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1.  EINLEITUNG
1.1.  VORWORT
Wir gratulieren Ihnen zu Ihrer Wahl. Sachgemäß installiert sind Kemppi-Produkte produktive Ma-
schinen, die nur in regelmäßigen Abständen Wartung benötigen. Der Zweck dieser Gebrauchsanwei-
sungen ist es, Ihnen ein gutes Verständnis über die Anlage und über den sicheren Betrieb der Anlage 
zu vermitteln. Sie enthält auch Informationen über 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. Für weitere Auskünfte über Kemppi-Produkte wenden Sie bitte an Ihren 
nächsten Kemppi-Vertreter.
Änderungen der in dieser Gebrauchsanweisung vorgestellten Spezifikationen und Konstruktionen 
bleiben vorbehalten. 
In dieser Betriebsanweisung wird vor Lebensgefahr oder Gefahr von Personenschaden mit folgen-
dem Symbol gewarnt:

Bitte lesen Sie die Warnungstexte sorgfältig 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.  PRODUKTEINFÜHRUNG
MXE ist ein Funktionspanel, das für das Anschließen zu den PROMIG 501-, PROMIG 511- und 
PROMIG 530-Drahtvorschubgeräten konzipiert ist. Die Funktionen der MXE-Panele sind vielsei-
tig und gut geeignet für das MIG/MAG- und Impuls-MIG-Schweißen für die anspruchsvollsten 
Schweißaufgaben. MMA-Schweißen ist ebenfalls möglich. Das MXE-Panel ist Teil des KEMPPI  
PRO-Produktsortiments.
Dieses Manual beschreibt Installation, Funktionen und Bedienung des MXE-Panels. Die Installation 
und Funktionen in anderen Einheiten der Schweißanlage wie diejenigen der Stromquelle, des Was-
serkühlgerätes und des Drahtvorschubgerätes werden in den Manualen und Montageanweisungen 
beschrieben, die mit den Einheiten geliefert werden. 
1.2.1. Hauptfunktionen des MXE-Panels

· Wahl des Schweißprozesses: MMA (1), MIG 2-Takt, MIG 4-Takt (2)
· Wahl des MIG-Prozesses (3): MIG/MAG, synergetisches MIG/MAG, synergetisches Impuls-MIG
· Wahl des Materials, Gases und Drahtdurchmessers für synergetisches Schweißen (10)
· Einstellungen und Anzeigen der Hauptschweißparameter: Drahtvorschubgeschwindigkeit oder MMA-

Strom(4), -Spannung (5), -Schweißdynamik (8), Anzeige der Blechstärke (6) in Synergic-Programmen
· Wahl der Einstellungen (7): Nahregelungen, Brenner-Fernregeleinheit, Fernregeleinheit
· Einspeicherung der Schweißsituationen (MIG/MAG, Impuls-MIG) (9): 20 Einspeicherkanäle für 

Schweißparameter
· Sonderfunktionen der MIG/MAG- und Impuls-MIG-Prozesse werden vom Panel gewählt (11): 

Startverzögerung, Hot Start, Punktschweißzeit, Kraterfüllung
· Prüfen des Schutzgasflusses
· Verwendung des Doppelimpulses bei pulsierender MIG-Schweißung
· Parameter-Voreinstellungen des MIG/MAG-, 1-Knopf-MIG- und Impuls-MIG-Schweißens 

können durch die SETUP-Funktion (14) geändert werden
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1.3.  BETRIEBSSICHERHEIT 

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

Lichtbogen und heißer Funkenflug

Der Lichtbogen schadet ungeschützten Augen. Hüten Sie sich auch vor der reflektierenden Strahlung 
des Lichtbogens. Lichtbogen und Funkenflug schaden ungeschützter Haut.

Feuer- oder Explosionsgefahr

Die allgemeinen Brandschutzbestimmungen sind einzuhalten. Feuergefährliche Materialien sind vor 
Arbeitsbeginn aus der Umgebung des Schweißarbeitsplatzes zu entfernen. Am Arbeitsplatz müssen 
ausreichend geeignete Feuerlöschmittel vorhanden sein. Beachten Sie auch die Gefahren an Sonderar-
beitsplätzen, z.B. die Feuer- oder Explosionsgefahr beim Schweißen von Behälterwerkstücken. 
Achtung! Es besteht noch Stunden nach Beendigung der Schweißarbeiten die Gefahr der Spätentzün-
dung durch Funken, u.a. an unzugänglichen Stellen!

Anschlußspannung

Das Aufstellen von Stromquellen in engen Räumen (Behälter, Kfz) ist nicht zulässig. Die Schweißma-
schine nicht auf einer nassen Unterlage aufstellen. Verwenden Sie keine beschädigten Schweißkabel. 
Bei der Verwendung defekter Kabel besteht stets Brand- und Lebensgefahr. Das Anschlußkabel darf 
weder gewaltsam gepreßt, noch mit heißen Gegenständen oder scharfen Kanten in Berührung kommen.

