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1 WSTEP

Niniejsza instrukcja opisuje dziatanie panelu sterowania U6.
Informacje ogdine na temat obstugi znajduja sie w instrukcji obstugi zrédta zasilania.

Pojawienie sie na wyswietlaczu tego ostrzezenia oznacza, ze zrddlo zasilania nie obstuguje
tej funkciji.

RESTRICTED
FUNCTIONALITY!
PLEASE UPDATE

SOFTWARE !

E2FT
MEML HE=T

Nalezy skontaktowac sie z inzaynierem autoryzowanego serwisu firmy ESAB, aby
otrzymac¢ zaktualizowane oprogramowanie.

[

1.1 Przedrozpoczeciem pracy nalez:

To menu gldwne pojawi sie na wyswietlaczu przy pierwszym uruchomieniu urzadzenia
zasilajgcego.

0.0 volt
2,0 M/min

4 CRAT
STROKJFILL

=
T
M

NEXT

Panel sterowania i wyswietlacz zostaly fabrycznie ustawione na jezyk angielski. Istnieje
mozliwos¢ wyboru jednego z 14 jezykdw panelu sterowania: zmiany jezyka dokonuje sie w
nastepujacy sposdb.

e Nacisngc zeby przejs¢ do menu pierwszego wyboru.
NMIGIMAG |
Fe 0,8 MM
CcCOo2

19,2 VOLT 5,0 M/MIN
SELECT MENU

5
FIG

M-
e Nacisna¢ zeby przejs¢ do menu konfiguraciji.

o

-CONF |GURE MENU 1/1-

DIMENS I ONS METRIC
PANEL ENABLE ON
TRIGGER DATA OFF

Wizl 1o
MEFML MHE®XT

» Naciskaé (przycisk z prawej strony pod wyswietlaczem) do chwili pojawienia sie
Zgparametrygo jezyka.
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1.2 Metoda pracy panelu sterowania

Panel sterowania sktada sie z dwdch urzadzen: pamieci nadrzednej i pamieci danych
spawania.

Przechowa] =—
Pamie¢ nadrzedna Pamie¢ danych spawania

—— Przywrd¢

W pamieci nadrzednej tworzony jest kompletny zestaw danych spawania, ktére mozna
przechowywaé w pamieci danych spawania.

Podczas spawania to pamieé nadrzedna zawsze steruje procesem. Dlatego tez jest réwniez
mozliwe przywrocenie ustawieh danych spawania z pamieci danych spawania do pamieci
nadrzedne;.

Nalezy zwrdci¢ uwage, ze pamie¢ nadrzedna zawsze zawiera najbardziej aktualny zestaw
ustawien danych spawania. Moze on zostaé przywotany z pamieci danych spawania lub z
ustawien zmienionych recznie. Innymi stowy, pamie¢ nadrzedna nigdy nie jest pusta lub
“resetowana”

1.8 Panel sterowania

Wyswietlacz

2  Pokretlo do regulacji napiecia

3  Pokretio do regulacji predkosci podawania
drutu oraz pradu

4  Przyciski (klawisze funkcyjne)
5 Przycisk MENU

peryesa L1 1L_]

Funkcje tych przyciskéw (tzn. co one robig) zmieniajg sie w zaleznosci od aktualnie
wyswietlanego podmenu. Poszczegdlne funkcje kazdego przycisku pokazane sg w formie
tekstu u dotu wyswietlacza, odpowiadajgcego poszczegdlnym przyciskom. (Biata kropka
obok tekstu oznacza, ze przycisk jest aktywny.)

——
Przycisk MENU

Przycisk ten umozliwia przejscie do menu wyboru (patrz pozycja <>) z menu gldwnego.
Jesli znajdujesz sie w innym menu, przycisk ten umozliwia przejscie o jedno menu wstecz.
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1.4 Symbole na wyswietlaczu
SO
MEMU Powré6t do menu gldwnego.

Przesuna¢ kursor w doét do nowego parametru.

Zmieni¢ funkcje w wybranym wersie.

Zwiekszy¢ wartosé. = Zmniejszy¢ wartosé.

i i
I
=
m
T—

MENU

Panel sterowania wykorzystuje wiele réznych menu: menu gtéwne, menu pomiarowe,
menu wyboru, menu procesu, menu ustawien, menu konfiguracji i menu pamieci. Podczas
uruchamiania wyswietlony zostaje ekran startowy, informujacy o typie panelu i wersji
uzywanego oprogramowania.

2.1 Menugldwne i menu pomiarowe

Menu gtdwne zawsze pojawia sie po uruchomieniu, pokazujac
ustawione wartosci. Jesli w chwili rozpoczecia spawania Volt

znajdujesz sie w menu gléwnym, zmieni sie ono automatycznie ||" 5 ) o mfmi“
w celu wyswietlenia wartosci pomiarowych (menu pomiarowe). I
Wartosci pomiarowe pozostajg na wyswietlaczu nawet po DALEJ

zakonczeniu spawania. Przekrecenie dowolnego pokretta umozliwia powrét do menu
gtdwnego.

Inne menu dostepne sg bez utraty wartosci pomiaréw.

Wartosci ustawien pojawiajg sie na wyswietlaczu zamiast wartosci pomiardw tylko wtedy,
gdy zostang zmienione ustawienie pokretta lub metoda spawania.
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2.2 Menuwyboru

Menu wyboru stuzy do wybierania nastepnego poziomu menu,
do ktdrego chcesz przejs¢: procesu, ustawien, konfiguracji lub
pamieci.

Menu procesu
To menu stuzy do zmiany procesu spawania, typu materiatu itp.

Menu ustawien

To menu stuzy do ustawiania parametréw spawania, takich jak
poczatkowy wyplyw gazu, czas gorgcego startu, czas
wypertniania krateru itp.

Menu konfiguracji
To menu stuzy do zmiany jezyka, jednostek miary, itp.

Menu pamiegci

To menu stuzy do zachowywania, przywolywania i/lub usuwania

réznych zachowanych ustawien dot. spawania. Istnieje
mozliwos¢ zachowania do dziesieciu réznych ustawien dla
spawania.

bi08into1 -7 -
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MIEC
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SYNERGIA WL.
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o

--USTAWIENIA 1/2.-.-
|INDUKCYJNOSC

0
NADMUCH WSTEPNY 0,1s
START GORACY 1,5s
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2.3 Struktura menu

MIG/MAG

2/4 takt

Wyp. krat

0.0 volt

9,0M/min _

Start gora.

Predkdojaz

Nadm.gazu

1GIMAG
STAL WEGL. 0,8 MM
jcoz

0.0 VOLT 5.0 MIMIN
WYBIERZ MENU

Posuwdrut

MIG/MAG Puls

F=]

0.0 volt

sO0M/min_|

0,0 VOLT

_
1.2 MM

5,0 MIMIN
WYBIERZ MENU

100 AMP

WYBIERZ MENU

|
15 MlEL

2/4 takt

TIG Puls

Electroda (MMA)

Start gora.

