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1.1

PREFACIO

Generalidades

Felicitaciones por haber elegido el panel SF. Utilizados de manera correcta, los productos de
Kemppi pueden aumentar considerablemente la productividad de sus soldaduras y proporcionar
anos de servicio y ahorro.

Este manual de instrucciones contiene informacion importante acerca del uso, el mantenimiento y
la seguridad de su producto Kemppi. Las caracteristicas técnicas del dispositivo se indican al final
del manual.

Lea atentamente este manual antes de utilizar el equipo por primera vez. Por su seguridad y la de
su entorno de trabajo, preste especial atencién a las instrucciones de seguridad aqui descritas.

Para obtener mas informacién sobre los productos Kemppi, pongase en contacto con Kemppi Oy,

consulte a un distribuidor autorizado Kemppi, o visite el sitio web de Kemppi en www.kemppi.com.

Las caracteristicas incluidas en este manual pueden ser modificadas sin previo aviso.

Notas importantes

Las partes de este manual que requieren especial atencion para reducir al minimo los dafios y las
lesiones se indican con la palabra «/MPORTANTE». Lea detenidamente esas secciones y siga sus
instrucciones.

Descargo de responsabilidad

Nos hemos esforzado para asegurar que la informacién de esta guia sea precisa y completa, sin
embargo, la empresa declina toda responsabilidad por errores u omisiones. Kemppi se reserva el
derecho a modificar las caracteristicas del producto descrito en cualquier momento y sin previo
aviso. No estd permitido copiar, grabar, reproducir ni transmitir el contenido de esta guia sin el
previo consentimiento de Kemppi.

Uso

Los paneles de control FastMig SF 52W y SF 53W estan disefiados para ser usados Unicamente
con fuentes de potencia sinérgicas FastMig KMS 300, 400 o 500. El panel SF 52W puede montarse
en un alimentador de alambre MXF 63 (carretes de alambre de 200 mm) y el panel SF 53W, en
alimentadores de alambre MXF 65 y 67 (carretes de alambre de 300 mm).
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2.1 Conexiony montaje del panel

Asegure el conector del cable plano del alimentador MXF al panel de funciones.

MXF 65

1. Coloque el borde inferior del panel detras de las abrazaderas de sujecién de la maquina.
Retire el pasador de fijacién del borde superior con un destornillador o elemento similar.
Luego empuje suavemente la parte superior del panel para colocarla en posicion. Asegurese
de no danar los cables y continle empujando la parte superior del panel hasta que quede
firme en su lugar.

2. Por Ultimo, asegure el panel en su sitio con la abrazadera plastica de color negro provista
como complemento (solo en MXF 65). Verifique que la abrazadera esté posicionada
correctamente. Notara que la abrazadera no se ajusta correctamente si se coloca al revés.

MXF 63 + MXF 67

=

MXF 63 MXF 67

FastMig SF 52W, SF 53W



2.2 Funciones de los paneles de control SF 52W y SF 53W

10.

ouvsWw

N

10.

11.
12.
13.

14.
15.

16.

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

-
. ¢
A quick [ ARC FORCE { @‘ weld
||!|ﬂ (ED setup ovmwcsj [eA??EsT data w;s%mcn

pd

@ 7 41/ MINILOG
=

® I

SETl;I
orm | [0 & | | wewory oo
SAVE

@ WISE o\ @ SET ® s
® PANEL

)| Cat)| () [gﬂ‘[ o)) |t

L chclear 4 L= ch remote —

11. 12. 14. 16.

Boton de Encendido/Apagado

a) Visualizacién de la velocidad de alimentacion del alambre, la corriente de soldadura y
el espesor de la lamina

b) Visualizacion de la configuracion seleccionada en el menu SETUP

Seleccién de la dindmica MIG/fuerza del arco MMA/impulso de formacién Wise **)
Visualizacion de pistola MIG refrigerada por aire/liquido (seleccién en la configuracion)
Prueba de gas

Datos de soldadura: Muestra en las pantallas los ultimos parametros de soldadura
utilizados

Avance de alambre

a) Visualizacién del voltaje de soldadura

b) Visualizacion de la seleccion de parametros ajustables

a) Control del programa de soldadura 1-MIG/WISE sinérgica **)

b) Seleccién del programa de soldadura 1-MIG/WISE sinérgica (pulsado largo) **)

a) Seleccion de la l6gica de conmutacién: 2T/4T/4T Minilog *)

b) Pulsado largo: Configuracién de los pardmetros basicos (menu SETUP)

Seleccion del proceso de soldadura MIG, 1-MIG, MMA, WISE **)

Seleccién de funciones MIG adicionales/WisePenetration **) (pulsado largo)

a) Ajuste de la velocidad de alimentacidn de alambre

b) Ajuste de la potencia de soldadura 1-MIG/WiseRoot/WiseThin **

¢) Ajuste de la corriente de soldadura MMA

d) Seleccion de parametros del ment SETUP

e) Seleccidén del programa de soldadura 1-MIG/WiseRoot/WiseThin (grupo de materiales)

*%

- 2 = 2

Canales de memoria y almacenamiento de parametros de soldadura MIG

a) Ajuste del voltaje de soldadura

b) Ajuste de la longitud del arco de soldadura (1-MIG)

¢) Ajuste de la dindmica de soldadura MIG

d) Ajuste de los pardmetros del menu SETUP

e) Seleccién del programa de soldadura 1-MIG/WiseRoot/WiseThin (nimero de
programa) **

f) Ajuste de la corriente base WiseRoot y WiseThin **

Seleccién de unidad de control remoto o control manual

*) Minilog no se incluye en el envio estandar.

