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FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden, férsakrar under eget ansvar att
manoverlada A2-A6 Process Controller frAn serienummer 220 ar i dverensstammel-
se med standard EN 60974-1 enligt villkoren i direktiv (73/23/EEG) med tillagg
(93/68/EEQG).

OVERENSSTEMMELSEERKLARING
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden garanterer under eget ansvar,
at styreboks A2-A6 Process Controller fra serienummer 220 er i overensstemmelse
med standard EN 60974-1 ifolge betingelserne i direktiv (73/23/EEC) med tillaegg
(93/68/EEC).

FORSIKRING OM OVERENSSTEMMELSE
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden, forsikrer pa eget ansvar at bry-
terskap A2-A6 Process Controller fra serienummer 220 er i samsvar med standard
EN 60974-1 i overensstemmelse med bestemmelsene i direktiv (73/23/EQJF) med
tillegg (93/68/EQF).

VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden, vakuuttaa omalla vastuullaan,
ettd ohjausyksikkd A2-A6 Process Controller sarjanumerosta 220 tayttaa standardin
EN 60974-1 vaatimukset direktiivin (73/23/EEC) ja sen lisayksen (93/68/EEC) mu-
kaisesti.

DECLARATION OF CONFORMITY
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden, gives its unreserved guarantee
that control unit A2-A6 Process Controller from serial number 220 complies with
standard EN 60974-1, in accordance with the requirements of directive (73/23/EEA)
and addendum (93/68/EEA).

KONFORMITATSERKLARUNG
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden, versichert hiermit auf eigene
Verantwortung, daB die Bedieneinheit A2-A6 Process Controller ab Serien-Nr 220
mit der Norm EN 60974-1 gemaf3 den Bedingungen der Richtlinien (73/23/EWG) mit
der Ergénzung (93/68/EWG) in Ubereinstimmung steht.

CERTIFICAT DE CONFORMITE
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa Sweden, certifie sous sa propre respon-
sabilité que le boitier de commande A2-A6 Process Controller a partir du numero de
serie 220 répond aux normes de qualité EN 60974-1 conformément aux directives
(73/23/EEC) avec annexe (93/68/EEC).

OVEREENKOMSTIGHEIDSVERKLARING
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa Sweden, verklaart op eigen verantwoor-
delijkheid dat bedieningsbox A2-A6 Process Controller van serienummer 220 over-
eenkomt met norm EN 60974-1 volgens richtlijn (73/23/EEG) van de Raad met toe-
voeging (93/68/EEQG).

DECLARACION DE CONFORMIDAD
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxd, Sweden, declara, asumiendo toda res-
ponsabilidad, que la caja de mandos A2-A6 Process Controller desde el nimero de
serie 220 esta fabricada de conformidad con la normativa EN 60974-1 segun los
requisitos de la directiva (73/23/EEC) con el suplemento (93/68/EEC).



DICHIARAZIONE DI CONFORMITA
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden, dichiara sotto la propria re-
sponsabilita che la centralina di controllo A2-A6 Process Controller dal numero di
serie 220 e conforme alla norma EN 60974-1 ai sensi dei requisiti previsti dalla di-
rettiva (73/23/CEE) e successive integrazioni nella direttiva (93/68/CEE).

DECLARACAO DE CONFORMIDADE
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden, certifica, sob a sua prépria res-
ponsabilidade que, a caixa de controlo A2-A6 Process Controller desde numero de
séerie 220 esta em conformidade com a norma EN 60974-1, segundo 0s requisitos
constantes na directiva (73/23/EEC) e com o suplemento (93/68/EEC).

BEBAIQXH WMOQONIAXZ
H Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa Sweden, BeBatwvel pe dIkn TG €ubUvn
oTL N TyN KPBwTo Xepopou A2-A6 Process Controller and tov aplbud oepag
220 Bpiloketal og ouppwvia pe to otavrapt EN 60974-1 cupgpwva pe tou 6poug
™g odnyilag (73/23/EEC) kat tnv mpooBrikn (93/68/EEC).

CERTYFIKAT ZGODNOSCI
Firma Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Szwecja, gwarantuje pod rygorem
odpowiedzialnosci, ze A2-A6 Process Controller od numeru seryjnego 220 spehia
wymagania normy EN 60974-1 wedtug dyrektywy (73/23/EEA) z poprawkami
(93/68/EEA).

MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
Esab Welding Equipment AB, 69581 Laxaa, Svédorszdg, minden korlatozas nélkul
garantdlja, hogy az A2-A6 Process Controller folyamatvezérlé berendezés a 220 gyari
szdmtol kezdve megfelel az EN 60974-1 szabvanynak, a 73/23/EEC irdnyelv és a
93/68/EEC kiegészités kovetelményei szerint.

SE-402 77 Goteborg
Sweden Tel: +46 31509349  Fax: +46 31 50 94 36
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1 ZASADY BEZPIECZENSTWA

Uzytkownicy sprzetu spawalniczego firmy ESAB sa odpowiedzialni za przestrzeganie odpowiednich
przepisdw bezpieczenstwa przez osoby pracujace z lub przy tym sprzecie. Zasady bezpieczenstwa musza
by¢ zgodne z wymaganiami stawianymi tego rodzaju sprzetowi. Poza standardowymi przepisami
dotyczacymi miejsca pracy nalezy przestrzega¢ przedstawionych zalecen.

