B Navody k obsluze e\l\;h?

WE ARE WELDING

/|\ rizeni
CZ Basic (M3.7X-L)

16.07.2018

099-0M37XL-EW512 | Dbejte na dodatkové systémové dokumenty!

transformer
and rectifier

Register now
and benefit! o b // Years

Jetzt Registrieren ewm-warranty”

3 shifts / 24 hours / 7 days

und Profitieren! e

www.ewm-group.com




VsSeobecné pokyny
A VYSTRAHA

Prectéte si navod k obsluze!

“IIJJ Navod k obsluze vas seznami s bezpeénym zachazenim s vyrobky.

_ + Prectéte si a dodrzujte navod k obsluze vSech systémovych komponent, zejména
bezpelnostni a vystrazné pokyny!

» Dodrzujte pfedpisy bezpecnosti prace a ustanoveni specificka pro vasi zemi!

* Navod k obsluze uchovavejte na misté nasazeni pfistroje.

» Bezpecnostni a vystrazné Stitky na pfistroji informuji o moznych nebezpedich.
Musi byt stale znatelné a Citelné.

» Pristroj je vyroben podle soucasného stavu techniky a pravidel, popf. norem a maze byt
provozovan, udrzovan a opravovan jen kvalifikovanymi osobami.

* Technické zmény podminéné dalSim vyvojem pfistrojové techniky mohou vést k riznému
chovani pfi svarovani.

S otazkami k instalaci, uvedeni do provozu, provozu a specifikim v misté a Gc¢elu pouziti se
obracejte na vaseho prodejce nebo na nas zakaznicky servis na cisle +49 2680 181-0.

Seznam autorizovanych prodejci najdete na strankach
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Ruceni v souvislosti s provozem tohoto zafizeni je omezeno vyhradné na jeho funkci. Jakékoliv
dalSi ru€eni jakéhokoliv druhu je vyslovné vylou€eno. Toto vylou€eni rueni je uZivatelem
uznano pfi uvadéni zafizeni do provozu.

DodrZovani tohoto navodu, ani podminky a metody pfi instalaci, provozu, pouZivani a udrzbé
pfistroje nemohou byt vyrobcem kontrolovany.

Neodborné provedeni instalace mlze vést k vécnym Skodam a nasledkem toho i k ohrozeni
osob. Proto nepfejimame Zadnou odpovédnost a rueni za ztraty, Skody nebo naklady, které
plynou z chybné instalace, nespravného provozu a chybného pouzivani a udrzby, nebo s nimi
jakymkoli zplsobem souviseji.

© EWM AG

Dr. Glunter-Henle-Stral3e 8
56271 Mundersbach, Némecko
Tel.: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-mail: info@ewm-group.com
WWW.ewm-group.com

Autorské pravo k tomuto dokumentu zlstava vyrobci.
Rozmnozovani, i aste¢né, pouze s pisemnym souhlasem.

Obsah tohoto dokumentu byl dikladné prozkouman, zkontrolovan a zpracovan, presto zustavaji
vyhrazeny zmény, chyby a omyly.
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ev\;h-) Pro Vasi bezpecnost
Pokyny k pouZzivani tohoto navodu k obsluze

2 Pro Vasi bezpeénost

2.1  Pokyny k pouzivani tohoto navodu k obsluze

A NEBEZPECI

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouéeni bezprostiredné

hrozicich tézkych trazii nebo usmrceni osob.

+ Bezpednostni upozornéni obsahuje ve svém nadpisu signalové slovo ,NEBEZPECI* s
obecnym vystraznym symbolem.

+ Kromeé toho je nebezpedi zvyraznéno symbolem na okraiji stranky.

A VYSTRAHA

Pracovni nebo provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylouceni
bezprostredné hrozicich tézkych arazi nebo usmrceni osob.

+ Bezpeénostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu signalni slovo ,VYSTRAHA® s obecnym
vystraznym symbolem.

» Kromé toho je nebezpedéi zvyraznéno symbolem na okraji stranky.

A POZOR

Pracovni a provozni postupy, které je nutno presné dodrzet k vylou¢eni moznych
lehkych traztli osob.

* Bezpecnostni pokyn obsahuje ve svém nadpisu navésti ,POZOR" s obecnym vystraznym
symbolem.
* Nebezpedi je zvyraznéno piktogramem na okraji stranky.

[3- Technické zviastnosti, které musi mit uZivatel na zreteli, nema-li dojit k poSkozeni majetku nebo
zafizeni.
Pokyny pro jednani a vycty, které Vam krok za krokem urCuji, co je v dané situaci nutno ucinit, poznate
dle odrazek napf.:

» Zditku vedeni svafovaciho proudu zasunite do pfisluSného protikusu a zajistéte.
2.2  Vysvétleni symbolu

Symbol | Popis Symbol | Popis

Technické zvlastnosti, které musi mit stisknout a uvolnit/klepnout/tlacitka
uzivatel na zfeteli.

PFistroj vypnout

uvolnit

Pfistroj zapnout stisknout a pfidrzet

WSk

zapnout

chybny / neplatny otocit

spravny / platny Ciselna hodnota — nastavitelna

NEEIEE

Qe ©®

Vstup !, |Kontrolka sviti zelené
".D:
Navigace ¢ % ¢ |Kontrolka blika zelené
‘O
[ ] ° L )
099-0M37XL-EW512 5
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Pro Vasi bezpeénost

Cast souhrnné dokumentace

ewn

2.3

Symbol | Popis Symbol | Popis
1 | Vystup 1, [Kontrolka sviti Cervené
- -
J L4 1 A
Zn&zornéni ¢asu (pfiklad: o % o [Kontrolka blika cervené
7 -) | vyCkat/aktivovat po dobu 4 s) '.C'.'
[ ]

Preruseni v zobrazeni nabidky
(moznost dalSich nastaveni)

Nastroj neni zapotfebi/nepouzivat

Nastroj je zapotfebi/pouzivat

Cast souhrnné dokumentace

Tento navod k obsluze je soucasti souhrnné dokumentace a je platny pouze ve spojeni se vSemi
dilcimi dokumenty! Prectéte si a dodrzujte navody k obsluze vSsech systémovych komponent,

zejména bezpecnostni pokyny!
Obrazek zobrazuje obecny pfiklad svafovaciho systému.

