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1.1

JOHDANTO

Yleista

Olet tehnyt hyvén valinnan hankkiessasi SF-paneelin. Oikein kdytettyind Kemppi-tuotteet
voivat lisdta hitsauksen tuottavuutta merkittavasti ja toimia taloudellisesti vuosien ajan.

Tama kayttdohje sisaltaa tarkeita tietoja Kemppi-laitteen kaytosta, huollosta ja
kayttoturvallisuudesta. Laitteen tekniset tiedot ovat taman kadyttdoppaan lopussa.

Lue kdyttoopas huolellisesti lapi ennen laitteiston ensimmaista kdyttddnottoa. Oman ja
tyOymparistosi turvallisuuden vuoksi kiinnita erityistd huomiota oppaassa esitettyihin
turvallisuusohjeisiin.

Lisatietoja Kemppi-tuotteista saat Kemppi Oy:std, Kemppi-jalleenmyyjaltd ja Kempin
verkkosivustosta osoitteesta www.kemppi.com.

Tassa oppaassa olevat maaritykset voivat muuttua ilman ennakkoilmoitusta.

Tarkeitd huomautuksia

Oppaassa on HUOMIO!-merkinndlla osoitettu kohdat, joihin on kiinnitettava erityistda huomiota
aineellisten vahinkojen ja henkilévahinkojen valttamiseksi. Lue ndma kohdat huolellisesti ja
noudata niissd annettuja ohjeita.

Vastuuvapautuslauseke

Vaikka taman kayttoohjeen sisdltamien tietojen oikeellisuus ja taydellisyys on pyritty
varmistamaan kaikin tavoin, virheista tai puutteista ei voida ottaa vastuuta. Kemppi pitaa
itsellaan oikeuden tehda tuotteen tietoihin muutoksia milloin tahansa ilman eri ilmoitusta.
Taman kayttoohjeen sisaltamien tietojen kopiointi, tallentaminen ja valittaminen eteenpain
ilman Kempilta etukateen saatua lupaa on kielletty.
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2. KAYTTO

FastMig SF 52W- ja SF 53W -paneelit on tarkoitettu kaytettavaksi ainoastaan synergisten
FastMig KMS 300-, 400-ja 500 -virtalahteiden kanssa. SF 52W -paneeli voidaan asentaa MXF
63 EL -langansyottolaitteeseen (200 mm:n lankakela) ja SF 53W -paneeli MXF 65 EL- ja 67 EL
-langansyoéttolaitteisiin (300 mm:n lankakela).

2.1 Paneelin liitdnta ja asennus

Kiinnita nauhakaapeli MXF-langansyottolaitteesta ohjauspaneeliin.

MXF 65 EL

1. Aseta paneelin alareuna laitteen lukituskiinnikkeiden taakse. Irrota ylareunassa oleva
kiinnitystappi esimerkiksi ruuvimeisselilld. Tyonna sitten varovasti paneelin yldreuna
paikalleen. Varmista, etta laitteen kaapelit eivat vaurioidu. Paina varovasti paneelin
yldosaa, kunnes se napsahtaa paikalleen.

2. Kiinnita paneeli lopuksi paikalleen laitteen mukana toimitetulla mustalla
muovikiinnikkeella (vain MXF 65 EL -mallissa). Tarkista, etta se on oikein pain. Jos
kiinnikkeen laittaa vadrin padin, se ei asetu kunnolla paikalleen.

MXF 63 EL + MXF 67 EL

e

MXF 63 EL MXF 67 EL

FastMig SF 52W, SF 53W



2.2 SF 52W- ja SF 53W -ohjauspaneelien toiminnot
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2. a)Langansyottonopeuden/hitsausvirran/levynvahvuuden naytto
b) Valitun SETUP-tilan ndytto
3. MIG-dynamiikan/puikkohitsauksen kaarivoiman/Wise-muotoilupulssin valinta **)
4. llma-/nestejaahdytteisen pistoolin ndytto (valinta Setup-valikosta)
5. Kaasutesti
6. Kaytetyt arvot: Viimeksi kdytetyt hitsausasetukset esitetaan naytolla
7. Langanajo
8.  a) Hitsausjannitteen ndytto
b) Sdadettavien parametrien valintandytto
9.  a)Synergisen 1-MIG/WISE-hitsausohjelman tarkastus **)
b) Synergisen 1-MIG/WISE-hitsausohjelman valinta (pitkd painallus) *¥)
10. a) Kytkinlogiikan valinta: 2T/4T/4T Minilog *)

b) Pitka painallus: Perusparametrien asettaminen (SETUP)
11. Hitsausprosessin valinta: MIG, 1-MIG, puikko, Wise *¥)
12.  MIG-lisdtoimintojen/WisePenetration-toiminnon valinta **) (pitka painallus)
13. a) Langansyottonopeuden sdato
b) 1-MIG-/WiseRoot-/WiseThin-hitsaustehon saato **
¢) Puikkohitsausvirran saato
d) SETUP-parametrien valinta
e) 1-MIG-/WiseRoot-/WiseThin-hitsausohjelman valinta (materiaaliryhma) **
14. Muistikanavat, MIG-parametrien varastointi
15. a) Hitsausjannitteen saato
b) Valokaaren pituuden saato (1-MIG)
¢) MIG-dynamiikan saato
d) SETUP-parametrien saato
e) 1-MIG-/WiseRoot-/WiseThin-hitsausohjelman valinta (ohjelman numero) **
f) WiseRoot- ja WiseThin-pohjavirran saato **
16. Lahi-/kaukosaadon valinta
*) Minilog ei kuulu vakiotoimitukseen.

