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1.1

1.2

PREFACIO

Geral

Parabéns por escolher o equipamento FastMig MXF. Se usados corretamente, os produtos
Kemppi podem elevar significativamente a produtividade da soldagem e possibilitar anos de
funcionamento com economia.

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

Leia 0 manual de operacéo e o folheto de instrucdes de seguranca cuidadosamente antes de
usar o equipamento pela primeira vez. Para a sua seguranca e também para a seguranca do
ambiente de trabalho, dé atencédo especial as instrucdes de seguranca do manual.

Para mais informagdes sobre produtos Kemppi, entre em contato com a Kemppi Oy, consulte
um distribuidor autorizado Kemppi ou visite o site da Kemppi em www.kemppi.com.

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

Observacoes importantes

Os itens do manual que exigem cuidado especial visando minimizar danos e ferimentos
pessoais sao identificados com ‘ATENCAO!". Leia essas se¢oes com cuidado e siga as instrucoes
encontradas.

Declaracao de exoneracao de responsabilidade

Embora tenham sido feitos todos os esforcos para tornar as informagées deste manual
precisas e completas, nenhuma responsabilidade por erros ou omissoes sera aceita. A Kemppi
se reserva o direito de alterar a especificacdo do produto descrito a qualquer momento sem
prévio aviso. Ndo copie, grave, reproduza nem transmita o conteddo deste manual sem ter
obtido permissao da Kemppi.

Sobre os produtos FastMig

Os produtos Kemppi FastMig™ MXF 63, MXF 65 e MXF 67 sdo alimentadores de arame
projetados para o uso profissional exigente. O MXF 63 usa bobina de arame de 200 mm, o
MXF 65 e o MXF 67 usam bobina de arame de 300 mm. Os alimentadores de arame podem ser
usados com as fontes de energia FastMig Pulse, FastMig KMS e FastMig M.

O painel alternativo para ser usado com a MXF 63, 65 e 67 depende da fonte de energia usada,
isto é, a FastMig KMS é compativel com a conexao dos painéis de controle SF 51, SF 52W, SF
53W ou SF 54 com a unidade de alimentacao de arame MXF, e no caso dos painéis de controle
PF 63 e PF 65, a fonte de energia FastMig Pulse pode ser conectada. Com a FastMig M, séo
usados os painéis MR 200, MR 300, MS 200 ou MS 300. A operacao das unidades alimentadoras
de arame é controlada e ajustada pelo microprocessador. Com a instalagcao de uma unidade
de sincronizacao opcional (MXF Sync 65), o dispositivo subalimentador SuperSnake pode ser
conectado ao MXF 63, 65 e 67.

Este manual fornece instrucées sobre a inicializacdo e o uso das unidades alimentadoras de
arame MXF 63, 65 e 67 MIG/MAG.

© Kemppi Oy /2021
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2. INSTALACAO

2.1 Apresentacao da maquina, MXF 63, MXF 65 e MXF 67
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Painel de controle

Conector de controle remoto

Conector de sincronismo do subalimentador (kit opcional)
Conexdes de dgua da pistola (opcional de resfriamento)
Conector EURO da pistola
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Conexao do gas de protecao

Conexao para o cabo de controle

Conector do cabo de corrente de soldagem

Entrada e conexdo das mangueiras de liquido refrigerante
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10. 11.
10. Botdo de tamanho do arame (Wire Inch)

11. Botdo de Teste de gas
2.2 Conexao do sistema

2.2.1 Sistema resfriado a liquido: Fonte de energia FastMig + MXF + FasrCool 10
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Unidade de alimentacao de arame MXF

Fonte de energia FastMig

Conexao de alimentacao e agua para resfriamento do FastCool
Alimentacéo do gas

Suporte de eletrodo MMA

Dispositivo de controle remoto

Pistola de soldagem resfriada a liquido

Cabo de alimentacao

Cabo e grampo de aterramento
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2.2.2 Sistema refrigerado a ar: Fonte de energia FastMig + MXF
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Unidade de alimentagao de arame MXF
Fonte de energia FastMig

Alimentacao do gas

Suporte de eletrodo MMA

Dispositivo de controle remoto

Pistola de soldagem resfriada a ar

Cabo de alimentacao

Cabo e grampo de aterramento
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Montagem do sistema MIG/MAG

Monte as unidades na sequéncia mencionada abaixo. Siga as instrucdes adicionais de
montagem e operacdo entregues com cada pacote.

1. Instalacdo de fonte de energia

Leia o paragrafo "Instalacdo’, nas instru¢cdes de operacao das fontes de energia FastMig e
conclua a instalagcao seguindo as instrugoes.

2. Montagem de fontes de energia em carros de transporte

Leia e siga as instrucdes fornecidas no manual de instalagdo/montagem do carrinho de
transporte.

3. Conexao da unidade de alimentacdo de arame FastMig MXF a fonte de energia

Retire o adesivo da tampa na parte superior da fonte de energia. Parafuse o pivé de fixacdo na
fonte de energia - aperte somente com as maos. Coloque os espacadores plasticos fornecidos
sobre o pivo. Posicione o alimentador de arame MXF no lugar, sobre o pivo.

4. Cabos de conexao

Conecte os cabos conforme as anotacdes do equipamento fornecidas neste manual.

A polaridade do arame de soldagem (+ ou -) pode ser selecionada ao conectar a unidade de
alimentacao de arame aos terminais positivos ou a negativos da fonte de energia.

A maioria das aplicagdes MIG/MAG empregam a unidade de alimentacao de arame conectada
ao terminal positivo da fonte de energia.

5. Montagem das unidades de alimentacao de arame FastMig na haste e nos bracos da
tocha

Ao montar unidades de alimentacdo de arame na haste e nos bragos da tocha a unidade deve
estar eletricamente isolada de ambos.

O angulo de suspensao da unidade de alimentacdo de arame pode ser modificado movendo
o ponto de fixacdo na alca.
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2.5

2.6

Acessorios correspondentes ao diametro do arame

Os rolos de alimentacao de arame e os tubos guias codificados por cores estao disponiveis
para ajustar atender a diversos tipos e tamanhos de arames de enchimento. A geometria e o
projeto da ranhura do rolo de tracdo variam de acordo com a aplicacdo. Os detalhes adicionais
estao disponiveis nas tabelas de pecas de reposicao.

Verifique se os rolos de acionamento e os tubos guias selecionados estdo corretos de acordo
com a tabela para atender a sua aplicacdo de soldagem em particular.

Selecao de pistola de soldagem

Verifique se a pistola de soldagem selecionada é adequada a aplicagao pretendida. Verifique
a especificacao do fabricante da pistola e verifique se a pistola atende as exigéncias da carga
de soldagem. Considere também os demais efeitos do aquecimento da soldagem MIG/MAG
Pulsado na pistola selecionada.

Os produtos de pistola Kemppi sdo projetados para atender a muitas aplicagdes diferentes.
Conduites de arame e bicos de contato especiais estao disponiveis para diversos tipos e
tamanhos de arames.

A alimentacao de arame a distancia é possibilitada com os produtos WeldSnake e SuperSnake,
tanto nos modelos refrigerados a ar como nos refrigerados a liquido.

