Y
ESAB *

Welding Control
Unit
PEI]

Instrukcja obslugi

0449 331 001 2004-01-29 Obowiazuje od numeru maszyny 2433100016



DEKLARACJA ZGODNOSCI

DEKLARACJA ZGODNOSCI
Firma ESAB Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Szwecja zapewnia przyjmujac za to
odpowiedzialno$¢, ze sterownik Welding Control Unit PEI od numeru serii 2433100016
spelnia wymagania normy EN 60974-1 wedlug warunkéw ustalonych w  dyrektywie
(72/23/EEC) z dodatkiem uzupetniajacym (93/68/EEC) i normy EN 50199 wedlug
warunkéw ustalonych w  dyrektywie (89/336/EEC) z dodatkiem  uzupehiajagcym
(93/68/EEC).

Laxd 2003-03-13
Moot Fhodpesson

Martin Andersson

Manager Control Systems & Software

Automation Products

ESAB AB, Welding Automation

695 81 LAX

SWEDEN Tel: + 46 584 81000 Fax: + 46 584 411721



1. ZASADY BEZPIECZENSTWA
2. WPROWADZENIE
2.1 Ogolnie
2.2 Spawalnicze zrodta pradu
2.3 Dane techniczne
3. OPIS TECHNICZNY
3.1 Wskazniki kontrolne na panelu frontowym
3.2 Wskazniki kontrolne na panelu tylnym
4. INSTALACJA
4.1 Ogolnie
5. OBSLUGA
5.1 Ogdlnie

SCHEMAT POLACZEN



1. ZASADY BEZPIECZENSTWA

Pelna odpowiedzialno$¢ za bezpieczenstwo 0sob pracujacych z urzadzeniem lub przebywajacych
W jego poblizu spoczywa na uzytkowniku urzadzenia spawalniczego firmy ESAB.
Wszystkie podjete srodki musza by¢é zgodne z obowigzujacymi przepisami bezpieczenstwa
1 higieny pracy, majagcymi zastosowanie do danego typu urzadzenia, z uwzglednieniem zagrozen
1 stopnia niebezpieczenstwa wynikajacego z funkcjonowania stanowiska spawalniczego.
Przedstawione ponizej zalecenia nalezy traktowa¢ jako uzupelnienie regul 1 przepisow
obowigzujacych na stanowisku roboczym.
Wszystkie operacje musza by¢ wykonywane zgodnie z instrukcjami i przeprowadzane przez
wykwalifikowany personel.
Niepoprawnie wykonana operacja moze by¢ przyczyng niebezpiecznej sytuacji oraz spowodowac
obrazenia operatora i (lub) uszkodzenie urzadzenia.
1. Wszystkie osoby pracujace na stanowisku spawalniczym musza doktadnie wiedzie¢:

e jak obslugiwac urzadzenie;

e jak postugiwac si¢ urzadzeniem;

e jakie obowigzujg przepisy bezpieczenstwa;

e jak spawac.
2. Operator musi si¢ upewnic:

e 7e podczas wykonywania operacji (lub przed przystapieniem do niej) w obszarze roboczym
urzadzenia nie znajduje si¢ zadna osoba.

¢ nie ma osob bez srodkow ochronny kiedy tuk spawalniczy jest zapalony. Nalezy pamigtac, ze
rozprysk metalu moze by¢ przyczyng pozaru lub oparzenia.

3. Obszar roboczy musi by¢:
e odpowiedni do celu;
e wolny od przeciggow.
4. Sprzet ochrony osobistej

e Zawsze nalezy uzywac sprzetu ochrony osobistej, takiego jak okulary lub hetmy spawalnicze,
niepalna odziez robocza, rekawice ochronne itp.

e Nie wolno nosi¢ luznego ubrania ani 0zddb, takich jak paski, bransoletki itp., ktére moga
zaczepic¢ si¢ o urzadzenie.

5. Ogodlne srodki bezpieczenstwa:
e Upewnic sig, ze kable spawalnicze sg pewnie (mocno) podigczone;
e Tylko upowazniony personel moze wykonywac prace elektryczne.

e W specjalnie oznakowanych miejscach powinny znajdowac si¢ tatwo dostepne gasnice;

Podczas pracy urzadzenia nie wolno smarowac urzadzenia ani przeprowadzaé¢ zadnych
zabiegdw konserwacyjnych badz serwisowych.



OSTRZEZENIE
PROCESY SPAWANIA I CIECIA LUKOWEGO MOGA BYC NIEBEZPIECZNE DLA OPERATORA 1
OSOB POSTRONNYCH. PODCZAS SPAWANIA NALEZY ZACHOWAC SZCZEGOLNA
OSTROZNOSC. KONIECZNE JEST PRZESTRZEGANIE PRZEPISOW BEZPIECZENSTWA
OBOWIAZUJACYCH W DANYM PRZEDSIEBIORSTWIE, OPRACOWANYM NA PODSTAWIE
ZALECEN PRODUCENTA SPRZETU.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM —moze spowodowaé §mier¢

e Zainstalowaé i uziemic urzadzenie spawalnicze zgodnie z obowigzujacymi normami.

e Nie dotyka¢ gotymi rekoma badz wilgotnymi rekawicami zadnych przewodzacych prad elementéw , w tym
elektrod.

e Odizolowac¢ si¢ od ziemi i materiatu roboczego.

e  Upewni¢ sig, ze stanowisko pracy jest bezpieczne.