Poz. |Dokumentace

Obréazek 2-1

A.1 |Posuv dratu

A.2 |Navod k pfestavbé Volitelné pfisluSenstvi

A.3 |Proudovy zdroj

A.4 | Chladici pfistroj, méni¢ napéti, bedna na naradi atd.

A5 |Transportni vozik

A.6 Svarovaci horak

A.7 | Dalkovy ovlada&

A.8 |Rizeni

A Souhrnna dokumentace

099-0M37XL-EW512
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ev\;h‘) Pouziti k uréenému ucelu
PouZiti a provoz vyhradné s nasledujicimi pFistroji

3.1

3.2

3.3

=

Pouziti k urcenému ucelu
A VYSTRAHA

Nebezpedi v disledku neucelového pouziti!
§ Pristroj je vyroben podle sou¢asného stavu techniky a pravidel, popf. norem pro pouziti
v pramyslu a femesle. Je uréen pouze pro metody svarovani uvedené na typovém
§titku. V pFipadé nelucelového pouziti mGze od pristroje hrozit nebezpeci pro osoby,
zvirata a vécné skody. Za vSechny z toho vyplyvajici Skody se nepirejima zadné ruéeni!
» Pristroj pouzivat vyhradné ucelové a poucenym, odbornym personalem!
» Na pfistroji neprovadét zadné neodborné zmény nebo prestavby!

Pouziti a provoz vyhradné s nasledujicimi pristroji
Tento popis smi byt aplikovan vyhradné na pfistroje s Fidici jednotkou M3.7X-L.
Souvisejici platné podklady

» Navody k obsluze spojenych svarecek

» Dokumenty volitelnych rozSifeni

Stav softwaru

Tento navod popisuje nasledujici verzi softwaru:
1.0.9.0

Verzi softwaru Fidici jednotky prFistroje Ize zobrazit v konfiguracénim menu pfistroje (menu
Srv) > viz kapitola 5.8.

099-0M37XL-EW512
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Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky ewh‘)

Prehled rozsaht fizeni

4  Rizeni pristroje — Ovladaci prvky
4.1 Prehled rozsaht rizeni

Rizeni pristroje bylo rozdéleno pfi popisu do dvou diléich éasti (A, B), aby byla zajisténa co
nejvétsi prehlednost.

GMAW
MIG / MAG

MMA
E-Hand

MMAG
Fugen

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

Obréazek 4-1

Pol. |Symbol |Popis

1 Rozsah rizeni A
> viz kapitola 4.1.1
2 Rozsah fizeni B

> viz kapitola 4.1.2

8 099-0M37XL-EW512
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ev\;h-) Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky

Prehled rozsaht fizeni

4.1.1 Rozsah fizeni A

GMAW
MIG / MAG

£
MMA T
E-Hand —
MMAG

=

Fugen

Gt -

Soft = Dynamics + Hard

AlMECE
Obréazek 4-2
Pol. |Symbol |Popis

1 v Tlagitko Metoda svafovani
L J— Svafovani MIG/MAG
JEp— Ruéni svafovani elektrodou
R g— Vypalovani drazek

2 = Click Wheel Rychlost dratu / svarovaci proud

o - Nastaveni rychlosti dratu / svafovaciho proudu > viz kapitola 5.4.2.2
S Nastaveni riznych hodnot parametr( v zavislosti na pfedbézném vybéru.

Bilé kontrolky (LED) okolo oto¢ného knofliku sviti, kdyz je nastaveni mozné.

3 v Tlacitko, vybér druhu provozu
H e 2-taktni
HH-------- 4-taktni
4 Zobrazeni dynamiky svafovaciho oblouku
Zobrazuje se vySka a orientace nastavené dynamiky svarovaciho oblouku.
5 =1 | Click Wheel Svafrovaci napéti
= R Nastaveni svafovaciho napéti > viz kapitola 5.4.2.2
R Nastaveni dynamiky svafovaciho oblouku > viz kapitola 5.4.2.3
R Nastaveni riznych hodnot parametrd v zavislosti na pfedbézném vybéru.

Bilé kontrolky (LED) okolo oto¢ného knofliku sviti, kdyz je nastaveni mozné.

099-O0M37XL-EW512 o)
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Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky ewh‘)

Prehled rozsaht fizeni

4.1.2 Rozsah rizeni B

iy @ (9O

000
{

ONORENONONO

Obrazek 4-3

Pol. |Symbol |Popis

1 } Tlacitko zobrazeni vlevo / blokovaci funkce
PFepinani zobrazeni pfistroje mezi riznymi parametry svafovani. Kontrolky ukazuji
zvoleny parametr.

1

O ------- Po stisknuti a podrzeni na 3 vtefiny pfejde pfistroj do blokovaci
funkce > viz kapitola 4.3.4.
2 Kontrolka jednotky rychlosti dratu
m/min --- Hodnota parametru se zobrazuje v metrech za minutu.
ipm ------ Hodnota parametru se zobrazuje v palcich za minutu.

Piepinani mezi metrickou nebo imperialni soustavou pomoci zvlastniho parametru
"P29" > viz kapitola 5.7.

Kontrolka svarovaciho proudu
Zobrazeni svafovaciho proudu v ampérech.

Kontrolka, Rychlost dréatu
Sviti, kdyz je indikovana rychlost dratu.

Kontrolka blokovaci funkce
Zapnuti a vypnuti tlacitkem Zobrazeni vlevo / blokovaci funkce.

<@ P =

Kontrolka svarovaciho napéti
Sviti pfi zobrazeni svafovaciho napéti ve Voltech.

