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1. GERAL

Estas instruções descrevem o uso das tochas de soldagem MIG Flexlite GXe da Kemppi. As tochas de soldagem Flexlite
GXe foram projetadas em soldagem manual profissional. A linha Flexlite GXe abrange modelos com refrigeração a água
(W) e a gás (G) para soldagem MIG. As tochas de soldagem Flexlite GXe estão disponíveis em modelo séries 5 e 8 –
ambas incorporando conectores de soldagem Euro.

As tochas de soldagem Flexlite GXe série 8 também incluem uma conexão do cabo de controle adicional para gatilho e
controles remotos. As tochas da série 8 GXe só podem ser usadas com equipamentos de soldagem X5 FastMig e Master
M (modelos 350).

Modelos Flexlite GXe

Série 5: Série 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

© Kemppi 3 1922260 / 2343



Flexlite GXe
Manual de operação - PT

GXe 505W35

GXe 505W5

Em nomes de modelo: G = com refrigeração a gás, W = com refrigeração a água, A = Conexão do cabo de controle adicional (conec-
tor Amphenol).

Observações importantes

Leia todas as instruções cuidadosamente. Para sua segurança e de todos que trabalhem no ambiente, dê atenção espe-
cial às instruções de segurança fornecidas com o equipamento.

Itens do manual que exigem cuidado especial visando minimizar danos e ferimentos são indicados por esse símbolo.
Leia essas seções com cuidado e siga as instruções encontradas.

Nota: Oferece ao usuário informações úteis.

Atenção: Descreve uma situação que pode resultar em danos ao equipamento ou sistema.

Aviso: Descreve uma situação potencialmente perigosa. Se não for evitada, resultará em lesões pessoais ou feri-
mentos fatais.

Símbolos da Kemppi: Userdoc.

DECLARAÇÃO DE ISENÇÃO DE RESPONSABILIDADE
Embora tenham sido realizados todos os esforços para tornar as informações deste manual precisas e completas,
nenhuma responsabilidade por erros ou omissões será aceita. A Kemppi se reserva o direito de alterar a espe-
cificação do produto descrito a qualquer momento sem prévio aviso. Não copie, grave, reproduza nem transmita
o conteúdo deste manual sem a permissão prévia da Kemppi.
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2. SOBRE O EQUIPAMENTO

O equipamento da tocha de soldagem MIG Flexlite GXe consiste em:

Os detalhes visuais exatos podem ser diferentes entre os diferentes modelos Flexlite GXe.

1. Bocal de gás
2. Bico de contato
3. Adaptador do bico de contato/difusor de gás
4. Pescoço da tocha
5. Alça
6. Interruptor do gatilho
7. Proteção de cobertura ou controle remoto da tocha

>> A proteção vai cobrir o punho se um controle remoto da tocha de soldagem não estiver instalado (modelos
Flexlite GXe série 5). Para obter mais informações sobre os controles remotos da tocha, consulte "Instalação do
controle remoto da tocha" Na página 9.

8. Conector da tocha
9. Conectores da mangueira de entrada e de saída do líquido de refrigeração

>> Somente com tochas de soldagem refrigerada a água.

10. Alça da tocha adicional (opcional)
11. Protetor térmico adicional (opcional)

Somente série 8 GXe:
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12. Conexão do cabo de controle adicional (conector Amphenol)
>> A ser usado com equipamentos de soldagem séries X5 FastMig e Master M 350.

Acessórios opcionais

• Controle remoto da tocha GRe50
• Anteparo térmico para proteção das mãos
• Interruptor do controle de segurança mecânica para evitar ação de gatilho e ignições acidentais (não compatível

com a empunhadura da tocha adicional):

IDENTIFICAÇÃO DO EQUIPAMENTO

Código QR

As informações relacionadas ao dispositivo ou um link da web para essas informações podem ser encontrados
na forma de um código QR no dispositivo. O código pode ser lido, por exemplo, com uma câmera de dispositivo
móvel e um aplicativo de código QR.
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3. INSTALAÇÃO

Verifique se o equipamento de soldagem não está conectado à rede elétrica ou se a tocha de soldagem não está
conectada à máquina de soldagem até que a instalação esteja concluída.

Proteja o equipamento contra chuva e luz solar direta.

"Montagem da tocha" Na página seguinte

"Instalação do controle remoto da tocha" Na página 9

"Conexão da tocha" Na página 11

"Instalação e substituição do conduíte do arame" Na página 12

"Instalação da empunhadura da tocha adicional e do anteparo térmico (opcional)" Na página 20

Antes de instalar e usar

Garanta a conformidade com os requisitos de segurança locais e nacionais em relação à instalação e uso de unidades de
alta tensão.

Verifique o conteúdo das embalagens e assegure que as peças não estejam danificadas.
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3.1 Montagem da tocha

Para ver os componentes corretos, consulte "Seleção de componentes" Na página 44.