DYMY I GAZY - moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia

e Nie trzyma¢ glowy w strumieniu dymu.

e  Zapewni¢ wentylacj¢ 0golng oraz odciaganie dymow 1 gazoéw ze strefy oddychania operatora.

PROMIENIOWANIE LUKU - moze spowodowa¢ uszkodzenia wzroku i skéry

e  Chroni¢ oczy i ciato. Uzywajac odpowiedniego hetmu lub tarczy spawalniczej, wyposazonych we wlasciwe
szkla filtrujace, a takze odziezy ochronne;j.

e  Chroni¢ osoby postronne, stosujgc odpowiednie ekrany i zastony.
ZAGROZENIE POZAROWE

e Rozprysk metalu moze spowodowal pozar. Sprawdzi¢, czy w poblizu stanowiska roboczego nie ma
materiatléw tatwopalnych.
HALAS — nadmierny halas moze uszkodzi¢ stuch

e  Chroni¢ uszy. Uzywajac stuchawek thumigcych hatas lub innych $§rodkéw ochronnych.
e  Ostrzegac osoby postronne o grozacym niebezpieczenstwie.

WADLIWE DZIALANIE
e W razie niepoprawnego dzialania urzadzenia wezwac osobe majaca odpowiednie kwalifikacjg.
PRZED ZAINSTALOWANIEM LUB URUCHOMIENIEM URZADZENIA NALEZY PRZECZYTAC
1 ZROZUMIEC INSTRUKCJE JEGO UZYTKOWANIA.
CHRON SIEBIE I INNYCH.

UWAGA

Niniejsze urzadzenie przeznaczone jest do uzytku warsztatowo-przemystowego. Zastosowanie
urzadzenia w otoczeniu domowym moze spowodowac zakldcenia pracy urzadzen domowych
na wskutek interferencji fal radiowych. W zwiazku z tym, uzytkownik jest odpowiedzialny za

przedsiewzigcie odpowiednich §rodkdéw ostroznosci.




2. WPROWADZENIE

2.1 Ogolnie

Sterownik typu PEI jest przystosowany do wspélpracy z automatyzowanym sprze¢tem
spawalniczym typu A2. Stuzy on do ustawiania parametréw spawania i kontrolowania procesu
spawalniczego. Sterownik PEI moze by¢ wuzyty do spawania lukiem krytym SAW lub metoda
MIG/MAG.

Uwaga: PEI w standardowej dostawie jest przystosowany do spawania metodg SAW. W przypadku
potrzeby spawania metodg MIG/MAG nalezy skontaktowac si¢ z firmg ESAB.

2. 2 Spawalnicze zrodla pradu

Spawalnicze zrédta pradu s3a specjalnie przystosowane do wspotpracy z sterownikiem

spawalniczym PEIL



2.3 Dane techniczne

Sterownik spawalniczy PEI

Napiecie zasilania (tolerancja £10%):
Bezpiecznik:
Moc stanu jalowego:
Maksymalne obciazenie:
w cyklu 100%
w cyklu 60%
Napiecie regulacji sygnalu referencyjnego:
Czas wstecznego upalania:
Czas przed-wyplyw i po- wyplyw:
Moc wyjsciowa zrédia mocy:
Gaz / pomocnicza wartosé:
Zakres woltomierza:
Zakres amperomierza:

Dopuszczalne zewnetrzne boczniki pradowe:

Predko$¢ podawania drutu -SAW:
Predkos$¢ podawania drutu -MIG/MAG:
Predkosé jazdy:

Wbudowane napiecie dla zewnetrznych sensorow:

Whbudowane napiecie dla laserowego wskaznika lampowego:

Zakres temperatur:
Waga:
Wymiary:

Klasa izolacji:

42V, 50/60Hz
16 A zwloczny
25 VA

35A

4.5 A (KSV5035/603)

0-10.0V

0-2.0s

0.5s/1.0s

30 V DC, 100 mA max - NPN - OC

42V 50/60 Hz - 1 A max.

10-999V (3 cyfry)

30-1999A (3% cyfry)

1000 A / 60 mV (ustawienie fabryczne)

1500 A /60 mV

750 A /100 mV

600 A/60mV

1.0 - 9.0 m/min, 40 - 355 IPM (KSV5035/375)
1.8 - 16.2 m/min, 70 - 640 IPM (KSV5035/374)
0.1 -2.0 m/min, 4.0 -80.0 IPM (KSV5035/603)
24 V 300 mA

33V/5VDCmA

od -10 do +40°C (14 - 104°F)

6,2 kg

197 x 227 x 220 mm

IP 23

Klasa izolacji

Klasa IP oznacza klas¢ izolacji, tzn. stopien ochrony przed przenikaniem cial statych i wody do

wnetrza urzadzenia.