ZASADOWA 2,5 MM

100 AMP
WYBIERZ MENU

' EHAAE

| Nastawy procesu | Ustawienia | Konfiguracja | | Menu pamieci
|
[ ] I ] ] | ] | | | I 1 |
MIG/MAG TIG MIG/MA
MIG/MAG | MIS/MAG TIG:IucI;se 4 | Mma || MiG/MAG R 16 | [TiGPuised | MMA | | mic/mad [TiGPuised | MMA TIG
Pulsed
I ] I I ] ] ] ] I I ] ]
Synergia 2)Drut-typ | [Z jonizasja 3) El.typ Induktance Przedwtypy| |Przedwlypy| |Pradimpuls| |Arc force 4) Jezyk 4) Jezyk 4) Jezyk
1)Drut-typ Gaz | iftarc El.sr. Przedwypty| [Start goracy| |Narastan.pra |Czasimpuly |Start goracy| |Jednostki Jednostki Jednostki
Gaz Drut.sr Start goracyl |Wyp.kratery [Opadanie pr| |Pradbazowy Panel czynny |Panel czynn| |Panel czynn
Drut.sr. Wyp kratery |Czas upalar] |Powyplyw Czas prezer Ster.z uchw] | Ster.z uchw|
Czas upalarfi |Powyplyw Przedwtypy
Powyptyw Spawanie Narastan.pr Zacowaj
Spawanie punkt Opadanie pr Przywolaj
punkt Powyplyw Skasuj




1) Ponizsza tabela zawiera srednice elektrod, ktére mogg zostaé wybrane w menu ustawien procesu
MMA spawania synergicznego MIG/MAG.
Typ drutu Gaz ochronny Srednica drutu
Drut lity ze stopu niskoprocentowego lub Ar + 20% CO, 1,0 1,2
weglowy (Fe) Ar +8% CO, 1,0 1,2
Drut lity nierdzewny (Ss) Ar + 2%C0O, 1,0 1,2
Drut aluminiowy z domieszka magnezu (AIMg) Ar 1.2 16
Drut aluminiowy z domieszka krzemu (AISi) Ar 1.2 16
Drut rdzeniowy wypetniony proszkiem Ar + 20% CO, 121416
metalowym (Fe)
Drut rdzeniowy wypetniony topnikiem rutylowym | Ar + 20% CO, 1.2
(Fe)
Drut rdzeniowy wypetniony topnikiem Ar + 20% CO, 1.2
podstawowym (Fe)

2) Ponizsza tabela zawiera srednice elektrod, ktdre moga zosta¢ wybrane w menu spawania
pulsacyjnego MIG/MAG.
Typ drutu Gaz ochronny Srednica drutu
Drut lity ze stopu niskoprocentowego lub Ar + 20% CO, 1,0 1,2
weglowy (Fe) Ar +8% CO, 1,0 1,2
Drut lity nierdzewny (Ss) Ar + 2%CO, 1,0 1,2
Drut aluminiowy z domieszka magnezu (AIMg) Ar 1.012 16
Drut aluminiowy z domieszka krzemu (AISi) Ar 1.012 16

3) Ponizsza tabela zawiera srednice elektrod, ktdre moga zostac wybrane w menu procesu spawania

MMA.

Typ elektrody

Srednica elektrody

Podstawowa 1.6 20 2,5 3,2 40 45 5,0 56 6,0 7,0
Rutyl 1,6 20 25 32 40 45 50 56 6,0 7.0
2,025 32 404550 56 6,0
2532 4045 5064 100

Celuloza
Zlobienie tukowe

4) Tekst panelu sterowania dostepny jest w nastepujacych jezykach:

szwedzki, dunski, norweski, finski, angielski, niemiecki, holenderski, francuski, hiszpanski (kastylijski),
wioski, portugalski, polski, czeski, wegierski, turecki i angielski (amerykanski).
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3 SPAWANIE MIG/MAG

kuk w spawaniu MIG/MAG topi drut do spawania (elektrode), ktéry jest nieprzerwanie
podawany do spoiny, podczas gdy jej stopiony fragment jest zabezpieczony gazem
ochronnym.

Pulsacyjne dostarczanie pragdu wplywa na transfer stopionych kropelek z drutu, co w rezultacie
daje stabilny, wolny od rozpryskow tuk, nawet przy niskich parametrach spawania.

3.1 Ustawieniadila

Spawanie MIG/MAG bez metody pulsacyjnej

Ustawienia Zakres ustawien W stopniach Ustawienie domysine

2/4-stopniowe 1) 2-stopniowe lub - 2-stopniowe
4-stopniowe

Wypelnianie kratera Whytaczony (OFF) lub - Wytaczony (OFF)
wigczony (ON)

Czas wypeliania kratera 0-5s 0.1s 1.0s

Goracy start Wytaczony (OFF) lub - Wytaczony (OFF)
wigczony (ON)

Czas goracego startu 0-10s 0.1s 1.59s

Poczatek petzania Whytaczony (OFF) lub - Wilaczony (ON)
wigczony (ON)

Oczyszczanie gazowe 1) - - -

Podawanie drutu zimnego - - -

Wspétdziatanie Whytaczony (OFF) lub - Wigczony 2) (ON)
wigczony (ON)

Indukcyjnos¢ 0-100 1 70

Poczatkowy wyptyw gazu 0,1-25s 0.1s 0.1s

Czas wypalania 0-035s 0,01s 0,10s

Resztkowy wyplyw gazu 0.1-20s 1s 1s

Spawanie punktowego Whytaczony (OFF) lub - Wytaczony (OFF)
wigczony (ON)

Czas spawanie punktowego [0,1 -25s 0.1s 0.1s

Napiecie 8 - 60 0,25 V (wyswietlane | odchylenie synerQ

Z jedna dziesiata) giczne 0

Predko$¢ podawania drutu | 0,8 - 25,0 m/min 0.1 m/min 5 m/min

Ster.z uchw WYL, - WYL
WL.STALE, lub
BEZ LUKU

Jednostki METRYCZ. lub CALOWE - METRYCZ.

Panel czynny WYL. lub WL - WL.

Autom pamiec 3) WHYL. lub WL - WYL

Bez kabli 3) WYL. lub WL - WYL.

Limity zmian 3) WYL. lub WL - WYL.

Blokada 3) WHYL. lub WL - WYL

1) Nie mozna zmieni¢ tych funkcji w trakcie procesu spawania.

2) [ inia synergiczna przy podawaniu: drutu litego (Fe), gazu ochronnego CO, z drutem 0,8 mm.

3)Aby udostepnic te funkcje, nalezy skontaktowac sie z inZynierem autoryzowanego serwisu firmy ESAB.

bi08migo4
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Spawanie MIG/MAG z metoda pulsacyjng

Ustawienia Zakres ustawien W stopniach Ustawienie domysine

2/4-stopniowe 1) 2-stopniowe lub - 2-stopniowe
4-stopniowe

Woypeinianie kratera Wytaczony (OFF) lub - Wylaczony (OFF)
wigczony (ON)

Czas wypeiania kratera 0-5s 0.1s 1.0s

Goracy start Whytaczony (OFF) lub - Wytaczony (OFF)
wigczony (ON)

Czas goracego startu 0-10s 0,1s 1.5s

Poczatek petzania Whytaczony (OFF) lub - Wilaczony (ON)
wigczony (ON)

Oczyszczanie gazowe 1) - - -

Podawanie drutu zimnego - - -

Poczatkowy wyptyw gazu 0,1-25s 0.1s 0.1s

Czas wypalania 0-035s 0,01s 0,10s

Resztkowy wypltyw gazu 0-20s 1s 1s

Spawanie punktowego Wytaczony (OFF) lub - Wytaczony (OFF)
wigczony (ON)

Czas spawanie punktowego | 0,1 -25's 0.1s 0.1s

Napiecie 8 - 60 0.25 V (wyswietlane | odchylenie synerQ

Z jedna dziesiata) giczne 0

Predko$¢ podawania drutu | 0,8 - 25,0 m/min 0.1 m/min 5 m/min

Ster.z uchw WYL, - WYL
WL.STALE, lub
BEZ LUKU

Jednostki METRYCZ. lub CALOWE - METRYCZ.

