati intotdeauna inainte de utilizare cablul de interconectare, furtunul pentru gazul protector, cablul de
impdmantare/clestele de impdmdantare, precum si cablul de alimentare, pentru a vé asigura cd sunt functionale.
Asigurati-vd cd ati fixat corect conectorii. Conectorii sldbiti pot afecta performanta de sudare si se pot deteriora din
aceastd cauzad.

@ Functia exacta a pistoletului si a declansatorului poate varia in functie de setdrile aparatului de sudurd (de exemplu,
2T, 4T sau Minilog).

Pentru a incepe sudarea, apasati comutatorul de declansare.

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

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

Cu pistoletele de sudura Flexlite GXe racite cu gaz (modele G), directia gatului poate fi reglata (360°) prin rotatie.

Pentru mai multe informatii despre selectia si disponibilitatea componentelor, consultati "Selectarea componentelor" la
pagina44.
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4.1 Utilizarea telecomenzii pistoletului GRe50 (seria 5)

Reglati viteza de alimentare a sarmei sau schimbati canalul de memorie rotind comutatorul cu role de pe manerul
pistoletului.

In mod implicit, reglarea comutatorului rolei este graduald, in functie de valorile numerice de pe rola. Se poate modifica
senzatia de ajustare a rolei pentru a nu fi graduala prin rotirea surubului de sub comutatorul rolei. Acest lucru necesita
indepdrtarea temporara a comutatorului cu role.
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4.2 Utilizarea telecomenzii pistoletului GRe80 (seria 8)
® Pistoletele de sudura din seria 8 Flexlite GXe pot fi utilizate numai cu echipamentele de sudare X5 FastMig si Master
M (350 de modele).

Cu telecomanda pistoletului de sudare GRe80, puteti selecta canalele de memorie si puteti regla viteza de avans a
sarmei, curentul de sudare, tensiunea de sudare sau reglarea fina a tensiunii, in functie de procesul de sudare utilizat.

1. Afisaj LCD personalizat
>> Afiseaza parametrul ajustat si notifica daca exista o eroare (,Err”) in sistemul de sudare.

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

3. Butoane sdgeata stanga/dreapta
>> Comutari intre parametri/vizualizari ajustabile.

Elemente de afisare cu telecomanda

a b

\

C

a. Simbolul canalului de memorie si canalul de memorie selectat

b. Viteza de avans a sarmei si simbolurile de reglare find

c. Valoarea parametrului ajustat (sau indicatorul de eroare)

d. Unitate de parametru ajustata

Cand parametrul este ajustat cu telecomanda si valoarea parametrului nu o mai reflecta pe cea salvata pe canalul de

memorie selectat, acest lucru este indicat pe afisaj prin afisarea exclusiva a numarului canalului de memorie fara caseta
de canal din jurul acestuia:
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Vizualizari si operarea telecomenzii

» Vizualizare canal de memorie: Canalul de memorie este comutat prin apdsarea butoanelor +/-. Apasarea lungd a
unui buton +/- deruleaza mai rapid valorile parametrilor. Apdsarea lunga a butonului sdgeata stanga salveaza

parametrii ajustati pe canalul selectat curent.

« Vizualizarea puterii de sudare: in functie de procesul de sudare utilizat, viteza sau curentul de avans a sarmei se
regleaza prin apasarea butoanelor +/-. Apdsarea lunga a unui buton +/- deruleaza mai rapid valorile parametrilor.

« Vizualizarea reglarii fine: In functie de procesul de sudare utilizat, tensiunea sau parametrul specific procesului de
sudare este reglat fin prin apdsarea butoanelor +/-. Apasarea lunga a unui buton +/- deruleaza mai rapid valorile

parametrilor. Apasarea lunga a butonului sageata dreapta comuta intre diferite seturi de parametri, dupa caz.
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5. INTRETINERE

Atunci cand planificati rutina de intretinere, tineti cont de frecventa de operare a echipamentului de sudare si de mediul
de lucru.

Utilizarea corectd si intretinerea periodicd a echipamentului de sudurd va ajuta sa evitati intreruperile inutile ale
activitatii si defectarea echipamentului. In principal din cauza temperaturilor ridicate, pistoletele de sudurd MIG necesitd

verificari si intretinere regulate. Verificati periodic cablurile setate pentru a nu se deteriora si asigurati-va ca sunt stranse
corect conexiunile.