Indikace, vpravo > viz kapitola 4.2
V -meee- Svarovaci napéti

\l
C3
Ca
C2

Kontrolka pirehfivani/chyba chlazeni svarovaciho horaku
Chybova hlaeni > viz kapitola 6

Kontrolka, chyba chladiciho prostredku
Signalizuje ztratu tlaku, popf. nedostatek chladici kapaliny v chladicim okruhu.

Kontrolka vtefin
Zobrazena hodnota se zobrazuje ve vtefinach.

10

o wlW

11 Kontrolka stavové indikace (Hold)

Zobrazeni pramérnych hodnot v celkovém svarovani.

10 099-0M37XL-EW512
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ev\;h-) Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky

Zobrazeni dat svarovani

Pol. |Symbol |Popis

12 % Kontrolka procent
Zobrazena hodnota se zobrazuje v procentech.

13 |~ A )| Indikace, vlevo > viz kapitola 4.2
YU U AMP - svarovaci proud
-8- ———————— rychlost dratu
4.2  Zobrazeni dat svarovani
Vlevo a vpravo vedle zobrazeni parametru se nachazeji tlacitka pro volbu parametr(i. Slouzi k vybéru
indikovanych parametr(i svarovani a jejich hodnot.
Kazdé stisknuti tlaCitka pfepina k dalSimu parametru (kontrolky udavaji vybér). Po dosazeni posledniho
parametru se zobrazi opét prvni parametr.
Obréazek 4-4
MIG/MAG
Parametr Poiadova[n]é hodnoty | Skuteéné hodnoty ' |  Hodnoty Hold ¥
1
Svarovaci proud @ @ @
Rychlost dratu @ @ @
Svafovaci napéti @ @ @
Rucni svarovani elektrodou
Parametr Poiadova[n]é hodnoty | Skuteéné hodnoty ¥ |  Hodnoty Hold ¥
1
Svarovaci proud @ @ @
Svafovaci napéti @ @ @
V pfipadé zmeény nastaveni (napf. rychlosti dratu) se pfepne zobrazeni okamzité na nastavenou hodnotu.
M pozadované hodnoty (pfed svafovanim)
2 Skute&né hodnoty (pfi svafovani)
Bl Hodnoty Hold (po svafovani, zobrazeni primérnych hodnot v celkovém svarovani)
099-0M37XL-EW512 11
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Rizeni pFistroje — Ovladaci prvky E\A;h‘l

Obsluha Fidici jednotky pfistroje

4.3 Obsluha ridici jednotky pfristroje

4.3.1 Hlavni nahled
Po zapnuti pfistroje nebo ukon€eni nastavovani parametrd pfejde fidici jednotka pfistroje vzdy znovu na
hlavni obrazovku. To znamena, Ze byla pfevzata dfive zvolena nastaveni (pfipadné se zobrazi
kontrolkami) a pozadovana hodnota rychlosti dratu se zobrazi v levém zobrazeni dat svafovani. V
pravém displeji se zobrazi svafovaci napéti (V).

4.3.2 Nastaveni svarovaciho vykonu
Nastaveni svafovaciho vykonu probiha pomoci oto€ného knofliku (Click Wheel) Rychlost dratu /
svafovaci proud. Navic Ize upravovat parametry nebo nastaveni v riznych nabidkach pfistroje.

4.3.3 Zména zakladniho nastaveni (nabidka konfigurace pristroje)
V nabidce konfigurace pfistroje Ize upravovat zakladni funkce svarovaciho systému. Nastaveni by méli
zasadné ménit jen zkuSeni uZivatelé > viz kapitola 5.8.

4.3.4 Funkce zablokovani
Funkce zablokovani slouzi k ochrané pfed nechténou zménou nastaveni pfistroje.
Aplikator maze dlouhym stisllmutl'm tlaCitka z kazdé Fidici jednotky pfistroje resp. komponenty
pfislusenstvi se symbolem @) zapnout nebo vypnout funkci zablokovani.

12 099-0M37XL-EW512
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ev\ﬁr) Popis funkce
Nastaveni mnozstvi ochranného plynu

5 Popis funkce

5.1 Nastaveni mnozstvi ochranného plynu
Jak pfilis nizké, tak i pFili§ vysoké nastaveni ochranného plynu mize mit za nasledek pfistup vzduchu k
tavné lazni, a tim maze dochazet ke vzniku pora. Prizplsobit mnozstvi ochranného plynu, aby odpovidalo
svafovacimu ukolu!

Otevrete pomalu ventil Iahve na plyn.
Otevrete redukéni ventil.
Hlavnim vypinadem zapnéte proudovy zdroj.

Funkce Inicializovat testovani plynu > viz kapitola 5.1.1 (svafovaci napéti a motor posuvu dratu
zUstanou vypnuté — bez nahodného zapaleni svafovaciho oblouku).

Podle aplikace nastavte na redukénim ventilu mnozstvi plynu.

Pokyny k nastaveni

Metoda svafovani Doporuéené mnozstvi ochranného plynu

Svarovani MAG Primér dratu x 11,5 = I/min.

Pajeni MIG Priimér dratu x 11,5 = I/min.

Svafovani MIG (hlinik) Prdmér dratu x 13,5 = I/min. (100% argon)

WIG Priimér plynové trysky v mm odpovida I/min. pratoku plynu

Plynové smési nasycené heliem vyzaduji vétSi mnozstvi plynu!
Mnozstvi plynu se ma v daném pfipadé opravit podle nasledujici tabulky:

Ochranny plyn Koeficient
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 Zkouska plynu
Ovladaci prvky naleznete pod ochrannym krytem pohonu posuvu dratu.

