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1. EINLEITUNG
1.1. VORWORT

Wir gratulieren Thnen zu Threr Wahl. Sachgemal installiert sind Kemppi-Produkte produktive Maschinen,
die nur in regelméBigen Abstinden Wartung benotigen. Der Zweck dieser Gebrauchsanweisungen

ist es, Thnen ein gutes Verstiandnis {iber die Anlage und iiber den sicheren Betrieb der Anlage zu
vermitteln. Sie enthilt auch Informationen iiber Wartung sowie Technische Daten der Anlage. Lesen

Sie diese Anweisungen von Anfang bis Ende bevor Sie die Anlage zum ersten Mal installieren,

bedienen oder warten. Fiir weitere Auskiinfte tiber Kemppi-Produkte wenden Sie bitte an Thren néchsten
Kemppi-Vertreter.

Anderungen der in dieser Gebrauchsanweisung vorgestellten Spezifikationen und Konstruktionen bleiben
vorbehalten.

In dieser Betriebsanweisung wird vor Lebensgefahr oder Gefahr von Personenschaden mit folgendem
Symbol gewarnt:

Bitte lesen Sie die Warnungstexte sorgfiltig und befolgen Sie die Anweisungen. Machen Sie sich auch mit
den Sicherheitsanweisungen vertraut und beachten Sie die Anweisungen bei Anbau, Betrieb und Wartung
dieser Maschine.

1.2. PRODUKTEINFUHRUNG

Das MXE-Automotive Panel ist kombiniert mit dem Promig Automotive Drahtvorschubgerét.Die
Funktionen des MXE -Automotive Panel sind vielseitig und ist speziell fiir die Autoreparatur entwickelt
worden.

Dieses Manual beschreibt Installation, Funktionen und Bedienung des ProMXE Automotive-Panels. Die
Installation und Funktionen in anderen Einheiten der Schweillanlage wie diejenigen der Stromquelle, des
Wasserkiihlgerites und des Drahtvorschubgerites werden in den Manualen und Montageanweisungen
beschrieben, die mit den Einheiten geliefert werden.

Die elektromagnetische Vertriaglichkeit (EMC) der Anlage ist fiir den industriellen Gebrauch ausgelegt.
Klasse A Anlagen sind nicht fiir den héuslichen Gebrauch vorgesehen, da von den 6ffentlichen
Stromwerken keine hohen Stromstérken zugelassen sind.

1.2.1. Hauptfunktionen des MXE-Panels g
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. Wahl des Schweillprozesses: MIG 2-Takt, MIG 4-Takt (1)

. Wahl des MIG-Prozesses (2): MIG/MAG, synergetisches MIG/MAG, synergetisches Impuls-MIG

. Wahl des Materials, Gases und Drahtdurchmessers fiir synergetisches Schweif3en (9)

. Einstellungen und Anzeigen der HauptschweiBparameter: Drahtvorschubgeschwindigkeit oder
MMA-Strom (3), -Spannung (4), -Schweilldynamik (7), Anzeige der Blechstirke (5) in Synergic-
Programmen

. Wahl der Einstellungen (6): Nahregelungen, Brenner-Fernregeleinheit, Fernregeleinheit

. Einspeicherung der Schweilsituationen (MIG/MAG, Impuls-MIG) (8): 20 Einspeicherkanile fiir
Schweillparameter

. Sonderfunktionen der MIG/MAG- und Impuls-MIG-Prozesse werden vom Panel gewihlt (10):
Startverzogerung, Hot Start, PunktschweiB3zeit, Kraterfiillung

. Priifen des Schutzgasflusses

. Verwendung des Doppelimpulses bei pulsierender MIG-Schweiflung

. Parameter-Voreinstellungen des MIG/MAG-, 1-Knopf-MIG- und Impuls-MIG-Schweiflenskénnen
durch die SETUP-Funktion (12) gedndert werden

© COPYRIGHT KEMPPI OY Pro MXE Automotive / 0445 - 3



1.3. BETRIEBSSICHERHEIT

Machen Sie sich mit diesen Sicherheitsanweisungen bekannt und beachten Sie die Anweisungen bei
Aufbau, Betrieb und Wartung dieser Anlage.

Lichtbogen und heier Funkenflug

Der Lichtbogen schadet ungeschiitzten Augen. Hiiten Sie sich auch vor der reflektierenden Strahlung des
Lichtbogens. Lichtbogen und Funkenflug schaden ungeschiitzter Haut.

Feuer- oder Explosionsgefahr

Die allgemeinen Brandschutzbestimmungen sind einzuhalten. Feuergefahrliche Materialien sind

vor Arbeitsbeginn aus der Umgebung des SchweiBarbeitsplatzes zu entfernen. Am Arbeitsplatz

miissen ausreichend geeignete Feuerldschmittel vorhanden sein. Beachten Sie auch die Gefahren an
Sonderarbeitsplétzen, z.B. die Feuer- oder Explosionsgefahr beim Schweif3en von Behélterwerkstiicken.
Achtung! Es besteht noch Stunden nach Beendigung der Schweilarbeiten die Gefahr der Spéatentziindung
durch Funken, u.a. an unzugénglichen Stellen!

AnschluBBspannung

Das Aufstellen von Stromquellen in engen Rdumen (Behilter, K{z) ist nicht zuldssig. Die Schweifima-
schine nicht auf einer nassen Unterlage aufstellen. Verwenden Sie keine beschddigten SchweiBlkabel. Bei
der Verwendung defekter Kabel besteht stets Brand- und Lebensgefahr. Das AnschluB3kabel darf weder
gewaltsam gepref3t, noch mit heien Gegenstéinden oder scharfen Kanten in Berithrung kommen.

