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1.1

INLEDNING

Allmant

Grattis till att du valt SF-panelen. Om en Kemppi-produkt anvands pa ratt satt kan den
markant 6ka produktiviteten i din svetsning under manga ar.

Denna bruksanvisning innehaller viktig information om anvandning, underhadll och sakerhet
betrdffande din Kemppi-produkt. De tekniska specifikationerna for utrustningen finns i slutet
av bruksanvisningen.

Las bruksanvisningen noggrant innan du anvédnder utrustningen for forsta gdngen. Agna
speciell uppmarksamhet at sakerhetsinstruktionerna i bruksanvisningen fér din egen och
omgivningens sakerhet.

Om du vill ha mer information om Kemppis produkter, kontakta Kemppi Sverige AB, eller en
auktoriserad Kemppi-aterforsaljare. Du kan dven besoka Kemppis webbplats www.kemppi.
com.

De specifikationer som anges i denna bruksanvisning kan d@ndras utan féregaende
meddelande.

Viktig information

Avsnitt i bruksanvisningen som kraver sarskild uppmarksamhet for att undvika personskador
eller skador pa utrustningen indikeras med “0OBS!” . Las noga dessa avsnitt och folj
anvisningarna.

Ansvarsfriskrivning

Aven om vi gjort alla anstrangningar fér att garantera att informationen i denna
bruksanvisning ar korrekt och fullstandig, tar vi inget ansvar for eventuella felaktigheter
eller utelamnanden. Kemppi forbehaller sig ratten att nar som helst dndra specifikationen
for den beskrivna produkten utan att meddela detta i férvag. Kopiering, registrering,
reproduktion eller 6verféring av innehallet i denna bruksanvisning far endast ske efter
forhandsgodkannande av Kemppi.
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2. ANVANDNING

Funktionspanelerna FastMig SF 51 och SF 54 kan anvdndas tillsammans med de synergiska
stromkallorna FastMig KMS 300, 400 eller 500. Panelen SF 51 kan monteras pa tradmatarverket
MXF 63 (200 mm tradbobin). Panelen SF 54 kan monteras pa tradmatarverken MXF 65 och 67
(300 mm tradbobin).

2.1 Ansluta och montera panelerna

Anslut bandkabeln fran MXF-trddmatarverket till funktionspanelen.

MXF 65

1. Placera panelens underkant bakom maskinens sakringsklammor. Ta bort faststiftet fran
den 6vre kanten med t.ex. en skruvmejsel. Tryck sedan forsiktigt in panelens 6vre del pa
plats. Se till att kablarna inte skadas, fortsatt att trycka forsiktigt pa panelens 6vre del tills
den klickar pa plats.

2. Sakra slutligen panelen i ratt lage med den medféljande svarta sakerhetsklamman av
plast (galler endast MXF 65). Se till att kldmman sitter ratt. Du marker att kldamman inte
sitter ordentligt om den &r placerad upp och ner.

MXF 63 + MXF 67

=

MXF 63 MXF 67
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2.2 Funktionspanelerna SF 51 och SF 54

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

,--
ARC FORCE .‘ 0“2\ weld ‘8‘
DYNAMICS casTest ) 93t | wire IncH
m/min

O KEMPPI

9 10. 11. 12. 13.

ON/OFF-knapp
a) Visning av trddmatarhastighet/svetsstrom
b) Visning av vald SETUP-post
Val av MIG Dynamics/MMA Arc Force
Val av luft-/vatskekyld MIG-pistol
Gas test
Weld data (svetsdata): Visning av de senast anvanda svetsparametrarna
Wire inch (trddinmatning)
a) Visning av svetsspanning
b) Visning av justerbara parametrar
Val av MIG/MMA-process
10. a)Val av omkopplingslogik: 2T/4T
b) Lang tryckning: Instéllning av grundparametrarna (SETUP)
11. a) Justering av trddmatningshastighet
b) Justering av MMA-strom
¢) Val av SETUP-parametrar
12. a) Justering av svetsspanning
b) Justering av MIG-dynamik
¢) Justering av SETUP-parametrar
13.  Val mellan manuell styrning och fjarrstyrning

N —

®NO U AW

0
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2.3

Funktionernai SF 51 och SF 54

ON/OFF (1)

Tradmatarverket forblir i OFF-lage nar stromkallan slas pa sa att en start forhindras. OFF visas
pa displayen.

