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Informations générales
A AVERTISSEMENT

Lire la notice d'utilisation !

IlllJl La notice d'utilisation a pour objet de présenter I'utilisation des produits en toute

sécurité.

» Lire et respecter les instructions d'utilisation de I'ensemble des composants du systéme, en
particulier les avertissements !

» Respecter les mesures préventives contre les accidents et les dispositions nationales
spécifiques !

+ La notice d'utilisation doit étre conservée sur le lieu d'utilisation de I'appareil.

» Des panneaux de sécurité et d'avertissement informent des risques possibles.
lls doivent étre toujours identifiables et lisibles.

* Le générateur a été fabriqué selon I'état de la technique et les régles et/ou normes et peut
uniguement étre utilisé, entretenu et réparé par une personne qualifiée.

» Des modifications techniques liées a un développement technique des appareils peuvent
entrainer des comportements de soudage différents.

Pour toute question concernant P’installation, la mise en service, le fonctionnement, les
particularités liées au site ou les fins d’utilisation, veuillez vous adresser a votre distributeur ou a
notre service aprés-vente au +49 2680 181-0.

Vous pouvez consulter la liste des distributeurs agréés sur www.ewm-group.com/fr/revendeurs.

Pour tout litige lié a I'utilisation de cette installation, la responsabilité est strictement limitée a la
fonction proprement dite de l'installation. Toute autre responsabilité, quelle qu'elle soit, est
expressément exclue. Cette exclusion de responsabilité est reconnue par l'utilisateur lors de la
mise en service de l'installation.

Le fabricant n'est pas en mesure de controler le respect de ces instructions ni des conditions et
méthodes d'installation, de fonctionnement, d'utilisation et de maintenance de I'appareil.

Tout emploi non conforme de l'installation peut entrainer des dommages et mettre en danger
les personnes. Nous n‘assumons donc aucune responsabilité en cas de pertes, dommages ou
co(ts résultant ou étant liés d'une maniere quelconque a une installation incorrecte, a un
fonctionnement non conforme ou a une mauvaise utilisation ou maintenance.

© EWM AG
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Tél. : +49 (0)2680 181-0, Fax : -244
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Le copyright de ce document demeure la propriété du fabricant.
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Pour votre sécurité

Consignes d’utilisation de la présente notice

2
2.1

=5

2.2

Pour votre sécurité
Consignes d’utilisation de la présente notice

A DANGER
Procédés de travail ou de fonctionnement devant étre scrupuleusement respectés afin
d’éviter des blessures graves et immédiates, voire la mort.

+ Dans son intitulé, la consigne de sécurité comporte la mention « DANGER », ainsi qu’un
signe d’avertissement général.

» En outre, le risque est signalé par la présence en marge d’'un pictogramme.

A AVERTISSEMENT

Procédés de travail ou de fonctionnement devant étre scrupuleusement respectés afin
d’éviter d'éventuelles blessures graves, voire mortelles.

» Dans son intitulé, la consigne de sécurité comporte la mention « AVERTISSEMENT », ainsi
gu’un signe d’avertissement général.

* Enoutre, le risque est signalé par la présence en marge d’un pictogramme.

A ATTENTION
Procédés de travail ou de fonctionnement devant impérativement étre respectés afin
d’éviter d’éventuelles blessures légéres.

» Dans son intitulé, la consigne de sécurité comporte la mention « ATTENTION », ainsi qu’un
signe d’avertissement général.

» Lerisque est signalé par la présence en marge d’un pictogramme.

Particularités techniques a observer par lutilisateur afin d’éviter des dommages matériels ou des
dommages de I’appareil.

Les instructions d'utilisation et les procédures décrivant la marche a suivre dans certaines situations se
caractérisent par une puce en début de ligne, par exemple :

» Enficher la fiche de la ligne de courant de soudage dans la piéce correspondante et la verrouiller.

Explication des symboles

Symbole

Description Description

Particularités techniques a prendre en
compte par l'utilisateur.

appuyer et relacher / effleurer /
touches

Mettre le poste hors tension relacher

@B 3

Mettre le générateur sous tension appuyer et maintenir enfoncé

commuter

incorrect/non valide tourner

correct/valide Valeur numérique - réglable

NEEEEE

Entrée Signal lumineux vert

II\

QOlea®®

Naviguer Signal lumineux vert clignotant

=

099-0M37XL-EW502 5
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Pour votre sécurité

Fait partie de la documentation complete

ewn

Symbole |Description Symbole |Description
1 Sortie N Signal lumineux rouge
- -
J L4 1 A3
<9 Représentation temporelle (exemple : e * ¢ [Signal lumineux rouge clignotant
attendre 4 s/actionner) * O °
< 4s *et

Interruption de I'affichage des menus
(réglages additionnels possibles)

Outil non nécessaire/a ne pas utiliser

Outil nécessaire/a utiliser

2.3  Fait partie de la documentation compléte

Cette notice d'utilisation fait partie de la documentation compléte et est uniquement valide en
relation avec les documents de toutes les piéces ! Lire et respecter les instructions d'utilisation
de I'ensemble des composants du systéme, en particulier les consignes de sécurité !