**) Los productos Wise estan disponibles como soluciones opcionales para procesos de soldadura.
No se incluye en el envio estandar. Visite www.kemppi.com o el DataStore de Kemppi.
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2.3

Funcionamiento del SF 52W y el SF 53W

Boton de Encendido/Apagado (1)

La unidad de alimentacion de alambre se mantiene en la posicién OFF (apagado) cuando se
enciende la fuente de potencia para evitar que comience a funcionar. La pantalla muestra ‘OFF".
Cuando se oprime el botdn ON/OFF (encendido/apagado) durante mas de 1 segundo, se enciende
la unidad. La unidad ya esta preparada para soldar y volvera automaticamente al modo activo
antes de que se desconectase la alimentacion. La unidad de alimentacién de alambre también se
enciende con tres pulsados (cortos) del interruptor de la pistola de soldadura.

Configuraciones y pantallas basicas

Para la soldadura MIG, la velocidad de alimentacion del alambre se fija mediante el potenciémetro
(perilla de control) izquierdo y el valor se muestra en la pantalla izquierda. El voltaje de soldadura
se fija mediante el potenciémetro (perilla de control) derecho y el valor se muestra en la pantalla
derecha. Durante la soldadura, la pantalla izquierda muestra el valor real de la corriente de
soldadura y la pantalla derecha, el voltaje de soldadura.

Para la soldadura con electrodos (MMA), el valor de la corriente de soldadura se fija mediante el
potenciémetro y se muestra en la pantalla izquierda. La pantalla derecha muestra el voltaje en
espera de la fuente de alimentacion. Durante la soldadura, la pantalla izquierda muestra el valor
real de la corriente de soldadura y la pantalla derecha, el voltaje de soldadura.

Cuando se activa el ajuste de las dindmicas de soldadura MIG/fuerza del arco para soldadura con
electrodos mediante el botén Arc Force/Dynamics, el valor se ajusta con el potenciémetro (perilla
de control) derecho (vea la informacién sobre el ajuste de las dindmicas MIG/fuerza del arco).

Para la soldadura 1-MIG sinérgica, el valor de potencia se fija con el potenciometro (perilla de
control) izquierdo y la longitud del arco, con el potenciémetro (perilla de control) derecho (vea
‘soldadura 1-MIG").

Ajuste de las dinamicas MIG/Fuerza del arco (3)

ARC FORCE
DYNAMICS

Con el ajuste de las dindmicas MIG se influye sobre la estabilidad de la soldadura y la cantidad de
salpicaduras. Como configuracién basica, se recomienda la configuracion cero. Valores —> min.
(-1...-9), arco mas suave, para reducir las salpicaduras. Valores —> max. (1 ... 9), arco mas duro para
aumentar la estabilidad y cuando se usa gas de proteccion CO, al 100 % para soldar acero.

Con el ajuste Arc Force (fuerza del arco) en la soldadura con electrodos se influye sobre la
estabilidad de la soldadura. Es necesario el ajuste para usar distintos tipos de electrodos. El rango
de control (-9 ... 0) se usa habitualmente con electrodos para acero inoxidable. El rango de control
(0 ... +9) se usa para un arco mas duro, que aumenta la estabilidad, p. ej., para soldar con electrodos
basicos mas gruesos y usar valores de corriente menores que los recomendados. El valor fijado en
fabrica (0) funciona bien como dureza del arco para usos generales.

Indicacion de pistola MIG refrigerada por liquido (4)
,-
¢
[ J

Puede activar la pistola MIG refrigerada por liquido o aire con un parametro de configuracién. Para
mas informacion, vea el capitulo 2.6.

Si el indicador led (4) estd encendido, se ha activado la refrigeracién por liquido en el sistema.

En ese caso, asegurese de haber conectado una pistola MIG refrigerada por liquido al equipo. La
unidad de refrigeracion se activara la siguiente vez que encienda la maquina.

FastMig SF 52W, SF 53W



Prueba de gas (5)

o
GAS TEST

El botén de prueba de gas abre la valvula de gas sin activar la alimentacion de alambre ni la fuente

de potencia. El gas fluye durante 20 segundos por defecto. La pantalla muestra el tiempo restante

de flujo de gas. El tiempo por defecto de flujo de gas se puede ajustar con el potenciémetro de

la derecha, en un rango de 0 a 60 segundos. La nueva configuracién de tiempo se guarda en la

memoria. Se puede interrumpir el flujo de gas con el botén ON/OFF (encendido/apagado) o el

interruptor de la pistola.

Datos de soldadura (6)

Y weld
4 <
[GAS TEST data‘{WIRE INCHJ

La funcion de datos de soldadura se activa pulsando simultdneamente los botones 5y 7. La funcién
de datos de soldadura devuelve a las pantallas los valores de corriente de soldadura y voltaje en
uso durante la ultima soldadura.