Protecao térmica e de carga também foi projetada para alguns modelos de pistolas e
unidades alimentadoras Kemppi, portanto, considere cuidadosamente suas exigéncias e
consulte sua equipe de vendas local da Kemppi para garantir a escolha da alternativa correta
para suas necessidades.

Como instalar e travar a bobina de arame

ATENCAO! Verifique se a bobina de arame estd instalada corretamente e travada em posicdo.
Certifique-se de que a bobina ndo esteja danificada ou deformada de modo que possa raspar ou
ser cortada pela superficie interna do chassi ou da porta da unidade de alimentagdo de arame. Isto
poderd levar a um aumento no arrasto, interferindo na qualidade da solda. Em longo prazo, isto
poderd levar também a danos na unidade de alimentacgéao, tornando a unidade indtil ou insegura
para uso.

© Kemppi Oy / 2021
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2.7 Como carregar o arame de enchimento e alimentacao
automatica

A alimentacdo automatica agiliza a troca da bobina de arame. Ao trocar a bobina de arame a
pressao dos rolos de tracdo precisa ser liberada.

Certifique-se de que a ranhura do rolo de tracao corresponde ao diametro do arame utilizado.
Solte a ponta do arame da bobina e corte todo o comprimento que estiver deformado. Tenha
cuidado para que o arame nao desenrole da bobina pelos lados.

Endireite cerca de 20 cm de arame de enchimento e observe se ele ndo apresenta bordas
afiadas. Lixe se necessario, pois uma borda do arame pode danificar o conduite da pistola -
principalmente conduites de plastico mais macios.

Posicione a ponta do arame de enchimento na parte traseira dos rolos de alimentacao de
arame e aperte o botdo Tamanho do arame (wire inch) no painel de alimentacdo do arame ou
use o interruptor dentro do compartimento da bobina de arame. Alimente o arame até o bico
de contato da pistola e prepare-se para soldar.

ATENCAO! Arames com didmetros menores podem ter de ser carregados manualmente — com os
bragos de pressao do rolo de tracdo soltos. Isto acontece porque é fdcil superestimar a presséo
necessdria para alimentar estes arames de enchimento menores. Pressées muito altas no rolo de
tracao podem facilmente deformar os arames e contribuir para problemas de alimentagdo mais
tarde.

2.8 Mecanismo alimentador de arame com 4 rodas DuraTorque™ 400

Tubos guias de arame

g mm tubodesaida  tubo tubo de

intermedidrio  entrada

Ss,Al, 06 $P007437 $P007429 $P007293
(Fe, Mc, Fc) 08-0,9 $P007438 $P007430 $P007294
plastico 10 [ shoo7s39 SPO07431 $P007295
12 B spoo7440 $P007432 $P007296

14 [ spoo7a4n $P007433 $P007297

16 $PO07442 $PO07434 $P007298

20 [ spoorass $P007435 $P007299

24 [ spovss $P007436 $P007300

Fe, Mq, Fc 08-09 $P007454 SP007465 $P007536
metal 10 [ shoorsss SP007466 $P007537
12 B spoorase SP007467 SP007538

14-16 $P007458 $P007469 $P007539

20 [ sPoo7asy $P007470 SPO07540

24 [ spo0s00 SPO07471 $P007541
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Rolos de tracao, plastico

Fe, Ss
(A, Mc, Fo)

RanhuraemV

\

F¢, Mc, (Fe)

RanhuraemYV, serrilhada

V=

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
Ranhuraem U

U

Rolos de tracao, metal

Fe, Ss
(Al, Mc, Fe)
RanhuraemV

Y
Fc, Mc, (Fe)

RanhuraemVV, serrilhada

V=

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
Ranhuraem U

U

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

rolo de tragdo.

gmm inferior
0,6 W001045
0,8-09 W001047

10 [ wooosrs
12 B wooog6o
14 [ woot049
16 Wo01051
20 [ wooos3
2 [ vovoss
10 [ wootos7
12 B Wo0109
14-16 Wo01061
20 [ wooos3
2 [ vovoss
10 [ wootos7

12 B wooto69
1,6 W001071
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

© Kemppi Oy / 2021

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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2.9

2.10

Guias de conduite

Projetado para se adequar a materiais e aplicagdes especificas de arame de enchimento, os
conduites da Kemppi sdo compativeis com o arame de enchimento e asseguram a entrega
confidvel ao arco de soldagem. As tabelas de selecdo do conduite descrevem o tipo de pistola,
o material de enchimento, a cor do conduite, o cédigo de item e o comprimento da pistola. Os
conduites em espiral de aco apresentam a mesma cor de codificacdo que os rolos de tracao

e de alimentagao da Kemppi, permitindo que o tamanho de arame, o conduite e o rolo de
tracdo sejam combinados mais facilmente se a pistola estiver conectada ao equipamento
Kemppi. Os conduites em espiral de aco sdo adequados para arames de enchimento sélidos e
tubulares com o diametro de arame correspondente.

Os conduites Kemppi DL Chili de Teflon sao a solucao mais avancada para alimentacao
confidvel de arames de enchimento de aluminio, aco inoxidavel, resistentes a acido e de aco
rigido. A tecnologia patenteada da Kemppi do material do conduite com duas camadas DL
Chili reduz significativamente as perdas de atrito entre o arame de enchimento e o material da
parede de conduite, garantindo uma alimentacao confidvel e sem preocupagdes para os tipos
de arames citados, até mesmo com pistolas de até

8 metros de comprimento. Consulte as tabelas a seguir para garantir a selecdo adequada dos
conduites para sua pistola de soldagem e aplicacdo escolhida.

Guias de conduite para pistolas MMT e PMT

Arame tubulas/aco 0 do arame de Numero de pedido,3m  Nidmero de pedido,
enchimento, mm 45m
06...0,8 4188571 4188572
09...1,2 4188581 4188582
14...16(1,2) 4188591 4188592
16...2,0 4188601 4188602
20...24 4188611 4188612
28...3,2 4188621 4188622
Aco/Aluminio/ 0 do arame de Numero de pedido, 3m  Nimero de pedido,
Aco inoxidavel enchimento, mm 4,5m
DL Chili5.9/1.5 06...1,0 W005920 W005937
DL Chili 5.9/2.0 1,0...1,2 W005921 W005938
DL Chili 5.9/2.5 12...16 W005922 W005939
Aluminio
DL Chili 5.9/3.0 1,6 W007671 W007957

Guias de conduite para Weldsnake

Aco/Aluminio/ @ do arame de Numero de pedido, 6m Nimero de pedido, 8 m
Aco inoxidavel enchimento, mm

DL Chili5.9/1.5 06...1,0 W005943 W005946

DL Chili5.9/2.0 1,0...1,2 W005944 W005947

DL Chili5.9/2.5 12...1,6 W005945 W005948

Aluminio

DL Chili 5.9/3.0 1,6 W007672 W007958

Ajuste dos bracos de pressao

Ajuste a pressao de acionamento para o arame de soldagem com os parafusos de fixacao
montados ao longo dos bragos de pressao. Observe as escalas graduadas indicando a
carga. A carga aplicada deve ser suficiente para vencer uma leve forca de frenagem aplicada
manualmente ao arame de enchimento enquanto ele sai do bico de contato da pistola de
soldagem.

