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1 WPROWADZENIE

Instrukcja zawiera opis obstugi panelu sterowania TA34 AC/DC.

Informacje ogdlne na temat obstugi znajdujg sie w instrukcji obstugi zrédta pradu.

1 Po podtaczeniu zasilania, urzgdzenie przeprowadza samodiagnoze
) { | diod i wySwietlacza, po czym wys$wietla wersje programu (w tym
'—!. ( El przykfadzie jest to wersja 0.18).

Instrukcje obstugi w innych jezykach mozna pobrac z witryny internetowe;j
www.esab.com.

11 Panel sterowania

// 8 ®vRD w

TA34 AC/DC

®A
oV
® %
®s
@®Hz

AnvEl

©

0 Pokretto ustawiania danych (pradu, napiecia, wartosci procentowej, sekund lub
czestotliwosci)

e Wyswietlacz
& [

e Wybér metody spawania TIG === lub MMA ===

a Przycisk wyboru spawania TIG z:

e prgdem zmiennym AC

e prgdem statym DC -

e pradem statym DC - z pulsacjg
Przycisk wyboru spawania MMA z:

e prgdem zmiennym AC
e prgdem statym DC -
e pradem statym DC +

e Wybor zajarzania HF & lub LiftArc™ Lé
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e Wybdr sterowania 2-taktowego

+1

lub 4-taktowegoI I

0 Ustawianie z panelu @ zmiana programu za pomocg spustu uchwytu

ai

spawalniczego m lub podtgczanie zdalnego sterowania

e Wyswietlanie funkcji VRD (obnizone napiecie obwodu otwartego) jest aktywne

lub nieaktywne. Uwaga! Funkcja VRD dziata w tych Zrodtach pradu, w ktorych
wystepuje.

o Wskazanie, ktory parametr jest wySwietlany na wyswietlaczu (prad, napiecie,
warto$¢ procentowa, sekundy lub czestotliwos¢)

@ Wybor wskazania pradu (A) lub wskazania napiecia (V) na wysSwietlaczu w
trakcie spawania

m Wskazanie wybranego parametru ustawien, patrz strona 6. Prawy przycisk
stuzy takze do obstugi funkcji ukrytych

@ Przyciski ustawien pamieci danych spawania. Patrz strona 13.

2 SPAWANIE TIG

21 Ustawienia

TIG bez pulsowania AC/DC i TIG z pulsowaniem DC

Funkcja Zakres ustawien W stopniach: Wartos¢ domysina
HF / LiftArc ™ 2) HF lub LiftArc™ - LiftArc™
2/4-taktowe 2) 2-taktowe lub 4-taktowe - 2-taktowe
g))zas przedwyptywu gazu |0-5s 0,1s 0,5s
Czas narastania pradu 0-10s 0,1s 0,0s
Czas opadania pradu 0-10s 0,1s 1,0s
Czas powyptywu gazu 0-25s 0,1s 10,0 s
Prad 4-220 A 1A 60 A
Panel aktywny WYL. lub Wt. - WL
Zmiana danych spustu WYL. lub Wt. - WYL.
Przystawka zdalnego WYL. lub Wt. - WYL.
sterowania

Prad min. 2) 0-99 % - 30 %
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TIGzAC

Funkcja Zakres ustawien W stopniach: Wartos¢ domysina
Ustawienie balansu 50 -98 %* 1% 50 %

Ustawienie czestotliwosci |10 - 152 Hz 1-3Hz 65 Hz

Wstepne rozgrzewanie 0-100 1 -

elektrody

*) Zalezy od ustawienia czestotliwosci.
TIG z pulsowaniem DC

Funkcja Zakres ustawien W stopniach: Wartos¢ domysina
Prad pulsujacy 4-220 A 1A 60 A

Czas pulsowania 0,01-25s 0,01s 10s

Micro Pulse 1) 0,001 -0,250 s 0,001s

Prad bazowy 4-220 A 1A 20A

Czas przerwy miedzy 0,01-2,5s 0,01s 10s

impulsami 0,001-0,250 s 0,001 s

Micro Pulse 1)

1) Te funkcje to ukryte funkcje TIG, patrz opis w punkcie 2.3.

