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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 noter

Emner i vejledningen, der kraever saerlig opmaerksomhed for at minimere materielle skader og
personskader, er angivet under overskriften ‘BEMARK!. Laes disse afsnit seerligt omhyggeligt,
og fglg 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.
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2. ANVENDELSE

FastMig SF 52W og SF 53W-panelerne er udelukkende beregnet til brug med de synergiske
stremkilder FastMig KMS 300, 400 eller 500. SF 52W-panelet kan monteres pa MXF 63
trddboksen (200 mm tradspole) og SF 53W-panelet til MXF 65 og 67 tradboksene (300 mm
tradspole).

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 fastgerelsesstiften
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 52W, SF 53W



2.2 Funktioner pa SF 52W og SF 53W-panelerne
2. 1. 3. 4 5 6 7
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ON/OFF-knap
a) Visning af tradfremferingshastighed/svejsestream/pladetykkelse
b) Visning af valgte konfigurationsparametre
Valg af MIG dynamik/MMA lysbuestyrke/Wise Forming Pulse **)
Visning af luft-/veeskekelet MIG svejsepistol (valg fra konfiguration)
Gastest
Svejsedata: Vis sidst anvendte svejseparametre i display
Trinvis tradfremfering
a) Visning af svejsespaending
Visning til valg af indstillelige parametre
Kontrol af 1-MIG/WISE synergisvejseprogram **)
Valg af 1-MIG/WISE synergisvejseprogram (langt tryk) **)
Valg af kontaktlogik: 2T/4T/4T Minilog *)
b) Langt tryk: Indstilling af basisparametre (KONFIGURATION)
11.  Valg af svejseproces MIG, 1-MIG, MMA, WISE *¥)
12. Valg af ekstra MIG funktioner/WisePenetration **) (langt tryk)
13. a) Justering af tradfremferingshastighed
b) Justering af svejseeffekt 1-MIG/WiseRoot/WiseThin **
¢) Justering af MMA svejsestrgm
d) Valg af SETUP parametre
e) Valg af 1-MIG/WiseRoot/WiseThin svejseprogram (materialegruppe)**
14. Hukommelseskanaler, lagring af MIG parametre
15. a) Justering af svejsespaending
b) Justering af lysbueleengde (1-MIG)
¢) Justering af MIG dynamik
d) Justering af SETUP parameter
e) Valg af 1-MIG/WiseRoot/WiseThin svejseprogram (programnummer) **
f) Justering af WiseRoot og WiseThin basisstremstyrke
16. Valg af manuel betjeningsenhed/fjernbetjeningsenhed

*) Minilog er ikke omfattet af standardleveringen

**) WISE-produkterne leveres som ekstra svejseproceslgsninger. lkke omfattet af
standardleveringen. Ga ind pa www.kemppi.com eller Kemppi Datastore.

g
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2.3

Operationer i SF 52W og SF 53W.

ON/OFF-knap (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

Tradfremferingshastigheden indstilles via venstre potentiometer (reguleringsknap), og
veerdien vises pa venstre display. Svejsespaendingen indstilles via hgjre potentiometer
(reguleringsknap), og vaerdien vises pa hgjre display. Under svejsning viser venstre display den
aktuelle svejsestrom, og displayet til hgjre viser svejsespaendingen.

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

Nar indstillingen af MIG-dynamisk-/elektrodesvejsning aktiveres med Arc Force/Dynamik-
knappen, indstilles veerdien via hgjre potentiometer (reguleringsknap) (se oplysningerne
vedrgrende indstillingen af MIG-dynamik/lysbuestyrke).

Med Synergi 1-MIG-svejsning indstilles effektveerdien med venstre potentiometer
(reguleringsknap) og lysbuelzengden med hgjre potentiometer (reguleringsknap) (se "1-MIG-
svejsning’).