FastMig MXF 63, 65, 67



2.11

2.12

2.13

2.14

Para arames de enchimento de menores didametros e mais macios, é necessaria uma pressao
de tracdo menor. Deve ser possivel a aplicacdo de uma leve forca de frenagem ao arame de
enchimento manualmente a medida que ele sai do bico de contato da pistola. Mas um pouco
mais de restricao ao fluxo do arame deve proporcionar o acionamento para que os rolos
deslizem um pouco sobre o arame de enchimento sem deforma-lo.

ATENCAO! Presséo excessiva provoca achatamento do arame de enchimento e danos a arames
revestidos ou tubulares. Isso também causa desgaste indevido dos rolos de tracdo e aumenta a
carga na caixa de redugdo, reduzindo sua vida util.

Ajuste do freio da bobina

A forca do freio é ajustada através do furo atras do grampo de travamento. Remova o grampo
de travamento com a mao e ajuste a tensdo e a pressao para as pastilhas de friccao montadas
no interior com uma chave de fendas. Veja o diagrama e a localizacao A.

D

L

I

I
J

A carga aplicada varia de acordo com o tamanho e o peso do arame de enchimento e

a bobina, mas também com a velocidade de alimentacdo do arame ajustada. Quanto

mais pesado a bobina de arame e mais rapida a velocidade de alimentacao, maior sera

a necessidade de aumentar a carga de frenagem. Ajuste a presséo, prenda o clipe de
travamento, defina a velocidade de alimentacao do arame e verificar se a forca de frenagem
é suficiente para garantir que o arame de enchimento ndo desenrole da bobina ou corra
demais.

ATENCAO! Cargas excessivas ou desnecessdrias podem impactar a qualidade da solda,
sobrecarregar e desgastar o sistema de alimentacéo de arame.

Tempo de burnback

A eletronica da FastMig controla o tempo de burnback. Quando a soldagem para, uma
sequéncia automatica garante que o arame de enchimento ndo se funda a peca de trabalho e
que nenhuma bolota seja formada na ponta do arame, assegurando a reignicdo confidvel. Este
sistema funciona independente da velocidade de alimentacao do arame ajustada.

Cabo de retorno de aterramento

O cabo e o grampo de aterramento devem ser conectados, de preferéncia, diretamente ao
material de soldagem.

Sempre use um cabo de cobre de boa qualidade, de 70 mm?, e, se possivel, um grampo do
tipo parafuso para 600 A. Garanta que a superficie de contato com a peca de trabalho esteja
isenta de oxidacao ou pintura. Verifique se o grampo esta fixado firmemente.

Gas de protecao

ATENGAO! Manuseie o cilindro de gds de prote¢do com cuidado. Avalie os riscos associados ao
manejo e uso de gds comprimido. Use sempre um carro de transporte de cilindro, que deve ser
fixado com seguranca.

Ha diversos fornecedores de gas de protecdo de qualidade para soldagem. Verifique se o gas
correto para sua aplicacao foi escolhido. Os produtos FastMig usam programas de soldagem
para soldagem sinérgica e pulsada. Essas curvas foram criadas e sdo recomendadas para um
determinado gas de protecéo.

O gés de protecao afeta o desempenho da soldagem e é um componente fundamental para a
qualidade de geral da solda.

© Kemppi Oy /2021
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ATENCAO! A taxa de fluxo do gds de protecdo da pistola de soldagem é estabelecida de acordo
com a aplicagao, a junta de solda, o tipo de gds e a forma e tamanho do bocal de gds. A taxa

de fluxo deve ser medida no bocal da pistola de soldagem antes de soldar, com o uso de um
rotdmetro, e normalmente fica entre 10 e 20 litros por minuto para muitas aplicacdes de soldagem.

2.14.1Instalacao do cilindro de gas

2.15

2.16

Fixe sempre o cilindro de gas apropriadamente, na posicao vertical, em um suporte especial
na parede ou em um carro para cilindros. Lembre-se de fechar a valvula do cilindro de gas
apos a soldagem.

Partes do regulador de fluxo de gas

Valvula do cilindro de gas

Parafuso de regulagem de fluxo

Porca de conexdo

Espigdo da mangueira

Porca do espigdo da mangueira
Medidor de pressao do cilindro de gas
Medidor de fluxo do gas de protecao

NouhswnN =

Interruptor principal 1/0

Ao colocar o chave principal da fonte de energia FastMig na posicao |, a lampada piloto ao
lado desta chave acenderd, indicando que a fonte de energia esta pronta para a soldagem.
O equipamento voltara a condicdo de operacdo em que estava antes de a chave principal ter
sido colocada na posicao O.

Sempre ligue e desligue a maquina acionando a chave principal. Nunca use o plugue como
interruptor!

Operacao da unidade de resfriamento FastCool 10

FastMig MXF 63, 65, 67



Quando o FastCool 10 é conectado a fonte de energia FastMig pela primeira vez, a funcéo
de resfriamento normalmente estd ativa. Para desativar a funcdo de resfriamento, siga as
instrucdes abaixo de acordo com o tipo de fonte de energia usada.

FastMig KMS e FastMig M

Ao sair da fabrica, o estado da unidade de refrigeracao € ajustado em“Ligada”. Se nenhuma
unidade de resfriamento for conectada, defina o estado da unidade de resfriamento para

“Desligada”. De acordo com o tipo de seu painel, siga as instrucdes descritas no grafico abaixo.

Tendo selecionado o estado de resfriamento necessario, reinicie a fonte de energia usando o
botdo ON/OFF. Reinicie a fonte de energia e solde.

SF 51/SF 54

MR 200/MR 300

ARC FORCE
DYNAMIg

SF 52W/SF 53W e MS 200/MS 300

A+D

FastMig Pulse

© Kemppi Oy / 2021
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2.17

3.1

A configuracédo padrao de fabrica para o FastMig Pulse é AUTO. Se uma unidade de
resfriamento ndo estiver conectada e o operador tentar estabelecer a operacédo a gas resfriado
com uma pistola de ar resfriado, sera exibido o Erro 27. Para estabelecer o funcionamento

a ar resfriado, coloque o resfriamento em “OFF”. Isto é feito no “Menu Config.Sistema”, da
seguinte forma: Pressione o botdo Menu no painel da fonte de energia P65. Mova a seta do
menu (usando as setas para a esquerda e para a direita, para cima e para baixo do painel)

para selecionar “Menu Config.Sistema” e pressione o botao de selecdo. Escolha “Refrig. Liq.:
Auto” e altere usando o botédo de controle para "Refrig. Lig.:Desl” e pressione Voltar/Sair. O
resfriamento serd configurado como “Desligado” para a operagao com ar resfriado. Reinicie a
fonte de energia com o botdo ON/OFF e continue a soldagem.

Quando selecionado, o funcionamento da unidade de resfriamento é automatico, iniciando
junto com a soldagem. Quando a soldagem para, a bomba continua a funcionar durante cerca
de 5 min, reduzindo a temperatura da pistola e do liquido de resfriamento a temperatura
ambiente. Leia as instrucdes de operacdo para a unidade FastCool 10.