Intretinere zilnica

A Deconectati sursa de alimentare de la reteaua principald inainte de a manipula cablurile electrice.

» Verificati requlat daca toate componentele sunt bine fixate.

» Verificati daca suprafata de transfer de curent de pe adaptorul pentru pistolet Kemppi este curata si nezgariata, iar
pinii conectorului sunt drepti si nedeteriorati.

» Verificati daca furtunul de protectie de pe cablu este deteriorat.
» Verificati daca inelele O din conectorul de gaz al pistolului de sudura prezinta uzura si deteriorare.

@ Pistoletul GXe rdcit cu gaz nu are inele O.
«  Curatati praful de pe tubul de ghidare cu aer sub presiune de fiecare data cand schimbati bobina de sarma sau in
fiecare zi in timpul utilizarii intense.

« Verificati si indepartati orice acumulare de stropi de pe duza.
» Cand nu utilizati pistoletul, tineti-l in suportul pistoletului de sudura de pe alimentatorul de sarma.
Pentru reparatii, contactati dealerul Kemppi.

Intretinere periodica

A Doar personalul de service calificat poate efectua intretinerea periodica.

Verificati conectorii electrici ai unitatii cel putin o datd la sase luni. Curdtati componentele oxidate si strangeti conectorii
slabiti.

® Utilizati un cuplu de tensiune corect atunci cand strangeti componentele sldbite.

® Nu utilizati dispozitive de curdtare cu presiune.

Ateliere de service

Atelierele de service Kemppi efectueaza intretinerea sistemelor de sudare in conformitate cu contractul de service
Kemppi.

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

»  Curatarea aparatului

o Intretinerea sculelor de sudura

« Verificarea conectorilor si a comutatoarelor

« Verificarea tuturor conexiunilor electrice

» Verificarea cablului si fisei sursei de alimentare

» Repararea pieselor defecte si inlocuirea componentelor defecte
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o Test deintretinere
» Testarea si calibrarea valorilor de operare si de performanta, atunci cand este necesar.

Gasiti cel mai apropiat atelier de service pe site-ul web Kemppi.

© Kemppi 27 1922260/ 2343



. KEMPPI Flexlite GXe

Manual de operare - RO

5.1 Depanare

® Problemele enumerate si cauzele posibile nu sunt definitive, dar sugereazd unele situatii tipice care pot apdrea in
timpul utilizdrii normale a sistemului de sudare. Pentru informatii si asistentd suplimentard, contactati cel mai
apropiat atelier de service Kemppi.

Informatii generale:

Sistemul de sudare nu porneste

» Verificati cablul de alimentare pentru a vedea daca este conectat corect.
« Verificati dacd intrerupdtorul retelei sursei de alimentare este PORNIT.

» Verificati daca reteaua de distributie a energiei este activata.

« Verificati siguranta fuzibild de retea si/sau intrerupatorul.

« Verificati daca este conectat cablul de masa.

Sistemul de sudare nu mai functioneaza

« Este posibil ca pistoletul sa se fi supraincalzit. Asteptati sa se raceasca.
« Verificati dacd vreunul dintre cabluri este slabit.

« Este posibil ca derulatorul de sarma sa se fi supraincalzit. Asteptati sa se raceasca si verificati cablul de curent de
sudare pentru a va asigura ca este atasat corect.

» Este posibil ca sursa de alimentare sa se fi supraincalzit. Asteptati sd se raceasca si verificati daca ventilatoarele de
racire functioneaza corect si ca fluxul de aer sa nu fie obstructionat.

Alimentatorul de sarma:

Sarma de sudura de pe bobina se desface

« Verificati capacul de blocare a bobinei pentru a vedea dacd este inchis.

Alimentatorul de sarma nu alimenteaza sarma de umplere

» Verificati daca firul de umplere s-a terminat.

« Verificati daca sdrma de sudurd este directionatd corect prin rolele de alimentare catre tubul de ghidare a sarmei.
« Verificati dacd manerul de presiune este bine inchis.

« Verificati daca presiunea rolei de alimentare este reglata corect pentru sarma de sudura.

« Suflati aer comprimat prin tubul de ghidare a sarmei pentru a verifica daca exista blocaje.

