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1.1

FORORD

Generelt

Tillykke med dit valg af SF-panelet. Nar produkter fra Kemppi bruges korrekt, ages
produktiviteten i svejsearbejdet, og du opndr mange ars gkonomisk drift.

Denne brugsanvisning indeholder vigtige oplysninger om brug, vedligeholdelse og sikkerhed
i forbindelse med dit Kemppi-produkt. De tekniske specifikationer for udstyret findes sidst i
brugsanvisningen.

Laes venligst brugsanvisningen omhyggeligt igennem, for udstyret tages i brug ferste gang.
Af hensyn til din sikkerhed og arbejdsmiljget skal du iseer bemaerke brugsanvisningens
sikkerhedsinstruktioner.

Hvis du ensker flere oplysninger om Kemppi-produkter, bedes du kontakte Kemppi Oy, en
autoriseret Kemppi-forhandler, eller besage Kemppis websted pa www.kemppi.com.
Specifikationerne i denne vejledning kan andres uden forudgaende varsel.

Vigtige bemaerkninger

Emner i vejledningen, der kraever saerlig opmaerksomhed for at minimere materielle skader og
personskader, er angivet under overskriften ‘Bemzerk!. Laes disse afsnit saerligt omhyggeligt, og
folg anvisningerne.

Ansvarsfraskrivelse

Skgnt alle bestraebelser pa at sikre, at informationerne i denne vejledning er ngjagtige og
fuldsteendige, kan Kemppi ikke gares erstatningspligtig for eventuelle fejl eller udeladelser.
Kemppi forbeholder sig til enhver tid retten til at eendre specifikationen af et beskrevet
produkt uden forudgaende varsel. Indholdet i denne vejledning ma ikke kopieres, nedskrives,
reproduceres eller videresendes uden forudgaende tilladelse fra Kemppi.

ANVENDELSE

FastMig SF 51 og SF 54-panelerne er udelukkende beregnet til brug med de synergiske
stremkilder FastMig KMS 300, 400 eller 500. SF 51-panelet kan monteres pa MXF 63
trddboksen (200 mm tradspole) og SF 54-panelet til MXF 65 og 67 tradboksene (300 mm
tradspole).
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2.1 Tilslutning og montering af panelerne

Seet multifladkablet fra MXF trddboksen i betjeningspanelet.
MXF 65

1. Placer panelets nederste kant bag maskinens monteringsklips. Fjern fastggrelsesstiften
fra det gverste hjorne med en skruetraekker eller lignende. Tryk derefter panelets gverste
del forsigtigt pa plads. Serg for, at kablerne ikke beskadiges, fortseet med forsigtigt at
trykke den gverste del af panelet, til det klikker pa plads.

2. Til sidst fastgeres panelet med den medfelgende sorte ekstra sikkerhedsklips i sort
plastik (kun MXF 65). Kontroller, at klipsen er korrekt monteret. Bemaerk, at klipsen ikke
sidder korrekt, hvis den vender pa hovedet.

MXF 63 + MXF 67

=

MXF 63 MXF 67

FastMig SF 51, SF 54



2.2 Funktioner pa SF 51 og SF 54-panelerne
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ON/OFF-knap

a) Visning af trddfremferingshastighed/svejsestrom

b) Visning af valgte konfigurationsparametre

Valg af MIG-dynamik/ MMA lysbuestyrke

Valg af luft-/vaeskekglet MIG svejsepistol

Gastest

Svejsedata: Vis sidst anvendte svejseparametre i display
Trinvis tradfremfering

a) Visning af svejsespaending

b) Visning af veerdi for valgte indstillelige parametre
Valg af MIG/MMA proces

a) Valg af kontaktlogik: 2T/4T

b) Langt tryk: Indstilling af basisparametre (SETUP)

a) Justering af tradfremferingshastighed

b) Justering af MMA-strgm

¢) Justering af SETUP-parametre

a) Indstilling af svejsespaending

b) Justering af MIG dynamik

¢) Justering af SETUP-parametre

Valg af manuel betjeningsenhed/fjernbetjeningsenhed
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2.3

Funktioner pa SF 51 og SF 54-panelerne

ON/OFF (1)

Tradboksen bliver i OFF-position, nar stremkilden teendes, og forhindrer dermed en utilsigtet
opstart. Displayet viser 'OFF’.

Nar der trykkes pa ON/OFF i mere end 1 sekund, starter enheden. Enheden er nu klar til
svejsning og gar automatisk tilbage til den funktion, der var aktiv, for stremmen blev afbrudt.
Tradboksen starter ogsa op ved at trykke tre (korte) gange pa svejsepistolens kontakt.

