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1.1

PREFACIO

Informacao

Parabéns por escolher o equipamento FastMig. Se forem utilizados corretamente, os
produtos Kemppi podem aumentar significativamente a produtividade da sua soldagem, e
proporcionar anos de servico econémico.

Este manual de utilizacdo contém informagdes importantes sobre a utilizacdo, manutencao
e seguranca do seu produto Kemppi. As especificacdes técnicas do equipamento podem ser
encontradas no final do manual.

Por favor, leia cuidadosamente o manual antes de utilizar o equipamento pela primeira vez.
Para sua prépria seguranca e dos presentes no ambiente de trabalho, preste uma atencao
particular as instrucdes de seguranca do manual.

Para mais informacdes sobre os produtos Kemppi, contacte a Kemppi Oy, consulte um
vendedor autorizado da Kemppi ou visite o site da Kemppi em www.kemppi.com.

As especificacdes apresentadas neste manual estdo sujeitas a alteragdes sem aviso prévio.

Notas importantes

Os itens no manual que requerem uma atencdo especial para minimizar danos e lesées
pessoais estdo indicados com a referéncia “NOTA!”. Leia cuidadosamente estas sec¢des e siga
as respectivas instrucoes.

Exclusdo de responsabilidade

Embora tenham sido feitos todos os esforcos para garantir que a informacao contida neste
guia seja precisa e completa, ndo pode ser aceite qualquer responsabilidade por quaisquer
erros ou omissoes. A Kemppi reserva-se o direito a alterar as especificacées do produto em
qualquer altura, sem aviso prévio. Nao copie, grave, reproduza ou transmita o contelddo deste
guia sem autorizacdo da Kemppi.
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2.1

INTRODUCAO AO PRODUTO

O FastMig MF é um alimentador de arame basico, concebido para ambientes exigentes. Pode
ser utilizado com as fontes de alimentacédo basicas da Kemppi, KM 300, KM 400 e KM 500.

Comando das operac¢oes e conectores
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3 Ligacéo para cabo de comando

4 Ligacdo de gas de proteccdo

5.  Conector do cabo de corrente de soldar
6

Passagem das mangueiras de liquido de
refrigeracéo

1.  Painel de controlo
2. Conector EURO tocha de soldar
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1. Seleccdo do modo operativo da tocha
2. Ajuste da velocidade de alimentacdo do arame
3. Ajuste da tensdo de soldagem
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2.2 Ligacao do sistema
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2.3 DuraTorque™ 400, mecanismo de alimentacao de

arame de 4 roletos

Tubos-guia de arame

Ss, Al,
(Fe, Mc, Fo)
plastico

Fe, Mc, Fc
metal

gmm
0,6

08-09

1,0
1.2
14
1,6
2,0
2,4

08-09

1,0
1,2

14-16

2,0
2,4

tubo de saida

SP007437
SP007438

B sv007:39
D spoo74d
B spoo7as

$PO07442
B spoo7443
B 500744

SPO07454
B spoorsss
D spoorase

SP007458
S$P007459

tubo central
SP007429
SP007430
SP007431
SP007432
SP007433
SP007434
SP007435
SP007436
SP007465
SP007466
SP007467
SP007469
SP007470
SP007471

tubo de entrada
SP007293
SP007294
SP007295
SP007295
SP007297
SP007298
SP007299
SP007300
SP007536
SP007537
SP007538
SP007539
SP007540
SP007541




Rolos de alimentacao de arame, plastico

Fe, Ss,
(A, Mc, Fo)

ranhuraemV

\'

F¢, Mc, (Fe)
recartilhado

\

]