**) Wise-tuotteita on saatavana valinnaisina hitsausprosessiratkaisuina. Ei kuulu
vakiotoimitukseen. Tutustu tuotteisiin www.kemppi.com-sivustossa tai Kempin Datastore-
verkkokaupassa.

-— &

—_ =

© Kemppi Oy /1515




Fi

2.3

SF 52W- ja SF 53W -ohjauspaneelien kaytto

Virtakytkin (1)

Kun virtalahde kdynnistetdan, langansyottolaite on OFF-tilassa, jolloin sen kdynnistys on
estetty. OFF-teksti nakyy ndytossa.

Langansyottolaite kaynnistyy painamalla ON/OFF-painiketta yli sekunnin ajan. Laite on nyt
hitsausvalmiina ja palautunut tilaan, jossa se oli ennen virran katkaisua. Langansyottolaite
kaynnistyy painamalla kolme kertaa (nopeasti) pistoolin start-kytkinta.

Perusasetukset ja naytot

MIG-hitsauksessa langansyottonopeus asetetaan vasemmanpuoleisella potentiometrilla
(saatonupilla), ja sen arvo nakyy vasemmassa naytossa. Hitsausjdnnite asetetaan oikealla
potentiometrilld (sdatonupilla), ja sen arvo nakyy oikeassa naytossa. Hitsauksen aikana vasen
ndyttd esittda hitsausvirran todellisen arvon ja oikea ndytto hitsausjdnnitteen.

Puikkohitsauksessa hitsausvirran arvo asetetaan potentiometrilld, ja sen arvo nakyy
vasemmassa ndytossa. Oikeanpuoleisessa ndytossa nakyy virtaldhteen tyhjakdyntijannite.
Hitsauksen aikana vasen ndytto esittaa hitsausvirran todellisen arvon ja oikea naytto
hitsausjannitteen.

Kun MIG-dynamiikan/puikkohitsauksen kaarivoiman saato on aktivoitu Arc Force/Dynamiikka-
painikeella, arvoa sdaadetaan oikealla potentiometrilla (sdaatonupilla) (katso tiedot MIG-
dynamiikan/kaarivoiman saadosta).

Synergisessa 1-MIG-hitsauksessa virran arvo asetetaan vasemmalla potentiometrilla
(saatonupilla) ja valokaaren pituus oikealla potentiometrilla (saatonupilla) (katso 1-MIG-
hitsaus).

MIG-dynamiikan sa&to/Arc Force (3)

ARC FORCE
DYNAMICS

MIG-hitsausdynamiikan saadolla vaikutetaan hitsausvalokaaren ominaisuuksiin ja
hitsausroiskeiden maaraan. 0-asetus on suositeltava perusasetus. Arvot -> min (-1...-9),
pehmeampi valokaari roiskeiden maaran vahentamiseksi. Arvot —> max (1..9), karheampi
valokaari valokaaren vakauden lisddmiseksi ja kdytettdessa 100 % CO? -suojakaasua terdksen
hitsauksessa.

Puikkohitsauksen kaarivoiman saadoélla vaikutetaan hitsausvalokaaren ominaisuuksiin. Saatoa
tarvitaan erityyppisten puikkojen kayttoon. Saatdalue (-9...0) on yleisesti kdytetty asetus
ruostumattomasta teraksesta valmistetuille hitsauspuikoille. Sddtdaluetta (0...+9) kdytetaan
lisadmaan karheiden valokaarien vakautta esimerkiksi silloin, kun hitsataan paksuilla
emaspuikoilla ja suositusta alhaisemmalla hitsausvirralla. Tehdasasetusarvo (0) on hyva
yleisasetus valokaaren karheuden saatoon.

Nestejadhdytteisen MIG-pistoolin valinta (4)
’-
[
[ ]

Voit aktivoida joko neste- tai ilmajadhdytteisen MIG-polttimen setup-parametrien avulla.
Lisatietoja on kohdassa 2.6.

Jos LED-valo (4) syttyy, nestejaadytys on aktivoitu. Tarkista talloin, ettad laitteistoon on
kytketty nestejaahdytteinen MIG-pistooli. Jaahdytysyksikkd kaynnistyy koneen seuraavalla
kaynnistyskerralla.

FastMig SF 52W, SF 53W



Kaasutesti (5)

o
GAS TEST
Kaasunvirtauksen kokeilupainike avaa kaasuventtiilin kdynnistamatta langansyottoa tai
virtaldhdetta. Kaasua virtaa oletusarvoisesti 20 sekunnin ajan. Naytossa nakyy jaljella olevan
kaasunvirtauksen aika. Kaasunvirtauksen oletusaikaa voidaan sdataa oikeanpuoleisesta
potentiometrista alueella 0-60 s. Uusi saddetty aika tallentuu muistiin. Kaasun virtaus voidaan
lopettaa painamalla ON/OFF-painiketta tai pistoolin start-kytkinta.