2) Tych funkcji nie mozna zmieni¢ w trakcie spawania

2.2 Objasnienie symboli i funkcji

@ VRD

VRD (Voltage Reducing Device)

Funkcja VRD gwarantuje, ze napiecie obwodu otwartego nie przekracza 35 V
podczas przerwy w spawaniu. Informuje o tym Swiecgca dioda VRD.

Funkcja VRD jest zablokowana, kiedy system wykryje rozpoczecie spawania.

Jesli funkcja VRD zostanie wigczona i napiecie obwodu otwartego przekroczy limit
35V, na wySwietlaczu pojawi sie komunikat o btedzie (16) i nie mozna bedzie
rozpocza¢ spawania, dopoki nie zostanie skasowany.

Uwaga! Funkcja VRD dziata w tych zrodtach pradu, w ktorych wystepuje.

éi Spawanie TIG

Spawanie TIG topi metal przedmiotu obrabianego, wykorzystujgc tuk zajarzony od
elektrody wolframowej, ktora sie nie topi. Jeziorko i elektroda zabezpieczone sg gazem

ostonowym.

m Prad zmienny

Zaletg pradu zmiennego jest mniejsze ryzyko ugiecia magnetycznego tuku i duza

skutecznos$¢ rozbijania tlenkéw podczas spawania aluminium.
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Prad staty

Wieksze natezenie pradu wytwarza szersze jeziorko oraz lepsza penetracje w
obrabianym przedmiocie.

| | | | Prad pulsujacy (tylko DC)

Pulsowanie umozliwia lepszg kontrole jeziorka spawalniczego i procesu krzepniecia.
Czestotliwos¢ impulséw jest tak ustawiana, aby jeziorko spawalnicze zdgzyto
przynajmniej czesciowo zakrzepng¢ miedzy kazdym impulsem. Do ustawienia
pulsowania wymagane sg cztery parametry: prad pulsujacy, czas pulsowania, czas
przerwy miedzy impulsami i prad bazowy.

Ustawienia parametrow

1. Narastanie pradu
2. Prad spawania
3. Czas pulsowania
4. Prad bazowy

5

. Czas przerwy miedzy
impulsami

6. Opadanie pradu

7. Czas powyptywu gazu
8. Balans
9
1

. Czestotliwos¢
0. Wstepne rozgrzewanie elektrody

Narastanie pradu

Funkcja narastania pradu oznacza, ze podczas zajarzania tuku TIG, prad powoli
wzrasta do wartosci zadanej. Zapewnia to Etagodniejsze" rozgrzewanie elektrody, a
takze daje spawaczowi mozliwos¢ odpowiedniego ustawienia elektrody, zanim
zostanie osiggniety zadany prad spawania.

Prad pulsujacy

Wyzsza z warto$ci natezenia tych dwoch praddéw w razie pradu pulsujgcego.

A

Prad
Czas przerwy miedz
impufsami > A
Prad
] pulsujacy
Prad bazowy Czas pulsowania
Czas

Spawanie TIG z pulsowaniem.

Czas pulsowania
Czas, w ktérym prad pulsujgcy jest wtgczony podczas okresu pulsowania.
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Prad bazowy

Nizsza z wartosci natezenia tych dwoch pragdéw w razie pradu pulsujgcego.

Czas przerwy miedzy impulsami

Okres pulsowania otrzymany z potgczenia czasu prgdu bazowego z czasem pradu
pulsujgcego.

Opadanie pradu

Spawanie TIG wykorzystuje Eopadanie”, czyli powolny spadek natezenia pradu w
okreslonym czasie, ktére umozliwia unikniecie krateroéw i/lub peknie¢ po zakonczeniu
spawania.

Powyptyw gazu
Kontrola czasu, w ktérym gaz ochronny wyptywa po wygaszeniu fuku.

Balans

Ustawienie balansu miedzy pétokresem elektrody dodatniej (+) i ujemnej (-) podczas
spawania prgdem zmiennym (AC).

Nizszy balans dostarcza wiecej ciepta elektrodzie i zapewnia lepsze rozbijanie
tlenkbw na przedmiocie obrabianym.

Wyzszy balans dostarcza wiecej ciepta przedmiotowi obrabianemu, zapewniajgc
lepszg penetracije.

Czestotliwosé

Nizsza czestotliwos¢ (prad zmienny) przesyta wiecej ciepta do przedmiotu
obrabianego i wytwarza szersze jeziorko spawalnicze.

WyzZsza czestotliwo$¢ generuje wezszy tuk o wyzszej mocy (wezsze jeziorko
spawalnicze).