Grundindstillinger og -visninger

Tradhastigheden indstilles via venstre potentiometer (betjeningsknap), og veerdien vises pa
venstre display. Svejsespaendingen indstilles via hajre potentiometer (betjeningsknap), og
veerdien vises pa hgjre display.

Under svejsning viser venstre display den aktuelle svejsestram, og displayet til hgjre viser
svejsespaendingen.

Ved elektrodesvejsning (MMA) indstilles svejsestrammen med potentiometeret, og
veerdien vises i venstre display. Displayet til hgjre viser stramkildens tomgangsspeaending.
Under svejsning viser venstre display den aktuelle svejsestrom, og displayet til hgjre viser
svejsespaendingen.

Nar indstillingen af MIG-dynamikken aktiveres med Arc Force/Dynamik-knappen, indstilles
Mig dynamikknappen via hgjre potentiometer (betjeningsknap) (se oplysningerne
vedrgrende indstillingen af MIG-dynamik).

Justering af MIG-dynamik/lysbuestyrke (3)

ARC FORCE
DYNAMICS

Ved MIG-svejsedynamik pavirkes indstillingen af svejsestabiliteten og maengden af sprgjt fra
svejsebadet. Nulstilling er den anbefalede grundindstilling. Veerdier-> min (-9 ... -1), bledere
lysbue for reduceret sprgijt. Veerdier—> max (1 - 9), hardere lysbue for bedre stabilitet og ved
brug af 100 % CO, beskyttelsesgas til svejsning i stal.

Ved elektrodesvejsning pavirker indstillingen af lysbuestyrken svejsestabiliteten. Der kraeves
justering ved brug af forskellige elektrodetyper. Reguleringsomradet (-9 ... 0) anvendes
normalt til svejseelektroder til rustfrit stdl. Reguleringsomradet (0 - 9) anvendes til lysbuer
med hardere egenskaber for at gge stabiliteten, f.eks. til svejsning med tykkere basiske
elektroder og svejsning med lavere stromvaerdier end anbefalet. Den fabriksindstillede veerdi
(0) er god i generel brug til indstilling af lysbuens grovhed.

Valg af luft/vandkelet MIG-svejsepistol (4)

| |
ARC FORCE 74 &
- @ Ry
DYNAMICS GAS TEST

Valg af luftkelet/vandkelet MIG svejsepistol aktiveres ved at trykke pa knapperne 3 og 5
samtidigt (leengere end 1 sekund). Nar der vises ‘Luft’ pd displayet, antager svejseudstyret,
at der er tilsluttet en luftkelet MIG svejsepistol. Hvis ovennaevnte knapper trykkes igen, vises
teksten 'Kaler’ pa displayet, og LED-lyset for valg af vaeskekgling taendes. | dette tilfselde
antager svejseudstyret, at systemet er tilsluttet en vaeskekolet MIG svejsepistol. Hvis der er
valgt vaeskekegling, starter vandkglerenheden samtidigt med naeste opstart fa udstyret.

Valget kan ogsa ske i SETUP-funktionen.

FastMig SF 51, SF 54



Gastest (5)

o
GAS TEST
Gastestknappen abner gasventilen uden at aktivere tradfremfaringen eller stremkilden.
Gasflowet kerer som standard i 20 sekunder. Displayet viser den resterende flow-tid for
gassen. Standardtiden for gasflowet kan justeres med hgjre potentiometer inden for omradet
0 til 60 sekunder. Den nye tidsindstilling lagres i hukommelsen. Gasflowet kan afbrydes ved at
trykke pa ON/OFF-knappen eller pistolens startkontakt.

Svejsedata (6)

Y weld
4 <
[GAS TEST data‘{WIRE INCHJ

Svejsedatafunktionen aktiveres ved at trykke samtidigt pa knapperne 5 og 7.
Svejsedatafunktionen sender veerdierne for svejsestrem og -spaending til de displays var i brug
under sidste svejsning.

Trinvis tradfremforing (7)

(]
WIRE INCH

Knappen til trinvis tradfremfering starter trddboksmotoren uden at dbne for gasventilen

og uden at indkoble strgmkilden. Tradfremfgringens standardhastighed er 5 m/min, og du
kan justere den med hgjre potentiometer. Nar knappen slippes, standser tradfremferingen.
Funktionen vender tilbage til normal tilstand cirka 3 sekunder efter, at knappen slippes, eller
hvis ON/OFF-knappen trykkes kortvarigt.

