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1 ZASADY BEZPIECZENSTWA

Uzytkownicy sprzetu firmy ESAB sg odpowiedzialni za przestrzeganie odpowiednich przepiséw
bezpieczenstwa przez osoby pracujgce z lub przy tym sprzecie. Zasady bezpieczenstwa muszg
by¢ zgodne z wymaganiami stawianymi tego rodzaju sprzetowi. Poza standardowymi przepisami
dotyczacymi miejsca pracy nalezy przestrzegaé przedstawionych zalecen.

Wszelkie prace muszg by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy zasady
dziatania sprzetu. Niewtasciwe dziatanie sprzetu moze prowadzi¢ do sytuacji niebezpiecznych, a w
rezultacie do obrazen operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa sprzetu spawalniczego, musi zna¢ sie na:
¢ jego obstudze
¢ lokalizacji przyciskow awaryjnego zatrzymania
¢ jego dziataniu
¢ odpowiednich srodkéw ostroznosci
e spawaniu i cieciu

2. Operator musi upewnic sie, ze:
e W momencie uruchomienia sprzetu w miejscu pracy nie znajduje sie zadna nieupowazniona
osoba
e w chwili zajarzenia tuku wszystkie osoby sg odpowiednio zabezpieczone

3. Miejsce pracy musi byc:
e odpowiednie do tego celu
¢ wolne od przeciggdéw

4. Sprzet ochrony osobistej
¢ Nalezy zawsze stosowac¢ zalecany sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne,
odziez ognioodporna, rekawice ochronne.
¢ Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych przedmiotéw, takich jak szaliki, bransolety, pierscionki,
itp., ktére mogtyby sie o co$ zahaczy¢ lub spowodowaé poparzenie.

5. Ogolne srodki ostroznosci
¢ Nalezy upewni¢ sie czy przewdd powrotny zostat prawidtowo podtgczony.
¢ Praca na sprzecie o wysokim napieciu powinna by¢ wykonywana wylacznie przez
wykwalifikowanego elektryka.
e Odpowiedni sprzet gasniczy powinien byé wyraznie oznaczony i znajdowacé sie w poblizu.
e Smarowania i konserwacji sprzetu nie wolno przeprowadzaé podczas jego pracy.

A OSTROZNIE!

Produkt przeznaczony jest wytgcznie do spawania tukiem spawalniczym.
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A OSTRZEZENIE A\

Spawanie i ciecie fukowe moze zagrazac¢ bezpieczenstwu operatora i pozostafych oséb
przebywajacych w poblizu. Dlatego podczas spawania i ciecia nalezy zachowac szczegoélne
srodki ostroznosci. Przed przystapieniem do spawania zapoznaj sie z przepisami bezpieczenstwa
i higieny pracy obowiagzujaymi na twoism stanowisku pracy.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE - moze byé przyczyna $mierci.

. Urzadzenie nalezy zainstalowa¢ zgodnie z obowigzujgcymi normami.

. Unikaj kontaktu czesci znajdujacych sie pod napieciem lub elektrod z gotg skéra, mokrymi
rekawicami lub mokrag odzieza.

. Odizoluj sie od ziemi i przedmiotu obrabianego.

. Upewnij sie czy Twoje stanowisko pracy jest bezpieczne.

WYZIEWY | GAZY - moga by¢ szkodliwe dla zdrowia.

. Trzymaj gtowe z dala od wyziewow.

. W celu unikniecia wdychania wyziewéw i gazéw nalezy korzysta¢ z wentylacji wyciggéw.

tUK ELEKTRYCZNY -moze spowodowac uszkodzenie oczu i poparzenie skory.

. Chron oczy i ciato. Stosuj odpowiednig ostone spawalnicza, ochrone oczu i odziez ochronna.

. Chron osoby przebywajgce w poblizu Twojego stanowiska pracy przy pomocy odpowiednich

oston lub ekranéw.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.
. Iskry powstajgce podczas spawania mogg spowodowac pozar. Upewnij sie, ze w poblizu Twojego
stanowiska pracy nie ma materiatéw tatwopalnych.

HALAS -gfosne diwieki moga uszkodzi¢ stuch.
. Chron stuch. Stosuj zatyczki do uszu lub inne Srodki ochrony przed hatasem.

. Ostrzez o niebezpieczenstwie osoby znajdujgce sie w poblizu.
WADLIWE DZIALANIE - W przypadku wadliwego dziatania urzadzenia wezwij odpowiednio
przeszkolony personel

| Przed instalacja i rozruchem urzadzenia nalezy zapoznac sie z niniejsza instrukcja |

CHRON SIEBIE | INNYCH!
A OSTROZNIE!