Obrazek 5-1

5.1.2 Svazek hadic, proplachnuti
Ovladaci prvky naleznete pod ochrannym krytem pohonu posuvu dratu.

ER) BN
//f e / /g \\

) - ©

J

Obrazek 5-2
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Popis funkce ev\;"r)
Zavadéni dratu

5.2 Zavadeéni dratu
Funkce zavedeni dratu slouzi k zavedeni dratové elektrody bez napéti a bez ochranného plynu po
vyméné civky dratu. Dlouhym stisknutim a podrzenim tlaitka zavedeni dratu se zvysi rychlost zavedeni
dratu ve funkci rampy (zvlastni parametr P1 > viz kapitola 5.7.1.1) z 1 m/min az do nastavené maximalni
hodnoty. Maximalni hodnota se nastavi sou¢asnym stisknutim tlaitka Zavedeni dratu a ota¢enim levého
oto¢ného knofliku Click-Wheel.
Ovladaci prvky naleznete pod ochrannym krytem pohonu posuvu dratu.

4
\\
Obrézek 5-3

5.3 Zpétny pohyb dratu
Funkce zpétny pohyb dratu slouzi ke stazeni dratové elektrody bez napéti a bez ochranného plynu.
Soucasnym stisknutim a podrzenim tlacitek Zavedeni dratu a Testovani plynu se zvysi rychlost zpétného
pohybu dratu ve funkci rampy (zvlastni parametr P1 > viz kapitola 5.7.1.1) z 1 m/min az do nastavené
maximalni hodnoty. Maximalni hodnota se nastavi sou¢asnym stisknutim tlaCitka Zavedeni dratu a
otacenim levého otocného knofliku Click-Wheel.
Bé&hem procesu je nutné roli dratu ruéné otacet ve sméru chodu hodinovych ruci¢ek, aby se dratova
elektroda opét navinula.
Ovladaci prvky naleznete pod ochrannym krytem pohonu posuvu dratu.

Obrézek 5-4
14 099-0M37XL-EW512
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ev\;h-) Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

5.4  Svarovani MIG/IMAG

5.4.1 Volba svarfovaciho ukolu
K volbé svafovaciho ukolu je nutné provést nasledujici kroky:

* Vybér metody svafovani.

*  VybérreZimu.

+ Nastaveni svafovaciho vykonu pomoci rychlosti dratu a svafovaciho napéti.
+ Pfipadna oprava dynamiky.

5.4.2 Metoda svarovani
Vybér metody svafovani MIG/MAG.

R

1
_“)'_ GMAW
LT MiG / MaG
MMA
E-Hand

O Higen

v
—
Obréazek 5-5

[ [ b=

5.4.2.1 Druh provozu

Provozni rezim uréuje prabéh procesu Fizeny svafovacim hofakem. Podrobné popisy provoznich
rezimG > viz kapitola 5.4.4.

Obrazek 5-6
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Popis funkce ev\;}r)
Svafovani MIG/MAG

5.4.2.2 Svarovaci vykon (stacionarni pracovni bod)

Toto ovladani pracuje podle principu dvoutlagitkového ovladani. K nastaveni pracovniho bodu se
nastavuje pouze rychlost dratu a svarovaci napéti podle materialu, ochranného plynu, tloustky materialu
a prumeéru dratu (viz také tabulka Pokyny k nastaveni v pfiloze > viz kapitola 7.1).

Priklad pouziti:

Druh materialu: PIny drat SG2/3
Ochranny plyn: Ar-82 / CO,-18 (M21)
Materialdicke: 3,0 mm /0.12 inch

Prdmér dratu: 1,0 mm / 0.04 inch

=

A A

Rychlost dratu: 5,1 m/min / 201 ipm
Svarovaci napéti: 19,0 V

[ : 3,1 J19.0

Obrazek 5-7
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ev\;h-) Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

5.4.2.3 Dynamika svarovaciho oblouku (t¢inek tlumivky)
Pomoci této funkce Ize pfizpisobovat svarovaci oblouk od Uzkého, tvrdého svafovaciho oblouku s
hlubokym zavarem (pozitivni hodnoty) az po Siroky a mékky svarovaci oblouk (negativni hodnoty). Navic
se zvolené nastaveni zobrazi kontrolkami pod otocnymi knofliky.

—{dYrH

Obrazek 5-8

5.4.3 Nabidka Expert (MIG/MAG)

V nabidce Expert jsou uloZzeny nastavitelné parametry, u nichZ neni potfebné pravidelné nastavovani.
Pocet zobrazenych parametrd mize byt omezen napf. deaktivovanou funkci.

) b
= .

Obrazek 5-9

Indikace Nastaveni / Volba

o Doba piredfuku plynu
L

r F) Doba zbytkového proudéni plynu
urE

Doba dohofeni dratu > viz kapitola 5.4.3.1
rbd

¢ oo ZvySeni hodnoty > vétsi ¢ast dohofeného dratu
L Snizeni hodnoty > mensi ¢ast dohofeného dratu
T Zavadéni dratu
uvuc
099-0M37XL-EW512 17
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Popis funkce ev\;"r)
Svafovani MIG/MAG

5.4.3.1 Vypalovanidratu

Parametr dohofeni dratu zamezuje pfipékani dratové elektrody ve svafovaci lazni nebo na proudové
$picce na konci procesu svarfovani. Hodnota je optimalné pfednastavena pro celou fadu aplikaci (Ize ji
vSak v pfipadé potieby upravit). Nastavitelna hodnota znamena dobu, nez proudovy zdroj vypne
svarovaci proud po zastaveni procesu svarovani.

Chovani svafovaciho dratu Pokyn k sefizeni
Dratova elektroda se pfipaluje ve svafovaci lazni. ZvySeni hodnoty
Dratova elektroda se pfipaluje k proudové Spi¢ce nebo se na Snizeni hodnoty
dratové elektrodé tvofi velka koule.