Weld data (6)

Y weld
4 <
[GAS TEST data‘{WIRE INCHJ

Weld data -toiminto aktivoituu painamalla samanaikaisesti painikkeita 5 ja 7. Weld data
-toiminto palauttaa ndyttdihin ne hitsausvirran ja -jannitteen arvot, jotka olivat kaytossa
edellisella hitsauskerralla.

Langanajo (7)

(]
WIRE INCH

Langanajopainike kdynnistaa langansydttomoottorin avaamatta kaasuventtiilia ja
kdynnistamatta virtalahdetta. Langansyottonopeus on oletusarvoisesti 5 m/min. Nopeutta
voidaan saataa oikeanpuoleisella potentiometrilla. Kun painike vapautetaan, langansyotto
loppuu. Toiminta palaa normaalitilaan noin 3 s. painikkeen vapauttamisen jalkeen tai kun ON/
OFF-painiketta painetaan lyhyesti.

Hitsausprosessin valinta (11)

Hitsausprosessi — normaali MIG, 1-MIG tai Wise - voidaan valita hitsausprosessin
valintapainikkeella. Normaalissa MIG-hitsauksessa langansydttonopeus ja hitsausjannite
saadetaan erikseen. Synergisessa 1-MIG- ja Wise-hitsauksessa hitsausjannite ja muut
hitsaukseen liittyvat parametrit ovat ihanteellisessa suhteessa toisiinsa! Synergisessa
hitsauksessa tehon ja valokaaren pituuden asetuksia saadetdan.

Wise-hitsaus on erikseen saatavana oleva ominaisuus, joten toimintoa ei ole kaikissa laitteissa.
Puikkohitsaus valitaan painamalla painiketta vahintaan 1 sekunnin ajan.

HUOMIO! Kun puikkohitsaus on valittuna, virtalédhteeseen, siihen liitettyyn puikonpitimeen ja MIG-
polttimeen tulee jdnnite (avoimen piirin jénnite).

© Kemppi Oy /1515
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MIG-toimintatavan valinta (10)

2
@ -7 41/ MINILOG

P
SETUP,
1]

MIG 2T: MIG-hitsaus kaksitoimisella hitsauspistoolin kdynnistyskytkimen toiminnalla:

1. Kytkin kiinni, hitsaus alkaa

2. Kytkin auki, hitsaus loppuu

MIG 4T: MIG-hitsaus nelitoimisella hitsauspistoolin kdynnistyskytkimen toiminnalla:

1. Kytkin kiinni, suojakaasun virtaus alkaa

2. Kytkin auki, hitsaus alkaa

3. Kytkin kiinni, hitsaus loppuu

4.  Kytkin auki, suojakaasun virtaus loppuu

Minilog: Kun Minilog on valittuna, 4T/Minilog-valo vélkkyy. Minilog on lisdtoiminto, jonka voi
hankkia erikseen. (Minilog |0ytyy DataStoresta myds nimelld 'Matchlog')

Jos sinulla ei ole Minilog-lisenssid, painiketta painamalla voit valita joko 2T- tai 4T-tilan.

Setup-asetukset (10)
SETUP.
1]

Kun SETUP-parametrien saatd on vahvistettu pitkalla SETUP-painikkeen (10) painalluksella,
saddettava parametri valitaan vasemmalla potentiometrilld (sadtdnupilla) ja parametrin
nimi nakyy vasemmassa ndytdssa. Parametrin arvo asetetaan oikealla potentiometrilla
(saatonupilla) ja sen arvo nakyy oikeassa naytossa (katso SETUP-toiminnot).

Synerginen 1-MIG- tai Wise-hitsaus (9, 11)
SELECT

SYNERGIC
PROGRAM

Synergisessa 1-MIG-hitsauksessa lisdainelankojen ja kaasujen ihanteelliset parametrit on
tallennettu yksikkdon. Hitsaustapahtumaa hallitaan saatamalla hitsaustehoa ja valokaaren
pituutta.

Synergiset Wise-prosessit ovat lisdtoimintoja, joita voi hankkia erikseen.

Hitsausohjelman valinta:

Ennen hitsaamisen aloittamista valitaan sopiva hitsausohjelma kaytetyn lisdainelangan ja
kaasun sekd taman oppaan ohjeiden mukaan.

Hitsausohjelman valinta tehddan painamalla Set Prog -nappainta yli sekunnin ajan.
Talléin molemmat ndytot alkavat valkkya. Materiaaliryhma valitaan vasemmanpuoleisella
potentiometrilld ja kyseisen materiaaliryhman hitsausohjelma oikeanpuoleisella
potentiometrilld. (Lisdtietoa on oppaan taulukossa.)

Valittu ohjelma tallentuu valittomasti muistiin. Palaa takaisin normaaliin tilaan painamalla
virtapainiketta (1) tai Set Prog -painiketta (9).

Valitun hitsausohjelman kaytto:

Valitse haluamasi hitsausprosessi 1-MIG-valintapainikkeella. Tarkista, etta hitsausohjelma
vastaa kayttamaasi lisdainelankaa ja suojakaasua painamalla nopeasti SYNERGIC PROGRAM
-painiketta (9), jolloin ndytolla nakyy materiaaliryhma ja hitsausohjelman numero. Tarkista
hitsausohjelmalle soveltuvat lankatyypit ja kaasut oppaan taulukosta.

