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1.	 PREFÁCIO

1.1	 Informação
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 serviço económico. 
Este manual de utilização contém informações importantes sobre a utilização, manutenção 
e segurança do seu produto Kemppi. As especificações 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 própria segurança e dos presentes no ambiente de trabalho, preste uma atenção 
particular às instruções de segurança do manual.
Para mais informações 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 especificações apresentadas neste manual estão sujeitas a alterações sem aviso prévio.

Notas importantes
Os itens no manual que requerem uma atenção especial para minimizar danos e lesões 
pessoais estão indicados com a referência “NOTA!”. Leia cuidadosamente estas secções e siga 
as respectivas instruções.

Exclusão de responsabilidade
Embora tenham sido feitos todos os esforços para garantir que a informação contida neste 
guia seja precisa e completa, não pode ser aceite qualquer responsabilidade por quaisquer 
erros ou omissões. A Kemppi reserva-se o direito a alterar as especificações do produto em 
qualquer altura, sem aviso prévio. Não copie, grave, reproduza ou transmita o conteúdo deste 
guia sem autorização da Kemppi. 
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2.	 INTRODUÇÃO AO PRODUTO

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

2.1	 Comando das operações e conectores

1.
3.

4.

5.

6.

2.

1.	 Painel de controlo
2.	 Conector EURO tocha de soldar

3.	 Ligação para cabo de comando
4.	 Ligação de gás de protecção
5.	 Conector do cabo de corrente de soldar
6.	 Passagem das mangueiras de líquido de 

refrigeração

MF
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3.

1.	 Selecção do modo operativo da tocha
2.	 Ajuste da velocidade de alimentação do arame
3.	 Ajuste da tensão de soldagem
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2.2	 Ligação do sistema
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2.3	 DuraTorque™ 400, mecanismo de alimentação de  
	 arame de 4 roletos

Tubos-guia de arame
ø mm tubo de saída tubo central tubo de entrada

Ss, Al,  
(Fe, Mc, Fc)
plástico

0,6 SP007437 SP007429 SP007293

0,8 – 0,9 SP007438 SP007430 SP007294

1,0 SP007439 SP007431 SP007295

1,2 SP007440 SP007432 SP007295

1,4 SP007441 SP007433 SP007297

1,6 SP007442 SP007434 SP007298

2,0 SP007443 SP007435 SP007299

2,4 SP007444 SP007436 SP007300

Fe, Mc, Fc
metal

0,8 – 0,9 SP007454 SP007465 SP007536

1,0 SP007455 SP007466 SP007537

1,2 SP007456 SP007467 SP007538

1,4 – 1,6 SP007458 SP007469 SP007539

2,0 SP007459 SP007470 SP007540

2,4 SP007460 SP007471 SP007541

24.8.2005 12:55
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Rolos de alimentação de arame, plástico
ø mm inferior superior

Fe, Ss, 
(Al, Mc, Fc)
ranhura em V

0,6 W001045 W001046

0,8 – 0,9 W001047 W001048

1,0 W000675 W000676

1,2 W000960 W000961

1,4 W001049 W001050

1,6 W001051 W001052

2,0 W001053 W001054

2,4 W001055 W001056

Fc, Mc, (Fe)
recartilhado

1,0 W001057 W001058

1,2 W001059 W001060

1,4 – 1,6 W001061 W001062

2,0 W001063 W001064

2,4 W001065 W001066

Al, (Fc, Mc, Ss, Fe)
ranhura em U

1,0 W001067 W001068

1,2 W001069 W001070

1,6 W001071 W001072

Rolos de alimentação de arame, metal
ø mm inferior superior

Fe, Ss, 
(Al, Mc, Fc)
ranhura em V

0,8 – 0,9 W006074 W006075

1,0 W006076 W006077

1,2 W004754 W004753

1,4 W006078 W006079

Fc, Mc, (Fe)
recartilhado

 

1,0 W006080 W006081

1,2 W006082 W006083

1,4 – 1,6 W006084 W006085

2,0 W006086 W006087

Al, (Fc, Mc, Ss, Fe)
ranhura em U

1,0 W006088 W006089

1,2 W006090 W006091

1,6 W006092 W006093

ATENÇÃO!  Monte o rolo de tração inferior, garantindo que o pino do eixo se encaixa no corte do 
rolo de tração.
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3.	 INSTALAÇÃO

3.1	 Montagem do sistema MIG
Monte as unidades pela ordem mencionada a seguir, e siga as instruções de montagem e 
funcionamento incluídas nas caixas.