Panel czynny WYL. lub WL - WL.

Autom pamiec 2) WYL. lub WL - WYL

Bez kabli 2) WYL. lub WL - WYL.

Limity zmian 2) WYL. lub WL - WYL.

Blokada 2) WYL. lub WL - WYL

1) Nie mozna zmieni¢ tych funkcji w trakcie procesu spawania.

2)Aby udostepnic te funkcje, nalezy skontaktowac sie z inZynierem autoryzowanego serwisu firmy ESAB.

Linia synergiczna przy podawaniu: drutu litego (Fe), gazu ochronnego Ar 8% CO, z drutem 1,0 mm.

bi08migo4
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2-stopniowe

'Poczqtkowy :Gorac: Spawanie  : Wypehni :Resztkowy wyplyw gazu .
wyplyw gazu |y ! .anie :

'start . J‘L(rateru ' '
1 2

Dziafa, kiedy uzywane jest 2-stopniowe sterowanie uchwytem.

W 2-stopniowym trybie sterowania, nacisniecie spustu uruchamia poczatkowy wyplyw
gazu (jesli stosowany) (1) i zajarza tuk. Zwolnienie spustu (2) uruchamia wypetnianie
krateru (jesli dziata), wygasza tuk i uruchamia resztkowy wyplyw gazu (jesli dziata).

Wskazowka: Jesli spust pistoletu do spawania zostanie wcisniety ponownie podczas
wypetniania krateru, spawanie moze by¢ kontynuowane bez ograniczen czasowych
(pokazane przez linie kropkowang), z wykorzystaniem parametréow wypetniania krateru.
Wypelnianie krateru moze réwniez zostaé przerwane poprzez szybkie nacisniecie i
zwolnienie spustu w trakcie trwania procesu.

- Aktywacja trybu 2-stopniowego przeprowadzona w menu gltownym.

4-stopniowe

| T

! |

' I

] ' I -
:Poczqtkowy :Gorad Spawanie . Wypelnia . Resztkowy wypltyw g;azu
wyplyw gazu .y ! ' nie X X
! :start: ' krateru ! !
1 2 3 4

Dziata, kiedy uzywane jest 4-stopniowe sterowanie uchwytem.

W 4-stopniowym trybie sterowania, nacisniecie spustu uruchamia poczatkowy wyplyw
gazu (1). Zwolnienie spustu (2) uruchamia proces spawania. Pod koniec spawania,
spawacz ponownie naciska na spust (3), co uruchamia wypelnianie krateru (jesli dziala) i
Zmniejsza parametry spawania do nizszej wartosci. Ponowne zwolnienie przycisku (4)
wygasza tuk i uruchamia resztkowy wyplyw gazu (jesli wykorzystywany).

bi08migo4 -12 -



Wskazdwka: Wypeknianie kratera zostanie zatrzymane w momencie zwolnienia spustu.
Trzymanie wcisnietego przycisku umozliwia kontynuacje spawania przy nizszych
parametrach funkcji wypemiania krateru (linia kropkowana).

- Aktywacja trybu 4-stopniowego przeprowadzona w menu gtownym.

Wypelnianie kratera

Wypelianie kratera pozwala unikna¢ poréw, peknieé cieplnych oraz formowania sie krateru
w przedmiocie obrabianym na koncu spawu.

- Ustawianie czasu wypetniania krateru przeprowadzone w menu ustawier.

Goracy start

Funkcja goracego startu zwieksza prad spawania przez okreslony czas na poczatku
spawania, redukujac ryzyko wystagpienia braku przetopu na poczatku spoiny.

- Ustawianie czasu goracego startu przeprowadzone w menu ustawien.

Poczatek pelzania

Funkcja poczatku spawania zmniejsza predkos¢ podawania drutu do 50% predkosci
zaparametryj, do chwili kontaktu drutu z przedmiotem obrabianym.

- Aktywacja poczatku pelzania przeprowadzona w menu gtownym.

Oczyszczanie gazowe

Funkcja oczyszczania gazowego stuzy do pomiaru przeptywu gazu lub do oczyszczania
wezy gazowych z powietrza i/lub wilgoci przed rozpoczeciem spawania. Dziata ona dopoki
przycisk jest wcisniety i zapobiega dostarczeniu napiecia i drutu od momentu rozpoczecia.

- Aktywacja oczyszczania gazu przeprowadzona w menu gfownym.

Podawanie drutu zimnego

Podawanie drutu zimnego wykorzystywane jest w celu podania drutu bez pobudzenia tuku.
Drut jest podawany, dopdki wcisnigty bedzie przycisk.

- Aktywacja podawania drutu zimnego przeprowadzona w menu gfownym.

Wspoéldziatanie

Kazda kombinacja typu drutu, $rednicy drutu i mieszaniny gazu wymaga okreslonego
potaczenia predkosci podawania drutu i napiecia (dtugosé tuku) w celu zapewnienia
stabilnego tuku. Napiecie tuku (dtugosc¢ tuku) jest kontrolowane automatycznie, zgodnie z
zaprogramowang wstepnie linig synergiczna, ktdra zostata wybrana przez spawacza, co
Znacznie utatwia szybkie odszukanie optymalnych parametréw spawania. Zwigzek miedzy
predkos$cig podawania drutu a innymi paramentrami okreslany jest mianem charakterystyki
synergicznej lub linii synergiczne;.

Synergia wigczona (ON): menu gtdwne pokazuje

ustawione podawanie drutu oraz dodatnie i ujemne e 3 ’ u Vﬂlt

odchylenia od napiecia linii synergicznej.

Odchylenie dodatnie wyswietlane jest przy pomocy 5 ’ u mf min

kreski nad symbolem SYN, a ujemne ponizej tego symbolu.

==

Synergia wytgczona (OFF): menu gtdwne pokazuje ustawione wartosci napiecia i podawania
drutu. Aktywacja synergii przeprowadzona w menu gtéwnym.
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Pakiet linii synergicznej

Pakiet linii synergicznej dostarczony z maszyna jest okreslany jako “Standard synergic
lines ” i zawiera 33 najczesciej uzywane linie synergiczne.

Mozliwe jest rowniez zamdwienie innych pakietdw linii synergicznych, lecz ich instalacja
musi zostac przeprowadzona przez autoryzowanego inzyniera serwisu firmy ESAB.
Indukcyjnosé

Wyzsza indukcyjno$é wytwarza bardziej ptynny spaw i mniej rozpryskéw. Nizsza
indukcyjno$¢ wytwarza bardziej chropowaty dzwiek, a zarazem stabilny, skupiony tuk.

- Ustawianie indukcyjnos$ci przeprowadzone w menu ustawien.

Poczatkowy wyplyw gazu

Czas poczatkowego wypltywu gazu to czas, w trakcie ktérego gaz ochronny wyptywa
zanim tuk zostanie zajarzony.

- Ustawianie czasu poczatkowego wyplywu gazu przeprowadzone w menu ustawieri.

Czas wypalania

Czas wypalania to opdznienie miedzy rozpoczeciem famania drutu przez podajnik do
momentu, gdy urzadzenie zasilajgce odetnie prad spawania. Zbyt krotki czas wypalania
pozostawia dhugi, wystajacy odcinek drutu po zakonczeniu spawania, co stwarza ryzyko
zastygniecia drutu w krzepnacym jeziorku spawalniczym. Z drugiej strony, zbyt dhugi czas
wypalania zmniejsza wystajacy odcinek drutu w taki sposob, Ze powstaje ryzyko zajarzenia
tuku od koncdwki uchwytu podczas nastepnego spawania.