Aseta haluamasi hitsausteho vasemmanpuoleisella potentiometrilla (saatonupilla) ja
valokaarenpituus oikeanpuoleisella potentiometrilla (séatonupilla).

FastMig SF 52W, SF 53W



Muistitoiminnot (15)

MEMORY =
@ SET SAE

@ ON

L))

Asetusten tallennus

Muistitoimintoja voidaan kayttaa hyodyllisten hitsausarvojen tallentamiseen muistiin.
Hitsauskanavia on kymmenen (0-9).

Hitsausarvojen (langansyottdnopeus, hitsausjannite) lisaksi toimintovaihtoehdot, kuten 2T/4T,
aloitushidastus ja kraatterin taso tallennetaan muistiin.

Muistiin tallentaminen:

1. Paina MEMORY-painiketta kahdesti. SET-valo alkaa valkkya, jos kanava ei ole kdytossa.
Jos kanava on kaytdssa, valo palaa yhtdjaksoisesti. Jos kanava on tyhja, paina MEMORY-
painiketta kerran siirtydksesi SET-tilaan.

Valitse haluamasi muistikanava CH-painikkeella.

Valitse haluamasi asetukset ja tallenna ne muistiin SAVE-painikkeella.

Paina MEMORY-painiketta kahdesti. Tarkista, ettd ON-valo palaa.

5. Aloita hitsaaminen.

Jos haluat muuttaa arvoja, valitse SET-tila (SET-valo palaa ON-valon sijaan), jossa voit valita
haluamasi parametrit. Tallenna muutokset SAVE-painiketta painamalla. Voit myos tallentaa
parhaillaan tehtdvana olevan hitsaustyon parametrit painamalla SET-painiketta silloin,

kun muistitoiminto on pois paaltd (mikadn valoista ei pala). Jos haluat poistaa kanavaan
tallennetut tiedot, valitse SET-tila ja paina MEMORY- ja CH-painikkeita samanaikaisesti.

HwnN

Tallennettujen asetusten kaytto

1. Paina MEMORY-painiketta.

2. Valitse haluamasi muistikanava CH-painikkeella.
3. Aloita hitsaaminen.

Kaukosdatimen valintapainike (17)

Lyhyt painallus: Paneelin / pistoolin etdhallinnan / kdsikaukosaadon valinta. Jos etdhallinnan
automaattisen tunnistuksen tila on ON, vain I6ytyneet kaukosaatimet ovat valittuina.

Pitka painallus: Kanavan etahallintatoiminto ON/OFF. Pistoolin etahallinta tai kasikaukosaato
on valittava ennen kuin kanavan etdhallinnan tilaksi voidaan asettaa ON/OFF. Kun toiminto on
kaytossa, muistikanavia voidaan valita kaukosaatolaitteella.

Kanavan etdhallintatoiminnon avulla voidaan valita muistikanavia pistoolissa olevasta
valintasdatimesta. Toiminto otetaan kayttéon painamalla KASI-KS- ja KANAVA-painikkeita
samanaikaisesti. Kun kanavan etdhallintatoiminto on kaytdssa, kaukosaatolaitteen tai pistoolin
etahallinnan valo alkaa valkkya.

© Kemppi Oy /1515
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Muut hitsaustoiminnot

Aktivointi MIG-toiminnon valintapainikkeella (11)

Muiden MIG-toimintojen valintapainiketta voidaan kayttaa HotStart-, kraatterintaytto- tai
WsePenetration-toiminnon (edellyttaa lisenssid) aktivoimiseen. Kun valintapainiketta
painetaan edelleen, voidaan valita yksi tai useita yllamainituista toiminnoista. Vain eri
menetelmille saatavana olevia lisatoimintoja voidaan valita.

HotStart-toiminto on tarkoitettu alkuvaiheen virheiden vahentamiseen silloin kun
hitsataan lampoa tehokkaasti johtavia materiaaleja, kuten alumiinia. HotStart-toiminto
on valittavissa synergisessa 1-MIG-hitsauksessa ja silloin, kun 4T-toimintatila on valittuna.
Kun télloin pistoolin kytkinta pidetadn alhaalla, asetettu etukaasuaika esitetaan, minka
jalkeen hitsaus alkaa SETUP-tilassa maaritetyn HotStart-parametrin mukaan. Kun kytkin
vapautetaan, toiminto palaa normaalille tasolle.

WisePenetration™ on hitsaustoiminto, joka varmistaa tasaisen hitsausvirran
vapaalangan pituuden muutoksista huolimatta. Se on valinnainen lisdominaisuus, jonka
voi ostaa Kempin DataStore-verkkokaupan kautta.

Kraatterintadytto on tarkoitettu vahentamaan hitsausvirheitd, jotka aiheutuvat
loppuvaiheen kraatterinmuodostuksesta. Kraatterintayttotoiminto on valittavissa
synergisessa 1-MIG-hitsauksessa ja silloin, kun 4T-toimintatila on valittuna. Kun pistoolin
kytkinta pidetaan alhaalla hitsauksen loppuvaiheessa, hitsausteho putoaa etukateen
valitulle kraatterintayttotasolle. Kraatterintayttotoiminto loppuu, kun pistoolin kytkin
vapautetaan.