Instalação da fonte de alimentação
Ler parágrafo: “Instalação” nas instruções de funcionamento para as fontes de alimentação 
FastMig e efectue a instalação de acordo com as mesmas.

Montagem das fontes de alimentação KM para o vagão de transporte
Leia e siga as instruções dadas no manual de instalação/montagem do carro de transporte

Cabos de ligação
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 
alimentação eléctrica para soldagem FastMig™.

Montagem das unidades de alimentação de arame FastMig na lança

ATENÇÃO!  A unidade de alimentação de arame tem de ser montada na lança de forma a que o seu 
chassis seja separado de forma galvanizada, tanto do braço oscilante como da lança.

O ângulo de suspensão da unidade de alimentação de arame pode ser alterado, movendo o 
ponto fixo pela pega.

3.2	 Montagem da tocha de soldagem MIG
Para assegurar uma soldagem sem problemas, consulte as instruções de funcionamento da 
tocha que utiliza, para saber se o tubo de guia de arame e o bico de contacto da tocha são 
adequados, de acordo com as recomendações do fabricante, para serem utilizados para o 
diâmetro e o tipo de alimentação de arame em questão. Apertar um tubo de guia de arame 
pode causar à unidade de alimentação de arame uma tensão superior ao normal, bem como 
problemas na alimentação de arame.
Aparafuse o conector de encaixe da tocha de forma a não ocorrerem perdas de tensão na 
superfície de ligação. Uma ligação solta aquecerá a tocha, a unidade de alimentação de arame 
e o alimentador.

3.3	 Montagem e bloqueio da bobina de arame
A

B

•	 Soltar a porca de bloqueio (A)!
•	 Monte a bobina no lugar. Verifique a direcção de rotação da bobina
•	 Bloqueie a bobina com a porca de bloqueio.

ATENÇÃO!  Verifique se, na bobina de arame do alimentador, não existem partes salientes que 
possam, por ex., criar atrito contra o chassis ou a porta da unidade de alimentação de arame. 
Arrastar peças pode colocar sob tensão o chassis da unidade de alimentação de arame.
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3.4	 Alimentação automática de arame para a tocha
A alimentação automática de arame torna a mudança da bobina de arame mais rápida. Ao 
trocar a bobina, não é necessário libertar a pressão dos roletos e o arame do alimentador vai 
automaticamentepara o alinhamento correcto.

•	 Certifique-se de que a ranhura do roleto de alimentação corresponde ao diâmetro do 
arame de soldagem utilizado. 

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

•	 Endireite cerca de 20 cm do arame e veja se a extremidade do mesmo não tem pontas 
afiadas (lime, se necessário). 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. Não liberte a pressão dos roletos!

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

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

A alimentação automática 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.

3.5	 Ajuste da pressão
Ajuste a pressão 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.

ATENÇÃO!  A pressão excessiva causa o alisamento do arame do alimentador e danos no 
revestimento. Também causa o desgaste indevido dos roletos, bem como fricção.

3.6	 Ajuste do aperto do travão da bobina
A

B

A força de travagem é ajustada, aparafusando a porca de ajuste (B), apertando-a na direcção 
dos ponteiros do relógio.
Ajuste a força do travão, de forma a que o arame não fique demasiado solto na bobina ao 
ponto de sair da bobina quando a rotação desta parar. A necessidade de força de travagem 
aumenta com o aumento da velocidade de alimentação de arame.
Como o travão esforça por sua vez o motor, não o deverá manter desnecessariamente apertado.

3.7	 Tempo de manutenção da corrente
O sistema electrónico da unidade de alimentação controla automaticamente a paragem 
da soldagem, de forma a que a extremidade do arame não derreta junto com a ponta 
de contacto ou a peça de trabalho. Trabalha automaticamente, independentemente 
da velocidade de alimentação do fio. Também pode ser ajustado a partir do menu de 
CONFIGURAÇÃO da fonte de alimentação (‘PoC’).

3.8	 Cabo de terra
O cabo de massa deve ser ligado, de preferência, directamente ao material de soldagem. A 
superfície de contacto do grampo deve ser sempre tão larga quanto possível.
Limpe a superfície de contacto de tinta e ferrugem!
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Use para o seu equipamento MIG cabo de 70 mm². Cabos com secção 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 máxima de que necessita!

ATENÇÃO!  Nunca use uma tocha de soldagem danificada!

3.9	 Gás de protecção
ATENÇÃO!  Manipule com cuidado a garrafa de gás. Existe risco de lesão se a garrafa ou a válvula 
estiverem danificadas!