Ferramentas necessárias:

8 mm

1. Fixe o adaptador do bico de contato e aperte-o firmemente no lugar usando as mãos. É importante apertar devi-
damente o adaptador para possibilitar uma conexão firme do bico de contato com a tocha.

2. Conecte o bico de contato e prenda com uma chave inglesa.

3. Fixe o adaptador do bocal de gás e aperte-o firmemente no lugar usando as mãos.
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3.2 Instalação do controle remoto da tocha

O controle remoto da tocha de soldagem Flexlite GXe série 5 (GRe50) está disponível como um acessório opcional.
GRe50 não é compatível com tochas de soldagem GXe série 8.

Com as tochas de soldagem Flexlite GXe série 8, o controle remoto da tocha GRe80 acompanha a tocha de sol-
dagem. Antes da soldagem, a proteção temporária deve ser removida da tocha de soldagem e o controle remoto da
tocha, instalado. As tochas de soldagem GXe série 8 incorporam o uso do cabo de controle adicional com equi-
pamentos de soldagem X5 FastMig e Master M (modelos 350). O controle remoto da tocha de soldagem série 8 não
funciona com as tochas de soldagem da série 5.

Verifique se o equipamento de soldagem não está conectado à rede elétrica ou se a tocha de soldagem não está
conectada a esta altura.

Ferramentas necessárias:

TX20

1. Remova a tampa soltando os parafusos nas laterais e movendo-a levemente para frente e para cima.
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2. Primeiro deixe a traseira do controle remoto da tocha na ranhura do corpo da tocha e pressione totalmente o con-
trole remoto no lugar para que os conectores fiquem alinhados.

3. Prenda a tampa do controle remoto no lugar com os parafusos nas laterais.
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3.3 Conexão da tocha

Aperte manualmente os conectores da tocha. Conectores soltos podem superaquecer, criar mau contato, danos
mecânicos e vazamentos de água ou gás.

Para conectar a tocha (e as peças de extensão aplicáveis), consulte também as instruções do equipamento de sol-
dagem.

Se ainda não estiver pré-instalado, o conduíte deverá ser instalado antes de conectar a tocha. Consulte "Substituição
do conduíte de aço" Na página 15 para obter instruções.

1. Conecte a tocha ao equipamento de soldagem. Fixe o conector no lugar girando o colar no sentido horário.

2. Somente modelos refrigerados a líquido: Conecte as mangueiras de entrada e saída do líquido refrigerante a seu
equipamento de soldagem. Observe que os conectores são codificados por cores.

Certifique-se de conectar as mangueiras do líquido refrigerante aos conectores de mangueira corretos. Se as cone-
xões forem invertidas, a tocha de soldagem poderá superaquecer.

3. Somente tochas de soldagem Flexlite GXe série 8: Ligue o cabo de controle ao conector de controle do equi-
pamento de soldagem X5 FastMig ou Master M (modelos 350).

Consulte as instruções de operação do equipamento de soldagem para obter mais informações sobre os recursos de
conexão.
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3.4 Instalação e substituição do conduíte do arame

Os pacotes do cabo da tocha de soldagem Flexlite GXe são entregues com o conduíte pré-instalado. Consulte esta seção
quando o conduíte precisar ser substituído.

O conduíte do arame é uma peça consumível, que precisa ser trocada se estiver desgastada e quando trocar o material
do arame de enchimento.

Para substituir o conduíte de aço, consulte "Substituição do conduíte de aço" Na página 15.

Para substituir o conduíte DL Chili, consulte "Substituição do conduíte DL Chili" abaixo.

Se você alterar o arame de enchimento para um diâmetro ou material diferente, troque também as roldanas de ali-
mentação no sistema da alimentação de arame de acordo.

Com a maioria dos modelos da tocha de soldagem Flexlite GXe, o conduíte de aço e o conduíte DL Chili podem ser
usados.

O arame de enchimento deve ser removido do conduíte do arame antes da substituição do conduíte. Leia sempre as
instruções que acompanham o conduíte substituto também.

3.4.1 Substituição do conduíte DL Chili

Ferramentas necessárias:

Remoção e instalação do conduíte do arame

Os detalhes visuais podem variar um pouco entre modelos de tocha de soldagem diferentes. O método é o mesmo para
tochas de soldagem refrigeradas a água e a gás.

1. Endireite o cabo da tocha de soldagem.
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2. Na extremidade do cabo do alimentador de arame, remova a porca de manga do conduíte.

3. Remova o conduíte anterior da mangueira do cabo.

Se você ainda planeja usar o mesmo conduíte do arame posteriormente, evite danificá-lo nesta fase.