HUOMIO! Kraatterintdytdssd hitsaustehon alkuarvon on oltava suurempi kuin loppuarvo,
joten laite rajoittaa automaattisesti alku- ja loppuarvon sddtéaluetta tarvittaessa.

Welding Level

Crater Fill Start Level Crater Fill End Level

| Crater Fill Time

Naihin toimintoihin liittyvat parametrit asetetaan SETUP-toiminnon kautta (katso SETUP-
toimintoja kasitteleva kohta).

Pysdytys tehddan kuten normaalissa 4T-toiminnossa.

Muihin MIG-toimintoihin liittyvien parametrien arvoja voidaan muuttaa SETUP-valikossa
(katso SETUP-valikkoa kasitteleva kohta) tai Quick SETUP -toiminnolla. Quick SETUP -toiminto
aktivoituu painamalla samanaikaisesti painikkeita 1 ja 3. Sen avulla voidaan saataa MIG-
lisatoimintoihin liittyvia parametreja.

Saddettavat parametrit valitaan vasemmanpuoleisen potentiometrin avulla. Parametrin arvo
asetetaan oikeanpuoleisella potentiometrilla. Arvo tallentuu valittémasti muistiin.

FastMig SF 52W, SF 53W



2.5

Aktivointi SETUP-valikon kautta

Muut MIG-lisdtoiminnot aktivoidaan SETUP-valikon kautta.

- Aloitushidastus on tarkoitettu helpottamaan hitsauksen alkuvaihetta esimerkiksi
silloin, kun kaytossa on suuri langansyottonopeus. Alussa kaytetdan hidasta
langansyottonopeutta, kunnes lanka koskettaa tydkappaletta ja virta alkaa kulkea.
Aloitushidastus voidaan valita normaalissa MIG-hitsauksessa tai synergisessa 1-MIG-
hitsauksessa.

« WiseFusion™ on hitsaustoiminto, joka antaa tasaisen laadukkaan hitsausjaljen kaikissa
asennoissa. Se on valinnainen lisdominaisuus, jonka voi ostaa Kempin DataStore-
verkkokaupan kautta.

« MatchLog™ sisdltda MiniLog™-toiminnon, jolla voi nopeasti vaihtaa hitsausparametreja
kesken hitsauksen. Se on valinnainen lissominaisuus, jonka voi ostaa Kempin DataStore-
verkkokaupan kautta.

« Jos hitsaustarpeesi muuttuvat ja haluat pdivittaa jarjestelmaasi, voit tilata lisaa
hitsausohjelmia tai muita hitsausohjelmistotuotteita ja asentaa ne laitteistoosi Kemppi
DataGun -ohjelmointilaitteella.

Jos haluat lisatietoja saatavana olevista hitsausohjelmista, muokatuista prosesseista ja
hitsauksen tuottavuusratkaisuista, vieraile Kempin verkkosivustossa www.kemppi.com tai ota
yhteytta paikalliseen Kemppi-jalleenmyyjaan.

FastMig-hitsausohjelmat

1-MIG (hitsauksen vakio-ohjelmat)

Fe-ryhmd  Lanka (mm) Materiaali Suojakaasu

101 0,8 Fe Ar+-18%-25%C0,
102 0,9 Fe Ar+18%-25%(0,
103 1,0 Fe Ar+-18%-25%(0,
104 1,2 Fe Ar+18%-25%(0,
106 1,6 Fe Ar+18%-25%(0,
m 0,8 Fe (0,

112 0,9 Fe (0,

113 1,0 Fe (0,

114 12 Fe (0,

116 1,6 Fe (0,

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

122 0,9 Fe Ar+8%(C0,

123 1,0 Fe Ar+8%C0,

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

Fi

11



Fi

12

Ss-ryhma

201
202
203
204
206
21
212
213
214
216
221
222
223
224
231
232
233
234
242
244
252
254

Al-ryhma

303
304
306
313
314
316

SPE-ryhmé

401
402
403
404
M
412
413
41
423
424

Lanka (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
Lanka (mm)
1,0
1,2
1,6
1,0
1,2
1,6
Lanka (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

Materiaali
(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
Materiaali
AlMg5
AlMg5
AlMg5

AISi5

AISi5

AISi5
Materiaali
(usSi3

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

Suojakaasu
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,
Suojakaasu

Ar

Ar

Ar

Ar

Ar

Ar

Suojakaasu
Ar

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



WiseRoot (hitsauksen vakio-ohjelmat)

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

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

Materiaali
Fe

fe

Fe

Fe

Fe

Fe
Materiaali
(rNiMo 1912
(rNiMo 19 12
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912

WiseThin (hitsauksen vakio-ohjelmat)

Fe-ryhmad
701
702
703
704
m
712
713
714
Ss-ryhma
721
722
723
724
Cu-ryhma
743
753

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

Materiaali
Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe

Fe
Materiaali
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNiMo 19 12
Materiaali
(usi3

CuAI8

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

0,

(0,

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

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

0,

(0,

0,

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

Ar

Ar

HUOMIO! Liséd hitsausohjelmia voit hankkia Kempin DataStoresta.

