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1.1

1.2

INTRODUCAO

Geral

Parabéns por escolher o equipamento de soldagem Kemppi WFX. 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 informacdes 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 realizados todos os esforcos para tornar as informacoes 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 a
permissao prévia da Kemppi.

Sobre os alimentadores de arame WFX

Os alimentadores de arame WF 200 e 300 da Kemppi sao alimentadores basicos, para uso em
soldagem por pulso normal. Eles sédo equipados com o processo de soldagem WiseFusion™ e
sdo mais adequados para fins de soldagem MIG/MAG basica, com chapas metalicas espessas.

O WFX 200 P Fe, WFX 300 P Fe, WFX 200 P Ss e WFX 300 P Ss sao alimentadores de arame para
uso profissional mais exigente, por exemplo, soldagem em tubulagao. Eles sao equipados com
o processo de soldagem WiseRoot+™, desenvolvido especialmente para a soldagem de raiz
eficiente em tubos e chapas. De acordo com o modelo escolhido, o alimentador de arame traz
0 pacote para aco (Fe) ou acgo inoxidavel (Ss) pré-instalado.

Os alimentadores de arame WFX 200 AMC e 300 AMC da Kemppi sao projetados para

uso profissional exigente e tém a maioria das op¢des de software da Kemppi disponiveis.

Sao equipados, por exemplo, com o processo de soldagem WiseThin+™, desenvolvido
especialmente para a soldagem eficiente em chapas finas e soldagem posicional também
com gas de protecao CO>.

Os alimentadores de arame WFX 200 AMC e 300 AMC também podem ser controlados em
conjunto com as fontes de energia FastMig X por meio do ARC Mobile Control, que é uma
interface de controle sem fio para tablets. O adaptador ARC Mobile Control necessario é
fornecido com os modelos de alimentadores de arame com recurso ARC Mobile Control e
como opcional para os demais alimentadores WFX.

Se um cliente precisar de um conjunto especifico de softwares para sua producdo, ha

uma opcao de alimentador de arame personalizada disponivel. Com uma ferramenta de
configuracdo especial, os clientes podem selecionar os produtos de software desejados

para que sejam instalados pela fabrica no alimentador de arame, ou podem simplesmente
encomendar um alimentador de arame sem software pré-instalado e habilitado apenas para a
soldagem MIG.

Os alimentadores de arame WFX podem ser usados com as fontes de energia FastMig X.

© Kemppi Oy / RO5
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A operacao do alimentador de arame é controlada e ajustada pelo microprocessador.

Com a instalacdo de uma unidade de sincronizacdo opcional MXF Sync 65, o dispositivo
subalimentador SuperSnake pode ser conectado a alimentadores de arame da série MFX 300
(nao disponivel para a série WFX 200).

2. INSTALACAO

2.1 Apresentacao da maquina
WFX 300 P Fe, WFX 300 P Ss, WFX 300 P-T WFX 300, WFX 300 AMC, WFX 300-T

1. Painel de controle 1. Painel de controle

2. Botao ON/OFF 2. Botao ON/OFF

3. Conexao de pistola Euro 3. Conexao de pistola Euro

4. Conexao do cabo de deteccao de 4. Conexao do cabo de deteccao de
tensao tensao

5. Conexao do controle remoto 5. Conexao do controle remoto

6. Conector de sincronismo do 6. Conector de sincronismo do
subalimentador (kit opcional) subalimentador (kit opcional)

WEFX 200, 300, 200 P Fe/Ss, 300 P Fe/Ss, 200-T, 300 P-T, 300-T, 200 AMC, 300 AMC
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7. Conexao do gas de protecao
8. Conexdo do cabo de controle
9. Ligagdo do cabos de alimentacao

10. Conexao do cabo de corrente de
soldagem

11. Entrada e conexdo das mangueiras
de liquido refrigerante

7. ] a®
9. ©)
10 @
w2 [

7. Conexao do gas de protecao
8. Ligacédo do cabos de alimentacao
9. Conexao do cabo de controle

10. Conexao do cabo de corrente de
soldagem

WFX 200, WFX 200 P Fe, WFX 200 P Ss, WFX 200 AMC e WFX 200-T

1. Painel de controle

2. O conector para controle
remoto

3.  Conexado do cabo de deteccao
de tensao

4.  Conector EURO da pistola

Conexao do gas de protecao

6. Conexao para o cabo de
controle

w
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7. Conector do cabo de corrente
de soldagem

8.  Entrada e conexdo das
mangueiras de liquido
refrigerante

9. Ligagao do cabos de
alimentacao
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2.2 Cabos de conexao
2.2.1 Sistema refrigerado a liquido: FastMig X + WFX + Cool X
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1. Unidade de alimentacdo de arame WFX
2. Fonte de energia FastMig X
3.  Unidade de resfriamento Cool X e conexao da alimentacao
4.  Alimentacdo do gas
5.  Suporte de eletrodo MMA
6. Dispositivo de controle remoto
7.  Pistola de soldagem refrigerada a liquido
8. Cabo de alimentacédo
9. Cabo e grampo de aterramento
10. Cabo de medicao (da fonte de energia ao alimentador de arame)
11. Cabo de deteccédo de tensao (do alimentador de arame a peca de trabalho)

- ATENCAQ! Os alimentadores de arame MFX também podem ser usados com a fonte de energia
FastMig Pulse, mas nesse caso ndo serdo usados os cabos de medicdo e de detec¢do de tensdo.

WEFX 200, 300, 200 P Fe/Ss, 300 P Fe/Ss, 200-T, 300 P-T, 300-T, 200 AMC, 300 AMC



2.2.2 Sistema refrigerado a gas: FastMig X + WFX
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1. Unidade de alimentacdo de arame WFX
2. Fonte de energia FastMig X
3. Alimentacédo do gés
4.  Suporte de eletrodo MMA
5.  Dispositivo de controle remoto
6. Pistola de soldagem refrigerada a gas
7.  Cabo de alimentacédo
8.  Cabo e grampo de aterramento
9. Cabo de medicao (da fonte de energia ao alimentador de arame)
10. Cabo de deteccado de tensao (do alimentador de arame a peca de trabalho)

- ATENCAQ! Os alimentadores de arame MFX também podem ser usados com a fonte de energia
FastMig Pulse, mas nesse caso ndo serdo usados os cabos de medigdo e de deteccdo de tensdo.
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2.3 Montagem do sistema MIG/MAG

Monte as unidades na sequéncia mencionada abaixo. Siga as instru¢des adicionais de
montagem e operacao entregues com cada pacote.