4. Avance o novo conduíte por dentro da mangueira do cabo até que ele pare na extremidade do pescoço da tocha.

O conduíte DL Chili padrão inclui uma seção em espiral metálica curta na extremidade dianteira. Essa extremidade
em espiral metálica entra primeiro.
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Para garantir que o conduíte esteja na posição correta, remova temporariamente o bico de contato da tocha de sol-
dagem. Para obter mais informações sobre o bico de contato, consulte "Sobre o equipamento" Na página 5 e "Mon-
tagem da tocha" Na página 8.

5. Insira a porca de manga próximo ao conduíte para medir. (Não instale a porca de manga na posição real a esta
altura.)

6. Usando uma faca , corte o conduíte rente à extremidade da porca de manga.
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7. Insira o cone retentor no conduíte e empurre-o no lugar. Verifique se o conduíte chega até o bico do cone retentor.

8. Coloque a porca de manga no conduíte e prenda no lugar apertando-a com um torque de 5 Nm.

3.4.2 Substituição do conduíte de aço

Ferramentas necessárias:

Remoção e instalação do conduíte do arame

Os detalhes visuais podem variar um pouco entre modelos de tocha de soldagem diferentes. O método é o mesmo para
tochas de soldagem refrigeradas a água e a gás.

1. Endireite o cabo da tocha de soldagem.
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2. Na extremidade do cabo do alimentador de arame, remova a porca de manga do conduíte.

3. Remova o conduíte anterior da mangueira do cabo.

Se você ainda planeja usar o mesmo conduíte do arame posteriormente, evite danificá-lo nesta fase.

4. Avance o novo conduíte por dentro da mangueira do cabo até que ele pare na extremidade do pescoço da tocha.

O conduíte de aço padrão inclui uma seção em espiral de aço desencapada (*) na extremidade da tocha de sol-
dagem. Esta seção desencapada mais longa entra primeiro.
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Para garantir que o conduíte esteja na posição correta, remova temporariamente o bico de contato da tocha de sol-
dagem. Para obter mais informações sobre o bico de contato, consulte "Sobre o equipamento" Na página 5 e "Mon-
tagem da tocha" Na página 8.

5. Insira a porca de manga próximo ao conduíte para medir. (Não instale a porca de manga na posição real a esta
altura.)

6. Usando um alicate de corte lateral, corte o conduíte rente à extremidade da porca de manga.
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7. Lixe a extremidade do conduíte.

Não deixe bordas internas ásperas que possam danificar o arame de enchimento.

8. Descasque a extremidade do conduíte por aproximadamente 10...20 mm.

9. Insira o cone retentor no conduíte e empurre-o no lugar. Verifique se o conduíte chega até o bico do cone retentor.
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10. Coloque a porca de manga no conduíte e prenda no lugar apertando-a com um torque de 5 Nm.
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3.5 Instalação da empunhadura da tocha adicional e do anteparo térmico
(opcional)

A empunhadura da tocha adicional e o anteparo térmico estarão disponíveis para todas as tochas de soldagem MIG Flex-
lite GXe.

Empunhadura da tocha

1. Mantendo a parte inferior da empunhadura apontada para a frente, instale as ranhuras internas da empunhadura
sobre os parafusos da tocha.

2. Puxe a empunhadura para trás a fim de travá-la na posição.

Para remover a empunhadura, pressione o botão de destravamento na traseira da empunhadura:
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Protetor térmico

1. Coloque as cabeças de fixação superiores do protetor térmico nas extremidades de parafuso em ambos os lados do
corpo da tocha de soldagem.

2. Empurre a parte inferior do anteparo térmico em direção à empunhadura, de maneira que o protetor se encaixe no
lugar.

© Kemppi 21 1922260 / 2343



Flexlite GXe
Manual de operação - PT

4. OPERAÇÃO

Antes de usar o equipamento, certifique-se de que todas as ações de instalação necessárias foram concluídas de acordo
com a configuração e as instruções de seu equipamento.

A soldagem em ambientes que apresentem risco de incêndio imediato ou explosão é proibida!

Os vapores de soldagem podem causar ferimentos. Tome cuidado para garantir ventilação suficiente durante a sol-
dagem e use proteção respiratória!

Sempre verifique antes de usar se o cabo de interconexão, a mangueira de gás de proteção, o cabo e o grampo de
aterramento e o cabo de alimentação estão em boas condições de funcionamento. Verifique se os conectores estão
corretamente apertados. Conectores frouxos podem prejudicar o desempenho da soldagem e causar danos aos
conectores.

A função exata da tocha e do gatilho podem variar de acordo com as configurações da máquina de soldagem (por
exemplo, 2T, 4T ou Minilog).

Para começar a sodagem, pressione o gatilho.

"Uso do controle remoto da tocha GRe50 (série 5)" Na página seguinte

"Uso do controle remoto da tocha GRe80 (série 8)" Na página 24

Com as tochas de soldagem Flexlite GXe com refrigeração a gás (modelos G), a direção do pescoço pode ser ajustada
(360°) girando-a.