Nar du haller ON/OFF-knappen intryckt i mer an en sekund startar enheten. Enheten ar nu klar
for svetsning och atergdr automatiskt till det Iage som radde innan strdmmen stangdes av.

Du kan dven starta tradmatarverket genom att gora tre (korta) tryckningar pa svetspistolens
avtryckare.

Grundinstallningar och displayer

Stall in tradmatningshastigheten via den vanstra potentiometern (styrratten). Vardet visas pa
den vanstra displayen. Stéll in svetsspanningen via den hdgra potentiometern (styrratten).
Vérdet visas pa den hogra displayen.

Under svetsningen visar den vanstra displayen den aktuella svetsstrommen och den hégra
displayen svetsspanningen.

Stall in svetsstrommen vid elektrodsvetsning (MMA) via potentiometern. Vardet visas pa den
vanstra displayen. P& den hogra displayen visas stromkallans tomgdngsspanning. Under
svetsningen visar den vdnstra displayen den aktuella svetsstrommen och den hdgra displayen
svetsspanningen.

Justera vérdet pa MIG-dynamiken via den hogra potentiometern (styrratten). Gor detta nar
du aktiverat justeringen av MIG-dynamiken med hjalp av knappen ArcForce/Dynamics. Se
informationen om justering av MIG-dynamik.

Justering av MIG-Dynamics/ArcForce (3)

ARC FORCE
DYNAMICS

Justeringen av MIG-svetsdynamik paverkar svetsstabiliteten och sprutmangden. Vi
rekommenderar grundinstallningen Noll. Varden —> min (-9 ... -1), mjukare bage for minskad
sprutmangd. Varden —-> max (1 - 9), hardare bage for 6kad stabilitet och nar du anvander 100
% CO, som skyddsgas av svetsning.

Justeringen av ArcForce paverkar svetsstabiliteten vid elektrodsvetsning. Du behdver justera
nar du ska anvanda olika typer av elektroder. Regleromrade (-9 ... 0) anvdnds vanligen for
svetselektroder for rostfritt stal. Regleromradet (0 - 9) anvédnds for hardare bagegenskaper
for att 6ka stabiliteten, t.ex. for svetsning med tjockare basiska elektroder och anvéndning av
lagre strom d@n den rekommenderade. Vi rekommenderar att du anvander det fabriksinstallda
vardet (0) for att justera bagens grovhet.

Val av luft-/vatskekyld MIG-pistol (4)

-

IARC FORCE o I $

WMICS ® Gi;'Ti:ST
Aktivera val av luft-/vétskekyld MIG-pistol genom att hdlla knapparna 3 och 5 intryckta
samtidigt i mer an 1 sekund. Nar "Luft” visas pa displayen, antar svetsutrustningen att en
luftkyld MIG-pistol har anslutits. Om du trycker ner ovanstdende knappar igen, dyker texten
"CooLEr” (kylfel) upp pa displayen och LED-lampan som indikerar val av vétskekylning tands.
| detta fall antar svetsutrustningen att en vatskekyld MIG-pistol har anslutits. Nar du valt
vatskekylning, startar vatskekylenheten ndsta gang du startar utrustningen.

Du kan dven gora valet genom SETUP-funktionen.
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Gas test (5)

o
GAS TEST
Oppna gasventilen med hjilp av knappen GAS TEST utan att aktivera trddmatarverket eller
stromkallan Den férvalda gasflodestiden ar 20 sekunder. Pa displayen visas den gasflodestid
som aterstar. Justera den forvalda gasflodestiden mellan 0 och 60 sekunder via den hogra
potentiometern. Den nya tidsinstallningen registreras i minnet. Stang av gasflodet genom att
trycka in ON/OFF-knappen eller avtryckaren pa pistolen.

Weld data (6) (svetsdata)

Y weld
4 <
[GAS TEST data‘{WIRE INCHJ

Aktivera svetsdatafunktionen genom att trycka in knapparna 5 och 7 samtidigt. |
svetsdatafunktionen atergar vardena pa svetsstrommen och -spanningen till de displayer som
var i bruk under den senaste svetsningen.