L'illustration montre un exemple général de systéme de soudage.

Illustration 2-1

Pos. [Documentation

Al Dévidoir

A.2 | Notice de transformation Options

A.3 [Source de courant

A.4 |Refroidisseur, transformateur de tension, caisse a outils, etc.

A.5 | Chariot de transport

A.6 | Torche de soudage

A.7 |Commande a distance

A.8 |[Commande

A Documentation d'ensemble

099-0M37XL-EW502
16.07.2018
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Utilisation conforme aux spécifications

Utilisation et exploitation exclusivement avec les postes suivants

3 Utilisation conforme aux spécifications
A AVERTISSEMENT
Toute utilisation non conforme peut représenter un danger !
§ Le générateur a été fabriqué conformément a I'état de la technique et aux régles et/ou
normes pour l'utilisation dans l'industrie et I'activité professionnelle. Il est uniquement
destiné aux modes opératoires de soudage indiqués sur la plague signalétique. Toute
utilisation non conforme du générateur peut représenter un danger pour les personnes,
les animaux et les biens. Aucune responsabilité ne sera assumée pour les dommages
gui pourraient en résulter !
* Le générateur ne doit étre utilisé que conformément aux dispositions et par un personnel
formé ou qualifié !
» Le générateur ne doit en aucun cas subir de modifications ou de transformations non
conformes !
3.1 Utilisation et exploitation exclusivement avec les postes suivants
Cette description s’applique uniquement aux générateurs a commande M3.7X-L.
3.2 Documents en vigueur
* Notices d'utilisation des générateurs de soudage reliés
» Documents des extensions optionnelles
3.3  Version du logiciel
Cette notice décrit les versions de logiciel suivantes :
1.0.9.0
3> Laversion du logiciel de lacommande du générateur peut étre affichée dans le menu de
configuration de I’appareil (menu Srv) > voir le chapitre 5.8.
099-0M37XL-EW502 7
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Commande du poste — éléments de commande ev\;’-r)

Apercu des zones de commande

4 Commande du poste — éléments de commande
4.1 Apercgu des zones de commande

1> Ades fins de description, la commande du générateur a été divisée en deux zones (A, B) afin
d'améliorer la visibilité.

GMAW
MIG / MAG

MMA
E-Hand

MMAG
Fugen

Soft = Dynamics <+ Hard B
. Basic A [s]CE,

Illustration 4-1

Pos. |[Symbole |Description

1 Zone de commande A
> voir le chapitre 4.1.1
2 Zone de commande B

> voir le chapitre 4.1.2

8 099-0M37XL-EW502
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Commande du poste — éléments de commande

Apercu des zones de commande

411 Zonedecommande A

GMAW
MIG / MAG

MMA
E-Hand

MMAG
Fugen

Soft = Dynamics + Hard

Illustration 4-2

Pos. | Symbole [Description

AlMEICE

Touche, procédé de soudage

réglage est possible.

L — Soudage MIG/MAG

JEp— Soudage a I'électrode enrobée

R g— Gougeage

Molette cliquable Vitesse de dévidage du fil/courant de soudage

oo Réglage de la vitesse de dévidage du fil/du courant de
soudage > voir le chapitre 5.4.2.2

- Réglage de différentes valeurs de paramétres en fonction de la sélection
précédente.

Les signaux lumineux blancs (LED) autour du bouton tournant s’allument lorsque le

Touche de sélection du mode
H e 2 temps

Affichage de la dynamique arc

La hauteur et I'orientation de la dynamique d’arc paramétrée s’affichent.

Molette cliquable Tension de soudage

réglage est possible.

ES— Réglage de la tension de soudage > voir le chapitre 5.4.2.2

R Réglage Dynamique arc > voir le chapitre 5.4.2.3

e Réglage de diverses valeurs de paramétre en fonction de la sélection
précédente.

Les signaux lumineux blancs (LED) autour du bouton tournant s’allument lorsque le

099-0M37XL-EW502
16.07.2018



Commande du poste — éléments de commande ev\;’-r)

Apercu des zones de commande

412 ZonedecommandeB

@2 @ WEE

@)

A t

O © CJ)@L CJD

Pos. | Symbole [Description

1 } Bouton-poussoir Affichage & gauche/fonction Verrouillage
Commutation de I'affichage de I'appareil sur différents paramétres de soudage Les
sighaux lumineux indiquent les paramétres sélectionnés.

O ——————— Aprés 3 s d'actionnement, le générateur passe en mode
Verrouillage > voir le chapitre 4.3.4.
2 Signal lumineux Unité de la vitesse de fil
m/min --- La valeur du paramétre s’affiche en métres par minute.
ipm ------ La valeur du paramétre s’affiche en pouces par minute.

Commutation entre le systéme métrique et impérial par des parametres spéciaux
« P29 » > voir le chapitre 5.7.

Signal lumineux Courant de soudage
Affichage du courant de soudage en ampeéres.

Signal lumineux, Vitesse du fil
S’allume lorsque la vitesse du fil est indiquée.