Wszelkie prace musza by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajagcy zasady dziatania
sprzetu spawalniczego. Niewlasciwe 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 przyciskéw awaryjnego zatrzymania
¢ jego dziataniu
» odpowiednich $rodkéw ostroznosci
e spawaniu

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

3. Miejsce pracy musi by¢:
¢ odpowiednie do tego celu
» wolne od przeciggéw

4. Sprzet ochrony osobistej
» Nalezy zawsze uzywac zalecanego sprzetu ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne, odziez
ognioodporna, rekawice ochronne.
* Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych przedmiotdw, takich jak szaliki, bransolety, pierscionki, itp.,
ktére moglyby sie o co$ zahaczy¢ lub spowodowaé poparzenie.

5. Ogdlne srodki ostroznosci
» Upewni¢ sie czy kabel zwrotny zostat bezpiecznie podtaczony.
* Praca na sprzecie 0 wysokim napieciu powinna by¢ wykonywana wylacznie przez
wykwalifikowanego elektryka.
» QOdpowieni sprzet gasniczy powinien by¢ wyraznie oznaczony i znajdowaé sie w poblizu.
» Smarowania i konserwacji sprzetu nie wolno przeprowadza¢ podczas jego pracy.
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A\ OSTRZEZENIE A\

SPAWANIE | CIECIE LUKOWE MOZE ZAGRAZAC BEZPIECZENSTWU OPERATORA | POZOSTALYCH
0sOB PRZEBYWAJACYCH W POBLIZ U. DLATEGO PODCZAS SPAWANIA NALEZY ZACHOWAC
SZCZEGOLNE SRODKI OSTROZNOSCI PRZED PRZYSTAPIENIEM DO SPAWANIA ZAPOZNAJ SIE Z
PRZEPISAMI BEZPIECZENSTWA | HIGIENY PRACY OBOWIAZUJACYMI NA TWOIM STANOWISKU

PRACY.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE - moze byé przyczyna smierci.

. Urzadzenie spawalnicze nalezy zainstalowac i uzierni¢ zgodnie z obowigzujgcymi normami.

. Unikaj kontaktu czesci znajdujacych sie pod napieciem lub elektrod z golg skdra, mokrymi rekawicami lub
mokrg odzieza.

. Qdizoluj sie od ziemi i przedmiotu obrabianego.

. Upewnij sie czy Twoje stanowisko pracy jest bezpieczne.

WYZIEWY | GAZY - moga by¢ szkodliwe dla zdrowia.

. Trzymaj glowe z dala od wyziewdw.

. W celu unikniecia wdychania wyziewdw i gazow nalezy korzysta¢ z wentylacji wyciggow.

LUK ELEKTRYCZNY - moze spowodowac uszkodzenie oczu i poparzenie skory.

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

. Chron osoby przebywajace w poblizu Twojego stanowiska pracy przy pomocy odpowiedrich oslon lub
zasion.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

. Iskry powstajgce podczas spawania moga spowodowaé pozar. Upewnij sie, ze w poblizu Twojego

stanowiska pracy nie ma materialdw fatwopalnych.

HALAS -glosne dzwieki moga uszkodzi¢ stuch.
. Chron stuch. Stosuj zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem.

. Ostrzez o niebezpieczenstwie osoby znajdujace sie w poblizu.
WADLIWE DZIALANIE - W przypadku wadliwego dzialania urzadzenia wezwij eksperttow

| PRZED INSTALACJA | ROZRUCHEM URZADZENIA NALEZY ZAPOZNAC SIE Z NINIEJSZA INSTRUKCJA |
CHRON SIEBIE | INNYCH!

OSTRZEZENIE

Produkt przeznaczony jest do uzytku przemystowego. W warunkach domowych
moze spowodowaé zakidcenia odbioru radiowego. Za przedsiewziecie nalezytych
Srodkdw zapobiegawczych odpowiedzialny jest uzytkownik.
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2 WPROWADZENIE

2.1 Informacje ogdine

Sterownik proceséw A2-A6 (PEH) firmy ESAB to zespdf sterujacy, ktdry mozna
wykorzystaé w procesach spawania tukiem krytym (SAW) lub spawania metodg MIG/MAG
przy uzyciu urzadzen A2-A6 do automatycznego spawania.

Sterownik jest dostosowany do wspotpracy ze zrddtami pradu spawania LAF i TAF firmy
ESAB. Szeroka integracja systemu sterujacego ze zrodiem pradu spawania zapewnia
niezwykle wysoki stopien niezawodnosci procesu spawania.

Wszystkie elementy nastawcze, wymagane do sterowania ruchem i catym procesem
spawania, sg rozmieszczone na panelu sterowania.

Przewody podigczeniowe z réznych zespoldw systemu sgpodigczone do gniazdek z tyhu
sterownika procesdw lub do stykéw na plytce drukowanej wewnatrz sterownika.

2.2  Zrédta pradu spawania

Z:réd%a pradu spawania sg przystosowane do wspolpracy ze sterownikiem proceséw A2-A6.
Zrbdto pradu spawania i sterownik procesdéw sg potgczone dwuprzewodowa szyng danych,
co umozliwia kontrolowanie i monitorowanie procesu spawania z wieksza precyzjg, niz byto
to mozliwe dotychczas. Ustawienia parametréw zrddta pragdu moga by¢ zadawane z panelu
sterowania na sterowniku procesow.

Istnieje mozliwo$¢ adaptacji zrodet pradu spawania firmy ESAB starszej generaciji, np. LAH,
LAE i TAE pod zastosowanie z nowym sterownikiem procesdw za pomoca zestawu
konwersyjnego.

