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EUROPEJSKA DEKLARACJA ZGODNOSCI

Zgodnos¢ z:
Dyrektywa niskonapieciowa 2014/35/UE; Dyrektywa EMC 2014/30/UE;
dyrektywa RoHS 2011/65/UE; Dyrektywa dotyczgca urzadzen radiowych 2014/53/UE

Rodzaj urzadzenia
Ciagnik spawalniczy

Oznaczenia typow
WOZEK | AKCESORIA od numeru seryjnego SD524 YY XX XXXX

XY oznaczajg cyfry od 0 do 9 w numerze seryjnym, gdzie YY oznacza rok
produkciji.

Nazwa marki lub znak towarowy

ESAB

Producent lub jego upowazniony przedstawiciel z siedzibg w EOG Nazwa,
adres, numer telefonu:

ESABAB

Lindholmsallen 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Szwecja

Telefon: +46 31 50 90 00

Podczas projektowania zastosowano nastepujace normy i przepisy EN obowigzujace w EOG:

Bezpieczenstwo maszyn - Ogoélne zasady projektowania - Ocena ryzyka i redukcja

EN ISO 12100:2010 ryzyka

EN IEC 60974-5:2019 | Sprzet do spawania tukowego - Czes¢ 5: Podajnik przewoddw

Sprzet do spawania tukowego - Czes$¢ 10: Wymagania dotyczace kompatybilno$ci

IEC 60974-10:2020 elektromagnetycznej (EMC)

Systemy transmisji szerokopasmowej; urzagdzenia do transmisji danych pracujgce w

EN300328 v2.2.2 pasmie 2,4 GHz; zharmonizowana norma dotyczgca dostepu do sieci radiowych

Norma kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) dla urzgdzen radiowych i

EN301489-1V2.2.3 ustug radiowych - Cze$¢ 1: Ogdlne wymagania techniczne

Norma kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) dla urzgdzen i ustug
radiowych - Czes¢ 17: Specyficzne warunki dla szerokopasmowej transmisji
danych Sv stems

EN301489-17 V3.2.4

Wiecej informacji na stronie:
Ograniczone uzytkowanie, urzadzenie klasy A, przeznaczone do uzytku w miejscach innych niz mieszkalne.

Podpisujac niniejszy dokument, nizej podpisany jako producent lub jego upowazniony
przedstawiciel z siedzibg na terenie EOG oswiadcza, ze dany sprzet spetnia powyzsze
wymagania dotyczace bezpieczenstwa i ochrony srodowiska.
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1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Objasnienie symboli

Sposéb uzycia w niniejszej instrukcji: Ostrzezenie! Ostroznie!

® ZAGROZENIE!
Oznacza bezposrednie zagrozenie, ktére, jesli sie go nie uniknie, spowoduje
natychmiastowe, powazne obrazenia ciata lub smieré¢.

OSTRZEZENIE!
Oznacza potencjalne zagrozenia, ktére moga spowodowac obrazenia ciata lub $mier¢.

PRZESTROGA!
Oznacza zagrozenia, ktéore moga spowodowacé niewielkie obrazenia ciata.

OSTRZEZENIE!

Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem instrukcje
obstugi i postepowaé zgodnie ze wszystkimi etykietami,
praktykami  bezpieczehstwa pracodawcy i  kartami
charakterystyki (SDS).

> » P

1.2 Bezpieczenstwa

Uzytkownicy sprzetu ESAB ponoszg ostateczng odpowiedzialnos$¢ za to, aby kazda osoba pracujgca
na sprzecie lub w jego poblizu przestrzegata wszystkich odpowiednich srodkéw ostroznosci. Srodki
ostroznosci muszg spetnia¢ wymagania obowigzujgce dla tego typu urzgdzen. Oprocz standardowych
przepisdw obowigzujgcych w miejscu pracy nalezy przestrzegac¢ ponizszych zalecen.

Wszystkie prace musza by¢ wykonywane przez przeszkolony personel dobrze zaznajomiony z obstugg
urzgdzenia. Nieprawidtowa obstuga urzgdzenia moze prowadzi¢ do niebezpiecznych sytuacji, ktére
mogg spowodowaé obrazenia ciata operatora i uszkodzenie urzgdzenia.

1. Kazda osoba korzystajgca ze sprzetu musi znac:
* Sposoéb dziatania
* rozmieszczenie wytgcznikow awaryjnych
* Funkcjonowanie
+ Srodki bezpieczenstwa
+ spawanie i cigcie lub inna odpowiednia obstuga sprzetu
2. Uzytkownik musi zapewnic, ze:
* podczas uruchamiania urzgdzenia w jego obszarze roboczym nie przebywajg osoby
nieupowaznione

* nikt nie jest niezabezpieczony w przypadku wystgpienia tuku elektrycznego lub rozpoczecia pracy

przy urzadzeniu
3. Stanowisko pracy musi:
* by¢ odpowiednia do danego celu
+ wolne od przeciggow
4. Srodki ochrony indywidualne;:
+ zawsze nosi¢ zalecane srodki ochrony indywidualnej, takie jak okulary ochronne, odziez
ognioodporng, rekawice ochronne
* nie nosi¢ luznych przedmiotéw, takich jak szaliki, bransoletki, pierscionki itp., ktore
mogtyby sie zakleszczy¢ lub spowodowac oparzenia

0448 741 001 -5- © ESAB AB 2025



1 BEZPIECZENSTWO

5. Zalecenia ogolne:
* upewnic sie, ze przewdd powrotny jest prawidtowo podtgczony
* prace przy urzgdzeniach wysokonapieciowych moga by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowanego elektryka
» odpowiedni sprzet gasniczy musi by¢ wyraznie oznakowany i znajdowac sie w zasiegu reki
* smarowanie i konserwacja urzgdzenia nie mogg by¢ wykonywane podczas pracy

A OSTRZEZENIE!
Spawanie i ciecie tukiem elektrycznym moze spowodowac obrazenia ciata u siebie i innych
0s6b. Podczas spawania i ciecia nalezy zachowac ostroznosé.
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PORAZENIE PRADEM - grozi $miercia

* Urzadzenie nalezy zainstalowac i uziemi¢ zgodnie z instrukcjg obstugi.