Avance de alambre (7)

WIRE INCH

El boton de avance de alambre enciende el motor de avance de alambre sin abrir la valvula de gas
ni activar la fuente de potencia. La velocidad de alimentacién de alambre es de 5m/min; puede
ajustarla con el potenciometro de la derecha. Al soltar el botén, se detiene la alimentacién de
alambre. El funcionamiento vuelve a la normalidad aproximadamente 3 segundos después de
soltar el botdn, o si se oprime brevemente el botén ON/OFF.

Seleccion del proceso de soldadura (11)

Se puede elegir el proceso de soldadura -MIG normal, 1-MIG o Wise- con el botén de seleccion

del proceso de soldadura. En el modo MIG normal, el voltaje de soldadura y la velocidad de
alimentacion de alambre se ajustan separadamente. En los modos de soldadura 1-MIG sinérgico y
Wise, jel voltaje de soldadura y otros pardmetros relacionados se vinculan en forma éptima entre si!
En la soldadura sinérgica, se ajustan las configuraciones de potencia y longitud del arco.

La soldadura Wise se provee en forma separada, por lo que puede no estar disponible en todos los
equipos.

La soldadura con electrodos (MMA) se selecciona presionando el botén durante més de 1 segundo.

IMPORTANTE: Cuando se ha seleccionado la soldadura con electrodos, la fuente de potencia, el
portaelectrodos conectado a ella y la pistola MIG se electrizan (voltaje de circuito abierto).

© Kemppi Oy /1515
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Seleccion del proceso de funcionamiento MIG (10)

pd
@ -7 41/ MINILOG

P
SETUP,
1]

MIG 2T: Soldadura MIG con secuencia de dos pasos del interruptor de inicio de la pistola de
soldadura

1. al presionar el interruptor: se inicia la soldadura

2. alliberar el interruptor: finaliza la soldadura

MIG 4T: Soldadura MIG con secuencia de cuatro pasos del interruptor de inicio de la pistola de
soldadura

3. al presionar el interruptor: comienza el flujo del gas de proteccion

4.  alliberar el interruptor: comienza la soldadura

5.  al presionar el interruptor: finaliza la soldadura

6. alliberar el interruptor: finaliza el flujo del gas de proteccién

Minilog: Cuando se ha seleccionado Minilog, el led 4T/Minilog parpadea. Minilog es una funcion
adicional que se puede adquirir separadamente. (En el DataStore también puede encontrar la
funcion Minilog con el nombre 'Matchlog').

Sin la licencia Minilog, al pulsar el botén se elige entre 2T y 4T.

Configuracién (10)
SETUP.
1]

Cuando haya confirmado el ajuste de los pardmetros del ment SETUP con un pulsado largo del
botén SETUP (10), el pardmetro ajustable se selecciona con el potenciémetro izquierdo (perilla de
control) y el nombre del parametro se muestra en la pantalla izquierda. El valor del pardmetro se
fija mediante el potenciémetro derecho (perilla de control) y el valor se muestra en la pantalla de la
derecha (vea ‘funciones de SETUP’ o configuracion).

Soldadura sinérgica 1-MIG o Wise (9, 11)

SELECT

SYNERGIC
PROGRAM

En la soldadura sinérgica 1-MIG, los pardmetros 6ptimos para la soldadura con los alambres y el gas
utilizado se registran en la unidad. Las soldadura es controlada ajustando la potencia de soldadura
y la longitud del arco.

Los procesos sinérgicos Wise son funciones adicionales, se pueden adquirir separadamente.

Seleccion del programa de soldadura:

Antes de comenzar a soldar, debe elegir un programa de soldadura adecuado para el alambre y el
gas utilizados, de acuerdo con este manual de instrucciones.

La seleccién del programa de soldadura se activa presionando el botén Synergic Program
(programa sinérgico) durante mas de un segundo. En este caso, ambas pantallas comienzan a
parpadear, el grupo de materiales puede seleccionarse con el potenciémetro de la izquierda y

el programa de soldadura para el grupo de materiales en cuestién, con el potenciémetro de la
derecha; vea la tabla adjunta.

El programa seleccionado se graba inmediatamente en memoria. Para volver al estado normal,
presione la tecla ON/OFF (1), o el botén Synergic PROGRAM (9).

Uso del programa de soldadura seleccionado:

Seleccione el proceso de soldadura relevante con el botén de seleccién 1-MIG (11). Controle que
el programa de soldadura corresponda al alambre de soldadura y al gas de proteccion en uso. El

control se efectta presionando brevemente el botén Synergic PROGRAM (9); después de ello, las
pantallas mostraran el grupo de materiales y el nimero del programa de soldadura. Consulte en

la tabla mencionada anteriormente los tipos de alambre y gas que corresponden al programa de
soldadura.

Fije la potencia de soldadura deseada con el potencidémetro de la izquierda (perilla de control) y la
longitud del arco con el potenciometro (perilla de control) de la derecha.

FastMig SF 52W, SF 53W



Funciones de memoria (15)

MEMORY =
@ SET SAE

@ ON

L))

Almacenamiento de las configuraciones

Las funciones de memoria se pueden usar para registrar valores utiles de soldadura en la memoria.
Hay diez ubicaciones diferentes de memoria: 0 ... 9.