Nowe Zrddta pradu spawania sg przystosowane do bezposredniego pofaczenia ze
sterownikiem proceséw A2-A6 (PEH). Zrddta pradu spawania moga rowniez dostarczaé
odpowiednie natezenie zasilajgce do sterownika proceséw, co eliminuje potrzebe
stosowania zewnetrznego zasilania.

2.3 DANE TECHNICZNE

Sterownik procesow A2-A6 (PEH)

Napiecie znamionowe ze zrddta zasilania: 42V AC 50/60 Hz
Obciazenie znamionowe: Maks. 900 VA

Zkycza motoru przystosowane do motorow A2 | Natezenie motoru SA, state, maks. 10A.
lub A6 firmy ESAB:

Regulacja predkosci drutu: Wewnetrzny sterownik EMK lub z tachometrem
pradu zmiennego AC, 6 impulsdw na jeden obrot.

Predko$¢ spawania: 01-2 m/min (w zaleznosci od traktora).

Maks. reczna predkos¢ jazdy: 20 m/min.

Drut do spawania, predkos¢ podawania drutu: | 03-25 m/min (w zaleznosci do podajnika drutu).
Temperatura otoczenia: maks. 45° C, min. -15° C.

Wzgledna wilgotnos¢ powietrza: Maks. 98 %

Ciezar: 5.5 kg

Wymiary D x S x W: 355x210x 164 mm

Klasa obudowy: IP 23

Klasa szczelnosci.

Kod IP oznacza klase szczelnosci, to znaczy okresla, w jakim stopniu urzadzenie jest odporne na
przedostawanie sie do wewnatrz zanieczyszczen stalych i wody. Kod 23 oznacza, ze urzadzenie nadaje
sie do pracy w pomieszczeniu i na wolnym powietrzu.
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3 INSTALACJA

3.1 Informacje ogodine

Instalacji moze dokonac jedynie osoba posiadajgca uprawnienia.

3.2 Podiaczenie zrddta pradu spawania
e Podlaczy¢ przewdd sterujacy (1) ze zrédta pradu spawania do zlgcza XS1.
3.3 Podlaczenie glowicy spawalniczej

e Napiecie tuku do zacisku X2.1
Wszystkie pozostale podiaczenia, prosimy o kontakt z firma ESAB.

AP2

K9X K9
1 4 |£I%'q'}
T2 [ 6| |1 6 121:|®®®®|1212
‘éﬁ%‘m| K10 = |;| IB—"| M © Podlaczenie Zrddla
pradu spawania
0]
( [+ 0]
N

SEEd

S

”{L ‘:‘,
Podlaczenie glowicy
spawalniczej
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4 OPIS DZIAYANIA

4.1 Informacje ogdine
0

Wiaczyé zrédto pradu spawania.l@I

Sterownik proceséw moze pracowaé w trybie recznym lub automatycznym.

W trybie recznym parametry predkosci podawania drutu i predkosci jazdy sa
kontrolowane recznie. Wszystkie pozostate podstawowe parametry spawania dla
aktualnego procesu spawania mozna wybra¢ w menu preselekcji.

Tryb automatyczny umozliwia wybdr grupy parametréw spawania z menu preselekcji
oraz precyzyjne dostrojenie aktualnych parametréw spawania. W trybie automatycznym
nie mozna regulowaé pozostatych ustawieh wykonanych wczesniej w trybie recznym.

Tryb reczny pracy sterownika procesow jest aktywny po wigczeniu zasilania sieciowego.
Z momentem rozpoczecia spawania nastepuje przetgczenie sterownika w tryb
automatyczny.

WSKAZOWKA. Zatrzymanie spawania lub wystapienie usterki w systemie spowoduje
przetaczenie sterownika z powrotem w tryb reczny.

4.2 Panel sterowania

Wylaczenie awaryjne

1

2. Kierunek jazdy jest rownoznaczny ze wskazaniem
trojkatnego symbolu na urzadzeniu
spawalniczym. A2 - A6

PROCESS CONTROLLER

3. Kierunek jazdy jest rownoznaczny ze
wskazaniem kwadratowego symbolu na
urzadzeniu spawalniczym.

5

~

/

Posuw drutu.
Odciag drutu.

34

2

Zmiana menu

]

. . 4
Klawisze numeryczne, wprowadzanie cyfr

o
HB
TeED®
T Cel (e B
A EEED
SR

- |

® N o U0 A

Klawisz ENTER, zmiana wiersza

9. Klawisz SHIFT

10. Koniec spawania. Powr6t do trybu recznego.
11. Poczatek spawania. Wiacznik trybu automatycznego.

q
~

o,
©

12. Duza predko$é, nadawa drutu lub posuw.

13. Przewijanie stron (Scroll page w menu parametrow spawania) lub zamkniecie zaworu

13

12

i

10

(menu gtéwne) JR
Klawisze ze strzatkami stuzg do zwiekszania lub zmniejszania — ? =
natezenia, napiecia i predkosci w trakcie spawania. 0 + ] )

Naciéniecie |ﬁ| |£| + |i| lub @ +|E| umozliwia przegladanie menu.
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S OBSLUGA RECZNA

S.1 Jazdaiposuw drutu

Sygnaly sterujace jazdy i posuwu drutu mozna zadawac rowniez przy wylaczonym
procesie spawania, jak podano ponizej:
0

I
Wiaczyé zrédlo pradu spawania @ .

e Kierunek jazdy jest rownoznaczny ze wskazaniem kwadratowego symbolu na
urzadzeniu spawalniczym.