» Nie dotyka¢ czesci elektrycznych ani elektrod znajdujgcych sie pod napieciem
gotg skoérg, mokrymi rekawicami ani mokrg odzieza.

» Odizoluj sie od pracy i gruntu.

» Zadbaj o bezpieczng pozycje roboczg

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE - Moga stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia

* Przed przystgpieniem do spawania spawacze z rozrusznikami serca powinni
skonsultowac sie z lekarzem. EMF moze zakt6écaé dziatanie niektérych
stymulatoréw serca.

« Narazenie na dziatanie EMF moze mie¢ inne, nieznane skutki zdrowotne.

+ Aby zminimalizowaé narazenie na dziatanie sity elektromagnetycznej, spawacze powinni
stosowac nastepujgce procedury:

o Poprowadzi¢ elektrode i kable robocze razem po tej samej stronie ciata. W
miare mozliwosci zabezpieczy¢ je tasma klejgcg. Nie umieszczaé ciata
pomiedzy latarkg a przewodami roboczymi. Nigdy nie owija¢ latarki ani
przewodu roboczego wokét ciata. Zrédto zasilania i kable spawalnicze nalezy
trzymac jak najdalej od ciata.

o Podtagczy¢ przewdd roboczy do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca
spawania.

OPARY | GAZY - moga stanowic¢ zagrozenie dla zdrowia

* Trzymaj gtowe z dala od oparow

+ Stosowac wentylacje, wycigg tukowy lub oba te sposoby, aby usung¢ opary i
gazy ze strefy oddychania i obszaru ogdlnego.

PROMIENIE LUKOWE - moga powodowaé obrazenia oczu i oparzenia skéry

» Chroni¢ oczy i ciato. Stosowaé odpowiednig maske spawalniczg i soczewki
filtrujgce oraz odziez ochronng

» Chron osoby postronne za pomocg odpowiednich
ekranow lub zaston HALAS - Nadmierny hatas moze
uszkodzi¢ stuch

Ochrona stuchu Uzywac¢ nausznikéw lub innych $rodkéw ochrony stuchu.

CZESCI RUCHOME - moga spowodowaé obrazenia ciata

* Wszystkie drzwi, panele i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie
zamocowane. Pokrywy powinny by¢ zdejmowane wytgcznie przez wykwalifikowany
personel w celu konserwacji i rozwigzywania problemow, jesli jest to konieczne. Po
zakonczeniu prac serwisowych i przed uruchomieniem silnika zamontowac
ponownie panele lub pokrywy i zamkna¢ drzwi.

*  Przed montazem lub podtgczeniem urzadzenia wylgcz silnik.

« Trzymac rece, wiosy, luzng odziez i narzedzia z dala od ruchomych czesci.

-6- © ESAB AB 2025



1 BEZPIECZENSTWO

N ZAGROZENIE POZAROWE

A
&_ » Iskry (rozbryzgi) moga spowodowac pozar. Dlatego nalezy upewni¢ sig, ze w
poblizu nie znajdujg sie zadne materiaty fatwopalne.
* Nie stosowac¢ w zamknietych

pojemnikach. GORACA
& POWIERZCHNIA - Czesci moga
sie spali¢

* Nie dotykac czesci gotymi rekami.
* Przed rozpoczeciem prac przy urzadzeniu nalezy odczekaé, az urzgdzenie ostygnie.
» Podczas pracy z gorgcymi czesciami nalezy uzywaé odpowiednich narzedzi

i/lub izolowanych rekawic spawalniczych, aby zapobiec poparzeniom.

MALFUNCTION - wezwaé pomoc eksperta w przypadku usterki. CHRON SIEBIE
I INNYCH!

NOTE!
Sprzet elektroniczny nalezy odda¢ do punktu recyklingu!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2012/19/WE w sprawie zuzytego
sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz jej wdrozeniem
zgodnie z prawem krajowym, zuzyty sprzet elektryczny i/lub
elektroniczny musi by¢ utylizowany w zaktadzie recyklingu.

Osoba odpowiedzialna za sprzet jest odpowiedzialna za _
uzyskanie informacji na temat zatwierdzonych punktéw zbidrki.

Aby uzyskac¢ wiecej informacji, skontaktuj sie z najblizszym
dealerem ESAB.
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2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

TRACFINDER WHEEL to autonomiczny wozek 4-kotowy zaprojektowany specjalnie do
zmechanizowanego spawania pétautomatycznego we wszystkich pozycjach. Wézek jezdny zostat
zaprojektowany w taki sposdb, aby poprawi¢ spéjnos¢ spawania i unikngé btedéw ludzkich podczas
procesu spawania. '

TRACFINDER WHEEL to kompaktowy ciagnik zasilany akumulatorem, na ktérym mozna zamontowac
palnik spawalniczy. Jest wyposazony w naped na cztery kota zapewniajgcy dobrg trakcje i silnik o
wysokim momencie obrotowym zapewniajgcy stabilng predkos$¢ spawania. Magnesy wbudowane w
podstawe umozliwiajg spawanie pod dowolnym katem.

Gtéwne cechy TRACFINDER WHEEL:

* Lekkie i trwate.

* Ruch automatyczny.

* Naped na cztery kota z 2 napedami umozliwiajgcymi kontrole trajektorii.

* Jego magnetyczna sita przyciggania umozliwia toczenie sie w pozycji pionowej bez szyny
mocujgcej na blasze stalowej weglowej.