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
ranhuraem U

u

gmm inferior
0,6 W001045
08-09 W001047

10 [ wooosrs
12 B wooog6o
14 [ wootos

1,6 W001051

20 [ wooos3
2 [ vovoss
10 [ wootos7
12 B Woo109
14-16 Wo01061

20 [ wooos3
2 [ vovoss
10 [ wootos7
12 B Woo1069

1,6 W001071

Rolos de alimentacao de arame, metal

Fe, Ss,

(Al, Mc, Fe)
ranhuraemV
\%

Fc, Mc, (Fe)

recartilhado

\

]|

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
ranhuraem U

u

ATENGAO! Monte o rolo de tragdo inferior, garantindo que o pino do eixo se encaixa no corte do

rolo de tragdo.

gmm inferior

08-09 W006074
1,0 W006076
1,2 W004754
14 W006078
1,0 W006080
1,2 W006082
14-1,6 W006084
2,0 W006086
1,0 W006088
1,2 W006090
1,6 W006092

superior
W001046
W001048
W000676
W000961
W001050
W001052
W001054
W001056
W001058
W001060
W001062
W001064
W001066
W001068
W001070
W001072

superior
W006075
W006077
W004753
W006079
W006081
W006083
W006085
W006087

W006089

W006091
W006093
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3.1

3.2

3.3

INSTALACAO

Montagem do sistema MIG

Monte as unidades pela ordem mencionada a seqguir, e siga as instru¢des de montagem e
funcionamento incluidas nas caixas.

Instalacao da fonte de alimentagao

Ler paragrafo: “Instalacdo” nas instru¢des de funcionamento para as fontes de alimentagéo
FastMig e efectue a instalagao de acordo com as mesmas.

Montagem das fontes de alimentacao KM para o vagao de transporte

Leia e siga as instru¢des dadas no manual de instalagdo/montagem do carro de transporte

Cabos de ligacao
Ligue os cabos de acordo com as notas indicadas no equipamento.

A polaridade do arame de soldagem (+ ou -) pode ser alterada, substituindo o cabo de
corrente de soldagem MF e o cabo de corrente de retorno pelo conector do cabo de
alimentacao eléctrica para soldagem FastMig™.

Montagem das unidades de alimentacao de arame FastMig na lanca

ATENCAO! A unidade de alimentacéo de arame tem de ser montada na lanca de forma a que o seu

chassis seja separado de forma galvanizada, tanto do braco oscilante como da lanca.

0O angulo de suspensao da unidade de alimenta¢ao de arame pode ser alterado, movendo o
ponto fixo pela pega.

Montagem da tocha de soldagem MIG

Para assegurar uma soldagem sem problemas, consulte as instru¢des de funcionamento da
tocha que utiliza, para saber se o tubo de guia de arame e o bico de contacto da tocha sdao
adequados, de acordo com as recomendacoes do fabricante, para serem utilizados para o
diametro e o tipo de alimenta¢do de arame em questao. Apertar um tubo de guia de arame
pode causar a unidade de alimentagdo de arame uma tensao superior ao normal, bem como
problemas na alimentacao de arame.

Aparafuse o conector de encaixe da tocha de forma a ndo ocorrerem perdas de tensdo na

superficie de ligacdo. Uma ligacéo solta aquecera a tocha, a unidade de alimentacdo de arame

e o alimentador.

Montagem e bloqueio da bobina de arame

- Soltar a porca de bloqueio (A)!
« Monte a bobina no lugar. Verifique a direccéo de rotacdo da bobina
« Bloqueie a bobina com a porca de bloqueio.

ATENCAO! Verifique se, na bobina de arame do alimentador, ndo existem partes salientes que
possam, por ex., criar atrito contra o chassis ou a porta da unidade de alimentagéo de arame.
Arrastar pecas pode colocar sob tenséo o chassis da unidade de alimentacgéo de arame.



3.4

3.5

3.6

3.7

3.8

Alimentacao automatica de arame para a tocha

A alimentagdo automatica de arame torna a mudanca da bobina de arame mais rapida. Ao
trocar a bobina, ndo é necessario libertar a pressao dos roletos e o arame do alimentador vai
automaticamentepara o alinhamento correcto.