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 (-1 ... -9), bledere
lysbue for reduceret sprgijt. Veerdier —> maks (1 ... 9), hardere lysbue for bedre stabilitet, og ved
100% bruges 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 hdrdere egenskaber for at gge stabiliteten, f.eks. til svejsning med tykkere basiske
elektroder og svejsning med lavere stremvaerdier end anbefalet. Den fabriksindstillede veerdi
(0) er god i generel brug til indstilling af lysbuens grovhed.

Angivelse af luft/veeskekglet MIG-svejsepistol (4)
’-
[
[ ]

Du kan aktivere enten luft- eller vaeskekglet MIG svejsepistol med en opsaetningsparameter. Se
flere oplysninger i kapitel 2.6.

Hvis LED'en (4) er taendt, er vaeskekolingen aktiveret i systemet. | dette tilfaelde skal du sikre
dig, at svejseudstyret er tilsluttet en vaeskekalet MIG svejsepistol. Kaleenhederne starter ved
naeste opstart af maskinen.

FastMig SF 52W, SF 53W



Gastest (5)

o
GAS TEST
Gastestknappen (P4) abner gasventilen uden at aktivere tradfremfaringen eller stremkilden.
Gassen stremmer 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 (11)

Svejseprocessen — normal MIG, 1-MIG eller Wise - kan vaelges med knappen til valg af
svejseproces. Ved normal MIG-svejsning, justeres tradhastigheden og svejsespandingen
separat. | synergisk 1-MIG og Wise-svejsning er svejsespaendingen og andre parametre for
svejsningen koblet optimalt sammen! | synergisvejsning indstilles indstillingerne for effekt og
lysbuelzengde.

Wise-svejsning er en funktion, der leveres saerskilt, sa funktionen er ikke pa alle udstyrsseet.
Elektrodesvejsning (MMA) vaelges ved at trykke pa knappen i >1 sekund.

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

© Kemppi Oy /1515
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Valg af MIG fremgangsmade (10)

2
@ -7 41/ MINILOG

P
SETUP,
1]

MIG 2T: MIG-svejsning med totrins sekvens for svejsepistolens startkontakt
1. Kontakten trykkes: Svejsning starter
2. Kontakten slippes: Svejsningen standser

MIG 4T: MIG-svejsning med firetrins sekvens for svejsepistolens startkontakt
1. Kontakten trykkes: Der dbnes for beskyttelsesgassen

2. Kontakten slippes: Svejsningen starter

3. Kontakten trykkes: Svejsning standser

4.  Kontakten slippes: Der lukkes for beskyttelsesgassen

Minilog: Nar Minilog er valgt, blinker 4T/Minilog LED'en. Minilog er en ekstra funktion, der kan
kaobes saerskilt. (Minilog benaevnes ogsa 'MatchLog' i DataStore).

Uden Minilog-licens veelges med tryk pa knappen mellem 2T og 4T.
Konfiguration (10)

SETji]l_

Nar indstillingen af opsaetningsparametrene er bekraeftet med et langt tryk pa SETUP-
knappen, veelges den justerbare parameter med venstre potentiometer (reguleringsknap),
0g navnet pa parameteren vises pa venstre display. Parameterveaerdien indstilles via hajre
potentiometer (reguleringsknap), og veerdien vises pa hgjre display (Se 'SETUP-funktioner').

Svejsning med synergisk 1-MIG eller Wise (9, 11)
SELECT

SYNERGIC
PROGRAM

| synergisk 1-MIG-svejsning registreres de optimale svejseparametre for svejsetrdd og gas i
enheden. Svejsningen styres ved at regulere svejseeffekten og lysbuelzengden.

De synergiske Wise-processer er ekstra funktioner, der kan kgbes saerskilt.

Valg af svejseprogram:

For svejsningen pabegyndes, skal der vaelges et svejseprogram, der egner sig til den anvendte
svejsetrad og -gas, ud fra betjeningsvejledningen.

Valg af svejseprogram aktiveres ved at trykke pa den Synergisk program-knappen i mere end
et sekund. | dette tilfaelde begynder begge displays at blinke, materialegruppen veelges med
reguleringsknappen til venstre og svejseprogrammet for den pagaeldende materialegruppe
med reguleringsknappen til hgjre.