Valg af svejseproces (9)

Svejseprocessen — normal MIG/MMA - kan vaelges med knappen til valg af svejseproces. Ved
normal MIG-svejsning, justeres tradhastigheden og spaendingen separat.

Elektrodesvejsning (MMA) vaelges ved at trykke pa knappen i >1 sekund.

BEMARK! Ndr der er valgt elektrodesvejsning, er stramkilden, den tilsluttede elektrodeholder og
MIG-svejsepistolen under spaending (tomgangsspaending).

Valg af MIG fremgangsmade (10)

.SETUP
@l
Valg af svejsepistolens aftraekkerlogik.
Kort tryk: Valg af 2T / 4T.
Langt tryk: Opsaetning.
Konfiguration (10)

SETUIPI

Nar indstillingen af konfigurationsparametrene er bekraeftet med et langt tryk pa
opsatningsknappen (10b), veelges den justerbare parameter med venstre potentiometer
(betjeningsknap), og navnet pa parameteren vises pa venstre display. Parametervaerdien
veelges med hgjre potentiometer (betjeningsknap), og vaerdien vises pa hgjre display (Se
oplysningerne om opsaetningsfunktioner).

© Kemppi Oy /1515
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Knap til valg af fjernbetjening (13)

@ PANEL

Fjernbetjeningen forbindes med enheden ved at trykke pa knappen 13.
Tradfremferingshastigheden og svejsespaendingen udfgres med flernbetjeningen. | dette
tilfelde afbrydes potentiometer 11 og 12 (reguleringsknapperne) pa panelet.

2.4 Konfigurationsparametre pa SF 51 og SF 54-panelerne

Konfigurationsparametre til normal MIG-svejsning

Fabriks-
indstilling

Navn pa Det viste

parameter navn pa
skaermen

Pre Gas Time PrG

Post Gas Time PoG

Creep StartLevel G

Start Power StA
Post Current Time  PoC
ArcVoltage Ard
(Cable Length CAb

Parameter-
vaerdier

0,0-99s
0,0-99s

10-170%

9..49
9..49
OFF, pa

std, 5—80m

0,0s
Aut

50%

0
0
OFF

std

Beskrivelse

Far-svejsegastid i sekunder

Efter-svejsegastid i sekunder eller automatisk i
forhold til svejsestram (Aut)

Procentdel af trddhastighed:

10% langsommere start

100% = ingen krybestartfunktion

170% accelereret start

Styrke pa startimpuls

Efter-svejsestrom

pa: Display viser lyshuespaending

OFF: Display viser polspanding

Tabet gennem kablet beregnes for optimal kontrol
med lysbuen og visningen af lysbuespanding

Almindelige opszetningsparametre for MIG-processer

Navn pa

parameter navn pa

skarmen
Device Address Add

Using featuresof  Gun
PMT Gun

Gas Guard GG
Connected

LongSystem Mode  LSY

Code Entry Cod

Water Cooler (oo

FastMig SF 51, SF 54

Detviste Parameter-

vaerdier

3eller6
OFF, pa

nej, JA
OFF, pa

---, Ent

OFF, pé

Fabriks-
indstilling

pa
pa

OFF

On

Beskrivelse

Tradboksens busadresse

pa = PMT-svejsepistol
OFF = anden pistol

Implementering af gasvagt

pa: Giver optimale svejseegenskaber med lange
svejsekabler

Manuel indtastning af licenskoder:

1. Indstil hgjre potentiometer til (‘Ent’).

2.Tryk pa REMOTE.

3. Indstil kode med hgjre potentiometer.

4. Veelg naeste med venstre potentiometer.

5. Ga tilbage til punkt 3, il alle koder er indstillet.
6. Godkend ved at trykke pa REMOTE. (‘Suc CES')

Aktiverer vaeskekaler



Wire Inch Stop Inc OFF, on On

Auto Wire Inch Ain OFF, on On
Demo Licence Time  dEt 3-h, 2-h, **) **",

OFF
Restore Factory FAC OFF, PAn, ALL OFF
Settings

Opsaetningsparametre til MMA-svejsning

Navn pa parameter Detviste Parameter-  Fabriks-

navnpa  verdier indstilling
skaermen

Start Power StA 9..+9 0

Device Address Add Jeller6 3

Code Entry Cod -, Ent
Restore Factory OFF PAN ALL  OFF
Settings

BEMARK! Display med lysbuespaending

© Kemppi Oy /1515

OFF = Stopper den trinvise tradfremfaring, hvis
lysbuen ikke teendes

on = Fremfarer trdd, s& leenge svejsespistolens
startkontakt er trykket ind.