- Ustawianie czasu wypalania przeprowadzone w menu ustawieri.

Resztkowy wyplyw gazu

Funkcja resztkowego wyplyw gazu kontroluje czas, w trakcie ktérego gaz ochronny nadal
wyplywa po wygasnieciu tuku.

- Ustawianie czasu resztkowego wyplywu gazu przeprowadzone w menu ustawien.

Zmiana parametrow spustu

Funkcja ta zapewnia Srodki zmiany miedzy trzema réznymi kombinacjami fabrycznie
ustawionych parametréw spawania, sterowanymi przez spust uchwytu.

Funkcja ta umozliwia przetaczanie miedzy réznymi, uprzednio ustawionymi danymi przy
pomocy dwukrotnego nacisniecia spustu uchwytu spawalniczego.

Przetaczanie zachodzi miedzy pozycjami pamieci 1, 2 1 3 (patrz rozdziat 7 “zarzadzanie
pamiecig”). Jesli w pamieci w pozycji 2 nie ma danych, nastepuje przetgczanie miedzy
pozycjami 11 3.

WL STALE - Przelaczanie miedzy pozycjami pamieci moze odbywad sie przed, po lub w
trakcie spawania.

BEZ LUKU - Przelgczanie miedzy pozycjami pamieci moze odbywac sie tylko przed lub
PO spawaniu.

- Aktywacja przetgczania danych spustu przeprowadzona w menu konfiguracyi.
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Podajnik AVC

Po uruchomieniu tej funkcji mozna stosowaé podajnik z Arc Voltage Controlled lub
Off-The-Arc, gdzie napiecie fuku ze zrddta pradu stuzy do zasilania podajnika.

Aby udostepni¢ te funkcje, nalezy skontaktowac sie z inzynierem autoryzowanego serwisu
firmy ESAB.

- Funkcje Podajnik AVC uruchamia sie w menu konfiguracyi.

Spawanie punktowe

Aby spawaé punktowo cienkie blachy metalowe, nalezy wybraé Spawanie punktowe.

- Uruchamianie i regulacje Spawania punktowego przeprowadza sie w menu konfiguracji.
Napiecie

Wyzsze napiecie umozliwia dluzszy tuk i bardziej gorace i szersze jeziorko spawalnicze.

Niezaleznie od tego, ktére menu jest wyswietlane, zawsze mozna zmienia¢ zadang
wartos$é napiecia. Wartos¢ zostanie wyswietlona w menu gtdéwnym oraz menu wyboru.
Predkos¢ podawania drutu

Predko$¢ podawania drutu to predkos$¢, z jakg podawany jest drut spawalniczy, mierzona w
m/min.

Niezaleznie od tego, ktére menu jest wyswietlane, zawsze mozna zmienia¢ zadang
predko$é podawania drutu. Warto$¢ zostanie wyswietlona w menu gildéwnym oraz menu

wyboru.
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4 SPAWANIE TIG

Spawanie TIG wykorzystuje nietopliwg elektrode wolframowa, z ktdrej zajarzany jest tuk
topigcy przedmiot obrabiany. Spawalnicze jeziorko metalu i elektroda wolframowa
zabezpieczone sg gazem ochronnym.

Metoda pulsacyjna wykorzystywana jest w celu uzyskania lepszej kontroli nad jeziorkiem
spawalniczym i krzepnieciem. Czestotliwos$¢ impulsdw jest wystarczajaco niska zeby
umozliwi¢ krzepniecie fragmentu jeziorka spawalniczego miedzy kolejnymi impulsami.
Metoda pulsacyjna posiada cztery kontrolowane paremetry: diugo$¢ impulsu, czas pradu
tha, prad impulsu i prad tla.

4.1 Ustawienia
Spawanie TIG bez metody pulsacyjnej

Ustawienia Zakres ustawien W stopniach Ustawienie domysine
2/4-stopniowe 1) 2-stopniowe lub - 2-stopniowe
4-stopniowe
HF / Liftarc HF lub Liftarc - HF
Oczyszczanie gazowe |- -
Poczatkowy wyptyw gazu |0 -5 0.1s 05s
“Czas "wzrostu nachylenia |0 - 5's 0.1s 0.0s
Czas spadku nachylenia 0-10s 0.1s 20s
Resztkowy wypltyw gazu 0-25s 0.1s 50s
Prad 2) 4-500A 1A 100 A
Ster.z uchw WYL, - WYL
WL.STALE, lub
BEZ LUKU
Jednostki METRYCZ. lub CALOWE - METRYCZ.
Panel czynny WYL. lub WL - WL.
Autom pamiec 3) WHYL. lub WL - WYL
Limity zmian 3) WHYL. lub WL - WHYL.
Blokada 3) WYL. lub WL - WYL,

1) Nie mozna zmieni¢ tych funkcji w trakcie procesu spawania.
2) Prad maksymalny zalezy od typu stosowanego urzadzenia.
3)Aby udostepnic te funkcje, nalezy skontaktowac sie z inZynierem autoryzowanego serwisu firmy ESAB.

bi08tigo5 -16 -




Spawanie TIG z metoda pulsacyjna

Ustawienia Zakres ustawien W stopniach Warto$¢ domysina
2/4-stopniowe 1) 2-stopniowe lub - 2-stopniowe
4-stopniowe
HF / Liftarc HF lub Liftarc - HF
Oczyszczanie gazowe |- -
Poczatkowy wyptyw gazu |0 -5 0.1s 05s
“Czas "wzrostu nachylenia |0 - 5's 0.1s 0.0s
Czas spadku nachylenia 0-10s 0.1s 20s
Resztkowy wyplyw gazu 0-25s 0.1s 50s
Czas trwania impulsu 0,001 -0,1s 0,001 s 0,100 s
0,1-5s 0.1s
Czas trwania tta 0,001 -0,1s 0,001 s 0,200 s
01-1s 0.1s
Prad impulsowy 2) 4-500A 1A 100 A
Prad tla** 4-500A 1A 25A
Ster.z uchw WYL, - WYL
WL.STALE, Iub
BEZ LUKU
Jednostki METRYCZ. lub CALOWE - METRYCZ.
Panel czynny WYL. lub WL - WL.
Autom pamiec 3) WYL. lub WL - WHYL.
Limity zmian 3) WHYL. lub WL - WHYL.
Blokada 3) WYL. lub WL - WYL,

1) Nie mozna zmieni¢ tych funkcji w trakcie procesu spawania.

2) Prad maksymalny zalezy od typu stosowanego urzadzenia.

3)Aby udostepnic te funkcje, nalezy skontaktowac sie z inZynierem autoryzowanego serwisu firmy ESAB.

2-stopniowe

ST

)

1

Poczatkowy wyplyw Wzrost

2-stopniowe dziatanie przycisku uchwytu.

;

! . Spadek 'Resztkowy !
' gazu 'nachyle , »nachylenia ‘wyplyw gazu !
'nia

W 2-stopniowym trybie sterowania, nacisniecie przycisku uruchamia poczatkowy
wyplyw gazu (jesli stosowany) i zajarza tuk (1). Nastepuje wzrost pradu do wartosci
zadanej (w wyniku kontroli przez funkcje “wzrostu nachylenia”, jesli dziata). Zwolnienie
przycisku (2) zmniejsza prad (lub uruchamia “spadek nachylenia”, jesli wigczone) i wygasza
tuk. Resztkowy wyplyw gazu nie zostaje przerwany.