Wstepne rozgrzewanie elektrody

Elektroda wolframowa Waét :zs ?) ;zt:;vv:,?ma
R Kolor Typ Ar Ar + 30%He
1,6 Zielony WP \/ - -
1,6 Zielony WP U 30 35
1,6 Czarny WL10 \/ 20 20
1,6 Czarny WL10 U 30 35
2,4 Zielony WP \/ 45 -
2,4 Zielony WP U 55 60
2,4 Czamny WL10 \/ 40 40
24 Czarny WL10 U 45 50
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Elektroda wolframowa Waét :zé' i ;zt::’vf&nia
3,2 Zielony WP \/ 55 -
3,2 Zielony WP U 65 65
3,2 Czamy WL10 \/ 60 60
3,2 Czarny WL10 U 70 70
4,0 Zielony WP \/ 70 75
4,0 Zielony WP U 80 85
4,0 Czamy WL10 \/ 65 65
4,0 Czarny WL10 U 70 75

WP = czysta elektroda wolframowa
WL 10 = elektroda wolframowa lantanowa

'&{;HF

Funkcja HF zajarza tuk za pomocg iskry powstatej w wyniku przyblizenia elektrody
do przedmiotu obrabianego.

4 é{; LiftArc™

Funkcja LiftArc™ zajarza tuk po przytozeniu i wycofaniu elektrody od przedmiotu
obrabianego.

Zajarzanie tuku za pomocg funkcji LiftArc ™. Krok 1: dotkngc¢ elektroda przedmiotu obrabianego. Krok
2: nacisngc¢ spust - nastgpi doptyw pradu o niskim nateZeniu. Krok 3: spawacz odsuwa elektrode od
przedmiotu obrabianego: nastepuje zajarzenie tuku i natezenie prgdu wzrasta automatycznie do
wartosci zadaney.
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¢ T 2-taktowe

:Przedwyp’fyw gazu ENarast 'Opadanie :Powyp’ryw
X ranie 'pradu .gazu
1

'pradu Jb
2

Dziata, kiedy uzywane jest 2-taktowe sterowanie uchwytem spawalniczym.

W sterowaniu 2-taktowym, nacisniecie spustu uchwytu spawalniczego TIG (1)
uruchamia przedwyptyw gazu (jesli uzywany) i zajarza tuk. Nastepuje wzrost
natezenia pradu do wartosci zadanej (sterowanej przez funkcje narastania pradu,
jesli uzywana). Zwolnienie spustu (2) zmniejsza natezenie pradu (lub uruchamia
opadanie pradu, jesli uzywane) i wygasza tuk. Wystepuje powyptyw gazu, jesli jest

uzywany.

II 4-taktowe
' Przedwyplyw g4zu 'Narast :Opadanie . Powyptyw

anie rgdu azu
ﬁP waqdu ﬁF JF
1 2 3 4

Dziata, kiedy uzywane jest 4-taktowe sterowanie uchwytem spawalniczym.

W sterowaniu 4-taktowym, nacisniecie spustu (1) uruchamia przedwyptyw gazu (jesli
uzywany). Pod koniec czasu poczatkowego wyptywu gazu, nastepuje wzrost prgdu
do pradu pilota (kilka amperdw) i zajarzenie tuku. Zwolnienie spustu (2) zwieksza
natezenie pradu do wartosci zadanej (z narastaniem pradu, jesli uzywane). Kiedy
spust jest wcisniety (3), wartos¢ pradu powraca do wartosci prgdu kontrolnego (z
opadaniem, jesli uzywane). Po ponownym zwolnieniu spustu (4) nastepuje
wygaszenie tuku i powyptyw gazu.

@ Panel aktywny

Ustawienia wprowadza sie z panelu sterowania.

m Zmiana danych spustu

Ta funkcja umozliwia wybdr poszczegdinych pamieci danych spawania poprzez
podwdjne nacisniecie spustu uchwytu spawalniczego.
Dotyczy tylko spawania TIG.
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/’7 Przystawka zdalnego sterowania

Ustawienia wprowadza sie z przystawki zdalnego sterowania.

Przystawke zdalnego sterowania nalezy podtgczy¢ do odpowiedniego gniazda w
zrodle pradu przed zatgczeniem. Po zatgczeniu przystawki zdalnego sterowania,
panel zostaje wytgczony.