Para obter mais informações sobre a seleção e a disponibilidade do componente, consulte "Seleção de componentes"
Na página 44.
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4.1 Uso do controle remoto da tocha GRe50 (série 5)

Ajuste a velocidade de avanço do arame ou mude o canal de memória girando o interruptor do rolete no punho da
tocha.

Por padrão, o ajuste do interruptor do rolete é passo a passo, de acordo com os valores numéricos no rolete. A sensação
de ajuste do rolete pode ser alterada estática girando o parafuso sob o interruptor do rolete. Isso exige a remoção tem-
porária do interruptor do rolete.
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4.2 Uso do controle remoto da tocha GRe80 (série 8)

As tochas de soldagem Flexlite GXe série 8 só podem ser usadas com equipamentos de soldagem X5 FastMig e Mas-
ter M (modelos 350).

Com o controle remoto da tocha de soldagem GRe80, você pode selecionar canais de memória e ajustar a velocidade de
avanço do arame, a corrente de soldagem, a tensão de soldagem ou o ajuste fino da tensão, dependendo do processo
de soldagem usado.

1. Visor LCD personalizado
>> Exibe o parâmetro ajustado e notifica se há algum erro ("Err") no sistema de soldagem.

2. Botões mais/menos (+/-)
>> Altera o valor do parâmetro.

3. Botões de seta para a esquerda/direita
>> Altera entre parâmetros/visualizações ajustáveis.

Itens do visor do controle remoto

a. Símbolo do canal de memória e canal de memória selecionado
b. Símbolos de velocidade de avanço do arame e ajuste fino
c. Valor do parâmetro ajustado (ou indicador de erro)
d. Unidade de parâmetro ajustado

Quando o parâmetro é ajustado com o controle remoto e o valor do parâmetro não reflete mais aquele salvo no canal
de memória selecionado, isso é indicado no visor, mostrando apenas o número do canal de memória sem a caixa de
canal ao seu redor:
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Visualizações do controle remoto e operação

• Exibição do canal de memória: o canal de memória é alterado pressionando-se os botões +/-. Manter pres-
sionado um botão +/- rola os valores dos parâmetros mais rápido. Manter pressionado o botão de seta para a
esquerda salva os parâmetros ajustados no canal atualmente selecionado.

• Visualização da alimentação de soldagem: dependendo do processo de soldagem usado, a velocidade ou a cor-
rente de avanço do arame é ajustada pressionando os botões +/-. Manter pressionado um botão +/- rola os valores
dos parâmetros mais rápido.

• Visualização de ajuste fino: dependendo do processo de soldagem usado, a tensão ou o parâmetro específico do
processo de soldagem é ajustado pressionando os botões +/-. O pressionamento demorado do botão +/- percorre
mais rapidamente os valores de parâmetro. O pressionamento longo do botão de seta para direita alterna con-
juntos de parâmetros diferentes, conforme aplicável.
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5. MANUTENÇÃO

Ao planejar a manutenção de rotina, leve em conta a frequência de operação do equipamento de soldagem e o ambi-
ente de trabalho.

A operação correta do equipamento de soldagem e a manutenção regular ajudarão a evitar paralisações desnecessárias
e falhas do equipamento. Por causa principalmente das altas temperaturas, as tochas de soldagem MIG exigem veri-
ficações e manutenção regulares. Periodicamente, verifique se os cabos estão danificados e se as conexões estão bem
apertadas.

Manutenção diária

Desconecte a fonte de energia da rede elétrica antes de manusear os cabos elétricos.

• Verifique com frequência se todos os componentes estão fixados firmemente.
• Verifique se a superfície da transferência de corrente no adaptador da tocha Kemppi está limpa e sem arranhões, e

se os pinos do conector estão retos e sem danos.

• Verifique a mangueira protetora no cabo quanto a danos.
• Verifique os anéis retentores no conector de gás da tocha de soldagem em busca de desgastes e danos.

A tocha GXe com refrigeração a gás não tem anéis de vedação.

• Limpe a poeira do conduíte com ar comprimido todas as vezes que trocar a bobina de arame ou todos os dias,
quando houver uso intenso.

• Verifique e remova todos os respingos acumulados no bico.
• Quando não estiver usando a tocha, mantenha-a no suporte da tocha de soldagem no alimentador de arame.

Para reparos, entre em contato com seu revendedor Kemppi.

Manutenção periódica

Somente funcionários qualificados têm permissão para realizar a manutenção periódica.

Verifique os conectores elétricos da unidade pelo menos a cada seis meses. Limpe todas as peças oxidadas e aperte os
conectores frouxos.

Use o torque correto para fixar peças soltas.

Não use dispositivos de lavagem a pressão.