1. Instalacdo de fonte de energia

Leia e siga as instrucoes de instalacdo fornecidas no manual de operacdo da fonte de energia
FastMig.

2. Montagem de fontes de energia em carrinhos de transporte

Leia e siga as instrugdes fornecidas nas instru¢des de montagem do carrinho de transporte.

3. Conexao da unidade de alimentacao de arame FastMig MFX a fonte de energia

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

4, Cabos de conexao
Conecte os cabos conforme as anotacées 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 alimenta¢ao 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 alimentacdao 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 fixacao na alca.

2.4 Acessorios correspondentes ao diametro do arame

Os rolos de alimentacdo 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 da roldana de tragao variam de acordo com a aplicacao. Os detalhes
adicionais estao disponiveis nas tabelas de pecas de reposicao.

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

2.5 Selecao de pistola de soldagem

Verifique se a pistola de soldagem selecionada é adequada a aplicagao pretendida. Os
produtos de pistola de soldagem Kemppi sao projetados para atender a muitas aplicacbes
diferentes. Conduites de arame e bicos de contato especiais estao disponiveis para diversos
tipos e bitolas de arames.

Para o pacote para soldagem de tubos FastMig X a Kemppi oferece o modelo de pistola de
soldagem PMT MN, que é especialmente projetado para soldagem de raiz e passagens de
enchimento pelo tubo. O pescoco é substituivel, portanto, é possivel selecionar o angulo de
dobra correto para diferentes etapas do trabalho.

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.

WEFX 200, 300, 200 P Fe/Ss, 300 P Fe/Ss, 200-T, 300 P-T, 300-T, 200 AMC, 300 AMC



2.6 Como instalar e travar a bobina de arame

2.7

ATENCAO! Verifique se a bobina de arame estd corretamente montada e travada na 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 alimentacéo 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 alimentacéao, tornando a unidade indtil ou insegura
para uso.

Como carregar o arame de enchimento e alimentacao
automatica

A alimentagao automatica agiliza a troca da bobina de arame. Ao trocar a bobina de arame a
pressao das roldanas de tracdo nao precisa ser liberada.

Certifique-se de que a ranhura da roldana de tracao corresponde ao diametro do arame
utilizado. Solte a ponta do arame da bobina e corte todo o comprimento que estiver
deformado. Tenha o cuidado de ndo permitir que o arame escape pelas laterais da bobina.

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 de trds das roldanas de alimentacao
de arame e pressione o botao de avan¢o do arame (Wire Inch) no painel do alimentador 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 e com

os bracos de pressao da roldana de tracdo soltos. Isto acontece porque € fdcil estimar a pressGo
necessdria para alimentar estes arames de enchimento menores. Pressées muito altas no rolo de
tracdo podem facilmente deformar os arames e contribuir para problemas de alimenta¢éo mais
tarde.

© Kemppi Oy / R05
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2.8 Maecanismo de alimentacao de arame GT04

Usado nas séries de alimentadores de arame WFX 300 P Fe, WFX 300 P Ss e WFX 300 P-T .

Tubos guias de arame

g mm tubo desaida  tubo tubo de

intermedidrio  entrada

I, Ss (Fe, M, Fo) 06 $P007285 $P007273 $P007293
plastico 08-09 $P007286 SP007274 SP007294
10 [ soor2s7 $P007275 $P007295

12 B spoorass $P007276 $P007296

14 [ sroor2so $P007277 $P007297

16 $P007290 $P007278 $P007298

20 [ 007291 $P007279 $P007299

2% [ s $P007280 $P007300

Fe, Mc, Fe 08-09 SPO07454 SPO07465 $P007536
metal 10 [ shoorsss SP007466 $P007537
12 [ spoorase SPO07467 $P007538

14-16 $P007458 $P007469 $P007539

20 [ spo07as9 SP007470 $P007540

24 [ sro0s0 SP007471 SPO07541

Roldana de tracao, plastico

gmm inferior superior
Fe, Ss, (Al, Mc, Fc) 0,6 W001045 W001046
Ranhura emV 08-09 W001047 W001048

Vv 10 [ wovoers W000676
12 B Woooso W000961
14 [ woo049 W001050
16 Wo01051 W001052
20 [ wooos3 W001054
24 | woooss W001056

WEFX 200, 300, 200 P Fe/Ss, 300 P Fe/Ss, 200-T, 300 P-T, 300-T, 200 AMC, 300 AMC



F¢, Mc, (Fe)
RanhuraemV, serrilhada

\

]

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
Ranhuraem U

u

Roldana de tracdo, metal

Fe, Ss, (Al, Mc, Fc)
RanhuraemV

\'

F¢, Mc, (Fe)
RanhuraemV, serrilhada

\

Fc, Mc, Ss, Fe
Ranhuraem U

u

- ATENCAQ! Monte a roldana de tracdo inferior, garantindo que o pino do eixo se encaixe no corte

da roldana de tragéo.

1,0
1,2
14-16
2,0
24
1,0
1,2
1,6

g mm
08-09
1,0

1,2

1,4

1,0

1,2
14-16
20

1,0

1,2

1,6

B o057
D wooi0s9

Woo1061
B vioo1063
B o005
B 001067
| woot069

W001071

inferior

W006074
W006076
W004754
W006078
W006080
W006082
W006084
W006086
W006088
W006090
W006092

© Kemppi Oy / R05
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W001060
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superior
W006075
W006077
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400

Usado nos alimentadores de arame WFX 200, WFX 200 P Fe, WFX 200 P Ss, WFX 200 AMC,

WFX 300, WFX 300 AMC, WFX 200-T e WFX 300-T.