Det valgte program gemmes gjeblikkeligt i hukommelsen. Du kommer tilbage til normal
status ved at trykke pa ON/OFF (1)-tasten eller Synergisk PROGRAM-knappen (9).

Anvendelse af et valgt svejseprogram:

Vealg den relevante svejseproces med knappen til valg af 1-MIG (11). Kontroller, at
svejseprogrammet svarer til den anvendte svejsetrdd og beskyttelsesgas. Kontrollen

udfgres med et kort tryk pa Synergisk PROGRAM-knappen (9), hvorefter displayene viser
materialegruppen og svejseprogramnummeret. Seg i ovennaevnte tabel efter den trddtype og
gas, der passer til svejseprogrammet.

Indstil den gnskede svejseeffekt med venstre potentiometer (reguleringsknap) og
lysbueleengden med hgjre potentiometer (reguleringsknap).

FastMig SF 52W, SF 53W



Hukommelsesfunktioner (15)

MEMORY =
@ SET SAE

@ ON

L))

Lagring af indstillinger
Hukommelsesfunktionerne kan anvendes til at gemme nyttige svejsevaerdier i hukommelsen.
Der er ti forskellige placeringer i hukommelsen: 0 ... 9.

Foruden svejseveaerdier (tradfremferingshastighed, svejsespaending), registreres ogsa
funktionsvalg som 2T/4T, krybestart og kraterniveau i hukommelsen.

Lagringen i hukommelsen udfgres som fglger:

1. Tryk to gange pa MEMORY-knappen. SET-lampen begynder at blinke, hvis kanalen ikke
er optaget. Hvis kanalen er i brug, lyser lampen konstant. Hvis hukommelsen er tom,
trykkes én gang pa MEMORY-knappen for at komme i SET-tilstand.

Veelg den gnskede hukommelseskanal med CH-knappen.

Foretag indstillingerne og gem dem i hukommelsen ved at trykke pa SAVE-knappen.
Tryk to gange pa MEMORY-tasten. Bemaerk, at ON-lampen lyser.

5.  Begynd at svejse.

Hvis du vil eendre pa veerdierne, skal lampen skifte fra ON-indstillingen til SET-indstillingen,
for at du kan vaelge de ngdvendige parametre. Tryk pa SAVE-knappen for at gennemfore
proceduren. Parametrene for den aktuelle svejsning kan ogsd gemmes ved at trykke pa SET,
nar hukommelsesfunktionen er i OFF-status (alle lamper er slukket). Kanalen kan ryddes ved
samtidigt tryk pd MEMORY og CH-knappen i SET-tilstand.

HwnN

Anvendelse af de lagrede indstillinger

1. Tryk pd MEMORY-knappen to gange.

2. Velg den gnskede hukommelseskanal ved hjeelp af CH-knappen.
3. Begynd at svejse.

Knap til valg af fjernbetjening (17)

Kort tryk: Valg af manuel betjeningsenhed/fjernbetjeningsenhed til panel/pistol. Hvis
autogenkendelse af flernbetjening er sat til ON, veaelges kun fiernbetjeninger, som kan findes.

Langt tryk: CH fiernbetjeningsfunktion ON/OFF. Fjernbetjening til pistol eller manuel
betjening skal veelges, for CH-flernbetjeningsfunktionen kan saettes til ON/OFF. Med en aktiv
flernbetjeningsenhed kan hukommelseskanaler veelges fra fienbetjeningen.

CH flernbetjeningsfunktionen muligger valg af hukommelseskanaler med valgknappen pa

svejsepistolen. Funktionen aktiveres ved at trykke samtidigt knapperne REMOTE og CH. Nar
CH-fiernbetjening er aktiveret, begynder lampen i flernbetjeningen eller pistolstyringen at

blinke.