2.3  Ukryte funkcje TIG

Panel sterowania zawiera ukryte funkcje.

Aby je aktywowac, nalezy przez 5 sekund naciskac¢ - Na wyswietlaczu pojawi
sie litera i wartos¢. Wybrac funkcje, naciskajgc prawg strzatke. Pokretto stuzy do
zmiany wartosci wybranej funkgiji.

Funkcja Ustawienia

A = przedwyptyw gazu 0-5s

b = Micro Pulse 0= WYL,;1=WL.
| = Prad min. 0-99%.

Aby opusci¢ ukryte funkcje, nalezy przez 5 sekund naciskac¢ -

Przedwyplyw gazu

Kontrola czasu, w ktérym wyptywa gaz ochronny, zanim tuk zostanie zajarzony.

Micro Pulse
Aby wybra¢ funkcje Micro Pulse, nalezy uruchomi¢ w urzadzeniu funkcje pradu

pulsujgcego M . Wartosc¢ czasu pulsowania i prgdu bazowego wynosi zwykle 0,01
¢ 2,50 sekundy. Uzywajac funkcji Micro Pulse, mozna skréci¢ ten czas do 0,001
sekundy. Po wigczeniu funkcji Micro Pulse, czasy krotsze niz 0,25 sekundy sg
wyswietlane bez przecinka dziesietnego.

Prad min.
Stuzy do ustawiania minimalnego pradu zdalnego sterowania T1 Foot CAN.

Jesli prad maks. wynosi 100 A, a wymagany prad min. to 50 A, nalezy ustawi¢ ukrytg
funkcje pradu min. na 50%.

Jesli prad maks. wynosi 100 A, a wymagany prad min. to 90 A, nalezy ustawi¢ prad
min. na 90%.

Ta funkcja obowigzuje réwniez przy ustawianiu prgdu bazy przy spawaniu TIG z pul-
sem.
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3 SPAWANIE MMA

3.1 Ustawienia

Funkcja Zakres ustawien W stopniach: Wartos¢ domysina
Prad 16 - maks. A 2) 1A 100 A

Goracy start 1) 0-99 1 0

Moc tuku 1) 0-99 1 5

Spawanie kroplowe 1) 0=WYL. lub 1=WL. - WYL.

Regulator pradu spawania 1=WYL. lub 0=WLt. - WL

ArcPlus™ 1)

Panel aktywny WYL. lub Wt. - WL

Przystawka zdalnego WYL. lub Wt. - WYL.

sterowania

1) Te funkcje sg ukryte, patrz opis w punkcie 3.3.
2) Zakres ustawieri zalezy od uzywanego Zrédta pradu.

3.2 Objasnienie symboli i funkcji
@ VRD

VRD (Voltage Reducing Device)

Funkcja VRD gwarantuje, ze napiecie obwodu otwartego nie przekracza 35 V
podczas przerwy w spawaniu. Informuje o tym Swiecgca dioda VRD.

Funkcja VRD jest zablokowana, kiedy system wykryje rozpoczecie spawania.

Jesli funkcja VRD zostanie wigczona i napiecie obwodu otwartego przekroczy limit
35V, na wysSwietlaczu pojawi sie komunikat o btedzie (16) i nie mozna bedzie
rozpocza¢ spawania, dopoki nie zostanie skasowany.

Uwaga! Funkcja VRD dziata w tych zrodtach pradu, w ktorych wystepuje.

f:' Spawanie MMA

Spawanie MMA okre$la sie rowniez jako spawanie z wykorzystaniem elektrod otulony-
ch. Podczas zajarzania tuku elektroda topi sie, a jej otulina wytwarza zuzel ochronny.

Podczas spawania MMA mozna spawa- z odwrotng biegunowoscig bez przetgczania
przewodow spawalniczych w zrodle pradu.

Wybra- spawanie MMA f:' i nacisng— o

e AC, dla pragdu zmiennego
e DC (-) dla pradu statego z biegunowoscig ujemng na elektrodzie

e Wszystkie diody LED wygaszone - spawanie prgdem statym z biegunowos$cig
dodatnig na elektrodzie

@ Panel aktywny

Ustawienia wprowadza sie z panelu sterowania.
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/’7 Przystawka zdalnego sterowania

Ustawienia wprowadza sie z przystawki zdalnego sterowania.