0448 741 001 -8- © ESAB AB 2025



3  DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

TRACFINDER WHEEL

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

365 x 260 x 310

Masa 9-14 kg

Zrédto pradu 18 VDC, 5 Ah
Autonomia pracy na akumulatorze 5 Ah, 18 V Od 8 do 20 godzin*
Czas tadowania akumulatora 5 Ah, 18 V 45 min

Predkos¢ wozka dla pethego akumulatora 5 Ah,
18V

Od 1 do 200 cm/min

Temperatura otoczenia

-5°C (23°F) i 60°C (140°F)

Emisja hatasu (LPA) <70dB (A)
Autonomia zdalnego sterowania 8 godzin
Klasa ochrony obudowy P43

* W zaleznosci od konfiguraciji

3.1 Rysunek wymiarowy

0448 741 001
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4  INSTALACJA

4 INSTALACJA

A PRZESTROGA!
Ten produkt jest przeznaczony do uzytku przemystowego. Odpowiedzialno$é za odpowiednie
Srodki ostroznosci spoczywa na uzytkowniku.

4.1 Opis rozstawu osi
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* Uchwyt magnetyczny (1): do namagnesowania ramy, tak aby mogta dziata¢ w pozyciji pionowej,
sufitowej i na karniszu.

A OSTRZEZENIE!
Wézek jest domysinie wyposazony w magnetyczng przyczepno$¢ do blachy, dzieki czemu
mozna go uzywac¢ we wszystkich mozliwych pozycjach. Przed rozpoczeciem pracy nalezy
obrdci¢ uchwyt magnetyczny (1).

A OSTRZEZENIE!
Przyczepnos¢ magnetyczna zalezy w duzej mierze od $rednicy két zamontowanych na
wozku. W przypadku két opcjonalnych (& 100) przyczepnos¢ magnetyczna jest catkowicie
utracona.

* Uchwyty do przenoszenia (2 i 3): umozliwiajg ergonomiczne podnoszenie wbozka w celu jego
przemieszczenia.

+ Sworzen blokujacy (4): do zwalniania uchwytu transportowego poprzez obrét.
» Pierscienie kotwigce (5): zakotwiczajg wozek do uzytku w pozycji pionowej, sufitowej i na
karniszu. Pierscienie kotwigce blokujg i przesuwajg rowniez ramie wozka (6).

OSTRZEZENIE!
W pozycji pionowej, sufitowej i na karnisz nalezy zamocowa¢ wozek za pomocg jednego z
dwaoch pierscieni kotwigcych (5), aby zapobiec upadkowi urzadzenia.

* Ramie wézka (6): ustawia rolki podtrzymujgce (8).

* Uchwyty blokujace (7): pozycjonowanie i blokowanie rolek podporowych.

* Rolki wsporcze (8): do prowadzenia woézka wzdtuz trajektorii okreslonej przez powierzchnie.

* Cazujnik konca toru (9) (opcja): zatrzymuje wozek, gdy ogranicznik natrafi na przeszkode.

0448 741 001 -10 - © ESAB AB 2025



4  INSTALACJA

4.2 Podtaczanie latarki
- -
\\

)

1) Poluzowac sruby gwintowane wokot szyjki palnika.
2) Zdjac¢ jedng strone szczeki (2).

3) Wiozy¢ uchwyt narzedzia do wozka (3).

22

&
> .

4) Podtacz latarke (4) miedzy dwiema szczekami.
5) Ponownie dokreci¢ $ruby szczek.

OSTRZEZENIE!
Szczeka musi by¢ skierowana w dét, aby umozliwi¢ wykrywanie za pomocg
czujnika tuku.

0448 741 001 -11 - © ESAB AB 2025
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Zasada prowadzenia nad czescia (wcigganie)

Urzadzenie (1) toczy sie po arkuszu i porusza sie w okreslonym kierunku (3), naciskajgc na dwa

watki miedziane (7 i 8):

lub bezposrednio na spawanej powierzchni w przypadku spawania naroznego.
lub wzdtuz profilu zamocowanego rownolegle do spawanej uszczelki.

Aby wyregulowac potozenie rolek wsporczych:

nastepnie zablokowac je na miejscu, wkrecajgc pierscienie mocujgce (4).

Zablokowac je na miejscu, wkrecajac uchwyty (6).

Odkreci¢ pierscienie mocujgce (4), aby odblokowa¢ prowadnice (5). Ustawi¢ prowadnice, a

Odkreci¢ uchwyty, aby ustawi¢ rolki wsporcze (7 i 8) prostopadle do powierzchni nosnej (2).

Efekt ,wciggania” do prowadzenia uzyskuje sie przez przesuniecie przedniej rolki wsporczej (8)

wzgledem tylnej rolki (7).

0448 741 001 -12 -
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4  INSTALACJA

4.4  Zasada dzialania prowadnicy szynowej
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Wozek (1) zawieszony jest na szynie magnetycznej (2) przymocowanej do pionowej blachy (3).

Aby wyregulowac potozenie dwoéch konkretnych rolek (4):

» Odkrecic¢ pierscienie mocujgce (5), aby odblokowa¢ prowadnice (6). Ustawi¢ prowadnice i
zablokowac je, wkrecajgc pierscienie kotwigce (5).

4.5 Opis ramion prowadzacych kota

TRACFINDER WHEEL

»!
P>

17 mm

21,5 mm

>

i) e - Bt w ——f—
27 mm
£
£
o o opE==o o© o o o o o o °c c@PYW® o ° ’g
oo @ A®o o o o o o o o o ofEEmd. ° o al v
1470 mm N
>

Masa i wymiary

Wymiary (mm)

Dtugo$¢ x szerokos¢ x wysokos$c| 1497 x 100 x 21 mm

Masa ciata (kg)

magnesow

W zaleznosci od liczby

od 3,5do 4,2 kg

0448 741 001
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4  INSTALACJA

Masa i wymiary

Limit masy w pozyciji roboczej na| Dla w petni wyposazonego 20 kg
suficie (kg) wozka (osie, akcesoria, latarka,
uprzaz)
Maksymalna temperatura Do szyny standardowej <70°C (158°F)
uzytkowania (*C) Dia szyny < 70°C (158°F)
"wysokotemperaturowej

Dla szyn standardowych:
» Temperatura powierzchni stykajacej sie z szyng nie moze przekracza¢ 70°C (158°F).
» Temperatura przechowywania urzgdzenia nie moze przekracza¢ 70°C (158°F).