Urzadzenie oznaczone kodem IP 23 jest przystosowane do pracy wewngtrz i na zewngtrz

pomieszczen warunkach warsztatowych i polowych.




3. OPIS TECHNICZNY

3.1 Wskazniki kontrolne na panelu frontowym
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A2 WELDING CONTROLLER

Przycisk awaryjnego stopu
Wilaczenie procesu spawania

Wylaczenie procesu spawania

Wylaczenie jazdy

Wiaczenie jazdy

Reczne podawanie drutu (przetagcznik mono-stabilny)
Wybor kierunku jazdy (przetacznik dwustabilny)
Regulacja napigcia

Regulacja predkosci podawania drutu

Regulacja predkosci jazdy



Przycisk awaryjnego stopu, S4 (czerwony)

O.—EA

Przycisk awaryjnego stopu jest podiaczony do obwodu sterowania w spawalniczym Zrddle

pradu.

Przycisk, S1 (zielony) - start procesu spawania.

Przycisk z lampka.

G
0 @"SE
...G,-sa

Lampka jest aktywowana 2 sekundy po zatgczeniu spawalniczego zrédta pradu.




3.2 Wskazniki kontrolne na panelu tylnym
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Rodzaj startu spawania (1)

ws

= Start automatyczny
Silnik podawania drutu startuje z minimalng predkoscig. Traktor stoi w miejscu.
W momencie wykrycia przez sensor pragdu spawania, oba silniki startuja do pracy z
wstepnie zadang predkoscia.

= Start wspolbiezny
Zaré6wno silnik podawania drutu jak 1 traktor startuja z minimalng predkoscia.
W momencie wykrycia przez sensor pragdu spawania, oba silniki startuja do pracy z

wstepnie zadang predkoscia.

Ustawienie koncowego upalania drutu.



4. INSTALACJA

2.1 Ogolnie

Instalacja powinna by¢ przeprowadzona przez wykwalifikowanego specjaliste.
1. Zdemontowa¢ tylny panel zgodnie z wskazowkami:

a) Odkreci¢ cztery $ruby (1) ulokowane z tylu na gornej obudowie

b) Odkreci¢ $rube (2) ulokowane u dotu na dolnej obudowie

c) W razie potrzeby poluzowac $ruby (3)
Tylny panel moze by¢ zdjety.

2. Jesli trymery (potencjometry) wymagaja regulacji - nalezy skontaktowac si¢ z Serwisem

firmy ESAB.



3. Podlaczy¢ gtowice spawalniczg do gniazda numer 1 na terminalu X2
Uzy¢ odpowiednich otworow i gumowych dtawikow do wprowadzenia kabla.
UWAGA: Nie zdejmowac¢ zadnych mostkow.
*1 Glowica spawalnicza

*2 Spawalnicze zrédto pradu

X 22

4. Wiozy¢ tylny panel do sterownika i dokreci¢ sruby (patrz strona).

5. Potaczy¢ spawalnicze zrodto pradu i1 sterownik , to jest podigczy¢ kabel kontrolny do
gniazda X1 umieszczonego na tylnym panelu sterownika.

6. Przy uzyciu wkretaka wybrac rodzaj startu spawania (automatyczny / wspotbiezny) - patrz
strona. Zdalne sterowanie jest niedostepne.

7. Ustawi¢ przyblizong warto$¢ koncowego upalania drutu.
Wykona¢ dalszg regulacj¢ po testach spawania. Patrz strona.

8. Podlaczy¢ kable spawalnicze do gtowicy spawalniczej i materiatu spawanego.



S. OBSLUGA

5.1 Ogolnie

Instalacja powinna by¢ przeprowadzona przez wykwalifikowanego specjaliste.

1.

Ustawi¢ automatyczng glowicg spawalniczg na punkcie startowym przysztej spoiny
spawalniczej.

Ucia¢ pod katem koniec drutu spawalniczego.

Ustawi¢ odlegtos¢ konca drutu spawalniczego od materialu spawanego przy pomocy
przetacznika SS.

Ustawi¢ przyblizong oczekiwang warto$¢ napigcia spawania, predko$¢ podawania
drutu i predkos¢ jady przez uzycie poszczegdlnych galek.

Wybra¢ rodzaj startu spawania i kierunek jazdy.

Start spawania przez nacisniecie przycisku S1.

Dokona¢ doktadnego ustawienia parametréw spawania stosownie do odczytu i jako$ci
spawania uzywajac odpowiednich pokretet.

Nacisng¢ przycisk S2 aby zatrzymac proces spawania.

Jezeli jest to konieczne nalezy wyregulowa¢ warto$¢ wstecznego upalania drut - patrz

strona
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A2 WELDING CONTROLLER
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