Tubos guias de arame

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

Fe, Mc, Fc
metal

gmm tubo de saida
0,6 SP007437
0,8-09 SP007438

10 [ spoo7s39
12 [ spoorado
14 [ sPoorasr
16 $PO07442
20 [ spoo7as3
24 [ spovs4
08-09 SPO07454
10 [ spoo7sss
12 B spoorase

14-16 SP007458

20 [ sPoo7aso

Roldana de tracdo, plastico

Fe, Ss
(Al, Mc, Fo)

RanhuraemV

\'

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

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

10 [ wooosrs
12 [ woo0g60
14 [ wooto49
16 W001051
20 [ woo10s3
2 | wooss

superior
W001046
W001048
W000676
W000961
W001050
W001052
W001054
W001056

2.9 Mecanismo alimentador de arame com 4 rodas DuraTorque™

tubo de
entrada

SP007293
SP007294
SP007295
SP007296
S$P007297
SP007298
S$P007299
SP007300
SP007536
SP007537
SP007538
$P007539
SP007540
SP007541

WEFX 200, 300, 200 P Fe/Ss, 300 P Fe/Ss, 200-T, 300 P-T, 300-T, 200 AMC, 300 AMC



F¢, Mc, (Fe)
RanhuraemV, serrilhada

\

]

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
Ranhuraem U

u

Roldana de tracdo, metal

Fe, Ss

(Al, Mc, Fe)

RanhuraemV
\%

F¢, Mc, (Fe)

RanhuraemV, serrilhada

\

]

Al, (F¢, Mc, Ss, Fe)
Ranhuraem U

u

« ATENCAQ! Monte a roldana de tracéo inferior, garantindo que o pino do eixo se encaixe no corte

da roldana de tragdo.

1,0

g mm
08-09
1,0

1,2

14

1,0

1,2
1,4-16
2,0

1,0

1,2

1,6

B o057
D wooioso

W001061

W001071

inferior

W006074
W006076
W004754
W006078
W006080
W006082
W006084
W006086
W006088

W006090
W006092

soldagem.

Para arames de enchimento de menores diametros 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 as roldanas
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 das roldanas de tracdo e aumenta a

2.10 Ajuste dos bracos de pressao

Ajuste a pressao de acionamento para o arame de soldagem com os parafusos de fixacao
montados ao longo dos bracos 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

carga na caixa de reducdo, reduzindo sua vida util.

© Kemppi Oy / RO5
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2.1

2.12

2.13

Ajuste do freio da bobina

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

5

b——r
y

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 alimentacdao 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 pressdo, prenda o clipe de
travamento, defina a velocidade de alimentacdo 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 alimentagéo 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 nédo 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 alimentacdo do arame.

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 oxidacdo ou pintura. Verifique se o grampo esta fixado firmemente.

WEFX 200, 300, 200 P Fe/Ss, 300 P Fe/Ss, 200-T, 300 P-T, 300-T, 200 AMC, 300 AMC



2.14 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 aplicacgao foi escolhido. Os produtos FastMig usam programas de soldagem
para soldagem sinérgica e pulsada. Estes programas sao criados e recomendam o uso de um
gas de protecdo especifico.

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

ATENGAO! A taxa de fluxo do gds de protegdo da pistola de soldagem é estabelecida de acordo com

a aplicagéo, 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 Fluxometro(bibimetro),
e normalmente fica entre 10 e 20 litros por minuto para muitas aplicacées de soldagem.

2.14.1Instalacao do cilindro de gas

Fixe sempre o cilindro de gés apropriadamente, na posicdo 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

Vélvula do cilindro de gas
Parafuso de regulagem de fluxo
Porca de conexao

Espigdo da mangueira

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

© Kemppi Oy / R05
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2.15 Interruptor principal 1/0

Ao colocar o chave principal da fonte de energia FastMig na posicao |, o LED piloto ao lado
desta chave acenderd, indicando que a fonte de energia esta pronta para a soldagem. O
equipamento voltard ao mesmo estado de operacdo em que estava antes de ser desligado.

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

2.16 Operacao da unidade de resfriamento Cool X
Quando a unidade de resfriamento a liquido Cool X é conectada a fonte de energia FastMig
pela primeira vez, a funcao de resfriamento normalmente estd ativa. Para desativar a funcéo
de resfriamento, siga as instrucdes fornecidas no manual de operacédo da Cool X.

2.17 Kit para pendurar

Os alimentadores de arame MFX podem ser montados em uma haste de soldagem com o
dispositivo para pendurar KFH 1000, disponivel como acessorio. Isto permite que a unidade de
alimentacao de arame fique suspensa acima da area de trabalho.

3. PAINEIS DE CONTROLE XF 37 E XF 38

3.1 Conexao e montagem

Encaixe o conector do cabo plano da unidade de alimentacdo de arame MFX no painel de
controle. Encaixe o cabo de aterramento verde e amarelo no conector tipo garfo do painel de
controle XF.

XF 37 XF 38

WEFX 200, 300, 200 P Fe/Ss, 300 P Fe/Ss, 200-T, 300 P-T, 300-T, 200 AMC, 300 AMC



3.2 Layout

- ATENCAQ! A disposicéo dos botées é a mesma nos painéis XF 37 e XF 38.
1. 2. 3. 4.

10.
[ J

CH REMOTE 1 1 .

CHANNEL ™

® ccicv (]
g =1
. °
oo e oo (CH
=] (+)

KEMPPI

5. 6. 7. 8. 9.

1.  Botao ON/OFF

2. Ativa as dinamicas de soldagem MIG (pressionar e soltar)
Seleciona o alimentador de arame ativo, se houver varios alimentadores de arame
(manter pressionado)

3. Testedegas

4.  Avanco do arame (wire inch)

5 Seleciona o canal de meméria anterior

6 Seleciona o préximo canal de memaria (pressionar e soltar)
Trava o canal de memodria selecionado (manter pressionado)

7. Seleciona o modo do gatilho da pistola de soldagem (pressionar e soltar) ou liga e
desliga a funcdo de MatchLog

8.  Seleciona o enchimento de cratera, partida a quente (pressionar e soltar) ou MMA/CC/CV
(manter pressionado)

9. Seleciona o painel de controle, a unidade de controle da pistola ou a unidade de
controle portatil (pressionar e soltar).
Liga e desliga a selecdo remota de canal de memaria (manter pressionado).