Signal lumineux Fonction Verrouillage
Activation et désactivation a I'aide du bouton-poussoir Affichage a gauche/Fonction
Verrouillage

Signal lumineux de la tension de soudage
S’allume lors de I'affichage de la tension de soudage en volts.

Affichage, droite > voir le chapitre 4.2
————————— Tension de soudage

Signal lumineux Dépassement de température/Erreur refroidissement de la
torche de soudage
Pour les messages d'erreurs > voir le chapitre 6

Signal lumineux Erreur de liquide de refroidissement
Indique une perte de pression ou un niveau de liquide de refroidissement bas dans le
circuit du liquide de refroidissement.

w @ T <P =

10 Signal lumineux Secondes

La valeur affichée est indiquée en secondes.

10 099-0M37XL-EW502
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Commande du poste — éléments de commande

Données de soudage

4.2

Pos. | Symbole [Description

11 0 Signal lumineux Affichage d’état (Hold)

Affichage des moyennes pour toute le soudage.
[}
12 /0

La valeur affichée est indiquée en pour cent.

Signal lumineux Pour cent
13

™ | | Affichage, gauche > voir le chapitre 4.2
U AMP - Courant de soudage

-8- -------- Vitesse de fil

o
O

Données de soudage

A gauche et a droite en regard des parameétres affichés se trouvent les boutons-poussoirs permettant de
sélectionner les parametres. lls servent a sélectionner les paramétres de soudage a afficher ainsi que
leurs valeurs.

Chaque pression sur le bouton fait passer 'affichage au paramétre suivant (les signaux lumineux
indiquent la sélection). Une fois que le dernier paramétre a été atteint, I'affichage recommence avec le
premier.

Illustration 4-4

MIG/MAG

Paramétre Valeurs Hold

Valeurs de consigne | Valeurs réelles %
[

Courant de soudage

®

@

)

Vitesse de fil

@

®

®

Tension de soudage

Electrode enrobée
Paramétre

@

Valeurs de consigne
[1

)

Valeurs réelles @

@

vValeurs Hold &

Courant de soudage

@

@

®

Tension de soudage

@

)

®

En cas de modification des réglages (par ex. vitesse de dévidage du fil), I'affichage passe immédiatement
au réglage de la valeur de consigne.

M valeurs de consigne (avant le soudage)

@ valeurs réelles (pendant le soudage)

Bl valeurs Hold (apres soudage, affichage des moyennes de tout le soudage)

099-0M37XL-EW502
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Commande du poste — éléments de commande ev\;’-r)

Utilisation de la commande du générateur

4.3
43.1

4.3.2

4.3.3

4.3.4

Utilisation de la commande du générateur

Vue principale

Aprés la mise en marche du générateur ou une fois le paramétrage terminé, la commande du générateur
revient toujours a I'affichage principal. Ceci signifie que les réglages préalablement sélectionnés ont été
repris (éventuellement indiqués par des signaux lumineux) et que la valeur de consigne de la vitesse de
dévidage du fil est affichée dans I'affichage des données de soudage de gauche. La tension de soudage
(V) est affichée a droite.

Réglage de la puissance de soudage

Le réglage de la puissance de soudage est effectué a I'aide du bouton tournant (molette cliquable)
Vitesse de dévidage du fil/courant de soudage. Les paramétres et les réglages peuvent également étre
modifiés dans les différents menus du générateur.

Modifier les réglages de base (menu de configuration du générateur)

Le menu de configuration du générateur permet de modifier les fonctions de base du systeme de
soudage. Ces réglages doivent uniquement étre effectués par des utilisateurs
expérimentés > voir le chapitre 5.8.

Fonction Verrouillage
La fonction Verrouillage sert de protection contre le déréglage par inadvertance de I'appareil.
Par une pression longue sur une touche a partir de n'importe quelle commande du générateur ou

I
composants accessoires arborant le symbole O I'utilisateur peut activer et désactiver la fonction
Verrouillage en appuyant longuement sur la touche.

12
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ev\;h-) Description du fonctionnement
Réglage de la quantité de gaz de protection

5 Description du fonctionnement

5.1 Réglage de la quantité de gaz de protection
Si le réglage du gaz de protection est trop faible ou trop élevé, de l'air peut arriver jusqu'au bain de fusion
et entrainer la formation de pores. Adaptez la quantité de gaz de protection en fonction de la tache de
soudage !

Ouvrir lentement le robinet de la bouteille de gaz.
Ouvrir le détendeur.
Activer le générateur sur I'interrupteur principal.

Activer la fonction test gaz > voir le chapitre 5.1.1 (la tension de soudage et le moteur du dévidoir
restent arrétés - aucun amorgage accidentel de l'arc).

Régler le débit de gaz sur le détendeur en fonction de I'application.