Urzgdzenia Class A nie sg przeznaczone do uzytku w budynkach, gdzie
zasilanie elektryczne pochodzi z publicznego niskonapigciowego uktadu
zasilania. Ze wzgledu na przewodzone i emitowane zaktocenia, w takich
lokalizacjach mogq wystepowac potencjalne trudno$ci w zapewnieniu
kompatybilnosci elektromagnetycznej urzgdzen Class A.

A OSTROZNIE!

Przed instalacjg i rozruchem urzgdzenia
nalezy zapoznac sie z niniejszg instrukcjg.
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Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazac do zakfadu utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2002/96/WE w sprawie zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz jej zastosowaniem w Swietle prawa
krajowego, wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne i/lub elektroniczne nalezy
przekazywac do zaktadu utylizacji odpadéw.

Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, masz obowigzek uzyskac¢ informacje o
odpowiednich punktach zbiérki odpadéw.

Dodatkowych informaciji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.

ESAB moze dostarcza¢ wszelkich niezbednych zabezpieczen i akcesoriow.

2 WPROWADZENIE

LAF 1601/ LAF 1601M to zdalnie sterowane, 3-fazowe zrédta prgdu spawania,
przeznaczone do wysoko wydajnego spawania mechanicznego tukiem krytym

(SAW).

Zrbdta pradu spawania sg chtodzone wentylatorem i posiadajg termiczne wytaczniki
przecigzeniowe. Uruchomienie wytgcznika termicznego jest sygnalizowane
zapaleniem z6ttej lampki wskaznikowej na panelu czotowym. Zabezpieczenie
zostanie zresetowane automatycznie, gdy temperatura spadnie do dopuszczalnego

poziomu.

3 DANE TECHNICZNE

LAF 1601

LAF 1601M

Napiecie:

Zasilanie sieciowe:
Dopuszczalne obcigzenie przy:
100 % czasie wigczenia

Zakres nastaw:
Napiecie biegu jalowego:

Moc znamionowa bez
obciazenia:

Sprawnosé¢:

Wskaznik mocy:

Ciezar:

Wymiary D x S x W:

Klasa izolacji (transformator):
Klasa szczelnosci

Klasa uzytkowa

400/415/500 V, 3~50 Hz
400/440/550 V, 3~60 Hz

Imax 136 A

1600 A/ 44V
100-1600 A /24-44 V
56 V

230 W

89%
0,86

585 kg

774 x 598 x 1430
H

IP 23

[S]

220/230/400/415/500 V, 3~50 Hz
230/400/440/550 V, 3~60 Hz

Imax 235 A

1600 A /44 V
100-1600 A /24-44 V
56 V

230 W

89%

0,86

585 kg

774 x 598 x 1430
H

IP 23

[S]

Stopien ochrony

IP okreSla w jakim stopniu urzgdzenie jest odporne na przedostawanie sie do wewnatrz
zanieczyszczen statych i wodnych. IP23 oznacza, Zze urzgdzenie jest przystosowane do pracy w
pomieszczeniach zamknigtych i na zewnatrz.

Klasa zastosowania

Klasa zastosowania @ ozhacza, ze urzadzenie jest przystosowane do uzycia w miejscach,
gdzie wystepuje zwiekszone niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym.

bb06do
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4 INSTALACJA

Instalacji moze dokonaé jedynie osoba posiadajaca uprawnienia.

Uwaga!

Wymagania dotyczace zasilania sieciowego

Z powodu poboru prgdu pierwotnego z zasilania sieciowego, urzgdzenia o duzej mocy wptywajg na
jako$¢ zasilania sieci energetycznej. Dlatego niektére typy urzadzen (patrz dane techniczne) mogg
podlega¢ ograniczeniom lub warunkom przytacza w zakresie dopuszczalnej impedanc;ji sieci
zasilajgcej lub wymaganej minimalnej wydajno$ci zasilania w punkcie podtgczenia do sieci
publicznej. W takich przypadkach, monter lub uzytkownik urzgdzenia powinien sprawdzi¢, czy
mozna je podigczy¢, kontaktujgc sie w razie potrzeby z operatorem sieci rozdzielcze;.

41 Umiejscowienie

A OSTRZEZENIE!

W przypadku ustawienia urzadzenia na o
nieréwnym lub pochylym podfozu, nalezy \ - 10
zabezpieczy¢ je przed mozliwoscia wywrécenia

sie.

e Umiesci¢ zrodto prgdu spawania na poziomej podstawie.
e Upewni€ sig, czy nic nie bedzie zaktdcato obiegu chtodzenia.

Instrukcja podnoszenia
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4.2 Przylacza

e Przy dostawie zrédto pradu spawania jest podtgczone
do 400 V.

e W przypadku innego napiecia zasilajgcego:
Zdjgc lewg ostone boczna.
Wiaczy¢ zgdane zasilanie na gtbwnym
transformatorze oraz transformatorze sterujgcym
zgodnie z instrukcjg podtgczenia na stronie 16.