10. Botdo de controle de poténcia

11. Botdo de controle do comprimento e da tensdo do arco.

Visor dos dados de soldagem automatica
Os ultimos valores de soldagem registrados sao exibidos ap6s a soldagem.

Visor de tensao

O visor de tensao exibird a tensdo de arco se for selecionado no painel de configuracdo. O
ultimo ponto no visor de tenséo indica que a exibicdo da tensao de arco esta selecionada (por
exemplo 23.5. V). Se o recurso de tensao de arco néo for usado, a tensdo de saida da fonte de
energia é exibida.

© Kemppi Oy / RO5
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3.3 Func¢oes dos botoes

3.3.1 Botao Liga/Desliga (1)

Pressionar e soltar: o painel retorna a exibicao inicial.
Manter pressionado: o painel é ligado ou desligado.
ATENGAO! Quando o painel de controle XF 37 / X 38 do alimentador de arame é ligado, o painel de

controle X37 da fonte de energia também liga e se conecta automaticamente a este alimentador
de arame.

3.3.2 Botao Dynamics (2)

Pressionar e soltar: Ajuste de dinamicas para MIG convencional, MIG sinérgico e CC/CV. Ajuste
de Forca do Arco para MMA.

Manter pressionado: Selecdo do numero do alimentador de arame. Se houver mais de um
alimentador de arame conectado ao sistema, é possivel selecionar qual deles estd ativo. Cada
alimentador de arame tem seu niumero (1 - 3).

ATENCAO! O numero do alimentador de arame néo esta disponivel em processos MMA, CCe CV.

3.3.3 Botao de Teste de gas (3)

Este botdo exibe o tempo do teste de gas. E possivel alterar o tempo com o botéo de controle.
O teste de gas comeca quando o ajuste de tempo é feito, apds um retardo curto.
E possivel interromper o teste de gas com o pressionamento de qualquer botao.

3.3.4 Botao de avanco do arame (Wire Inch) (3)

Esse botdo inicia a alimentagao do arame com a velocidade padrao de 5,0 m/minuto. A
alimentacao de arame para quando o botao é liberado.

E possivel alterar a velocidade de alimentacdo do arame com o botéo de controle. A
velocidade alterada é usada se o botao for pressionado novamente.

3.3.5 Botao canal para baixo (5)

Este botdo seleciona o canal de meméria anterior que pode ser encontrado.

3.3.6 Botao canal paracima (6)

Pressionar e soltar: Seleciona o préximo canal de meméria que pode ser encontrado.

Manter pressionado: Trava ou destrava o canal de memdria selecionado. Nenhuma alteragao
de parametro é permitida em um canal de meméria travado.

WEFX 200, 300, 200 P Fe/Ss, 300 P Fe/Ss, 200-T, 300 P-T, 300-T, 200 AMC, 300 AMC



3.3.7 Botao 2T/4T (7)

Pressionar e soltar: Alterna entre os modos 2T ou 4T de gatilho da pistola.

Manter pressionado: Liga ou desliga o MatchLog. Esta pode ser uma funcionalidade do
Minilog ou do MatchChannel, dependendo de qual deles esta definido no canal de meméria
selecionado. Se nenhum deles estiver definido, esta selecdo nao esta disponivel.

3.3.8 Botao de fungoes extras (8)

S
® ccicv

Pressionar e soltar: Seleciona a funcdo Enchimento de cratera ou de partida a quente.
Manter pressionado: Liga e desliga o modo MMA/CC/CV.

3.3.9 Botao de selecao remota (9)

Pressionar e soltar: Alterna o controle entre o painel de controle, a unidade de controle
remoto da pistola e a unidade de controle remoto portatil.

ATENCAO! Se a configuracdo de RemoteAutoRecog estiver ligada no painel de controle X 37, s6 é
possivel selecionar estes controles remotos que podem ser encontrados no sistema.

Manter pressionado: Liga e desliga a selecao remota de canal de memoria. Isto sé esta
disponivel se tiver sido selecionado a unidade de controle remoto da pistola ou a unidade de
controle remoto portétil. Ndo esta disponivel em modo MMA/CC/CV.

3.3.10Botao de controle de poténcia (10)

&/ -

Este botdo de controle ajusta
- avelocidade de alimentacdo de arame ou a poténcia em processos MIG/MAG (antes ou
durante a soldagem)
« o nivel de corrente MMA/CC (antes ou durante a soldagem).
- valores de parametros selecionados.

3.3.11Botao de controle do comprimento e da tensao do arco (11)

U

Este botao de controle ajusta o comprimento do arco, a tensdo ou valores de parametros
selecionados antes ou durante a soldagem.

© Kemppi Oy / RO5
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3.4 Software de soldagem

O alimentador de arame FastMig MFX é compativel com os seguintes processos e funcdes de
soldagem modificada

WiseRoot+™ é um processo de soldagem modificado para soldagem de raiz de fenda
aberta sem apoio.

O WiseThin+™ é um processo de soldagem modificado desenvolvido especialmente
para a soldagem eficiente em chapas finas e soldagem posicional também com gés de
protecdo CO».

WiseFusion™ é uma funcao de soldagem para garantir a qualidade uniforme da solda
em todas as posicoes.

WisePenetration™ é uma funcao de soldagem para fornecer poténcia de soldagem
constante apesar das alteracées no comprimento do eletrodo.

MatchLog™ contém a funcdo MiniLog™ e a funcao MatchChannel™, para alterar
rapidamente parametros de soldagem durante a soldagem.

Alimentador de arame Instalado pela fabrica
WFX 200, 300 WiseFusion
WorkPack
WEX 200 P Fe, 300 P Fe WiseFusion, WiseRoot+, MatchLog

Pacote para tubos de aco FE

WFX200PSs, 300 P Ss WiseFusion, WiseRoot+, MatchLog,

Pacote para tubos de aco inoxidavel Ss

WFX 200 AMC, 300 AMC WiseFusion, WisePenetration, WiseThin-+, MatchLog,

Pacote para aco, Pacote para aco para WiseThin+, Pacote para aco inoxiddvel,
Pacote para aluminio

WFX 200-T, 300 P-T, 300-T MIG como padrao. Outros softwares de soldagem instalados de fébrica de acordo

com o pedido.