Instructions de réglage

Procédé de soudage Quantité de gaz protecteur recommandée

Soudage MAG Diamétre du fil x 11,5 = I/min

Brasure MIG Diamétre du fil x 11,5 = I/min

Soudage MIG (aluminium) Diametre du fil x 13,5 = I/min (100 % argon)

TIG Diamétre de la buse de gaz en mm correspond au débit de gaz
I/min

Les mélanges gazeux riches en hélium nécessitent un débit de gaz plus élevé !
Au besoin, corrigez le débit de gaz déterminé sur la base du tableau suivant :

Gaz de protection Facteur
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16

511 Test Gaz
Les éléments de commande se situent sous le volet de protection du coffret dévidoir.

lllustration 5-1

5.1.2 Rincgage du faisceau de flexibles
Les éléments de commande se situent sous le volet de protection du coffret dévidoir.

ER =R
S 7 “o

) - ©

J

Illustration 5-2

099-0M37XL-EW502 13
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Description du fonctionnement ev\;"r)
Introduction du fil

5.2

5.3

Introduction du fil

La fonction Introduction du fil sert a introduire le fil a souder, sans tension ni gaz de protection, aprés un
changement de bobine. Une pression longue puis maintien de pression sur le bouton-poussoir
Introduction du fil augmente la vitesse d’introduction du fil dans une fonction de rampe (paramétre spécial
P1 > voir le chapitre 5.7.1.1) de 1 m/min jusqu’a la valeur maximale paramétrée. La valeur maximale se
régle en appuyant sur le bouton-poussoir Introductio du fil tout en tournant en méme temps la molette
cliquable gauche.

Les éléments de commande se situent sous le volet de protection du coffret dévidoir.

Illustration 5-3

Retour du fil

La fonction Retour du fil sert a reculer le fil & souder, sans tension ni gaz de protection. Une pression puis
maintien de pression sur les boutons-poussoirs Introduction du fil et Test gaz augmente la vitesse de
recul du fil dans une fonction de rampe (paramétre spécial P1 > voir le chapitre 5.7.1.1) de 1 m/min
jusqu’a la valeur maximale paramétrée. La valeur maximale se régle en appuyant sur le bouton-poussoir
Introduction du fil tout en tournant en méme temps la molette cliquable gauche.

Pendant 'opération, le rouleau de fil doit étre tourné a la main dans le sens horaire pour rembobiner le fil
a souder.

Les éléments de commande se situent sous le volet de protection du coffret dévidoir.

Illustration 5-4
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ev\;h-) Description du fonctionnement
Procédé de soudage MIG/MAG

5.4 Procédé de soudage MIG/MAG

5.4.1 Sélection du travail de soudage
Pour sélectionner la tache de soudage, suivre la procédure suivante :

» Sélectionner le procédé de soudage.

» Sélectionner le mode opératoire.

+ Régler la puissance de soudage (vitesse de dévidage du fil et tension de soudage).
» Le cas échéant, corriger la dynamique.

5.4.2 Mode opératoire de soudage
Sélectionner le mode opératoire de soudage MIG/MAG.

R

1
_“)'_ GMAW
LT MiG / MaG
MMA
E-Hand

O Higen

v

N~

[ [ b=

Illustration 5-5

5.4.2.1 Mode opératoire
Le mode opératoire déterminer le déroulé du procédé commandé par la torche de soudage. Descriptions
détaillées des modes opératoires > voir le chapitre 5.4.4

Illustration 5-6
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Procédé de soudage MIG/MAG

5.4.2.2 Puissance de soudage (point de travail)
La commande fonctionne selon le principe de la commande a deux boutons. Pour définir le point de
travalil, il suffit de régler la vitesse de dévidage du fil et la tension de soudage selonle type de matériau, le
gaz de protection, I'épaisseur du matériau et le diamétre du fil (voir également le tableau des instructions
de réglage dans I'annexe > voir le chapitre 7.1).

Exemple d'application :

1. Type de matériau : Fil plein SG2/3

Gaz de protection : Ar-82 / CO,-18 (M21)
Materialdicke: 3,0 mm /0.12 inch
Diametre du fil : 1,0 mm / 0.04 inch

A A

Vitesse du fil : 5,1 m/min / 201 ipm
Tension de soudage : 19,0 V

[ : 3,1 J19.0

Illustration 5-7
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ev\;h-) Description du fonctionnement
Procédé de soudage MIG/MAG

5.4.2.3 Dynamique de I'arc (effet de self)
Cette fonction permet de modifier I'arc et de passer d'un arc étroit et dur a forte pénétration (valeurs
positives) a un arc large et doux (valeurs négatives). En outre, le réglage sélectionné est indiqué par des
signaux lumineux en dessous des boutons tournants.

—{dYrH

Illustration 5-8

5.4.3 Menu Expert (MIG/MAG)

Le menu expert contient des paramétres réglables qui ne nécessitent aucun réglage régulier. Le nombre
de parametres affiché peut étre réduit par exemple en désactivant une fonction.

) b
= .