Schweißstromkreis

Isolieren Sie sich durch Verwendung von sachgemäßer Schutzbekleidung. Verwenden Sie keine nasse 
Bekleidung. Arbeiten Sie nicht auf einer nassen Unterlage und verwenden Sie keine beschädigten 
Schweißkabel. Der MIG-Brenner oder die Schweißkabel nicht auf die Stromquelle oder andere elektri-
sche Anlage aufstellen. Drücken Sie nicht auf den Starttaster, wenn der Brenner nicht auf das Werkstück 
gerichtet ist.

Gefährdung durch Schweißrauch

Arbeiten Sie nie in geschlossenen Räumen ohne Ventilation und ausreichende Frischluftzufuhr! Beim 
Schweißen von Metallen, die Blei, Kadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium enthalten, sind beson-
dere Vorsichtsmaßnahmen einzuhalten

2. INBETRIEBNAHME
2.1. MONTAGEANWEISUNGEN
2.1.1. In der MXE-Lieferverpackung ist enthalten:

A. MXE-Funktionspanel
B. Diese Gebrauchsanweisung
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2.1.2. MXE-Installation
a) Installlieren Sie die anderen Einheiten der Schweißanlage; PRO-Stromquelle, PROMIG-Drahtvor-

schubgerät, eventuelles PROCOOL-Wasserkühlgerät - in den Funktionszustand, bevor Sie das MXE-
Panel montieren.

b) Vergewissern Sie sich, daß die Spannung zum PROMIG ausgeschaltet ist.
c) Montieren Sie das MXE-Panel zum PROMIG-Drahtvorschubgerät gemäß dem obigen Bild.

2.2. MXE-SCHNELLGUIDE

2.2.1. MIG/MAG - Schweißen
a) Wählen Sie MEMORY OFF (9)
b) Wählen Sie FACTORY (14)
c) Wählen Sie MIG 2-Takt oder MIG 4-Takt (2)
d) Wählen Sie MIG (3)
d) Bei Bedart wählen Sie die Brennerfernregelung oder die Fernregelung (7)
e) Bei Bedart wählen Sie das Einschleichen (11)
f) Stellen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit (4), die Schweißspannung (5) und die Schweiß-

dynamik (8) für Ihre Anwendung ein.
 Schweißen Sie und stellen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Spannung bei Bedarf 

von den Potentiometern 4 und 5 ein.

2.2.2. MMA - Schweißen
a) Wählen Sie MEMORY OFF (9)
b) Wählen Sie FACTORY (14)
c) Wählen Sie das MMA-Schweißen (1). Achtung ! Die Stromquelle wird gestartet und die 

Leerlaufspannung eingeschaltet
d) Bei Bedart wählen Sie die Fernregelung (7)
e) Stellen Sie die MMA-Schweißkurve (4) für Ihre Anwendungen ein.
f) Mit der Schweißdynamikkontrolle (8) können Sie die Schweißresultate mit verschiedenen 

Elektrodentypen optimieren
 Schweißen Sie und bei Bedarf stellen Sie den Strom von dem Potentiometer 4 ein.
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2.2.3. Synergetisches MIG/MAG-, 1-Knopf-MIG-Schweißen
Beim synergetischen MIG/MAG-Schweißen ist die Steuerung für Strom leicht. Der Schweißstrom 
wird vom Potentiometer (4) von Minimum- zu Maximumwerten kontrolliert und der Lichtbogen 
bleibt stabil. Synergetisches MIG/MAG-Schweißen fordert die Wahl der richtigen Materialkurve vor 
dem Schweißen.
a) Wählen Sie MEMORY OFF (9)
b) Wählen Sie FACTORY (14)
c) Wählen Sie MIG 2-Takt oder MIG 4-Takt (2)
d) Wählen Sie 1-Knopf-MIG (3)
e) Wählen Sie die Materialkurve vom Auswahlblock 9 durch die Auswahl des Schweißdrahtmateri-

als, des Schutzgases und des Schweißdrahtdurchmessers
f) Wählen Sie bei Bedarf die Fernregelung oder die Brennerfernregelung (7)
g) Wählen Sie bei Bedarf das Einschleichen (11) 
h) Sie können bei Bedarf den Hot Start und/oder die Kraterfüllungsfunktion (11) wählen
i) Stellen Sie den Schweißstrom (4), die Lichtbogenlänge (5) und die Schweißdynamik  

(8) für Ihre Anwendung ein. In der Schweißstromanzeige sehen Sie auch die Anzeige für die 
Blechstärke.

 Schweißen Sie und stellen Sie den Schweißstrom und die Lichtbogenlänge bei Bedarf von den 
Potentionmetern 4 und 5 ein.