Predko$¢ podstawowa [E]]

e Kierunek jazdy jest rownoznaczny ze wskazaniem trdjkatnego symbolu na urzadzeniu
spawalniczym.

9
1)

Predko$¢ podstawowa |_
Aby zatrzymaé powyzszy ruch nalezy ponownie nacisng¢ ten sam przetacznik.

e Odciag drutu. Predko$¢ podstawowa |L|
Drut bedzie odciggany, az do momentu zwolnienia przetgcznika.

e Posuw drutu. Predkos¢ podstawowa |t ]|
Drut bedzie naddawany, az do momentu zwolnienia przetacznika.

I

* Po wiaczeniu mozna wybraé maksymalng predkosé naciskajac staty przetacznik |_
Zapali sie dioda LED w przefaczniku.

I

e Aby wrdcié do podstawowej predkosci nalezy ponownie nacisnaé przetacznik |_

Nacis’niecie|1|, | A | Iub|9| spowoduje natychmiastowe zatrzymanie, nawet przy
maksymalnej predkosci.

Regulacje parametrow predkosci podstawowej i maksymalnej mozna wykona¢ w menu
“PRESET SYSTEM MENU” ("PRESELEKCJA PARAMETROW SYSTEMU”).

5.2 Sterowanie zaworami
Funkcje sterowania zaworami sg dostepne w “MAIN MENU” ("MENU GLOWNYM").

e Aby otworzyé zawdr topnika lub gazu nalezy nacisnaé |i|

e Aby zamkna¢ otwarty zawdr nalezy ponownie nacisnaé ten sam przetacznik |_

zaworami
A \ cm/min otworzy¢/zamknaé

4 350 33 23 =m

PEH 4.0 "
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6 OPCJE MENU

6.1 Przeglad opcji menu

0
1 Oprogramowanie sterownika proceséw A2-A6
(PEH) zawiera rézne opcje menu.
Opis struktury oprogramowania zawarto w
ponizszym omadwieniu.
4 A A on/min - ,
e, MAIN MENU (MENU GLOWNE)
MAIN MENU e SET (USTAWIENIA)
* Heat input per cm (llos¢ wprowadzanego ciepta na cm)
‘ 5 ’ +‘ 5 ’ * Welding current (Prad spawania)
A » Wire feed speed (Predko$¢ podawania drutu)
— Y * Arc voltage (Napiecie tuku)
“ ?ES’TE;&:"'"G :m “ * Travel speed (Predkosé jazdy)
—_— * Preset indicators (Wskazniki preselekcji)
WELDING SETUP
* Wybdr wersji jezykowej menu

WELDING SETUP
(PARAMETROW SPAWANIA)

e Arc start method (Metoda zajarzania tuku)

* Type of weld finish (Typ wykonczenia spoiny)
* Welding direction (Kierunek spawania)
 Regulation method (Metoda regulacji)

* Wire type (Typ drutu)

* Wire material (Rodzaj materiatu drutu)

* Wire size (Srednica drutu)

PRESET SYSTEM MENU / DISPLAY MENU /
ERROR LIST )

(PRESELEKCJA PARAMETROW SYSTEMU /
WIDOK / REJESTR USTEREK)

Menu niedostepne dla uzytkownika.
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7 MENU GLOWNYM (MAIN MENU)

7.1 Informacje ogdine

W "MENU GLOWNYM" (MAIN MENU) mozna wybra¢ parametry pradu spawania, napiecia
tuku i predkosci jazdy dla procesu spawania. Parametry spawania mozna regulowaé w
trakcie spawania. Mozna rowniez wybra¢ zupelnie nowy zestaw parametrow.

0

*  Wiaczy¢ zrédio praduE@I .

Pokaze sie glowne menu:

Informuye o ilosci ciepta w kJ/cm, jaka zostanie wprowadzona prz

Informuje o wyborze zastosowaniu zadanych wartosci pradu spawania, napiecia fuku i

1 z 10 dostepnych zestawow

parametrdw (moze by¢ ukryte). predkosci jazdy.
ET1
Wskazuje 3 KkJem
roazaj startu. A Vv cm/min | Kierunek jazdy
S 350 33.0 23 o
PEH 4.0 -

7 7 0
Zadane napigcie fuku w woltach ~Zadana predkosc jazdy w  Informuje o otwarciu lub
centymetrach na minute.  zamknieciu wylotu zaworu.

Przyktad widoku przy wyborze opcji SET1 o

statego natezenia pradu (CA). ) ol ale cHOT .

PEH 4.0 oo

Zadane natezenie pradu spawania w amperach.

Przyktad widoku przy wyborze opcji [Msers
spawania ze statg predkoscia podawania . enm v 325'3;.33.',“
drutu (CW). - "
| PEH 4.0 G oo
Zadana predkos¢ podawania drutu.
Przyktad widoku w trakcie spawania ze Natezenie pradu spawania po rozpoczeciu
stalg predkosciag podawania drutu (CW). spawania. %
[ SET1 /
350 A 30 kd/cm
cm/min \ cm/min
4 110 330 23 .

PEH 4.0 e

Wybdr (CA) lub (CW), patrz menu “WELDING SETUP' (PARAMETRY SPAWANIA) na
stronie 277 .
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Przyktad widoku w razie wystagpienia usterki. [Mser+
S v e
e W dolnej lewej czesci ekranu pojawi sie kod 4 10 330 23
usterki. Error 111.01

e Komunikat o usterce kasuje sie przez

nacis’nieci

e System zapamietuje maks. 20 komunikatdw
w kolejnosci chronologiczne;j.