5.4.4 Provozni rezimy (sledy funkci)
5.4.4.1 Vysvétleni znac¢ek a funkci

Symbol |Vyznam
:ﬁ Stisknout tlagitko hofaku

A

Pustit tlacitko horaku

ZILE

Na tlacitko hofaku tuknout (kratké stisknuti a uvolnéni)

Ochranny plyn proudi

Svarovaci vykon

Dratova elektroda se posunuje

d|- =

Zavadéni dratu

~~

=|gox 32N )

Zpétné dohofeni dratu

Pfedfuk plynu

Dofuk plynu

2taktni

=~
-
=
-—

Ataktn{

~ |8

Cas
5.4.4.2 Nucené vypinani

I  Svafeci pfistroj ukonéi zapalovani resp. svarovani v pripadé
» chyby zapalovani (po dobu 5 s po signalu ke spusténi netece svarovaci proud).
* preruseni svarovaciho oblouku (preruseni svarovaciho oblouku po déle nez 5 s).

18 099-0M37XL-EW512
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ev\;h-) Popis funkce
Svarovani MIG/IMAG

2-doby provoz
< 1. >le 2. —>

; T

1
d ' Tt
| P -,
' . ! y t
-8- I < < ;i < ;L :E g t
LNNA & L
Obrazek 5-10
l.cyklus:
» Stisknout a pfidrzet tlaitko hofaku.
» Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu).
» Motor posuvu dratu bézi ,plizivou rychlosti®.
* Oblouk se zapali po styku dratové elektrody s obrobkem, svafovaci proud tece.
» Pfepnuti na pfedvolenou rychlost dratu.
2.cyklus:
+ Pustit tla€itko hofaku.
* Motor posuvu dratu se zastavi.
* Oblouk zhasne po uplynuti nastaveného ¢asu vypalovani dratu.
* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.
099-O0M37XL-EW512 19
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Popis funkce ev\;}r)
Svafovani MIG/MAG

5.4.5

5451

4-doby provoz

=

ﬁ1—>§ 2. %3.+{<— 4———>
ot
. ! vt
< >e :: < ::: :: 't

o N

Obrazek 5-11

. cyklus

Stisknout a pfidrzet tlacitko hofaku

* Ochranny plyn proudi (pfedfuk plynu)

* Motor posuvu dratu bé&zZi ,pliZzivou rychlosti®.

» Po styku dratové elektrody s obrobkem se zapali elektricky oblouk, svafovaci proud tece.

* Prepnuti na predvolenou rychlost posuvu dratu (Hlavni program P,).

w ° N

N

. cyklus
Pustit tlagitko hoféku (bez ucinku)
. cyklus

Stisknout tlacitko hofaku (bez uc€inku)
. cyklus

» Pustit tladitko horaku

* Motor posuvu dratu se zastavi.

» Elektricky oblouk zhasne po uplynuti nastaveného &asu vypalovani dratu.

* Probiha ¢as zbytkového proudéni plynu.

Standardni horak MIG/IMAG

Tlacitko na svafovacim hofaku MIG slouZi zasadné k zapinani a vypinani svafovani.
Obsluzné prvky | Funkce

I

Tlacitko hofaku +  Zahajeni / ukonceni svafovani

Pfepinani mezi Push/Pull a vlozenym pohonem

A VYSTRAHA

b

Neodborné opravy a modifikace jsou zakazany!
K zabranéni Girazim a poskozeni pristroje, smi pfistroj opravovat resp. modifikovat
pouze kvalifikované, opravnéné osoby!

V pripadé neopravnénych zasaht zanika zaruka!
+ Pripadnou opravou poveéfte opravnéné osoby (vycvi€eny servisni personal)!

20
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Popis funkce

Ruéni svarovani elektrodou

A VYSTRAHA

Pred opétovnym uvedenim do provozu musi byt provedena ,,Kontrola a zkouseni

6 Nebezpedi pii neprovedeni zkousky po prestavbé!
svarovacich zafizeni v provozu“ podle normy IEC / CSN EN 60974-4 , Zafizeni pro

obloukové svarfovani - Kontrola a zkouseni svarovacich zafizeni v provozu“!
* Provedte zkou8ku dle IEC / DIN EN 60974-4!

Zastréky svafovaciho proudu se nachazi pfimo na zakladni desce M3.7X.

Zastrcka svarovaciho proudu

Funkce

na X24

Provoz se svafovacim hofakem Push/Pull (z vyroby)

na X23

Provoz se spfazenym pohonem

55 Rucéni svarovani elektrodou

5.5.1 Volba svarovaciho ukolu

S0 —

O g L

| S~ MMA e
AL E-Hand P,
O £
a4

—

Obrazek 5-12

5.5.2 Nastaveni svarovaciho proudu

55.3 Arcforce

Nastaveni:

Obrazek 5-14

» Zaporné hodnoty: typy rutilovych elektrod
» Hodnoty kolem nuly: typy bazickych elektrod
» Kladné hodnoty: Typy celul6zovych elektrod

099-O0M37XL-EW512
16.07.2018
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Popis funkce ev\;}r)
Vypalovani drazek

5.5.4 Horky start

materialu pfi zahgjeni svafovani ma na starosti funkce horky start (Hotstart). Zapalovani pfitom probiha
po urcitou dobu (doba horkého startu) se zvySenou intenzitou proudu (proud horkého startu).

14 5. A= proud pro horky start
B= doba horkého startu
C= hlavni proud
& | = proud
* >t t= ¢as

Obrazek 5-15

55,5 Antistick

Us Antistick zabranuje vyzihani elektrody.

Pokud by se elektroda méla pfipékat navzdory funkci Arcforce, pfepne
pfistroj automaticky béhem asi 1 s na minimalni proud. Tim se pfedejde
vyzihani elektrody. Zkontrolujte nastaveni svafovaciho proudu a
zkorigujte ho pro svafovaci ukol!