Se sua soldagem precisa de alteracdes e vocé deseja atualizar seu sistema no futuro, vocé
pode encomendar programas de soldagem adicionais ou outros softwares de soldagem e
carrega-los para seu sistema com o dispositivo de programagao em campo Kemppi Memory
Stick. Recursos opcionais podem ser comprados na Kemppi DataStore.

Para mais informacodes sobre os programas de soldagem, processos modificados e

solucdes avancadas de desempenho de arco especiais acesse o site da Kemppi na web, em
www.kemppi.com ou entre em contato com um distribuidor Kemppi.

PACOTE PIPE STAINLESS

Grupos Material @ do arame (mm) Gas de protecdo  Processo Ndmero
Ss (rNiMo 1912 0,8 Ar+2%(0, WiseRoot+ S01
Ss (rNiMo 1912 0,9 Ar+2%(0, WiseRoot+ S02
Ss (rNiMo 1912 1,0 Ar+2%(0, WiseRoot+ S03
Ss (rNiMo 1912 1,2 Ar+2%(0, WiseRoot+ S04
Ss (rNiMo 19 12 0,8 Ar+2%(0, 1-MIG S01
Ss (rNiMo 1912 0,9 Ar+2%(C0, 1-MIG S02
Ss (rNiMo 1912 1,0 Ar+2%(0, 1-MIG S03
Ss (rNiMo 19 12 1.2 Ar+2%(0, 1-MIG S04
Ss FCG-CrNiMo 1912 1,2 Ar+15-25%(0, 1-MIG S84
Ss FC-CrNiMo 1912 1,2 (0, 1-MIG 585
Ss MC-CrNiMo 1912 1,2 Ar+2%C0, 1-MIG S87
Ss (rNiMo 1912 0,8 Ar+2%(C0, Pulsado/Duplo pulsado ~ SO1

WEFX 200, 300, 200 P Fe/Ss, 300 P Fe/Ss, 200-T, 300 P-T, 300-T, 200 AMC, 300 AMC



Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912
PACOTE PIPE STEEL

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

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

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

09
1,0
1,2
1,0
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
0,8
0,9
1,0
1,2
0,8
0,9
1,0
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1,6
2,0
24

PACOTE PARA ACO PARA WISETHIN+

Grupos

Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe

Material
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe

© Kemppi Oy / RO5

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

Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+He+(0,
Ar+He+(0,

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

(0,

(0,

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

(0,

(0,

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

Gas de protecdo

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

Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado

Processo
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
WiseRoot+
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

Processo
WiseThin+
WiseThin+
WiseThin+
WiseThin+
WiseThin+
WiseThin+
WiseThin+
WiseThin+

S02
506
S04
526
524

Ndmero
FO1
F02
F03
F04
F21
F22
F23
F24
Mo4
M24
FO1
F02
F03
Fo4
F21
F22
F23
F24
Mo4
M24
R04
R14
R56
R57
R58

Numero
FO1
F02
F03
FO4
F21
F22
F23
F24

PT

21



PT

22

WORK PACK

Grupos Material

Al AlMg5

Al AISi5

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe

Fe Fe Metal

Fe Fe Rutil

Ss (rNiMo 1912

Ss (rNiMo 1912

Ss FC-CrNiMo 1912
PACOTE PARA ALUMINIO

Grupos Material

Al AlMg5

Al AlMg5

Al AlMg5

Al AISi5

Al AISi5

Al AISi5

Al AlMg5

Al AlMg5

Al AlMg5

Al AISi5

Al AISi5

Al AISi5

@ do arame (mm)
1.2
1.2
1.0
1.2
0.8
1.0
1.2
1.0
1.2
1.0
1.2
0.8
1.0
1.2
0.8
1.0
1.2
0.8
1.2
1.2
1.2
1.0
1.2
1.2

0 do arame (mm)
1,0
1,2
1,6
1,0
1,2
1,6
1,0
1,2
1,6
1,0
1,2
1,6

Gas de protecdo
Ar

Ar
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%C0,
Ar+-8%(0,
Ar+-8%(0,
Ar+8%(C0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+8%(C0,
Ar+-8%(0,
Ar+8%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%C0,
Ar+15-25%C0,
0,

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

Gas de protecdo
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

Processo
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado
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

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

Nimero
A02
A12
F03
Fo4
F11
F13
F14
S03
S04
S06
S07
F11
F13
F14
FO1
F03
F04
F21
F24
Mo4
R04
S03
S04
S84

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

WEFX 200, 300, 200 P Fe/Ss, 300 P Fe/Ss, 200-T, 300 P-T, 300-T, 200 AMC, 300 AMC



PACOTE PARA ACO 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

Fe Fe

Fe Fe

Mais programas de soldagem estao disponiveis através da compra de produtos MatchCurve e

MatchCustom.

© Kemppi Oy / RO5

@ do arame (mm)
0,8
0,9
1,0
1,2
1,0
1,2
0,8
09
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
1,0
1,2

Gas de protecdo
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(C0,
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 protegdo
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
Ar+15-25%(0,
(0,

(0,

(0,

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

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

Pulsado/Duplo pulsado
Pulsado/Duplo pulsado

Numero
S01

S02

S06 Soft
S04

526 Soft
S24

S01

502

S03

S04

S84

S87

Numero
FO1
F02
F03
F04
F21
F22
F23
F24
Mo4
M24
R04
R14
F03
Fo4
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3.5 Exibicao datensao de arco

O FastMig X é capaz de medir e exibir a tensdo préxima ao arco de soldagem. Ao usar esse
recurso nao é mais necessario se preocupar com as perdas de tensdo em cabos de soldagem.
Com esse recurso sO é necessario ajustar a tensao do arco antes de soldar, e depois de soldar é
possivel ler a tensdo préximo ao arco.

Para usar o recurso de tensao de arco, siga estes passos:

1.