- Certifique-se de que a ranhura do roleto de alimentacao corresponde ao diametro do
arame de soldagem utilizado.

- Solte a extremidade do arame da bobina e corte o comprimento dobrado. Certifique-se
de que o arame néao sai da bobina para os lados!

« Endireite cerca de 20 cm do arame e veja se a extremidade do mesmo ndo tem pontas
afiadas (lime, se necessario). Uma aresta afiada pode danificar o tubo de guia de arame e
a ponta de contacto da tocha de soldagem.

« Puxe uma ponta de arame solto da bobina de arame. Passe o arame através do
revestimento posterior para os roletos. Nao liberte a pressao dos roletos!

- Carregue no interruptor da tocha e desbobine o arame, até este passar através dos
roletos para a tocha. Verifique se o arame esta nas ranhuras de ambos os pares de
roletos!

- Mantenha premido o interruptor da tocha até o arame passar através da ponta de
contacto.

A alimentacdo automatica pode falhar, por vezes, com arames finos (Fe, Fc, Ss: 0,6 — 0,8 mm,
Al: 0,8 — 1,0 mm). Neste caso, pode ter de abrir os roletos e passar o arame manualmente
através dos roletos.

Ajuste da pressao

Ajuste a pressao dos roletos com o parafuso de controlo (20), para que o arame seja
alimentado para o tubo de guia de arame de modo uniforme, permitindo uma ligeira
travagem ao sair para fora da ponta de contacto, sem deslizar nos roletos.

ATENCAO! A pressdo excessiva causa o alisamento do arame do alimentador e danos no
revestimento. Também causa o desgaste indevido dos roletos, bem como fric¢éo.

Ajuste do aperto do travao da bobina
A

.

A

?{7_? z«’ 4
\
A

":?,.'{ - AN
|'lf _IIRE——J ¥ 4
A\

r = ==}
=t
A

A forca de travagem é ajustada, aparafusando a porca de ajuste (B), apertando-a na direccao
dos ponteiros do relégio.

Ajuste a forca do travdo, de forma a que o arame nao fique demasiado solto na bobina ao
ponto de sair da bobina quando a rotacdo desta parar. A necessidade de forca de travagem
aumenta com o aumento da velocidade de alimentacao de arame.

Como o travao esforca por sua vez o motor, ndo o devera manter desnecessariamente apertado.

Tempo de manutencao da corrente

O sistema electrénico da unidade de alimentacédo controla automaticamente a paragem
da soldagem, de forma a que a extremidade do arame nao derreta junto com a ponta
de contacto ou a peca de trabalho. Trabalha automaticamente, independentemente

da velocidade de alimentacédo do fio. Também pode ser ajustado a partir do menu de
CONFIGURACAOQ da fonte de alimentacao (‘PoC’).

Cabo de terra

O cabo de massa deve ser ligado, de preferéncia, directamente ao material de soldagem. A
superficie de contacto do grampo deve ser sempre tdo larga quanto possivel.

Limpe a superficie de contacto de tinta e ferrugem!
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3.9

3.9.1

Use para o seu equipamento MIG cabo de 70 mm?. Cabos com seccao mais baixa podem
causar o sobreaquecimento dos conectores e dos isolamentos.

Certifique-se de que a tocha de soldagem que utiliza foi concebida para a corrente de
soldagem maxima de que necessita!

ATENCAO! Nunca use uma tocha de soldagem danificada!

Gas de proteccao

ATENGCAO! Manipule com cuidado a garrafa de gds. Existe risco de lesdo se a garrafa ou a vdlvula
estiverem danificadas!

Para soldar acos inox, séo normalmente utilizados gases mistos. Verifique se a vélvula do
cilindro de gés é adequada para o gds. O débito é definido de acordo com a poténcia de
soldagem utilizada no trabalho. Um débito adequado &, normalmente, de 8 - 10 I/min. Se o
fluxo de gés nao for adequado, a junta soldada ficara porosa. Contacte o seu vendedor local
da Kemppi para escolher o gas e o equipamento.