Ademds de los valores de soldadura (velocidad de alimentacion del alambre y voltaje de
soldadura), se guardan en la memoria las opciones de funciones como 2T/4T, Creep Start (partida
lenta) y Crater Level (nivel de créteres).

El almacenamiento en memoria se realiza de la siguiente manera:

1.  Presione dos veces el boton MEMORY (memoria); la luz SET comienza a parpadear si el canal
no esta en uso. Si el canal esta en uso, la luz se mantiene encendida. Si la memoria esta vacia,
presione la tecla MEMORY una vez para entrar al modo SET (configuracion).

Elija el canal de memoria deseado con la tecla CH.

Realice las configuraciones y almacénelas en memoria con el botén SAVE (guardar).

Presione la tecla MEMORY dos veces. Note que la luz ON estard encendida.

Comience a soldar.

Si desea cambiar algunos valores, la luz debe pasar de la configuraciéon ON a SET para que pueda
elegir los pardmetros necesarios. Presione el botédn SAVE para completar el procedimiento. También
es posible guardar los pardmetros de la soldadura actual oprimiendo SET cuando la funcién de
memoria se encuentra en OFF (todas las luces estan apagadas). Puede borrar el canal presionando
MEMORY y el botén CH simultdneamente en el modo SET.

v W

Uso de las configuraciones almacenadas

1. Presione el boton MEMORY.

2. Seleccione el canal de memoria con el botén CH.
3. Comience a soldar.

Boton de seleccion del control remoto (17)

Pulsado corto: seleccion de Panel (control desde el panel), Gun Remote (control remoto de pistola)
o Hand Remote (control remoto manual). Si el reconocimiento automatico de control remoto se
encuentra activado (ON), solo se podran seleccionar los controles remotos que se detecten.

Pulsado largo: ON/OFF (encendido/apagado) de la funcién CH (control remoto de canal). Antes

de poder encender o apagar la funcion de control remoto, debe seleccionar Gun Remote (pistola)
o Hand Remote (manual). Cuando la funcion esta activada, los canales de memoria se pueden
seleccionar desde el dispositivo de control remoto.

La funcion CH remote permite la selecciéon de canales de memoria a través del controlador de
seleccion ubicado en la pistola. La funcién se activa presionando los botones REMOTE y CH
simultaneamente. Cuando se activa CH remote, la luz en el control remoto o el control de la pistola
comienza a parpadear.

© Kemppi Oy /1515
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Funciones de soldadura adicionales

Activacion con el boton de seleccion de la funcion MIG (11)

El boton de seleccién de funciones MIG adicionales puede usarse para activar las funciones Hot
Start (partida en caliente), Crater Fill (relleno de crateres) o WisePenetration (requiere una licencia).
Pulsando nuevamente el boton de seleccion puede seleccionar una o mas de las funciones
anteriores. Solo pueden seleccionarse las funciones adicionales disponibles para cada método.

- Lafuncién Hot Start (partida en caliente) se usa para reducir los errores iniciales de
soldadura cuando se sueldan materiales con alta conductividad del calor, como el aluminio.
Se puede seleccionar Hot Start con soldadura sinérgica 1-MIG y cuando se ha seleccionado
el modo de funcionamiento 4T. En este caso, cuando se mantiene pulsado el interruptor de
la pistola, se muestra un tiempo de pregas fijo, después del cual comienza la soldadura al
nivel determinado por el modo del pardmetro Hot Start en el menu SETUP y se vuelve al nivel
normal cuando se libera el interruptor de la pistola.

- WisePenetration™ es una funcién para suministrar una potencia de soldadura constante,
independientemente de las variaciones en la longitud saliente. Es una caracteristica opcional,
que puede comprarse a través del DataStore de Kemppi.

- Crater Fill (relleno de crateres) busca reducir los efectos de soldadura causados por la
formacion de crateres al final. Se puede seleccionar la funcion Crater Fill cuando se usa
soldadura sinérgica 1-MIG y cuando se ha seleccionado el modo de funcionamiento 4T.
Cuando se oprime el interruptor de la pistola al terminar la soldadura, la potencia de
soldadura se reduce al nivel de relleno de crateres seleccionado previamente. La funciéon de
relleno de crateres finaliza cuando se libera el interruptor de la pistola.

IMPORTANTE: Para el relleno de crdteres, el valor inicial de la potencia de soldadura debe ser
mayor que el final y, por lo tanto, los rangos de ajuste de los valores inicial y final se restringen
automdticamente si es necesatio.

Welding Level

Crater Fill Start Level Crater Fill End Level

| Crater Fill Time

Los pardmetros relacionados con estas funciones se configuran a través de la funcién SETUP (vea’
funciones de configuracién’).

La detencion es igual que en la funcion 4T normal.

Los valores de los parametros relacionados con las funciones MIG adicionales se pueden

cambiar a través de la funcién SETUP (vea 'SETUP’ o configuracién) o con la funcion Quick SETUP
(configuracién rapida). La funcion de configuracién rapida se activa pulsando simultdneamente los
botones 1y 3. De esta manera, se pueden configurar los parametros relacionados con las funciones
MIG adicionales.