Illustration 5-9

Affichage Réglage/Sélection

o Délai de pré-écoulement du gaz
L

r Délai de post-écoulement du gaz
LFPE

Temps de post-fusion du fil > voir le chapitre 5.4.3.1
rbd

R Augmenter la valeur > postfusion plus importante
L Réduire la valeur > postfusion moins importante
T Avance du fil
uuc
099-0M37XL-EW502 17
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Procédé de soudage MIG/MAG

5.4.3.1 Postfusion

Le parameétre Postfusion empéche au fil a souder de coller dans le bain de fusion ou sur le tube contact a
la fin du procédé de soudage. La valeur est prédéfinir pour de nombreuses applications (peut étre ajustée
cependant si nécessaire). La valeur réglable est maintenue jusqu’a ce que la source de courant désactive
le courant de soudage une fois que le procédé de soudage a été arrété.

Comportement du fil de soudage Remarque sur le réglage

Le fil & souder colle dans le bain de fusion. Augmenter la valeur

Le fil & souder colle sur le tube contact ou formation de sphére Diminuer la valeur

sur le fil a souder

5.4.4 Modes opératoires (séquences de fonctionnement)
5.4.4.1 Explication des fonctions et des symboles

Symbole | Signification
i Actionner la gachette.
0

Relacher la gachette de torche.

ZILE

Appuyer brievement sur la gachette (enfoncer brievement puis relacher).

Le gaz de protection circule.

Puissance de soudage

d|- =

Le fil & souder avance

~~

Avance du fil

Postfusion

Pré-écoulement de gaz

Post-écoulement de gaz

=|gox 32N )

2 temps

=~
-
=
-—

4 temps

~ |8

Temps

5.4.4.2 Coupure automatique

13> Le générateur de soudage met fin au processus d'amor¢age ou de soudage dans les cas

suivants :

e Erreur d'amorcage (au max. 5 s apres le signal de démarrage, aucun courant de soudage ne
circule).

* Rupture de l'arc (arc interrompu pendant plus de 5 s).

18
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Procédé de soudage MIG/MAG

Mode 2 temps

et 1. Ly 2. —»!

£ ’ i

\ 4

7 T Tt
| P ,
' . ! y t
ol = B
LN A
lllustration 5-10
ler temps
» Actionner le bouton de la torche et le maintenir enfoncé.
» Le gaz protecteur se répand (pré-écoulement de gaz).
» Le moteur du dévidoir tourne a une « vitesse de progression ».
» L’arc s’amorce dés que le fil entre en contact avec la piéce,
le courant de soudage circule.
» Permuter sur la vitesse du fil sélectionnée.
2éme temps
* Relachez la touche de la torche.
* Le moteur du dévidoir s’arréte.
+ L’arc s’éteint apres I'écoulement du délai de post-fusion sélectionné.
* Le délai de post-écoulement de gaz touche a sa fin.
099-0M37XL-EW502 19
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5.4.5

5451

Mode 4 temps
ﬁ 1. —»Fﬁ 2. % 3.+§— 4—»'
I E 't
11 i
| . ! i =t
| < > p! < ::: " 't

o N

Illustration 5-11
ler temps
» Actionner la touche de sélection de la torche et la maintenir enfoncée
* Le gaz protecteur se répand (pré-écoulement de gaz)
* Le moteur du dévidoir tourne & une « vitesse de progression ».

» L’arc s’Tamorce dés que le fil entre en contact avec la piéce
le courant de soudage circule.

* Permuter sur la vitesse du dévidoir sélectionnée (Programme principal Px ).
2éme temps

» Relacher la touche de sélection de la torche (sans effet)
3éme temps

» Actionner le bouton de la torche (sans effet)
4eme temps

* Reléacher la touche de sélection de la torche

* Le moteur du dévidoir s’arréte.

» L’arc s’éteint aprés I'écoulement du délai de post-fusion sélectionné.
* Le délai de post-écoulement de gaz touche a sa fin.

Torche de soudage standard MIG/MAG

La touche de soudage de la torche de soudage MIG sert a démarrer et arréter le processus de soudage.
Eléments de commande | Fonctions

@ Touche de la torche + Démarrage / Arrét du soudage

Commutation entre Push/Pull et transmission intermédiaire

A AVERTISSEMENT

Toute réparation ou modification non conforme est interdite !
e Pour éviter toute blessure ou tout endommagement de I’équipement, la réparation ou la
modification du poste doit étre confiée exclusivement a un personnel qualifié !
En cas d’intervention non autorisée, aucun recours en garantie ne sera possible !
+ Siune réparation s’avére nécessaire, celle-ci doit étre confiée a un personnel compétent
(personnel d’entretien qualifié) !

20
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Soudage a I'électrode enrobée

A AVERTISSEMENT

6 Dangers en cas de non-exécution de I’essai aprés la transformation !

Avant laremise en service, exécuter une « inspection et des essais périodiques en
service » conformément a la norme CEI/ NF EN 60974-4 « Matériel de soudage a
I'arc - Inspection et essais périodiques » !

» Réaliser I'essai selon CEl / NF EN 60974-4 !

Les prises se trouvent sur la platine M3.7X.