© Kemppi Oy /1515
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Ekstra svejsefunktioner

Aktivering med MIG funktionsveelgerknappen (11)

Valgknappen til ekstra MIG-funktioner kan anvendes til at aktivere funktionerne Hot Start,

kraterfyldning- eller WisePenetration (licens pakraevet). Flere tryk med valgknappen kan veelge
en eller flere af ovennavnte funktioner. Der kan kun vaelges de tilgeengelige ekstra funktioner

for hver metode.

- HotStart-funktionen skal reducere svejsestartfejl ved svejsning af steerkt varmeledende
materialer som for eksempel aluminium. Hot Start kan vaelges under brug af synergisk
1-MIG-svejsning, og nar 4T drift er valgt. | dette tilfelde vises en fast for-gas-tid, nar
svejsepistolen holdes nede, hvorefter svejsningen begynder i det niveau, der er bestemt
i SETUP-tilstandens Hot Start-parameter, og der vendes tilbage til normalt niveau, nar
svejsepistolens kontakt frigores.

« WisePenetration™ er en svejsefunktion til forsyning af konstant svejsestrem uanset
@ndringer i leengden af synlig trad. Det er en valgfri funktion, der kan kebes pa Kemppi
DataStore.

- Kraterfyldning skal reducere svejsefejl i form af endekratere. Kraterfyldning kan veelges
under brug af synergisk 1-MIG-svejsning, og nar 4T drift er valgt. Nar svejsepistolens
kontakt trykkes ned i forbindelse med svejsningens afslutning, falder svejseeffekten til
det kraterfyldningsniveau, der er valgt tidligere. Kraterfyldningsfunktionen afbrydes ved

at slippe pistolkontakten.

BEMARK! Ved kraterfyldning skal startveerdien for svejseeffekten veere starre end slutveerdien,

og derfor begraenses justeringsomrddet for start- og slutveerdien automatisk, hvis det er
ngdvendigt.

Welding Level

Crater Fill Start Level Crater Fill End Level

| Crater Fill Time

Parametre i forbindelse med disse funktioner indstilles via SETUP-funktionen (se 'SETUP-
funktioner’).

Standsning udfgres som i den normale 4T-funktion.
Veerdierne for parametre i forbindelse med ekstra MIG-funktioner kan andres med SETUP-

funktionen (se 'SETUP’). Svejsedatafunktionen aktiveres ved at trykke samtidigt pa knapperne

1 0g 3. Sdledes kan parametre i forbindelse med ekstra MIG-funktioner indstilles.
Parametrene veelges til indstilling med potentiometeret til venstre. Parameterens
veerdi indstilles med potentiometeret til hgjre. Den valgte veerdi gemmes gjeblikkeligt i
hukommelsen.

FastMig SF 52W, SF 53W



Aktivering fra SETUP

Andre ekstra MIG-funktioner aktiveres gennem SETUP.
- Creep Start skal lette startsvejsningen - for eksempel ved svejsning med hgj

trddhastighed. | begyndelsen vil maskinen bruge en lav trddhastighed, til trdden
nar arbejdsemnet, og strammen tilsluttes. Creep Start kan veelges med normal MIG-
svejsning eller med Synergisk 1-MIG-svejsning.

- WiseFusion™ er en svejsefunktion til sikring af en ensartet svejsekvalitet i alle positioner.

Det er en valgfri funktion, der kan kebes pa Kemppi DataStore.

« MatchLog™ indeholder MiniLog™-funktionerne til hurtigt skift af svejseparametre

under svejsningen. Det er en valgfri funktion, der kan kgbes pa Kemppi DataStore.

« Hvis svejsningen skal aendres, og du vil opdatere dit system i fremtiden, kan du bestille

ekstra svejseprogrammer eller en anden svejsesoftware og indlaese dem i systemet med
Kemppi DataGun feltprogrammeringsenheden.

Se yderligere oplysninger om de tilgaengelige svejseprogrammer, eendrede processer og
seerlige forbedrede lysbueprogrammer pa www.kemppi.com, eller kontakt den lokale Kemppi-
forhandler.