Antistick

v

Obrazek 5-16

5.6 Vypalovani drazek
5.6.1 Volba svarovaciho ukolu

R

O GMAW
MIG / MAG
MMA
E-Hand

| g~ MMAG
AL Fugen

[ [

Obrazek 5-17

5.6.2 Nastaveni svarovaciho proudu

Obrazek 5-18

5.7  Zvlastni parametry (rozsifena nastaveni)
Zvlastni parametry (P1 aZ Pn) jsou pouzivany k vlastni uzivatelské konfiguraci funkci pfistroje. UZivatel
tak ziskava znacnou miru flexibility k optimalizaci svych potfeb.
Tato nastaveni nejsou provedena bezprostiedné na fidici jednotce pfistroje, protoze zpravidla neni nutné
pravidelné nastavovani parametrli. PoCet vybiranych zvlastnich parametri se miize odliSovat od Fidicich
jednotek pouzivanych ve svarovacich systémech (viz pfislusna standardni provozni nastaveni). Zvlastni
parametry muzete podle potieby opét resetovat do vyrobniho nastaveni > viz kapitola 5.7.2.

099-0M37XL-EW512
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Popis funkce

Zvlastni parametry (rozSifena nastaveni)

5.7.1 Vybér, zména a ukladani parametrt

K=

Obrazek 5-19

Indikace Nastaveni / Volba
P [ Doba rampy zavadéni dratu / zpétného pohybu dratu
U I [ —— normalni zavadéni (doba rampy 10 s)
1=-mme- rychlé zavadéni (doba rampy 3 s) (z vyroby)

P g 4T a 4Ts start klepnutim
S Zadny 4taktni start klepnutim

1= 4taktni start klepnutim je mozny (z vyroby)

P ,S Funkce uchovani hodnot
!

0 =--mmmm- uchované hodnoty se nezobrazuji
R uchované hodnoty se zobrazuji (Z vyroby)

P E ‘_’ Zobrazeni korekce nebo zadaného napéti

5.7.1.1 Doba rampy zavadéni dratu (P1)

0 =--mmmm- zobrazeni opravného napéti (z vyroby).

1=- zobrazeni absolutniho zadaného napéti.
Peg Jednotkova soustava > viz kapitola 5.7.1.5

0 =----- metrick& soustava (z vyroby)

1= imperialni soustava

Zavadéni dratu zacina rychlosti 1,0 /min. po dobu 2 vtefin. Poté rampova funkce rychlost zvysi na 6,0

m/min. Doba rampy je mezi dvéma Useky nastavitelna.

Béhem zavadéni dratu je mozné ménit rychlost oto€nym knoflikem svafovaciho vykonu. Zména se

neprojevi na dobé rampy.

099-O0M37XL-EW512
16.07.2018
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Popis funkce ev\;"r)
ZvIastni parametry (rozSifena nastaveni)

5.7.1.2 4TI/4Ts start tipovanim na tlacitko (P9)

Ve 4-taktnim provoznim rezimu s krokovym startem se tuknutim na tlacitko horaku pfepina pfimo do 2.
taktu, aniz by pfitom musel proudit plyn.

Ma-li byt svafovani pferuSeno, je mozno na tlacitko hofaku tuknout jesté jednou.
5.7.1.3 Funkce uchovani hodnot (P15)
Funkce uchovéani hodnot aktivni (P15 = 1)
» Zobrazi se stfedni hodnoty naposledy pouzitych parametrd hlavniho programu svafovani.
Funkce uchovani hodnot neni aktivni (P15 = 0)
» Zobrazi se nastavené hodnoty parametr hlavniho programu.

5.7.1.4 Zobrazeni korekce nebo zadaného napéti (P24)

PFi nastaveni korekce svarovaciho oblouku pravym otoénym pfepinaem muze byt zobrazeno bud
opravné napéti +- 9,9 V (z vyroby) nebo absolutni Zzadané napéti.

5.7.1.5 Jednotkové soustava (P29)
Funkce neni aktivni

» Zobrazi se metrické mérné jednotky.
Funkce aktivni

» Zobrazi se imperialni mérné jednotky.
5.7.2 Vraceni na vyrobni nastaveni

> VSechny uzivatelem uloZené specifické parametry svarovani jsou nahrazeny nastavenim
Z vyroby!

Obrazek 5-20
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EV\;“)‘) Popis funkce
Konfigurani menu pfistroje

5.8 Konfiguraéni menu pristroje
5.8.1 Vybér, zména a ukladani parametru

Obrazek 5-21

Indikace Nastaveni / Volba

1 1] [Odporvodice 1

"L 1] |odpor vodie pro prvni okruh svafovaciho proudu 0 mQ - 60 mQ (z vyroby 8 mQ).
) Odpor vodice 2

ro E' Odpor vodice pro druhy okruh svafovaciho proudu 0 mQ - 60 mQ (z vyroby 8 mQ).

- B Zmény parametri smi provést vyhradné odborny servisni personal!

c 3 Zmény parametri smi provést vyhradné odborny servisni personal!

rb Fj) Funkce Uspory energie v zavislosti na dobé > viz kapitola 5.8.3
oba nepouzivani do aktivace rezimu Uspory energie.
a Dob svani do aki . .
Nastaveni = vypnuté, popt. giselna hodnota 5 min — 60 min (z vyroby 20).

S Servisni menu
ru Zmény v servisnim menu smi byt provadény vyhradné autorizovanym servisnim
personalem!

099-O0M37XL-EW512
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Popis funkce ev\;’-r)
Konfiguraéni menu pfistroje

5.8.2

Nulovani odporu vodice

Odpor vodi¢l maze nastavit pfimo nebo muzete provést vynulovani pomoci proudového zdroje. PFi
dodani je odpor vodi¢l zdroji svafovaciho proudu nastaven na 8 mQ. Tato hodnota odpovida zemnicimu
vodici o délce 5 m, svazku propojovacich hadic o délce 1,5 m a vodou chlazenému svafovacimu hofaku
0 délce 3 m. V pfipadé jinych délek hadicovych svazku je proto nutna +/- korekce napéti na oblouku

k optimalizaci vlastnosti pfi svafovani. Pomoci opétovného nastaveni odporu vodi¢li mizete hodnotu
korekce napéti na oblouku opét nastavit do blizkosti hodnoty nula. Elektricky odpor vodi¢t musite znovu
nastavit po kazdé vyméné pfislusenstvi jako je napf. svafovaci hofdk nebo svazek propojovacich hadic.