2.2.4. Synergetisches Impuls-MIG-Schweißen
Im synergetischen Impuls-MIG-Schweißen bei der Schnellpulsierung der Stromquelle wird ein 
Schweißprozess mit kontrollierter und spritzerfreier Schweißmaterial-Übertragung ins Werkstück 
produziert. Der Schweißstrom wird von dem Potentionmeter (4) von Minimum- zu Maxiumwerten 
kontrolliert und der Lichtbogen bleibt stabil. Synergetisches Impuls-MIG-Schweißen fordert die 
Auswahl der richtigen Materialkurve vor dem Schweißen.
a) Wählen Sie MEMORY OFF (9)
b) Wählen Sie FACTORY (14)
c) Wählen Sie MIG 2-Takt oder MIG 4-Takt (2)
d) Wählen Sie Impuls-MIG (3)
e) Wählen Sie die Materialkurve vom Auswahlblock 10 durch die Auswahl des Schweißdrahtmate-

rials, des Schutzgases und des Schweißdrahtdurchmessers.
f) Wählen Sie bei Bedarf die Fernregelung oder die Brennerfernregelung (7)
g)  Wählen Sie bei Bedarf Doppelimpuls (12)
h) Wählen Sie bei Bedarf das Einschleichen (11)
i) Sie können bei Bedarf den Hot Start oder/und die Kraterfüllungsfunktion (11) wählen
j) Stellen Sie den Schweißstrom (4) und die Lichtbogenlänge (5) für Ihre Anwendungen ein. Bei 

der Schweißstromkontrolle sehen Sie auch die Anzeige für Richtlinien der Blechstärken (6).
k) Schweißen Sie und stellen Sie den Schweißstrom und die Lichtbogenlänge bei Bedarf vom 

Potentionmeter 4 und 5 ein.
l) “Top Current” Kontrolle des Pulsspitzenstromes im Setup

Zu 20 Einspeicherkanälen des MXE-Panels können Sie die MIG/MAG-, 1-Knopf-MIG und Impuls-
MIG-Schweißsituationen einspeichern. Die Panelauswahlen sowie die Potentiometerwerte werden 
eingespeichert. Man kann nicht die MMA-Schweißwerte in die Einspeicherkanäle einspeichern.

Einspeichern der Schweißsituation, SET + SAVE
a) Wählen Sie die Einstellungen und die Steuerungswerte bei Ihrem MIG-Prozess; MIG,  

1-Knopf-MIG oder Impuls-MIG
b) Wählen Sie SET (9)
c) Wählen Sie den gewünschten Einspeicherkanal mit den CH- and CH+ -Tasten
d) Schweißen Sie und stellen Sie die Werte bei Bedarf ein
e) Speichern Sie die Schweißsituation durch das Drücken auf die SAVE-Taste.
f) Durch gemeinsames Drücken (45) ist es möglich direkt von OFF zur ON Einstellung zu 

gelangen und die eingestellten Werte direkt abzuspeichern ohne die Schritte a-e zu wieder-
holen.

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

2.2.5. Bedienung der Einspeicherkanäle
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Bedienung der eingespeicherten Schweißsituationen, ON
a) Wählen Sie ON (9)
b) Wählen Sie den gewünschten Speicherkanal mit den CH- and CH+ -Tasten
c) Schweißen Sie und regeln Sie bei Bedarf die Feinregelung für die Spannung-/Lichtbogenlänge 

vom Panelpotentiometer (5) oder von der Fernregelung, wenn Sie den Fernregelungsmodus (7) 
gewählt haben.

2.2.6. SETUP-Funktion
Mit der SETUP-Funktion können die Schweißer viele MIG-, 1-Knopf-MIG- und Impuls-MIG-Schweiß-
parametern ändern, für welche es keine eigene Einstellung auf dem Panel gibt; z.B. Vor- und Nachgas-
zeiten und den Hot Start. Sie können auch im ON und SET von der Speicherfunktion geändert werden. 
Mit der SETUP-Taste (14) kann der Schweißer entweder die Fabrikparameter (FACTORY) oder die von 
ihm selbst geänderten Parameterwerte (USER) wählen. Sie können die Parameter nur im User ändern. 
Die Umstellung zum SETUP und die Rückkehr daraus wird durch das gleichzeitige Drücken auf zwei 
Tasten (11 und 14) durchgeführt, sehen Sie das Bild. Die Tasten des Funktionspanels, die im SETUP-
Modus funktionieren, sind mit blauer Farbe markiert. Funktionen im SETUP-Modus: S = Parameter-
wahl, + / – = Einstellung der Werte aufwärts/abwärts, M = Einspeichern der Parameterwerte.

M, Einspeichern S, Auswahl der Parameter

+ / – , Einstellung für Werte

Die Aktivierung des SETUPS und die Rückkehr zum Schweiß-
zustand durch das gleichzeitige Drücken der zwei Tasten (11 
und 14).

2.2.7. 1-Knopf-MIG und Impuls-MIG, synergetische Kurven

Synergetisches Impuls-MIG

Synergetisches MIG/MAG

Auswahl des MIG-Prozesses

Auswahl des Materials

Anzeige des Materials
Auswahl / Anzeige für Gas

Nummeranzeige der 
synergetischen Kurve

Auswahl / Anzeige für Drahtdurchmesser
Das MXE-Panel enthält Fabrikkurvenprogramme für das synergetische Schweißen der gebräuchlichsten 
Materialien. Die Fabrikkurve wird vom Auswahlblock (10) ausgewählt. Zuerst wird das Material, dann das 
Gas und weiter der Drahtdurchmesser gewählt. Alle diese Einstellungen sind von den von Ihnen verwen-
deten Schweißdraht- und Schutzgastypen abhängig. Die Auswahl des Materials ist in 4 Gruppen eingeteilt. 
Die Fe-Gruppe: Eisen-basierte Schweißdrähte, Die Al-Gruppe: Aluminium-basierte Schweißdrähte, Die 
Edelstahl (Ss)-Gruppe: Edelstahl-Schweißdrähte und die X-Gruppe. Synergetische Schweißfunktionen sind 
mit roter Farbe markiert. Auf den folgenden Tabellen werden die synergetischen Kurven des 1-Knopf-MIG- 
und Impuls-MIG-Schweißens vorgestellt:

Vor-und Zurückgehen in den
SETUP-Funktionen
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3. MXE-FUNKTIONEN

3.1. AUSWAHL DES SCHWEISSPROZESSES
1. MMA-Auswahl, die Stromquelle wird bei der Leerlaufspannung gestartet
2. MIG-Schweißen mit der 2-Takt-Starttasterfunktion, MIG 2-Takt
3. MIG-Schweißen mit der 4-Takt Starttasterfunktion, MIG 4-Takt
4. Wahltaste für MIG 2-Takt / MIG 4-Takt

3.2. AUSWAHL DES MIG-PROZESSES
5. Synergetisches Impuls-MIG-Schweißen: der Schweißprozess, in dem für die 

Pulsierung des Schweißstromes eine kontrollierte, spritzerfreie Materialübert-
ragung ins Werkstück produziert wird. Die Impuls-Parameter der Stromquelle 
werden automatisch gemäß der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Synergie) 
geändert. Dies ermöglicht die Kontrolle des Schweißstromniveaus durch Bedi-
enung des 1-Potentiometers allein. Die Abhängigkeit der Impulsparameter von 
der Drahtvorschubgeschwindigkeit wird durch die Wahl der synergetischen 
Kurve für den von Ihnen verwendeten Schweißdraht und Gas bestimmt.

6. Synergetisches MIG/MAG-Schweißen (1-Knopf-MIG): das MIG-Schweißen, wo alle anderen 
Parameterwerte automatisch mit der Drahtvorschubgeschwindigkeit geändert werden. Dies 
ermöglicht die Kontrolle des Schweißstromniveaus durch die Bedienung nur des 1-Potentiome-
ters. Die Abhängigkeit der Impulsparameter von der Drahtvorschubgeschwindigkeit wird durch 
die Wahl der synergetischen Kurve für den von Ihnen verwendeten Schweißdraht und Gas 
bestimmt.

7. MIG/MAG-Schweißen mit separaten Drahtvorschubgeschwindigkeit- und Spannungskontrollen.
8. Auswahltaste für den MIG-Prozess; MIG/MAG, 1-Knopf-MIG, Impuls-MIG

3.3. 1-KNOPF-MIG / IMPULS-MIG, AUSWAHL DER 
 SYNERGETISCHEN KURVEN
9.  Wahltaste für den MIG-Prozess
10.  LED-Anzeige für synergetisches MIG/MAG-Schweißen
11.  LED-Anzeige für synergetisches Impuls-MIG-Schweißen
12.  Wahltasten für Materialgruppen:
 Fe: Eisen-basierte Schweißdrähte, auch Fülldrahtelektroden
 Al: Aluminium-basierte Schweißdrähte, z.B. AlMg, AlSi
 Ss: Edelstahl-Schweißdrähte, z.B. AlSi 316L
 X: Spezialdrähte, z.B. CuAl8, NiCu30, CuSi3
13.  Anzeige für das ausgewählte Zusatzmaterial.
14.  Auswahltaste und Anzeige für das von Ihnen verwendete Schutzgas.
15.  Auswahltaste und Anzeige für den Drahtdurchmesser.
16.  Programmnummer Anzeige.
Achtung! Synergistische Funktionen sind mit roter Farbe markiert.
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3.3.1. Synergetische Kurve für 1-Knopf-MIG oder Impuls-MIG wird wie 
 folgt ausgewählt:

3.4. GRUNDEINSTELLUNGEN, GRUNDANZEIGEN, WELD DATA

a) Wählen Sie 1-Knopf-MIG oder Impuls-MIG
b) Wählen Sie die Materialgruppe. Dann erhalten Sie von der entsprechenden Materialgruppe die 

Kurve, mit der zuletzt gestartet wurde. Wenn das ausgewählte Material nicht passend ist, können 
Sie die Materialien in der Materialgruppe durchsuchen, indem Sie die Auswahltaste der Materialg-
ruppe wieder betätigen.

c) Wählen Sie das Schutzgas. Nur die Gasauswahl, die für das infragestehende Material möglich 
sind, wird gezeigt.

d) Wählen Sie den Drahtdurchmesser. Nur die Durchmesser für die entsprechende Schweißdraht-/
Gasauswahl werden angezeigt. Die Einheit speichert separat den letzten Wert von jeder Materialg-
ruppe (Material, Gas, Drahtdurchmesser) beim 1-Knopf-MIG und Impuls-MIG (MEMORY).

17.  Einstellung für Drahtvorschubgeschwindigkeit (MIG/
MAG), Schweißstrom (1-Knopf-MIG und Impuls-
MIG), sowie für MMA-Strom.

18.  Anzeige für Drahtvorschubgeschwindigkeit oder 
MMA-Strom.

19.  Informative Anzeige für Blechstärken beim 1-
Knopf-MIG und Impuls-MIG für horizontal Kehl-
nahtschweißen. Während des Schweißens die Anzeige 
für tatsächlichen Schweißstrom.

