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II.IJl Bruksanvisningen informerar om sdker anvandning av produkterna.

« Las och f6lj bruksanvisningen for samtliga systemkomponenter, i synnerhet sakerhets- och
varningsanvisningarna!

+ Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

« Forvara bruksanvisningen pa aggregats anvandningsplats.

» Séakerhets- och varningsskyltar pa aggregatet informerar om eventuella faror.
De maste vara identifierbara och lasbara.

» Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt gallande regler
och standarder och far endast anvandas, underhallas och repareras av fackpersonal.

» Tekniska andringar pa grund av vidareutveckling inom aggregattekniken kan leda till olika
svetsforhallanden.

Kontakta er aterforsaljare eller var kundservice pa +49 2680 181-0 om ni har frdgor angaende
installation, idrifttagande, anvandning, speciella omstandigheter pa anvandningsplatsen samt
andamalsenlig anvéandning .

En lista 6ver auktoriserade aterforsaljare finns pa www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Ansvaret i sammanhang med anvandning av denna anlaggning begransas uttryckligen till
anlaggningens funktion. Allt annat ansvar, av vilket slag det vara ma, uteslutes uttryckligen.
Denna befrielse fran ansvar accepteras av anvandaren vid idrifttagning av anlaggningen.
Saval iakttagandet av denna anvisning som aven villkoren och metoderna vid installation, drift,
anvéndning och skotsel av aggregatet kan inte 6évervakas av tillverkaren.

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och aven innebéra att
personer utsattes for risker. Darfér dvertar vi inget slags ansvar for forluster, skador och
kostnader, som resulterar av felaktig installation, icke fackmassig drift samt felaktig anvandning
och skotsel eller pa nagot sétt star i samband harmed.
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ev\;h-) FOr Din sakerhet
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2 For Din sakerhet
2.1  Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

A FARA
Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en omedelbart
hotande, allvarlig personskada eller dod.

 Sakerhetsanvisningen innehaller signalordet "FARA" med en generell varningssymbol i sin
rubrik.

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

A VARNING
Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en mojlig, allvarlig
personskada eller dod.

« Sakerhetsanvisningen innehaller signalordet "VARNING" med en generell varningssymbol i
sin rubrik.

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

A OBSERVERA
Arbets- eller driftsférfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en majlig, latt
personskada.

« Sakerhetsanvisningen innehaller signalordet "SE UPP" med en generell varningssymbol i
sin rubrik.

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

=5 Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta for att undvika skador pd egendom och maskin.

Indikeringar betraffande tillvagagangssatt samt upprakningar som visar dig steg for steg vad du ska gora i
speciella situationer kanner du igen med hjalp av blickfangspunkten, t.ex.:

« ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.
2.2  Symbolférklaring

Symbol | Beskrivning

p=> | Tekniska detaljer som anvéandaren
méste beakta.

@ Koppla fran aggregatet

Beskrivning
Tryck och slapp/pekaltryck

Slapp

@ Koppla pa aggregatet Tryck och hall intryckt

Koppla

Fel/ogiltig Vrid

Ratt/giltig Siffervérde — installbart

NEEISEE;

4

2

.

Signallampan lyser grént

Navigera Signallampan blinkar gront

3

g |Ingang
I
L

Signallampan lyser rott

4

@

A

-1 |Utgang
=S
-
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For Din sakerhet ev\;’-r)
Del av den samlade dokumentationen

Symbol | Beskrivning Symbol | Beskrivning

¢~ PN | Tidsvisning (exempel: vanta ¢ % o |Signallampan blinkar rott
= ¥ <) |4 s/aktivera) 000

X 4s > L

— 24— | Avbrott i menyvisningen (ytterligare
instéllningsmojligheter mojliga)

% Verktyg ej nddvandigt/anvand ej verktyg

(ﬁ) Verktyg nédvandigt/anvéand verktyg

2.3 Del av den samlade dokumentationen
Denna bruksanvisning ar en del av den samlade dokumentationen och géller endast i kombination
med alla deldokument! Las och f6lj bruksanvisningarna for samtliga systemkomponenter, i
synnerhet sékerhetsanvisningarna!
Bilderna visar ett allmént exempel med ett svetssystem.

Bild. 2.1

Pos. [|Dokumentation

A.1 | Trddmatarenhet

A.2 | Ombyggnadsanvisning tillval

A.3 Stromkalla

A.4 | Kylenhet, spanningstransformator, verktygslada etc.

A.5 |Transportvagn

A.6 | Svetsbrannare

A.7 |Fjarrstyrning

A.8 |Styrning

A Samlad dokumentation

6 099-0M37XL-EW506
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Andamalsenlig anvandning

Anvandning och drift uteslutande med féljande aggregat

3

3.1

3.2

3.3

Andamalsenlig anvandning

§

A VARNING

Faror pa grund av felaktig anvandning!

Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt gallande

regler och standarder fér anvandning inom industri och annan kommersiell verksamhet.

Det &r endast avsett for svetsmetoden som anges péa typskylten. Vid felaktig

anvandning kan aggregatet utgora fara fér personer, djur och materiella varden.

Garantin omfattar inte skador som ar ett resultat av felaktig anvandning!

» Anvand aggregatet uteslutande enligt avsedd anvandning och endast av utbildad,
sakkunnig personal!

« Aggregatet far inte forandras eller byggas om pa felaktigt satt!

Anvandning och drift uteslutande med féljande aggregat
Denna beskrivning far bara anvandas pa aggregat med aggregatstyrning M3.7X-L.

Hanvisningar till standarder

» Bruksanvisningar till anslutna svetsmaskiner

» Dokument till utvidgningar som optioner

Programversion
Denna anvisning beskriver féljande programversion:

1.0.9.0

= Man kan visa aggregatstyrningens programvaruversion i aggregatkonfigurationsmenyn (meny
Srv) >se kapitel 5.8.

099-0M37XL-EW506 7
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Aggregatstyrning - Mandverdon ev\;}r’

Oversikt dver styrningsomraden

4 Aggregatstyrning - Manoverdon
4.1  Oversikt 6ver styrningsomraden

p3=  Styrningen har delats upp i tvd delomraden (A, B) for att géra beskrivningen sa 6verskadlig som
mojligt.

GMAW
MIG / MAG

MMA
E-Hand

MMAG
Fugen

Soft = Dynamics + Hard

Bild. 4.1
Pos. [Symbol |Beskrivning
1 Styrningsomrade A
>se kapitel 4.1.1
2 Styrningsomrade B
>se kapitel 4.1.2
8 099-0M37XL-EW506
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Aggregatstyrning - Mandverdon

Oversikt dver styrningsomraden

4.1.1 Styrningsomrade A

GMAW
MIG / MAG

MMA
E-Hand

MMAG
Fugen

Soft - Dynamics + Hard

AIMEICE
Bild. 4.2
Pos. [Symbol |Beskrivning
1 v Tryckknapp, svetsmetod
L A— MIG/MAG-svetsning
L p— Manuell elektrodsvetsning
N p— Mejsling
2 =1 Click-Wheel tradmatningshastighet/svetsstrom
o e Installning av trddmatningshastigheten/svetsstrommen >se kapitel 5.4.2.2
e Instéllning av diverse parametervarden beroende av forval.

De vita signallamporna (LED) runt ratten lyser nar det & mgjligt att géra installningen.

Knapp,Val driftsatt

H e 2-takt
AR----o-e- 4-takt
4 Display Ljusbagedynamik
Hojd och uppriktning av den instéllda ljusbadgedynamiken visas.
5 =1 |Click-Wheel-svetsspanning
¢ oo Installning av svetsspanningen >se kapitel 5.4.2.2
A Installning av ljusbadgedynamiken >se kapitel 5.4.2.3
R Installning av diverse parametervarden beroende av forval.

De vita signallamporna (LED) runt ratten lyser nér det ar mdjligt att gora installningen.

099-0M37XL-EW506
16.07.2018



Aggregatstyrning - Mandverdon ev\;}r’

Oversikt dver styrningsomraden

4.1.2 Styrningsomrade B

i @ @ WOE®

1000
{

ONO @@CJD

Bild. 4.3

Pos. |[Symbol |Beskrivning

1 } Tryckknapp vanster display/sparrfunktion
Omkoppling av aggregatdisplayen mellan olika svetsparametrar. Signallamporna visar
de valda parametrarna.

C) ------- Efter 3 s tryckning vaxlar aggregatet till sparrfunktionen >se kapitel 4.3.4.
2 Signallampa Enhet for tradmatningshastighet

m/min --- Parametervardet visas i meter per minut.

ipm ------ Parametervardet visas i tum per minut.

Omkoppling mellan metriskt och brittiskt system via specialparametern
"P29” >se kapitel 5.7.

Signallampa Svetsstrom
Visar svetsstrommen i ampere.

Signallampa, trddhastighet
Lyser nar tradhastigheten visas.

Signallampa Sparrfunktion
Till och frankoppling med tryckknappen Vanster display/sparrfunktion.

Signallampa for svetsspanning
Lyser nar svetsspéanningen visas i volt.

Indikering, hdoger >se kapitel 4.2
————————— Svetsspanning

Signallampa dvertemperatur/fel svetsbrannarkylning
Felmeddelanden >se kapitel 6

Signallampa for kylmedelsfel
Signalerar tryckforlust eller for lite kylmedel i kylmedelskretsen.