SchweilRstromkreis

Isolieren Sie sich durch Verwendung von sachgemifer Schutzbekleidung. Verwenden Sie keine nasse
Bekleidung. Arbeiten Sie nicht auf einer nassen Unterlage und verwenden Sie keine beschédigten
Schweilkabel. Der MIG-Brenner oder die Schwei3kabel nicht auf die Stromquelle oder andere
elektrische Anlage aufstellen. Driicken Sie nicht auf den Starttaster, wenn der Brenner nicht auf das
Werkstiick gerichtet ist.

Gefahrdung durch Schweilrauch

Arbeiten Sie nie in geschlossenen Raumen ohne Ventilation und ausreichende Frischluftzufuhr! Beim
Schweilen von Metallen, die Blei, Kadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, sind besondere
Vorsichtsmallnahmen einzuhalten.
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2.1.1. MIG/MAG - SchweilRen

Wihlen Sie MEMORY OFF (8)

Wihlen Sie FACTORY (12)

Wihlen Sie MIG 2-Takt oder MIG 4-Takt (1)

Wihlen Sie MIG (2)

Bei Bedart wihlen Sie die Brennerfernregelung oder die Fernregelung (6)

Bei Bedart wihlen Sie das Einschleichen (10)

Stellen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit (3), die Schweiflspannung (4) und die
Schweildynamik (7) fiir Thre Anwendung ein.

Schweiflen Sie und stellen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Spannung bei Bedarf von
den Potentiometern 3 und 4 ein.

2.1.2. Synergetisches MIG/MAG-, 1-Knopf-MIG-Schwei3en

Beim synergetischen MIG/MAG-Schweifen ist die Steuerung fiir Strom leicht. Der Schweif3strom wird
vom Potentiometer (3) von Minimum- zu Maximumwerten kontrolliert und der Lichtbogen bleibt stabil.
Synergetisches MIG/MAG-Schweillen fordert die Wahl der richtigen Materialkurve vor dem Schweiflen.

a)
b)
¢)
d)
e)

f)

2)
h)

i)

Wihlen Sie MEMORY OFF (8)

Wihlen Sie FACTORY (12)

Wihlen Sie MIG 2-Takt oder MIG 4-Takt (1)

Wihlen Sie 1-Knopf-MIG (2)

Wihlen Sie die Materialkurve vom Auswahlblock 9 durch die Auswahl des Schwei3drahtmaterials,
des Schutzgases und des Schwei3drahtdurchmessers

Waihlen Sie bei Bedarf die Fernregelung oder die Brennerfernregelung (6)

Waihlen Sie bei Bedarf das Einschleichen (10)

Sie konnen bei Bedarf den Hot Start und/oder die Kraterfiillungsfunktion (10) wéhlen

Stellen Sie den Schweistrom (3), die Lichtbogenlénge (4) und die Schweildynamik (7) fiir Thre
Anwendung ein. In der Schweistromanzeige sehen Sie auch die Anzeige fiir die Blechstirke.
Schweiflen Sie und stellen Sie den Schweif3strom und die Lichtbogenlidnge bei Bedarf von den
Potentionmetern 3 und 4 ein.

© COPYRIGHT KEMPPI OY Pro MXE Automotive / 0445 - 5



2.1.3. Synergetisches Impuls-MIG-SchweifRen 11

Im synergetischen Impuls-MIG-Schweilien bei der Schnellpulsierung der Stromquelle wird ein
SchweiBprozess mit kontrollierter und spritzerfreier SchweiBmaterial-Ubertragung ins Werkstiick
produziert. Der Schweifstrom wird von dem Potentionmeter (3) von Minimum- zu Maxiumwerten
kontrolliert und der Lichtbogen bleibt stabil. Synergetisches Impuls-MIG-Schweiflen fordert die Auswahl
der richtigen Materialkurve vor dem Schweif3en.

a)  Wihlen Sie MEMORY OFF (8)

b)  Wihlen Sie FACTORY (12)

c¢)  Waihlen Sie MIG 2-Takt oder MIG 4-Takt (1)

d)  Waihlen Sie Impuls-MIG (2)

e)  Waibhlen Sie die Materialkurve vom Auswahlblock 9 durch die Auswahl des Schwei3drahtmaterials,
des Schutzgases und des Schwei3drahtdurchmessers.

f)  Waihlen Sie bei Bedarf die Fernregelung oder die Brennerfernregelung (6)

g)  Waihlen Sie bei Bedarf das Einschleichen (10)

h)  Sie konnen bei Bedarf den Hot Start oder/und die Kraterfiillungsfunktion (10) wahlen

i) Stellen Sie den Schwei3strom (3) und die Lichtbogenlénge (4) fiir Thre Anwendungen ein. Bei der
SchweiBistromkontrolle sehen Sie auch die Anzeige fiir Richtlinien der Blechstérken (5).

j)  Schweiflen Sie und stellen Sie den Schwei3strom und die Lichtbogenlédnge bei Bedarf vom
Potentionmeter 3 und 4 ein.

k)  “Top Current” Kontrolle des Pulsspitzenstromes im Setup

2.1.4. Bedienung der Einspeicherkanéle

Zu 20 Einspeicherkanilen des MXE-Panels konnen Sie die MIG/MAG-, 1-Knopf-MIG und Impuls-
MIG-SchweiBsituationen einspeichern. Die Panelauswahlen sowie die Potentiometerwerte werden
eingespeichert. Man kann nicht die MMA-Schweifwerte in die Einspeicherkanéle einspeichern.