Connecteur Fonction
sur X24 Fonctionnement avec torche de soudage poussé/tiré (réglage d’'usine)
sur X23 Fonctionnement avec mécanisme de transmission intermédiaire

5.5 Soudage a I’électrode enrobée

5.5.1 Sélection du travail de soudage
ER—

O gy L

| S~ MMA e
AL E-Hand —
O £
a4

—

lllustration 5-12

5.5.2 Réglage du courant de soudage

55.3 Arcforce

lllustration 5-14

Réglage :
+ Valeurs négatives : types d’électrodes rutiles
+ Valeurs proches de zéro : types d’électrodes basiques

» Valeurs positives : types d’électrodes cellulosiques

099-0M37XL-EW502 21
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Description du fonctionnement ev\;’-r)
Gougeage

5.5.4 Hotstart
La fonction Démarrage a chaud (Hotstart) assure un amorgage sar de I'arc et un chauffage suffisant sur
le métal de base encore froid au début du soudage. L’amor¢age a lieu dans ce cas a une intensité de
courant plus élevée (courant Hotstart) sur une durée définie (durée Hotstart).

14 5. A= Courant Hotstart
B= Temps Hotstart
C= Courant principal
& I = Courant
* > t= Temps

Illustration 5-15

5.5.5 Anti-collage:

Us L’anti-collage prévient le recuit de I’électrode.

Si I'électrode colle malgré Arcforce, le générateur bascule
automatiqguement sur le courant minimal en environ 1 s. Le recuit de
I'électrode est exclu. Contrdler le réglage du courant de soudage et le
corriger pour la tache de soudage !

Antistick

v

Illustration 5-16

5.6 Gougeage
5.6.1 Sélection du travail de soudage

R

O GMAW
MIG / MAG
MMA
E-Hand

| g~ MMAG
AL Fugen

[ [

Illustration 5-17

5.6.2 Réglage du courant de soudage

lllustration 5-18

5.7 Parameétres spéciaux (réglages avances)
Les parameétres spéciaux (P1 a Pn) sont utilisés pour la configuration propre au client des fonctions du
poste. L'utilisateur bénéficie ainsi d'une flexibilité maximale pour I'optimisation de ses besoins.
Ces réglages ne s'effectuent pas directement sur la commande de poste de soudage car un réglage
régulier des paramétres n'est généralement pas nécessaire Le nhombre de paramétres spéciaux
sélectionnables peut varier entre les commandes de poste de soudage utilisées dans le systeme de
soudage (voir notice d'utilisation standard correspondant). Les parametres spéciaux peuvent étre
réinitialisés sur les réglages d'usine en cas de besoin > voir le chapitre 5.7.2.

099-0M37XL-EW502
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ev\;h-) Description du fonctionnement
Parametres spéciaux (réglages avanceés)
5.7.1 Sélection, modification et enregistrement des parametres

FR—Aa%

>+ O

lllustration 5-19

Affichage Réglage/Sélection

P [ Temps rampe introduction du fil/retour du fil
! 0=------ introduction normale (temps rampe de 10 s)
1=-me introduction rapide (temps rampe de 3 s) (réglage d’'usine)

P g Démarr. en mode appel 4T et 4Ts
R pas de démarrage en mode appel 4 temps

1= démarrage en mode appel 4 temps possible (réglage d’usine)
P ,S Fonction HOLD
! 0= Les valeurs Hold ne sont pas affichées

R Les valeurs Hold sont affichées (Réglage d'usine)

PEL’ Affichage de la tension de correction ou de la tension de consigne

0 =----- Affichage de la tension de correction (en usine).

1= Affichage de la tension de consigne absolue.
Peg Systéme d’unités > voir le chapitre 5.7.1.5

0 =----- systeme métrique (réglage d’usine)

1= systeme impérial

5.7.1.1 Temps rampe enfilage du fil (P1)
L’enfilage du fil débute a 1,0 m / min pendant 2 sec. Avec la fonction rampe, on passe ensuite a 6,0 m /
min. Le temps rampe peut étre réglé entre deux plages.
Pendant I'enfilage du fil, la vitesse peut étre maodifiée par le biais du bouton rotatif de la puissance de
soudage. Les éventuelles modifications n'ont pas d'impact sur le temps rampe.

099-0M37XL-EW502
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Parametres spéciaux (réglages avanceés)

5.7.1.2 Démarrage tapotage 4T-4Ts (P9)
En mode 4 temps-démarrage tapotage, le tapotage de la gachette permet de passer directement en 2°
temps sans circulation de courant.
Si le soudage doit étre interrompu, la gachette doit étre a nouveau tapotée.
5.7.1.3 Fonction Hold (P15)
Fonction Hold active (P15 = 1)
+ Les valeurs moyennes des derniers parametres de programme principal utilisés sont affichées.
Fonction Hold inactive (P15 = 0)
» Les valeurs de consigne des parameétres de programme principal sont affichées.
5.7.1.4 Affichage de latension de correction ou de la tension de consigne (P24)
Lors du réglage de la correction de I'arc avec le bouton tournant droit, il est possible d'afficher soit la
tension de correction +- 9,9 V (en usine), soit la tension de consigne absolue.
5.7.1.5 Systéme d’unités (P29)
Fonction non activée
» Affichage en unités de mesure métriques.
Fonction activée
+ Affichage en unités de mesure impériales.
5.7.2 Restauration des réglages par défaut
> Tous les parameétres de soudage spécifiques au client enregistrés seront remplacés par les
réglages d'usine !
r n] [:t T _ ]
[ | P |
) (€L
IRV
lllustration 5-20
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5.8 Menu de configuration des postes
5.8.1 Sélection, modification et enregistrement des parametres