© Kemppi Oy /1515

Juurikaasu:

Ar
Ar
Ar

Juurikaasu:

Juurikaasu:

Ar
Ar
Ar
Ar

Juurikaasu:
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Normaalin MIG-hitsauksen Setup-parametrit

Parametrin nimi

Pre Gas Time
Post Gas Time

Creep Start
Creep Start Level

Start Power
Post Current Time
ArcVoltage

Cable Length

Synergisen MIG-hitsauksen Setup-parametrit

Parametrin nimi

Pre Gas Time
Post Gas Time

Creep Start
Creep Start Level

Hot Start Level
HotStart-toiminto,
2T-aika

Crater Fill End Level
Crater Fill Start Level

Crater Fill Time

WiseFusion On
WiseFusion Percent
Penetration Level

MiniLog On
MiniLog Level

Synergic Start Time

FastMig SF 52W, SF 53W

Nimi
PrG
PoG

Cr
CrE

StA
PoC
Ard

CAb

Nimi

PrG

PoG

Cr
CrE

Hot

H2t

CrL

Qs

QT

FUS

FUP

PEn

ML
MLo

FSt

Parametrin
arvot

0,0-9,9s
0,0-99s

OFF, on
10-170 %

9..49
9..49
OFF, on

vakio, 5-80 m

Parametrin
arvot
0,0-9,9s
0,0-9,9s

OFF, on
10-170 %

-50...75%

0,0-9,9s

10-250 %

10-250 %

0,0-99s

OFF, on

10...60 %

-30..4+30%

on, OFF
-99...4-200 %

9..49

2.6 SF 52W- ja SF 53W -ohjauspaneelien Setup-parametrit

Tehdasasetus Kuvaus

0,0s
Aut

OFF
50 %

OFF

vakio

Tehdasasetus

Syn
Syn

OFF
50%

30%
12s
30%

30%

25%

0%

OFF
50%

Etukaasuaika sekunteina

Jdlkikaasuaika sekunteina tai automaattisesti
hitsausvirran mukaan (Aut)

Kytke aloitushidastus pdalle tai pois paalta
Prosenttia langansydttonopeuden asetusarvosta:
10 % on hidastettu aloitus

, 100 % ei hidastettua aloitusta.

170 % on kiihdytetty aloitus

Aloituspulssin voimakkuus.

Jalkivirta-aika

on: Naytdssa nakyy kaarijannite.

OFF: Naytdssd ndkyy napajénnite.

Kaapelihavio lasketaan valokaaren ihanteellista
hallintaa ja kaarijannitteen ndyttod varten.

Kuvaus

Etukaasuaika sekunteina tai automaattisesti
synergisen hitsausohjelman mukaan (Syn).
Jdlkikaasuaika sekunteina tai automaattisesti
synergisen hitsausohjelman mukaan (Syn).
Kytke aloitushidastus paalle tai pois paalta
Prosenttia langansydttonopeuden
asetusarvosta:

10 % on hidastettu aloitus

, 100 % ei hidastettua aloitusta.

170 % on kiihdytetty aloitus

Prosenttia hitsaustehosta:

-50 % kylmd ja +75 % kuuma
Kuuma-aloituksen kestoaika sekunteina
2T-tilassa.

Hitsausteho kraatterintdyttdvaiheen lopussa
prosenttiarvona hitsaustehon asetusarvosta.
Hitsausteho kraatterin tayttovaiheen alussa
prosenttiarvona hitsaustehon asetusarvosta.
Kraatterin tdyttovaiheen kestoaika sekunteina
(vain 2T-tilassa).

Kytke WiseFusion pdalle tai pois pdaltd (vain
1-MIG-prosessissa)
WiseFusion-prosenttiosuus (vain 1-MIG-
prosessissa)

Aseta valokaarenpituus, jolla tunkeuman
hallinta alkaa (vain 1-MIG-prosessissa)

Kytke Minilog pdalle tai pois padlta (ON/OFF)

Asettaa Minilogin tehotason prosenttiosuutena
hitsaustehosta

WiseRoot-/WiseThin-hitsauksen aloitusaika



Synergic Start Voltage
Start Power

Post Current Time
Synergic MIG Unit

ArcVoltage

Cable Length

Ful

StA

PoC
Unl

Ard

CAb

-30...4+30 0
9..49 0
9..49 0

m/min,mm,A  m/min

OFF, on OFF

vakio, 5-80m  vakio

MIG-prosesseille yhteiset parametrit

Parametrin nimi

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

Demo Licence Time

© Kemppi Oy /1515

Nimi
Add
Gun

GG
LSY

Cod

Pln
LoC
(oo
Inc

Aln

dEt

Parametrin Tehdasasetus
arvot

3tai6 3
OFF, on ON:
ei, KYLLA ei
OFF, on OFF
-, Ent
-, PIn
OFF, on OFF
OFF, on on
OFF, on on
OFF, on on

3-h, 2-h, **,
*** OFF

Jannitteen taso WiseRoot-/WiseThin-hitsauksen
alussa

Aloituspulssin voimakkuus

(ei WiseRoot-/WiseThin-hitsauksessa)
Jalkivirta-aika

1-MIG- ja WiseRoot-hitsauksessa
vasemmanpuoleisessa ndytossd esitettava
parametri: langansyéttonopeus (m/min),
levynvahvuus (mm) tai keskimddrdinen
hitsausvirta (A).

on: Naytossa nakyy kaarijannite.

OFF: Naytossd ndkyy napajannite.