20.  Einstellung für Schweißspannung (MIG/MAG) oder für 
Lichtbogenlänge (1-Knopf-MIG und Impuls-MIG).

21.  Anzeige für Sollwert der Schweißspannung (MIG/MAG und 1-Knopf-MIG). Sollwertanzeige 
für Lichtbogenlänge beim Impuls-MIG, Bereich -9...0...9. Während des Schweißens wird die 
Polspannung der Stromquelle angezeigt. Die entsprechende Anzeige wird auch als Anzeige für 
Schweißdynamikeinstellung, -9...0...9, verwendet.

22.  Das Drücken auf die WELD DATA-Taste zeigt Ihnen den zuletzt geschweißten Wert an.

3.5. EINSTELLUNG FÜR SCHWEISSDYNAMIK
23.  Einstellung für die MIG/MAG-, 1-Knopf-MIG- und MMA-Schweißdyna-

mik. Der Einstellungswert, -9...0...9, wird in der Anzeige 21 angezeigt. Die 
Einstellung der Schweißdynamik wirkt auf die Stabilität des Schweißens 
und auf die Menge der Spritzer. Die Nulleinstellung ist die zu empfehlende 
Grund-einstellung. Die Werte -9...-1 für einen weicheren Lichtbogen um 
die Menge der Gespritzer zu vermindern. Die Werte 1...9 für einen härteren 
Lichtbogen um die Stabilität zu verbessern und bei der Verwendung vom  
100 % CO2-Schutzgas im Schweißen von Stahl.  

3.6. AUSWAHLEN FÜR HAUPTEINSTELLUNGEN
24.  Nahregelung, die Haupteinstellungen werden von Potentiometern 17 und 20 des 

Panels durchgeführt.
25.  Brennerfernregelung, Drahtvorschubgeschwindigkeit oder die Einstellungen für 

Schweißstrom werden von der Regelungseinheit RMT10 durchgeführt, die an 
den PMT MIG-Brenner montiert ist. Die Einstellungen für Schweißspannung 
oder Lichtbogenlänge werden vom Potentiometer 20 des Panels durchgeführt.

26.  Fernregelung, die Haupteinstellungen werden von der Regelungseinheit R20 dur-
chgeführt, die an das hauptsächliche Drahtvorschubgerät angeschlossen worden 
ist, oder vom PROMIG 100-Zwischenvorschubgerät.

27.  Auswahltaste für Einstellungen.
Achtung! Sie können nicht die Fernregelung oder die Brennerfernregelung auswählen, wenn die 
Regelungeinheit nicht an die Schweißanlage angeschlossen worden ist.
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3.7.  DOPPELIMPULS

3.8. MIG-ZUSATZFUNKTIONEN
30.  Einschleichen, MIG/MAG, 1-Knopf-MIG, Impuls-MIG: 
 Der Zweck des Einschleichens ist, den Start zu verbessern, z.B. im Schweißen bei hohen Drahtvor-

schubgeschwindigkeiten. Im Start ist die Drahtvorschubgeschwindigkeit kleiner als der Sollwert, bis der  
   Draht das Werkstück berührt und der Strom zu  fließen beginnt.

Startverzögerung, 30

Drahtgeschwindigkeit / 
Leistung

Starttaster
Schweißstrom

Hot Start, 31 Kraterfüllung, 32

Drahtgeschwin-
digkeit / Leistung / 
Schweißstrom

Der Doppelimpuls funktioniert nur mit der pulsierenden MIG-Schweißung. 
Max. 2,5 m/min über und unter der Drahtzufuhrgeschwindigkeit. Gleichzei-
tig werden die synergetischen Schweißparameter auf die momentane 
Drahtzufuhrgeschwindigkeit angepasst. Der Zweck dieser Funktion ist, die 
Nahtform wie auch das Aussehen bestmöglich zu gestalten. Es verbessert 
auch die Kontrolle des Schweißbades in der Positionsschweißung.

  Beachten! Wenn der Schweißdraht das Werkstück nich in 0,6 Sek. berührt 
geht die Drahtvorschubgeschwindigkeit auf den eingestellten Wert. Bei Bedarf 
können Sie das Niveau des Startes und die Up-Slope-Geschwindigkeit der 
Drahtvorschubgeschwindigkeit durch die SETUP-Funktionen ändern.

31.  Heißstart, Punktschweißzeit: 
 Die Heißstartfunktion dient zur Reduzierung von Schweißfehlern am Nahtanfang  speziell  

 im Aluminiumschweißen. Heißstart ist aktiv in 1-MIG und Puls - MIG. In 4T ist die Heißstartzeit 
vom Schweißer abhängig (siehe Bild), in 2T wird die Zeit im SETUP eingestellt. Der Level kann 
ebenfalls im SETUP eingestellt werden .

 Die Punktschweißzeit ist normalerweise ausgeschaltet. Sie ist eingeschaltet wenn die Zeit im 
SETUP für die Punktschweißzeit größer als 0 ist und der Heißstart eingeschaltet ist. Der 
Schweißstromwert im Punktschweißen  ist der Heißstartwert.