* Nacisniecie uruchamia proces spawania. Zapali sie dioda LED w
przetgczniku.

* Nacisniecie |9| zatrzymuje proces spawania.

fgb7hm1o - 272 -



7.2 Wprowadzanie parametrow spawania

W menu WIDOK mozna wybrac okreslone zestawy ustawieh parametréw, z ktdrymi
chcemy pracowac. W przypadku korzystania z wiecej niz jednego zestawu parametrow, w
gornym lewym rogu pojawi sie liczba USTAWIEN.

2 3
e .
1. Prad spawania lub predkos¢ podawania drutu. et 0\, ®kem i
P P P 4 350 33.0 "53/-
2. Liczba USTAWIEN =
o - I 10 I;II £ I F1
3. Napiecie tuku | —
— 4 5 6 =>
A ] P— D—
4. Predkos$¢ jazdy —— - !
$ g —p— —
% ||l o |l (@)

W razie wyboru opcji pracy tylko z jednym zestawem parametréw, przejdz do punktu 3.

» Nacisnaé "'|f| aby zaznaczy¢ pole “zestaw ustawien parametrow’”.

e Wpisa¢ numer zadanego zestawu USTAWIEN i nacisnaé |ﬂ|

e Wybraé pole parametru pradu spawania lub predkosci podawania drutu naciskajac |E|
Wohisa¢ zadang wartos¢ pradu spawania lub predkosci podawania drutu. Maks. 4 cyfry,

nacisnaé Iil

*  Wybraé pole parametru pradu spawania lub predkosci podawania drutu naciskajac |E|

Wopisa¢ zadang warto$¢ napiecia tuku, maks. 3 cyfry, nacisngé |E|

*  Wybraé pole parametru predkosci jazdy naciskajac |E|

*  Whpisaé zadang wartos¢é predkosci jazdy, maks. 3 cyfry i nacisngé |E|

Tym samym caly zestaw parametrow zostat zaznaczony i jest gotowy do uzytku.
W pamigci mozna zachowac jeszcze 9 dodatkowych zestawdw (catkowita liczba
zestawow USTAWIEN wynosi 10).
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7.3 Regulacja wartosci parametrow (w trakcie spawania)

Do precyzyjnego dostrajania parametrow spawania po uruchomieniu procesu spawania

stuzg przyciski numeryczne oznaczone strzatkami (funkcja recznego dostrajania) .

SET 1
A
4 350

30 kd/cm
\" cm/min
33.0 23

-

—\
o o ¢
1273 F
N\ F
4 5 6 =
) =
. 7 (8 )9 ﬂ
[ [ 3
ZARN
|| o || & ’ O
2/ S 74
Zwiekszanie Zmniejszanie
Prad spawania lub predko$¢ podawania drutu. : Z
Napiecie tuku ; ?
Predkos¢ jazdy g ?

Aby zachowaé wartosci nalezy:

e Zatrzymaé proces spawania za pomoca
e Zapisa¢ zmienione wartosci za pomoca |E|

e Aby przywrdci¢ ustawienia poczatkowe nalezy nacisnaé +| d |
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7.4 Wybdr nowego zestawu parametrow w trakcie spawania

Mozliwe tylko w po wybraniu opcji pracy z kilkkoma zestawami parametréw w menu
WIDOK .
WYybdr dorazny

Zatdzmy, ze w trakcie spawania z wykorzystaniem zestawu parametrow 1 ("USTAWIENIA
1”) operator zdecyduje o zmianie na zestaw parametréw 6 ("USTAWIENIA 67), bez
wczesniejszego sprawdzenia parametrow.

e Nacisnaé @ +|ﬁ|.
Podswietli sie pole "USTAWIENIA 1" i nastapi odblokowanie zestawu parametréw 1.

e Nacisngé |i|
Zacznie migac pole "USTAWIENIA 6" .

e Nacisngé |£|

Podswietli sie pole "USTAWIENIA 6" i nastagpi odblokowanie zestawu parametréw 6.
Kontrola przed wyborem

Zatdzmy, ze w trakcie spawania z wykorzystaniem zestawu parametrow 1 (USTAWIENIA
1) operator zdecyduje o zmianie na zestaw parametréow 6 (USTAWIENIA 6), po uprzednim
sprawdzeniu parametrow.

. Zaznaczyé pole "USTAWIENIA 1" naciskajac [l +(].

e Nacisngé |i|
Zacznie migac¢ pole "USTAWIENIA 6.
»  Nowy zestaw parametrow mozna sprawdziC przed zatwierdzeniem wyboru poprzez

nacisniecie + |i|

Caly rzad parametréw spawania zacznie migaé i na ekranie pojawia sie wartosci zestawu
parametrow 6 ("USTAWIENIA 6”). Zestaw parametrow 1 ("USTAWIENIA 1) pozostaje
aktywny przez aktualny cykl spawania.

e Nacisngé |i|

Podswietli sie pole "USTAWIENIA 6" i nastapi odblokowanie zestawu parametréw 6.
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7.5 Wybodr wersji jezykowej menu Wersja jezykowa menu.
Wyboru mozna dokonaé¢ w "MENU GEOWNYM".

Svenska
¢ Nacisnaé @ + . P A v cm/min

e Informacja o aktualnej wersji jezykowe;j 350 33 23 =
jest pokazywana w gornym prawym rogu PEH 4.0 -

ekranu.

e Zapomocy [E]] przewija¢ do przodu, az do zagdanej opcji wersji jezykowe;.

o Wrdcié za pomoca @ + .