- Aktywacja trybu 2-stopniowego przeprowadzona w menu gtownym.
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4-stopniowe

Poczatkowy wyélfyw EWzrost +Spadek v !'Resztkowy !
' gazu ' 'nachyle .nachylenia : 'wyplyw gazu
| b { Y
1 2 3 4

4-stopniowe dziatanie przycisku uchwytu.

W 4-stopniowym trybie sterowania, nacisniecie przycisku uruchamia poczatkowy
wyplyw gazu (jesli stosowany) (1). Pod koniec czasu poczatkowego wyplywu gazu,
nastepuje wzrost pradu do poziomu poczatkowego (kilka amperdw) i zajarzenie tuku.
Zwolnienie przycisku (2) zwieksza prad do wartosci zadanej (ze “wzrostem nachylenia”,
jesli wykorzystywane). Pod koniec spawania, spawacz ponownie naciska przycisk (3), co
zndw zmniejsza prad do poziomu poczatkowego (ze “spadkiem nachylenia”, jesli
wykorzystywane). Ponowne zwolnienie przycisku (4) wygasza tuk i uruchamia resztkowy
wyplyw gazu (jesli wykorzystywany).

- Aktywacja trybu 4-stopniowego przeprowadzona w menu gltownym.

HF

Funkcja HF zajarza tuk iskrg, powstatg w wyniku przysuniecia elektrody wolframowej do
przedmiotu obrabianego.

- Aktywacja funkcji HF przeprowadzona w menu procesu.

Lift Arc

Funkcja “Lift Arc” zajarza tuk w wyniku jednorazowego dotkniecia elektrodag przedmiotu
obrabianego.

Zajarzanie tuku z wykorzystaniem funkcji “Lift Arc”. Krok 1 pokazuje elektrode w kontakcie z
przedmiotem obrabianym. Nastepnie nalezy nacisnaé przycisk (Krok 2), co powoduje doptyw pradu
niskiego. Zajarzenie tuku nastepuje w momencie, gdy spawacz odsuwa uchwyt od przedmiotu
obrabianego (Krok 3), co powoduje automatyczny wzrost pradu do zadanej wartosci.

- Aktywacja funkcji “Lift-Arc” przeprowadzona w menu procesu.
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Oczyszczanie gazowe

Funkcja oczyszczania gazowego stuzy do pomiaru przeptywu gazu lub do oczyszczania

wezy gazowych z powietrza i/lub wilgoci przed rozpoczeciem spawania. Oczyszczanie
jest kontynuowane tak dtugo, jak przycisk znajduje sie w pozycji “wcisniety” i zapobiega
doptywowi pradu lub podawaniu drutu od rozpoczecia.

- Oczyszczanie gazu przeprowadzone w menu glownym.

Poczatkowy wyplyw gazu

Ustawienie poczatkowego wyplywu gazu kontroluje czas, w trakcie ktérego gaz ochronny
wyptywa zanim tuk zostanie zajarzony.

- Ustawianie czasu poczatkowego wyplywu gazu przeprowadzone w menu ustawierni.

Wzrost nachylenia

“Wzrost nachylenia” oznacza, ze poczatkowy prad tuku TIG jest niski i powoli zwieksza sie
do zadanej wartosci. Zapewnia to mniej gwaltowne grzanie elektrody wolframowe;j i daje
spawaczowi czas na umieszczenie elektrody i tuku przed osiggnieciem petnego pradu
spawania.

- Ustawianie czasu “ wzrostu nachylenia” przeprowadzone w menu ustawien.

Spadek nachylenia

Funkcja “spadku nachylenia” w spawaniu TIG wykorzystywana jest w celu unikniecia
powstawania peknie¢ krateru na koricu spawania. Redukuje ona powoli prad przez
regulowany okres czasu.

- Ustawianie czasu “ spadku nachylenia” przeprowadzone w menu ustawierni.

Resztkowy wyplyw gazu

Resztkowy wyptyw gazu kontroluje czas, w trakcie ktérego gaz ochronny nadal wyptywa po
wygasnieciu tuku.

- Ustawianie czasu resztkowego wyplywu gazu przeprowadzone w menu ustawien.
Czas trwania impulsu

Czas, w trakcie ktorego prad impulsowy jest w/gczony w cyklu pulsacyjnym.

- Ustawianie czasu trwania impulsu przeprowadzone w menu ustawieri.

Czas tla

Czas, w trakcie ktérego doptywa prad tta. Wraz z czasem trwania impulsu tworzy
catkowity czas cyklu pulsacyjnego.

- Ustawianie czasu trwania tta przeprowadzone w menu ustawieri.

Prad tla

Wartos$¢é pradu nizszego z dwdch rodzajéw pradu wykorzystywanego w spawaniu pragdem
impulsowym.

- Ustawianie pradu tta przeprowadzone w menu ustawieri.
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Prad impulsowy
Wartos¢é pradu wyzszego z dwdch rodzajow pradu wykorzystywanego w spawaniu pragdem
impulsowym.

Niezaleznie od tego, ktdre menu jest wyswietlane, zawsze mozna zmieni¢ zadang wartos¢
pradu impulsowego. Warto$¢ zostanie wyswietlona w menu gléwnym, menu wyboru oraz
menu ustawien.

Prad
Czas tla

Napiecie pulsacyjne

Napiecie tta Czas impulsu

-

Godzinar

Spawanie TIG z metoda pulsacyjna.
Prad
Prad o wiekszym natezeniu daje szersza i glebszg penetracje w obrabianym przedmiocie.

Niezaleznie od tego, ktdre menu jest wyswietlane, zawsze mozna zmienia¢ zadang
wartos$é pradu. Wartos¢ zostanie wyswietlona w menu gtéwnym oraz menu wyboru.

Zmiana danych spustu

Funkcja ta umozliwia przetaczanie miedzy réznymi, uprzednio ustawionymi danymi przy
pomocy dwukrotnego nacisniecia spustu palnika spawalniczego.

Przetaczanie zachodzi miedzy pozycjami pamieci 1, 2 1 3 (patrz rozdziat 7 “zarzadzanie
pamiecig”). Jesli w pamieci w pozycji 2 nie ma danych, nastepuje przetaczanie miedzy
pozycjami 11 3.

WL STALE - Przetgczanie miedzy pozycjami pamieci moze odbywaé sie przed, po lub w
trakcie spawania.

BEZ LUKU- Przelgczanie miedzy pozycjami pamieci moze odbywad sie tylko przed lub po
spawaniu.

- Aktywacja przetgczania danych spustu przeprowadzona w menu konfiguracyi.
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S SPAWANIE MMA

Spawanie MMA to spawanie z wykorzystaniem elektrod w otulinie.

elektrode i otuline, ktdra tworzy zuzel ochronny.

5.1 Ustawienia

Zajarzenie tuku topi

Ustawienia Zakres ustawien W stopniach Ustawienie
domysine

Goracy start 1) Wilaczony (ON) lub - Wytaczony (OFF)

wytgczony (OFF)

Czas goracego startu 1-30 1 10

Moc tuku 0-10 0.5 3

Prad 2) 16 - 500 A 1A 164 A

Jednostki METRYCZ. lub CALOWE - METRYCZ.

Panel czynny WYL. lub WL - WL.

Autom pamiec 3) WYL. lub WL - WYL,

Limity zmian 3) WHYL. lub WL - WHYL.

Blokada 3) WHYL. lub WL - WYL,

1) Nie mozna zmienic tej funkcji w trakcie procesu spawania.

2) Prad maksymalny zalezy od typu stosowanego urzadzenia.

3)Aby udostepnic te funkcje, nalezy skontaktowac sie z inZynierem autoryzowanego serwisu firmy ESAB.