Einspeichern der Schwei3situation, SET + SAVE

: a)  Waibhlen Sie die Einstellungen und die Steuerungswerte bei Threm MIG-
Prozess; MIG, 1-Knopf-MIG oder Impuls-MIG

b)  Waihlen Sie SET (9)

¢)  Wihlen Sie den gewiinschten Einspeicherkanal mit den CH- and CH+ -
Tasten

d)  Schweilen Sie und stellen Sie die Werte bei Bedarf ein

= e) Speichern Sie die SchweiBsituation durch das Driicken auf die SAVE-
Taste.

f)  Durch gemeinsames Driicken (45) ist es moglich direkt von OFF zur ON
Einstellung zu gelangen und die eingestellten Werte direkt abzuspeichern
ohne die Schritte a-e zu wiederholen.

42 g)  Durch gemeinsames Driicken der Tasten (42) gehen sie direkt von ON in
die OFF Position.

45

Bedienung der eingespeicherten Schwei3situationen, ON

a)  Wibhlen Sie ON (8)
b)  Wihlen Sie den gewiinschten Speicherkanal mit den CH- and CH+ -Tasten
¢)  Schweiflen Sie und regeln Sie bei Bedarf die Feinregelung fiir die Spannung-/Lichtbogenlédnge vom

Panelpotentiometer (4) oder von der Fernregelung, wenn Sie den Fernregelungsmodus (6) gewéhlt
haben.

6 — Pro MXE Automotive / 0445 © COPYRIGHT KEMPPI OY



2.1.5. SETUP-Funktion

Mit der SETUP-Funktion kdnnen die Schweiler viele MIG-, 1-Knopf-MIG- und Impuls-MIG-
Schweillparametern dndern, fiir welche es keine eigene Einstellung auf dem Panel gibt; z.B. Vor- und
Nachgaszeiten und den Hot Start. Sie konnen auch im ON und SET von der Speicherfunktion

gedndert werden. Mit der SETUP-Taste (14) kann der Schweif3er entweder die Fabrikparameter
(FACTORY) oder die von ihm selbst gednderten Parameterwerte (USER) wéhlen. Sie konnen die
Parameter nur im User dndern. Die Umstellung zum SETUP und die Riickkehr daraus wird durch das
gleichzeitige Driicken auf zwei Tasten (11 und 14) durchgefiihrt, sehen Sie das Bild. Die Tasten des
Funktionspanels, die im SETUP-Modus funktionieren, sind mit blauer Farbe markiert. Funktionen im
SETUP-Modus: S = Parameterwahl, + / — = Einstellung der Werte aufwarts/abwérts, M = Einspeichern
der Parameterwerte.

FA® ser | Die Aktivierung des SETUPS und die Riickkehr zum
Sl al o J SchweiBzustand durch das gleichzeitige Driicken der zwei
4= @ | Hcronr & Tasten (11 und 14).
—. @ | i@
gl T I_ I T 14
1"

M, Einspeichern

AU‘FOHDTNV

= Fu | &
mn |

S, Auswahl der Parameter

4G

W o

FROCEIR

+/—, Einstellung fiir Werte

2.1.6. 1-Knopf-MIG und Impuls-MIG, synergetische Kurven

Vor-und Zurtickgehen in
den SETUP-Funktionen

AUTOMOTIVE
Synergetisches Impuls-MIG i 2] - Auswahl des Materials
Synergetisches MIG/MAG 1AG Anzeige des Materials
,.:f'.: A I*, Auswahl / Anzeige fiir Gas

Auswahl des MIG-Prozesses ———— & Nummeranzeige der

synergetischen Kurve

Auswahl / Anzeige fiir Drahtdurchmesser

Das MXE-Panel enthélt Fabrikkurvenprogramme fiir das synergetische Schweilen der gebrduchlichsten
Materialien. Die Fabrikkurve wird vom Auswahlblock (10) ausgewéhlt. Zuerst wird das Material,

dann das Gas und weiter der Drahtdurchmesser gewahlt. Alle diese Einstellungen sind von den von
Ihnen verwendeten Schwei3draht- und Schutzgastypen abhéngig. Die Auswahl des Materials ist in 4
Gruppen eingeteilt. Die Fe-Gruppe: Eisen-basierte Schweilldriahte, Die Al-Gruppe: Aluminium-basierte
Schweifidrihte, Die Edelstahl (Ss)-Gruppe: Edelstahl-Schweifldrihte und die X-Gruppe. Synergetische
SchweiBfunktionen sind mit roter Farbe markiert. Auf den folgenden Tabellen werden die synergetischen
Kurven des 1-Knopf-MIG- und Impuls-MIG-Schweif3ens vorgestellt:

© COPYRIGHT KEMPPI OY Pro MXE Automotive / 0445 - 7



VOREINSTELLUNGEN DER SPEICHERKANALE
Draht: CuSi3 2 1.0 mm

Gas: Argon
Programmnummer Prozess Drahtvorschubge- Punktzeit
schwindigkeit
1. 1- MIG 2.4 m/min 15s
2. 1- MIG 5.8 m/min 10s
3. Puls.MIG 2.3 m/min 10s
4. Puls.MIG 4.3 m/min 10s
5. Puls.MIG 2.5 m/min
1-KNOPF-MIG, SYNERGETISCHE KURVEN
N:o Draht- Draht- AWS Gasanzeige Drahtvorschubge-
durch- material schwindigkeit
messer (Anzeige)
Fe-Gruppe
101 0.8 mm Fe ER 70S Ar+18%CO, 2.4 -18.0 m/min
103 1.0 mm Fe ER 70S Ar+18%CO, 3.2-18.0 m/min
Al-Gruppe
301 1.0 mm AlMg 5 ER 5356 Ar 5.0 - 18.0 m/min
303 1.2 mm AlMg 5 ER 5356 Ar 4.0 - 18.0 m/min
321 1.0 mm AISi 5 ER 4043 Ar 4.5 -18.0 m/min
323  1.2mm AISi 5 ER 4043 Ar 4.0 - 15.9 m/min
341 1.0 mm AISi 12 ER 4047 Ar 4.5 -18.0 m/min
343 1.2mm AISi 12 ER 4047 Ar 4.0 - 15.9 m/min
X-Gruppe