Pistoletul de sudura:

Sarma arde in varful de contact

« Asigurati-vd ca dimensiunea si tipul varfului si cdptuselii curente sunt potrivite pentru sdrma de sudare.

« Asigurati-va ca tubul de ghidare a sarmei este curat.

« Asigurati-va ca tubul de ghidare a sarmei nu face bucle abrupte.

« Verificati nivelul de curent din motor. Daca curentul este prea inalt, pot apdrea probleme la tubul de ghidare a
sarmei.

» Verificati etanseitatea rolelor de alimentare. Rolele de alimentare prea stranse pot afecta sarmele de sudura moi,
cum ar fi firele de aluminiu si cu arc cu flux.

Pistoletul se supraincalzeste

» Asigurati-va ca gatul pistoletului este conectat corect la maner.

« Asigurati-va ca adaptorul varfului de contact este strans corect cu mana si ca varful de contact este atasat corect la
el.

» Verificati daca parametrii de sudare sunt in intervalul potrivit pentru pistoletul de sudare si gat. Pistoletul si gatul au
limite separate pentru curentul maxim, atunci curentul maxim care se poate folosi este cel mai mic dintre toti acesti
parametri.

Gatul pistoletului se supraincdlzeste
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Asigurati-va ca folositi consumabile si piese de schimb originale Kemppi. Piesele de schimb din materiale
necorespunzatoare pot si ele sa duca la supraincdlzirea gatului.

Conectorul pistoletului de sudura se supraincalzeste

Asigurati-va cd conectorul este conectat corect la alimentatorul de sarma.
Asigurati-va ca suprafata de transfer de curent si pinii conectorului pistoletului sunt curati si nedeteriorati.

Pistoletul vibreaza prea mult in timpul sudarii

Verificati etanseitatea adaptorului varfului de contact si a varfului de contact.
Verificati curentul din motor.

Verificati tubul de ghidare a sarmei (de exemplu, pentru a detecta murdarie si pentru a va asigura ca tubul de
ghidare a sarmei a fost tdiat corect).

Verificati sirma de sudura. Trebuie s3 fie drept si s3 inceapa sa se infasoare cand iese din varful de contact. in caz
contrar, verificati etanseitatea rolelor de alimentare.

Verificati lotul de sarma de sudura pentru a identifica problemele de calitate a sarmei.

Calitatea sudurii:

Sudurd cu impuritati si/sau calitate slaba a sudurii

Verificati daca nu s-a epuizat gazul protector.

Verificati daca debitul gazului de protectie este obstructionat.
Verificati daca tipul de gaz este corect pentru aplicatie.

Verificati polaritatea pistoletului/electrodului.

Verificati daca procedura de sudare este corectd pentru aplicatie.

Performantd de sudare variabila

Verificati daca mecanismul de alimentare cu sarma este ajutat corect.

Suflati aer comprimat prin tubul de ghidare a sarmei pentru a verifica daca exista blocaje.

Verificati daca tubul de ghidare a sarmei este corect pentru dimensiunea si tipul de sarma selectate.
Verificati dimensiunea, tipul si uzura varfului de contact al pistoletului de sudura.

Asigurati-va cd pistoletul de sudura nu se supraincalzeste.

Verificati daca clestele de masa este atasat corect pe o suprafata curatd a piesei de lucru.

Volum mare de stropire

Verificati valorile parametrilor de sudare si procedura de sudare.
Verificati tipul si debitul gazului.

Verificati polaritatea pistoletului/electrodului.

Verificati daca sarma de sudura este corecta pentru aplicatia curenta.

© Kemppi
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5.2 Eliminare

h{

Nu eliminati echipamentele electrice impreund cu deseurile obisnuite!

In conformitate cu Directiva DEEE 2012/19/UE privind deseurile de echipamente electrice si electronice si Directiva
Europeana 2011/65/UE privind restrictionarea utilizarii anumitor substante periculoase in echipamentele electrice si
electronice si implementarea acestora in conformitate cu legislatia nationald, echipamentele electrice care au ajuns la
sfarsitul duratei de viata trebuie colectate separat si duse la o unitate de reciclare responsabild cu protejarea mediului
inconjurator. Detinatorul echipamentului este obligat sd livreze unitatile nefunctionale catre un centru de colectare
regional, conform instructiunilor autoritatilor locale sau ale reprezentantului Kemppi. Prin respectarea acestor Directive
Europene, veti contribui la protejarea mediului si a sandtatii oamenilor.