Kit para pendurar MXF

As unidades de alimentacao de arame MXF 63, 65 e 67 arame podem ser penduradas com um
conjunto para pendurar especial, disponivel como acessério. Isto permite que a unidade de
alimentacao de arame fique suspensa acima da area de trabalho.

OPERACOES DO PAINEL DE CONTROLE

Os alimentadores de arame MXF podem se conectar as fontes de energia FastMig Pulse,
FastMig KMS ou FastMig M.

Os painéis de controle PF 63 e PF 65 sao compativeis com a FastMig Pulse.

Os painéis SF 53W e SF 54 ou SF 51 e SF 52W permitem a compatibilidade com as fontes de
energia FastMig KMS.

Os painéis MR 200, MR 300, MS 200 e MS 300 sao compativeis com as fontes de energia
FastMig M.

Conexao e montagem

Encaixe o conector do cabo plano da unidade de alimentacao de arame MXF no painel de
controle. Encaixe o cabo de aterramento verde e amarelo no conector tipo garfo do painel PF.

MXF 65

FastMig MXF 63, 65, 67



1. Coloque a borda inferior do painel atras dos clipes de fixacdo da maquina. Retire o
pino de fixacdo da borda superior usando, por exemplo, uma chave de fenda. Empurre
suavemente a parte superior do painel para o lugar. Verifique se os cabos nao estao
sendo danificados, continue a empurrar com cuidado a parte superior do painel até que
ele se encaixe no lugar.

2. Para concluir, fixe o painel no lugar com o clipe plastico preto de seguranca fornecido
(somente MXF 65). Verifique se o clipe esta posicionado corretamente. Vocé notard que o
clipe nédo se encaixa corretamente se for posicionado invertido.

MXF 63 + MXF 67

=

MXF 63 MXF 67

4. PERFILDE ENTREGA DO SOFTWARE DE SOLDAGEM

© Kemppi Oy / 2021
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FastMig Pulse

As informacdes a seguir detalham as op¢des do software de soldagem para a FastMig Pulse.
O software de soldagem esté se desenvolvendo regularmente ao passo que novas fungdes
e desempenhos sao projetados para aplicacdes especificas. Se vocé tiver uma necessidade
especifica além de seu perfil padrao de equipamento, consulte as novas opcdes de software
de soldagem na DataStore Kemppi ou converse com seu fornecedor.

A FastMig Pulse é projetada para permitir a escolha de software de soldagem especifica para

o cliente. Ap6s a entrega e instalacao, seu equipamento incluird o software de soldagem
especificado no momento do pedido. As tabelas abaixo mostram programas de soldagem
comuns, mas ha mais programas disponiveis. Verifique a disponibilidade em seu fornecedor.
Se a especificacdo de entrega enfatiza um projeto especifico e vocé deseja atualizar a maquina
no futuro, é possivel selecionar software de soldagem adicional entre os produtos de software
Wise & Match. Peca e carregue esses produtos de software em seu equipamento com o
dispositivo de programa de campo Kemppi DataGun.

Os produtos Wise & Match fornecem solugdes para aplicagdes de soldagem opcionais.

As opcodes de produtos Wise & Match incluem processo de soldagem especial para (1)
passagem de raiz e (2) soldagem de chapa fina, (3) regulagem de poténcia automatica e (4)
reconhecimento de comprimento do arco, (5) funcdo de Minilog, além de programas de
soldagem adicionais para material base e painel de funcées opcional.

1. WiseRoot 6265011
2. WiseThin 9991013
3. WisePenetration 9991000
4, WiseFusion 9991014
5. MatchLog 9991017

A Kemppi DataStore oferece novos pacotes de software de soldagem e solucdes especiais
com desempenho de arco melhorado.

A customizacao de sistemas FastMig Pulse pode produzir soldagens mais eficientes. As
solucdes oferecidas sao projetadas para atender as necessidades de uma ampla gama de
ambientes de soldagem.

Vocé pode solicitar programas de soldagem para materiais especificos e solucdes Wise
separadamente, por meio da DataStore ou de seu fornecedor local.

PACOTE PARA ALUMINIO

Grupos  Material @ do arame (mm) Gas de protecdo  Processo Numero

FastMig MXF 63, 65, 67



Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al
Al

AIMg5
AlMg5
AlMg5
AISi5
AlSi5
AISi5
AlMg5
AIMg5
AlMg5
AlSi5
AISi5
AISi5

1,0
1.2
1,6
1,0
1.2
1,6
1,0
1.2
1,6
1,0
1.2
1,6

PACOTE PARA AGO INOXIDAVEL

Grupos  Material

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss FC-CrNiMo 1912

Ss MC-CrNiMo 19 12
PACOTE PARA ACO

Grupos  Material

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe Metal

Fe Fe Metal

Fe Fe Rutil

Fe Fe Rutil
WORK PACK

© Kemppi Oy /2021

0 do arame (mm)
0,8
0,9
1,0
1,2
1,0
1,2
0,8
0,9
1,0
1,2
1,2
1,2

0 do arame (mm)
0,8
0,9
1,0
1,2
0,8
0,9
1,0
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2

Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

Gas de protegao
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+He+(0,
Ar+He+(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+2%(0,

Gas de protecdo
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
(0,

(0,

(0,

0,
Ar+15-25%C0,
(0,
Ar+15-25%(0,
(0,

Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
1-MIG
1-MiG
1-MiG
1-MlG
1-MIG
1-MIG

Processo
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

Processo
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG
1-MIG

A01
A02
A03
AN
A12
A13
A01
A02
A03
AN
A12
A13

Numero
501

502

S06 Soft
S04

526 Soft
S24

S01

S02

S03

S04

S84

587

Numero
FO1
F02
F03
F04
F21
F22
F23
F24
Mo4
M24
RO4
R14
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Grupos

Al
Al
Fe
Fe
Ss
Ss
Al
Al
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Ss
Ss
Ss

Material
AIMg5

AISi5

Fe

Fe

(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
AIMg5

AISi5

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe Metal

Fe Metal

Fe Rutil

Fe Rutil
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
FC-CrNiMo 1912

@ do arame (mm) Gas de protecdo

1,2
1,2
1,0
1,2
1,0
1,2
1,2
1,2
09
1,0
1,2
0,9
1,0
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1,0
1,2
1,2

Ar

Ar
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(C0,

Ar

Ar
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
0,

0,

0,
Ar+15-25%(0,
0,
Ar+15-25%(0,
0,

Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+15-25%(0,

Processo
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

1-MIG

Numero
A02
A12
F03
FO4
S06
S04
A02
A12
F02
F03
FO4
F22
F23
F24
M04
M24
RO4
R14
S03
S04
S84

Mais programas de soldagem estdo disponiveis através da compra de produtos MatchCurve e
MatchCustom.
Também é possivel encomendar pacotes de programas de soldagem em conjunto com a
funcao WiseFusion.