Instalar a garrafa de gas

ATENCAO! Aperte sempre a garrafa de gds corretamente na posicéo vertical, num suporte especial
na parede ou num carrinho. Lembre-se de fechar a vdlvula da garrafa de gds depois de terminar de
soldar.

Partes do regulador de fluxo de gas

Valvula da garrafa de gas

Parafuso de regulacdo da pressao

Porca de ligacao

Fuso da mangueira

Porca de bainha

Manometro de pressdo da garrafa de gés

Regulador de caudal da garrafa de gés

As seguintes instrucdes de instalacdo sdo validas para a maioria dos tipos de regulador de

fluxo de gas:

1. Afaste-se e abra a valvula da garrafa (A) durante alguns instantes, para deixar sair possiveis
impurezas pela vélvula da garrafa.

2. Rode o parafuso de regulacdo da presséo (B) do regulador, até deixar de sentir pressao da

mola.

Feche a valvula de agulha, se existir uma no regulador.

Instale o regulador na vélvula da garrafa e aperte a porca de ligagdo (C) com uma chave.

5. Instale oracord da mangueira (D) e a porca de bainha (E) na garrafa de gas, e aperte com a
bracadeira da mangueira.

6. Ligue a mangueira ao redutor e a outra extremidade a unidade de alimentacao de arame.

Aperte a porca de bainha.

OmmoNw>

H>w



3.10

3.11

3.12

7. Abralentamente a vélvula da garrafa. O mandémetro (F) indica a pressao no interior do
cilindro. Nota! Nao use o conteldo todo da garrafa. A garrafa deve ser cheia quando a
pressao for de 2 bar.

8.  Abraavalvula de agulha, se existir uma no regulador.

9.  Rode o parafuso de regulacéo (B), até o debitémetro indicar o fluxo de gas pretendido. Ao
regular a quantidade de fluxo, a fonte de alimentagao deve estar ligada e o interruptor
da tocha deve ser premido em simultaneo.

Feche a valvula da garrafa depois de acabar de soldar. Se a maquina ficar fora de servico
durante um longo periodo, desaperte o parafuso de regulacdo da pressao.

Interruptor principal 1/0

Quando regular o interruptor principal da fonte de alimentac¢ao FastMig para a posicao
I, a lampada piloto mais préxima deste interruptor acenderd, indicando que a fonte de
alimentacao esta pronta para soldar.

ATENCAO! Ligue e desligue a mdquina sempre pelo interruptor principal, e nunca use a ficha
eléctrica como um interruptor.

Funcionamento da unidade de refrigeracao, FastCool 10

O funcionamento da unidade de refrigeracao é controlado de forma a que a bomba é iniciada
quando a soldagem comeca. Depois da soldagem parar, a bomba continua a rodar durante
aprox. 5 min. para arrefecer a tocha e o liquido de refrigeracdo para a temperatura ambiente.

Leia as instrucdes de funcionamento da unidade FastCool 10, na seccao de problemas do
sistema de circulagdo de liquido e proteccao contra danos na tocha, etc.

Suspensao

A MF 29 pode ser suspensa numa barra com uma estrutura de suspensao opcional (6185285).
A maquina nao deve ser suspensa pela respectiva pega.

ASSISTENCIA E PROBLEMAS DE FUNCIONAMENTO

A intensidade da utilizagdo e o ambiente de trabalho devem ser considerados ao planear
a frequéncia de manutencao da MF. Uma utilizagcao cuidadosa e a manutencéo preventiva
ajudaréo a garantir um funcionamento sem problemas.

As seguintes operacdes de manutencao devem ser efectuadas, pelo menos, a cada seis
meses:
Verificacao:

« O desgaste das ranhuras dos roletos. O desgaste excessivo das ranhuras causa
problemas na alimentacao de arame.