32.  Endkrater in 1-MIG und Puls - MIG: 
 Diese Funktion reduziert die Fehler am Nahtende. Im  4T wird die Endkraterfunktion aktiviert 

wenn der Taster gedrückt wird und der Schweißstrom geht Schrittweise auf den Endkraterstrom 
runter. Im 2T ist die Absenkung automatisch entsprechend den Einstellungen im SETUP.

33. Auswahltaste für MIG –Zusatzfunktionen: 
 Zusatzfunktionen können unabhängig voneinander gewählt werden in 4T und 2T.
 Beachten! Mit langer Einschleichzeit kann der Heißstart nicht gemeinsam gewählt werden.

Starttaster 4T

Durch Drücken der Testtaste für den Gasfluß können Sie den Schutzgasstrom aktivieren, ohne 
das Gerät in Betrieb zu nehmen oder die Drahtzufuhr zu starten. Dadurch kann der Gasfluß mit 
einem externen Messgerät gemessen werden.
Der Gasfluß wird gestoppt, wenn dieselbe Taste oder die Brennertaste noch einmal gedrückt 
wird. Wird die Taste nicht nochmals gedrückt, wird der Gasfluß automatisch nach 20 Sekunden 
gestoppt.

3.9.  TESTEN DES GASFLUSSES
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3.10. MXE-SPEICHERKANÄLE, MEMORY (AUSWAHL)

In den 20 Speicherkanälendes MXE-Panels können die MIG/MAG-, 1-Knopf-MIG- und Impuls-MIG-
Schweißsituationen eingespeichert werden. Die Werte der Einstellpotentiometer sowie die Funktionsaus-
wahlen werden eingespeichert. Sie können die MMA-Schweißwerte nicht einspeichern.

3.10.1. Folgende Parameter werden eingespeichert:
–  Drahtvorschubgeschwindigkeit und Schweißspannung (MIG/

MAG)
–  Schweißstrom und Lichtbogenlänge (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 für Einschleichen
–  Auswahl für Hot Start und Kraterfüllung (1-Knopf-MIG, 

Impuls-MIG)
–  FACTORY- / USER-Parameterauswahlen

Der Funktionsmodus der Speicherfunktion wird mit der Taste 37 ausgewählt. Der Funktionsmodus ist OFF 
(34): normales Schweißen ohne Speicherfunktionen. ON (35): Schweißen mit den Werten der Speicher-
kanäle. SET (36): ein Modus, in dem Sie die Schweißwerte in den gewünschten Kanal durch das Drücken 
auf die Speichertaste SAVE (41) einspeichern können. Der Speicherkanal wird mit den CH- (38)- und CH+ 
(39)-Tasten ausgewählt. Die Nummer des ausgewählten Kanals wird am Display 40 angezeigt.
Im SET-Modus zeigt das Blinken der LED-Anzeige, daß keine Schweißwerte in den entsprechenden Kanal 
eingespeichert worden sind. Bei Bedarf können Sie den Speicherkanal durch das gleichzeitige Drücken (42) 
auf die Tasten für Modusauswahl (37) und CH- (38) löschen. Vor dem Löschen können Sie die in den Kanal 
eingespeicherten Werte so überprüfen, daß Sie für einen Moment zum ON-Zustand (35) gehen.
Im ON-Zustand können Sie nur die Kanäle anwählen, in die Werte eingespeichert worden sind. Die Feinre-
gelung der eingespeicherten Kanäle für Schweißspannung (MIG/MAG) oder Lichtbogenlänge (1-Knopf-
MIG, Impuls-MIG) wird vom Potentiometer 43 durchgeführt. Während des Schweißens können Sie die 
Kanäle wechseln, wenn der in die Kanäle eingespeicherte MIG-Prozess (MIG, 1-Knopf-MIG, Impuls-MIG) 
derselbe ist. Auch soll die Auswahl der synergetischen Kurven für 1-Knopf-MIG und Impuls-MIG in den 
entsprechenden Kanälen dieselbe sein.
Die Auswahl der Speicherkanäle 1-5 kann zur Fernregeleinheit R20 übertragen werden, die an PROMIG 
oder zur Brennerfernregeleinheit RMT10 des PMT MIG-Brenners angeschlossen worden ist. Das Über-
wechseln zur Fernregelung der Kanäle erfolgt im ON-Zustand durch das gleichzeitige Drücken (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 übertragen. Mit der RMT10-Regelein-
heit wird die Kanalauswahl zu RMT10 übertragen und die Feinregelung bleibt im Potentiometer 43 des 
Panels. Die Fernwahl der Speicherkanäle wird durch das Blinken der LED-Anzeiger für die Fernregelung 
oder Brennerfernregelung angezeigt. Das Beenden der Fernregelung erfolgt in derselben Weise durch das 
gleichzeitige Drücken (44). Vom OFF- direkt zum SET-Modus kommt man durch das gleichzeitige Drücken 
(45) (= direktes Speichern die gerade geschweißten Werte auf die Speicherkanäle). Vom ON- direkt zum 
OFF-Modus kommt man durch das gleichzeitige Drücken (42).