Przystawke zdalnego sterowania nalezy podtgczy¢ do odpowiedniego gniazda w
zrodle pradu przed zatgczeniem. Po zatgczeniu przystawki zdalnego sterowania,
panel zostaje wytgczony.

3.3  Ukryte funkcje MMA

Panel sterowania zawiera ukryte funkcje.

Aby je aktywowac, nalezy przez 5 sekund naciskac¢ - Na wyswietlaczu pojawi
sie litera i wartos¢. Wybrac funkcje, naciskajgc prawg strzatke. Pokretto stuzy do
zmiany wartosci wybranej funkgiji.

Funkcja Ustawienia

C = Arc Force 0-99

d = spawanie kropelkowe 0= WYL,;1=WL.
F = typ regulatora ArcPlus™ 1= WYL,; 0=WL.
H = Goracy start 0-99

Aby opuscic ukryte funkcje, nalezy przez 5 sekund naciskac¢ -

Moc tuku

Moc tuku ma istotne znaczenie przy ustalaniu zmian prgdu w stosunku do zmian dtugo-
§ci tuku. Nizsza wartoS¢ oferuje tagodniejszy tuk z mniejszg iloscig rozpryskow.

Spawanie kropelkowe

Spawanie kropelkowe mozna stosowac przy spawaniu za pomocg elektrod
nierdzewnych. Ta funkcja polega na naprzemiennym zajarzaniu i wygaszaniu tuku, w
celu uzyskania lepszej kontroli nad dostarczanym cieptem. Aby wygasic tuk,
wystarczy tylko nieco unies¢ elektrode.

Regulator pradu spawania ArcPlus ™

Regulator prgdu spawania ArcPlus™ to nowy typ regulacji, ktéry zapewnia bardziej
intensywny, skoncentrowany i spokojniejszy tuk. Szybciej odzyskuje moc po zwarciu
punktowym, co zmniejsza ryzyko przyczepienia sie elektrody. Wiekszos¢
zastosowan spawalniczych uzyskuje lepsze wyniki z funkcjg ArcPlus™ WL. (0).

Goracy start

Goracy start zwieksza natezenie prgdu spawania przez regulowany czas na
poczatku spawania, redukujgc ryzyko wystgpienia braku przetopu na poczatku
spoiny.
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4 PAMIEC DANYCH SPAWANIA

W pamieci panelu sterowania mozna zapisa¢ dwa rézne programy danych
spawania.

Aby zapisa¢ dane w pamieci nalezy przez 5 sekund naciskac¢ przycisk - lub

n Zapisanie danych spawania potwierdza pulsowanie zielonej kontrolki.

Przyciski - i n stuzg do wyboru poszczegdlnych pamieci danych
spawania.

Pamie¢ danych spawania posiada rezerwowg baterie, dzieki czemu ustawienia
zostajg zachowane nawet po wytgczeniu urzadzenia.

5 KODY USTEREK

Kod usterki informuje o wystgpieniu usterki sprzetu i pojawia sie na wyswietlaczu w
postaci litery E oraz numeru.

Wyswietlany numer urzgdzenia wskazuje, ktére urzgdzenie wygenerowato usterke.
Numery kodéw usterek i numery urzadzen sg wyswietlane na przemian.

Jesli wystagpi kilka usterek, zostanie wysSwietlony tylko kod ostatniej z nich. Aby
usung¢ wskazanie usterki z wyswietlacza nalezy nacisng¢ dowolny przycisk
funkcyjny lub obréci¢ pokretto.

UWAGA! Jesli zdalne sterowanie jest wigczone, nalezy je wytgczy¢, naciskajgc

/ , aby skasowac¢ wskazanie usterki.

5.1 Lista kodow uszkodzen

U0 = modutdanych i U2 =Zrodto pradu U5 =modut AC
sterowania
U1 = chtodnica U4 = przystawka zdalnego
sterowania
Kod usterki Wyjasnienie Uo U1 (U2 |U4 | U5

