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1 WPROWADZENIE

Instrukcja zawiera opis obsługi paneli sterowania A32, A33 i A34 .

Informacje ogólne na temat obsługi znajdują się w instrukcji użytkownika źródła
prądu.

Po podłączeniu zasilania, urządzenie przeprowadza samodiagnozę
diod i wyświetlacza, po czym wyświetla wersję programu (w tym
przykładzie jest to wersja 0.18).

1.1 Panel sterowania A32

 Wyświetlacz

 Pokrętło do regulacji prądu

 Wybór metody spawania MMA  lub TIG 

 Ustawianie z panelu  lub podłączanie przystawki zdalnego sterowania 

 Wyświetlanie funkcji VRD (obniżone napięcie obwodu otwartego) jest aktywne

lub nieaktywne.
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1.2 Panel sterowania A33

 Wyświetlacz

 Wskazanie, który parametr jest wyświetlany na wyświetlaczu (prąd lub

procenty)

 Pokrętło ustawiania danych  (prądu lub procentów)

 Przyciski ustawień pamięci danych spawania. Patrz punkt 4-.

 Przycisk wyboru parametrów Ęgorącego startu"  lub Ęciśnienia łuku"

podczas spawania MMA

 Wybór metody spawania MMA  lub TIG 

 Ustawianie z panelu  i podłączanie przystawki zdalnego sterowania 

 Wyświetlanie funkcji VRD (obniżone napięcie obwodu otwartego)  jest aktywne

lub nieaktywne. Ta funkcja nie jest jeszcze w pełni obsługiwana.
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1.3 Panel sterowania A34

 Wyświetlacz

 Wskazanie, który parametr jest wyświetlany na wyświetlaczu (prąd, napięcie lub

procenty)

 Wybór wskazania prądu (A) lub wskazania napięcia (V) na wyświetlaczu w

trakcie spawania

 Pokrętło ustawiania danych  (prądu lub procentów)

 Przyciski do ustawień w pamięci danych spawania. Patrz punkt 4-.

 Przycisk wyboru parametrów Ęgorącego startu"  lub Ęciśnienia łuku"

podczas spawania MMA

 Wybór metody spawania MMA  lub TIG 

 Wybór typu elektrody Ępodstawowej", Ęrutylowej" lub Ęcelulozowej" podczas

spawania MMA

 Ustawianie z panelu  i podłączanie przystawki zdalnego sterowania 

 Wyświetlanie funkcji VRD (obniżone napięcie obwodu otwartego)  jest aktywne

lub nieaktywne.
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2 SPAWANIE MMA

2.1 Ustawienia

Funkcja Zakres ustawień A32 A33 A34

Prąd 4   maks. 1) x x x

Panel aktywny WYŁ. lub WŁ. x x x

Przystawka zdalnego
sterowania

WYŁ. lub WŁ. x x x

Gorący start 0 - 99% x 2) x x

Moc łuku 0 - 99% x 2) x x

Spawanie kroplowe WYŁ. lub WŁ. x 2) x 2) x 2)

VRD - x - x

1) Zakres ustawień zależy od używanego źródła prądu.
2)Funkcja ukryta

2.2 Objaśnienie symboli i funkcji

          Spawanie MMA

Spawanie MMA określa się również jako spawanie z wykorzystaniem elektrod
otulonych. Podczas zajarzania łuku elektroda topi się, a jej otulina wytwarza żużel
ochronny.

Ustawianie prądu

Większe natężenie prądu wytwarza szersze jeziorko i zapewnia lepszą penetrację w
obrabianym przedmiocie.

          Panel aktywny

Ustawienia wprowadza się z panelu sterowania.

           Urządzenie zdalnego sterowania

Ustawienia wprowadza się z urządzenia zdalnego sterowania.

Urządzenie zdalnego sterowania należy podłączyć do odpowiedniego gniazda w
źródle prądu przed załączeniem. Po załączeniu zdalnego sterowania, panel zostaje
wyłączony.