W przypadku szyn wysokotemperaturowych:

Aby zapobiec pogorszeniu sie wtasciwosci magnetycznych magnesow utrzymujacych szyny i wozek
na miejscu podczas uzytkowania, oferujemy opcjonalne magnesy ,wysokotemperaturowe”
dostosowane do stosowania w operacjach podgrzewania wstepnego lub ciecia.

» Temperatura powierzchni stykajgcej sie z szyng nie moze przekracza¢ 180°C (356°F).
» Temperatura przechowywania urzgdzenia nie moze przekracza¢ 70°C (158°F).

4.6 Najwazniejsze zalecenia

* Nie uzywac¢ szyny do przemieszczania lub podtrzymywania sprzetu innego niz wézki SERVISOUD.

* Nie pcha¢ ani nie ciggng¢ za szyne, gdy do niej jest przymocowany wézek.

* Przed uzyciem nalezy sprawdzi¢ temperature metalowej powierzchni, na ktérej ma by¢ zamontowana
szyna.

* Przed uzyciem sprawdzi¢ etykiete wrazliwg na wysoka temperature.

OSTRZEZENIE!
Jesli temperatura przekroczyta prog uzytkowania, nie wolno uzywac szyny w stanie, w jakim
jest. Konieczna jest wymiana magnesoéw i umieszczenie nowej etykiety wrazliwej na wysoka

temperature.
Heat-sensitive label Heat-sensitive label
65°C to 93°C 160°C to 199°C
6ML-3 6ML-3 °c °c
gmms Eme
o o o o ﬁ
S > S
s oy D D
S = -
b <.
n
8
A

J- €6 88 28
J- €6 88 28 ./

3. 00¢

©

* Podczas obstugi szyny nalezy nosi¢ odpowiednie elementy ochronne (rekawice, obuwie ochronne, kask,
okulary itp.).).

* Przed uzyciem upewnic sie, ze cata szyna jest w dobrym stanie (magnesy, boki, tor).

*  Wszelkie zmiany lub dodatki do podzespotow, ktdre nie zostaty przewidziane przez producenta,
mogg znaczgco zmieni¢ sposob dziatania urzgdzenia.

*  Wymieni¢ magnesy, je$li sg uszkodzone (patrz "Instalacja akumulatora”, strona 15).

* Podczas montazu szyn nie uderzaé silnie w magnesy.

* Przed zamontowaniem szyny upewnic sie, ze kotki magnetyczne sg czyste.

0448 741 001 -14 - © ESAB AB 2025



4  INSTALACJA

4.7 Wkiladanie baterii

Wozek zostat zaprojektowany do pracy z akumulatorem litowo-jonowym 18 V lub z opcjonalnym
zasilaczem zewnetrznym.

g
A
X

1

1) Przed wyjeciem akumulatora (1) z mocowania (2) wypnij go, naciskajac przycisk odblokowania.

OSTRZEZENIE!
Wazne jest, aby przed wtozeniem baterii doktadnie oczysci¢ uchwyt sprezonym
powietrzem lub czystg sciereczkg. Ryzyko awarii.

2) Wtozy¢ akumulator (1) do uchwytu (2), az dotknie zaciskbw mocujgcych.

A OSTRZEZENIE!
Uszkodzony akumulator nalezy przekazac do punktu selektywnej zbiorki zgodnie z
przepisami krajowymi i dyrektywg europejska, tak aby mozna go byto poddaé
recyklingowi lub zdemontowaé w celu zmniejszenia wpltywu na $rodowisko.

4.8 Ladowanie pilota zdalnego sterowania

Pilot zdalnego sterowania jest zasilany wewnetrzng baterig. Istniejg dwa sposoby fadowania.

1) Natadowaé baterie wewnetrzna:

0448 741 001 -15 - © ESAB AB 2025



4  INSTALACJA

* Gdy urzadzenie nie jest uzywane, za pomocg tadowarki podtaczonej do gniazda 230 V w gniezdzie
tadowania (1).

* Podczas uzytkowania, umieszczajgc pilota zdalnego sterowania w
stacji dokujgcej na wiezy (2).

0448 741 001

OSTRZEZENIE!

Jesli pilot wytgczy sie z powodu niskiego poziomu natadowania baterii w potowie
cyklu, cykl bedzie kontynuowany. Nastepnie pilota mozna umiesci¢ w stacji
tadowania, aby zakonczy¢ cykl.

NOTE!

Pilot zdalnego sterowania jest przytrzymywany w stacji tadujgcej przez magnesy,
aby zapobiec jego upadkowi.

-16 - © ESAB AB 2025



5 DZIALANIE

5 DZIALANIE

PRZESTROGA!

Ten produkt jest przeznaczony do uzytku przemystowego. Odpowiedzialno$é za odpowiednie

Srodki ostroznosci spoczywa na uzytkowniku.

5.1 Podtaczanie wyzwalacza

®)
:

CLO gy

s

1) Podtacz kabel wyzwalacza do portu sterowania.

2) kuk spawalniczy jest zsynchronizowany z ruchem wozka. Aktywowacé go, naciskajgc
przycisk uruchomienia cyklu na wozku.

5.2 Podtaczanie akcesoridéw

,
N, Ew

0448 741 001 -17 -
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5 DZIALANIE

1) Podtgcz kabel akcesoriéw do odpowiedniego portu. Stuzy do podtgczania akcesoriow (0s z
napedem silnikowym, skrzynka komunikacyjna itp.).

5.3 Podtaczanie czujnika tuku

A

1) Podtgczy¢ kabel czujnika tuku do gniazda.

2) Ruch wézka jest nastepnie synchronizowany z tukiem, inicjowany przez pociggniecie
spustu palnika.

5.4 Wigczanie i wytaczanie wozka

Uruchamianie wozka

1) Nacisnij przycisk, aby wtgczy¢ urzadzenie. Diody LED i ekran wtgczajg sie.

Wyltaczanie wozka

1) Nacisnij i przytrzymaj (3 sekundy) przycisk Start, aby wytgczy¢ urzgdzenie. Diody LED i
ekran zgasna.