La seleccién de los parametros para el ajuste se hace con el potencidmetro de la izquierda. El valor
del pardmetro se fija con el potenciémetro de la derecha. El valor se graba inmediatamente en
memoria.

Activacion mediante SETUP
Otras funciones MIG adicionales se activan mediante el menu SETUP.
- Creep Start (partida lenta) busca facilitar la soldadura inicial, p. €j., al soldar con una
elevada velocidad de alimentacion del alambre. La velocidad de alimentacion del alambre se
mantiene baja hasta que el alambre toca la pieza de trabajo y la corriente comienza a fluir. Se
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puede seleccionar Creep Start con soldadura MIG normal o sinérgica 1-MIG.

- WiseFusion™ es una funcién disefada para garantizar la calidad constante de la soldadura

en todas las posiciones. Es una caracteristica opcional, que puede comprarse a través del
DataStore de Kemppi.

- MatchLog™ contiene la funcion MiniLog™ para cambiar rapidamente los pardmetros de

soldadura sobre la marcha. Es una caracteristica opcional, que puede comprarse a través del
DataStore de Kemppi.

Si sus necesidades de soldadura cambian y desea actualizar su sistema en el futuro, puede
solicitar programas adicionales de soldadura u otro software y cargarlos en su sistema con el
dispositivo Kemppi DataGun para programacién de campo.

Consulte informacion adicional sobre los programas de soldadura disponibles, los procesos
modificados y las soluciones especiales de arco mejorado en el sitio web de Kemppi en www.
kemppi.com o comuniquese con su representante local de Kemppi.

2.5 Programas de soldadura FastMig

1-MIG (Programas de soldadura estandar)

Grupo Fe Alambre (mm) Material Gas de proteccion
101 0,8 Fe Ar+-18%-25%(0,
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 08 Fe (0,

112 0,9 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%C0,
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,
Grupoac.  Alambre (mm) Material Gas de proteccion
inox.

201 0,8 (rNiMo 1912 Ar+-2%(0,

202 0,9 (rNiMo 19 12 Ar+2%(0,

203 1,0 (rNiMo 1912 Ar+-2%(0,

204 1,2 (rNiMo 19 12 Ar+2%(0,

206 1,6 (rNiMo 1912 Ar+2%(0,

21 0,8 (rNiMo 1912 Ar+30%He+1%0,
212 0,9 CrNiMo 1912 Ar+30%He+1%0,
213 1,0 (rNiMo 19 12 Ar+30%He+1%0,
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214
216
221
222
223
224
231
232
233
234
242
244
252
254

Grupo Al
303

304
306
313
314
316

Grupo SPE

401
402
403
404
41
412
413
4
423
424

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

(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNi2312
(rNi 2312
(rNi2312
(rNi2312
(rNi 2312
(rNi2312
(rNi 2312
(rNi2312
FC-CrNiMo 1912
FC-CrNiMo 19 12
FC-CrNiMo 1912
FC-CrNi 23 12
Material
AlMg5
AlMg5
AIMg5

AISi5

AISi5

AISi5
Material
(usi3

(usSi3

(usSi3

(uSi3

(usSi3

(usi3

(usi3

C(uAI8

CuAI8

C(uAI8

WiseRoot (Programas de soldadura estandar)

Grupo Fe
802

803
804
812
813
814

Grupo ac.
inox.

822
823
824

Alambre (mm)
0,9
1,0
1,2
0,9
1,0
1,2
Alambre (mm)

09
1,0
1.2

FastMig SF 52W, SF 53W

Material
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Material

(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912

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,
Gas de proteccion
Ar

Ar

Ar

Ar

Ar

Ar

Gas de proteccion
Ar

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

Gas de proteccion
Ar-+18%-25%(0,

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

(0,

0,

Gas de proteccion

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

Gas de respaldo

Ar
Ar
Ar



832 09
833 1,0
834 1,2

(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912

WiseThin (Programas de soldadura estandar)

Grupo Fe

701 08
702 09
703 1,0
704 1,2
m 08
712 09
713 1,0
714 1,2
Grupo ac.

inox.

721 08
722 09
723 1,0
724 1,2
Grupo Cu

743 1,0
753 1,0

Alambre (mm)

Alambre (mm)

Alambre (mm)

Material
Fe

Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Fe
Material

(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
(rNiMo 1912
Material
CuSi3

CuAI8

Ar+30%He+1%0, Ar
Ar+30%He+1%0, Ar
Ar+30%He+1%0, Ar
Gas de proteccién Gas de respaldo

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

(0,

0,

0,

0,

Gas de proteccion Gas de respaldo
Ar+2%(0, Ar

Ar+2%(0, Ar

Ar+2%(0, Ar

Ar+2%(0, Ar

Gas de proteccion Gas de respaldo
Ar

Ar

IMPORTANTE: Hay mds programas de soldadura disponibles en el DataStore de Kemppi.