Wire inch (7) (tradmatning)

(]
WIRE INCH

Starta tradmatningsmotorn med hjélp av knappen WIRE INCH utan att Oppna gasventilen
och utan att aktivera stromkallan. Den férvalda trddmatningshastigheten ér 5 m/min.
Justera hastigheten via den hogra potentiometern. Nar du slapper upp knappen, stoppar
tradmatningen. Driften atergar till det normala ung. 3 sekunder efter det att du slappt upp
knappen eller om du kort trycker in ON/OFF-knappen.

Val av svetsprocess (9)

Valj svetsprocess - normal MIG/MMA - genom att anvanda knappen for val av svetsprocess.
Vid MIG-svetsning kan du justera tradmatningshastigheten och svetsspanningen separat.

Vélj elektrodsvetsning (MMA) genom att halla knappen intryckt i mer &@n en sekund.
OBS! Ndr du viiljer elektrodsvetsning blir strémkdllan, den anslutna elektrodhdllaren och MIG-
pistolen spdnningssatta (tomgdngsspdnning).

Val av MIG-procedur (10)

Pistolavtryckare, logikval.
Kort tryckning: 2T/4T-val.
Lang tryckning: SETUP-funktioner

Setup (10)
1]

Bekrafta att du justerat SETUP-parametrarna med en lang tryckning pa knappen SETUP (10b).
Valj den justerbara parametern via den vanstra potentiometern (styrratten). Parameterns
namn visas nu pa den vdnstra displayen. Valj parametervarde via den hégra potentiometern
(styrratten). Vardet visas pa den hogra displayen. (Se informationen om SETUP-funktioner).

© Kemppi Oy /1515
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Knapp for fjarrval (13)

@ PANEL

Tryck pa knapp 13 for att ansluta fjarreglage till enheten. Stéll in trddmatningshastigheten och
svetsspanningen via fijarreglaget. | detta fall kopplas panelens potentiometrar 11 och 12 bort.

2.4 SETUP-parametrarnaipanelerna SF 51 och SF 54

Normala SETUP-parametrar vid MIG-svetsning

Namn pa Namnpd Parameter- Fabriks-  Beskrivning

parameter display  vdrden instéllning

Pre Gas Time PrG 0,0-99s 0,0s Gasforstromningstid i sekunder

Post Gas Time PoG 0,0-99s Aut Gasefterstromningstid i sekunder eller automatiskt
enligt svetsstrommen (Aut)

Creep StartLevel  (rF 10-170%  50% Procent av tradmatningshastigheten:
10 % nedsaktad start

100 % = ingen krypstartsfunktion
170% accelererad start

Start Power StA 9..49 0 Startpulsstyrka
Post Current Time  PoC 9..+9 0 Efterstromning
ArcVoltage Ard OFF, on OFF on: Displayen visar bdgspanning

OFF: Displayen visar polspanning

Cable Length (CAb std, 5-80m  std Kabelforluster beraknas for optimal bagstyring och
for visning av bdgspanningen.

Gemensamma SETUP-parametrar for MIG-processer

Namn pa Namnpd Parameter- Fabriks-  Beskrivning

parameter display  vérden installning

Device Address Add Jeller6 3 Tradmatarverk, adress till samlingsskena

Using featuresof ~ Gun OFF, on on on = PMT-pistol

PMT Gun OFF = annan pistol

Gas Guard GG nej, JA on Inforande av gasvakt

Connected

LongSystem Mode  LSY OFF, on OFF on: Ger optimala svetsfunktioner med ldnga
svetskablar

Code Entry Cod ---, Ent Ange licenskoder manuellt:

1. Justera den hogra potentiometern till ("Ent”).

2. Tryck pa REMOTE.

3. Stall in koden med den hogra potentiometern.
4.Valj "Next” med den vanstra potentiometern.

5. Ga tillbaka till punkt 3, tills alla koder ar installda.
6. Godkann genom att trycka pa REMOTE. ("Suc cEs”)

Liquid cooler Coo OFF, on on Aktiverar vétskekylenhet

Wire Inch Stop Inc OFF, on on OFF = Stoppar trddmatningen om bagen inte ténds
on = Matar fram tillsatstrdd sa lange du haller
svetspistolens avtryckare intryckt.
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Auto Wire Inch Aln OFF, on on