10 Signallampa sekunder

Det visade vardet visas i sekunder.

11

e v g <Bd(cd| =

Signallampa Statusindikering (Hold)
Visning av medelvarde under hela svetsningen.

10 099-0M37XL-EW506
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ev\;h-) Aggregatstyrning - Mandverdon

Svetsindikering

Pos. |Symbol |Beskrivning

12 % Signallampa Procent
Det visade vardet visas i procent.

13 ([~ A m ]| Indikering, vanster >se kapitel 4.2
YU AMP - Svetsstrom

-8- ———————— Tradmatningshastighet
4.2  Svetsindikering
Till vanster och hoger bredvid parameterindikeringarna finns tryckknappar for parameterval. De anvands
for att valja vilka svetsparametrar som ska visas och deras varden.
Varje tryckning pa knappen kopplar om till nasta parameter (signallamporna visar valet). Efter att den
sista parametern har visats visas den forsta parametern igen.
Bild. 4.4
MIG/MAG
Parameter Borvarde ™ Arvarde @ Hallvarde &
Svetsstrém @ @ @
Trddmatningshastighet @ ® ®
Svetsspanning @ @ @
Manuell elektrodsvetsning
Parameter Borvarde ™ Arvarde 2 Hallvarde &
Svetsstrom @ @ @
Svetsspanning @ @ @
Om instéllningarna (t.ex. trdidmatningshastighet) andras véxlar genast displayen till borvardesinstalining.
M Borvarden (fore svetsningen)
1 Arvarden (under svetsningen)
Bl Hallvarde (efter svetsningen, medelvarde under hela svetsningen visas)
099-0M37XL-EW506 11
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Aggregatstyrning - Mandverdon ev\;}r’

Mandvrering av apparatstyrningen

4.3
43.1

4.3.2

4.3.3

4.3.4

Mandvrering av apparatstyrningen

Huvudvy

Nar maskinen har startats eller nar instalining av en parameter har slutforts 6vergar aggregatstyrningen
alltid till huvudvyn. Det innebar att de tidigare valda installningarna verkstélls (indikeras ev. med
signallampor) och borvardet for tradmatningshastighet visas pa vanster svetsdatadisplay. Pa vanster
display visas svetsspanningen (V).

Instéllning av svetseffekten

Installningen av svetseffekten gors med ratten (Click-Wheel) Tradmatningshastighet/Svetsstrém.
Dessutom kan man anpassa parametrarna eller installningarna i de olika aggregatmenyerna.
Andra grundinstallningarna (aggregatkonfigurationsmenyn)

| aggregatkonfigurationsmenyn kan du anpassa svetssystemets grundfunktioner. Instéllningarna far
endast andras av erfarna anvandare >se kapitel 5.8.

Sparrfunktion

Sparrfunktionen fungerar som skydd mot oavsiktlig justering av maskininstéllningarna.

Anvandaren kan aktivera eller avaktivera sparrfunktionen genom att halla knappen for respektive
aggregatstyrning eller tillbehérskomponent med symbolen 0O.

12
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E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
Installning av skyddsgasmangd

5 Funktionsbeskrivning

5.1 Instéllning av skyddsgasmangd

Saval en for 1&g som aven en for hog skyddsgasinstallning kan leda luft till smaltbadet, vilket i sin
tur leder till porbildning. Anpassa mangden skyddsgas till svetsuppgiften!

Oppna gasflaskans ventil langsamt.
Oppna tryckreduceringsventilen.
Sla pa stromkallan med huvudstrombrytaren.

Utlésa funktionen gaskontroll >se kapitel 5.1.1 (svestsspanning och trddmatarmotor forblir avstangd —
ingen oavsiktlig tandning av ljusbagen).

Stall in gasméangden pa tryckreduceringsventilen beroende pa anvandning.

Installningsanvisningar

Svetsmetod Rekommenderad skyddsgasmé&ngd

MAG-svetshing Traddiameter x 11,5 = I/min

MIG-16dning Traddiameter x 11,5 = I/min

MIG-svetsning (aluminium) Traddiameter x 13,5 = I/min (100 % argon)

TIG Gasmunstyckets diameter i mm motsvarar I/min gasfléde

Gasblandningar som &r rika pa helium kraver en hogre gasmangd!
Enligt foljande tabell bor den berdknade gasméangden ev. korrigeras:

Skyddsgas Faktor
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16

5.1.1 Gastest
Mandoverdonen finns under skyddskapan till trddmatningsdrivningen.

Bild. 5.1

5.1.2 Spolaslangpaket
Manoverdonen finns under skyddskapan till trAdmatningsdrivningen.

=9

SR
S imE

Bild. 5.2
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Funktionsbeskrivning E\A;")‘l
Tradinmatning

5.2

5.3

Tradinmatning

Funktionen traddinmatning anvands for spannings- och skyddsgasfri inmatning av tradelektroden efter byte
av elektrodbobin. Genom att trycka och halla tryckknappen Tradinmatning intryckt 6kas
trddinmatningshastigheten med en rampfunktion (specialparameter P1 >se kapitel 5.7.1.1) frdn 1 m/min
till installt max-varde. Max-vardet stalls in genom att samtidigt trycka pa tryckknappen Tradinmatning och
vrida pa véanster Click-Wheel.