201 0.8 mm Ss 316 ER 316LSi Ar+2%CO, 3.2-18.0 m/min
203 1.0 mm Ss 316 ER 316LSi Ar+2%CO, 2.7 -18.0 m/min

402 0.8 mm CusSi ER CuSi 3 Ar 3.8 - 18.0 m/min
406 1.0 mm CusSi ER CuSi 3 Ar 2.0 -18.0 m/min
408 0.8 mm CuAl ER CuAl 8 Ar 3.8 -18.0 m/min
409 1.0 mm CuAl ER CuAl 8 Ar 2.7 - 18.0 m/min
Automotive-Gruppe
001 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 2.0 - 2.6 m/min
002 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 2.4 - 3.1 m/min
003 1.0mm CuSi ER CuSi3-A Ar 3.0 - 3.6 m/min
004 1.0mm CusSi ER CuSi3-A Ar 3.5-4.1 m/min
005 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 4.0 - 4.6 m/min
006 1.0 mm CuSi ER CuSi3-A Ar 4.5 - 5.1 m/min
007 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 5.0 - 5.5 m/min
008 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 5.5-6.0 m/min
009 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 6.0 - 6.5 m/min
010 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 6.4 - 7.0 m/min
011 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 6.9 - 7.6 m/min
012 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 7.4 -8.1 m/min

8 — Pro MXE Automotive / 0445 © COPYRIGHT KEMPPI OY



IMPULS-MIG, SYNERGETISCHE KURVEN

N:o  Draht- Draht- AWS Gasanzeige Drahtvorschubge-
durch- material schwindigkeit
messer (Anzeige)

Fe-Gruppe
501 0.8 mm Fe ER 70S Ar+18%CQO, 3.1-18.0 m/min
503 1.0 mm Fe ER 70S Ar+18%CO, 1.7 - 14.0 m/min
Al-Gruppe

701 1.0 mm AlMg 5 ER 5356 Ar 3.2 - 18.0 m/min

703  1.2mm AlMg 5 ER 5356 Ar 2.2 -15.9 m/min

721 1.0 mm AISi 5 ER 4043 Ar 2.4 -18.0 m/min

723  1.2mm AISi 5 ER 4043 Ar 1.7 - 13.0 m/min

731 1.0mm AISi 12 ER 4047 Ar 2.4 - 18.0 m/min

733  1.2mm AlSi 12 ER 4047 Ar 1.7 - 13.0 m/min

X-Gruppe

601 0.8 mm Ss 316 ER 316LSi Ar+2%CO, 2.7 - 18.0 m/min

603 1.0 mm Ss 316 ER 316LSi Ar+2%CO, 1.8 - 15.9 m/min

804 0.8 mm CusSi ER CuSi 3-A Ar 3.7 - 13.0 m/min

805 1.0 mm CusSi ER CuSi 3-A Ar 1.6 - 12.0 m/min

806 1.0 mm CusSi ERCuSi3-A  Ar+2%CO, 1.6 - 12.0 m/min

807 1.0 mm CuAl ER CuAl 8 Ar 3.0 - 1.9 m/min

808 0.8 mm CuAl ER CuAl 8 Ar 2.4 -13.0 m/min

Automotive-Gruppe

021 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 2.0 - 2.6 m/min

022 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 2.4 - 3.1 m/min

023 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 3.0 - 3.6 m/min

024 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 3.5-4.1 m/min

025 1.0mm CuSi ER CuSi3-A Ar 4.0 - 4.6 m/min

026 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 4.5-5.1 m/min

027 1.0mm CuSi ER CuSi3-A Ar 5.0 - 5.5 m/min

028 1.0 mm CuSi ER CuSi3-A Ar 5.5-6.0 m/min

029 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 6.0 - 6.5 m/min

030 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 6.4 - 7.0 m/min

031 1.0 mm CusSi ER CuSi3-A Ar 6.9 - 7.6 m/min

032 1.0 mm CuSi ER CuSi3-A Ar 7.4 -8.1 m/min

© COPYRIGHT KEMPPI OY
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3. MXE-FUNKTIONEN

3.1. AUSWAHL DES SCHWEIRPROZESSES

1.  MIG-Schweillen mit der 2-Takt-Starttasterfunktion, MIG 2-Takt
2. MIG-Schweillen mit der 4-Takt Starttasterfunktion, MIG 4-Takt
#S®—2 3 Wahltaste fiir MIG 2-Takt / MIG 4-Takt

1 3

o1

3.2. AUSWAHL DES MIG-PROZESSES

4 4. Synergetisches Impuls-MIG-Schweiflen: der Schweilprozess, in dem
fiir die Pulsierung des Schweiflstromes eine kontrollierte, spritzerfreie
16 ——5 Materialiibertragung ins Werkstiick produziert wird. Die Impuls-Parameter der
Stromquelle werden automatisch geméf der Drahtvorschubgeschwindigkeit
G &6 (Synergie) gedndert. Dies ermdglicht die Kontrolle des Schweillstromniveaus
durch Bedienung des 1-Potentiometers allein. Die Abhingigkeit der
Impulsparameter von der Drahtvorschubgeschwindigkeit wird durch die Wahl
der synergetischen Kurve fiir den von Thnen verwendeten Schwei3draht und
Gas bestimmt.

5. Synergetisches MIG/MAG-Schweiflen (1-Knopf-MIG): das MIG-Schweif3en,
wo alle anderen Parameterwerte automatisch mit der Drahtvorschub
geschwindigkeit gedndert werden. Dies ermdglicht die Kontrolle des
Schwei3stromniveaus durch die Bedienung nur des 1-Potentiometers. Die
Abhéngigkeit der Impulsparameter von der Drahtvorschubgeschwindigkeit
wird durch die Wahl der synergetischen Kurve fiir den von Ihnen verwendeten
Schwei3draht und Gas bestimmt.