Depois de ajustar o equipamento de soldagem pela primeira vez, conecte o cabo de
deteccdo de tensédo a peca a ser soldada e o cabo de medicao entre o alimentador de
arame e a fonte de energia.

Se estiver usando um subalimentador, informe o comprimento do subalimentador no
parametro de Comprimento do subalimentador (SubFeederLenght).

Ajuste os parametros de soldagem segundo sua aplicacdo. Observe que a tensdo
ajustada ao usar os processos de soldagem MIG convencional, MIG e WiseThin+ sempre
significa a tensdo no arco, independente da configuracdo da tensao de arco.

Solde com MIG convencional, MIG ou com MIG Pulsado por pelo menos 5 segundos.
Durante esse tempo, a maquina de soldagem se calibra para o comprimento do cabo
de soldagem em uso. Os valores de calibracao sdo armazenados no equipamento de
soldagem, por isso essa calibracdo s6 é necessdria uma vez apds instalar o pacote na
maquina de soldagem.

Se quiser exibir a tensao de arco em painéis durante e apds a soldagem, coloque a
configuracdo da tensao de arco em ON na configuracdo do painel X 37. O ponto apds

o valor da tensao nos painéis XF 37 ou XF 38 significa que o valor exibido é a tensédo de
arco. Nos dados de soldagem ap6s soldar no painel X 37, 'AVol' também significa tenséo
de arco.

O cabo de deteccao de tensdo pode ser retirado apds o procedimento de calibracao, mas
recomenda-se usa-lo sempre.

ATENCAO! Os passos 1 a 3 devem ser repetidos toda vez que o comprimento do cabo de soldagem
ou de aterramento for modificado.

WEFX 200, 300, 200 P Fe/Ss, 300 P Fe/Ss, 200-T, 300 P-T, 300-T, 200 AMC, 300 AMC



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 com a FastMig X 350 ou X 450 e os alimentadores de arame WFX.

Problema Verifique o sequinte

Amdaquinando - Confira se o plugue estd conectado corretamente
funciona « Verifique se a energia elétrica esté ligada
- Verifique o fusivel ou o disjuntor
« Verifique se o interruptor I/0 da fonte de energia estd em ON
- Verifique se o conjunto de cabos de interconexdo e os conectores entre a fonte de energia e a unidade
de alimentacao de arame estao conectados corretamente. Consulte o manual esquemético
- Verifique se 0 cabo de aterramento estd conectado
« Verifique se os painéis de controle estdo ligados.

Solda suja,de - Verifique a alimentacdo do gés de protecdo
ma qualidade - Verifique e ajuste a vazdo de gds
« Verifique o tipo de gés para a aplicacdo
« Verifique a polaridade da tocha/eletrodo
+ Verifique se o programa de soldagem correto estd selecionado
« Verifique se 0 nimero correto do canal esté selecionado no painel de controle do alimentador de
arame
« Verifique a fonte de alimentagdo - A fase caiu?

Desempenho « Verifique se 0 mecanismo de alimentacdo de arame estd ajustado corretamente.
variavel da - Verifique se estdo instaladas as roldanas de tracdo corretas
soldagem « Verifique se o limite de tensdo do eixo da bobina de arame estd ajustado corretamente

- Confira se 0 quia do conduite da tocha nao esta obstruido, substitua se necessério

« Verifique se 0 guia do conduite estd instalada corretamente para o diametro e tipo do arame de
enchimento

« Verifique o0 tamanho, tipo e desgaste de bico de contato

« Verifique se a tocha ndo esté superaquecendo durante a aplicacao

« Verifique as conexdes do cabo e do grampo de aterramento

« Verifique as configuracoes dos parametros de soldagem.

0 arame de « Verifique se 0s bracos de pressdo estao fechados e ajustados no mecanismo de alimentacao de arame
enchimento ndao - Verifique o funcionamento do interruptor da pistola de soldagem
é alimentado « Verifique se o colar Euro da pistola esta instalado corretamente

- Confira se 0 guia do conduite da pistola ndo estd obstruida
- Verifique o tamanho, tipo e desgaste do bico de contato
« Verifique e tente uma outra pistola

Grande volume - Verifique os valores dos pardmetros de soldagem
de respingos « Verifique os valores de indutancia/dinamicos
« Verifique o valor de compensagao do cabo se forem usados cabos longos
« Verifique o tipo de gds e a vazao
« Verifique a polaridade de soldagem e as conexdes dos cabos
« Verifique a escolha do material de enchimento
« Verifique se o programa de soldagem correto estd selecionado
« Verifique se 0 niimero correto do canal estd selecionado
« Verifique o sistema de fornecimento do arame de enchimento
« Verifique a fonte de alimentacao — as trés fases estdo presentes?

Errl A fonte de energia ndo estd calibrada ou a calibracdo ndo pode ser lida
+ Reinicie a fonte de energia
« se o problema persistir apds diversas reinicializagoes, entre em contato com um representante de
servico Kemppi

Err3 Sobretensao na rede elétrica
« Verifique a tensdo da rede
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Err4

Err5

Err8

Err9

Err 10

Err12

Err27

Err42 ou Err 43

Err 45

Err 50

Err 51

Err 52

Err 62

Err 81

MEM ERR & NO
DAT

SEM
BARRAMENTO

SUB ERR

Afonte de energia estd superaquecida

- Nao desligue, deixe as ventoinhas esfriarem a maquina.

- Verifique a ventilagdo.

« Se as ventoinhas de resfriamento nao estiverem funcionando, entre em contato com o representante
de servico Kemppi.

A tensao de alimentagdo da fonte estd muito baixa, ou uma das fases estd ausente, ou a alimentacao

auxiliar apresenta falhas

« Verifique a alimentacdo da rede de alimentacdo e da fonte auxiliar e entre em contato com o
representante de servico Kemppi, se necessério.

0 FPGA nao esta configurado
« Reinicie a fonte de energia.
« Se o erro persistir, entre em contato com um representante de servico Kemppi

Conexdes dos cabos de alimentacdo frouxas
- Verifique os cabos de detec¢do de tensdo, de medicdo e de aterramento.

Processo ilegal
« 0 processo de soldagem nao esta disponivel na maquina.