Oficinas de serviços

As Oficinas de Manutenção Kemppi realizam a manutenção do sistema de soldagem de acordo com o contrato de ser-
viço Kemppi.

Os aspectos principais no procedimento de manutenção da oficina são:

• Limpeza do equipamento
• Manutenção das ferramentas de soldagem
• Verificação dos conectores e chaves
• Verificação de todas as conexões elétricas
• Verificação do plugue e do cabo de força da fonte de energia
• Reparo de peças com defeito e substituição de componentes com defeito
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• Teste de manutenção
• Teste e calibração de valores de operação e desempenho quando necessário.

Encontre a oficina de serviços mais próxima no website da Kemppi.
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5.1 Resolução de problemas

Os problemas e as possíveis causas relacionadas não são definitivos, mas sugerem algumas situações típicas que
podem estar presentes durante o uso normal do sistema de soldagem. Para informações adicionais e assistência,
entre em contato com a oficina de serviços Kemppi mais próxima.

Geral:

O sistema de soldagem não liga

• Verifique se o cabo de alimentação está ligado corretamente.
• Verifique se o interruptor principal da fonte de alimentação está na posição ON (ligado).
• Verifique se a energia elétrica está ligada
• Confira os fusíveis da rede elétrica e/ou o disjuntor.
• Verifique se o cabo de retorno de aterramento está conectado.

O sistema de soldagem para de funcionar

• A tocha pode ter superaquecido. Aguarde até que ela resfrie.
• Verifique se nenhum dos cabos está solto.
• O alimentador de arame pode ter superaquecido. Aguarde até que resfrie e veja se o cabo de corrente de soldagem

está conectado corretamente.

• A fonte de energia pode ter superaquecido. Aguarde até que ela resfrie e observe se as ventoinhas de resfriamento
funcionam adequadamente e se o fluxo de ar está desobstruído.

Alimentador de arame

O arame de enchimento desenrola da bobina

• Verifique se a tampa da bobina está fechada.

O alimentador de arame não fornece arame de enchimento

• Confira se o arame de enchimento não acabou.
• Verifique se o arame de enchimento está corretamente direcionado pelas roldanas de alimentação para o conduíte

do arame.

• Verifique se a alavanca de pressão está fechada corretamente.
• Confira se a pressão da roldana de alimentação está ajustada corretamente para o arame de enchimento.
• Use ar comprimido no conduíte do arame para verificar se ele não está obstruído.

Tocha de soldagem:

O cabo queima no interior do bico de contato

• Confira se o tamanho e o tipo do bico de contato e do conduíte do arame em uso são adequados para o arame de
enchimento.

• Confira se o conduíte do arame não está obstruído.
• Confira se o conduíte do arame não faz voltas muito acentuadas.
• Verifique o nível de corrente do motor. Se a corrente estiver muito alta, pode haver problemas no conduíte do

arame.

• Verifique o ajuste das roldanas de alimentação. Roldanas de alimentação muito apertados podem afetar arames de
enchimento macios, como fluxados e de alumínio.

A tocha superaquece

• Verifique se o pescoço da tocha está conectado corretamente à empunhadura.
• Verifique se o adaptador do bico de contato está apertado com a mão corretamente e se o bico de contato está

conectado da forma certa a ele.

• Verifique se os parâmetros de soldagem estão dentro da faixa da tocha de soldagem e do pescoço. A tocha e o pes-
coço têm limites à parte para corrente máxima; o limite mais baixo entre eles é a corrente máxima que pode ser
usada.
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O pescoço da tocha superaquece

• Use consumíveis e peças de reposição originais da Kemppi. Peças de reposição incorretas podem causar supe-
raquecimento do pescoço.

O conector da tocha de soldagem superaquece

• Verifique se o conector está conectado adequadamente ao alimentador de arame.
• Verifique se a superfície da transferência de corrente e os pinos do conector da tocha estão limpos e não dani-

ficados.

A tocha vibra muito durante a soldagem

• Verifique a firmeza do adaptador do bico de contato e do bico de contato.
• Verifique a corrente do motor.
• Verifique o conduíte do arame (por exemplo, se há sujeira e para garantir que o conduíte foi cortado corretamente).
• Verifique o arame de enchimento. Ele deve estar reto e começar a enrolar quando sai do bico de contato. Se não

estiver, verifique a firmeza das roldanas de alimentação.

• Verifique o lote do arame de enchimento quanto a problemas com a qualidade do arame.

Qualidade da solda:

Qualidade de solda suja e/ou fraca

• Verifique se o gás de proteção não acabou.
• Verifique se o fluxo de gás de proteção não está obstruído.
• Verifique se o tipo de gás está correto para a aplicação.
• Verifique a polaridade da tocha/eletrodo.
• Verifique se o procedimento de soldagem está correto para a aplicação.