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

Wahl des Kanals 
1, 2, 3, 4, 5
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3.11. VOREINSTELLUNGEN DER SCHWEISSPARAMETER, 
 SETUP

Mit der SETUP-Funktion kann die Anwender solche Parameter für MIG, 1-Knopf-MIG und Impuls-
MIG ändern, für 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 für jeden MIG-
Prozess, was bedeutet, daß Sie separat eigene Parameter für MIG, 1-Knopf-MIG und Impuls-MIG 
erstellen können. Die SETUP-Tasten sind mit blauer Farbe markiert.

Modus für die SETUP-Funktion:
a) FACTORY-Modus: Verwendung der s.g. Fabrikeinstellungen der Schweißparameter.
b) USER-Modus: Verwendung der vom Anwender geänderten Schweißparameter.
c) SETUP-Änderungsmodus: Modus, in dem die Parameter geändert und eingespeichert werden

3.11.1. SETUP-Funktionen MXE
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Name im 
Display

MIG/
MAG

1-MIG Pulsed 
MIG

Werks- 
einstel-
lungen

Beschreibung

Gasvorströmzeit  
0-9.9 s

PrEGAS X X X 0 Gasvorströmen vor Schweißs-
tart, Arbeitet nur in  2T

Gasnachströmzeit 
0-9.9 s

POStGAS X X X 1.0 Gasnachströmen nach 
Schweißende

Einschleichen   
10-99%

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

Heißstart 
-50…0…+70%

HOt-StA X X 40% % von Schweißleistung, -50% ist 
kalt und +70% ist heißer

Heißstart 2T (*
0....9,9 s

Hot-2tt X X 1.2 s Einstellung der Heißstartzeit im 
2T

Punktschweißen (**
0.0 ... 9.9 s

SPOt-2t X X 0.0 s Punktschweißen ist aktiv wenn 
der Heißstart gewählt ist und die 
Zeit für  SPOt-2t  0.1 ... 9.9 s ist. 
Schweißstrom ist der Heißstart-
wert.

Einschleichen Anstieg      
0…99

UPSLOPE X X X 0 Anstiegzeit zum Schweißstrom, 
1 ist kurz, 99 ist lang

Endkraterfüllung    
1…99

CrAtErF X X 15 Absenkzeit zum Endkraterstrom,
1 ist kurz , 99 ist lang

Endkraterstrom  
0…99%

CrAtESL X X 0 Endkraterwert in % vom 
Schweißstrom,1% min Strom, 
99% max. Strom

Startstrom              
–9…0…+9

StArt C X X X 0 Länge des Startstrom

Puls-Spitzenstrom 
–10…+15%

top-Cur X 0 MXE -Funktion , Einstellung des 
Pulsspitzenstromes .

Drahtrückbrand
 –99…0…+99

POStCUr X X X 0 Länge des freien Drahtende 
nach dem Schweißstop z.B.  Al 
<0, Fe > 0

Kontrolle der Licht- 
bogenlänge  
50…0…99%

ArCLEnG X X 0 Einstellbereich für die Lichtbo-
genlänge

Doppelpulse- 
Amplitude                
0,1 ...2,5m/min

dPULS-A X 1,5 m/min Amplitude für den Drahtvorschub 
im Doppelpuls

Doppelpulse - 
Frequenz
0,1 ... 3,0 Hz

dPULS-F X 2 Hz Frequenzeinstellung im Doppel-
puls

Kalibrierspannung  
0.0 -9.9 V

CAL X X 1.4 1.4 V ist die Standarteinstellung 
Einstellbereich ist von 0…9.9V 

Rücksetzung auf 
Werkseinstellung

rEStOrE 
FAC ALL

X X X Setzt alle Werte auf die Werk-
seinstellung zurück

(* Ab Programmversion Promig 0A5
(** Ab Programmversion Promig  0A6
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5
6
7

8

47
48

49

50

51

52

53

55

54

5
6
7

f)  Fabrikwert des ausgewählten Parameters kann man durch das 
Anwählen zum FACTORY-Modus 47 überprüfen, wenn der 
entsprechende Fabrikwert des Parameters in 53 angezeigt wird.

g)  Fabrikwerte aller Parameter für den ausgewählten MIG-Pro-
zess können als USER-Parameterwerte so kopiert werden, daß 
man RESTORE FAC ALL als Parameter auswählt und auf die 
Ein-speichertaste 55 drückt.

h)  Gehen Sie zurück zum Schweißmodus durch gleichzeitiges 
Drücken 50 der Tasten 33 and 49.

a)  Wählen Sie den MIG-Prozess, MIG/MAG (7), 1-Knopf-MIG (6) oder 
Impuls-MIG (5), in dem Sie die Parameter ändern wollen.

b)  Gehen Sie zum SETUP-Änderungszustand durch das gleichzeitige Drücken 
50 auf Tasten 33 und 49.

c)  Wählen Sie die einzustellenden Parameter mit der Taste 51. Die Namen der 
Parameter sind sichtbar in der Anzeige 52 und die Werte der Parameter in der 
Anzeige 53.

d)  Stellen Sie die Werte der Parameter aufwärts (+) oder abwärts (–) mit den 
Tasten 54 ein.

e)  Speichern Sie den eingestellten Wert mit der Taste 55.