Illustration 5-21

Affichage Réglage/Sélection

) ] |Résistancedelignel
e Résistance de ligne pour le premier circuit du courant de soudage 0 mQ - 60 mQ (8 mQ
en usine).
) Reésistance de ligne 2
ro Résistance de ligne pour le deuxiéme circuit du courant de soudage 0 mQ - 60 mQ

(8 mQ en usine).

Modifications des parameétres réservées au personnel d'entretien compétent !

Fonction économie d'énergie en fonction du temps > voir le chapitre 5.8.3
Durée en cas de non utilisation avant que le mode économie d'énergie s'active.
Réglage = arrété ou valeur numérique 5 min. - 60 min (en usine 20).

E Modifications des paramétres réservées au personnel d'entretien compétent !

S Menu Service
ru Seul le personnel d'entretien autorisé est en droit d'entreprendre des modifications dans
le menu Service !

099-0M37XL-EW502
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Menu de configuration des postes

5.8.2

Alignement résistance de lighe

La valeur de résistance des lignes peut étre réglée directement ou bien alignée par la source de courant.
A la livraison, la résistance de ligne des sources de courant est réglée sur 8 mQ. Cette valeur correspond
a un cable de masse de 5 m, a un faisceau intermédiaire d’1,5 m et a une torche de soudage refroidie a
I'eau de 3 m. Avec d’autres longueurs de faisceau, une correction de la tension +/- est par conséquent
nécessaire pour I'optimisation des propriétés de soudage. En réalignant la résistance de ligne, la valeur
de correction de la tension peut étre remise a une valeur proche de zéro. La résistance de ligne
électrique doit étre réalignée aprés chaque remplacement d’'un composant accessoire comme par ex. la
torche de soudage ou le faisceau intermédiaire.

lllustration 5-22

26
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5.8.3

1 Préparation

Mettre le générateur de soudage hors tension.
Dévisser la buse de gaz de la torche de soudage.
Couper le fil de soudage a ras du tube contact.

Retirer Iégérement le fil de soudage au niveau du dévidoir (env. 50 mm). Il ne devrait désormais plus
rester de fil de soudage dans le tube contact.

2 Configuration

Appuyer sur le bouton tournant « Puissance de soudage » et le maintenir tout en allumant le poste de
soudage (au moins pendant 2 s). Relacher le bouton tournant (au bout de 5 s supplémentaires,
I'appareil passe au parameétre Résistance de ligne 1).

Une rotation du bouton tournant « Puissance de soudage » permet ensuite de sélectionner le
parameétre correspondant. Le paramétre « rL1 » doit étre aligné pour toutes les combinaisons de
générateurs.

3 Alignement/Mesure

Placer la torche de soudage avec le tube contact sur un endroit propre et nettoyé de la piéce en
appliguant une légeére pression et actionner la gachette de torche pendant env. 2 s. Un courant de
court-circuit circule brievement permettant de déterminer et d’afficher la nouvelle résistance de ligne.
La valeur peut se situer entre 0 mQ et 40 mQ. La nouvelle valeur créée est immédiatement
enregistrée et ne nécessite pas d’autre confirmation. Si I'affichage de droite ne contient aucune
valeur, la mesure a échoué. La mesure doit étre répétée.

4 Rétablir I’état « prét a souder »

Mettre le générateur de soudage hors tension.
Revisser la buse de gaz de la torche de soudage.
Mettre le générateur de soudage sous tension.

Réintroduire le fil de soudage.

Mode économie d'énergie (Standby)
Le mode Economie d’énergie peut étre activé par un paramétre réglable dans le menu de configuration
de I'appareil (mode Economie d’énergie avec programme horaire ) > voir le chapitre 5.8.

Lorsque le mode économie d’énergie est actif, seul le chiffre transversal central de
I'affichage est visible sur les affichages des générateurs.

En actionnant un élément de commande au choix (par ex. rotation d’'un bouton tournant), le mode
économie d’énergie est désactivé et le générateur passe de nouveau a I'état « prét a souder ».
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Résolution des dysfonctionnements