Linia synergiczna przy podawaniu drutu rutylowego 4.0 mm.

Goracy start

Funkcja goracego startu zwieksza prad spawania przez regulowany czas na poczatku
spawania. Redukuje to ryzyko wystapienia braku przetopu na poczatku spoiny.

Ustawianie czasu gorgcego startu przeprowadzone w menu ustawien.

Moc luku

Funkcja mocy tuku kontroluje zmiany pradu, gdy zmienia sie dlugos$é tuku. Nizsza wartos¢ daje
spokojniejszy fuk z mniejsza iloscig rozpryskow.

Ustawianie mocy fuku przeprowadzone w menu ustawien.

Prad

Prad o wiekszym natezeniu daje szerszga i glebszg penetracje w obrabianym przedmiocie.

Niezaleznie od tego, ktdre menu jest wyswietlane, zawsze mozna zmienia¢ zadang
wartos$é pradu. Wartos¢ zostanie wyswietlona w menu gtdéwnym oraz menu wyboru.
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6 OGOLNE FUNKCJE

6.1 Urzadzenie zdalnego sterowania
Urzadzenia zdalnego sterowania muszg zostaé polaczone przez tacze zdalnego sterowania.

Zachowanie panelu sterowania po podiaczeniu facza zdalnego sterowania

»  Wyswietlacz zatrzymuje sie na menu pokazujac, kiedy zostaje poditgczone tacze
zdalnego sterowania.

Wartosci pomiardw i ustawienia zostajg zaktualizowane, lecz sg widoczne tylko w tych
menu, w ktdrych te wartosci moga sie pojawic.

o Jesli pojawi sie symbol uszkodzenia, nie mozna go usunaé do momentu odtgczenia
tacza.

* W przypadku 5-programowych urzadzen zdalnego sterowania mozliwe jest
przetgczanie miedzy pozycjami pamieci 1, 2, 3, 41 5. Jesli pozycja 2 pamieci jest
pusta, wartosci z pozycji 1 pozostajg zachowane. Dodatkowe informacje znajduja sie
w rozdziale 7 “zarzadzanie pamiecia”.

6.2 Ustawienia

Panel czynny

Po podtaczeniu urzadzenia zdalnego sterowania mozna ustawiaé prad lub napiecie i
predko$é podawania drutu za pomoca panelu sterowania lub urzadzenia zdalnego
sterowania.

Uwaga: funkcje nalezy wiaczy¢ przed podigczeniem urzadzenia zdalnego sterowania.
- Funkcje Panel czynny uruchamia sie w menu konfiguracyi.

Auto. pamieé

Jesli ustawienia danych spawania sg pobierane z pamieci danych spawania w celu ich
korekty, zmienione ustawienia zostang automatycznie zapisane, kiedy nowe ustawienia
danych spawania zostang pobrane z pamieci.

Aby udostepni¢ te funkcje, nalezy skontaktowac sie z inzynierem autoryzowanego serwisu
firmy ESAB.

- Funkcje Auto. pamieé uruchamia sie w menu konfiguracyji.
Limity zmian

Funkcja ta stuzy do ustawiania maks. i min. wartosci podawania / pradu lub napiecia.
Limity zmian mozna zapisaé w pierwszych 5 pozycjach pamieci danych spawania.

Aby udostepni¢ te funkcje, nalezy skontaktowac sie z inzynierem autoryzowanego serwisu
firmy ESAB.

- Funkcje Limity zmian uruchamia sie w menu konfiguracyi.

Blokada

Funkcja ta stuzy do blokowania menu ustawien, po czym mozliwe bedzie tylko wybranie
menu gldwnego i menu pomiarowego, patrz rozdziat 8 “Blokada”.

Aby udostepni¢ te funkcje, nalezy skontaktowac sie z inzynierem autoryzowanego serwisu
firmy ESAB.

- Funkcje Blokada uruchamia sie w menu konfiguracji.
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7 ZARZADZANIE PAMIECIA

W menu pamieci mozna przechowywaé rézne dane spawania utworzone w pamieci
nadrzednej. Mozliwe jest przechowanie do 10 rdéznych ustawieh danych spawania.

7.1 Przechowajdane spawania

Konfiguruj ustawienia danych spawania w pamieci nadrzednej.

Vé | &l “ » - Fll:l- ' - [ ad
e Nacisnac zeby przejs¢ do “menu wyboru” a nastepnie zeby przejs¢ do
odpowiednich ustawien.

--MENU PAMIECI - -
AKTUALNE USTAWIENIA
MIG/MAG

STAL WEGL. 0,8 MM
0,0 VOLT 5,0 M/MIN

|

Sprawdzi¢ czy ustawienia danych spawania sg poprawne.

w

» Nacisna¢ zeby przejs¢ do menu pamieci.

» Naciskaé do chwili przejscia do pozycji pamieci, w ktdrej chcg Panstwo
przechowaé ustawienia danych spawania, np. pozycja 2.

e Nacisna¢ UMM ystawienia danych spawania sg teraz przechowywane w pamieci w
pozycji 2 . Inne pozycje pamieci sg puste.
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7.2 Przywrd¢ dane spawania

- Vé | - [ ad - Fll:l- w - &l
e Nacisnac zeby przejs¢ do menu wyboru, a nastepnie zeby przejs¢ do
odpowiednich ustawien.

--MENU PAMIECI - -
AKTUALNE USTAWIENIA
MIG/MAG
STAL WEGL. 0,8 MM
0,0 VOLT 5,0 M/MIN

|

* Nacisna¢ zeby przejs¢ do menu pamieci.

»  Woybraé pozycje pamieci, ktéra ma zostaé przywrdcona, np. pozycja 2. Naciskac
az do przejscia do pozycji 2.

FI

» Nacisng¢ INMzR 7eby przywrocié pozycje 2 pamieci. Pojawi sie nastepujace pytanie:

--MENU PAMIEC]I - -
234567 8 9 10
CZY ZASTAPIC
AKTUALNE
DANE SPAWANIA

L el

* Nacisng¢ “TAK” w celu przywrdcenia danych spawania z pamieci z pozycji 2 i zmiany
ustawien, ktdre aktualnie znajduja sie w pamieci nadrzednej. (Jesli zmienig Panstwo

zdanie, nalezy nacisnaé “NIE”) )
8,0 volt E
93 0 M/min

DALE.T

I
#2

Ta ikona I w menu gléwnym
menu zostata wywotlana

pokazuje, ktora pozycja
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7.3 Usuni dane spawania

- Vé | - &l - Fll:l- ' - &l
e Nacisnac zeby przejs¢ do menu wyboru, a nastepnie zeby przejs¢ do
odpowiednich ustawien.

--MENU PAMIECI - -
AKTUALNE USTAWIENIA
MIG/MAG
STAL WEGL. 0,8 MM
0,0 VOLT 5,0 M/MIN

|

» Nacisna¢ zeby przejs¢ do menu pamieci.

»  Wybraé pozycje pamieci, ktdra ma zostac usunieta, np. pozycja 2. Naciskac az
do przejscia do pozycji 2.

» Nacisna¢ zeby usuna¢ pozycje 2 pamieci. Pojawi sie nastepujace pytanie:

--MENU PAMIECI - -
B2 3 45 867 8 9 10
CZY SKASOWAC
DANE SPAWANIA
Z PAMIECI?

MM

» Nacisng¢ “TAK” jesli chca Panstwo usuna¢ dane spawania z pozycji 2 pamieci, (jesli
zmienig Panstwo zdanie, nalezy nacisnaé “NIE”). Pozycja 2 w pamieci jest teraz pusta.