Mozna wybra¢ nastepujace wersje jezykowe:

Svenska=Szwedzki / Dansk=Dunski / Norsk=Norweski / Soumi=Finski /
English=Angielski/ Deutsch=Niemiecki/ Francaise=Francuski/ Nederlands=Holenderski/
Espanol=Hiszpanski / Italiano=W/oski / Portugues=Portugalski / Eesti=Estonski /
Cesky=Czeski.

WSKAZOWKA. Wersja dla Chin jest dostepna tylko w jezyku angielskim i chinskim.
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8 PARAMETRY SPAWANIA (WELDING SETUP)

8.1 Informacje ogodlne

W menu “WELDING SETUP” (PARAMETRY SPAWANIA) mozna wybrac rézne
ustawienia wiacznie z metoda poczatku spawania, kierunkiem spawania, srednicg drutu
oraz podobnymi parametrami, pod katem wykonania okreslonej czynnosci spawania. Tych
ustawien nie mozna zmieni¢ w trakcie spawania.

» Przejs¢ z “MAIN MENU” (MENU GIOWNEGO) do “WELDING SETUP”.
(PARAMETROW SPAWANIA).

SET1
30 ki/cm

Direction A
Start Direct
A v cm/min STOP WELDING
¥ 350 33.0 23 mf | se||— || wrEDATA

Regulation
PEH 4.0 e

PRESET SYSTEM MENU

8.2 Zmiana ustawien

Direction A
Start Direct
STOP WELDING

WIRE DATA

Regulation CA
PRESET SYSTEM MENU

Informacje ogdine

Do przegladania opcji w lewej kolumnie stuza lub + .

Po wprowadzeniu wszystkich ustawien mozna powroci¢ do "MENU GIOWNEGO" za

pomoca +|f|.

Informacje o dostepnych ustawieniach, patrz strona 278

Aby zmieni¢ ustawienia Kierunek, Start i Regulacja nalezy:

e Zaznaczy¢ menu Kierunek, Start lub Regulacja i nacisng¢ |f|

e Zapomocy |i| przewija¢ do przodu, az do zadanej opcji.

e Wrdci¢ za pomoca @ +|f|.

Aby zmieni¢ ustawienia KONIEC SPAWANIA i PARAMETRY DRUTU nalezy:
Zaznaczy¢ menu “STOP WELDING” (KONIEC SPAWANIA) lub

“WIRE DATA’ (PARAMETRY DRUTU) i nacisnaé |

e Zapomocy | | wybrac parametr, ktéry wymaga zmiany.

%
e Nacisnaé |f|
%

e Zapomoca |_| przewija¢ do przodu, az do zagdanej opcji lub wpisaé wiasng wartosc.

e WIrdci¢ za pomoca @ +|f|.

Objasnienia zwrotéw:

W przypadku wskazania W pofaczeniu z innym przetgcznikiem nalezy najpierw
nacisngé i przytrzymad, naciskajac jednoczesnie drugi przetacznik.
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8.3 Dostepne ustawienia
Nacisnac Nacisnac
Direction (Kierunek) A 1
Start
. Start
Start j_ bezpos 4. roboczy
redni
Crater fill (ms) 10-3000
STO G (Wypelnianie krateru)
TOP WELDIN -
(KONIEC SPAWANIA) ?g;ra\?asgl; \Atllg:ﬁa(ms) 10-3000
punktowego)
Solid wire (Drut peiny),
. Flux cored (Rdzeniowy,),
Wire type (Typ drutu.) Strip (Tas'rr(wa,), wy.)
Gauging (Pomiar)
Wire diameter
(Srednica drutu):
W opcji "Drut pemny” 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.4
3.0 3.2 40 5.0 6.0
WIRE DATA - .
(PARAMETRY DRUTU) W opcji “Drutrdzeniwy gg 13;.02 14?0 1.6 2.0 24
W opcji “Tasma” 30x0.5 60x0.5 100x0.5
W opcji "Pomiar” 8.0 95 13.0
Wire material (Drut) : Fe, Al, SS
Number of wires 1,2
(Liczba drutéw):
Regulation
(Regulacja) : CA CW
PRESET SYSTEM MENU (KONFIGURACJA SYSTEMU)

WSKAZOWKA! Uzytkownik nie ma dostepu do menu “PRESET SYSTEM MENU" .
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8.4 Definicje

1. Direction (Kierunek)

Mozna wybra¢ dwie opcje: A(trojkat) i l(kwadrat). (Te symbole powtarzajasie na
wszystkich jednostkach.)

e A (trojkat) wskazuje przesuw w jednym kierunku.
e [ (kwadrat) wskazuje przesuw w przeciwnym kierunku.

2. Start
Mozna wybra¢ dwie opcje: Start bezposredni lub Start roboczy.

J j_ Start bezposredni oznacza, ze przesuw rozpoczyna sie w momencie zajarzenia tuku.

. i Start roboczy 0znacza, ze przesuw rozpoczyna sie w momencie podania drutu.
Opcja startu roboczego jest stosowana przy spawaniu materiatdw zardzewiatych lub
zanieczyszczonych.

3. STOP WELDING (KONIEC SPAWANIA)

Istnieje mozliwo$¢ ustawienia parametrow wypelniania krateru i czasu spawania
punktowego.