2.6 Parametros de configuracion de los paneles SF 52W y SF 53W

Parametros de configuracion para soldadura MIG normal

Nombre del Nombre en Valores del
parametro pantalla  parametro
Tiempo de Pre Gas  PrG 00-99s
Tiempo de Pos Gas  PoG 00-99s
Partida lenta (r OFF, on
(APAGADO,
encendido)
Nivel de partida GrE 10-170%
lenta
Potencia de partida StA 9. 49
Tiempo de corriente PoC 9..+9
posterior
Voltaje de arco Ard OFF, on
(APAGADO,
encendido)

© Kemppi Oy /1515

Configuracion
de fabrica

0,0s
Aut

OFF (apagado)

50%

OFF (apagado)

Descripcion

Tiempo de pregds en sequndos

Tiempo de posgds en sequndos 0 automético en
funcion de la corriente de soldadura (Aut)
Activar o desactivar la partida lenta.

Porcentaje de la velocidad de alimentacién del
alambre:

10 % inicio demorado

100 % = sin funcion de partida lenta

170 % partida acelerada

Potencia del pulso inicial

Corriente posterior

on (encendido): la pantalla muestra el voltaje
del arco
OFF: la pantalla muestra el voltaje del polo

ES
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Longitud de Cable  CAb

std (est.), 5 —

80m

std

La pérdida del cable se calcula para el control
Optimo del arco y el indicador de voltaje del
arco

Parametros de configuracion (SETUP) para soldadura MIG sinérgica

Nombre del
parametro

Tiempo de Pre
Gas

Tiempo de Pos
Gas

Partida lenta

Nivel de partida
lenta

Nivel de partida
en caliente
Tiempo de
partida en
caliente 2T
Nivel de
término de
relleno de
crateres
Nivel inicial
derelleno de
crateres
Tiempo de
relleno de
crateres

WiseFusion On

Porcentaje de
WiseFusion

Nivel de
penetracion

MiniLog On

Nivel de
Minilog
Tiempo de
inicio sinérgico
Voltaje
sinérgico inicial
Potencia de
partida
Tiempo de
corriente
posterior

Nombre en Valores del

pantalla
PrG

=

PoG

C

=

G

=

Hot

H2t

CrL

(€8

QT

FUS

FUP

PEn

ML

MLo

FSt

Ful

StA

PoC

FastMig SF 52W, SF 53W

parametro
0,0-99s

0,0-99s

OFF, on

(APAGADO,
encendido)
10-170%

-50...75%

0,0-99s

10-250%

10-250%

0,0-99s

OFF, on
(APAGADO,
encendido)
10...60 %

-30...+30%

on (activado),
OFF
(desactivado)
-99 ... +200 %

9..4+9
-30...+30
9..+9

9..+9

Configuracion
de fabrica

Syn
Syn

OFF (apagado)

50%

30%

30%

2,0s

OFF (apagado)

25%
0%

OFF (apagado)

50%

0

Descripcion

Tiempo de pregds en sequndos 0 automdtico en
funcion del programa de soldadura sinérgica (Syn)
Tiempo de posgds en sequndos o automatico en
funcién del programa de soldadura sinérgica (Syn)
Activar o desactivar la partida lenta.

Porcentaje de la velocidad de alimentacidn del
alambre:

10 % inicio demorado

100 % = sin funcién de partida lenta

170 % partida acelerada

Porcentaje de potencia de soldadura:

-50 % frioy +75 % caliente

La duracion de la partida en caliente en sequndos,
en el modo 2T

La potencia de soldadura al final de la etapa de
relleno de crateres como porcentaje del valor
prefijado de potencia de soldadura

La potencia de soldadura al principio de la etapa

de relleno de créteres como porcentaje del valor
prefijado de potencia de soldadura

La duracion del relleno de créteres en sequndos (solo
en modo 2T)

Encender o apagar la funcion WiseFusion (solo en
1-MIG)

Porcentaje de WiseFusion (solo en 1-MIG)

Fijar la longitud del arco en que comienza el control
de penetracion (solo en 1-MIG)

Activar o desactivar Minilog

Fijar el nivel de potencia Minilog como porcentaje
de la potencia de soldadura

Tiempo inicial en soldadura WiseRoot/WiseThin

Nivel de voltaje al principio de la soldadura
WiseRoot/WiseThin

Potencia del pulso inicial
(no para WiseRoot/WiseThin)

Corriente posterior



Unidad MIG Unl
sinérgica

Voltajedearco Ard

Longitud de CAb
cable

m/min, mm, A

OFF, on
(APAGADO,
encendido)

std (est.), 5 —
80m

m/min

OFF (apagado)

std

En la soldadura 1-MIG y WiseRoot, el parametro que
se muestra en la pantalla de la izquierda: velocidad
de alimentacion del alambre (m/min), espesor de la
[dmina (mm) o corriente promedio (A)

on (encendido): la pantalla muestra el voltaje del
arco

OFF: la pantalla muestra el voltaje del polo

(no para WiseRoot/WiseThin)

La pérdida del cable se calcula para el control dptimo
del arcoy el indicador de voltaje del arco

(no para WiseRoot/WiseThin)

Parametros comunes de configuracion para procesos MIG

Nombre del Nombreen Valores del
parametro pantalla parametro
Direcciondel ~ Add 306
dispositivo
Uso de Gun OFF, on
caracteristicas (APAGADO,
de pistola PMT encendido)
Guardian de GG no (no), YES
gas conectado (Si)
Modo de LSY OFF, on
sistema largo (APAGADO,
encendido)
Ingreso de (od -, Ent
codigos
Ingreso de PIn -, PIn
codigo PIN
Bloqueo de LoC OFF, on
panel (APAGADO,
encendido)
Water Cooler (oo OFF, on
(APAGADO,
encendido)
Desactivacion  Inc OFF, on
de funcion Wire (APAGADO,
Inch encendido)
Funcién Aln OFF, on
de avance (APAGADO,
automatico de encendido)
alambre