8 KOD DOSTEPU

Aby udostepni¢ te funkcje, nalezy skontaktowac sie z inzynierem autoryzowanego serwisu
firmy ESAB.

» Nacisna¢ , aby przej$¢ do menu Blokada.

--KOD DOSTEPU- -
D123 4 5 86 7 8 9

JKOD DOSTEPU

cHCHO
IH.J

e Nacisngé TEN , aby zapamietaé pierwsza cyfre kodu. Powtdrzyé te procedure przy
pozostatych cyfrach.

WERD ] _
e Nacisng¢ E=E  aby odblokowaé panel sterowania.
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9 KODY USZKODZEN

Kody uszkodzen wykorzystywane sa do poinformowania o wystapieniu uszkodzenia
sprzetu. Pojawiaja sie one na wyswietlaczu w postaci nastepujacych symboli:

Kody uszkodzen sg aktualizowane co trzy sekundy. Gdrna cyfra w symbolu
18 | oznacza numer konkretnego kodu uszkodzenia: patrz Pozycja 9.1. Dolna cyfra
0 wskazuje, gdzie wystapito uszkodzenie:

0 = panel sterowania

2 = urzadzenie zasilajace

3 = podajnik drutu

4 = urzadzenie zdalnego sterowania.

Powyzszy symbol informuje, ze panel sterowania (0) utracit kontakt z urzadzeniem
zasilajgcym.

Jesli zostanie wykrytych kilka uszkodzen, wyswietlony zostanie kod tylko ostatniego
uszkodzenia.

W celu usuniecia symboli z wyswietlacza wystarczy nacisngé dowolny klawisz funkcyjny.
Symbole moga by¢ nieruchome lub mrugajgce, w zaleznosci od rodzaju uszkodzenia.

Symbole mrugajace sg zaznaczone przy pomocy “o” na liScie koddw uszkodzen.

9.1 Lista kodow uszkodzen
Kod | Opis Panel Urzadzenie Podajnik Urzadzenie
uszk sterowania zasilajace drutu zdalnego
odze sterowania
nia
1 Btad pamieci, EPROM X X X X
2 Btad pamieci, RAM X X X
3 Blad pamieci zewnetrznej RAM X o
4 Zasilanie S5V o X X |
5 Wysokie napiecie posrednie X
pradu statego (DC)
6 | Wysoka temperatura X o
8 Zasilanie 1* X X X '
9 Zasilanie 2* - X X X
10 | Zasilanie 3* o X o
11 |Serwo podawania drutu - X
12 Btad w komunikaciji X X x X
(ostrzezenie)
14 | Blad w komunikacji (szyna X
wylgczona)
15 | Wiadomosci zostaly utracone X X - X X
16 | Wysokie napiecie obwodu X
otwartego
17 | Utrata kontaktu z urzadzeniem 0 o o
podajacym drut
18 | Utrata kontaktu z urzadzeniem 0 N - |
zasilajgcym
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Kod |Opis Panel Urzadzenie Podajnik Urzadzenie
uszk sterowania zasilajace drutu zdalnego
odze sterowania
nia
19 | Niepoprawne wartosci ustawien X
w pamieci zewnetrznej RAM
20 |[Btad alokacji pamieci - X
22 | Przepelnienie buforu né&ajnika X )
23 | Przepelnienie buforu odbiornika X
26 | Program alarmo;Ny X X X
27 |Brak drutu o 0 o
28 Przep&n_ie_rﬁe stosu X o X X S |
29 |Brak ‘przeplywu wody 0
chtodzacej
31 |Brak odpowiedzi wyswietlacza X
| 32 |Brak wyplywu gazu o
Urzadzenie Zasilanie 1* Zasilanie 2* Zasilanie 3*
Panel sterowania +3V
Urzadzenie zasilajace 415V 15V +24V
Podajnik drutu +15V +20V
Zdalny sterownik - +13V 10V
przyciskowy

9.2 Opisy kodow uszkodzen

Kod
uszkod
zenia

Opis

1

Blad pamieci programu, (EPROM)
Wystapit blad w pamieci progamu.
Ten bfad nie wylacza zadnej funkcji.

Nalezy: Uruchomi¢ maszyne ponownie. Jesli uszkodzenie wystepuje nadal, nalezy wezwaé
technika serwisu.

Btad mikroprocesora pamieci RAM

Mikroprocesor nie moze odczytaé z/zapisaé w parametryj pozycji pamieci w swojej pamieci
wewnetrznej.

Ten bfad nie wylacza zadnej funkcji.

Nalezy: Uruchomi¢ maszyne ponownie. Jesli uszkodzenie wystepuje nadal, nalezy wezwaé
technika serwisu.

Btad pamieci zewnetrznej RAM

Mikroprocesor nie moze odczytaé z/zapisaé w parametryj pozycji pamieci w swojej pamieci
zewnetrzne;j.

Ten bfad nie wylacza zadnej funkcji.

Nalezy: Uruchomi¢ maszyne ponownie. Jesli uszkodzenie wystepuje nadal, nalezy wezwaé
technika serwisu.

Niskie zasilanie S V
Napiecie zasilania jest zbyt niskie.
Biezacy proces spawania zostat zatrzymany i nie moze byé uruchomiony ponownie.

Nalezy: Wylaczy¢ zasilanie sieciowe w celu zresetowania urzadzenia. Jesli uszkodzenie
wystepuje nadal, nalezy wezwaé technika serwisu.
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Kod
uszkod
zenia

Opis

Przekroczenie limitu napiecia posredniego pradu stalego (DC)

Napiecie jest zbyt niskie lub zbyt wysokie. Napiecie moze by¢ zbyt wysokie w wyniku znacznego
wzrostu napiecia w zasilaniu sieciowym lub stabego zasilania (wysoka indukcyjno$é zasilania lub
utrata fazy).

Urzadzenie zasilajgce zostato zatrzymane i nie moze byé uruchomione ponownie.

Nalezy: Wylaczy¢ zasilanie sieciowe w celu zresetowania urzadzenia. Jesli uszkodzenie
wystepuje nadal, nalezy wezwaé technika serwisu.

Wysoka temperatura
Zadziataly termiczne, samoczynne wylaczniki przecigzeniowe.

Biezacy proces spawania zostat zatrzymany i nie moze by¢ uruchomiony ponownie do chwili
zresetowania wylacznika.

Nalezy: Sprawdzi¢, czy wloty lub wyloty chlodzacego powietrza nie sg zablokowane lub zatkane
brudem. Sprawdzié¢ uzywany cykl pracy i upewnic sie, ze sprzet nie jest przecigzany.

Niskie napiecie baterii + 3 V, (w panelu sterowania)

Napiecie podtrzymujacej pamie¢ baterii jest zbyt niskie. Jesli bateria nie zostanie wymieniona,
zawarto$¢ pamieci parametrow spawania w panelu sterowania zostanie utracona.

Ten bfad nie wylacza zadnej funkcji.
Nalezy: Wezwac technika serwisu, zeby wymienit baterie.

Zasilanie + 15 V, (podajnik drutu i urzadzenie zasilajace)
Napiecie jest zbyt wysokie lub zbyt niskie.
Nalezy: Wezwac technika serwisu.

Zasilanie + 13 V, (urzadzenie zdalnego sterowania)
Napiecie jest zbyt wysokie lub zbyt niskie.
Nalezy: Wezwac technika serwisu.

Zasilanie - 15 V, (urzadzenie zasilajace)
Napiecie jest zbyt wysokie lub zbyt niskie.
Nalezy: Wezwac technika serwisu.