0448 741 001 -18 - © ESAB AB 2025



6 PANEL STEROWANIA

6 PANEL STEROWANIA

6.1 Opis wiezy standardowej

10

* Akumulator (1): zasila urzadzenie. Urzgdzenie jest przeznaczone do pracy przy napieciu 18 V
DC (3 A) z akumulatorem litowo-jonowym (domy$lnie 5 Ah/h) lub zasilaczem zewnetrznym.

* Podswietlany przycisk WL./WYL.. (2): do wigczania i wylgczania urzgdzenia. Lampka kontrolna
sygnalizuje, czy urzgdzenie jest wigczone.

* Ekran (3): do konfiguraciji i sterowania urzadzeniem.

* Pokretto wyboru/klikniecie (4): do nawigacji w menu i wyboru réznych ustawien zaktadu.

* Przycisk rozpoczecia/wstrzymania cyklu (5): uruchamianie lub wstrzymanie cyklu.

* Przycisk zmiany kierunku (6): do zmiany kierunku ruchu wézka.

+ Swiatta kierunkowe (7): do wskazywania kierunku jazdy wézka. Dioda LED miga podczas
trwania cyklu.

* Gniazdo czujnika tuku (8): do podigczenia czujnika tuku, umieszczonego przy uchwycie palnika.
Ruch wézka jest nastepnie synchronizowany z tukiem, ktéry jest uruchamiany za pomocg
wyzwalacza palnika.

* Port akcesoriow (9): do podtgczania akcesoridow (suwak, czujnik, lampa itp.).

* Port wyzwalacza latarki (10): do podtgczenia przewodu sterujgcego wyzwalaczem do latarki. Luk
spawalniczy jest nastepnie synchronizowany z ruchem woézka, ktéry jest uruchamiany przyciskiem
rozpoczecia cyklu znajdujgcym sie na konsoli.

0448 741 001 -19 - © ESAB AB 2025



6 PANEL STEROWANIA

6.2 Opis wiezy programowalnej i zdalnego
sterowania

13
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» Strzalki kierunkowe (1): modyfikacja réznych ustawien urzadzenia.

» Ekran (2): wyswietla r6zne menu i ustawienia urzadzenia.

* Przycisk zaptonu i zmiany kierunku (3): stuzy do wigczania zdalnego sterowania. Na stronie
gtéwnej krotkie nacisniecie powoduje otwarcie strony oscylacji (jesli jest wigczona); diugie
nacisniecie zmienia kierunek ruchu wézka. Powrdt do poprzedniej strony na stronach
konfigurac;ji.

+  Przycisk ,,Light” (Swiatto) (4): wigcza $wiatlo znajdujgce sie z tytu pilota.

* Pokretto wyboru/kliknigcie (5): umozliwia nawigacje w menu i wybor roznych ustawien
zaktadu.

* Gniazdo tadowania (6): stuzy do podtgczenia tadowarki w celu natadowania pilota zdalnego sterowania.

* Prawy konfigurowalny wyzwalacz (7): domyslinie, do uruchamiania cyklu (= rozpoczecie cyklu).

* Konfigurowalny wyzwalacz lewy (8): domysinie, do uruchamiania cyklu testowego bez
przesuwania wozka i bez uruchamiania tuku (= cykl wstepny).

» Narzedzia (9): Dwa klucze imbusowe stuzg do regulacji mechanicznych elementéw wdzka.

* Podstawka do parowania i tadowania (10): do obudowy, tadowania i parowania pilota zdalnego
sterowania.

+ Podswietlany przycisk ON/OFF (11): do wigczania i wytgczania wézka. Swiecaca sie
kontrolka wskazuje, czy urzgdzenie jest zasilane.

* Diody kierunkowe (12): gdy pilot zdalnego sterowania jest wycofany, dwie diody wskazujg
kierunek, w ktérym porusza sie woézek.

* Gniazdo czujnika tuku (13): do podigczenia czujnika tuku, umieszczonego przy uchwycie palnika.
Ruch wézka jest nastepnie synchronizowany z tukiem, ktéry jest uruchamiany za pomocg
wyzwalacza palnika.

* Port akcesoriow (14): do podigczania akcesoriow (suwak, czujnik, lampa itp.).

* Port wyzwalacza latarki (15): do podtgczenia przewodu sterujgcego wyzwalaczem do latarki. Luk
spawalniczy jest nastepnie synchronizowany z ruchem wozka, ktéry jest uruchamiany przyciskiem
rozpoczecia cyklu znajdujgcym sie na konsoli.
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6 PANEL STEROWANIA

6.3 Opis standardowego interfejsu wiezy

6.3.1 Widok gtéwny

Dostep do tej strony mozna uzyskaé po wigczeniu wozka, naciskajgc przycisk start ("Opis wiezy
standardowej" , strona 19) znajdujgcy sie z boku wiezy.

3 2

» Status wozka (1)
o []: Tryb programowalny wytgczony
o [P]: Tryb programowalny aktywny

NOTE!
Tryby programowania moga sie rézni¢ w zaleznosci od modelu woézka.

* Poziom baterii (2)

*  Wyswietlacz predkosci zgrzewania (3), moze by¢ modyfikowany w cyklu:
Mozna skonfigurowac liczbe miejsc po przecinku.

» Jednostka predkosci spawania (4).

NOTE!
W pozycji pionowej i przy okreslonej masie pojazdu pokonana odlegto$¢ moze sie roznic
od wytycznych.

6.3.2 Dostep do informacji o produkcie

Dostep do tej strony mozna uzyskac, przytrzymujgc pokretto ("Description of the standard tower" (Opis
standardowej wiezy), strona 19) przez 2 sekundy, gdy po wtaczeniu wozka wyswietlane jest logo
ESAB.

* Numer seryjny ESAB (1)

*  Wersja wbzka (2)

*  Wersja interfejsu (3)

* Przebyta odlegtos¢ (4)

» Licznik napiecia dolnego (5): przyrost czasu od chwili wigczenia urzadzenia (w godzinach).
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6.3.3 Dostep do menu ustawien zaawansowanych

Dostep do tej strony mozna uzyskac, przytrzymujgc pokretto ("Opis standardowej wiezy", strona 19) i
nastepnie wtaczy¢ wozek, naciskajgc przycisk start, az pojawi sie ,Password”, a nastepnie zwolni¢ go.