© Kemppi Oy /1515

Configuracion
de fabrica

3

on (encendido)

no

OFF (apagado)

OFF (apagado)

on (encendido)

on (encendido)

on (encendido)

Descripcion

Direccion del bus del alimentador de alambre

on = pistola PMT
OFF = otra pistola

Implementacion del protector de gas

on (encendido): brinda caracteristicas optimas

de soldadura con cables de soldadura largos. Se
recomienda cuando el largo del cable supera los 40 m.
Ingreso manual de los cédigos de licencia:

1. Ajuste el potenciémetro derecho a (‘Ent’).

2. Oprima REMOTE.

3. Fije el cddigo con el potenciémetro derecho.

4. Elija siguiente con el potenciémetro izquierdo.
5.Vuelva al punto 3, hasta haber ingresado todos los
cddigos.

6. Apruebe presionando REMOTE. ‘Suc cES' (Exito)
Ingresa el cédigo PIN para bloquear el panel

Permite el bloqueo del panel

Habilita la refrigeracion por liquido

OFF = Detiene el avance de alambre si el arco no se
enciende

on = Alimenta el alambre mientras el interruptor de la
pistola de soldadura sea presionado.

Funcién de avance de alambre automatico para
SuperSnake. El botén Wire Inch impulsa el alambre
de relleno del alimentador de alambre hasta el
SuperSnake.
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Tiempo de dEt 3-h, 2-h, **,
licencia de ** OFF
demostracion

Restablecer FAC
ajustes de
fabrica

OFF, PAn, ALL ~ OFF (apagado)

Tiempo disponible por la licencia WiseDemo
(valor no modificable).

3-h = méx. 3 horas restantes

2-h = méx. 2 horas restantes

** = ** minutos restantes

** = ** segundos restantes

OFF = el periodo de prueba ha finalizado.

Funcién de restablecimiento del panel de control.
OFF = Sin restablecimiento

PAn = Se restablecen las configuraciones, pero no se
cambian los canales de memoria

ALL = Se restablecen todos los valores a los de
fabrica.

Parametros de configuracion para soldadura MMA

Nombre del Nombre en Valores del
parametro pantalla  pardmetro
Potencia de partida StA 9..49
D'lreca'op del Add 306
dispositivo

Ingreso de cédigos  Cod -, Ent
Restablecer ajustes FAC OFF, PAn, ALL

de fabrica

Configuracién

de fabrica
0

3

OFF (apagado)

Descripcion
Potencia del pulso inicial
Direccion del bus del alimentador de alambre

Ingreso manual de los cédigos de licencia:

1. Ajuste el potenciémetro derecho a (‘Ent’).

2. Oprima REMOTE.

3. Fije el cddigo con el potenciémetro derecho.

4. Elija siguiente con el potenciémetro izquierdo.
5.Vuelva al punto 3, hasta haber ingresado todos
los cédigos.

6. Apruebe presionando REMOTE. ‘Suc cES’ (Exito)
Funcién de restablecimiento del panel de control.
OFF = Sin restablecimiento

PAn = Se restablecen las configuraciones, pero no
se cambian los canales de memoria

ALL = Se restablecen todos los valores a los de
fabrica

IMPORTANTE: En estas listas de configuracion, las siguientes funciones deben ser activadas (Err

171):
« Indicador de voltaje del arco
« Minilog
« Panel Locking (bloqueo del panel)
 WisePenetration
- Wisefusion

CODIGOS DE ERROR FASTMIG

La existencia de posibles fallas en el equipo se investiga en relacion a cada inicio de la unidad de
alimentacion de alambre. Si se detecta una falla, serd indicada con un mensaje ‘Err’en la pantalla

del panel.

Ejemplos de cédigos de error:

Err 2: Voltaje insuficiente

El dispositivo se ha detenido porque detectd que la alimentacién eléctrica no llega con suficiente
voltaje para una soldadura correcta. Compruebe la calidad de la red de suministro.

FastMig SF 52W, SF 53W



Err 3: Voltaje excesivo

El dispositivo se ha detenido debido a la deteccidén de sobretensiones temporarias peligrosamente
elevadas o a una sobretension continua en la red eléctrica. Compruebe la calidad de la red de
suministro.

Err 4: La fuente de potencia se sobrecalenté

La fuente de alimentacién se ha sobrecalentado. La causa puede ser:
+ La fuente de alimentacion ha sido usada durante un tiempo prolongado a la potencia
maxima.
« Lacirculaciéon de aire de refrigeracién a la fuente de alimentacién esta bloqueada.
- El sistema de refrigeracion ha experimentado una falla.

Elimine los obstaculos que bloquean la circulacién de aire y espere hasta que el ventilador de la
fuente de alimentacion haya enfriado la maquina.