Os conectores positivo e negativo do cabo DIX estdo em contato
- Verifique os cabos de soldagem

Erro na unidade de refrigeracdo a liquido
« Verifique as conexdes da unidade de resfriamento.

Sobrecorrente no motor do alimentador de arame
- Verifique se a pistola de soldagem e os consumiveis estdo devidamente instalados

Alerta de gds de protecao
- Verifique o gas de protecdo e todas as conexdes.

A fungdo ndo estd ativada nesta maquina
« Se vocé precisa desta funcdo, solicite uma licenca para ela por meio de um representante da Kemppi.
« 0 periodo do WiseDemo pode ter terminado.

A roldana de tragdo traseira pode estar solta
- Confira se os rolos de tracdo estdo adequadamente apertados.

Arroldana de tracdo dianteira pode estar solta
- Confira se os roldanas de tracdo estdo adequadamente apertadas

Afonte de energia ndo esta conectada ou ndo foi identificada pela alimentador de arame
- Verifique o cabo intermedidrio e suas conexdes.

Programa de soldagem ndo encontrado
« Se vocé precisa deste programa de soldagem, solicite uma licenca para ele por meio de um
representante da Kemppi.

A méquina nao pode concluir as fungGes de leitura ou escrita a partir do cartdo de meméria do
alimentador de arame

« Verifique os cabos e as conexdes.

« Entre em contato com um representante de servico Kemppi.

0 painel de controle ndo pode estabelecer uma conexao com o barramento CAN
« Verifique os cabos planos e os painéis de controle.
- Entre em contato com um representante de servico Kemppi.

Erro na mudanca de nimero do alimentador de arame
« Conecte apenas um alimentador de arame ao sistema e tente novamente.

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

ATENGAO! No caso de um cédigo de erro que ndo seja o listado acima, entre em contato com o
representante de servico Kemppi.

WEFX 200, 300, 200 P Fe/Ss, 300 P Fe/Ss, 200-T, 300 P-T, 300-T, 200 AMC, 300 AMC



5.1

5.2

5.3

MANUTENCAO

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

A operacdo correta do equipamento e a manutencao regular ajudarao a evitar paralisacdes
desnecessarias e falhas do equipamento.

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

Manutencao diaria

« Verifique as condicOes 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 conexdao dos componentes do circuito de soldagem: pistola de
soldagem, cabo e grampo de retorno de aterramento, soquetes e conectores.

« Verifique o estado das roldanas de tragao, 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.

« Verifique se as roldanas de tracdo sao adequadas para o arame de enchimento que esta
sendo usado, e que seu ajuste de pressao esteja correto.

Manutencao periodica

ATENGAO! A manutencéo periddica sé deve ser realizada por um profissional devidamente
qualificado. Desligue o plugue da mdquina da tomada e espere cerca de 2 minutos (devido a carga
do capacitor) antes de remover a tampa.

Verifique pelo menos semestralmente:
- Os conectores elétricos da maquina - limpe todas as pecas oxidadas e aperte as
conexdes frouxas.

ATENCAO! Vocé deve conhecer os valores corretos de tensdo antes de iniciar a reparacdo das
conexdes soltas.

Limpe a poeira e sujeira das partes internas da maquina, por exemplo, com uma escova macia
e aspirador de po. Limpe também a tela de ventilacao por tras da grade frontal.

Nao utilize ar comprimido, ha um risco de que a sujeira se compacte ainda mais firmemente
em lacunas dos perfis de resfriamento.

Nao use dispositivos de lavagem a pressao.
Apenas um eletricista treinado autorizado deve realizar reparos nas maquinas Kemppi.

Manutencao na oficina

As Oficinas de Manutengdo Kemppi realizam a manutencéo de acordo com seu contrato de
servico Kemppi.
Os principais pontos no processo de manutencéo estdo listados abaixo:

« Limpeza da maquina

« Verificacdo e manutencdo das ferramentas de soldagem

- Verificacdo de conectores, interruptores e potenciémetros

« Verificacdo de conexdes elétricas

« Verificacdo de cabo e plugue de alimentacao

« As pecas danificadas ou em mau estado sdo substituidas por novas

- Teste de manutencéo.

« Os valores operacionais e de desempenho da maquina sao verificados e, quando

necessario, ajustados por meio de software e equipamentos de teste.

Carregamento de software

As oficinas de manutencao Kemppi também podem testar e carregar o firmware e software de
soldagem.
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6. DESCARTE DA MAQUINA

Em cumprimento a diretriz europeia 2002/96/CE sobre residuos de equipamentos elétricos
e eletrénicos, bem como a sua implementacdo de acordo com a legislacdo 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 saide humana.

E Nao descarte nenhum equipamento elétrico com o lixo normal!

7. CODIGOS PARA ENCOMENDA

Alimentador de arame WFX 200 200 mm, soldagem por pulso normal 6103520
Alimentador de arame WFX 300 300 mm, soldagem por pulso normal 6103530
Alimentador de arame WFX 200 P Fe 200 mm, soldagem em tubulacdo, aco 6103521
Alimentador de arame WFX 300 P Fe 300 mm, soldagem em tubulacdo, aco 6103531
Alimentador de arame WFX 200 P Ss 200 mm, soldagem em tubulacdo, aco inoxidvel 6103522
Alimentador de arame WFX 300 P Ss 300 mm, soldagem em tubulacdo, aco inoxiddvel ~ 6103532
Alimentador de arame WFX 200 AMC 200 mm, soldagem por pulso inteligente 6103523
Alimentador de arame WFX 300 AMC 300 mm, soldagem por pulso inteligente 6103533
Alimentador de arame WFX 200-T 200 mm, sob medida 6103524
Alimentador de arame WFX 300 P-T 300 mm, sob medida 6103535
Alimentador de arame WFX 300-T 300 mm, sob medida 6103534
Cabos

(Cabo de retorno de aterramento 5m, 50 mm? 6184511
(Cabo de retorno de aterramento 5m, 70 mm? 6184711
(abo para soldagem MMA 5m, 50 mm? 6184501
Cabo para soldagem MMA 5m, 70 mm? 6184701
Grampo magnético (cabo de deteccdo de tensao) 200 A 9871580
Grampo magnético (cabo de retorno de 600 A 9871570
aterramento)

Cabos de interconexao, refrigerados a gas

FASTMIG X 70-1.8-GH 1,8m 6260468
FASTMIG X 70-5-GH 5m 6260469
FASTMIG X 70-10-GH 10m 6260470
FASTMIG X 70-20-GH 20m 6260471
FASTMIG X 70-30-GH 30m 6260472

— Para outros comprimentos, entre em contato com a Kemppi.