Fassword

*  Wprowadzi¢ hasto (za pomoca pokretta):
o Kilient: 73

Nastepnie kliknij pokretto, aby uzyska¢ dostep do menu ustawien zaawansowanych:

EEHQUEEE‘

nlt
ctorgr

» Wybierz zgdang konfiguracje za pomoca pokretta, a nastepnie kliknij, aby uzyskaé dostep do wyboru.
*  Wybrac warto$¢ za pomoca pokretta, a nastepnie klikng¢ , aby potwierdzi¢ wybér, powracajgc do
strony menu.
* Po zakonczeniu klikng¢ jeden z dwdch przyciskow uruchomienia/wstrzymania cyklu i
przycisku zmiany kierunku ("Opis standardowej wiezy", strona 19), aby zapisac¢ i powrécic
do widoku gtéwnego interfejsu.

» Dostepne ustawienia:
Redukcja 1

o Przyrost: 1
o Min.: -10000
o Maks.: 10000

(¢]

Redukcja 2
Przyrost: 1
Min.: -10000
Maks.: 10000

O O O O

Stét redukeyjny wozka WHEEL TRACFINDER:
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Redukcja 1 Redukcja 2
Wersja ,Gora na cm” ,Gora nacm”
Koto @ 75 mm -1398 1398
Koto @ 100 mm -1048 1048

OSTRZEZENIE!
W przypadku zmiany tych ustawien (redukcja 1 i 2) nalezy réwniez zmieni¢ dopuszczalng
predkos¢ maksymaing.

*  Predko$¢ maksymalna (w cm/min lub w calach/min) (predko$¢ odpowiada predkosci ,bez zgrzewania”):
o Przyrost: 0,1
o Min.: 0,1
o Maks.: 1000,0

Wersja Maksymalne obroty
Koto @ 75 mm Maks.: 200,0 (jesli cm/min) / 80,0 (jesli cale/min)
Koto @ 100 mm Maks.: 266,0 (jesli cm/min) / 104,0 (jesli cale/min)

CmASmn

* Czujnik blachy: wtgczenie lub wytgczenie wykrywania blachy.
» Ta opcja zapobiega ruchowi wézka, gdy magnetyczna powierzchnia metalowa nie jest juz
wykrywana pod podstawa.

Metal sensor

(N

+ Jezyk:
o Fr=0
o En=1

« Jednostka: wybér ré6znych jednostek pomiarowych.

* Resetowanie do ustawien fabrycznych: przywraca ustawienia fabryczne oprogramowania.

Factory reset

OFF
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* Kiiknij jeden z dwdch przyciskow ("Opis standardowej wiezy", strona 19), aby zapisad i
powrdéci¢ do widoku gtdéwnego interfejsu.

6.3.4 Zaplanowane

Dostep do tej strony mozna uzyskac, klikajgc pokretto ("Opis standardowej wiezy", strona 19).

Programming Programming

Nacisniecie pokretta powoduje przejscie do strony ,Programowanie” (1). Kliknij pokretto, aby wybraé tryb
programowania.

* Programowanie ,ON” (1): kabel wyzwalajgcy musi by¢ podtgczony do zrédta zasilania spawania w
trybie 2-suwowym (2T).

* Programowanie ,OFF” (2): zrédto zasilania spawania jest w trybie 4-suwowym (4T).
Uruchomieniem wozka mozna sterowac recznie przez zgrzewarke (naciskajgc przycisk ,on”) lub
automatycznie przez wykrywanie tuku palnika (jesli czujnik jest podtgczony i wybrany).

Aby przetgczy¢ sie z jednej opcji na drugg, wystarczy obroci¢ pokretto. Nastepnie potwierdz, klikajgc
koto.

e [P]: Tryb programowalny aktywny
* []: Tryb programowalny wytgczony

6.3.5 Tryb programowalny wiaczony ,,ON” [P]

Poprzez wybér trybu programowania ,ON” ("Programowanie”, strona
24). Obracaj pokrettem, aby przechodzi¢ miedzy réznymi opcjami
regulacji.

» Czas opOznienia sterowania zgrzewaniem przed przesunieciem wézka do przodu w okreslonym
czasie.

Kliknij ikone , aby zmienié¢ nastepujgcy parametr:

» Czas opoznienia przed zgrzewaniem (w sekundach): 3,0
o Przyrost: 0,1
o Min.: 0,1
o Maks.: 3,0
» Diugos¢ zgrzewania (dtugos¢ zgrzewania z predkoscig wstepnie skonfigurowang w widoku gtéwnym).

Kliknij ikone , aby zmieni¢ nastepujacy parametr:
0448 741 001 -24 - © ESAB AB 2025
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* Dlugos¢ zgrzewania (w cm lub calach w zaleznosci od wybranego ustawienia): 5,00
o Przyrost: 0,0,1/0,1/1 (w zaleznosci od wybranego ustawienia)

o Min.: 0,00
o Maks.: 200,00

»  Woypalanie (w trybie programowanym i na koncu dtugosci zgrzewania wozek cofa sie od
zdefiniowanej wartosci)

Burn Back Burn Back

=l

Kliknij ikone , aby zmieni¢ nastepujgcy parametr:

* Burn back (w cm lub calach w zaleznosci od wybranego ustawienia): 3,0
o Przyrost: 0,1
o Min.: 0,0
o Maks.: 10,0

Arc burn back (Wigcz lub wytgcz spawanie podczas ,Burn back”).

Arc burn back

B

Arc burn back Arc burn baclk

O

IEE

Kliknij ikone , aby zmieni¢ nastepujgcy parametr:

o WL. = 1: wyjscie przekaznikowe ,wyzwalacza” jest aktywne podczas powrotu krateru.
o WYL. = 0: wyjscie przekaznikowe ,wyzwalacza” jest nieaktywne podczas powrotu krateru.

» Timer po zgrzaniu, kontynuuje ruch wozka do przodu przez okreslony czas po zakonczeniu zgrzewania.