4 Zasilanie 5V X X
6 Wysoka temperatura X X X
7 Wysoka temperatura X
8 Napiecie zasilania 24 V/ 15V X X
9 Napiecie zasilania -11 'V X X
12 Btad komunikacji (ostrzezenie) X X X X
14 Btad komunikacji (magistrala wytgczona) X
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Kod usterki Wyjasnienie Uuofu1 | U2 |U4 |US
15 Komunikaty zostaty utracone X
16 VRD wysokiego napiecia obwodu otwartego X
19 Btad pamieci X
20 Wysoka indukcyjnos¢é w obwodzie spawania X
25 Brak komunikacji z modutem AC X
26 Usterka programowa X
29 Brak przeptywu wody chtodzgce;j X X
41 Brak komunikacji z chtodnicg X
5.2 Opisy kodow usterek
Kod |Wyjasnienie
usterki
E 4 |Niskie zasilanie 5V
U0 |Napiecie zasilania jest zbyt niskie.
U5 |Biezacy proces spawania zostat zatrzymany i nie moze by¢ wznowiony.
Nalezy: Wytaczy¢ zasilanie sieciowe, aby zresetowac urzadzenie. Jesli usterka wystepuje
nadal nalezy wezwac technika serwisu.
E6 |Wysoka temperatura
U1 Zadziatat wytgcznik termiczny.
U2 |Biezacy proces spawania zostat zatrzymany i nie moze by¢é wznowiony do czasu obnizenia
uUs |temperatury.
Dziatanie: Sprawdzi¢, czy wloty lub wyloty powietrza chtodzacego nie sg zablokowane lub
zatkane brudem. Sprawdzi¢ uzywany cykl pracy, aby upewni¢ sie, Zze sprzet nie jest
przecigzany.
E7 |Wysoka temperatura
US5 |Zadziatat wytgcznik termiczny.
Biezgcy proces spawania zostat zatrzymany i nie moze by¢ wznowiony do czasu obnizenia
temperatury.
Dziatanie: Sprawdzi¢, czy wloty lub wyloty powietrza chtodzacego nie sg zablokowane lub
zatkane brudem. Sprawdzi¢ uzywany cykl pracy, aby upewni¢ sie, Zze sprzet nie jest
przecigzany.
E 8 |Wadliwe napiecie zasilania24V/15V
U1 Napiecie zasilania jest zbyt wysokie lub zbyt niskie.
U5 |Biezacy proces spawania zostat zatrzymany i nie moze by¢ wznowiony.
Dziatanie: Wylgczy¢ zasilanie sieciowe, aby zresetowa¢ urzadzenie. Jesli usterka
wystepuje nadal nalezy wezwac technika serwisu.
E9 |Wadliwe napiecie zasilania24 V/ 15V
U1 Napiecie zasilania jest zbyt wysokie lub zbyt niskie.
U5 |Biezacy proces spawania zostat zatrzymany i nie moze by¢ wznowiony.
Dziatanie: Wylgczy¢ zasilanie sieciowe, aby zresetowa¢ urzadzenie. Jesli usterka
wystepuje nadal nalezy wezwac technika serwisu.
E 12 |Blad komunikacji (ostrzezenie)
U0 | Mniej powazne zaktdcenie w magistrali CAN.
U1 Nalezy: Sprawdzi¢, czy do magistrali CAN nie podigczono zadnych wadliwych urzgdzen.
U4 |Sprawdzi¢ kable. Jesli usterka wystgpuje nadal nalezy wezwac technika serwisu.
Uus

bi18d10a
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Kod |Wyjasnienie
usterki

E 14 |Blad komunikacji (magistrala wylaczona)
U0 |Powazne zaktécenie w magistrali CAN.

Nalezy: Sprawdzi¢, czy do magistrali CAN nie podigczono zadnych wadliwych urzgdzen.
Sprawdzi¢ kable. Jesli usterka wystepuje nadal nalezy wezwac technika serwisu.

E 15 |Problemy z komunikacja (utrata komunikatow)

U0 |Magistrala systemowa CAN moze by¢ przecigzona.

Dziatanie: Jesli usterka wystepuje nadal nalezy wezwac technika serwisu.
E 16 |VRD wysokiego napiecia obwodu otwartego

U2 |Napiecie obwodu otwartego byto zbyt wysokie.

Dziatanie: Wylaczy¢ zasilanie sieciowe, aby zresetowa¢ urzadzenie. Jesli usterka
wystepuje nadal nalezy wezwac technika serwisu.

E 19 |Biad pamieci
U0 |Nieprawidtowa zawarto$¢ biezgcej pamigci. Zostang uzyte dane podstawowe.

Dziatanie: Wylgczy¢ zasilanie sieciowe, aby zresetowa¢ urzadzenie. Jesli usterka
wystepuje nadal nalezy wezwac technika serwisu.