Mangverdonen finns under skyddskapan till trAdmatningsdrivningen.

Bild. 5.3

Tradreversering

Funktionen tradreversering anvands for spannings- och skyddsgasfri reversering av tradelektroden.
Genom att trycka och halla tryckknapparna Tradinmatning och Gaskontroll okas
tradreverseringshastigheten med en rampfunktion (specialparameter P1 >se kapitel 5.7.1.1) fran 1 m/min
till installt max-varde. Max-vardet stalls in genom att samtidigt trycka pa tryckknappen Tradinmatning och
vrida pa véanster Click-Wheel.

Under processen maste tradrullen roteras medurs for hand for att linda av tradelektroden.

Manoverdonen finns under skyddskapan till trddmatningsdrivningen.

=R )

+| & 4 )

g

VS

~N

Bild. 5.4

14

099-0M37XL-EW506
16.07.2018



E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
MIG/MAG-svetsning

54 MIG/MAG-svetsning

5.4.1 Uppgiftsval manuell
For val av svetsuppgifter ska foljande steg utforas:

» Valj svetsmetod.

+ Valj driftsatt.

- Stéll in svetseffekten (trddmatningshastighet och svetsspanning).
+ Korrigera vid behov dynamiken.

5.4.2 Svetsmetod
Vélj svetsmetoden MIG-/MAG-svetsning.

SR

AN GMAW
- @) MG / MAG
1

MMA
E-Hand

O Figen

v
- @@
Bild. 5.5

[ Fgbs

5.4.2.1 Driftssatt
Driftsattet bestammer det med svetsbrannaren styrda processforloppet. Detaljerad beskrivning av
driftsatten >se kapitel 5.4.4.

Bild. 5.6

099-0M37XL-EW506 15
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Funktionsbeskrivning
MIG/MAG-svetsning

ewn

5.4.2.2 Svetseffekt (arbetspunkt)

Denna styrning arbetar enligt principen tvaknappsmandvrering. For inmatning av arbetspunkten stélls
endast trddmatningshastigheten och svetsspanningen som motsvarar materialtyp, skyddsgas,
materialtjocklek och trdddiameter (se dven tabellen Installningsanvisningar i bilagan >se kapitel 7.1) in.

Anvandningsexempel:

1.

A A

Materialtyp: Massiv trad SG2/3

Skyddsgas: Ar-82 / CO,-18 (M21)
Materialdicke: 3,0 mm /0.12 inch
Traddiameter: 1,0 mm / 0.04 inch

Tradmatningshastighet: 5,1 m/min / 201 ipm
Svetsspanning: 19,0 V

51 [190

Bild. 5.7
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E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
MIG/MAG-svetsning

5.4.2.3 Ljusbagedynamik (drosseleffekt)

Med denna funktion kan ljusb&gen anpassas fran en smal, hard ljusbage med djup intrangning (positivt
varde) till en bred och mjuk lijusbage (negativt varde). Dessutom visas den valda installningen med
signallampor under rattarna.

Bild. 5.8

5.4.3 Expertmeny (MIG/MAG)
| expertmenyn finns installbara parametrar som inte kraver nagra regelbundna anpassningar. Antalet
parametrar som visas kan begransas t.ex. genom en avaktiverad funktion.

I:',.
= =
Yo+®

AL Pr
e {._,.“,L]

LA%B{:-:-'-]
(AL

<>—

-
‘-

A

¢ >+

-
-

C

_

Bild. 5.9

Indikering Installning/Val
r‘g _ Gasforstromningstid
Ly

r Gasefterstréomningstid
LPE

Tradefterbranningstid >se kapitel 5.4.3.1
rbd

R Hogre varde > mer tradefterbranning
R Lagre varde > mindre tradefterbranning
') Tradinforsel
ouyCc
099-0M37XL-EW506 17
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Funktionsbeskrivning E\A;")‘l
MIG/MAG-svetsning

5.4.3.1 Tradefterbranning
Parametern trddefterbranning forhindrar att tradelektroden branner fast i svetsbadet eller kontaktroret i
slutet av svetsprocessen. Vardet ar optimalt forinstallt for manga tillampningar (kan dock anpassas vid
behov). Det instéllbara vardet star for tiden tills stromkallan stanger av svetsstrommen efter att
svetsprocessen har stoppats.