6. MIG/MAG-Schweillen mit separaten Drahtvorschubgeschwindigkeit- und
Spannungskontrollen.

7. Auswahltaste fiir den MIG-Prozess; MIG/MAG, 1-Knopf-MIG, Impuls-MIG

Iy o

3.3. 1-KNOPF-MIG / IMPULS-MIG, AUSWAHL DER
SYNERGETISCHEN KURVEN

AUTOMOTIVE —
10 me | [M] [4=] | & | 10
o limce 12
U ] | 13

FECCESE |-_il|
8 —+ 3 | o | 15

8. Wabhltaste fiir den MIG-Prozess
9.  LED-Anzeige fiir synergetisches MIG/MAG-Schweiflen
10. LED-Anzeige fiir synergetisches Impuls-MIG-Schweif3en
11.  Wahltasten fiir Materialgruppen:
Fe: Eisen-basierte Schweilldrahte, auch Fiilldrahtelektroden
Al: Aluminium-basierte Schwei3drahte, z.B. AIMg, AlSi
Ss: Edelstahl-Schweil3drihte, z.B. 316L
X: Spezialdréhte, z.B. CuSi3
12.  Anzeige fiir das ausgewihlte Zusatzmaterial.
13.  Auswahltaste und Anzeige fiir das von Ihnen verwendete Schutzgas.
14. Auswahltaste und Anzeige fiir den Drahtdurchmesser.
15. Programmnummer Anzeige.

A Achtung! Synergistische Funktionen sind mit roter Farbe markiert.
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3.3.1. Synergetische Kurve fiir 1-Knopf-MIG oder Impuls-MIG wird wie
folgt ausgewadhlt:

a)  Waihlen Sie 1-Knopf-MIG oder Impuls-MIG

b)  Wihlen Sie die Materialgruppe. Dann erhalten Sie von der entsprechenden Materialgruppe die
Kurve, mit der zuletzt gestartet wurde. Wenn das ausgewéhlte Material nicht passend ist, konnen Sie
die Materialien in der Materialgruppe durchsuchen, indem Sie die Auswahltaste der Materialgruppe
wieder betdtigen.

¢)  Waibhlen Sie das Schutzgas. Nur die Gasauswahl, die fiir das infragestehende Material moglich sind,
wird gezeigt.

d) Waihlen Sie den Drahtdurchmesser. Nur die Durchmesser fiir die entsprechende Schweif3draht-
/Gasauswahl werden angezeigt. Die Einheit speichert separat den letzten Wert von jeder
Materialgruppe (Material, Gas, Drahtdurchmesser) beim 1-Knopf-MIG und Impuls-MIG
(MEMORY).

3.4. GRUNDEINSTELLUNGEN, GRUNDANZEIGEN, WELD DATA

16. Einstellung fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit (MIG/
21 MAG), Schweilstrom (1-Knopf-MIG und Impuls-MIG),
sowie fir MMA-Strom.
20 17.  Anzeige fiir Drahtvorschubgeschwindigkeit oderMMA-
Strom.
18. Informative Anzeige fiir Blechstdrken beim 1-Knopf-
/"\ MIG und Impuls-MIG fiir horizontal Kehlnahtschweif3en.
/ Wihrend des Schweillens die Anzeige fiir tatsdchlichen

—— Schweilistrom.
19 19. Einstellung fiir Schweispannung (MIG/MAG) oder fiir
I.'.-:'..' T Lichtbogenlénge (1-Knopf-MIG und Impuls-MIG).

20. Anzeige fiir Sollwert der Schweifspannung (MIG/MAG und 1-Knopf-MIG). Sollwertanzeige
fiir Lichtbogenlénge beim Impuls-MIG, Bereich -9...0...9. Wéhrend des Schweiflens wird die
Polspannung der Stromquelle angezeigt. Die entsprechende Anzeige wird auch als Anzeige fiir
Schweildynamikeinstellung, -9...0...9, verwendet.

21. Das Driicken auf die WELD DATA-Taste zeigt Ihnen den zuletzt geschweifiten Wert an.

18
17

16

HE—-

3.5. EINSTELLUNG FUR SCHWEIRDYNAMIK

s 22. Einstellung fiir die MIG/MAG-, 1-Knopf-MIG- und MMA-Schweifdynamik. Der

o Einstellungswert, -9...0...9, wird in der Anzeige 21 angezeigt. Die Einstellung der
Schweiflidynamik wirkt auf die Stabilitdt des Schweiflens und auf die Menge der
Spritzer. Die Nulleinstellung ist die zu empfehlende Grund-einstellung. Die Werte
-9...-1 fiir einen weicheren Lichtbogen um die Menge der Gespritzer zu vermindern.
Die Werte 1...9 fiir einen hérteren Lichtbogen um die Stabilitdt zu verbessern und bei
der Verwendung vom 100 % CO,-Schutzgas im Schweillen von Stahl.

3.6. AUSWAHLEN FUR HAUPTEINSTELLUNGEN

| spwcre | 23. Nahregelung, die Haupteinstellungen werden von Potentiometern 17 und 20 des

25— — awme r Panels durchgefiihrt.
- 24. Brennerfernregelung, Drahtvorschubgeschwindigkeit oder die Einstellungen fiir
24 —— e, Schweil3strom werden von der Regelungseinheit RMT10 durchgefiihrt, die an den
23 ¥ PMT MIG-Brenner montiert ist. Die Einstellungen fiir Schweiflspannung oder
26 *‘i !l Lichtbogenlidnge werden vom Potentiometer 20 des Panels durchgefiihrt.
ﬂ s = 25. Fernregelung, die Haupteinstellungen werden von der Regelungseinheit R20

durchgefiihrt, die an das hauptséchliche Drahtvorschubgerit angeschlossen worden
ist, oder vom PROMIG 100-Zwischenvorschubgerit.
26. Auswabhltaste fiir Einstellungen.