Desempenho de soldagem variável

• Verifique se o mecanismo de alimentação de arame está ajustado corretamente.
• Use ar comprimido no conduíte do arame para verificar se ele não está obstruído.
• Verifique se o conduíte do arame é o correto para o tipo e bitola do arame selecionado.
• Verifique o tamanho, o tipo e o desgaste do bico de contato da tocha de soldagem.
• Verifique se a tocha de soldagem não está superaquecendo.
• Verifique se o grampo de aterramento está devidamente fixado a uma superfície limpa da peça de trabalho.

Grande volume de respingos

• Verifique os valores dos parâmetros e procedimentos de soldagem.
• Verifique o tipo de gás e a vazão.
• Verifique a polaridade da tocha/eletrodo.
• Verifique se o arame de enchimento está correto para a aplicação atual.
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5.2 Descarte

Não descarte nenhum equipamento elétrico com o lixo comum!

Em cumprimento à Diretriz WEEE 2012/19/EU sobre descarte de equipamentos elétricos e eletrônicos e à Diretiva Euro-
peia 2011/65/EU sobre a restrição ao uso de determinadas substâncias nocivas em equipamentos elétricos e eletrônicos,
bem como sua implementação de acordo com a legislação nacional, os equipamentos elétricos que tenham atingido o
respectivo fim de vida útil devem ser coletados separadamente e levados para instalações de reciclagem apropriadas res-
ponsáveis no que diz respeito ao meio ambiente. O proprietário do equipamento tem a obrigação de entregar uma uni-
dade desativada a um centro de coleta regional, de acordo com as instruções das autoridades locais ou de um
representante da Kemppi. A aplicação dessas diretrizes europeias favorece o meio ambiente e a saúde humana.

Para obter mais informações:
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6. DADOS TÉCNICOS

"Dados técnicos: Flexlite GXe 200A (com refrigeração a gás)" Na página seguinte

"Dados técnicos: Flexlite GXe 300A (com arrefecimento a gás)" Na página 34

"Dados técnicos: Flexlite GXe 400A (com refrigeração a gás)" Na página 36

"Dados técnicos: Flexlite GXe 300A (arrefecido a água)" Na página 38

"Dados técnicos: Flexlite GXe 400A (arrefecido a água)" Na página 40

"Dados técnicos: Flexlite GXe 500A (arrefecido a água)" Na página 42
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6.1 Dados técnicos: Flexlite GXe 200A (com refrigeração a gás)

Flexlite GXe 205G

Recurso Valor

Processo de soldagem MIG/MAG

Bico de contato M10x1

Método de orientação Manual

Tipo de arrefecimento Ar

Máximo de líquido arrefecedor pressão (bar) -

Mín. alimentação de arrefecimento a 1l/min * (kW) -

Mín. vazão (l/min) -

Tipo de conexão Euro

Diâmetros de arame (mm) 0.8...1.2

Capacidade de carga:

35%/Ar + 18% CO₂ 200 A

60%/Ar + 18% CO₂ -

100%/Ar + 18% CO₂ -

35%/CO₂ -

60%/CO₂ -

100%/CO₂ -

Fluxo de gás (l/min) no teste de capacidade de carga 13

Diâmetro do arame de enchimento no teste de capacidade de carga 1.0

Comprimento da vareta no teste de capacidade de carga 15

Diâmetros de arame de enchimento (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

Faixa de temperatura operacional De -20 °C a +40 °C

Faixa de temperatura de armazenamento De -40 °C a +60 °C

Punho da pistola Sim

Pescoço giratório Sim

Pescoço intercambiável Não

Dimensões do pescoço:

Comprimento x (mm) (veja a figura abaixo) 123

Altura y (mm) (veja a figura abaixo) 77

Ângulo do pescoço ɑ (°) (veja a figura abaixo) 45
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Normas IEC 60974-7

Comprimento da tocha (m) 3.5 / 5

* Medido usando o maior comprimento da tocha disponível.

Dimensões do pescoço, modelos G:

Dimensões do pescoço, modelos MN:
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6.2 Dados técnicos: Flexlite GXe 300A (com arrefecimento a gás)

Flexlite GXe 305G 308GA

Recurso Valor

Processo de soldagem MIG/MAG MIG/MAG

Bico de contato M10x1 M10x1

Método de orientação Manual Manual

Tipo de arrefecimento Ar Ar

Máximo de líquido arrefecedor pressão (bar) - -

Mín. alimentação de arrefecimento a 1l/min * (kW) - -

Mín. vazão (l/min) - -

Tipo de conexão Euro Euro + Amphe-
nol

Diâmetros de arame (mm) 0.8...1.2 0.8...1.2

Capacidade de carga:

35%/Ar + 18% CO₂ 300 A 300 A

60%/Ar + 18% CO₂ - -

100%/Ar + 18% CO₂ - -

35%/CO₂ - -

60%/CO₂ - -

100%/CO₂ - -

Fluxo de gás (l/min) no teste de capacidade de carga 15 15

Diâmetro do arame de enchimento no teste de capacidade de
carga

1.2 1.2

Comprimento da vareta no teste de capacidade de carga 18 18

Diâmetros de arame de enchimento (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