3.11.2.  Änderung der Parameter im SETUP-Änderungmodus:

3.11.3 Speichern der SETUP-Parameter in die MXE -Speicherkanäle

a) Wählen Sie die Einstellungen die Sie für den  MIG-Prozess benötigen, MIG/MAG (7), 
 1-MIG (6) oder Puls -MIG (5).
b) Wählen sie Set-Mode der Speicherfunktion durch Drücken der Taste 37.
c) Auswahl des Kanals  durch drücken der Taste CH- (38) oder CH+ (39).
d) Speichern der Werte durch drücken der SAVE -Taste (41). Wenn der Kanal frei ist blinkt 
     die LED, die SETUP- Parameter können nicht in der  Memory -Funktion gespeichert  
 werden.
e) Um direkt zum SETUP zu gelangen (50) die Tasten 33 und 49 gemeinsam drücken.
f) Wählen Sie die Parameter die kontrolliert werden sollen mit der Taste 51.
g) Einstellen der Parameter  hoch (+) oder runter (-) durch Drücken der Taste 54.
h) Speichern der  eingestellten Parameter mit der Taste 55.
i) Zurück zur  Memory-Funktion durch erneutes Drücken der Taste (50).
j) Anfangen zu Schweißen, Einstellen der Parameter wenn nötig und Speichern mit der SAVE- 
    Taste.
k) Verlassen der  SET –Funktion durch Drücken der Taste 37.



KEMPPI PRO EVOLUTION, MXE / 0547 – 19© KEMPPI OY

4. ENTSORGUNG DES PRODUKTS
Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmüll!
Gemäss Europäischer Richtlinie 2002/96/EG über Elektro- und Elektronik- Altgeräte und 
Umsetzung in nationales Recht müssen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und 
einer umweltgerechten Wiederverwertung zugeführt werden. Als Eigentümer diese Werkzeuges 
sollten sie sich Informationen über ein lokales autorisiertes Sammel- bzw. Entsorgungssystem 
einholen.
Mit der Anwendung dieser EU Direktive tragen sie wesentlich zur Schonung der Umwelt und 
ihrer Gesundheit bei!

5. GARANTIEBEDINGUNGEN
Kemppi Oy leistet Garantie für die von ihr hergestellten und verkauften Maschinen und Anlagen hinsichtlich 
der Herstellungs- und Rohmaterialfehler. Anfallende Garantiereparaturen dürfen nur von einer Kemppi 
bevollmächtigten Wartungswerkstatt vorgenommen werden. Verpackung, Frachtkosten und Versicherung 
werden vom Auftraggeber bezahlt. Die Garantie tritt mit Rechnungsdatum in Kraft. Mündliche Vereinbarungen 
die nicht in den Garantiebedingungen enthalten sind, sind für den Garantiegeber nicht bindend.

Begrenzung der Garantie
Aufgrund der Garantie werden keine Mängel beseitigt, die durch natürlichen Verschleiß, nicht Beachtung 
der Gebrauchsanweisung, Überlastung, Unvorsichtigkeit, Unterlassung der Wartungsvorschriften, falsche 
Netzspannung oder Gasdruck, Störung oder Mängel im Netz, Transport- oder Lagerungsschäden, Feuer 
oder Beschädigung durch Naturereignisse entstanden sind. Die Garantie erstreckt sich nicht auf indirekte 
oder direkte Reisekosten (Tagegeld, Übernachtungs-, Frachtkosten etc.), die durch Garantiereparaturen 
entstanden sind. Die Garantie erstreckt sich weder auf Schweißbrenner und ihre Verschleißteile, noch auf 
Vorschubrollen und Draftführungen der Drahtvorschubgeräte. Die Garantie erstreckt sich nicht auf direkte 
oder indirekte Schäden, die durch defekte Produkte entstanden sind. Die Garantie verliert ihre Gültigkeit, 
wenn an der Anlage Änderungen vorgenommen werden, die nicht vom Hersteller empfohlen werden oder 
wenn bei Reparaturen irgendwelche andere als Originalersatzteile verwendet werden. Die Garantie wird 
ungültig, wenn die Reparatur von irgendeiner anderen als von der Firma Kemppi oder von einer Kemppi 
bevollmächtigten Wartungswerkstatt vorgenommen wird.

Annahme einer Garantiereparatur
Kemppi oder eine von Kemppi bevollmächtigte Wartungswerkstatt muß unverzüglich über die Garantie- 
mängel unterrichtet werden. Bevor eine Garantiereparatur vorgenommen wird, muß der Kunde eine vom 
Verkäufer ausgefüllte Garantiebescheinigung vorlegen oder die Gültigkeit der Garantie in Form einer 
Einkaufsrechnung, einer Einkaufsquittung oder eines Lieferscheines schriftlich nachweisen. Aus dieser 
müssen das Einkaufsdatum, die Herstellungsnummer der zu reparierenden Anlage ersichtlich sein. Die 
Teile, die aufgrund der Garantie, getaucht worden sind, bleiben Eigentum der Firma Kemppi. Nach der 
Garantiereparatur wird die Garantie der reparierten oder getauschten Machine oder Anlage bis zum Ende 
der originalen Garantiezeit fortgesetzt.
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