 Upewnic¢ sie, czy przewody z gtdbwnej sieci zasilajgce;j
majg odpowiedni przekroj i zabezpieczy¢ je
odpowiednimi bezpiecznikami, zgodnie z majgcymi
zastosowanie zarzgdzeniami lokalnymi
(patrz tabela na stronie 8).

e Zdjgc¢ ostony przednie (2 szt.).

e Podtgczy¢ przewdd masowy do Sruby
oznaczonej .

e Dokreci¢ uchwyt przewodu (1).

e Podtagczy¢ przewody gtownej sieci zasilajgcej do zaciskow gtdwnego

przytgcza L1, L2 i L3 (5).

e Podtagczy¢ przewdd sterujgcy miedzy zrodtem pragdu spawania a sterownikiem
do 28-biegunowego ztgcza (2) wewnatrz zrddta prgdu spawania.

e Podtagczy¢ 1-biegunowy przewod pomiarowy (4) do pomiaru napiecia tuku do

przewodu powrotnego/gtowicy spawalnicze;.

e Podtgczy¢ odpowiedni przewdd spawalniczy i powrotny do stykéw (3)

oznaczonych + i - z przodu zrodta pragdu spawania.
e ZatozyC ostony boczne/przednie.

Ztacza gléwnej sieci zasilajacej

LAF 1601 50 Hz 60 Hz
Napiecie (V) 400/ 415 500 400/ 440 550

Prad fazy li¢s (A) 136 108 136 108
Przekréj przewodu (mm?2) |3x70+35 3x50+35 3x70+35 3x70+35
Bezpiecznik, topikowy (A) [ 160 125 160 125

LAF 1601M 50 Hz 60 Hz
Napiecie, (V) 230 400/415 | 500 230 400/440 (550
Prad fazy leff (A) 235 136 108 235 136 108
Przekréj przewodu (mm?2) |3x120+70 | 3x70+35 |3x50+35 |3x120+70 |3x70+35 |3x70+35
Bezpiecznik, topikowy, (A) (200 160 125 200 160 125
bb06do -8-
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UWAGA!

Przekroj okablowania sieciowego i wielkoSci bezpiecznikow pokazane powyZej sq zgodne z
przepisami szwedzkimi. MoZliwe, Ze nie bedg one odpowiednie w innych krajach: upewnic sie, ze
przekroj okablowania i wielko$ci bezpiecznikow sq zgodne z odpowiednimi przepisami lokalnymi.

5 OBStLUGA

Ogdlne przepisy bezpieczenstwa dotyczgace obchodzenia sie z niniejszym
sprzetem znajduja sie na stronie 4. Nalezy zapoznaé sie z nimi przed
przystapieniem do jego uzytkowania.

Uwaga! Nie wolno uzywac zrédta zasilania bez bocznych oston.

Uwaga! Przed uzyciem sterowania PEI nalezy przetgczy¢ Zrodto pradu w tryb
analogowy.

5.1 Elementy sterowania

Panel czotowy obejmuje:

1. Wytacznik gtowny do wtgczania i wytgczania napiecia zasilania i
wentylatora zrédta prgdu spawania.

* Potozenie "1" Wigczone

* Potozenie "0" Wytgczone

2. e Lampka wskaznikowa (biata) wskazujgca stan aktywnosci
gtéwnego przetgcznika.
3. Lampka wskaznikowa przegrzania (zétta)

» Lampka wskaznikowa Swieci, gdy nastgpi uruchomienie
wytgcznika termicznego z powodu przegrzania zrodta pradu
spawania.

e Lampka wskaznikowa gasnie, gdy temperatura zrédta pradu
spawania spadnie do dopuszczalnego poziomu.

4. Przycisk do resetowania automatycznego bezpiecznika FU2

napiecia zasilania 42 V.

bb06do -9- © ESAB AB 2011



6 KONSERWACJA

A OSTROZNIE!

Jakiekolwiek czynnosci naprawcze podejmowane przez uzytkownika w okresie
gwarancyjnym powodujg catkowitg utrate gwarancji.

6.1 Czyszczenie

6.1.1 Zrédto pradu spawania

A OSTRZEZENIE!

Zablokowanie wlotow lub wylotow powietrza moze przyczynic¢ sie do przegrzania.

» Zrodto pradu spawania nalezy czysci¢ w zaleznosci od potrzeb.
Zaleca sie stosowac do tego celu suche sprezone powietrze.

6.1.2 Stycznik

A OSTRZEZENIE!

Nigdynie wolno przystepowac do czyszczenia stycznika sprezonym powietrzem bez
uprzedniego catkowitego rozmontowania stycznika.

Uwaga!

W celu zapewnienia bezpiecznego dziatania stycznika nalezy utrzymywac elementy
magnetyczne w czystosSci.