(ei WiseRoot-/WiseThin-hitsauksessa)
Kaapelihdvi6 lasketaan valokaaren ihanteellista
hallintaa ja kaarijannitteen ndyttda varten.

(ei WiseRoot-/WiseThin-hitsauksessa)

Kuvaus

Langansyottolaitteen vdyldn osoite

on = PMT-pistooli

OFF = Muu pistooli

Kaasuvahdin kéyttéonotto

on: Ihanteelliset hitsausominaisuudet pitkilla
hitsauskaapeleilla. Suositellaan kdytettavaksi
silloin, kun kaapelin pituus on yli 40 m.
Lisenssikoodien sydttdminen manuaalisesti:
1. Sddda oikea potentiometri tilaan (‘Ent’).

2. Valitse KASI-KS.

3. Aseta koodi oikealla potentiometrilla.

4. Valitse seuraava vasemmalla potentiometrilld.

5. Palaa kohtaan 3, kunnes kaikki koodit on
asetettu.

6. Hyvaksy valinnat valitsemalla KASI-KS. (‘Suc
cES)

Syottad PIN-koodi paneelin lukitusta varten
Aktivoi paneelin lukituksen

Aktivoi vesilaitteen

OFF = Pysdyttdd langanajon, jos valokaari ei
syty.

on = Sydttdd lankaa niin pitkdén kuin
hitsauspistoolin start-kytkintd painetaan.
Automaattinen SuperSnake-langanajotoiminto
Langanajopainike (Wire Inch) kuljettaa
lisdainelangan langansydttolaitteesta
SuperSnake-valisyottolaitteeseen.

WiseDemo-lisenssin jaljelld oleva aika
(vain luettavissa oleva arvo).

3-h =enint. 3 tuntia jaljelld

2-h =enint. 2 tuntia jaljelld

*¥ =** minuuttia jaljelld

**7=** sekuntia jdljella

OFF = Demo-aika on umpeutunut.
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Restore Factory FAC QOFF, PAn, ALL
Settings

Puikkohitsauksen Setup-parametrit

L . . Parametrin

Parametrin nimi Nimi
arvot

Start Power StA -9..4+9
Device Address Add 3tai6
Code Entry Cod -, Ent
Restore Factory FAC  OFF, PAn, ALL
Settings

OFF

Tehdasasetus

o

OFF

Ohjauspaneelin nollaustoiminto.

OFF =Ei nollausta

PAn = Asetukset palautetaan, mutta
muistikanavat pysyvat muuttumattomina.
ALL = Kaikki asetukset palautetaan
tehdasarvoihin.

Kuvaus

Aloituspulssin voimakkuus
Langansydttlaitteen vayldn osoite
Lisenssikoodien syGttaminen manuaalisesti:

1. Saada oikea potentiometri tilaan (‘Ent’).

2. Valitse KASI-KS.

3. Aseta koodi oikealla potentiometrilla.

4. Valitse seuraava vasemmalla potentiometrilla.
5. Palaa kohtaan 3, kunnes kaikki koodit on
asetettu.

6. Hyviksy valinnat valitsemalla KASI-KS. (‘Suc
cES)

Ohjauspaneelin nollaustoiminto.

OFF =Ei nollausta

PAn = Asetukset palautetaan, mutta
muistikanavat pysyvat muuttumattomina.
ALL = Kaikki asetukset palautetaan
tehdasarvoihin.

HUOMIO! Nadiissé Setup-luetteloissa seuraavat toiminnot edellyttdvdt aktivoimista (Err 171):

« Kaarijénnitteen néytté
+ Minilog

« Paneelin lukitus

« WisePenetration

« WiseFusion

FastMig SF 52W, SF 53W



FASTMIG-VIKAKOODIT

Laitteisto tarkistaa jokaisen startin yhteydessd, onko laitteistossa vikatiloja. Jos vikatiloja
havaitaan, ko. vikatila osoitetaan paneelien ndytt6on tulevilla Err-teksteilla.

Esimerkkeja vikakoodeista:
Err 2: Alijannite
Laitteen toiminta on keskeytynyt, koska sahkoverkossa on havaittu hitsausta haittaava
alijannite. Tarkista sahkoverkon laatu.
Err 3: Ylijannite
Laitteen toiminta on keskeytynyt, koska sahkoverkossa on havaittu vaarallisen korkeita
hetkellisia ylijannitteita tai jatkuva vaarallisen korkea ylijannite. Tarkista sahkoverkon laatu.
Err 4: Virtaldhteen ylilampo
Virtalahde on ylikuumentunut. Syy voi olla jokin seuraavista:

- Virtalahdetta on kaytetty jatkuvasti pitkdan maksimiteholla.

. Virtalahteen ilmankierto on estynyt ulkoisen esteen takia.

« Virtalahteen jaahdytysjdrjestelmaan on tullut vika.
Poista ilmankierron esteet ja odota, kunnes virtaldhteen puhallin on jadhdyttanyt koneen.
Err 5: Vesilaitteen halytys
Vedenkierto on estynyt. Syy voi olla jokin seuraavista:

- Jaahdytysputkistossa on tukkeuma tai katkos.

« Jaahdytysneste on kaynyt vahiin.