« O desgaste dos tubos de guia do mecanismo da alimentacdo de arame. Roletos e tubos
de guia de arame muito gastos devem ser descartados.

+ O tubo de guia de arame da tocha deve ser regulado tdo préximo dos roletos quanto
possivel, mas sem tocar nestes, e o arame deve seguir uma linha recta da extremidade
do tubo até a ranhura do roleto.

« Ajuste do travao da bobina.

« Ligagoes eléctricas
- Os contactos oxidados devem ser limpos
- Os contactos soltos devem ser apertados

Limpe o po6 e a sujidade do equipamento.
ATENGAO! Ao utilizar ar comprimido, proteja sempre os seus olhos com uma protec¢éo ocular
adequada.

Em caso de problemas, contacte o seu vendedor KEMPPI.
Lubrifique os roletos duas vezes por ano.

PT
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5.1

5.2

MANUTENCAO

Ao considerar e planear a manutencao de rotina, por favor considere a frequéncia de
utilizacdo da maquina e o ambiente de trabalho.

A utilizacdo correcta da maquina e a manutencao regular ajudarao a evitar tempos de
inactividade desnecessarios e a avaria do equipamento.

ATENGAO! Desligue a mdquina da corrente eléctrica antes de manipular os cabos eléctricos.

Manutencao diaria

- Verifique o estado geral da pistola de soldar. Retire projecoes de soldagem da ponta de
contacto e limpe o bocal de gas. Substitua as pecas gastas ou danificadas. Use apenas
pecas sobresselentes originais da Kemppi.

« Verifique o estado e a ligacdo dos componentes do circuito de soldagem: tocha de
soldar, cabo de retorno e respectivo grampo, casquilhos e conectores.

- Verifique o estado dos roletos, dos rolamentos e dos eixos. Limpe e lubrifique as
chumaceiras e os eixos com uma pequena quantidade de 6leo leve para maquinas, se
necessario. Monte, ajuste e teste o funcionamento.

Manutenc¢ao em oficina

As Oficinas de Assisténcia Kemppi realizam a manutencao de acordo com o seu contrato de
assisténcia com a Kemppi. Os termos recomendados de assisténcia e limpeza sao indicados no
manual da fonte de alimentacao FastMig KM.

A manutencao regular preventiva por técnicos formados aumentara a duracao do
equipamento e garantira um funcionamento fiavel.

ELIMINACAO DA MAQUINA

Nao elimine o equipamento eléctrico juntamente com o lixo normal!

Em cumprimento da Directiva Europeia 2002/96/CE sobre eliminacdo de equipamento
eléctrico e electrénico, e sua implementacao de acordo com a lei nacional, o equipamento
eléctrico que tiver atingido o fim da vida util deve ser descartado separadamente e levado
para um centro de reciclagem adequado e ambientalmente responsavel.

O proprietario do equipamento é obrigado a entregar a unidade desmantelada num
centro de recolha regional, de acordo com as instru¢des das autoridades locais, ou a um
representante Kemppi. Ao aplicar esta Directiva Europeia, melhorard o ambiente e a satide
humana.



NUMEROS PARA ENCOMENDA

MF 29

KM 300 trifésico 400V
KM 400 trifésico 400V
KM 500 trifésico 400V

Unidade de refrigeracao FastCool 10

Unidade de transporte PM500

Acessorios

laminas de proteccao KWF 200

regulador de fluxo de gas KWF (kit de montagem)
tochas MIG

MMT 25 3m
MMT 25 45m
MMT 27 3m
MMT 27 45m
MMT 32 3m
MMT32 45m
MMT 35 3m
MMT 35 45m
MMT 42 3m
MMT 42 45m
MMT 30W 3m
MMT 30W 45m
MMT 42W 3m
MMT 42W 45m
MMT 52w 3m
MMT 52W 45m
Cabos de interligacéo