Obrazek 5-22

26
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EV\;“)‘) Popis funkce
Konfigurani menu pfistroje

1 Priprava

Vypnéte svafovaci pfistroj.
OdSroubujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.
Odstfihnéte svafovaci drat tésné& u proudové 3Spicky.

Kousek svarovaciho dratu (cca 50 mm) zatahnéte do posuvu dratu. V proudové Spi¢ce nyni nesmi byt
Zadny svafovaci drat.

2 Konfigurace

Stisknéte a podrzte "otocny knoflik svafovaciho vykonu", sou¢asné zapnéte svarovaci pfistroj
(minimalné 2 s). Uvolnéte oto¢ny knoflik (pfistroj se po dalSich 5 s pfepne na parametr odporu
vedeni 1).

Otacenim na ,oto¢ném knofliku svafovaciho vykonu® nyni miizete vybrat pfislusné parametry.
Parametr ,rL1“ musite vynulovat ve vSech kombinacich zafizeni.

3 Vynulovani/méreni

Svarovaci hofak umistéte proudovou $pickou na Cisté, ocisténé misto na obrobku, stisknéte tlacitko
hofaku a podrzte je cca 2 s stisknuté. Chvili protéka zkratovy proud, jehoz pomoci je stanoven

a zobrazen novy odpor vedeni. Hodnota maze byt 0 mQ az 40 mQ. Nova hodnota se okamzité ulozi
a nevyZaduje Zadné dalSi potvrzeni. Pokud se na displeji vpravo nezobrazi Zadna hodnota, méfeni se
nezdafilo. Méfeni musite opakovat.

4 Obnova rezimu pripravenosti ke svarovani

Vypnéte svafovaci pfistroj.
Opét nasroubujte plynovou hubici svafovaciho hofaku.
Zapnéte svafovaci pfistroj.

Opét zavedte svarovaci drat.

5.8.3 Rezim uspory energie (Standby)
Rezim Uspory energie muze byt aktivovan nastavitelnym parametrem v nabidce konfigurace pfistroje
(rezim Uspory energie zavisly na ¢asu ) > viz kapitola 5.8.
_ Pfi aktivnim reZzimu uspory energie bude na obou displejich pfistroje zobrazen pouze stfedni
pFicny segment displeje.
Pouzitim libovolného ovladaciho prvku (napf. oto€enim oto&ného knofliku) se deaktivuje funkce uspory
energie a pfistroj se znovu pfepne do pohotovostniho rezimu ke svarovani.
099-0M37XL-EW512 27
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Odstranovani poruch ev\;h-’
Zobrazit verzi programoveého vybaveni fizeni pfistroje

6 Odstranovani poruch
VSechny vyrobky podléhaji pfisnym kontrolam ve vyrobé a po ukonceni vyroby. Pokud by pfesto néco
nefungovalo, pfezkousSejte vyrobek podle nasledujiciho seznamu. Nepovede-li Zadné doporudeni k
odstranéni zavady vyrobku, informujte autorizovaného obchodnika.
6.1 Zobrazit verzi programového vybaveni fizeni pristroje
Dotaz na stavy softwaru slouzi vyhradné k informaci pro autorizovany servisni personal a maze byt
dotazovéan v nabidce konfigurace pfistroje > viz kapitola 5.8!
6.2 HIaseni chyb (proudovy zdroj)
Porucha svarovaciho pristroje se zobrazi kodem chyby (viz tabulka) na displeji fidici jednotky. V
pripadé poruchy se vypne vykonova jednotka.
Zobrazovani moznych €isel chyb zavisi na provedeni pfistroje (rozhrani/funkce).
+ Poruchy zafizeni evidujte a dle potfeby je oznamujte servisnimu personalu.
* Vyskytne-li se vice chyb, jsou tyto zobrazovany za sebou.
Chyba | Kategorie |Mozna pric¢ina Odstranéni
(Err) a) |b) |c)
1]- - |x | Sitové prepéti Zkontrolujte sitova napéti a porovneijte je
2|- |- |x |Sitové podpéti s napajecimi napétimi svafovaciho pfistroje
3{x |- |- Nadmérna teplota Nechte pfistroj vychladnout (sitovy vypinag
svafovaciho pfistroje do polohy ,1%)
4({x |x |- Chyba chladiciho prostfedku | Doplnte chladici prostfedek
Otoceni hiidele Eerpadla (Cerpadlo
chladiciho prostfedku)
Zkontrolujte nadproudovou spoust’
cirkulaéniho chladiciho pfistroje
5[x |- |- Chyba podavace dratu, chyba | Zkontrolujte podavac¢ dratu
rychloméru Tachogenerator negeneruje zadny signal,
vadny M3.51 > informujte servis.
6|x |[- |- |Chyba-ochranny plyn Zkontrolujte zasobovani ochrannym plynem
(pFistroje s kontrolou ochranného plynu)
7|- - |x | Sekundarni prepéti Chyba invertoru > informujte servis
8- - |x [Chyba dratu Pferuste elektrické spojeni mezi svafovacim
dratem a skfini nebo uzemnénym objektem
9Ix |- |- Rychlé vypnuti Odstrarite chybu na robotu
(rozhrani automatu)
10(- |x |- |Chyba oblouku Zkontrolujte posuv dréatu
(rozhrani automatu)
11)- |[x |- Chyba zapalovani (po 5 s) Zkontrolujte posuv dratu
(rozhrani automatu)
13(x |- |- Nouzové vypnuti Zkontrolujte nouzové vypnuti rozhrani
automatu
141- |[x |- Rozpoznani posuvu dratu Zkontrolujte kabelové spoje
Chyba pfifazeni Upravte identifikacni Cisla
identifikacnich Cisel (2DV)
15|- [x |- Rozpoznani posuvu dréatu 2 Zkontrolujte kabelové spoje
16| - - |x | Chyba redukovaného napéti | Informujte servis.
naprazdno (VRD)
17(- |x |x |ldentifikace nadproudu Zkontrolujte lehkost chodu posuvu dratu
v pohonu posuvu dratu
18|- |x |x [Chyba signalu Zkontrolujte spojeni a pfedevsim
tachogeneratoru tachogenerator druhého podavace dratu
(podfizeny pohon).
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Odstranovani poruch
HlaSeni chyb (proudovy zdroj)

Chyba | Kategorie |Mozna pri¢ina Odstranéni
(EmMia) |b) |c)
56| - - Vypadek sitoveé faze Pfezkou3ejte sitova napéti
59 |- - Pristroj je nekompatibilni Zkontrolujte pouziti pfistroje
60|- |- Potfebna aktualizace softwaru | Informujte servis.