Achtung! Sie konnen nicht die Fernregelung oder die Brennerfernregelung auswéhlen, wenn
die Regelungeinheit nicht an die Schweiflanlage angeschlossen worden ist.
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3.7. MIG-ZUSATZFUNKTIONEN

F/Te—29 29. Einschleichen, MIG/MAG, 1-Knopf-MIG, Impuls-MIG:
sees [ — 30 Der Zweck des Einschleichens ist, den Start zu verbessern, z.B. im Schweillen
bei hohen Drahtvorschubgeschwindigkeiten. Im Start ist die Drahtvorschubges
chwindigkeit kleiner als der Sollwert, bis der Draht das Werkstiick beriihrt und
=32 der Strom zu flieBen beginnt.
Beachten! Wenn der Schweillidraht das Werkstiick nich in 0,6 Sek. beriihrt
geht die Drahtvorschubgeschwindigkeit auf den eingestellten Wert. Bei Bedarf
konnen Sie das Niveau des Startes und die Up-Slope-Geschwindigkeit der Draht
vorschubgeschwindigkeit durch die SETUP-Funktionen &ndern.

e 31

30. HeiBstart, Punktschweilzeit:
Die Heil3startfunktion dient zur Reduzierung von Schweiflfehlern am Nahtanfang speziell im
Aluminiumschweiflen. Heif3start ist aktiv in 1-MIG und Puls - MIG. In 4T ist die HeiBstartzeit
vom Schweiller abhingig (siche Bild), in 2T wird die Zeit im SETUP eingestellt. Der Level kann
ebenfalls im SETUP eingestellt werden .
Die Punktschweif3zeit ist normalerweise ausgeschaltet. Sie ist eingeschaltet wenn die Zeit imSETUP
fiir die Punktschweifzeit groBer als 0 ist und der Heif3start eingeschaltet ist. Der Schweillstromwert
im PunktschweiBlen ist der Heil3startwert.

31. Endkrater in 1-MIG und Puls - MIG:
Diese Funktion reduziert die Fehler am Nahtende. Im 4T wird die Endkraterfunktion aktiviert wenn
der Taster gedriickt wird und der Schwei3strom geht Schrittweise auf den Endkraterstrom runter. Im
2T ist die Absenkung automatisch entsprechend den Einstellungen im SETUP.

32. Auswabhltaste fiir MIG —Zusatzfunktionen:
Zusatzfunktionen kdnnen unabhéngig voneinander gewahlt werden in 4T und 2T.

Beachten! Mit langer Einschleichzeit kann der Heiflstart nicht gemeinsam gewiihlt werden.

Startverzogerung, 30 Hot Start, 31 Kraterfiillung, 32
|
Drahtgeschwindilgkeit/ I—I7 Drahtgeschwindigkeit/
Leistung Leistung/
Starttaster e Schweiflstrom

Schweillstrom [ Starttaster 4T _I_I [ 1

3.8. TESTEN DES GASFLUSSES

Durch Driicken der Testtaste flir den Gasflu3 konnen Sie den Schutzgasstrom

aktivieren, ohne das Gerit in Betrieb zu nehmen oder die Drahtzufuhr zu starten.
Dadurch kann der GasfluB mit einem externen Messgerit gemessen werden.
“ Der GasfluB3 wird gestoppt, wenn dieselbe Taste oder die Brennertaste noch einmal
L gedriickt wird. Wird die Taste nicht nochmals gedriickt, wird der GasfluB} automatisch

nach 20 Sekunden gestoppt.
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3.9. MXE-SPEICHERKANALE, MEMORY (AUSWAHL)

In den 20 Speicherkandlendes MXE-Panels konnen die MIG/MAG-, 1-Knopf-MIG- und Impuls-
MIG-SchweiBsituationen eingespeichert werden. Die Werte der Einstellpotentiometer sowie die
Funktionsauswahlen werden eingespeichert. Sie konnen die MMA-Schwei3werte nicht einspeichern.

3.9.1. Folgende Parameter werden eingespeichert:

- Drahtvorschubgeschwindigkeit und SchweiBspannung (MIG/MAG)

- Schweiflstrom und Lichtbogenlidnge (1-Knopf-MIG, Impuls-MIG)

- Auswahl der synergetischen Kurven (1-Knopf-MIG, Impuls-MIG)

- MIG-Dynamik (MIG/MAG, 1-Knopf-MIG)

- MIG 2-Takt -/ MIG 4-Takt-Auswahl

- Auswahl fiir Einschleichen

- Auswahl fiir Hot Start und Kraterfiillung (1-Knopf-MIG, Impuls-MIG)
- FACTORY- / USER-Parameterauswahlen

Der Funktionsmodus der Speicherfunktion wird mit der Taste 37 ausgewihlt. Der Funktionsmodus ist
OFF (34): normales Schweillen ohne Speicherfunktionen. ON (35): Schweillen mit den Werten der
Speicherkanéle. SET (36): ein Modus, in dem Sie die Schweilwerte in den gewiinschten Kanal durch
das Driicken auf die Speichertaste SAVE (41) einspeichern kénnen. Der Speicherkanal wird mit den
CH- (38)- und CH+ (39)-Tasten ausgewdhlt. Die Nummer des ausgewéhlten Kanals wird am Display 40
angezeigt.