2.5

FastMig svejseprogrammer

1-MIG (Standard Svejseprogrammer)

Fe-gruppe  Trdd (mm) Materiale Beskyttelsesgas
101 0,8 Fe Ar+-18%-25%C0,
102 0,9 Fe Ar+18%-25%(0,
103 1,0 Fe Ar+-18%-25%C0,
104 1,2 Fe Ar+18%-25%(0,
106 1,6 Fe Ar+-18%-25%(0,
m 08 Fe (0,

112 09 Fe (0,

113 1,0 Fe 0,

114 1,2 Fe (0,

116 1,6 Fe (0,

121 0,8 Fe Ar+8%(0,

122 0,9 Fe Ar+8%(0,

123 1,0 Fe Ar+8%(0,

124 1,2 Fe Ar+8%(0,

126 1,6 Fe Ar+-8%(0,

152 0,9 Fe Metal Ar+18%-25%(0,
154 1,2 Fe Metal Ar+-18%-25%(0,
164 1,2 Fe Metal 0,

174 1,2 Fe Rutil Ar+18%-25%(0,
184 1,2 Fe Rutil 0,

194 1,2 Fe Basic Ar+18%-25%(0,

© Kemppi Oy /1515
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Ss -gruppe
201
202
203
204
206
21
212
213
214
216
221
222
223
224
231
232
233
234
242
244
252
254
Al-gruppe
303
304
306
313
314
316
SPE-gruppe
401
402
403
404
41
412
413
421
423
424

Trad (mm)
0,8
0,9
1,0
1,2
1,6
0,8
0,9
1,0
1,2
1,6
0,8
0,9
1,0
1,2
0,8
0,9
1,0
1,2
0,9
1,2
0,9
1,2
Trad (mm)
1,0
1,2
1,6
1,0
1,2
1,6
Trad (mm)
0,8
0,9
1,0
1,2
0,8
0,9
1,0
0,8
1,0
1,2

FastMig SF 52W, SF 53W

Materiale
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
CrNiMo 1912
CrNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNiMo 19 12
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNi2312
(rNi 2312
(rNi2312
(rNi 2312
(rNi2312
(rNi 2312
(rNi2312
(rNi2312
FC-CrNiMo 19 12
FC-CrNiMo 19 12
FC-CrNiMo 1912
FC-CrNi 23 12
Materiale
AlMg5
AlMg5
AlMg5

AISi5

AISi5

AISi5
Materiale
(usSi3

(usSi3
(usSi3
(usSi3
(usi3
usSi3
(usSi3
(uAI8
CuAI8
(uAI8

Beskyttelsesgas
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+30%He+1%0,
Ar+30%He+1%0,
Ar+30%He+1%0,
Ar+-30%He+1%0,
Ar+30%He+1%0,
Ar+2%(0,
Ar+-2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+30%He+1%0,
Ar+-30%He+1%0,
Ar+30%He+1%0,
Ar+30%He+1%0,
Ar+18%-25%(0,
Ar+18%-25%(0,
(0,
Ar+18%-25%(0,
Beskyttelsesgas
Ar

Ar

Ar

Ar

Ar

Ar
Beskyttelsesgas
Ar

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



WiseRoot (Standardsvejseprogrammer)

Fe-gruppe
802
803
804
812
813
814
Ss -gruppe
822
823
824
832
833
834

Trad (mm)
09
1,0
1,2
0,9
1,0
1,2
Trad (mm)
0,9
1,0
1,2
0,9
10
1,2

Materiale
Fe

fe

Fe

Fe

Fe

Fe
Materiale
(rNiMo 1912
(rNiMo 19 12
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912

WiseThin (Standardsvejseprogrammer)

Fe-gruppe
701
702
703
704
AN
712
713
714
Ss -gruppe
721
722
723
724
Cu-gruppe
743
753

Trad (mm)
0,8
09
1,0
1,2
0,8
0,9
1,0
1,2
Trad (mm)
0,8
0,9
1,0
1,2
Trad (mm)
1,0
10