Faixa de temperatura operacional De -20 °C a +40
°C

De -20 °C a +40
°C

Faixa de temperatura de armazenamento De -40 °C a +60
°C

De -40 °C a +60
°C

Punho da tocha Sim Sim

Pescoço giratório Sim Sim

Pescoço intercambiável Não Não

Dimensões do pescoço:

Comprimento x (mm) (veja a figura abaixo) 135 135
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Altura y (mm) (veja a figura abaixo) 96 96

Ângulo do pescoço ɑ (°) (veja a figura abaixo) 50 50

Normas IEC 60974-7 IEC 60974-7

Comprimento da tocha (m) 3.5 / 5 3.5 / 5

* Medido usando o maior comprimento da tocha disponível.

Dimensões do pescoço, modelos G:

Dimensões do pescoço, modelos MN:
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6.3 Dados técnicos: Flexlite GXe 400A (com refrigeração a gás)

Flexlite GXe 405G 408GA

Recurso Valor

Processo de soldagem MIG/MAG MIG/MAG

Bico de contato M10x1 M10x1

Método de orientação Manual Manual

Tipo de arrefecimento Ar Ar

Máximo de líquido arrefecedor pressão (bar) - -

Mín. alimentação de arrefecimento a 1l/min * (kW) - -

Mín. vazão (l/min) - -

Tipo de conexão Euro Euro + Amphe-
nol

Diâmetros de arame (mm) 0.8...1.6 0.8...1.6

Capacidade de carga:

35%/Ar + 18% CO₂ 400 A 400 A

60%/Ar + 18% CO₂ - -

100%/Ar + 18% CO₂ - -

35%/CO₂ - -

60%/CO₂ - -

100%/CO₂ - -

Fluxo de gás (l/min) no teste de capacidade de carga 20 20

Diâmetro do arame de enchimento no teste de capacidade de
carga

1.6 1.6

Comprimento da vareta no teste de capacidade de carga 22 22

Diâmetros de arame de enchimento (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

Faixa de temperatura operacional De -20 °C a +40
°C

De -20 °C a +40
°C

Faixa de temperatura de armazenamento De -40 °C a +60
°C

De -40 °C a +60
°C

Punho da tocha Sim Sim

Pescoço giratório Sim Sim

Pescoço intercambiável Não Não

Dimensões do pescoço:

Comprimento x (mm) (veja a figura abaixo) 149 149
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Altura y (mm) (veja a figura abaixo) 102 102

Ângulo do pescoço ɑ (°) (veja a figura abaixo) 50 50

Normas IEC 60974-7 IEC 60974-7

Comprimento da tocha (m) 3.5 / 5 3.5 / 5

* Medido usando o maior comprimento da tocha disponível.

Dimensões do pescoço, modelos G:

Dimensões do pescoço, modelos MN:
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6.4 Dados técnicos: Flexlite GXe 300A (arrefecido a água)

Flexlite GXe 305W 308WA

Recurso Valor

Processo de soldagem MIG/MAG MIG/MAG

Bico de contato M10x1 M10x1

Método de orientação Manual Manual

Tipo de arrefecimento Líquido Líquido

Máximo de líquido arrefecedor pressão (bar) 5 5

Mín. alimentação de arrefecimento a 1l/min * (kW) 0.9 0.9

Mín. vazão (l/min) 1 1

Tipo de conexão Euro Euro

Diâmetros de arame (mm) 0.8...1.6 0.8...1.6

Capacidade de carga:

35%/Ar + 18% CO₂ - -

60%/Ar + 18% CO₂ - -

100%/Ar + 18% CO₂ 300 A 300 A

35%/CO₂ - -

60%/CO₂ - -

100%/CO₂ - -

Fluxo de gás (l/min) no teste de capacidade de carga 15 15

Diâmetro do arame de enchimento no teste de capacidade de
carga

1.2 1.2

Comprimento da vareta no teste de capacidade de carga 18 18

Diâmetros de arame de enchimento (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

Faixa de temperatura operacional De -20 °C a +40
°C

De -20 °C a +40
°C

Faixa de temperatura de armazenamento De -40 °C a +60
°C

De -40 °C a +60
°C

Punho da tocha Sim Sim

Pescoço giratório Não Não

Pescoço intercambiável Não Não

Dimensões do pescoço:

Comprimento x (mm) (veja a figura abaixo) 126 126
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Altura y (mm) (veja a figura abaixo) 93 93

Ângulo do pescoço ɑ (°) (veja a figura abaixo) 48 48

Normas IEC 60974-7 IEC 60974-7

Comprimento da tocha (m) 3.5 / 5 3.5 / 5

* Medido usando o maior comprimento da tocha disponível.