Im SET-Modus zeigt das Blinken der LED-Anzeige, dal keine Schwei3werte in den entsprechenden
Kanal eingespeichert worden sind. Bei Bedarf konnen Sie den Speicherkanal durch das gleichzeitige
Driicken (42) auf die Tasten fiir Modusauswahl (37) und CH- (38) I6schen. Vor dem Loschen koénnen Sie
die in den Kanal eingespeicherten Werte so iiberpriifen, daf3 Sie fiir einen Moment zum ON-Zustand (35)
gehen.

Im ON-Zustand konnen Sie nur die Kanéle anwihlen, in die Werte eingespeichert worden sind. Die
Feinregelung der eingespeicherten Kanéle fiir SchweiBspannung (MIG/MAG) oder Lichtbogenlénge (1-
Knopf-MIG, Impuls-MIG) wird vom Potentiometer 43 durchgefiihrt. Wéhrend des Schweiflens konnen
Sie die Kanéle wechseln, wenn der in die Kanile eingespeicherte MIG-Prozess (MIG, 1-Knopf-MIG,
Impuls-MIG) derselbe ist. Auch soll die Auswahl der synergetischen Kurven fiir 1-Knopf-MIG und
Impuls-MIG in den entsprechenden Kanilen dieselbe sein.

Die Auswahl der Speicherkanile 1-5 kann zur Fernregeleinheit R20 iibertragen werden, die an PROMIG
oder zur Brennerfernregeleinheit RMT10 des PMT MIG-Brenners angeschlossen worden ist. Das
Uberwechseln zur Fernregelung der Kanile erfolgt im ON-Zustand durch das gleichzeitige Driicken
(44) auf die CH+ (39)- und die Einstellwahl- (27)-Tasten. Mit der R20-Regeleinheit werden sowohl

die Kanalauswahl als auch die Feinregelung auf die Potentiometer der Regeleinheit {ibertragen. Mit

der RMT10-Regeleinheit wird die Kanalauswahl zu RMT10 iibertragen und die Feinregelung bleibt im
Potentiometer 43 des Panels. Die Fernwahl der Speicherkanile wird durch das Blinken der LED-Anzeiger
fiir die Fernregelung oder Brennerfernregelung angezeigt. Das Beenden der Fernregelung erfolgt in
derselben Weise durch das gleichzeitige Driicken (44). Vom OFF- direkt zum SET-Modus kommt man
durch das gleichzeitige Driicken (45) (= direktes Speichern die gerade geschweiliten Werte auf die
Speicherkanéle). Vom ON- direkt zum OFF-Modus kommt man durch das gleichzeitige Driicken (42).

Wahl des Kanals
1,2,3,4,5

Feinregulierung

43

Wahl des Kanals
1,2,3,4,5

27
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3.10. VOREINSTELLUNGEN DER SCHWEIRPARAMETER,
SETUP

Mit der SETUP-Funktion kann die Anwender solche Parameter fiir MIG, 1-Knopf-MIG und Impuls-MIG
andern, fiir welche es keine eigene Einstellung auf dem Panel gibt. Diese Parameter sind z.B. die Vor-

, Nachgaszeiten und der Hot Start u.s.w. Die Parameter sind verschieden fiir jeden MIG-Prozess, was
bedeutet, dal} Sie separat eigene Parameter fiir MIG, 1-Knopf-MIG und Impuls-MIG erstellen konnen.
Die SETUP-Tasten sind mit blauer Farbe markiert.

Modus fiir die SETUP-Funktion:

a) FACTORY-Modus: Verwendung der s.g. Fabrikeinstellungen der Schweiflparameter.
b)  USER-Modus: Verwendung der vom Anwender geénderten Schweilparameter.
¢) SETUP-Anderungsmodus: Modus, in dem die Parameter gedndert und eingespeichert werden

14 — Pro MXE Automotive / 0445 © COPYRIGHT KEMPPI OY



3.10.1. SETUP-Funktionen MXE

Name im MIG/ 1-MIG Pulsed- Werksein- Beschreibung
Display MAG MIG stellungen

Gasvorstromzeit PrEGAS X X X 0 Gasvorstromen vor

0-99s Schweildstart, Arbeitet nur in 2T

Gasnachstromzeit POStGAS X X X 1.0 Gasnachstromen nach

0-9.9s Schweillende

Einschleichen CrEEP S X X X 50% % von DV-Geschwindigkeit

10-99 %

Heil3start HOt-StA X X 40% % von Schweilleistung, -50%

-50...0...+70% ist kalt und +70% ist heilRer

Heilstart 2T (* Hot-2tt X X 1.2s Einstellung der Heil3startzeit im

0..99s 2T

Punktschweillen (** SPOt-2t X X 0.0s Punktschweil3en ist aktiv wenn

0.0..99s der Heil3start gewahlt ist und
die Zeit fur SPOt-2t 0.1 ...
9.9s ist. Schweilstrom ist der
HeilRstartwert.

Einschleichen Anstieg  UPSLOPE X X X 0 Anstiegzeit zum SchweilRstrom,

0...99 1 ist kurz, 99 ist lang

Endkraterfillung CrAtErF X X 15 Absenkzeit zum

1...99 Endkraterstrom, 1 ist kurz , 99
ist lang

Endkraterstrom CrAtESL X X 0 Endkraterwert in % vom

0...99% Schweilystrom,1% min Strom,
99% max. Strom

Startstrom StArt C X X X 0 Lange des Startstrom

-9...0...+9

Puls-Spitzenstrom top-CUr X 0 MXE -Funktion, Einstellung des

-10...+15% Pulsspitzenstromes

Drahtriickbrand POStCUr X X X 0 Lange des freien Drahtende

-99...0...+99 nach dem Schweil3stop
z.B.Al<0,Fe >0

Kontrolle der Licht- ArCLENnG X X 0 Einstellbereich flir die

bogenlange Lichtbogenlange

-50...0...99%

Kalibrierspannung CAL X X 14 1.4V ist die Standarteinstellung

0..99V Einstellbereich ist von 0...9.9V

Rucksetzung auf rEStOrE X X X Setzt alle Werte auf die

Werkseinstellung FAC ALL Werkseinstellung zurlick

*

Ab Programmversion Promig 0A5

** Ab Programmversion Promig 0A6

© COPYRIGHT KEMPPI OY
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3.10.2. Anderung der Parameter im SETUP-Anderungmodus:

a)  Wihlen Sie den MIG-Prozess, MIG/MAG (7), 1-Knopf-MIG (6) oder

¢ S Impuls-MIG (5), in dem Sie die Parameter dndern wollen.
G @——6 b)  Gehen Sie zum SETUP-Anderungszustand durch das gleichzeitige
Driicken 50 auf Tasten 33 und 49.
MG p——7 ¢)  Wihlen Sie die einzustellenden Parameter mit der Taste 51. Die Namen
FROCISS der Parameter sind sichtbar in der Anzeige 52 und die Werte der
| 8 Parameter in der Anzeige 53.
d)  Stellen Sie die Werte der Parameter aufwirts (+) oder abwérts (—) mit den
Tasten 54 ein.
e) Speichern Sie den eingestellten Wert mit der Taste 55.
EE® W f)  Fabrikwert des ausgewéhlten Parameters kann man durch

das Anwihlen zum FACTORY-Modus 47 iiberpriifen, wenn

e 22 0 | ey 65 47 der entsprechende Fabrikwert des Parameters in 53 angezeigt

—— “F@—48 wird.
_ { N 49 g) Fabrikwerte aller Parameter fiir den ausgewéhlten MIG-
b Prozess konnen als USER-Parameterwerte so kopiert
1 werden, daB man RESTORE FAC ALL als Parameter
50 auswéhlt und auf die Ein-speichertaste 55 driickt.

h)  Gehen Sie zuriick zum Schweilmodus durch gleichzeitiges
Driicken 50 der Tasten 33 and 49.

o L EE_L_

5
6 1MIG @ 52
e
7——mc® || 53
PRGOS a

54

3.10.3. Speichern der SETUP-Parameter in die MXE -Speicherkanéle

a)  Waihlen Sie die Einstellungen die Sie fiir den MIG-Prozess benétigen, MIG/MAG (7), 1-MIG (6)
oder Puls -MIG (5).

b)  Waihlen sie Set-Mode der Speicherfunktion durch Driicken der Taste 37.

¢)  Auswahl des Kanals durch driicken der Taste CH- (38) oder CH+ (39).

d)  Speichern der Werte durch driicken der SAVE -Taste (41). Wenn der Kanal frei ist blinkt die LED,
die SETUP- Parameter konnen nicht in der Memory -Funktion gespeichert werden.

e)  Um direkt zum SETUP zu gelangen (50) die Tasten 33 und 49 gemeinsam driicken.

f)  Wihlen Sie die Parameter die kontrolliert werden sollen mit der Taste 51.

g) Einstellen der Parameter hoch (+) oder runter (-) durch Driicken der Taste 54.

h)  Speichern der eingestellten Parameter mit der Taste 55.

i) Zuriick zur Memory-Funktion durch erneutes Driicken der Taste (50).

j)  Anfangen zu Schweiflen, Einstellen der Parameter wenn notig und Speichern mit der SAVE- Taste.

k)  Verlassen der SET -Funktion durch Driicken der Taste 37.

16 — Pro MXE Automotive / 0445 © COPYRIGHT KEMPPI OY



KEMPPI OY

PL 13

FIN — 15801 LAHTI
FINLAND

Tel (03) 899 11
Telefax (03) 899 428
www.kemppi.com

KEMPPIKONEET OY

PL13

FIN — 15801 LAHTI

FINLAND

Tel (03) 899 11

Telefax (03) 7348 398

e-mail: myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

S - 194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel (08) 59 078 300

Telefax (08) 59 082 394

e-mail: sales.se @kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S
Postboks 2151, Postterminalen
N — 3103 TONSBERG

NORGE

Tel 33 34 60 00

Telefax 33 34 60 10

e-mail: sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK — 2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel 44 941 677

Telefax 44 941 536
e-mail:sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.V.
Postbus 5603

NL — 4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel (076) 5717 750

Telefax (076) 5716 345
e-mail: sales.nl@kemppi.com

KEMPPI (UK) Ltd

Martti Kemppi Building

Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK443WH
ENGLAND

Tel 0845 6444201

Fax 0845 6444202

e-mail: sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.
S.A. au capital de 5 000 000 F.

65 Avenue de la Couronne des Prés

78681 EPONE CEDEX
FRANCE

Tel (01) 30 90 04 40

Telefax (01) 30 90 04 45
e-mail: sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GmbH

Otto — Hahn — StraB3e 14

D - 35510 BUTZBACH
DEUTSCHLAND

Tel (06033) 88 020

Telefax (06033) 72 528
e-mail:sales.de @ kemppi.com

KEMPPI SP. z o.0.

Ul. Pitsudskiego 2

05-091 ZABKI

Poland

Tel +48 22 781 6162
Telefax +48 22 781 6505
e-mail: info.pl @ kemppi.com

KEMPPI SWITZERLAND AG
Chemin de la Colice 4
CH-1023 Crissier/ Lausanne
SUISSE

Tel. +41 21 6373020

Telefax +41 21 6373025
e-mail: sales.ch@kemppi.com

KEMPPI WELDING

MACHINES AUSTRALIA PTY LTD
P.O. Box 404 (2/58 Lancaster Street)

Ingleburn NSW 2565, Australia
Tel. +61-2-9605 9500

Telefax +61-2-9605 5999
e-mail: info@kemppi.com.au

< KEMPPI

The Joy of Welding

www.kemppi.com >

Ver.7