Materiale
Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe
Materiale
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNiMo 19 12
Materiale
(usi3

CuAI8

Beskyttelsesgas
Ar-+18%-25%(0,
Ar-+18%-25%(0,
Ar-+18%-25%(0,
0,

0,

(0,
Beskyttelsesgas
Ar+2%(0,

Ar+2%(0,
Ar+2%(0,
Ar+30%He+1%0,
Ar4-30%He+1%0,
Ar+30%He-+1%0,

Beskyttelsesgas
Ar-+18%-25%(0,

Ar+18%-25%C0,
Ar+-18%-25%C0,
Ar-+18%-25%(0,
0,

0,

(0,

0,
Beskyttelsesgas
Ar+2%(0,
Ar+-2%(0,
Ar+2%(C0,
Ar+2%(0,
Beskyttelsesgas
Ar

Ar

BEMZRK! Der fas flere svejseprogrammer pa Kemppi DataStore.

© Kemppi Oy /1515

Reservegas
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

Reservegas

Reservegas
Ar
Ar
Ar
Ar
Reservegas
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2.6 Kontrolpanel SF 52W og SF 53W.

Opseetningsparametre til normal MIG-svejsning

Navn pa parameter

Pre Gas Time
Post Gas Time

Creep Start
Creep Start Level

Start Power
Post Current Time
ArcVoltage

(Cable Length

Det viste
navn pa
skarmen
PrG

PoG

(r
GE

StA
PoC
Ard

CAb

Parameter-
vardier

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

OFF, on
10— 170%

9..+9
9..+9
OFF, on

std, 5—80m

Fabriks-
indstilling

0,0s
Aut

OFF
50%

OFF

std

Opsetningsparametre til synergisk MIG-svejsning

Navn pa parameter
Pre Gas Time
Post Gas Time

Creep Start
Creep Start Level

Hot Start Level

Hot Start 2T Time
Crater Fill End Level

Crater Fill Start Level

Crater Fill Time

WiseFusion On

WiseFusion Percent
Penetration Level

MiniLog On

FastMig SF 52W, SF 53W

Det viste
navn pa
skaermen
PrG

PoG

(r

ar

FUS

FUP

ML

Parameter-
vaerdier

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

OFF, on
10-170%

-50...75%

0,0-99s
10-250%

10— 250%

0,0-99s
OFF, pa
10...60%

-30... +30%

p3, OFF

Fabriks-
indstilling

Syn
Syn

OFF
50%

30%
125

30%

30%

25%
0%

OFF

Beskrivelse

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

SI& krybestart il eller fra

Procentdel af trddhastighed:

10% langsommere start

100% = ingen krybestartfunktion

170% accelereret start

Styrke pd startimpuls

Efter-svejsestrom

on: Display viser lyshuespanding

OFF: Display viser polspanding

Tabet gennem kablet beregnes for optimal
kontrol med lysbhuen og visningen af
lyshuespaending

Beskrivelse

Efter-svejsegastid i sekunder eller automatisk
i forhold til synergisvejseprogram (Syn)
Efter-svejsegastid i sekunder eller automatisk
i forhold til synergisvejseprogram (Syn)

SI& krybestart til eller fra

Procentdel af tradhastighed:

10% langsommere start

100% = ingen krybestartfunktion

170% accelereret start

Procentdel af svejseeffekt:

-50% kold og +75% varm

Varigheden pa hotstart i sekunder i 2T-drift.
Svejseeffekten ved slutningen af
kraterfyldningen angivet i procent af
svejseeffektens forudindstillede vaerdi
Svejseeffekten i begyndelsen af
kraterfyldningen angivet i procent af
svejseeffektens forudindstillede veerdi.
Varigheden af kraterfyldningen i sekunder
(kun i 2T-drift).