Kliknij ikone , aby zmieni¢ nastepujagcy parametr:
» o Czas opdznienia po zgrzewaniu (w sekundach): 3,0
o Przyrost: 0,1
o Min.: 0,1
o Maks.: 3,0

0448 741 001 -25.- © ESAB AB 2025



6 PANEL STEROWANIA

* Dtugoé¢ bez spawania (ruch do przodu bez spawania z maksymalng predkoscig (z
rampa przyspieszania/lhamowania)).

Kliknij ikone , aby zmieni¢ nastepujacy parametr:

Dtugo$c¢ bez zgrzewania (w cm lub calach w zaleznosci od wybranego ustawienia): 5,00
Przyrost: 0,0,1/0,1/ 1 (w zaleznosci od wybranego ustawienia)

Min.: 0,00

Maks.: 200,00

(¢]

o O O

*  Powtorzenie (liczba powtorzen zaprogramowanego cyklu (zgrzewanie/niezgrzewanie)).
Wyjatkowosé, jesli wartos¢ wynosi 0 = powtarzanie jest nieskofniczone do momentu zatrzymania
urzgdzenia przez nacisniecie czerwonego przycisku ("Description of the standard fower”, strona
19).

Kliknij ikone , aby zmieni¢ nastepujgcy parametr:
Powtarzalnosé

Przyrost: 1

Min.: 0

Maks.: 99

(@]

o O O

¢ Numer:

Digit

0

Kliknij ikone , aby zmieni¢ nastepujgcy parametr:

* Liczba miejsc po przecinku na wyswietlaczu:

o 0=0
o 1=0,0
o 2=0,00
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* Usuwanie cyklu:

Kliknij ikone , aby usunaé cykl.

6.4 Opis interfejsu panelu zdalnego sterowania

6.4.1 Interfejs zdalnego sterowania dla zaawansowanego interfejsu
HMI

Dostep do menu mozna uzyskac, klikajac pokretto wyboru ("Opis wiezy programowalnej i zdalnego
sterowania", strona 20). Pokretto stuzy do przechodzenia miedzy roznymi ikonami. Nazwa menu jest
wyswietlana u dotu ekranu.

»  Wstecz (1): powrét do poprzedniego ekranu.

* Zadania (2): dostep do menu zarzgdzania zadaniami.

* Konfiguracja cyklu (3): stuzy do dostepu do konfiguracji cykli zgrzewania.
* Reset (4): zresetowac jedng lub wszystkie osie wozka.

* Konfiguracja maszyny (5): wyswietla informacje o oprogramowaniu i wyposazeniu wézka i
akcesoriow.

* Akumulator (6 i 7): wyswietla poziom natadowania akumulatora wozka (6) i pilota zdalnego sterowania
(7).

« Sygnat (8): wyswietla jakos¢ odbioru sygnatu emitowanego przez wieze.

6.4.2 Przewoznik

Dostep do tej strony mozna uzyskac, wybierajgc ikone ,Zadania” (1) w menu. Strona ,Zadania” stuzy
do zarzgdzania zadaniami poprzez zapisywanie ustawien powigzanych z ruchami wézka i
potgczonymi osiami.
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» Otwarte (2): taduje zadanie zapisane w pamieci wozka.

» Zapisz (3): zapisuje zadanie odpowiadajgce wszystkim ustawieniom dostepnym w pamieci wozka.

* Usun (4): usuwa zapisane zadanie z pamieci wozka.

* Zamknij (5): zamyka zadanie (usuwa nazwe aktywnego zadania wskazang u gory widoku gtéwnego).
* Plik (6): umozliwia dostep do podmenu zapisywania zadania.

6.4.3 Archiwizuj procedury

Zarchiwizowane procedury (lub procedury do zarchiwizowania) sg dostepne po wybraniu ikony ,Plik”
(1) na stronie ,Procedury”.

1 . File 4

Archiwizacja umozliwia przenoszenie zadan z jednego wozka do drugiego, przy uzyciu zdalnego sterowania
do przechowywania:

* Import (2): zapisuje wszystkie zadania wézka w pamieci zdalnego sterowania.
« Eksport (3): wyswietla sie po wykonaniu kopii zapasowej i taduje zadania zapisane w zdalnym
sterowaniu do wézka.

OSTRZEZENIE!
Zadania obecnie w wézku zostang nadpisane.

* Usun (4): usuwa zadania zapisane w zdalnym sterowaniu.
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6.4.4 Konfiguracja cyklu

Dostep do tej strony mozna uzyskaé, wybierajgc ikone ,Konfiguracja cyklu” (1) w menu.

Cycle configuration

9 10

Strona ,,Config cycle” (Konfiguracja cyklu) umozliwia dostep do konfiguracji cykli zgrzewania w celu
charakteryzowania form posuwu, ustawien zwigzanych z typem urzadzenia, konfiguracji osi
podtgczonych do urzgdzenia lub programowania sekwencji zgrzewania.

Na stronie ,Cykl konfiguracji” wyswietlane sg ikony w zaleznosci od podtgczonego sprzetu. Powyzsza
strona odpowiada wozkowi wyposazonemu w 3 osie (Y, Z i T) i skrzynce komunikacyjnej podigczonej
do zrodta zasilania. Jesli 08 Y zostanie odigczona, ikona (6) odpowiadajgca osi Y zniknie.

W przypadku rekordu przychodéw ( "Zlecenia wézka", strona 27 i "Archiwizowanie zlecen", strona 28),
wszystkie ustawienia w menu ,Konfiguracja cyklu” zostang zapisane w zleceniu.

* Formularz cyklu (2): stuzy do dostepu do réznych trybow zgrzewania i oscylaciji.

* Ustawienie (3): umozliwia dostep do ogdinych ustawien cyklu.

*  Programowanie cyklu (4): stuzy do tworzenia programu spawania przy uzyciu roznych narzedzi.

* Konfiguracja kierunku (5): stuzy do konfigurowania sposobu ruchu wézka podczas cyklu.