Pentru mai multe informatii:

ClkealC]
E:.
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6. DATE TEHNICE

"Date tehnice: Flexlite GXe 200A (rdcit cu gaz)" pe pagina urmatoare
"Date tehnice: Flexlite GXe 300A (racit cu gaz)" la pagina34
"Date tehnice: Flexlite GXe 400A (racit cu gaz)" la pagina36
"Date tehnice: Flexlite GXe 300A (rdcit cu apd)" la pagina38
"Date tehnice: Flexlite GXe 400A (racit cu apa)" la pagina40

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

Proces de sudare MIG/MAG
Varf de contact M10x1
Metoda de ghidare Manuala
Tip de racire Aer
Presiune max. a lichidului de racire (bar) R
Min. putere de racire la 1 I/min. * (kW) R
Min. debit (I/min.) -
Tipul conexiunii Euro
Diametrele sarmei (mm) 08..1.2
Capacitate de incarcare:
35% / Ar + 18% CO, 200 A
60% / Ar + 18% CO, _
100% / Ar + 18% CO, -
35% / CO, -
60% / CO, _
100% / CO, _
Debit de gaz (I/min.) in testul capacitatii de sarcind 13
Diametrul sarmei de sudura in testul capacitatii de incdrcare 1.0
Lungimea electrodului in testul capacitatii de incarcare 15
Diametrele sarmei de sudurd (mm):
Fe 08..1.2
Fe-MC/FC 09..1.2
Ss 08..1.2
Ss-MC/FC 09.12
Al 08..1.2
Interval temperaturd de operare -20°C...+40°C
Interval temperatura de depozitare -40°C...+60°C
Manerul pistolului Da
Gat rotativ Da
Gat inlocuibil Nu
Dimensiunile gatului:
Lungime x (mm) (vezi figura de mai jos) 123
Tnaltime y (mm) (vezi figura de mai jos) 77
Unghiul gatului a (°) (vezi figura de mai jos) 45
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Standarde IEC 60974-7

Lungimea pistoletului (m) 35/5

* Mdsurata folosind cea mai mare lungime a pistoletului disponibild.

Dimensiunile gatului, modelele G:
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6.2 Date tehnice: Flexlite GXe 300A (racit cu gaz)

Proces de sudare MIG/MAG MIG/MAG
Varf de contact M10x1 M10x1
Metoda de ghidare Manuala Manuala
Tip de racire Aer Aer
Presiune max. a lichidului de racire (bar) R -
Min. putere de racire la 1 I/min. * (kW) R R
Min. debit (I/min.) R _
Tipul conexiunii Euro Euro + Amphenol
Diametrele sarmei (mm) 08.1.2 08.1.2
Capacitate de incarcare:
35% / Ar + 18% CO, 300 A 300 A
60% / Ar + 18% CO, _ _
100% / Ar + 18% CO, - -
35% / CO, - -
60% / CO, _ _
100% / CO, - _
Debit de gaz (I/min.) in testul capacitatii de sarcind 15 15
Diametrul sarmei de sudura in testul capacitatii de incdrcare 12 12
Lungimea electrodului in testul capacitatii de incarcare 18 18
Diametrele sarmei de sudurd (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..1.2 09.12
Al 08..1.2 08..1.2
Interval temperaturd de operare -20°C...+40°C -20°C...+40°C
Interval temperatura de depozitare -40°C...4+60°C -40°C...4+60°C
Manerul pistolului Da Da
Gat rotativ Da Da
Gat inlocuibil Nu Nu
Dimensiunile gatului:
Lungime x (mm) (vezi figura de mai jos) 135 135
Inaltime y (mm) (vezi figura de mai jos) % 9%
Unghiul gatului a (°) (vezi figura de mai jos) 50 50
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Standarde IEC 60974-7 IEC 60974-7

Lungimea pistoletului (m) 35/5 35/5

* Mdsurata folosind cea mai mare lungime a pistoletului disponibild.