SuperSnake Automatisk trinvis
trdfremfaringsfunktion. Knappen til trinvis
tradfremfaring forer automatisk svejsetraden op til
SuperSnake.

Tilbagevaerende tid for WiseDemo-licens
(kun laesbar vardi).

3-h = maks. 3 timer tilbage

2-h =maks. 2 timer tilbage

*¥ = ** minutter tilbage

**7 = ** sekunder tilbage

OFF = Demoperioden er udlgbet.

Betjeningspanelets nulstillingsfunktion.
OFF =Ingen nulstilling

PAn = Indstillingerne gendannes, men
hukommelseskanalerne forbliver uzndret
ALL = Alle indstillinger gendannes som
fabriksindstillinger.

Beskrivelse

Styrke pé startimpuls

Tradboksens busadresse

Manuel indtastning af licenskoder:

1. Indstil hgjre potentiometer til (‘Ent’).

2.Tryk pd REMOTE.

3. Indstil kode med hgjre potentiometer.
4.Velg neste med venstre potentiometer.

5. Gé tilbage til punkt 3, til alle koder er indstillet.
6. Godkend ved at trykke pa REMOTE. (‘Suc CES’)
Betjeningspanelets nulstillingsfunktion.

OFF =Ingen nulstilling

PAn = Indstillingerne gendannes, men
hukommelseskanalerne forbliver uaendret

ALL = Alle indstillinger gendannes som
fabriksindstillinger

DA
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FASTMIG FEJLKODER

Ved hver opstart af trddboksen undersgges for mulige fejl i udstyret. Ved detektion af en fejl
angives den pageeldende fejl som en ‘Err’/Fejl-meddelelse i paneldisplayet.

Eksempler pa fejlkoder:
Err 2: Underspaending
Maskinen er stoppet, fordi den har registreret en underspaending pa forsyningsstremmen, der
generer svejsningen. Kontroller kvaliteten pa stromforsyningen fra lysnettet.
Err 3: Overspaending
Enheden er standset, fordi der er registreret risikabelt hgje spaendingtransienter eller
vedvarende overspaending i det elektriske kredslgb. Kontroller kvaliteten pa stremforsyningen
fra lysnettet.
Err 4: Stromkilden er overophedet
Stremkilden er overophedet. Det kan skyldes fglgende:
« Stromkilden har veeret i drift i lang tid ved fuld effekt.
« Koleluftcirkulationen til stremkilden er blokeret.
+ Der er fejl pa kolesystemet.

Fjern eventuelle blokeringer af luftcirkulationen, og vent, til stramkildens ventilator har kelet
maskinen ned.

Err 5: Vaeskeenhedsalarm
Vaeskecirkulationen er blokeret. Det kan skyldes felgende:

- Blokeret eller Igsnet kalergr

« Utilstraekkeligt med kegleveeske

+ For hgj kelevaesketemperatur
Kontroller kalevaeskecirkulationen og luftcirkulationen omkring veeskeenheden.
Err 54: Ingen datakommunikation fra stremkilden
Datatransmissionen mellem stremkilden og tradboksen er afbrudt eller defekt. Check
forleengerledningen og tilslutningerne.
Err 55: Stremkilden er overbelastet
Kommunikationskanalen er overbelastet. Stromkilden bruges af en anden traddboks, eller der
programmeres til en anden enhed i kanalen (f.eks. kontrolpanel).
Err 61: Vaeskeenheden kan ikke findes
Vaskeenheden er ikke koblet til udstyret, eller forbindelsen er defekt.
Tilslut veeskeenheden eller skift indstilling pa enheden til luftkeling, hvis du bruger en
luftkelet svejsepistol.
Err 153: Overophedning af den vaeskekglede PMT-pistol.
Ved svejsningens start eller under svejsningen er termosikringen pa den vaeskekglede MIG-
svejsepistol blevet aktiveret. Kontroller, at der er tilstraekkeligt med vaeske i vaeskeenheden, og
at luften cirkulerer frit gennem den. Serg for, at vandet cirkulerer frit gennem koleslangerne.
Err 154: Overbelastning af tradfremforingsmotoren
Svejsningen er E)Ievet afbrudst, fordi belastningen pa tradfremferingsmotoren er
steget kraftigt. Arsagen kan vare en blokering af svejsetraden. Kontroller tradkanalen,
kontaktspidsen og fremferingsrullerne.
Err 155: Advarsel om overbelastning af tradboksen
Tradfremfgringsmotorens belastningsniveau er steget. Arsagen kan veere snavsede
tradkanaler eller et for kraftigt snoet pistolkabel. Check pistolens tilstand, og rens eventuelt
traden.
Err 165: Gasvagtalarm
Gasvagtalarmen er udlest, fordi gastrykket er faldet. Mulige arsager: Gassen er ikke koblet
til tradboksen. Gasflasken er temt, gasslangen er utaet, eller der er ikke tilstraekkeligt tryk
pa gasforsyningsnettet. Slut gassen til trddboksen, kontroller gasslangen og trykket pa
gasforsyningsnettet.