Para soldar aços inox, são normalmente utilizados gases mistos. Verifique se a válvula do 
cilindro de gás é adequada para o gás. O débito é definido de acordo com a potência de 
soldagem utilizada no trabalho. Um débito adequado é, normalmente, de 8 – 10 l/min. Se o 
fluxo de gás não for adequado, a junta soldada ficará porosa. Contacte o seu vendedor local 
da Kemppi para escolher o gás e o equipamento.

3.9.1	 Instalar a garrafa de gás

ATENÇÃO!  Aperte sempre a garrafa de gás corretamente na posição vertical, num suporte especial 
na parede ou num carrinho. Lembre-se de fechar a válvula da garrafa de gás depois de terminar de 
soldar.

Partes do regulador de fluxo de gás 

E

B

D

G

A F
C

A.	 Válvula da garrafa de gás
B.	 Parafuso de regulação da pressão
C.	 Porca de ligação
D.	 Fuso da mangueira
E.	 Porca de bainha
F.	 Manómetro de pressão da garrafa de gás
G.	 Regulador de caudal da garrafa de gás
As seguintes instruções de instalação são válidas para a maioria dos tipos de regulador de 
fluxo de gás:
1.	 Afaste-se e abra a válvula da garrafa (A) durante alguns instantes, para deixar sair possíveis 

impurezas pela válvula da garrafa.
2.	 Rode o parafuso de regulação da pressão (B) do regulador, até deixar de sentir pressão da 

mola.
3.	 Feche a válvula de agulha, se existir uma no regulador.
4.	 Instale o regulador na válvula da garrafa e aperte a porca de ligação (C) com uma chave.
5.	 Instale o racord da mangueira (D) e a porca de bainha (E) na garrafa de gás, e aperte com a 

braçadeira da mangueira.
6.	 Ligue a mangueira ao redutor e a outra extremidade à unidade de alimentação de arame. 

Aperte a porca de bainha.
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7.	 Abra lentamente a válvula da garrafa. O manómetro (F) indica a pressão no interior do 
cilindro. Nota! Não use o conteúdo todo da garrafa. A garrafa deve ser cheia quando a 
pressão for de 2 bar.

8.	 Abra a válvula de agulha, se existir uma no regulador.
9.	 Rode o parafuso de regulação (B), até o debitómetro indicar o fluxo de gás pretendido. Ao 

regular a quantidade de fluxo, a fonte de alimentação deve estar ligada e o interruptor 
da tocha deve ser premido em simultâneo.

Feche a válvula da garrafa depois de acabar de soldar. Se a máquina ficar fora de serviço 
durante um longo período, desaperte o parafuso de regulação da pressão.

3.10	 Interruptor principal I/O
Quando regular o interruptor principal da fonte de alimentação FastMig para a posição 
I, a lâmpada piloto mais próxima deste interruptor acenderá, indicando que a fonte de 
alimentação está pronta para soldar. 

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

3.11	 Funcionamento da unidade de refrigeração, FastCool 10
O funcionamento da unidade de refrigeração é controlado de forma a que a bomba é iniciada 
quando a soldagem começa. Depois da soldagem parar, a bomba continua a rodar durante 
aprox. 5 min. para arrefecer a tocha e o líquido de refrigeração para a temperatura ambiente.
Leia as instruções de funcionamento da unidade FastCool 10, na secção de problemas do 
sistema de circulação de líquido e protecção contra danos na tocha, etc.

3.12	 Suspensão
A MF 29 pode ser suspensa numa barra com uma estrutura de suspensão opcional (6185285). 
A máquina não deve ser suspensa pela respectiva pega.

4.	 ASSISTÊNCIA E PROBLEMAS DE FUNCIONAMENTO

A intensidade da utilização e o ambiente de trabalho devem ser considerados ao planear 
a frequência de manutenção da MF. Uma utilização cuidadosa e a manutenção preventiva 
ajudarão a garantir um funcionamento sem problemas.

As seguintes operações de manutenção devem ser efectuadas, pelo menos, a cada seis 
meses:
Verificação:

•	 O desgaste das ranhuras dos roletos. O desgaste excessivo das ranhuras causa 
problemas na alimentação de arame.

•	 O desgaste dos tubos de guia do mecanismo da alimentação 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 tão próximo dos roletos quanto 
possível, mas sem tocar nestes, e o arame deve seguir uma linha recta da extremidade 
do tubo até à ranhura do roleto.