Zasilanie + 20 V, (podajnik drutu)
Napiecie jest zbyt wysokie lub zbyt niskie.
Nalezy: Wezwac technika serwisu.

Zasilanie + 10 V, (urzadzenie zdalnego sterowania)
Napiecie jest zbyt wysokie lub zbyt niskie.
Nalezy: Wezwac technika serwisu.

10

Zasilanie 5 V
Napiecie jest zbyt wysokie lub zbyt niskie.
Nalezy: Wezwac technika serwisu.

11

Predkos¢ podawania drutu

Predko$¢ podawania drutu rézni sie od wartosci zaparametry;j.

W razie wystgpienia tego uszkodzenia podawanie drutu zostanie zatrzymane.
Nalezy: Wezwac technika serwisu.

12

Blad w komunikacji (ostrzezenie)
Obciazenie szyny systemowej CAN jest chwilowo zbyt wysokie.
Mozliwe, ze urzadzenie zasilajgce lub podajnik drutu utracity kontakt z panelem sterowania.

Nalezy: Sprawdzi¢ sprzet w celu upewnienia sie, ze podtaczony jest tylko jeden podajnik drutu
lub urzadzenie zdalnego sterowania. Jesli uszkodzenie wystepuje nadal, nalezy wezwaé technika
serwisu.
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Kod |Opis
uszkod
zenia

14 |Blad w komunikacji
Szyna ystemowa CAN chwilowo nie dziata z powodu nadmiernego obcigzenia.
Biezacy proces spawania zostat zatrzymany.
Nalezy: Sprawdzi¢ sprzet w celu upewnienia sie, ze podtaczony jest tylko jeden podajnik drutu
lub urzadzenie zdalnego sterowania. Wylaczy¢ zasilanie sieciowe w celu zresetowania
urzadzenia. Jesli uszkodzenie wystepuje nadal, nalezy wezwaé technika serwisu.

15 | Wiadomosci zostaly utracone
Mikroprocesor jest niezdolny do przetwarzania informacji nadchodzacych wystarczajgco szybko,
na skutek czego informacje te zostata utracone.
Nalezy:Wylaczy¢ zasilanie sieciowe w celu zresetowania urzadzenia. Jesli uszkodzenie
wystepuje nadal, nalezy wezwaé technika serwisu.

16 | Wysokie napiecie obwodu otwartego
Napiecie obwodu otwartego bylo zbyt wysokie.
Nalezy: Wylaczy¢ zasilanie sieciowe w celu zresetowania urzadzenia. Jesli uszkodzenie
wystepuje nadal, nalezy wezwaé technika serwisu.

17 Utrata kontaktu
Panel sterowania utracit kontakt z urzadzeniem podajacym drut.
Biezacy proces spawania zostat zatrzymany.
Nalezy: Sprawdzi¢ kable. Jesli uszkodzenie wystepuje nadal, nalezy wezwac technika serwisu.

18 Utrata kontaktu
Panel sterowania utracit kontakt z urzadzeniem zasilajagcym.
Biezacy proces spawania zostat zatrzymany.
Nalezy: Sprawdzi¢ kable. Jesli uszkodzenie wystepuje nadal, nalezy wezwacé technika serwisu.

19 | Niepoprawne wartosci ustawien w pamieci zewnetrznej RAM
Bfad zostanie wykryty, jesli informacja w pamieci podtrzymywanej baterig zostata uszkodzona.
Nalezy: Uszkodzenie naprawi sie samoczynnie, lecz dane przechowywane w danej komdrce
pamieci zostang utracone.

20 Blad alokacji pamieci
Mikroproceros nie jest w stanie zarezerwowaé wystarczajacej ilosci pamieci.
Ten bfad spowoduje btad o kodzie 26.
Nalezy: Wezwac technika serwisu.

22 Przepelnienie buforu nadajnika
Panel sterowania nie jest w stanie przekazac¢ informacji do innych urzadzen wystarczajgco
szybko.
Nalezy: Wylaczy¢ zasilanie sieciowe w celu zresetowania urzadzenia.

23 Przepelnienie buforu odbiornika
Panel sterowania nie jest w stanie przetworzy¢ informacji od innych urzadzen wystarczajgco
szybko.
Nalezy: Wylaczy¢ zasilanie sieciowe w celu zresetowania urzadzenia.

26 |Program alarmowy
Cos przeszkodzito procesorowi w wykonywaniu jego normalnych zadah programowych.
Nastgpi ponowne, automatyczne uruchomienie programu. Biezacy proces spawania zostanie
zatrzymany.
Ten bfad nie wylacza zadnej funkcji.
Nalezy: Jesli uszkodzenie wystepuje nadal, nalezy wezwaé technika serwisu.
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Kod |Opis
uszkod
zenia

27 |Brak drutu (podajnik drutu)

Podajnik drutu nie podaje drutu. Biezacy proces spawania zostanie zatrzymany i nie bedzie magt
zostaé¢ uruchomiony ponownie.

Nalezy: Zaladowac nowy drut.

28 Przepelnienie stosu
Wykonywanie programu nie dziata.

Nalezy: Wylaczy¢ zasilanie sieciowe w celu zresetowania urzadzenia. Jesli uszkodzenie
wystepuje nadal, nalezy wezwaé technika serwisu.

29 Brak przeplywu wody chlodzacej

Zadziatat wytgcznik monitorujacy przeplyw.

Biezacy proces spawania zostat zatrzymany i nie moze byé uruchomiony ponownie.
Nalezy: Sprawdzi¢ obieg wody chiodzacej i pompe.

31 Brak odpowiedzi wyswietlacza
Mikroprocesor nie jest polaczony z wyswietlaczem.
Nalezy: Wezwac technika serwisu.

32 Brak wyplywu gazu
Wyplyw gazu jest mniejszy niz 6 |/min. Nie mozna rozpoczaé spawania.
Nalezy: Sprawdzi¢ zawdr gazu, weze i zlgczki.

10 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

Uwaga!
Jakiekolwiek czynnosci naprawcze podejmowane przez uzytkownika w okresie
gwarancyjnym powoduja catkowita utrate gwarancyi.

Czesci zamienne mozna zamawia¢ u najblizszego przedstawiciela handlowego firmy ESAB
(patrz ostatnia strona tej publikacji).
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Control panel U6

Numer zaméwieniowy
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Ordering no.

Denomination
0458 535 890 | Control panel U6
0459 287 990 | Spare parts list
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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: 432 2 745 11 00
Fax: +32 2 726 80 05

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

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 281940 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: +49 212298 0
Fax: +49 212 298 204

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 Kift

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 30 248 59 22
Fax: +31 30 248 52 60

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 1210 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.z.0.0
Warszaw

Tel: +48 22 813 99 63
Fax: +48 22 813 98 81

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 1 837 1527
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.
Alcobendas (Madrid)
Tel: +34 91 623 11 00
Fax: +34 91 661 51 83

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 3369 4333
Fax: +55 31 3369 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 44 58

Asia/Pacific

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 6539 7124
Fax: +86 21 6543 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33478 4517
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. Esabindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 01 88
Fax: +62 21 461 29 29

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
Selangor

Tel: +60 3 703 36 15

Fax: +60 3 703 35 52

SINGAPORE

ESAB Singapore Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 861 43 22

Fax: +65 861 31 95

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 861 74 42

Fax: +65 863 08 39

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyung-Nam

Tel: +82 551 289 81 11
Fax: +82 551 289 88 63

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East

Dubai

Tel: +971 4 338 88 29

Fax: +971 4 338 87 29

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 2 393 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
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