Switch WiseFusion on/off-knap (kun i
1-MIG)

Procentdel af WiseFusion (kuni 1-MIG)

Indstil lysbuelangden, hvor
indbraendingsreguleringen begynder (kun
1-MIG)

SI&r MiniLog til/fra



MiniLog Level

Synergic Start Time
Synergic Start
Voltage

Start Power

Post Current Time
Synergic MIG Unit

ArcVoltage

(Cable Length

MLo

FSt
Ful

StA

PoC
Unl

Ard

CAb

-99...+200%

9..+9
-30...+30

-9..+9

9..4+9
m/min, mm, A

OFF, pa

std, 5—80m

50%

o

0
m/min

OFF

std

Almindelige opsaetningsparametre for MIG-processer

Navn pa parameter

Device Address

Using features of PMT
Gun

Gas Guard Connected
LongSystem Mode

Code Entry

PIN Code Entry
Panel Locking
Water Cooler
Wire Inch Stop

Auto Wire Inch

© Kemppi Oy /1515

Det viste
navn pa
skeermen
Add

Gun

GG
LSY

Cod

Pln
LoC
(oo
Inc

Aln

Parameter-
vaerdier

3eller6
OFF, pa

nej, JA
OFF, pa

---, Ent

-, PIn
OFF, pa
OFF, on
OFF, on

OFF, on

Fabriks-
indstilling

3
pa

nej
OFF

OFF
on
on

on

Indstil Minilog effektniveauet som en
procentdel af svejseeffekten

Starttid i Wiseroot/Wisethin svejsning
Spaendingsniveau i begyndelsen af
WiseRoot/WiseThin svejsning

Styrke pd startimpuls

(ikke i WiseRoot/WiseThin)
Efter-svejsestrom

Ved 1-MIG- og WiseRoot-svejsning vises
folgende parametre i venstre display:
Tradhastighed (m/min), pladetykkelse (mm)
eller gennemsnitlig strom (A)

on: Display viser lysbuespaending

OFF: Display viser polspanding

(ikke i WiseRoot/WiseThin)

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

(ikke i WiseRoot/WiseThin)

Beskrivelse

Tradboksens busadresse

pa = PMT-svejsepistol

OFF = anden pistol
Implementering af gasvagt

on: Giver optimale svejseegenskaber med
lange svejsekabler Anbefales til brug, nar
kabellengden overstiger 40 m.

Manuel indtastning af licenskoder:

1. Indstil hgjre potentiometer til (‘Ent’).
2.Tryk pd REMOTE.

3. Indstil kode med hajre potentiometer.
4.Veelg naeste med venstre potentiometer.
5. Ga tilbage til punkt 3, til alle koder er
indstillet.

6. Godkend ved at trykke pa REMOTE. (‘Suc
(ES)

Indsztter pin-kode til panellas

Aktiverer panellas

Aktiverer vaeskekgler

OFF = Stopper den trinvise tradfremfering,
hvis lysbuen ikke tendes

on = Fremfgrer trad, sa lenge
svejsespistolens startkontakt er trykket ind.

SuperSnake Automatisk trinvis
tradfremfaringsfunktion. Knappen til
trinvis tradfremforing forer automatisk
svejsetraden op til SuperSnake.

DA
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Demo Licence Time  dEt 3-h, 2-h, *¥,
**" OFF

Restore Factory FAC OFF, PAn, ALL
Settings

Opseetningsparametre til MMA-svejsning

Det viste
o o Parameter-
Navn pa parameter  navn pa .
veerdier
skaermen
Start Power StA 9..49
Device Address Add 3eller6
Code Entry Cod -, Ent
Rest.ore Factory FAC OFF, PAn, AL
Settings

OFF

Fabriks-
indstilling

0
3

OFF

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 uendret
ALL = Alle indstillinger gendannes som
fabriksindstillinger.

Beskrivelse

Styrke pa startimpuls

Tradboksens busadresse

Manuel indtastning af licenskoder:

1. Indstil hgjre potentiometer til (‘Ent’).
2.Tryk pd REMOTE.

3. Indstil kode med hgjre potentiometer.
4.Vlg naste med venstre potentiometer.
5. Gd tilbage til punkt 3, il alle koder er
indstillet.