•	 Ajuste do travão da bobina.
•	 Ligações eléctricas
	 – Os contactos oxidados devem ser limpos
	 – Os contactos soltos devem ser apertados

Limpe o pó e a sujidade do equipamento.

ATENÇÃO!  Ao utilizar ar comprimido, proteja sempre os seus olhos com uma protecção ocular 
adequada.

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

Ao considerar e planear a manutenção de rotina, por favor considere a frequência de 
utilização da máquina e o ambiente de trabalho. 
A utilização correcta da máquina e a manutenção regular ajudarão a evitar tempos de 
inactividade desnecessários e a avaria do equipamento.

ATENÇÃO!  Desligue a máquina da corrente eléctrica antes de manipular os cabos eléctricos. 

5.1	 Manutenção diária
•	 Verifique o estado geral da pistola de soldar. Retire projeções de soldagem da ponta de 

contacto e limpe o bocal de gás. Substitua as peças gastas ou danificadas. Use apenas 
peças sobresselentes originais da Kemppi.

•	 Verifique o estado e a ligação 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 óleo leve para máquinas, se 
necessário. Monte, ajuste e teste o funcionamento.  

5.2	 Manutenção em oficina 
As Oficinas de Assistência Kemppi realizam a manutenção de acordo com o seu contrato de 
assistência com a Kemppi. Os termos recomendados de assistência e limpeza são indicados no 
manual da fonte de alimentação FastMig KM.
A manutenção regular preventiva por técnicos formados aumentará a duração do 
equipamento e garantirá um funcionamento fiável.

6.	 ELIMINAÇÃO DA MÁQUINA

Não elimine o equipamento eléctrico juntamente com o lixo normal!
Em cumprimento da Directiva Europeia 2002/96/CE sobre eliminação de equipamento 
eléctrico e electrónico, e sua implementação de acordo com a lei nacional, o equipamento 
eléctrico que tiver atingido o fim da vida útil deve ser descartado separadamente e levado 
para um centro de reciclagem adequado e ambientalmente responsável. 
O proprietário do equipamento é obrigado a entregar a unidade desmantelada num 
centro de recolha regional, de acordo com as instruções das autoridades locais, ou a um 
representante Kemppi. Ao aplicar esta Directiva Europeia, melhorará o ambiente e a saúde 
humana.
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7.	 NÚMEROS PARA ENCOMENDA

MF 29 6063200

KM 300 trifásico 400V 6033000

KM 400 trifásico 400V 6034000

KM 500 trifásico 400V 6035000

Unidade de refrigeração FastCool 10 6068100

Unidade de transporte PM500 6185291

Acessórios
lâminas de protecção KWF 200 6185286

regulador de fluxo de gás KWF (kit de montagem) W000364

tochas MIG
MMT 25 3 m 6252513MMT

MMT 25 4,5 m 6252514MMT

MMT 27 3 m 6252713MMT

MMT 27 4,5 m 6252714MMT

MMT 32 3 m 6253213MMT

MMT32 4,5 m 6253214MMT

MMT 35 3 m 6253513MMT

MMT 35 4,5 m 6253514MMT

MMT 42 3 m 6254213MMT

MMT 42 4,5 m 6254214MMT

MMT 30W 3 m 6253043MMT

MMT 30W 4,5 m 6253044MMT

MMT 42W 3 m 6254203MMT

MMT 42W 4,5 m 6254204MMT

MMT 52W 3 m 6255203MMT

MMT 52W 4,5 m 6255204MMT

Cabos de interligação
KM 70-1.8-WH 6260411

KM 70-15-WH 6260412

KM 70-1.8-GH 6260413

KM 70-15-GH 6260414
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8.	 DADOS TÉCNICOS

MF 29
Tensão operativa (tensão de segurança) 24 VDC

Capacidade da ligação 100 W

Potência 40 °C 60 % ED 520 A

100 % ED 440 A

Mecanismo de alimentação de arame 4 roletos

Diâmetro dos roletos 32 mm

Velocidade de alimentação do arame 0 – 25 m/min

Arames de enchimento ø Fe, Ss 0,6 – 1,6 mm

ø Arame de soldagem 0,8 – 1,6 mm

ø Al 1,0 – 1,6 mm

Bobina de arame peso máx. 5 kg

máx. ø 200 mm

Ligação da tocha Euros

Intervalo de temperatura operativa -20 ... +40 °C

Intervalo de temperatura de armazenamento -40 ... +60 °C

Classe compat. electromagnética A

Grau de protecção IP23S

Dimensões externas CxLxA 510 x 200 x 310 mm

Peso 8,0 kg
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