Svetstradens beteende Instaliningsanvisning
Tradelektroden branner fast i sméltbadet. Oka vardet
Tradelektroden branner fast i kontaktroret eller stor kulbildning Minska véardet

vid trddelektroden

5.4.4 Diriftsatt (funktionsforlopp)
5.4.4.1 Tecken och funktionsférklaring

Symbol |Betydelse
:ﬁ Tryck pa avtryckaren

A

Slapp avtryckaren

ZILE

Snabbtryck pa avtryckaren (tryck in den snabbt och slapp den)

Det kommer skyddsgas

Svetseffekt
Tradelektroden matas

d|- =

Tradinforsel

~~

=|gox 32N )

Tradefterbranning

Gasforstromning

Gasefterstromning

2-takt

=~
-
=
-—

4-takt
Tid

~ |8

5.4.4.2 Automatisk avstangning

[ Svetsmaskinen avslutar tdnd- resp. svetsprocessen vid
* Tandningsfel (upp till 5 s efter startsignalen flyter ingen svetsstrém).
e Ljusbagsbrott (ljusbagen avbruten langre an 5 s).

18 099-0M37XL-EW506
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E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
MIG/MAG-svetsning

2-takt-drift

i)

l« 1.

£

2.4>:

\
A

€

v

v
>

b

\ 4 v
[

r'
h
v
A
v
A
v
[

on if S

Bild. 5.10

1.Takt

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasférstromning).
Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".

Ljusbagen tander efter att trddelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

Koppla om till férvald trdédmatningshastighet.

2.Takt

Slapp avtryckaren.
Tradmatningsmotorn stoppar.
Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.

Gasefterstromningstiden avitper.

099-0M37XL-EW506 19
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Funktionsbeskrivning E\A;"rl
MIG/MAG-svetsning

4-takt-drift
e 1. —ple——— 2. — e 3 re— 4— >

ﬂ"'T R
I 1 't
1
1
1
1
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1 1
! 1
! 1
! 1
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| 1 ! 1 =
» a < ae a! t
< » < > >

o A
Bild. 5.11

1.Takt

 Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

+ Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

« Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".

 Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

+ Koppla om till férvald tradmatningshastighet (huvudprogram P,).
2.Takt

» Slapp avtryckaren (utan verkan).
3.Takt

« Tryck pa avtryckaren (utan verkan).
4. Takt

» Slapp avtryckaren.
« Tradmatningsmotorn stoppar.
 Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.

» Gasefterstromningstiden avltper.

5.45 MIG/MAG standardbrannare
MIG-svetsbrannarens avtryckare ar principiellt avsedd for start och stopp av svetsprocessen.
Mandverdon Funktioner
@ Avtryckare » Start/ stopp av svetsningen
5.45.1 Omkoppling mellan Push/Pull och mellandrift
A VARNING
Inga felaktiga reparationer och modifikationer!
e For att undvika personskador och skador pa aggregatet far aggregatet endast repareras
resp. modifieras av sakkunniga, kvalificerade personer!
Garantin upphdr att galla vid obehériga ingrepp!
» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!
Risker pa grund av att test inte genomforts efter andring!
e Fore ateruppstart ska ovillkorligen en "Inspektion och test under drift" genomforas
enligt IEC/SS-EN 60974-4 "Bagsvetsutrustning — Aterkommande kontroll och provning"!
+ Genomfor test enligt IEC/DIN EN 60974-4!
20 099-0M37XL-EW506
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E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
Man. elektrodsvetsning

Stickkontakterna befinner sig direkt pa kretskortet M3.7X.

Stickkontakt Funktion
pa X24 Drift med Push/Pull-svetsbrannare (fabriksinstalining)
pa X23 Drift med mellandrift

5.5 Man. elektrodsvetsning
5.5.1 Uppgiftsval manuell

S a—

GMAW f
MIG / MAG bl
AN MMA r
P L " E-Hand o
O Higan j:,
v
-
Bild. 5.12

5.5.2 Strominstallning manuell

5.5.3 Arcforce

—ArcH _A]

Bild. 5.14
Installning:
* Negativa varden: rutila elektrodtyper
» Varden kring noll: basiska elektrodtyper

» Positiva varden: cellulosa elektrodtyper

099-0M37XL-EW506 21
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Funktionsbeskrivning E\A;")‘l