E 20 |Wysoka indukcyjno$sé w obwodzie spawania

U2 |Zrodto pradu nie moze dostarczyé odpowiedniego pradu, poniewaz zmierzona
indukcyjno$¢ w obwodzie spawania jest zbyt wysoka. Wskazanie usterki zostanie
skasowane, jesli pomiar indukcyjnosci wskaze dostatecznie niskg wartos¢ przy
rozpoczeciu spawania. Mozna je rowniez skasowaé, wylgczajac zasilanie.

Dziatanie: Zastosowac krotsze kable spawania i dopilnowaé, aby nie byty zwiniete.
Umie&ci¢ kabel spawania i kabel przytaczeniowy obok siebie. Jesli to mozliwe,
indukcyjno$é mozna obnizyé spawajgc za pomocg krotszego tuku

Jesli usterka wystepuje nadal nalezy wezwac technika serwisu.

E 25 |Brak komunikacji z modutem AC

U0 |Panel sterowania utracit kontakt z modutem AC.

Biezgcy proces spawania zostaje zatrzymany.

Dziatanie: Jesli usterka wystepuje nadal nalezy wezwac technika serwisu.

E 26 |Usterka programowa
U0 |Co$ przeszkodzito procesorowi w wykonywaniu jego normalnych zadarn w programie.

Nastgpi ponowne, automatyczne uruchomienie programu. Biezgcy proces spawania
zostanie zatrzymany. Ta usterka nie wytgcza zadnej funkcji.

Dziatanie: Jesli usterka wystepuje nadal nalezy wezwac technika serwisu.

E 29 |Brak przeptywu wody chlodzacej

U0 |Zadziatat wytacznik monitorujacy przeptyw.

U1 Biezacy proces spawania zostat zatrzymany i nie moze by¢é wznowiony.
Dziatanie: Sprawdzi¢ obieg wody chtodzgcej i pompe.

E 41 |Brak komunikacji z chiodnica

U0 |Przerwana komunikacja modutu danych i sterowania z chtodnica. Proces spawania
zostanie zatrzymany.

Dziatanie: Sprawdzi¢ okablowanie. Jesli usterka wystepuje nadal, nalezy wezwaé
technika serwisu.

6 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

Czesci zamienne mozna zamawiac u najblizszego przedstawiciela handlowego firmy
ESAB (patrz ostatnia strona tej publikacji).
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TA34 AC/DC

Numer zamoéwieniowy

 Caddy” e

TA34 AC/DC

oA
oV
® %
®s
@H:z

A/V

Ordering no.

Denomination

0460 250 880
0460 227 070
0460 227 071
0460 227 072
0460 227 073
0460 227 074
0460 227 075
0460 227 076
0460 227 077
0460 227 078
0460 227 079
0460 227 080
0460 227 081
0460 227 082
0460 227 083
0460 227 084
0460 227 085
0460 227 086
0460 227 087
0460 227 089
0460 227 090
0460 227 091
0460 227 092

0459 839 014

Control panel Caddy ™ TA34 AC/DC

Instruction manual SE
Instruction manual DK
Instruction manual NO
Instruction manual Fl

Instruction manual GB
Instruction manual DE
Instruction manual FR
Instruction manual NL
Instruction manual ES
Instruction manual IT

Instruction manual PT
Instruction manual GR
Instruction manual PL
Instruction manual HU
Instruction manual CZ
Instruction manual SK
Instruction manual RU
Instruction manual US
Instruction manual EE
Instruction manual LV
Instruction manual SL
Instruction manual LT

Spare parts list

bi180

Instruction manuals and the spare parts list are available on the Internet at www.esab.com

-16 - Edition 091123




notes -17 -



notes -18 -



notes -19 -



ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

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

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +322 745 11 00
Fax: +322 74511 28

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

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

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

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

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

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

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

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

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

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

ESAB Automation Ltd
Andover

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

HUNGARY

ESAB Kft

Budapest

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

ITALY

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

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

THE NETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

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

NORWAY

AS ESAB

Larvik

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

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

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

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

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

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 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

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

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

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

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

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

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

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

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

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

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 095 543 9281
Fax: +7 095 543 9280

LLC ESAB

St Petersburg

Tel: +7 812 336 7080
Fax: +7 812 336 7060

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

081016