  Gorący start

Zwiększa natężenie prądu spawania w określonym czasie na początku procesu
spawania. Do ustawiania natężenia prądu gorącego startu służy pokrętło. Obniża to
ryzyko wystąpienia braku przetopu na początku spoiny.
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          Moc łuku “Arc force"

Moc łuku ma istotne znaczenie przy ustalaniu zmian prądu w stosunku do zmian
długości łuku. Niższa wartość oferuje łagodniejszy łuk z mniejszą ilością
rozprysków.

  VRD  (Voltage Reduction Device)

UWAGA!  Przy dostawie funkcja VRD jest wyłączona (wygaszona dioda). Aby ją
udostępnić, należy skontaktować się z technikiem autoryzowanego serwisu firmy
ESAB.

Funkcja VRD gwarantuje, że napięcie obwodu otwartego nie przekracza 35 V
podczas przerwy w spawaniu. Informuje o tym święcąca dioda VRD. Funkcja VRD
jest wyłączona, kiedy system wykryje rozpoczęcie spawania.

Jeśli funkcja VRD zostanie włączona i napięcie obwodu otwartego przekroczy limit
35 V, na wyświetlaczu pojawi się komunikat o błędzie (16) i nie można będzie
rozpocząć spawania, dopóki nie zostanie skasowany.

2.3 Funkcje ukryte spawania MMA

Panel sterowania zawiera ukryte funkcje.

Dostęp do tych funkcji w panelu A32 umożliwia przycisk wyboru metody .

Natomiast w panelach A33 i A34, dostęp do ukrytych funkcji uzyskuje się, wciskając

przez 5 sekund przycisk . Na wyświetlaczu pojawi się litera i wartość.
Odpowiednią funkcję wybiera się naciskając przyciski. Pokrętło służy do zmiany
wartości wybranej funkcji.

Litera funkcji Funkcja

C Moc łuku

H Gorący start

d Spawanie kroplowe

Aby opuścić funkcję w panelu A32, należy wciskać przycisk  przez 5 sekund. W

panelach A33 i A34 należy wciskać przycisk  przez 5 sekund.

          Moc łuku “Arc force"

Moc łuku ma istotne znaczenie przy ustalaniu zmian prądu w stosunku do zmian
długości łuku. Niższa wartość oferuje łagodniejszy łuk z mniejszą ilością
rozprysków.
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  Gorący start

Zwiększa natężenie prądu spawania w określonym czasie na początku procesu
spawania. Do ustawiania natężenia prądu gorącego startu służy pokrętło. Obniża to
ryzyko wystąpienia braku przetopu na początku spoiny.

Spawanie kropelkowe

Spawanie kropelkowe można stosować przy spawaniu za pomocą elektrod
nierdzewnych. Ta funkcja polega na zajarzaniu i wygaszaniu łuku na przemian, w
celu uzyskania lepszej kontroli nad dostarczanym ciepłem. Aby wygasić łuk,
wystarczy tylko nieco unieść elektrodę.

3 SPAWANIE TIG

3.1 Ustawienia

Funkcja Zakres ustawień A32 A33 A34

Prąd 4 A - maks. 1) x x x

Panel aktywny WYŁ. lub WŁ. x x x

Przystawka zdalnego
sterowania

WYŁ. lub WŁ. x x x

VRD - x - x

1) Zakres ustawień zależy od używanego źródła prądu.

3.2 Objaśnienie symboli i funkcji

          Spawanie TIG

Spawanie TIG topi metal przedmiotu obrabianego, wykorzystując łuk zajarzony od
elektrody wolframowej, która się nie topi. Jeziorko i elektroda zabezpieczone są
gazem osłonowym.

Funkcja „LiveTig-start" 

Funkcja „LiveTig-start" zajarza łuk po przyłożeniu i wycofaniu elektrody wolframowej
do przedmiotu obrabianego.
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          Panel aktywny

Ustawienia wprowadza się z panelu sterowania.

           Urządzenie zdalnego sterowania

Ustawienia wprowadza się z urządzenia zdalnego sterowania.