Mejsling
5.5.4 Hotstart
Funktionen varmstart (hotstart) sorjer for saker tandning av ljusbagen och tillracklig uppvarmning av det
annu kalla grundmaterialet vid starten av svetsningen. Tandningen sker med 6kad stromstyrka (hotstart-
strém) under en bestadmd tid (hotstarttid).
14 .. A= Hotstartstrém
B = Hotstarttid
C= Huvudstrém
¢ I = S.trt')m
* >t t= Tid
Bild. 5.15
5.5.5 Antistick
Us Antistick forhindrar att elektroden fastnar.
Om elektroden skulle brénna fast trots Arcforce kopplar aggregatet
automatiskt om till minimalstrdm inom ca 1 s. Utglédgningen av
% elektroden forhindras. Kontrollera installningen av svetsstrémmen och
% korrigera den for den aktuella svetsuppgiften!
<
g
Bild. 5.16
56 Mejsling
5.6.1 Uppgiftsval manuell
O ey, L
MMA =
; E-Hand i
302
v
| 4
Bild. 5.17
5.6.2 Strominstalining manuell
Bild. 5.18
5.7  Specialparametrar (ytterligare installningar)
Specialparametrar (P1 till Pn) anvands for kundspecifik konfigurering av aggregatets funktioner. Detta ger
anvandaren maximal flexibilitet for att optimera instéaliningarna motsvarande sina behov.
Dessa installningar gors inte omedelbart pa aggregatstyrningen, da en regelbunden installning av
parametrarna i regel inte ar nodvandig. Antalet specialparametrar som kan aktiveras kan avvika fran de i
svetssystemet anvanda aggregatstyrningarna (se motsvarande standardbruksanvisning).
Specialparametrarna kan vid behov aterstallas till fabriksinstallningarna >se kapitel 5.7.2.
22 099-0M37XL-EW506
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E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.7.1 Parameterval, - &ndra och spara

FR—A

>+ O

Bild. 5.19
Indikering Installning/Val
P ! Ramptid trddinmatning/tradreversering
J 0=------ Normal inmatning (10 s ramptid)
1=-me Snabb inmatning (3 s ramptid) (fabriksinstallining)

P 9 4T- och 4Ts-snabbtryckstart
R Ingen 4-takt snabbtryckstart
1= 4-takt snabbtryckstart majlig (fabriksinstallning)

P ,S HOLD-funktion
U (o — Hallvardena visas ej

S eeeeee- Hallvardena visas (Fran fabrik)

PEL’ Indikering av korrigerings- eller bérspéanning

0 =------- Indikering av korrigeringsspanning (fabriksinstéllning).
1=-mome- Indikering av absolut bérspanning.
PEQ Enhetssystem >se kapitel 5.7.1.5
0 =--mmmm- Metriskt system (fabriksinstéllning)
1=-mme- Brittiskt system

5.7.1.1 Ramptid trddinmatning (P1)
Tradinmatningen borjar med 1,0 m/min i 2sek. Darefter hojs rampfunktion till 6,0 m/min. Ramptiden kan
stallas in mellan tvd omraden.
Under tradinmatningen kan hastigheten andras via ratten Svetseffekt. En andring paverkar inte
ramptiden.

099-0M37XL-EW506
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Funktionsbeskrivning ev\;}r’
Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.7.1.2 4T/4Ts-snabbtryckstart (P9)
| 4-takt — snabbtryckstart — driftslaget kopplas den 2:a takten in direkt genom en tryckning pa avtryckaren,
utan att strommen maste vara inkopplad.
Om man vill avbryta svetsningen, kan man trycka pa avtryckaren en gang till.
5.7.1.3 Hallfunktion (P15)
Hallfunktion aktiv (P15 = 1)
* Medelvardena av de senast svetsade huvudprogramparametrarna visas.
Hallfunktion ej aktiv (P15 = 0)
* Huvudprogramparametrarnas borvarden visas.
5.7.1.4 Indikering av korrigerings- eller bérspanning (P24)
Nar ljusbagekorrigeringen stalls in med den hogra ratten kan antingen korrigeringsspanningen +- 9,9 V
(fabriksinstéllning) eller den absoluta bérspanningen indikeras.
5.7.1.5 Enhetssystem (P29)
Funktion inte aktiv
« Metriska mattenheter visas.
Funktion aktiv
* Brittiska mattenheter visas.
5.7.2 Aterstéllning till installning frén fabrik
=z Alla kundspecifikt sparade specialparametrar ersatts av fabriksinstéllningarna!
Bild. 5.20
24 099-0M37XL-EW506
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Aggregatkonfigurationsmeny

5.8 Aggregatkonfigurationsmeny
5.8.1 Parameterval, - &ndra och spara

Bild. 5.21
Indikering Installning/Val
1 ¢] |Ledningsmotstand 1
ot Ledningsmotstand for den forsta svetsstromkretsen 0 mQ — 60 mQ (fabriksinstéllning
8 mQ).
1 E Ledningsmotstand 2
rL Ledningsmotstand for den andra svetsstromkretsen 0 mQ — 60 mQ (fabriksinstallining
8 mQ).
c E Parameterandringar endast genom sakkunnig servicepersonal!
3 Parameterandringar endast genom sakkunnig servicepersonal!
([
rb ’q Tidsberoende energisparfunktion >se kapitel 5.8.3
- Tid tills energisparlaget aktiveras nar maskinen inte anvands.