Dimensões do pescoço, modelos W:
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6.5 Dados técnicos: Flexlite GXe 400A (arrefecido a água)

Flexlite GXe 405W 408WA

Recurso Valor

Processo de soldagem MIG/MAG MIG/MAG

Ponta de contato M10x1 M10x1

Método de orientação Manual Manual

Tipo de arrefecimento Líquido Líquido

Máximo de líquido arrefecedor pressão (bar) 5 5

Mín. alimentação de arrefecimento a 1l/min * (kW) 0.9 0.9

Mín. vazão (l/min) 1 1

Tipo de conexão Euro Euro + Amphe-
nol

Diâmetros de arame (mm) 0.8...1.6 0.8...1.6

Capacidade de carga:

35%/Ar + 18% CO₂ - -

60%/Ar + 18% CO₂ - -

100%/Ar + 18% CO₂ 400 A 400 A

35%/CO₂ - -

60%/CO₂ - -

100%/CO₂ - -

Fluxo de gás (l/min) no teste de capacidade de carga 20 20

Diâmetro do arame de enchimento no teste de capacidade de
carga

1.6 1.6

Comprimento da vareta no teste de capacidade de carga 22 22

Diâmetros de arame de enchimento (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

Faixa de temperatura operacional De -20 °C a +40
°C

De -20 °C a +40
°C

Faixa de temperatura de armazenamento De -40 °C a +60
°C

De -40 °C a +60
°C

Punho da tocha Sim Sim

Pescoço giratório Não Não

Pescoço intercambiável Não Não

Dimensões do pescoço:

Comprimento x (mm) (veja a figura abaixo) 144 144
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Altura y (mm) (veja a figura abaixo) 99 99

Ângulo do pescoço ɑ (°) (veja a figura abaixo) 48 48

Normas IEC 60974-7 IEC 60974-7

Comprimento da tocha (m) 3.5 / 5 3.5 / 5

* Medido usando o maior comprimento da tocha disponível.

Dimensões do pescoço, modelos W:
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6.6 Dados técnicos: Flexlite GXe 500A (arrefecido a água)

Flexlite GXe 505W 508W

Recurso Valor

Processo de soldagem MIG/MAG MIG/MAG

Bico de contato M10x1 M10x1

Método de orientação Manual Manual

Tipo de arrefecimento Líquido Líquido

Máximo de líquido arrefecedor pressão (bar) 5 5

Mín. alimentação de arrefecimento a 1l/min * (kW) 0.9 0.9

Mín. vazão (l/min) 1 1

Tipo de conexão Euro Euro + Amphe-
nol

Diâmetros de arame (mm) 0.8...1.6 0.8...1.6

Capacidade de carga:

35%/Ar + 18% CO₂ - -

60%/Ar + 18% CO₂ - -

100%/Ar + 18% CO₂ 500 A 500 A

35%/CO₂ - -

60%/CO₂ - -

100%/CO₂ - -

Fluxo de gás (l/min) no teste de capacidade de carga 20 20

Diâmetro do arame de enchimento no teste de capacidade de
carga

1.6 1.6

Comprimento da vareta no teste de capacidade de carga 22 22

Diâmetros de arame de enchimento (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

Faixa de temperatura operacional De -20 °C a +40
°C

De -20 °C a +40
°C

Faixa de temperatura de armazenamento De -40 °C a +60
°C

De -40 °C a +60
°C

Punho da pistola Sim Sim

Pescoço giratório Não Não

Pescoço intercambiável Não Não

Dimensões do pescoço:

Comprimento x (mm) (veja a figura abaixo) 163 163
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Altura y (mm) (veja a figura abaixo) 105 105

Ângulo do pescoço ɑ (°) (veja a figura abaixo) 48 48

Normas IEC 60974-7 IEC 60974-7

Comprimento da tocha (m) 3.5 / 5 3.5 / 5

* Medido usando o maior comprimento da tocha disponível.

Dimensões do pescoço, modelos W:
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6.7 Seleção de componentes

A tabela a seguir lista os bocais de gás Flexlite GXe e os bicos de contato na configuração de fábrica.

Modelo Bocal de gás Bico de contato

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

Bocal de gás: OD/D L

As marcações na especificação do bico de gás significam: OD = Outer Diameter, Diâmetro externo (no ponto mais
largo), D = Diameter, Diâmetro (diâmetro interno da ponta do bico de gás), L = Length, Comprimento HD = Heavy-
Duty, Serviço pesado.

Na especificação do bico de contato: L+ = Bico de contato Life+ com tempo de vida útil mais longo.
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7. INFORMAÇÕES SOBRE PEDIDOS

Para obter informações sobre pedidos do Flexlite GXe e acessórios opcionais, consulte Kemppi.com.
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