Err 5: Alarma en la unidad de liquido
Se ha bloqueado la circulacion de liquido. La causa puede ser:
« Congestién o desconexion del conducto de refrigeracion
« Liquido de refrigeracion insuficiente
- Temperatura excesiva del liquido de refrigeracion
Compruebe la circulacién del liquido de refrigeracion y el flujo de aire de la unidad de agua.
Err 54: Sin comunicacion de datos de la fuente de potencia

La transmision de datos entre la fuente de potencia y la unidad de alimentacién de alambre se ha
interrumpido o es defectuosa. Compruebe los cables de extension y las conexiones.

Err 55: La fuente de potencia esta ocupada

El canal de comunicaciones esta ocupado. La fuente de potencia esta siendo usada por otra unidad
de alimentacién alambre o se estd programando algun otro dispositivo en el canal (p. ej.,, el panel
de control).

Err 61: No se encuentra la unidad de liquido
La unidad de liquido no esta conectada al equipo o hay una falla en la conexion.

Conecte la unidad de liquido o cambie la configuracién a refrigeracion por aire si esta usando una
pistola de soldadura refrigerada por aire

Err 153: Sobrecalentamiento de pistola PMT refrigerada por liquido

Al comenzar a soldar o durante la soldadura se ha activado la proteccion contra
sobrecalentamiento de la pistola MIG refrigerada por liquido. Controle que haya suficiente liquido
en la unidad de refrigeracién y que el aire circule libremente a través de ella. Asegurese de que el
liquido circule libremente por las mangueras de refrigeracion.

Err 154: Sobrecarga del motor de la unidad de alimentacion de alambre

La soldadura se ha interrumpido porque la carga del motor de alimentacién de alambre ha
aumentado hasta un nivel elevado. Esto puede ser causado por un bloqueo en la linea de alambre.
Compruebe la guia de alambre, la punta de contacto y los rodillos de alimentacion.

Err 155: Advertencia de sobrecarga de la unidad de alimentacién de alambre

El nivel de carga del motor de la unidad de alimentacién de alambre ha aumentado. La causa
puede ser suciedad en los conductos de alambre o que un cable de la pistola haya quedado
excesivamente doblado. Compruebe el estado de la pistola y limpie la guia de alambre si es
necesario.

Err 165: Alarma del protector de gas
La funcion del protector de gas se ha activado, porque la presion se redujo. Posibles motivos: El
gas no estd conectado al alimentador de alambre. Se terminé el gas, la manera de gas tiene una

pérdida o no hay suficiente presién en la red de gas. Conecte el gas al alimentador de alambre,
controle la manera de gas y la presion en la red de gas.

Err 171: No se encontré la configuracion para el dispositivo

No es posible usar las caracteristicas opcionales. No se cuenta con un cédigo de licencia apropiado
o la transmisién interna de datos del equipo se ha interrumpido. Apague la maquina, desconecte
la pistola de soldadura y vuelva a encenderla. Si no aparece un cédigo de error en la pantalla,

la falla esta en la pistola de soldadura. Si este codigo de error se mantiene, comuniquese con
mantenimiento.
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Err 172: Se ingresé un codigo de configuracién incorrecto
Fallé la activacion de la licencia con el DataGun. Apague la maquina, desconecte el DataGun y
vuelva a encenderla. Vuelva a conectar el DataGun. Si este cddigo de error reaparece, comuniquese
con mantenimiento.
Err 201: No se puede utilizar una pistola PMT
Intentd usar la pistola de soldadura PMT, pero no se han ingresado las configuraciones necesarias
en el panel de control de la maquina. Seleccione ‘PMT gun’ (pistola PMT) en el ment SETUP del
panel de control si desea usarla. Esta falla también puede ocurrir con otras pistolas, si los contactos
del gatillo estadn sucios o tienen problemas.
Err 221: Dos alimentadores de alambre conectados con la misma direccion de dispositivo.
Dos unidades de alimentacion de alambre tienen la misma direccién de dispositivo. Defina
direcciones diferentes para los dispositivos, de la siguiente manera:

» Oprima cualquier botén en uno de los paneles de control (excepto el botén ESC). Se mostrard

“Add” (direccién del dispositivo).

» Cambie la direccién del dispositivo con la perilla de control derecha.

« Vuelva al estado normal presionando otra vez cualquier botdn del panel de control.
Las maquinas volveran a su estado normal en 15 segundos.

Otros codigos de error:

La maquina puede mostrar codigos de error que no aparecen en este listado. Si aparece un cédigo
de error que no figura en este listado, péngase en contacto con un agente de mantenimiento
autorizado de Kemppi e informe el cédigo de error en cuestion.

COMO DESECHAR EL EQUIPO

iNo deseche los equipos eléctricos junto con los residuos normales!

De acuerdo con la Directiva Europea 2002/96/CE sobre la eliminacion de equipos eléctricos y
electrénicos, y su implementacién segun la legislacion nacional, los equipos eléctricos cuya
vida util haya llegado a su fin se deben recoger por separado y depositar en una instalacién
de reciclaje adecuada que no dane el medioambiente.

El propietario del equipo debe entregar la unidad fuera de servicio a un centro de
recolecciéon regional, siguiendo las instrucciones de las autoridades locales o de un
representante de Kemppi. Si respeta esta Directiva Europea, ayudard a mejorar la salud de las
personas y el medio ambiente.

NUMEROS DE PEDIDO

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