Installning = frankopplad eller siffervarde 5-60 minuter (fran fabrik 20).

5 Servicemeny
ru Andringar i servicemenyn far endast genomforas av auktoriserad servicepersonal!

099-0M37XL-EW506
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Funktionsbeskrivning ev\;}r’
Aggregatkonfigurationsmeny

5.8.2 Kalibrering av ledningsmotstandet

Ledningarnas motstandsvarde kan stallas in direkt eller avstammas mot stromkallan. Vid leveransen ar
stromkallornas ledningsmotstand installt pad 8 mQ. Detta varde motsvarar en 5 m aterledarkabel, ett 1,5 m
mellanslangpaket och en 3 m vattenkyld svetsbrénnare. Vid andra slangpaketlangder kravs darfor en +/-
spanningskorrigering for att optimera svetsegenskaperna. Genom att géra om kalibreringen av
ledningsmotstandet kan spanningskorrigeringsvéardet ater stéllas till nara noll. Det elektriska
ledningsmotstandet bor kalibreras om efter varje byte av en tillbehérskomponent, t.ex. svetsbrannare eller
mellanslangpaket.

1

N
: 4 i
D — @)

S

%A |

Bild. 5.22
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Aggregatkonfigurationsmeny

1 Forberedelse

Stang av svetsmaskinen.
Skruva av svetsbrannarens gasmunstycke.
Kapa svetstraden jamnt med kontaktréret.

Dra tillbaka svetstraden ett stycke (ca 50 mm) pa trddmatarenheten. Nu bor ingen svetstrad finnas
kvar i kontaktroret.

2 Konfigurering

Tryck pa "Ratt Svetseffekt" och hall den intryckt, starta samtidigt svetsmaskinen (minst 2 s). Slapp
ratten (maskinen atergér efter ytterligare 5 s till den forsta parametern Ledningsmotstand 1).

Genom att vrida pa ratten "Svetseffekt” kan man nu valja 6nskad parameter. Parametern "rL1” maste
kalibreras vid alla aggregatkombinationer.

3 Kalibrering/métning

Satt pa svetsbrannaren med kontaktréret med ett latt tryck pa ett rent, rengjort stélle pa arbetsstycket
och tryck i ca 2 s pa avtryckaren. For ett 6gonblick flyter en kortslutningsstrom, med vilken det nya
ledningsmotstandet bestams och visas. Vardet kan ligga mellan 0 mQ och 40 mQ. Det nyinstallda
vardet sparas genast och kraver ingen ytterligare bekraftelse. Om inget varde visas pa hdger display
har méatningen misslyckats. Matningen maste upprepas.

4 Aterstallande av svetsberedskapen

Stang av svetsmaskinen.
Skruva pa svetsbrannarens gasmunstycke igen.
Koppla pa svetsmaskinen.

Mata in svetstraden igen.

5.8.3 Energisparlage (Standby)
Energisparlaget kan aktiveras med en installbar parameter i aggregatkonfigurationsmenyn (tidsberoende
energisparlage [98A)) >se kapitel 5.8.
_ Vid aktivt energisparlage visas endast den mittersta tvarsiffra displayen.
Genom godtycklig mandvrering av ett mandverdon (t.ex. vridning av ratt) inaktiveras energisparlaget och
aggregatet atergar still svetsberedskap igen.
099-0M37XL-EW506 27
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Avhjalp av stérningar ev\;"r’
Visa aggregatstyrningens programvaruversion