KM 70-1.8-WH

KM 70-15-WH

KM 70-1.8-GH

KM 70-15-GH

6063200
6033000
6034000
6035000
6068100
6185291

6185286
W000364

6252513MMT
6252514MMT
6252713MMT
6252714MMT
6253213MMT
6253214MMT
6253513MMT
6253514MMT
6254213MMT
6254214MMT
6253043MMT
6253044MMT
6254203MMT
6254204MMT
6255203MMT
6255204MMT

6260411
6260412
6260413
6260414

PT
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DADOS TECNICOS

MF 29

Tensao operativa (tensao de seguranca)
(Capacidade da ligacao

Poténcia 40 °C

Mecanismo de alimentagéo de arame
Diametro dos roletos

Velocidade de alimentacdo do arame
Arames de enchimento

Bobina de arame

Ligacao da tocha

Intervalo de temperatura operativa

Intervalo de temperatura de armazenamento
Classe compat. electromagnética

Grau de proteccdo

Dimensoes externas

Peso

60 % ED
100 % ED

g Fe,Ss

@ Arame de soldagem
g Al

peso max.

max. o

(xLxA

24\VDC
100W

520A

440 A

4 roletos
32mm
0-25m/min
0,6-16mm
0,8-1,6mm
1,0-16 mm
5kg

200 mm
Euros
-20...+40°C
-40 ... +60 °C
A

IP23S
510x200 x 310 mm
8,0kg
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sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.S.

65 Avenue de la Couronne des Prés
78681 EPONE CEDEX

FRANCE

Tel +33 1309004 40

Telefax +33 13090 04 45
sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GMBH
Perchstetten 10

D-35428 LANGGONS
DEUTSCHLAND

Tel +49 640377920
Telefax +49 6 40377979 74
sales.de@kemppi.com

KEMPPI SPOLKA Z 0.0.
UI. Borzymowska 32
03-565 WARSZAWA
POLAND

Tel +48 227816162
Telefax +48 22 7816505
info.pl@kemppi.com

KEMPPI AUSTRALIA PTY LTD

13 Cullen Place

P.0. Box 5256, Greystanes NSW 2145
SMITHFIELD NSW 2164

AUSTRALIA

Tel. +612 9605 9500

Telefax +61 2 9605 5999
info.au@kemppi.com

000 KEMPPI

Polkovaya str. 1, Building 6
127018 MOSCOW

RUSSIA

Tel +7 495 240 84 03
Telefax +7 495 240 84 07
info.ru@kemppi.com

000 KEMMNMHK

yn. Monkosas 1, ctpoeHne 6
127018 MockBa

Tel +7 495 240 84 03
Telefax +7 495 240 84 07
info.ru@kemppi.com

KEMPPI WELDING TECHNOLOGY
(BEIJING) €O, LTD.

Unit 105, 1/F, Building #1,
No. 26 Xihuan South Rd.,

Beijing Economic-Technological Development

Area (BDA),

100176 BELJING

CHINA

Tel +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282
Telefax +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

BEERERSAK (LX)
BRAF
FEILREFERTFEX
B FER26S

15 #1Z 1052 (100176)
BEiE : +86-10-6787 6064/1282
&5 : +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

KEMPPI INDIA PVT LTD
LAKSHMI TOWERS

New No. 2/770,

First Main Road,

Kazura Garden,
Neelankarai,

CHENNAI - 600 041
TAMIL NADU

Tel +91-44-4567 1200
Telefax +91-44-4567 1234
sales.india@kemppi.com

KEMPPI WELDING SOLUTIONS SDN BHD

No 12A, Jalan TP5A,

Taman Perindustrian UEP,
47600 Subang Jaya,
SELANGOR, MALAYSIA

Tel +60 3 80207035

Telefax +60 3 80207835
sales.malaysia@kemppi.com
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