5. FUNCOES DOS BOTOES DO PAINEL

FastMig MXF 63, 65, 67



5.1

5.2

Painéis de controle PF 63 e PF 65 para a FastMig Pulse
1. 2. 3. 4. 5. 6.

e ,

m/min v
+/[= mm
s

CH REMOTE @ U

CHANNEL

o s
@ PANEL

a =t ) Gt

O KEMPPI PF 65

11. 10. 7. 9. 12 13.
1. Botao ON/OFF
2.  a) Exibicdo da velocidade de alimentagao do arame/corrente de soldagem
b) Exibicdo do parametro ajustavel selecionado
3. a)Ativacao da dinamica de soldagem MIG/ajuste da forca do arco
b) Selecdo do alimentador de arame (= alimentadores de arame em paralelo)
4. Testedegas
Tamanho do arame (wire inch)
6. a) Exibicdo da tensao de soldagem/espessura da chapa/ajustes do temporizador
b) Exibicdo do parametro ajustavel selecionado
Selecdo da funcao do gatilho de pistola MIG: Manter pressionado 2T/4T/MATCHLOG *
Exibicdo do processo de soldagem: MIG, 1-MIG, PULSE, DOUBLE PULSE, WISE *
9. a)Selecédo de funcdes MIG adicionais
b) Ativacdo do processo de soldagem MMA (manter pressionado) *
10. a) Ajuste de velocidade de alimentacdo do arame
b) Ajuste da poténcia de soldagem (MIG convencional sinérgico e PULSADO)
¢) Ajuste de corrente de soldagem do eletrodo (MMA) *
d) Ajuste de parametros adicionais, quando selecionados (tamanho do arame, teste de
gas)
11.  Canais de meméria 0 - 9, programacéao pelo painel P65 na fonte de energia, bloqueio de
painel (manter pressionado o +)
12. a) Ajuste da tensédo de soldagem
b) Ajuste do comprimento do arco de soldagem (MIG convencional sinérgico e
PULSADO)
) Ajuste de parametros adicionais quando selecionados (MIG Dinamico)
13. Selecdo de painel de controle/unidade de controle remoto, canal de controle remoto
(manter pressionado)

*) Nao incluso no fornecimento padrao. Veja o capitulo sobre cédigos para encomenda

w

© N

Visor dos dados de soldagem automatica:

Os ultimos valores de soldagem registrados sao exibidos ap6s a soldagem. Veja o painel da
fonte de alimentacédo P65. Selecione o MENU e depois Dados de soldagem.

Funcoes dos botoes dos painéis de controle PF 63 e PF 65

© Kemppi Oy /2021
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5.2.1

5.2.2

5.2.3

5.2.4

&....

m/min
+/—

CH REMOTE @ a 3/ - ‘
CHANNEL
o )'- o o =
o o s o ° s
- o 'Y @ PANEL
& ws () ()
© KEMPPI
5. 6 7. 8 9
Botao ON/OFF

o

Pressionar e soltar: O painel retorna a exibicao padrao.

Manter pressionado: Quando o painel de soldagem (PF 65) esta ligado (ON) => o painel de
soldagem é desligado (OFF). Quando o painel de soldagem (PF 65) esta desligado (OFF) =
o painel de soldagem é ligado e o Painel P65 Setup seleciona automaticamente o painel de
soldagem (WF#).

Botao Dynamics

Pressionar e soltar: Ajustes dinamicos se o processo de soldagem for MIG/MIG Sinérgico.
Configuracao de forca do arco se o processo de soldagem for MMA. Ajuste da formacao de
pulso se o processo de soldagem for Wise-Root/WiseThin.

Manter pressionado: Selecao do nimero do alimentador de arame (WF#). Se mais de um
alimentador de arame estiver conectado ao sistema, deve ser feita a selecdo do nimero do
WF. Cada alimentador de arame deve ter um nimero WF diferente.

Botao de Teste de gas

Funcéo de teste de gas.

Pressionar o botao exibird o tempo do teste de gas. O tempo do teste de gas pode ser
ajustado usando o codificador de pulsos.

O teste de gés prosseguira apds o ajuste de tempo ser concluido (retardo curto).
O teste de gdas pode ser interrompido ao pressionar qualquer botao.

(O teste de gas também pode ser iniciado ao pressionar o botdo Teste de gas dentro do
compartimento da bobina de arame.)

Botao de tamanho do arame (Wire Inch)

FastMig MXF 63, 65, 67



5.2.5

5.2.6

5.2.7

5.2.8

-1 .

O alimentador de arame comecara a funcionar imediatamente quando o botao for
pressionado.

A velocidade do tamanho do arame (wire inch) é de 5,0 m/min.

A velocidade do tamanho do arame pode ser ajustada (+/-) usando o codificador de pulsos.

Quando o botéo for liberado, o alimentador de arame parara. Se o botao for pressionado
novamente, o alimentador de arame reinicia a alimentacao e alcanca a velocidade de
alimentacao de arame selecionada (se uma velocidade mais alta estiver ajustada).

(O Alimentador de arame também pode ser iniciado ao pressionar o botdo Tamanho do arame
(wire inch) dentro do compartimento da bobina de arame.)

Canal -

5.

Selecdo de canal de memoria descendente.

O painel passa diretamente para o canal de meméria anterior que pode ser encontrado na
memoria.

Canal +

Pressionar e soltar: Selecdo de canal de memoéria ascendente.

O painel passa diretamente para o préximo canal de meméria que pode ser encontrado na
mem©ria.

Manter pressionado: O canal de memdria selecionado esta bloqueado/desbloqueado.
Nenhuma alteracdo de parametro do painel é permitida a esse canal de meméria (painel
bloqueado).

Botao 2T/4T

Selecao logica do gatilho da pistola.
Pressionar e soltar: Selecao 2T/4T.
Manter pressionado: Selecao de MatchLog ON/OFF se for encontrada a licenca.

Botao de fungoes extras

Pressionar e soltar: Selecao de enchimento de cratera/Selecdo de partida a quente.
Manter pressionado: Selecao de MMA ON/OFF se for encontrada a licenca.

© Kemppi Oy /2021
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5.2.9 Botao de selecao remota

Pressionar e soltar: Selecdo de Painel/Pistola/Remoto manual. Se o reconhecimento remoto
automadtico estiver acionado (ON) (consulte o menu do painel P65) somente os controles
remotos que podem ser encontrados séo selecionados.

Manter pressionado: Funcao de canal remoto ON/OFF. O controle remoto da pistola ou
manual deve ser selecionado antes de a funcdo remota CH poder ser LIGADA/DESLIGADA.
Quando ativo, os canais de memoéria sao seleciondveis a partir do dispositivo de controle
remoto.

5.2.10Botao de controle do encoder de poténcia

’ </
10.

O botédo do encoder de poténcia permite o ajuste da velocidade de alimentacéo de arame
ou da poténcia em processo Basico, Sinérgico e MIG/MAG Pulsado. O nivel de corrente MMA
também é ajustado aqui se a licenca do processo estiver ativa. Os ajustes podem ser feitos
antes ou durante o processo de arco. Este controle também ajusta valores de parametros
adicionais quando selecionado.

5.2.11Botao de controle de tamanho de arco/tensao/ajuste

11.

O comprimento do arco, a tensdo e os ajustes de parametros podem ser feitos usando este
botéo. Os ajustes podem ser feitos antes ou durante a soldagem.

FastMig MXF 63, 65, 67



5.3 Painel de controle SF 51 e 54 para FastMig KMS

Para descricoes operacionais completas sobre os painéis de controle SF 51 e SF 54, consulte o
dispositivo de armazenamento digital fornecido com o produto.

N —

®© N U W

o

11.