6 Avhjalp av storningar
Alla produkter genomgar stranga produktions- och slutkontroller. Om nagot trots detta inte fungerar, kan
du kontrollera produkten med hjélp av foljande lista. Leder ingen av de beskrivna atgarderna till att
produkten fungerar igen, ber vi dig kontakta auktoriserad aterforsaljare.
6.1 Visa aggregatstyrningens programvaruversion
Forfragan av programvarans nivaer ar endast avsedd for information for auktoriserad servicepersonal och
kan hamtas i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.8!
6.2 Felindikeringar (stromkalla)
Ett fel pa svetsmaskinen visas med en felkod (se tabell) pa styrningens display. Vid ett fel stangs
kraftenheten av.
Visningen av det mojliga felnumret beror pa aggregatets utférande (granssnitt/funktioner).
* Notera felmeddelandena och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.
« Om flera fel uppstar visas dessa efter varandra.
Fel | Kategori Mojlig orsak Atgéard
(Err) a) |b) |c)
1]- - |x | Natéverspanning Kontrollera natspanningen och jamfér med
2|- |- |x [Natunderspanning aggregatets anslutningsspanningar
3(x |- - Svetsmaskinen har Lat svetsmaskinen svalna
Overtemperatur (huvudstrémbrytaren pa ”1”)
4({x |x |- Kylmedelsfel Fyll pa kylmedel
Dra igdng pumpaxeln (kylmedelspump)
Kontrollera cirkulationsluftskylenhetens
Overstromsutlésare
5|x |- |- Fel trddmatarenhet, Kontrollera tradmatarenheten
varvraknarfel Varvtalsgivaren ger ingen signal,
M3.51 defekt > Informera kundtjanst.
6(x |- |- Skyddsgasfel Kontrollera skyddsgasférsdrjningen
(aggregat med skyddsgasotvervakning)
71- |- [x |Sekundar 6verspéanning Inverterfel > Informera kundtjanst
8- |- |x [|Tradfel Koppla fran den elektriska forbindelsen
mellan svetstraden och holjet eller ett jordat
objekt
9Ix |- |- Snabb frankoppling Atgarda felet pa roboten
(granssnitt for automatisk svetsning)
10(- |x |- |Ljusbagsbrott Kontrollera trddmatningen
(granssnitt for automatisk svetsning)
11|- |[x |- |Tandfel (efter5s) Kontrollera trddmatningen
(granssnitt fér automatisk svetsning)
13|x |- |- |Nodstoppsfrankoppling Kontrollera nddstopp for granssnittet for
automatisk svetsning
141- |[x |- Identifiering av Kontrollera kabelférbindelserna
tradmatarenhet
Fel tilldelning av Korrigera identifieringsnummer
identifieringsnummer (2DV)
15|- [x |- Identifiering av Kontrollera kabelférbindelserna
tradmatarenhet 2
16| - - |x |Fel Informera kundtjanst.
tomgangsspanningsreducerin
g (VRD)
17[- |x [x |Overstrom registrerad pa Kontrollera att trddmatningen gar smidigt
tradmatningsdrift
28 099-0M37XL-EW506
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Avhjalp av stdrningar

Felindikeringar (stromkalla)

Fel | Kategori Mojlig orsak Atgard
(EmMia) |b) |c)

18(- |x |x |Felvarvtalsgivarens signal Kontrollera forbindelse och sarskilt
varvtalsgivare pa andra trddmatarenhet
(Slave-drift).

56 | - - Bortfall natfas Kontrollera natspanningar

59]- - Aggregat inkompatibelt Kontrollera aggregatanvandningen

60 | - - Programuppdatering krévs Informera kundtjanst.

Teckenforklaring kategori (aterstallning av fel)

a) Felindikeringen slocknar nar felet atgardats.

b) Felindikeringen aterstalls genom att trycka p& en tryckknapp:

Aggregatstyrning

Tryckknapp

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OO

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

ej mojligt

c) Felindikeringen kan endast aterstallas genom frankoppling och ny tillkoppling av maskinen.

Skyddsgasfelet (Err 6) kan aterstéllas genom att trycka pa knappen "Svetsparametrar".

099-0M37XL-EW506

16.07.2018

29



Bilaga A

Instéllningsanvisningar

v
7.1

Bilaga A
Installningsanvisningar

08122153/ 22]162] |
08127157/ 27]165] |
1.2 1,2 14,7/ 16]181] 16 153
1,0 | 40 [184] 32]189] 40 |169

081881190/92]253] |

Bild. 7.1

.030/087/15.3/087[162] |
.030/10615.7(106[165] |
.045| 047 14.7| 063] 18.1) 063 |15.3

.030/86626.5(858(31.9] |
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Parameteroversikt — installningsomrade

8 Bilaga B
8.1  Parameteroversikt —installningsomrade
8.1.1 MIG/MAG-svetsning

Namn Visning Instaliningsom
rade

=)

T..E

[72]

o £

58| .
g |88| £
¥ |he| = =
Gasforstromningstid 0,2 s o - 20
Gasefterstromningstid LPE|| 0,2 S o - 20
Tradefterbréanningstid 19 0 - 333
Tradinforsel Ldell 30 % 10 100
8.1.2 Man. elektrodsvetsning
Namn Visning Instaliningsom
rade

C

°®

e

°

m/\
TX| ® . ;
T |sa| €| £ )
¥ |08 £ £
Arcforce Arcll O -40 - 40
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Aterforsaljarsokning

9 Bilaga C
9.1 Aterforséaljarsékning

Sales & service parteners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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