Afficher la version logicielle de la commande de I'appareil

ewn

6 Résolution des dysfonctionnements
Tous les produits sont soumis a des contrdles de fabrication et de finition extrémement stricts. Si toutefois
un probléme de fonctionnement survient, il convient de contréler le produit en question a I"aide du
schéma suivant. Si aucune des solutions proposées ne permet de résoudre le probleme, adressez-vous
a un revendeur agréé.
6.1 Afficher la version logicielle de la commande de I’appareil
La requéte des versions logicielles est exclusivement destinée a renseigner le personnel d'entretien
autorisé et peut étre consultée dans le menu de configuration du générateur > voir le chapitre 5.8 !
6.2 Messages d erreur (alimentation)
Une erreur sur le générateur de soudage est signalée par un code d'erreur (voir tableau) sur
I'écran de la commande. En présence d'une erreur, I'unité de puissance est mise hors tension.
L'affichage du numéro d'erreur possible dépend du modele de poste (interfaces/fonctions).
+ Documenter I"erreur survenue sur le poste et, si besoin, la signaler au service technique.
+ Siplusieurs erreurs surviennent, elles s'affichent les unes apres les autres.
Erreur | Catégorie |Cause possible Reméde
(Err) a) |b) |c)
1|- |- |x [Surtension du réseau Vérifier les tensions réseau et les comparer
2. - Sous-tension du réseau aux tensions d'alimentation du générateur
de soudage
3|x |- |- |Dépassementde température |Laisser refroidir le générateur (interrupteur
du générateur de soudage de réseau sur « 1 »)
4({x |x |- Erreur de liquide de Faire I'appoint de liquide de refroidissement
refroidissement Amorcer l'arbre de la pompe (pompe de
liquide de refroidissement)
Vérifier le déclencheur de surintensité du
module de refroidissement a circulation d’air
5[x |- |- Erreur dévidoir, erreur Vérifier le dévidoir.
tachymetre Le tachymeétre n'émet pas de signal,
M3.51 défectueux > Contacter la
maintenance.
6|x |- |- |Erreurde gaz de protection Vérifier I'alimentation en gaz de protection
(générateurs avec surveillance du gaz de
protection)
7|- - Surtension secondaire Erreur onduleur > Contacter la maintenance
8- |- Erreur de fil Couper la connexion électrique entre le fil de
soudage et le carter ou I'objet mis a la terre
9|x |- |- |Arrétrapide Eliminer I'erreur du robot
(Interface soudage mécanisé)
10|- |[x |- Rupture de l'arc Vérifier le dévidage
(Interface soudage mécanisé)
11(- |x |- |Erreur d'amorcage (apres 5 s) | Vérifier le dévidage
(Interface soudage mécanisé)
13|x |- |- |Arrétd'urgence Controler l'interrupteur d’arrét d'urgence de
l'interface de soudage mécanisé
14(- |x |- Identification d’ensemble Veérifier les raccords des cables
dévidoir
Erreur d’affectation des Corriger les numéros d’identification
numéros d’identification (2DV)
15(- |x |- Identification d’ensemble Vérifier les raccords des cables
dévidoir 2
16(- |- |x |Erreur de réduction de la Contacter la maintenance.
tension a vide (VRD)
28 099-0M37XL-EW502
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Résolution des dysfonctionnements

Messages d’erreur (alimentation)

Erreur | Catégorie | Cause possible Remede
(EmMia) |b) |c)
17|- |x |x |Détection de surintensité du | Vérifier la souplesse de fonctionnement du
dévidoir dévidage du fil
18|- [x |x |Erreurde signal du Vérifier la connexion et surtout le tachymeétre
tachymétre du deuxieme dévidoir (entrainement
esclave).
56 |- |- Défaillance phase du réseau | Controler les tensions réseau
59|- |- Générateur incompatible Contréler l'utilisation du générateur
60| - - Mise & jour du logiciel requise | Contacter la maintenance.

Légende catégorie (réinitialiser erreur)

a) Le message d'erreur disparait une fois I'erreur éliminée.

b) Le message d'erreur peut étre réinitialisé en actionnant une touche :

Commande du générateur

Bouton-poussoir

CarExpert / Progress (M3.11)

RC1/RC2
Expert @
Expert 2.0 / Expert XQ 2.0 0

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic /
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

impossible

c) Le message d'erreur peut uniquement étre réinitialisé en arrétant et en redémarrant le générateur.
L'erreur de gaz de protection (Err 6) peut étre réinitialisée en actionnant la touche « Parameétres de

soudage ».
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Annexe A
Consignes de réglage

7 Annexe A
7.1 Consignes de réglage

08122153/ 22(162] | |
08127157 27[165] | |

0301087 15.3/087[16.2] | |
.030/10615.7/106[16.5] | |
.045| 047 4.7/ 063 18.1] 063]15.3|

030/ 866 26.5/858(31.9] | |
045/ 33528.3| 358(29.4] 335/27.6|

Illustration 7-1
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Annexe B

‘ Apercu des paramétres - Plages de réglage

8 Annexe B
8.1 Apercu des parameétres - Plages de réglage

8.1.1 Procédé de soudage MIG/MAG

Nom Affichage Plage de
réglage
o
T OO
S @3 E £ )
O ;mE™ S E E
Temps pré-gaz 0,2 S o - 20
Temps post-gaz 0,2 s o - 20
Temps de post-fusion du fil 19 0 - 333
Avance du fil 30 % 10 100
8.1.2 Soudage a I’électrode enrobée
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9.1 Recherche de revendeurs
Sales & service parteners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers
"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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