12.

13.

1. 2. 3. 4, 5. 6. 7.

,--
@ ARC FORCE .‘ 0“2\ weld ‘8‘
DYNAMICS casTest ) 93t | wire Inch

m/min

@ PANEL

Botdao ON/OFF

a) Exibicdo da velocidade de alimentacdo do arame/corrente de soldagem
b) Exibicdo da entrada de CONFIGURACAO selecionada

Selecdo de MIG Dinamico/arco de forca MMA

Selecao de pistola de soldagem MIG resfriada a ar/liquido

Teste de gas

Dados de soldagem: Ultimos parametros de soldagem usados exibidos no visor
Tamanho do arame (wire inch)

a) Exibicdo da tensdo de soldagem

b) Exibicao dos parametros ajustaveis

Selecao do processo MIG/MMA

a) Selecdo da l6gica de chaveamento: 2T / 4T

b) Manter pressionado: Ajuste dos parametros basicos (CONFIGURACAQ)
a) Ajuste da velocidade de alimentacdo de arame

b) Ajuste da corrente MMA

c) Selecéo de parametros de CONFIGURACAO

a) Ajuste da tensédo de soldagem

b) Ajuste de dinamica MIG ou for¢a de arco MMA

¢) Ajuste de parametros de CONFIGURACAO

Selecdo de controle manual/unidade de controle remoto

© Kemppi Oy /2021
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10.

N —

® N U W

10.

11.
12.
13.

PT

14.
15.

16.

24

5.4 Painel de controle SF 52W e 53W para FastMig KMS

Para descricoes operacionais completas sobre os painéis de controle SF 52W e SF 53W,
consulte o dispositivo de armazenamento digital fornecido com o produto.
4, 5.

2. 1. 3. 6. 7.

L]
. ¢ .
& quick [ ARC FORCE ’l - weld
||!IJ| @ setup DYNAMICS] {GA?:EST data WI;?INCH

pa
@ 7 41/ MINILOG
=
L , 2T

SETI;I

S22 =
® MG o [— @ ON @ PANEL
20D (W] D) (G

L chclear - L chremote -

O KEMPPI

11.

Botao ON/OFF

a) Exibicdo da velocidade de alimentacdo do arame/espessura da chapa

b) Exibicdo da entrada de CONFIGURACAO selecionada

Selecdo de MIG dinamico/forca de arco MMA/formacéo de pulso Wise **
Exibicdo de pistola MIG resfriada a ar/liquido (selecdo da configuragao)

Teste de gas

Dados de soldagem: Ultimos parametros de soldagem usados exibidos no visor
Tamanho do arame (wire inch)

a) Exibicdo da tensdo de soldagem

b) Exibicao de selecdo para parametros ajustaveis

a) Verificagao de programa de soldagem MIG convencional/WISE sinérgico **

b) Selecdo de programa de soldagem MIG convencional/WISE sinérgico (manter pressionado)
*%

12. 14. 16.

a) Selecdo da l6gica de chaveamento: 2T/4T/4T Minilog *

b) Manter pressionado: Ajuste dos parametros basicos (CONFIGURACAQ)

Selecéo de processo de soldagem MIG, MIG convencional, MMA, WISE **

Selecédo de fungdes MIG/WisePenetration adicionais ** (manter pressionado)

a) Ajuste de velocidade de alimentac¢ao de arame

b) Ajuste da configuracdo de poténcia de soldagem MIG convencional/WiseRoot/WiseThin **
¢) Ajuste de corrente MMA

d) Selecédo de parametro de CONFIGURACAO

e) Selecao de programa de soldagem MIG convencional/WiseRoot/WiseThin (grupo de
material) **

Canais de memdria, armazenamento de parametros MIG

a) Ajuste de tensdo de soldagem

b) Ajuste do comprimento do arco de soldagem (MIG convencional)

¢) Ajuste de MIG dinamico

d) Ajuste de parametro de CONFIGURACAO

e) Selecdo do programa de soldagem MIG convencional/WiseRoot/WiseThin (nimero do
programa) **

f) Ajuste de corrente de base WiseRoot e WiseThin

Selecdo de controle manual/unidade de controle remoto

*) O Minilog nao esta incluso no fornecimento padrao

**) Os produtos Wise estao disponiveis como solugdes de processo de soldagem opcionais.
Nao incluso no fornecimento padrao. Visite www.kemppi.com ou a Kemppi Datastore.
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5.5

Painel de controle MS 200 e MS 300 para FastMig M

Para descricdes operacionais completas sobre os painéis de controle MS 200 e MS 300,
consulte o dispositivo de armazenamento digital fornecido com o produto.

MEMORY

[ @i |
/

3. 7.
@27

4. o POWER

5. @ MINILOG */f- 8.

10.

11.

12.

13.
14.

® WISE Ry 13.

®Fc @03 @ Ar+18-25%CO, UMICS

@®FeFC @09 @ Ar+8%CO,
@®FeMC@®10 @CO,
®Ss @12 @Ar+2%Co,

[ IL
o
""" WELD DATA

A

OAl @16 OAr
@ Other @ Other @ Other

'W008240

10. 11, 12
Botao ON/OFF

Canais de memoria de parametros de soldagem (pressionar e soltar seleciona, manter
pressionado salva)

a) Exibicdo da velocidade de alimentacao do arame/espessura da chapa

b) Exibicdo da entrada de CONFIGURACAO selecionada

a) Ajuste de velocidade de alimentacao de arame

b) Ajuste da configuracao de poténcia de soldagem MIG convencional/WiseRoot/WiseThin **
¢) Ajuste de corrente MMA

d) Selecdo de parametro de CONFIGURACAO

e) Selecao de programa de soldagem MIG convencional/WiseRoot/WiseThin (grupo de
material) **

a) Selecdo da légica de chaveamento: 2T/4T/4T Minilog *

b) Manter pressionado: Ajuste dos parametros basicos (CONFIGURACAO)

a) Verificacdo de programa de soldagem MIG convencional/WISE sinérgico **

b) Selecdo de programa de soldagem MIG convencional/WISE sinérgico (manter pressionado)
*%

a) Exibicdo da tensdo de soldagem

b) Exibicdo dos parametros ajustaveis

a) Ajuste de tensdo de soldagem

b) Ajuste de comprimento do arco de soldagem (MIG convencional)

¢) Ajuste de MIG dinamico

d) Ajuste de parametro de CONFIGURACAO

e) Selecao do programa de soldagem MIG convencional/WiseRoot/WiseThin (nimero do
programa) **

f) Ajuste de corrente de base WiseRoot e WiseThin

LEDs indicadores de selecao para o programa de soldagem sinérgico — indicadores de
material, espessura de arame e tipo de gés

Selecao do processo de soldagem

a) Ativacdo de ajuste de parametro de funcao MIG adicional

b) Dados de soldagem: Exibe os Ultimos parametros de soldagem usados (manter
pressionado)

Selecdo de controle manual/unidade de controle remoto (manter pressionado para uso do
canal remoto)

Selecdo de MIG dinamico/forca de arco MMA/formacéo de pulso Wise **

Exibicdo de pistola MIG resfriada a ar/liquido (selecdo da configuragao)

*) O Minilog nao esta incluso no fornecimento padrao

**) Os produtos Wise estao disponiveis como solu¢des de processo de soldagem opcionais.
Néao incluso no fornecimento padréo. Visite www.kemppi.com ou a Kemppi Datastore.
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5.6

ATENGAO! Com os painéis MS 200 e MS 300, os botées Tamanho do arame" e "Teste de gds" devem
ser usados a partir do interior da unidade de alimentagéo de arame.