Demo Licence Time  dFt 3-tim, 2-tim,
Restore Factory FAC OFF, PAn, ALL  OFF
Settings

SETUP-parametrar for MMA-svetsning

Namn pa parameter

Start Power StA 9..+9 0
Device Address Add 3eller6 3

Code Entry Cod — Ent

Restore Factory

Settings FAC OFF, PAn, ALL  OFF

OBS! Aktivera funktionen Arc Voltage Display.

© Kemppi Oy /1515

Namn pa Parameter- Fabriks-
display varden installning

Funktionen SuperSnake Automatic Wire Inch.
Med hjalp av knappen WIRE INCH kan du mata
tillsatstréden frén trddmatarverket fram till
SuperSnake:n

Kterstaende tid for WiseDemo-licensen
(endast lasbart varde).

3-tim = max. 3 timmar kvar

2-tim = max. 2 timmar kvar

** = ** minuter kvar

**7 = ** sekunder kvar

OFF = Demo-perioden dr slut.

Aterstllning av funktionspanelen.
OFF = Ingen aterstallning

PAn = Instéllningarna terstélls, men
minneskanalerna forblir oférandrade

ALL = Alla instélIningar aterstalls till fabriksvardena.

Beskrivning

Startpulsstyrka

Tradmatarverk, adress till samlingsskena
Ange licenskoder manuellt:

1. Justera den hogra potentiometern till
("Ent").

2. Tryck pa REMOTE.

3. Stall in koden med den hogra
potentiometern.

4.Vadlj "Next” med den vanstra
potentiometern.

5. Ga tillbaka till punkt 3, tills alla koder ar
installda.

6. Godkann genom att trycka pa REMOTE.
("Suc cEs”)

Aterstallning av funktionspanelen.

OFF = Ingen aterstallning

PAn = Instéllningarna dterstélls, men
minneskanalerna forblir ofdrandrade
ALL = Alla instélIningar aterstalls till
fabriksvardena.
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FELKODER I FASTMIG

Vi varje enskild start av ett tradmatarverk undersoks om det kan finnas nagra fel i
utrustningen. Om ett fel upptéacks, indikeras det som en felkod ("Err”), pa panelens display.

Exempel pa felkoder:
Err 2: Underspdnning
Enheten har stoppat eftersom den upptackt en underspanning i eltillférseln som kan stora
svetsningen. Kontrollera elnétet.
Err 3: Overspénning
Enheten har stoppat eftersom den upptackt farligt hoga temporara spanningsvagor eller en
kontinuerlig 6verspanning i elndtet. Kontrollera elnatet.
Err 4: Stromkallan &r 6verhettad
Stromkallan ar 6verhettad. Orsaken kan vara en av féljande:
« Stromkallan har anvants med full effekt under lang tid.
« Kylluften kan inte cirkulera fritt kring stromkallan.
« Felikylsystemet.

Ta bort allt som kan hindra luftcirkulationen och vanta tills stromkallans flakt kylt ner
maskinen.
Err 5: Larm fran vatskeenhet
Vatskecirkulationen ar blockerad. Orsaken kan vara en av féljande:
« Kylledningen dr igensatt eller bortkopplad.
- Otillracklig kylvatskevolym
« For hog kylvatsketemperatur

Kontrollera cirkulationen av kylvatska respektive luft i vatskeenheten.

Err 54: Ingen datakommunikation med stromkallan

Dataodverféringen mellan stromkallan och tradmatarverket har avbrutits eller sa &r den
felaktig. Kontrollera kablarna och anslutningarna.

Err 55: Stromkallan ar upptagen

Kommunikationskanalen ar upptagen. Stromkallan anvands av ett annat tradmatarverk eller
sa pagar programmering av en annan enhet (t.ex. funktionspanel).

Err 61: Vatskeenheten hittades inte

Véatskenheten &r inte ansluten till utrustningen eller s ar det ett fel i anslutningen.