WEFX 200, 300, 200 P Fe/Ss, 300 P Fe/Ss, 200-T, 300 P-T, 300-T, 200 AMC, 300 AMC



Cabos de interconexao, refrigerados a liquido

FASTMIGX 70-1.8-WH 1,8m 6260473
FASTMIG X 70-5-WH 5m 6260474
FASTMIG X 70-10-WH 10m 6260475
FASTMIG X 70-20-WH 20m 6260476
FASTMIG X 70-30-WH 30m 6260477

— Para outros comprimentos, entre em contato com a Kemppi.

Produtos de software

MatchLog™ Fornecido com o WFX 200 AMC e 300 AMC 9991017

MatchChannel™ Incluido com a licenca MatchLog™

WiseRoot+™ Fornecido com o WFX 200 P Fe/Sse 300 P Fe/Ss 9990418

WiseThin+™ Fornecido com o WFX 200 AMC e 300 AMC 9990419

WiseFusion™ Fornecido com todos os alimentadores de arame 9991014
WEX (exceto nos modelos T)

Fun¢ao WisePenetration™ Fornecido com o WFX 200 AMC e 300 AMC 9991000

Pacote de programa de soldagem Pipe Steel Fornecido com o WFX 200 P Fe e 300 P Fe 99904274

Pacote de programa de soldagem Pipe Stainless Fornecido com o WFX 200 P Ss e 300 P Ss 99904275

Pacote Steel de programa de soldagem para Fornecido com o WFX 200 AMC e 300 AMC 99904301

WiseThin+

Pacote para aco Fornecido com o WFX 200 AMC e 300 AMC 99904232

Pacote para aco inoxidavel Fornecido com o WFX 200 AMC e 300 AMC 99904233

Pacote para aluminio Fornecido com o WFX 200 AMC e 300 AMC 99904231

Work Pack Fornecido com o WFX 200 e 300 99904230

— Outros softwares de soldagem disponiveis. Observe que os processos de soldagem WiseRoot+ e WiseThin+ ndo estao
disponiveis com o subalimentador SuperSnake.
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Acessorios

Unidade de resfriamento Cool X 6068200
Subalimentador SuperSnake GT02S 10m 6153100
Subalimentador SuperSnake GT02S 15m 6153150
Subalimentador SuperSnake GT02S 20m 6153200
Subalimentador SuperSnake GT02S 25m 6153250
Subalimentador SuperSnake GT02S W 10m 6154100
Subalimentador SuperSnake GT02S W 15m 6154150
Subalimentador SuperSnake GT02S W 20m 6154200
Subalimentador SuperSnake GT02S W 25m 6154250
Unidade de sincronizacao do subalimentador W004030
SuperSnake GT02S para os alimentadores de arame

da série MFX 300

Placa de montagem KV 200 para dois 6185249
alimentadores de arame e a unidade TIG

Suporte da pistola GH 30 6256030
Unidade de transporte PM 500 6185291
Unidade de controle remoto R10 5m 6185409
Unidade de controle remoto R10 10m 618540901
Unidade de controle remoto R20 5m 6185419
Unidade de controle remoto R30 DataRemote 5m 6185420
Unidade de controle remoto R30 DataRemote 10m 618542001
(abo de extensao do controle remoto 10m 6185481
Ferramenta de instalacao de software Memory 6265023
Stick

Adaptador ARC Mobile Control* Fornecido com o WFX 200 AMCe WFX 300 AMC 6103100

* Para usar o ARC Mobile Control é necessario um dispositivo mével com sistema operacional
Android 4.0 ou superior, conexdo Bluetooth e o aplicativo mével ARC Mobile Control da
Kemppi. Com certos modelos de dispositivos moéveis, a funcdo NFC também pode ser usada
para uma conexao inteligente entre o equipamento de soldagem e o dispositivo mével. Para
mais informacoes, visite o site www.kemppi.com.
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8. DADOSTECNICOS

WEX

Tensao de funcionamento
(tensdo de seguranca)

Poténcia nominal
Saida 40 °C

Velocidade de alimentacdo do
arame

Mecanismo de alimentacdo de
arame

Diametro das roldanas de
alimentacao

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
Dimensoes externas
Peso

Para opcdes de conexao de todos os modelos de pistolas e tochas e seus respectivos controles

ciclo de
trabalho de
60%

100 % ED

o Fe,Ss

g arame
tubular

g Al
peso max.

max. o

CxLxA

200, 200 P Fe,
200 P Ss, 200-T,
200 AMC

50vcC

100W
520A

440A

1-25m/min

4roldanas

32mm

0,6-1,6mm
0,8-2,0mm

0,8-2,4mm
5kg

200 mm
0,5MPa

Euro
-20...4+40°C

-40 ... +60°C

IP23S
510x200x 310 mm
9,4kg

300 P Fe, 300P Ss,
300 P-T

50vCC

250W
520A

440 A
0,5-25m/min

4 roldanas, dois
motores

32mm

0,6-2,0mm
0,8-2,4mm

0,8-2,4mm
20 kg

300 mm
0,5MPa

Euro
-20...+40°C

-40.... +60 °C

IP23S
590 x 240 x 445 mm
13,1kg

remotos, consulte Kemppi Userdoc, https://kemp.cc/connectivity.
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300, 300-T,
300 AMC

50vCC

100W
520A

440 A

1-25m/min

4roldanas

32mm

0,6—-1,6mm
0,8-2,0mm

0,8—2,4mm
20kg

300 mm
0,5MPa

Euro
-20...4+40°C

-40 ... +60 °C

IP23S
625x243 x476 mm
12,5kg
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