Dostepne czasy wypeiniania krateru wynoszg odpowiednio od 10 ms (0,001 s) do 3000 ms
(3s).

Funkcja wypemiania krateru jest wykorzystywana do wykonczenia spawu bez
pozostawiania krateru.

Wypelnianie krateru rozpoczyna sie po nacisnigciu przycisku korca spawania i trwa przez

wstepnie zaprogramowany czas wypetniania krateru o
Ta funkcja jest najbardziej uzyteczna przy spawaniu metoda MIG/MAG.

Dostepne czasy spawania punktowego wynoszg odpowiednio od 10 ms do 3000 ms
(0.01 - 3 sec).

Czas spawania punktowego rozpoczyna sie po zakohczeniu sekwencji wypeiniania krateru.

Prawidtowy wybor czasu spawania punktowego zapobiega:

e przeklejaniu sie drutu do spawanego elementu
e przyklejaniu sie drutu do dyszy

fgb7fs1o - 279 -



4. WIRE DATA (PARAMETRY DRUTU)
Wire type (Typ drutu)

Parametry pracy urzadzenia mozna dostosowac pod katem okreslonego drutu do spawania.
System sterujacy potrzebuje informacji o profilu drutu dla zapewnienia optymalnej
charakterystyki startu/konca.

« solid wire (Drut peiny)

e cored wire (Drut rdzeniowy)

o strip (Tasma)

e gauging (Pomiar)

Wire diameter (Srednica drutu)

Wybrana $rednica drutu ma duzy wpltyw na parametry cyklu startu i wypemniania krateru.
W przypadku spawania drutem o $rednicy, ktorej nie podano w tabeli opcji, nalezy wybraé
najblizsza $rednice z menu.

Wskazowka! W przypadku nlektorych materiatdow drutu mozna uzyskac lepsze efekty
spawanla wyblerajac wartos¢ rdznigca sie o 1 stopien od faktycznej srednicy drutu (zwykle
1 stopien od wartosci faktycznej).

Przy zastosowaniu jednostek metrycznych Przy zastosowaniu jednostek calowych dostepne

dostepne sa nastepujace opcje: s nastepujgce opcje:

Pey: Rdzenio |Tasma: Pomiar: Pey: Rdzenio |Tasma: Pomiar:
wy: wy:

08mm [08mm [30x0.5mm (8.0 mm 0.030 0.030 1.25x0.02 |[1/2

1.0 mm 1.0mm [60x0.5mm |9.5mm 0.040 0.040 2.5x0.02 5/6

1.2 mm 1.2 mm 100x0.5 mm [13.0 mm 0.047 0.047 4x0.02 3/8

1.6 mm 1.6 mm 1716 1716

20mm [2.0mm 5/64 5/64

24mm [2.4mm 3/32 3/32

3.0mm |[3.0mm 7/64 7/64

32mm |[3.2mm 1/8 1/8

40mm [4.0mm 5/32 5/32

5.0 mm 3/16

6.0 mm 1/4

Wire material (Skiad drutu)

W przypadku spawania z wykorzystaniem réznych materiatdw wypetniajgcych, metoda
startu/konca zalezy od doboru materiatdw. Z tego wzgledu wazne jest, aby parametry
wskazywaly, czy spawanie odbywa sie z wykorzystanie drutdw stopowych, czy
aluminiowych.

e Fe Drut ze stali stopowej

e Al Drut aluminiowy

eSS Drut ze stali nierdzewnej
Number of wires (Liczba drutéw)

Mozna wprowadzi¢ wartosci miedzy 1-2.
Przyktadowo, w przypadku spawania dwoma drutami (twin arc) nalezy wprowadzi¢
wartos¢ 2.
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5. Regulation (Regulacja)
Do sterowania procesem spawania mozna wykorzysta¢ dwa rézne tryby pracy: state
natezenie pradu spawania, CA, lub stata predkos$é podawania drutu, CW.

CA. state natezenie pradu spawania: Zwykle stosowane przy spawaniu tukiem krytym,
gdzie wykonuje sie duze spoiny przy wiekszym natezeniu pradu spawalniczego i
wiekszym jeziorku spawalniczym. Predko$¢ podawania drutu jest regulowana przez
zrédto zasilania w celu podtrzymania statego natezenia pradu.

CW, stata predkosé podawania drutu: Zwykle stosowane przy spawaniu metoda
MIG/MAG, gdzie spoiny sg wykonywane przy mniejszym jeziorku spawalniczym, na
cienkich blachach i przy zastosowaniu drutu o mniejszej $rednicy. Spawanie tg metoda
utatwia uzyskanie spoiny o statej grubosci. Proces spawania jest kontrolowany na
podstawie wybranego parametru predkosci podawania drutu. Natezenie pradu jest
dostosowane do tej predkosci. Nad parametrem wybranej predkosci podawania drutu
wskazywana jest aktualna warto$¢ natezenia pradu (patrz widok ekranu na stronie
281).

8.5 Wskazniki preselekcji

Liczby i symbole na ekranie pokazuja wartosci wybranych parametréw z preselekcji, patrz
tabela ponize;.