Dimensiunile gatului, modelele G:
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6.3 Date tehnice: Flexlite GXe 400A (racit cu gaz)

Proces de sudare MIG/MAG MIG/MAG
Varf de contact M10x1 M10x1
Metoda de ghidare Manuala Manuala
Tip de racire Aer Aer
Presiune max. a lichidului de racire (bar) R -
Min. putere de racire la 1 I/min. * (kW) R R
Min. debit (I/min.) R _
Tipul conexiunii Euro Euro + Amphenol
Diametrele sarmei (mm) 08..1.6 08..1.6
Capacitate de incarcare:
35% / Ar + 18% CO, 400 A 400 A
60% / Ar + 18% CO, _ _
100% / Ar + 18% CO, - -
35% / CO, - -
60% / CO, _ _
100% / CO, - _
Debit de gaz (I/min.) in testul capacitatii de sarcind 20 20
Diametrul sarmei de sudura in testul capacitatii de incdrcare 16 16
Lungimea electrodului in testul capacitatii de incarcare 22 22
Diametrele sarmei de sudurd (mm):
Fe 08.16 08..1.6
Fe-MC/FC 09..16 09..16
Ss 08..16 08.16
Ss-MC/FC 09..1.6 09..16
Al 08..16 08..16
Interval temperaturd de operare -20°C...+40°C -20°C...+40°C
Interval temperatura de depozitare -40°C...4+60°C -40°C...4+60°C
Manerul pistolului Da Da
Gat rotativ Da Da
Gat inlocuibil Nu Nu
Dimensiunile gatului:
Lungime x (mm) (vezi figura de mai jos) 149 149
Inaltime y (mm) (vezi figura de mai jos) 102 102
Unghiul gatului a (°) (vezi figura de mai jos) 50 50
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Standarde IEC 60974-7 IEC 60974-7

Lungimea pistoletului (m) 35/5 35/5

* Mdsurata folosind cea mai mare lungime a pistoletului disponibild.

Dimensiunile gatului, modelele G:
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6.4 Date tehnice: Flexlite GXe 300A (rdcit cu apa)

Proces de sudare MIG/MAG MIG/MAG
Varf de contact M10x1 M10x1
Metoda de ghidare Manuala Manuala
Tip de racire Lichid Lichid
Presiune max. a lichidului de racire (bar) 5 5
Min. putere de racire la 1 I/min. * (kW) 09 09
Min. debit (I/min.) 1 1
Tipul conexiunii Euro Euro
Diametrele sarmei (mm) 08..1.6 08..16
Capacitate de incarcare:
35% / Ar + 18% CO, - _
60% / Ar + 18% CO, - _
100% / Ar + 18% CO, 300 A 300 A
35% / CO, - -
60% / CO, . _
100% / CO, - -
Debit de gaz (I/min.) in testul capacitdtii de sarcina 15 15
Diametrul sarmei de sudura in testul capacitatii de incarcare 12 12
Lungimea electrodului in testul capacitatii de incarcare 18 18
Diametrele sarmei de sudurd (mm):
Fe 08..1.6 08.16
Fe-MC/FC 09..16 09..16
Ss 08.16 08.16
Ss-MC/FC 09.16 09..16
Al 08..16 08..1.6
Interval temperaturd de operare -20°C...+40°C -20°C...+40°C
Interval temperatura de depozitare -40°C...4+60°C -40°C...+60°C
Manerul pistolului Da Da
Gat rotativ Nu Nu
Gat inlocuibil Nu Nu
Dimensiunile gatului:
Lungime x (mm) (vezi figura de mai jos) 126 126
Inaltime y (mm) (vezi figura de mai jos) 93 93
Unghiul gatului a (°) (vezi figura de mai jos) 48 48
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Standarde IEC 60974-7 IEC 60974-7
Lungimea pistoletului (m) 35/5 35/5
* Mdsurata folosind cea mai mare lungime a pistoletului disponibild.
Dimensiunile gatului, modelele W:
X
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6.5 Date tehnice: Flexlite GXe 400A (rdcit cu apa)