Painel de controle MR 200 e MR 300 para FastMig M

Para descricdes operacionais completas sobre os painéis de controle MR 200 e MR 300,
consulte o dispositivo de armazenamento digital fornecido com o produto.

1. 2. 3. 4 5.

ARC FORCE Y WELD
DYNAMICS DATA

MR 200 W008238
7‘ 8\. 0. 10. 1 ‘1
1.  Botao ON/OFF
2. a) Exibicao da velocidade de alimentacdao do arame/corrente de soldagem
b) Exibicdo da entrada de CONFIGURACAO selecionada
3.  Selecdo de MIG Dinamico/arco de forca MMA
4,  Selecao de pistola de soldagem MIG resfriada a ar/liquido
5. Dados de soldagem: Ultimos parametros de soldagem usados exibidos no visor
6. a)Exibicdo da tensao de soldagem
b) Exibicao dos parametros ajustaveis
7.  Selecdo do processo MIG/MMA

8.  a)Selecdo da légica de chaveamento: 2T / 4T
b) Manter pressionado: Ajuste dos parametros basicos (CONFIGURACAOQ)
9. a)Ajuste da velocidade de alimenta¢ao de arame
b) Ajuste da corrente MMA
c) Selecdo de parametros de CONFIGURACAO
10. a) Ajuste da tensao de soldagem
b) Ajuste de dinamica MIG
c) Ajuste de parametros de CONFIGURACAO
11.  Selecao de controle manual/unidade de controle remoto

ATENGAO! Com os painéis MR 200 e MR 300, os botées Tamanho do arame" e "Teste de gds" devem
ser usados a partir do interior da unidade de alimentagdo de arame.

FastMig MXF 63, 65, 67



6. RESOLUCAO DE PROBLEMAS BASICA

ATENCAO! Os problemas relacionados e as possiveis causas ndo sdo definitivas, mas servem para
sugerir algumas situacdes padrdo tipicas e que podem estar presentes durante o uso normal ao
utilizar o processo MIG/MAG.

Problema

A mdquina ndo funciona?

Solda suja, de ma
qualidade?

Desempenho varidvel da
soldagem?

0 arame de enchimento
nao é alimentado?

Grande volume de
respingos?

Verifique o sequinte

- Confira se o plugue estd conectado

- Verifique se a energia elétrica estd ligada

« Verifique o fusivel ou o disjuntor

« Verifique se o interruptor 1/0 da fonte de energia estd em ON

- Verifique se o conjunto de cabos de interconexao e os conectores entre a fonte de energia
e a unidade de alimentacdo de arame estao conectados corretamente. Consulte o manual
esquematico

- Verifique se 0 cabo de aterramento estd conectado

- Verifique se os painéis de controle estdo ligados — parte superior dos botdes laranja para a
esquerda, manter pressionados.

- Verifique a alimentacéo do gas de protecdo

« Verifique e ajuste a vazdo de gas

- Verifique o tipo de gds para a aplicacao

« Verifique a polaridade da tocha/eletrodo. Exemplo: Arame de enchimento sélido de Fe: 0
aterramento deve ser conectado ao polo —, a unidade de alimentacdo de arame ao polo + do
conector

« Verifique se o programa de soldagem correto esté selecionado

« Verifique a selecdo de canal de meméria correta

« Verifique a fonte de alimentacdo - A fase caiu?

« Verifique se 0 mecanismo de alimentacdo de arame estd ajustado corretamente.

« Verifique se estdo instalados os rolos de movimentacdo corretos

« Verifique se o limite de tensao do eixo da bobina de arame esté ajustado corretamente

« Verifique se o guia do conduite da pistola ndo estd obstruido. Substitua, se necessario.

« Verifique se o guia do conduite estd instalada corretamente para o tamanho e tipo do arame
de enchimento

« Verifique o tamanho, tipo e desgaste de bico de contato

« Verifique se a tocha ndo estd superaquecendo durante a aplicacao

« Verifique as conexdes do cabo e do grampo de aterramento

« Verifique as configuracbes dos parametros de soldagem.

- Verifique 0 mecanismo de tracdo de arame. Os bracos de pressao estdo fechados? Feche e
ajuste

- Verifique o funcionamento do interruptor da pistola de soldagem.

« Verifique se o colar Euro da pistola estd instalado corretamente no bloqueio Euro

- Confira se o guia do conduite da pistola ndo estd obstruida

- Verifique o tamanho, tipo e desgaste do hico de contato

- Verifique e tente uma outra pistola.

« Verifique os valores dos parametros de soldagem

« Verifique os valores de indutancia/dinamicos

« Verifique o valor de compensagéo do cabo se forem usados cabos longos
« Verifique o tipo de gés e a vazdo

« Verifique a polaridade de soldagem e as conexdes dos cabos

« Verifique a escolha do material de enchimento

« Verifique se o programa de soldagem correto esta selecionado

« Verifique a selecao de canal de memdria correta

« Verifique o sistema de fornecimento do arame de enchimento

« Verifique a fonte de alimentacdo — as trés fases estao presentes?

ATENCAO! Muitas dessas verificacées podem ser realizadas pelo operador. Porém, algumas
verificagées referentes a rede elétrica devem ser realizadas por um eletricista treinado autorizado.
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7.1

7.2

MANUTENCAO

Ao considerar e planejar a manutencao de rotina, leve em conta a frequéncia de uso do
equipamento e o ambiente de trabalho.

A operacao correta do equipamento e a manutencéo regular ajudarao a evitar paralisagcdes
desnecessarias e falhas do equipamento.

ATENGAO! Desconecte o equipamento da rede elétrica antes de manusear os cabos elétricos.

Manutencao diaria

- Verifique as condicbes gerais da pistola de soldagem. Remova os respingos de solda do
bico de contato e limpe o bocal de gas. Substitua as pecas gastas ou danificadas. Use
somente pecas de reposicao originais Kemppi.

- Verifique o estado e a conexdo dos componentes do circuito de soldagem: pistola de
soldagem, cabo e grampo de retorno de aterramento, soquetes e conectores.

- Verifique o estado dos rolos de tracdo, rolamentos e eixos. Limpe e lubrifique os
rolamentos e eixos com uma pequena quantidade de 6leo de maquina leve, se
necessario. Monte, ajuste e teste o funcionamento.

Manutencao na loja de servicos

As Oficinas de Manutencao Kemppi realizam a manutencao de acordo com seu contrato de
servico Kemppi. O servico e a limpeza recomendados sao descritos no manual da fonte de
energia FastMig Pulse.

A manutencdo preventiva regular, por técnicos treinados, aumentara a vida do equipamento e
garantira a operacao confiavel.

DESCARTE DA MAQUINA

Nao descarte nenhum equipamento elétrico com o lixo normal!