Urządzenie zdalnego sterowania należy podłączyć do odpowiedniego gniazda w
źródle prądu przed załączeniem. Po załączeniu zdalnego sterowania, panel zostaje
wyłączony.

  VRD  (Voltage Reduction Device)

UWAGA!  Przy dostawie funkcja VRD jest wyłączona (wygaszona dioda). Aby ją
udostępnić, należy skontaktować się z technikiem autoryzowanego serwisu firmy
ESAB.

Funkcja VRD gwarantuje, że napięcie obwodu otwartego nie przekracza 35 V
podczas przerwy w spawaniu. Informuje o tym święcąca dioda VRD. Funkcja VRD
jest wyłączona, kiedy system wykryje rozpoczęcie spawania.

Jeśli funkcja VRD zostanie włączona i napięcie obwodu otwartego przekroczy limit
35 V, na wyświetlaczu pojawi się komunikat o błędzie (16) i nie można będzie
rozpocząć spawania, dopóki nie zostanie skasowany.

4 PAMIĘĆ DANYCH SPAWANIA
W pamięci panelu sterowania można zapisać dwa różne programy danych
spawania.

Aby zapisać dane w pamięci należy przez 5 sekund naciskać przycisk  lub

. Zapisanie danych spawania potwierdza pulsowanie zielonej kontrolki.

Przyciski  i  służą do wyboru poszczególnych pamięci danych
spawania.

Pamięć danych spawania posiada rezerwową baterię, dzięki czemu ustawienia
zostają zachowane nawet po wyłączeniu urządzenia.

5 KODY USTEREK
Kody usterek informują o wystąpieniu usterek sprzętu i pojawia się na wyświetlaczu
w postaci litery E oraz numeru.

Wyświetlany numer urządzenia wskazuje, które urządzenie wygenerowało usterkę,
np. U 0.

Jeśli wystąpi kilka usterek, zostanie wyświetlony tylko kod ostatniej z nich. Aby
usunąć wskazanie usterki z wyświetlacza należy nacisnąć dowolny przycisk
funkcyjny lub obrócić pokrętło.

PL



bi20o - 10 -

UWAGA! Jeśli przystawka zdalnego sterowania jest włączona, należy ją wyłączyć,

naciskając , aby skasować wskazanie usterki.

5.1 Lista kodów usterek

Numer urządzenia:

U 0 = moduł danych i sterowania U 2 = źródło prądu

U 4 = przystawka zdalnego sterowania

5.2 Opisy kodów usterek

Poniżej podano kody usterek, które użytkownik może naprawić samodzielnie. W
przypadku innych kodów należy wezwać technika serwisu.

Kod
usterki

Opis

E 6 Wysoka temperatura
Zadziałał wyłącznik termiczny.

Bieżący proces spawania został zatrzymany i nie może być wznowiony do czasu obniżenia
temperatury.

Działanie: Sprawdź, czy wloty lub wyloty powietrza chłodzącego nie są zablokowane lub
zatkane brudem. Sprawdź używany cykl pracy, aby upewnić się, że sprzęt nie jest
przeciążany.

E 14 Błąd komunikacji (magistrala wyłączona)
Poważne zakłócenie w magistrali CAN.

Działanie: Sprawdź, czy do magistrali CAN nie podłączono żadnych wadliwych urządzeń.
Sprawdź kable. Jeśli usterka występuje nadal należy wezwać technika serwisu.

E 16 Wysokie napięcie obwodu otwartego
Napięcie obwodu otwartego było zbyt wysokie.

Działanie: Wyłącz zasilanie sieciowe, aby zresetować urządzenie. Jeśli usterka występuje
nadal należy wezwać technika serwisu.

E 19 Błąd pamięci
Nieprawidłowa zawartość bieżącej pamięci. Zostaną użyte dane podstawowe.

Działanie: Wyłącz zasilanie sieciowe, aby zresetować urządzenie. Jeśli usterka występuje
nadal należy wezwać technika serwisu.
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