6. Godkend ved at trykke pa REMOTE. (‘Suc
(ES)

Betjeningspanelets nulstillingsfunktion.
OFF = Ingen nulstilling

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

BEMARK! Pd disse opsaetningslister skal falgende funktioner aktiveres (Err 171):

« Display med lysbuespaending
« Minilog

« Panellds

» WisePenetration

» WiseFusion

FastMig SF 52W, SF 53W



FASTMIG FEJLKODER

Ved hver opstart af tradboksen undersgges for mulige fejl i udstyret. Ved detektion af en fejl
angives den pagaeldende 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
forstyrrer svejsningen. Kontroller kvaliteten pa stremforsyningen fra lysnettet.
Err 3: Overspaending
Enheden er standset, fordi der er registreret risikabelt hgje spaendingtransienter eller
vedvarende overspanding i det elektriske kredslgb. Kontroller kvaliteten pa stremforsyningen
fra lysnettet.
Err 4: Stromkilden er overophedet
Stremkilden er overophedet. Det kan skyldes falgende:
« Stromkilden har veeret i drift i lang tid ved fuld effekt.
« Koleluftcirkulationen til stremkilden er blokeret.
« Der er fejl pa kelesystemet.

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

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

- Blokeret eller lgsnet kalerar

« Utilstraekkeligt med kgleveeske

+ For hgj kelevaesketemperatur
Kontroller kalevaeskecirkulationen og luftcirkulationen omkring veeskeenheden.
Err 54: Ingen datakommunikation fra stromkilden
Datatransmissionen mellem strgmkilden og tradboksen er afbrudt eller defekt. Check
forleengerledningen og tilslutningerne.
Err 55: Stremkilden er overbelastet
Kommunikationskanalen er overbelastet. Stromkilden bruges af en anden trddboks, eller der
programmeres til en anden enhed i kanalen (f.eks. kontrolpanel).
Err 61: Vaeskeenheden kan ikke findes
Vaeskeenheden 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 veeskekglede PMT-pistol.
Ved svejsningens start eller under svejsningen er termosikringen pa den veaeskekglede 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 kgleslangerne.
Err 154: Overbelastning af tradfremferingsmotoren
Svejsningen er E)Ievet afbrudt, fordi belastningen pa tradfremferingsmotoren er
steget kraftigt. Arsagen kan vaere en blokering af svejsetraden. Kontroller tradkanalen,
kontaktspidsen og fremferingsrullerne.
Err 155: Advarsel om overbelastning af tradboksen
Tradfremfaringsmotorens belastningsniveau er steget. Arsagen kan vaere snavsede
tradkanaler eller et for kraftigt snoet pistolkabel. Tjek pistolens tilstand, og rens eventuelt
traden.
Err 165: Gasvagtalarm
Gasvagtalarmen er udlgst, fordi gastrykket er faldet. Mulige arsager: Gassen er ikke koblet
til tradboksen. Gasflasken er tamt, gasslangen er utaet, eller der er ikke tilstraekkeligt tryk
pa gasforsyningsnettet. Slut gassen til trddboksen, kontroller gasslangen og trykket pa
gasforsyningsnettet.

© Kemppi Oy /1515
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Err 171: Konfigurationen kan ikke findes for enheden

De ekstra funktioner kan ikke benyttes. Der er ingen kode til dette, eller Udstyrets interne
datatransmission er blevet afbrudt. Sluk for maskinen, skil svejsepistolen fra 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 prover 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. | tilfaelde af en sddan fejlkode bedes du kontakte
et autoriseret Kemppi-serviceveaerksted 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 befolkningens
sundhed.

BESTILLINGSNUMRE
SF52W MSF 53, MXF 63 6085200W
SF53W MSF 55, MSF 57, MXF 65, MXF 67 6085300W

FastMig SF 52W, SF 53W
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