W przypadku koniecznosci czyszczenia stycznika, trzeba go rozmontowac i
wyczysci¢ wszystkie jego elementy. Ewentualnie mozna stycznik wymienic.

7 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

Naprawy i prace zwigzane z z obwodomi elektrycznymi powinny byc¢
przeprowadzane przez upowaznionego serwisanta ESAB.
Nalezy stosowac tylko oryginalne czesci zamienne i zuzywajgce sie ESAB.

LAF 1601/ LAF 1601M sa skonstruowane i przetestowane zgodnie z
miedzynarodowg i europejska normg EN 60974-1 i EN 60974-10. Obowigzkiem
jednostki serwisowej dokonujacej serwisu lub naprawy, aby upewni¢ sie, ze
produkt w dalszym ciggu odpowiada wymienionym normom.

Czesci zamienne mozna zamawiac u najblizszego przedstawiciela handlowego firmy
ESAB (patrz ostatnia strona tej publikacji).
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Schemat

Valid for serial no 935-xxx-xxxx
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Valid for serial N0 126-xxXX-XxXxX
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CN15
[
123456| CANH 74 =y
M{ TRIE | omit o f eany 2AP2 !
Sggggg [fraveAN of ”J:—1||—|—\@|
'———1088388 | ovcaN 34 —
VesEE |T2] = 44 d :CANH
| $35pD L. CN2jcon CAN bus A¥ 3—Ec | canL
| ®e000 | CANH 7-fem 4= - a { 2-b i+12VCAN
| << HO | CANL of=-34— ./J —;,-I—"-'" 1-Ca 0V CAN
|_I___1___—__|+12v CAN  O—femt= 24— T XS4 |
| 111! Processor | OV CAN—3 =1 4. |
L= T T L +24V_A
Control board | cNa| ons Analogue control K | Start
ontrol board |, A 4y 7— - =M | O-10V Ref.
20AP1  Irglstat 3-p=}K— L . OV_A Ref
136 |-=4 Ref 2= t-M— ; !
——{-0v_A L OV_A 1= )L — R | EMStop
= Y : EMSto
.ﬂ"-ov_l :'8': cN4| CN4 i | °
—_— J— L—d '
|—F61|_Ir Weld ON 2TCN4_2 : Cpl42vAC?2
AR S = e | pJ:
| Gate |rz1 Measure r=- RC4 | E l
pulses (1311 T U 15 : | 42v AC 1
| 16 | :“1 H KM2 KM1 ! Ji
CN26 CN13 CN1 2N 0o -
0260 to-00e— 7 I XT3
T 018736 oc 001 0014 1]42v AC 1
) RCS 1 ~j_2,-CN4_1 | Frooe—y2|42v AC 2
] = L —
007 ! 025'®02§ —R— 3 -~ EMStop Out
. ke 162 161 002 HL white)| Ly 5] EMStop Out
‘ |—°-|—°—| e 4]
f =] § & ol At 011—— ——005— 5 |- [ EMStop In
Gate s 006 006— 6 [~e— EMStop In
pulses o [~ ]
5 7]
008— 8]
- |
010—10
011—11 Feed back
3% 012—{12] 1oop
CN1_2 :
m - * X883 Workpiece -
c5 J4CJ Tu-
+‘ '+ PX1CX lArc v +
L P P |Shunt+
< = | NN :Shunt-
w ,,J,,_I | (XS4
AN {2AP2 |
RS1 095+4-075 Welding
Shunt R2 R1 %cz X81 current
L1 outlets
0944074
- n
X82
bb06e -15-

© ESAB AB 2011



Sposoéb podigczania

LAF 1601
OMKOPPLING FOR CLIKA NATSPANNINGAR.
CONNECTIONS FOR DIFFERENT SUPPLY VOIL TAGES.
SCHALTUNGEN FUR VERSCHIEDENE NETZSPANNUNGEN.
CONNEXIONS PCUR DIFFERANTES TENSIONS RESAU.
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LAF 1601M

bb06¢c

OMKOPPLING FOR OLIKA NATSPANNINGAR.
CONMNECTIONS FOR DIFFERENT SUPPLY WOLTAGES.
SCHALTUNGEN FUR YERSCHIEDEME NETZSPANNUNGEN.
CONNEXIONS POUR DIFFERANTES TENSIONS RESALL
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LAF 1601/ LAF 1601M

Numer zamoéwieniowy

0459 839 059

Spare parts list

Ordering no. Denomination Notes
0460 515 880 | Welding power source LAF 1601
0460 515 881 | Welding power source LAF 1601M

LAF 1601/ LAF 1601M

The spare parts list is available on the Internet at www.esab.com

bb060
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +322 745 11 00
Fax: +32 274511 28

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/lFax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212 298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kft

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THE NETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com
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