- Jaahdytysnesteen lampétila on liian korkea.
Tarkista jadahdytysnesteen kierto ja vesilaitteen ilmankierto.
Err 54: Virtalahteeseen ei saada yhteytta
Virtaldhteen ja langansyéttolaitteen vélinen tiedonsiirto on katkennut tai puutteellinen.
Tarkista valikaapeli ja liittimet.
Err 55 Virtaldhde on varattu
Tietoliikennevayla on varattu. Virtaldhde on toisen langansyottolaitteen kadytdssa tai jonkin
muun vayldssa olevan laitteen (esim. ohjauspaneelin) ohjelmointi on meneilldan.
Err 61: Vesilaitetta ei loydy
Vesilaitetta ei ole kytketty laitteistoon tai kytkenndssa on vika.
Kytke vesilaite tai vaihda koneen asetus ilmajaahdytteiseksi, jos kdytat ilmajaahdytteista
hitsauspistoolia.
Err 153: Nestejadhdytteisen PMT-pistoolin ylilampo
Hitsausta aloitettaessa tai hitsauksen aikana nestejaahdytteisen MIG-hitsauspistoolin
ylikuumenemissuoja on lauennut. Tarkista, etta jadhdytyslaitteessa on riittavasti nestetta ja
ettd laitteen ilmankierto on vapaa. Varmista jadhdytyslaitteen letkujen esteeton nesteenkierto.
Err 154: Langansyottomoottorin virtaraja ylittynyt
Hitsaus on keskeytynyt, koska langansydttdmoottorin kuormitus on noussut korkeaksi. Syyna
voi olla lankalinjan tukkeutuminen. Tarkista langanjohdin, virtasuutin ja syottopyorasto.
Err 155: Langansyodttomoottorin ylikuormitusvaroitus
Langansyottdmoottorin kuormitus on noussut. Syyna voi olla langanjohtimen likaantuminen
tai jyrkalle mutkalle kierretty pistoolikaapeli. Tarkista pistoolin tila ja puhdista lankalinja
tarvittaessa.
Err 165: Kaasuvahdin halytys
Hitsauksen aikana kaasuvahti on toiminut kaasun paineen laskettua. Mahdollisia syita: Kaasu
on unohdettu kytked langansyottolaitteeseen. Kaasu on loppunut, kaasuletku vuotaa tai
painetta ei ole tarpeeksi. Kytke kaasu langansyottolaitteeseen ja tarkista kaasuletku ja paine.
Err 171: Laitteen konfiguraatiotietoja ei I6ydy
Kaikkia laitteen lisdtoimintoja ei voi kdyttaad. Lisenssikoodia ei ole tai laitteiston sisdinen
tiedonsiirto on katkennut. Sammuta kone, irrota poltin ja kdynnista kone uudelleen. Jos
vikakoodi ei tule nayttoon, vika on hitsauspistoolissa. Jos vikakoodi tulee edelleen nayttdon,
ota yhteys huoltoon.

© Kemppi Oy /1515
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Err 172: Syotetty vaiara konfiguraatiokoodi

DataGun-lisenssin kdyttdonotto on epdonnistunut. Sammuta kone, irrota DataGun ja

kaynnistad kone uudelleen. Liitda DataGun uudelleen. Jos vikakoodi tulee edelleen nadyttéon, ota

yhteys huoltoon.

Err 201: PMT-pistoolin kadytto estetty

PMT-hitsauspistoolia yritetdaan kdyttaa, mutta tarvittavaa asetusta ei ole tehty koneen

ohjauspaneelissa. Valitse ohjauspaneelin SETUP-valikosta PMT-pistooli, jos haluat kayttaa sita.

Virhe voi esiintya myos muita pistooleja kdytettdessa, jos liipaisimen kontaktit ovat huonot tai

likaiset.

Err 221: Kaksi langansyottolaitetta on kytketty samalla laiteosoitteella.

Kahdella langansyottolaitteella on sama laiteosoite. Maarita laitteille eri osoitteet seuraavasti:

1. Paina jommassakummassa ohjauspaneelissa mitd tahansa painiketta (ei kuitenkaan ESC-
painiketta). Nayttoon tulee "Add" (Device Address).

2. Vaihda laiteosoite oikeanpuoleisella saatonupilla.

3. Palaa normaalitilaan painamalla uudelleen mita tahansa ohjauspaneelin painiketta.

Koneet palautuvat normaalitilaan noin 15 sekunnissa.

Muut vikakoodit

Laite sisaltad myos muita kuin edelld mainittuja virhekoodeja. Sellaisen tullessa ndytt66n ota
yhteys Kemppi-huoltoon ja ilmoita ndytdssa nakyva vikakoodi huoltoedustajalle.

LAITTEEN HAVITTAMINEN

Al3 havita sahko- ja elektroniikkalaitetta kotitalousjatteen mukana!

Sahko- ja elektroniikkalaitteita koskevan EU-direktiivin 2002/96/EY ja siihen liittyvien
kansallisten lakien mukaisesti kdytosta poistettu sahko- ja elektroniikkalaite on kerattava
erikseen ja palautettava hyvaksyttyyn jatteenkasittelypaikkaan.

Laitteen omistaja on velvollinen toimittamaan kaytosta poistetun laitteen viranomaisen tai
edustajamme osoittamaan alueelliseen kerdyspisteeseen. Noudattamalla tata EU-direktiivia
edistat ymparistoon ja ihmisten terveyteen liittyvien asioiden hoitoa.

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