SET 1
350 A 30 kd/cm
cm/min \'/ cm/min

Fi 110 33.0 23 u

PEH 4.0 .
Pokazane w okienku “MAIN Opcje menu
MENU” (MENU GIOWNEGO) “WELDING SETUP” (PARAMETRY SPAWANIA)
jako
i Start Start bezposredni
_f, Start roboczy
A Direction (Kierunek) TROJKAT
[ | KWADRAT
Pokazane w j. angielskim (np. Wire diameter
30). (Srednica drutu):
Solid wire (Drut peiny): |08 1.0 1.2 1.6 20 24 3.0 3.2 40 5.0 6.0
Flux cored (Drut
rdzeniowy): 08101216 2024303240
Strip (Tasma) 30x0.5 60x0.5 100x0.5
Gauging (Pomiar) 80 95 130
e MOC WYJSCIOWA ,
& Otwarty/Zamkniety Valve (Zawor)
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9 REJESTR USTEREK

9.1 Kody usterek

Karta analogowa

203.01 |Btad komunikacji z karta Stop | Sprawdzi¢ kable i potaczenia.
analogowa
Kartal/O
301.01 :B/quod komunikacji z cyfrowa kartg | Stop | Sprawdzi¢ kable i polgczenia.
Motor podajnika drutu (motor 1)

201.2 | Za wysokie natezenie pradu Stop | Sprawdzi¢ podajnik drutu.

201.3 |Przegrzanie (motor 1) Stop |Poczekaé, az temperatura spadnie.
201:5 (Blad komunikacji** Stop | Sprawdzi¢ instalacje przewodowa.

Motor przesuwu (motor 2)

202.2 | Za wysokie natezenie pradu Stop | Sprawdzi¢ motor/przekiadnie przesuwu.
202.3 |Przegrzanie (motor 2) Stop |Poczekaé, az temperatura spadnie.
202:5 (Btad komunikacji** Stop | Sprawdzi¢ instalacje przewodowa.

Jednostka napedowa (PEH4.2)

204.2 |Zwarcie, jednostka napedowa** | Stop [ Wymieni¢ plytke drukowana.

204.3 |Przegrzanie, jednostka napedowa | Stop | Odczekac chwile, a nastepnie sprawdzi¢ radiator.
*%

Zrédto pradu spawania (T1)

111.01 [Btad komunikacji Stop | Sprawdzi¢ kable i potaczenia.
111.53 |Nieudany start Stop | Sprawdzi¢ wystep i parametry spawania.
111.54 [Limit natezenia pradu/zgasniecie | Stop | Zwarcie w procesie spawania. Usuna¢
fuku*** zwarcie/sprawdzi¢ podajnik drutu.
111.54 (Limit natezenia pradu** Stop | Zwarcie w procesie spawania. Usuna¢ zwarcie.
111.55 | Termostat / przegrzanie Stop |Poczekaé, az temperatura spadnie.
111.57 | Zgasniecie luku** Stop | Sprawdzi¢ podajnik drutu.
Sygnaly wejsciowe/wyjsciowe
Ekran.  (iga). Brak wody chlodzacej Stop Spr:dwdzic'_, czy wyplywa gaz oraz, czy wylacznik
E} £ || (wlot K22 otwarty). * krancowy jest otwarty.
LN ]
(Miga) Brak przeplywu gazu. Stop | Sprawdzi¢ ci$nienie gazu oraz, czy wylacznik
é' + (wlot K23 otwarty). * krancowy jest otwarty.
e —

* Aktywacja sygnatéw wejsciowych nastepuje poprzez zastosowanie parametrow w menu
“PRESET SYSTEM MENU” (PRESELEKCJA PARAMETROW SYSTEMU).

** Dotyczy tylko sterownika z wersjg oprogramowania PEH4.2. i PEH4.3

*** Dotyczy tylko sterownika z wersjg oprogramowania PEH 4.0 i PEH4.01.
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10 KONSERWACJA

10.1 Informacje ogodine

UWAGA!
Jezeli klient w okresie gwarancji sam dokona jakichkolwiek czynnosci naprawczych

przy maszynie, wszelkie zobowigzania gwarancyjne ze strony dostawcy przestaja
obowigzywac.

W przypadku wadliwego dzialania:

e Prosimy o kontakt z najblizszym przedstawicielem firmy ESAB, patrz oktadka.

11 Zamawianie czesci zamiennych

Czesci zamienne zamawia sie U najblizszego przedstawiciela ESAB patrz ostatnia strona
niniejszej broszury. W zamdwieniu nalezy podac typ maszyny, numer seryjny, nazwy
czesci i ich numery katalogowe wg spisu czesci zamiennych na str. 309.

Ulatwia to dostawe i gwarantuje otrzymanie wiasciwych czesci.
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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: +32 2 745 11 00
Fax: +32 2 745 11 28

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.0.
Prague

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

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Copenhagen-Valby
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: +49212298 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 Kit

Budapest

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

ITALY

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

Tel: +39 02 97 96 81
Fax: +39 02 97 28 91 81

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.
Utrecht

Tel: +31 30 2485 377
Fax: +31 30 2485 260

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 3312 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.0.
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

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 2525
Fax: +41 1 740 30 55

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 5308 9922
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 3 5296 7371
Fax: +81 3 5296 8080

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
Shah Alam Selangor

Tel: +60 3 5511 3615

Fax: +60 3 5512 3552

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

Representative offices
BULGARIA

ESAB Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2393 32 13

ROMANIA

ESAB Representative Office
Bucharest

Tel/Fax: +40 1 322 36 74

RUSSIA-CIS

ESAB Representative Office
Moscow

Tel: +7 095 937 98 20

Fax: +7 095 937 95 80

ESAB Representative Office
St Petersburg

Tel: +7 812 325 43 62

Fax: +7 812 325 66 85

Distributors

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

www.esab.com

ESAB AB .
SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000

www.esab.com

041227