Anslut vatskeenheten eller dndra pa installningen av enheten till luftkyld om du anvander en
luftkyld svetspistol.

Err 153: Overhettning av vitskekyld PMT-pistol

Nar du borjar svetsa eller under sjélva svetsningen har 6verhettningsskyddet i den vatskekylda
MIG-pistolen aktiverats. Kontrollera att det finns tillrdckligt med kylvétska i kylenheten och

att luften kan cirkulera fritt genom den. Kontrollera att vatskan kan cirkulera fritt genom
kylslangarna.

Err 154: Overbelastning i tradmatningsmotorn

Svetsningen har avbrutits eftersom belastningen pa tradmatningsmotorn stigit till
for hog niva. Orsaken till detta kan vara att traden blockerats. Kontrollera tradledaren,
kontaktmunstycket och matarhjulen.

Err 155: Varning for 6verbelastning i tradmatningsmotorn

Belastningen har okat i trddmatningsmotorn. Orsaken kan vara smutsiga tradledare eller att
pistolkabeln fastnat i nagon skarp bgj. Kontrollera svetspistolens skick och rengor tradledaren
vid behov.

Err 165: Gasvaktslarm

Gasvaktsfunktionen har trétt i kraft eftersom gastrycket minskat. Troliga orsaker: Gasen r inte
ansluten till trddmatarverket. Gasen ar slut, en gasslang lacker eller sa ar trycket i gasnatet inte
tillrdckligt. Anslut gasen till trddmatarverket, kontrollera gasslangen och trycket i gasnatet.

FastMig SF 51, SF 54



Err 171: Konfigurationen hittades inte for enheten

Utrustningens interna datadverforing har avbrutits. Extrafunktionerna kan inte anvandas.

Sténg av maskinen, koppla bort svetspistolen och dterstarta maskinen. Om det inte dyker

upp nagon felkod i displayen ligger felet i svetspistolen. Om felkoden kvarstar, kontakta

underhallspersonalen.

Err 172: En felaktig konfigureringskod har levererats

Licensaktiveringen for DataGun misslyckades. Stang av maskinen, koppla bort svetspistolen

och aterstarta maskinen. Anslut DataGun igen. Om felkoden kvarstar, kontakta

underhallspersonalen.

Err 201: PMT-pistolen kan inte anvdndas

Nar du forsoker anvdanda PMT-svetspistolen visar det sig att de nédvandiga instéllningarna

inte matats in i maskinens funktionspanel. Om du vill anvdnda pistolen, vdlj "PMT gun”

i funktionspanelens SETUP-meny. Detta fel kan dven intréffa for andra pistoler om

avtryckningsknappens kontakter ar daliga eller smutsiga.

Err 221: Tva tradmatarverk dr anslutna med samma enhetsadress.

Tva tradmatarverk har samma enhetsadress. Definiera olika adresser for enheterna enligt

foljande:

1. Tryck pa valfri knapp pa endera funktionspanelen (utom ESC-knappen). “Add” (Device
Address) (enhetsadress) visas nu.

2. Andra p4 enhetsadressen med hjilp av den hogra styrratten.

3. Aterga till normallige genom att ter trycka ner en valfri knapp pé funktionspanelen.

Maskinen atergar till normalldge inom 15 sekunder.

Andra felkoder:

Maskinen kan visa koder som inte finns med pa denna lista. Om en olistad kod visas, kontakta
en auktoriserad Kemppi servicerepresentant och rapportera felkoden som visas.

SKROTNING

Elektrisk utrustning far inte sldngas med vanligt avfall!

Enligt direktiv 2002/96/EC om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning, och
dess genomforande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som natt slutet av
sin livslangd samlas in separat och ldmnas in till en miljévanlig dtervinningsanldaggning.
Utrustningens dgare ar skyldig att ldamna en enhet som inte langre ar i bruk pa en
atervinningsstation enligt lokala bestammelser eller Kemppi-representant. Genom att
tillampa detta direktiv gor du en insats for miljon och manniskors halsa.

ARTIKELNUMMER
SF51 MSF 53, MXF 63 6085100
SF 54 MSF 55, MSF 57, MXF 65, MXF 67 6085400
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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

GLSL

(042 X4

© KEMPPI

The Joy of Welding