Proces de sudare MIG/MAG MIG/MAG
Varf de contact M10x1 M10x1
Metoda de ghidare Manuala Manuala
Tip de racire Lichid Lichid
Presiune max. a lichidului de racire (bar) 5 5
Min. putere de racire la 1 I/min. * (kW) 09 0.9
Min. debit (I/min.) 1 1
Tipul conexiunii Euro Euro + Amphenol
Diametrele sarmei (mm) 08..1.6 08..1.6
Capacitate de incarcare:
35% / Ar + 18% CO, _ _
60% / Ar + 18% CO, _ _
100% / Ar + 18% CO, 400 A 400 A
35% / CO, - -
60% / CO, _ _
100% / CO, - _
Debit de gaz (I/min.) in testul capacitatii de sarcind 20 20
Diametrul sarmei de sudura in testul capacitatii de incdrcare 16 16
Lungimea electrodului in testul capacitatii de incarcare 22 22
Diametrele sarmei de sudurd (mm):
Fe 08.16 08..1.6
Fe-MC/FC 09..16 09..16
Ss 08..16 08.16
Ss-MC/FC 09..1.6 09..16
Al 08.1.6 08..1.6
Interval temperaturd de operare -20°C...+40°C -20°C...+40°C
Interval temperatura de depozitare -40°C...4+60°C -40°C...4+60°C
Manerul pistolului Da Da
Gat rotativ Nu Nu
Gat inlocuibil Nu Nu
Dimensiunile gatului:
Lungime x (mm) (vezi figura de mai jos) 144 144
Inaltime y (mm) (vezi figura de mai jos) 99 99
Unghiul gatului a (°) (vezi figura de mai jos) 48 48
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Standarde

IEC 60974-7

IEC 60974-7

Lungimea pistoletului (m)

35/5

35/5

* Mdsurata folosind cea mai mare lungime a pistoletului disponibild.

Dimensiunile gatului, modelele W:
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6.6 Date tehnice: Flexlite GXe 500A (rdcit cu apa)

Proces de sudare MIG/MAG MIG/MAG
Varf de contact M10x1 M10x1
Metoda de ghidare Manuala Manuald
Tip de racire Lichid Lichid
Presiune max. a lichidului de racire (bar) 5 5
Min. putere de racire la 1 I/min. * (kW) 09 0.9
Min. debit (I/min.) 1 1
Tipul conexiunii Euro Euro + Amphenol
Diametrele sarmei (mm) 08..1.6 08..1.6
Capacitate de incarcare:
35% / Ar + 18% CO, _ _
60% / Ar + 18% CO, _ _
100% / Ar + 18% CO, 500 A 500 A
35% / CO, - -
60% / CO, - -
100% / CO, - -
Debit de gaz (I/min.) in testul capacitatii de sarcind 20 20
Diametrul sarmei de sudura in testul capacitatii de incdrcare 16 16
Lungimea electrodului in testul capacitatii de incarcare 22 22
Diametrele sarmei de sudurd (mm):
Fe 08.16 08..1.6
Fe-MC/FC 09..1.6 09..16
Ss 08..16 08.16
Ss-MC/FC 09..1.6 09..16
Al 08.1.6 08..1.6
Interval temperaturd de operare -20°C...+40°C -20°C...+40°C
Interval temperatura de depozitare -40°C...4+60°C -40°C...4+60°C
Manerul pistolului Da Da
Gat rotativ Nu Nu
Gat inlocuibil Nu Nu
Dimensiunile gatului:
Lungime x (mm) (vezi figura de mai jos) 163 163
In&ltime y (mm) (vezi figura de mai jos) 105 105
Unghiul gatului a (°) (vezi figura de mai jos) 48 48
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Standarde

IEC 60974-7

IEC 60974-7

Lungimea pistoletului (m)

35/5

35/5

* Mdsurata folosind cea mai mare lungime a pistoletului disponibild.

Dimensiunile gatului, modelele W:
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6.7 Selectarea componentelor

Urmatorul tabel listeaza duzele de gaz Flexlite GXe si varfurile de contact din configuratia din fabrica.

GXe 205G

22/14L59HD

1.0CT L+ M10 ==

(s [
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 ) 10CT L+ M10 e
GXe 405W 25/15 L59 HD LT_D 12CT L MI0 e
GXe 505W 28/15 L62 HD E]Dl 12CT L MI0 e
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 12CT L+ MI0 e

Duza de gaz: OD/D L

Marcajele din specificatia duzei de gaz inseamna: OD = diametrul exterior (in punctul cel mai lat), D = diametrul

(diametrul interior al varfului duzei de gaz), L = lungime, HD = rezistenta mare.

In specificatia varfului de contact: L+ = varf de contact Life+ cu duratd de viata mai lunga.
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7. INFORMATII DESPRE PLASAREA COMENZII

Pentru informatii despre comandarea Flexlite GXe si accesoriile optionale, consultati Kemppi.com.
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