Em cumprimento a diretriz europeia 2002/96/CE sobre residuos de equipamentos elétricos
e eletronicos, bem como a sua implementacao de acordo com a legislagcao nacional,

0s equipamentos elétricos que tenham atingido o respectivo fim de vida util devem

ser coletados separadamente e levados para instalagdes de reciclagem adequadas e
responsaveis no que diz respeito ao meio ambiente.

O proprietario do equipamento é obrigado a entregar uma unidade fora de uso a um centro
de coleta regional, segundo as instru¢des das autoridades locais ou de um representante da
Kemppi. A aplicacdo dessa diretriz europeia favorece o meio ambiente e a saude humana.

FastMig MXF 63, 65, 67



9. CODIGOS PARA ENCOMENDA

FastMig Pulse

Painel PF 63

Painel PF 65

FastMig Pulse 350, 3 ~ 400V
FastMig Pulse 450, 3 ~ 400V
Alimentador de arame MXF 63 EL
Alimentador de arame MXF 65 EL
Alimentador de arame MXF 67 EL
Alimentador de arame MXF 63
Alimentador de arame MXF 65
Alimentador de arame MXF 67

FastMig KMS

Alimentador de arame MXF 63
Alimentador de arame MXF 65
Alimentador de arame MXF 67
Painel SF 51,200 mm

Painel SF 52W, 200 mm

Painel SF 53W, 300 mm

Painel SF 54, 300 mm

FastMig KMS 300, 3 ~ 400V
FastMig KMS 400, 3 ~ 400V
FastMig KMS 500, 3 ~ 400V

FastMig M

Alimentador de arame MXF 63 EL
Alimentador de arame MXF 65 EL
Alimentador de arame MXF 67 EL
Alimentador de arame MXF 63
Alimentador de arame MXF 65
Alimentador de arame MXF 67
Painel FastMig MR 200

Painel FastMig MR 300

Painel FastMig MS 200

Painel FastMig MS 300

FastMig M 320, 3 ~ 400V
FastMig M 420, 3 ~ 400V
FastMig M 520, 3 ~ 400V

© Kemppi Oy /2021

Perfil do work pack
Perfil do work pack
Perfil do work pack
Pacote de projeto personalizado
Pacote de projeto personalizado

Pacote de projeto personalizado

Para ser usado com os painéis MS
Para ser usado com os painéis MS
Para ser usado com os painéis MS
Para ser usado com os painéis MR
Para ser usado com os painéis MR

Para ser usado com os painéis MR

6155200
6155100
6150400
6150500
6152300EL
6152100EL
6152200EL
6152300
6152100
6152200

6152300
6152100
6152200
6085100
6085200W
6085300W
6085400
6053000
6054000
6055000

6152300EL
6152100EL
6152200EL
6152300
6152100
6152200
6136100
6136200
6136300
6136400
6132320
6132420
6132520
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Unidade de resfriamento FastCool 10

Unidade de sincronismo do subalimentador MXF Sync 65
Subalimentador SuperSnake GT02S

Subalimentador SuperSnake GT02S

Subalimentador SuperSnake GT02S

Subalimentador SuperSnake GT02S

Subalimentador SuperSnake GT02S W

Subalimentador SuperSnake GT02S W

Subalimentador SuperSnake GT02S W

Subalimentador SuperSnake GT02S W

Unidade de transporte PM 500
Unidade de transporte P 501

Unidade de transporte PM 501
Unidade de transporte PM 502

Kit para pendurar MSF 55 & MXF 65
Dispositivo para pendurar KFH 1000
Kit de montagem KV 200 para 2 alimentadores de arame

Unidades de controle remoto
R20

R30 DataRemote

R30 DataRemote

(Cabo de interconexao
(Cabo de interconexao
(Cabo de interconexao
(Cabo de interconexao
(Cabo de interconexao
(Cabo de interconexao
(Cabo de interconexao, resfriado a liquido
(Cabo de interconexao, resfriado a liquido

(Cabo de interconexao, resfriado a liquido
(Cabo de interconexao, resfriado a liquido
(Cabo de interconexao, resfriado a liquido
(Cabo de interconexao, resfriado a liquido
Outros comprimentos disponiveis
Funcao de soldagem WiseFusion

FastMig MXF 63, 65, 67

10m
15m
20m
25m
10m
15m
20m
25m

5m

10m

1,8m
5m

10m
15m
20m
30m
1,8m

10m
15m
20m
30m

6068100
W004030
6153100
6153150
6153200
6153250
6154100
6154150
6154200
6154250

6185291
6185269
6185292
6185293

W001694
6185100
6185249

6185419
6185420
618542001

6260401
6260405
6260326
6260325
6260327
6260330
6260410
6260407
6260334
6260335
6260337
6260340

9991014



Funcao de soldagem WisePenetration
Processo de soldagem WiseRoot
Processo de soldagem WiseThin
WiseSynergicMig (para FastMig M)

MatchLog
MatchPIN
Processo de soldagem MMA (para FastMig Pulse)

Pacotes de programa de soldagem para FastMig Pulse
Work Pack

Pacote para aluminio

Pacote para aco

Pacote para aco inoxidavel

Work Pack + Wise Fusion

Pacote para aluminio + Wise Fusion

Pacote para aco + Wise Fusion

Pacote para aco inoxidavel + Wise Fusion

© Kemppi Oy /2021

9991000
6265011
9991013
9990420

9991017
6265026
9991016

99904230
99904231
99904232
99904233
99904234
99904235
99904236
99904237
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DADOS TECNICOS

FastMig

Tensao de funcionamento
(tensdo de seguranca)

Poténcia nominal
Saida 40 °C

Velocidade de alimentacéo do
arame

Mecanismo de alimentacéo de
arame

Diametro dos rolos de tracdo
Arames de enchimento

Bobina de arame

Pressao maxima do gas
Ligacao da tocha

Faixa de temperatura
operacional

Faixa de temperatura de
armazenagem

(lasse de compatibilidade
eletromagnética

Grau de protecao
Dimensdes externas
Peso

60% ED
100 % ED

g Fe, Ss

g arame
tubular

g Al
peso max.

max. o

CxLxA

MXF 63
50vCC

100W
520A
440 A
0-25m/min

4rolos

32mm
0,6—1,6mm
0,8-1,6mm

1,0-1,6 mm
5kg

200 mm

0,5 MPa

Euro
-20...+40°C

-40.... +60 °C

IP23S
510x200x 310 mm
9,4kg

MXF 65
50vCC

100W
520A
440 A
0—25m/min

4rolos

32mm
0,6—1,6mm
0,8-2,0mm

1,0-24mm
20kg

300 mm

0,5 MPa

Euro
-20...+40°C

-40 ... +60 °C

[P23S

MXF 67
50vCC

100W
520A
440 A
0—25m/min

4rolos

32mm
0,6—-1,6mm
0,8-2,0mm

1,0-2,4mm
20kg

300 mm

0,5 MPa

Euro
-20...+40°C

-40 ... +60 °C

[P23S

620x210x445mm  625x 243 x 476 mm

11,Tkg

12,5kg

Para opcdes de conexao de todos os modelos de pistolas e tochas e seus respectivos controles
remotos, consulte Kemppi Userdoc, https://kemp.cc/connectivity.

FastMig MXF 63, 65, 67
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