FastMig SF 51, SF 54



Err 171: Konfigurationen kan ikke findes for enheden

Udstyrets interne datatransmission er blevet afbrudt. De ekstra funktioner kan ikke benyttes.
Sluk for maskinen, afbryd stremmen fra svejsepistolen og genstart maskinen. Hvis der ikke
vises nogen fejlkode i displayet, ligger fejlen i svejsepistolen. Hvis fejlkoden stadig vises, skal
du kontakte et servicevaerksted.

Err 172: Der er leveret en forkert konfigurationskode

Licensaktivering med DataGun er ikke gennemfgrt. Sluk for maskinen, afbryd DataGun, og
genstart maskinen. Tilslut DataGun igen. Hvis fejlkoden stadig vises, skal du kontakte et
serviceveerksted.

Err 201: Det er ikke muligt at bruge PMT-pistolen

Du prgver at bruge PMT-svejsepistolen, men de ngdvendige indstillinger er ikke indtastet i
maskinens kontrolpanel. Vaelg ‘PMT-gun’ pa kontrolpanelets SETUP-menu, hvis du gnsker at
bruge den. Denne fejl kan ogsa opsta med andre svejsepistoler, hvis aftraekkerkontakterne er
slidte eller snavsede.

Err 221: To tradbokse er knyttet til samme enhedsadresse

To tradbokse har samme enhedsadresse. Definer forskellige adresser til enhederne som folger:

1. Tryk pa en knap eller pa et af kontrolpanelerne (undtagen ESC-knappen). “Tilfgj"
(enhedsadresse) vises.

2. Skift enhedsadressen med hgjre reguleringsknap.

3. Gatilbage til normal status ved igen at trykke pa en vilkarlig knap pa kontrolpanelet.

Maskinerne gar tilbage til normal status inden for 15 sekunder.

Andre fejlkoder:

Maskinen kan vise koder, der ikke er vist her. | tilfeelde af en sddan fejlkode bedes du kontakte
et autoriseret Kemppi-servicevaerksted og rapportere den viste fejlkode.

BORTSKAFFELSE

Elektrisk udstyr ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt affald!

Med henvisning til det europaeiske direktiv 2002/96/EC vedrgrende bortskaffelse af elektrisk
og elektronisk affald samt direktivets implementering i de nationale love skal alt elektrisk
udstyr, der ndr slutningen af sin levetid, indsamles separat og bringes til en miljgmaessigt
ansvarlig genbrugsstation.

Udstyrets ejer er forpligtet til at aflevere en udgdet enhed til et regionalt opsamlingssted
efter instruktioner fra de lokale myndigheder eller fra en repraesentant for Kemppi.

Ved at overholde dette europaeiske direktiv er du med til at forbedre miljget og
befolkningssundheden.

BESTILLINGSNUMRE
SF51 MSF 53, MXF 63 6085100
SF 54 MSF 55, MSF 57, MXF 65, MXF 67 6085400
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info.ru@kemppi.com

000 KEMMNMHK

yn. Monkosas 1, cTpoeHne 6
127018 MockBa

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

KEMPPI WELDING TECHNOLOGY
(BEIJING) €O, LTD.

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

Beijing Economic-Technological Development

Area (BDA),

100176 BELJING

CHINA

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

BEEREFAK (LX)
BRAF]
FEILREFERTFEX
RS

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

KEMPPI INDIA PVT LTD
LAKSHMI TOWERS

New No. 2/770,

First Main Road,

Kazura Garden,
Neelankarai,

CHENNAI - 600 041
TAMIL NADU

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

KEMPPI WELDING SOLUTIONS SDN BHD

No 12A, Jalan TP5A,

Taman Perindustrian UEP,
47600 Subang Jaya,
SELANGOR, MALAYSIA

Tel +60 3 80207035

Telefax +60 3 80207835
sales.malaysia@kemppi.com
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The Joy of Welding