Legenda kategorie (reset chyby)

a) Chybové hlaSeni zmizi, jakmile je chyba odstranéna.

b) Chybové hlaseni mlzete resetovat stisknutim tlacitka:

Ridici jednotka pfistroje

Tlaéitko

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OVEO

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

Nelze

¢) Chybové hlaseni Ize resetovat vyhradné vypnutim a opétovnym zapnutim pfistroje.
Zavadu spojenou s ochrannym plynem (Err 6) mlzete resetovat stisknutim tlacitka ,Parametry

svarovani®.
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Dodatek A

Pokyny pro nastaveni

7 Dodatek A
7.1  Pokyny pro nastaveni

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

Obrazek 7-1

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|
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Dodatek B

Prehled parametrd — rozsahy nastaveni

8 Dodatek B
8.1 Prehled parametri — rozsahy nastaveni
8.1.1 Svarovani MIG/IMAG

Jméno Zobrazeni Rozsah
nastaveni
N
=
S| &£
3 © = o £ s
C B8] 8 | E £
Doba predfuku plynu 0,2 s 0 - 20
Doba dofuku plynu 0,2 s o - 20
Zpétné dohofeni dratu ~bd|| 19 0O - 333
Zavadéni dratu Ldell 30 % 10 100
8.1.2 Rucéni svarovani elektrodou
Jméno Zobrazeni Rozsah
nastaveni
N
QO
S o
Es| 2
g5 %
B |ec| © £ 3
S |52 8| E £
Arcforce Arc 0 -40 - 40
099-0M37XL-EW512 31

16.07.2018



Dodatek C ev\;"r)
Najit prodejce

9 Dodatek C
9.1 Najit prodejce

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"

099-0M37XL-EW512

32 16.07.2018



	Všeobecné pokyny
	1 Obsah
	2 Pro Vaši bezpečnost
	2.1 Pokyny k používání tohoto návodu k obsluze
	2.2 Vysvětlení symbolů
	2.3 Část souhrnné dokumentace

	3 Použití k určenému účelu
	3.1 Použití a provoz výhradně s následujícími přístroji
	3.2 Související platné podklady
	3.3 Stav softwaru

	4 Řízení přístroje – Ovládací prvky
	4.1 Přehled rozsahů řízení
	4.1.1 Rozsah řízení A
	4.1.2 Rozsah řízení B

	4.2 Zobrazení dat svařování
	4.3 Obsluha řídicí jednotky přístroje
	4.3.1 Hlavní náhled
	4.3.2 Nastavení svařovacího výkonu
	4.3.3 Změna základního nastavení (nabídka konfigurace přístroje)
	4.3.4 Funkce zablokování


	5 Popis funkce
	5.1 Nastavení množství ochranného plynu
	5.1.1 Zkouška plynu
	5.1.2 Svazek hadic, propláchnutí

	5.2 Zavádění drátu
	5.3 Zpětný pohyb drátu
	5.4 Svařování MIG/MAG
	5.4.1 Volba svařovacího úkolu
	5.4.2 Metoda svařování
	5.4.2.1 Druh provozu
	5.4.2.2 Svařovací výkon (stacionární pracovní bod)
	5.4.2.3 Dynamika svařovacího oblouku (účinek tlumivky)

	5.4.3 Nabídka Expert (MIG/MAG)
	5.4.3.1 Vypalování drátu

	5.4.4 Provozní režimy (sledy funkcí)
	5.4.4.1 Vysvětlení značek a funkcí
	5.4.4.2 Nucené vypínání

	5.4.5 Standardní hořák MIG/MAG
	5.4.5.1 Přepínání mezi Push/Pull a vloženým pohonem


	5.5 Ruční svařování elektrodou
	5.5.1 Volba svařovacího úkolu
	5.5.2 Nastavení svařovacího proudu
	5.5.3 Arcforce
	5.5.4 Horký start
	5.5.5 Antistick

	5.6 Vypalování drážek
	5.6.1 Volba svařovacího úkolu
	5.6.2 Nastavení svařovacího proudu

	5.7 Zvláštní parametry (rozšířená nastavení)
	5.7.1 Výběr, změna a ukládání parametrů
	5.7.1.1 Doba rampy zavádění drátu (P1)
	5.7.1.2 4T/4Ts start tipováním na tlačítko (P9)
	5.7.1.3 Funkce uchování hodnot (P15)
	5.7.1.4 Zobrazení korekce nebo žádaného napětí (P24)
	5.7.1.5 Jednotková soustava (P29)

	5.7.2 Vrácení na výrobní nastavení

	5.8 Konfigurační menu přístroje
	5.8.1 Výběr, změna a ukládání parametrů
	5.8.2 Nulování odporu vodiče
	5.8.3 Režim úspory energie (Standby)


	6 Odstraňování poruch
	6.1 Zobrazit verzi programového vybavení řízení přístroje
	6.2 Hlášení chyb (proudový zdroj)

	7 Dodatek A
	7.1 Pokyny pro nastavení

	8 Dodatek B
	8.1 Přehled parametrů – rozsahy nastavení
	8.1.1 Svařování MIG/MAG
	8.1.2 Ruční svařování elektrodou


	9 Dodatek C
	9.1 Najít prodejce