» Konfiguracja osi poprzecznej (6): stuzy do konfigurowania ustawien osi poprzecznej (0$ Y) z
oscylacjg lub bez.

» Konfiguracja osi pionowej (7): stuzy do konfigurowania ustawieh osi pionowej (08 Z) i
serwosterowania wysokoscig.

» Konfiguracja osi katowej (8): stuzy do konfigurowania ustawien osi katowej (0$ T) z oscylacjg
lub bez.

» Ustawienia zrédta zasilania (9): stuzy do konfigurowania ustawien zrodta zasilania
(widoczne tylko wtedy, gdy podtgczona jest skrzynka komunikacyjna).

* Limits (Limity) (10): stuzg do ustawiania limitéw dla réznych ustawien.

6.4.5 Ksztatty cyklu

Dostep do tej strony mozna uzyskaé, wybierajgc ikone ,Formularz cyklu” (1) na stronie ,Ustawienia cyklu”.
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Config cycle -

» Linia prosta (2): tryb spawania do wykonywania jednoczesciowych spoin bez oscylaciji.

Nastepujgce tryby oscylacji sg dostepne, jesli wozek jest wyposazony w co najmniej jeden
elektryczny wézek Y lub wahadto w ksztatcie litery T. Jesli obie osie sg potgczone, wybierz, z ktérg
osig (ktorymi osiami) chcesz oscylowac.

» Oscylacja trojkatna (3): pierwszy zsynchronizowany tryb oscylacji. Wézek porusza sie podczas
przechodzenia przez os oscylacji. Jesli ustawiony jest limit czasu, wézek zatrzyma sie na
ustawiony czas w ustawionym punkcie koncowym podczas oscylacji.

* Oscylacja kwadratowa (4): drugi zsynchronizowany tryb oscylacji. Wézek przesuwa sie do
przodu podczas limitu czasu. Podczas przejazdu karetka nie porusza sie do przodu.

» Oscylacja stopniowa trapezowa (5): podstawowy tryb oscylacji. Zamiatanie nie jest
zsynchronizowane z ruchem karetki, ktory pozostaje staty.

* Plazma (6): ten tryb umozliwia ciecie plazmowe za pomocg kabla wyzwalajgcego podtaczonego
miedzy ztgczem rewolwera a zrodtem plazmy.

6.4.6 Spawanie

Dostep do tej strony mozna uzyskaé po wybraniu formularza cyklu ("Formularze cykli", strona 29). Na
stronie gtéwnej zmieniaj strony, aby uzyskac dostep do ekranu ,Zgrzewanie”.
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Trzy rézne strony w zaleznosci od wybranego typu spawania: ,stopien trojkatny” (12), ,stopien kwadratowy”
(16) lub ,stopien trapezowy” (17). Na roznych ekranach zmienia sie tylko schemat zgrzewania.

* Schemat zgrzewania (12), (16) lub (17): do wyswietlania typu trwajgcego zgrzewania.

* Kierunek ruchu woézka (8): do wyswietlania kierunku, w ktérym porusza sie wézek,
przedstawionego trojkgtem. Zielone strzatki przesuwajg srodek oscylacji palnika spawalniczego.

* Pomaranczowe strzatki (9): do modyfikowania pomaranczowego elementu wokét schematu
spawania (15): zwieksza lub zmniejsza predkos¢ oscylatora.

» Czerwone strzatki (10): do modyfikowania czerwonego elementu wokét schematu spawania
(13): zwiekszanie lub zmniejszanie amplitudy oscylacji.

* Niebieskie strzatki (7): zmienia niebieski element wokét schematu spawania (14): podnosi lub
obniza palnik spawalniczy.
Pozycja suwaka jest wskazywana, jesli zostat wykonany poczatek osi (patrz "Prowadzenie osi
(tryb reczny)", strona 42)

» Zielone strzalki (6): aktywuje zielone strzatki wokét schematu procesu maszyny (3): przesuwa
srodek oscylacji palnika spawalniczego.
Pozycja suwaka jest wskazywana, jesli zostat wykonany poczatek osi (patrz "Prowadzenie osi
(tryb reczny)"”, strona 42). Kierunek ruchu karetki.

* VS (11): wyswietla predko$¢ zgrzewania.

* F (5): wySwietla czestotliwos$¢ oscylacji (w liczbie uderzeri na minute). Po podtaczeniu zrodta
zasilania informacje te nie sg juz wys$wietlane. Zamiast tego wy$wietlane sg ustawienia zgrzewu.

* Predkos¢ (4): zmienia predkos¢ ruchu wozka.

* Timer (op6znienie) (1): do modyfikowania lewego limitu czasu (w zaleznosci od kierunku, w
ktérym przesuwa sie wozek).
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« Timer (op6znienie) (2): do modyfikowania prawidtowego limitu czasu (w zaleznosci od
kierunku, w ktérym przesuwa sie wozek).

NOTE!

Standardowo widoczny jest tylko jeden timer i jest on taki sam po obu stronach. Aby mie¢ oba
timery, nalezy wtgczy¢ opcje ,Podwojny czas przebywania” w ustawieniach (patrz
"Ustawienia", strona 32)

6.4.7 Ciecie plazmowe

W przypadku ciecia plazmowego mozna uzy¢ okreslonego cyklu, aby uprosci¢ obstuge, poniewaz
wysoko$¢ poczatkowa nie jest taka sama jak wysokos¢ ciecia.

Palnik jest gruntowany w kontakcie z blachg i podnoszony na okreslong wysokosé w celu rozpoczecia
(1), a nastepnie tuk jest uruchamiany i przesuwany na te wysoko$¢ przez okreslony czas (1).
Nastepnie opada z powrotem na wysokos¢ koszenia (1).

"

30cm/mn

@ L)

Jesli wykonujesz ciecie fazujgce, mozesz wybra¢ fazowanie w opcji ,Cut type” (Typ ciecia) (1).
Oznacza to nizszg wysokos$¢ rozpoczecia i koszenia, w zaleznosci od kata.

NOTE!
Podczas fazowania mozna rowniez pozostawi¢ w trybie ciecia prostego i bezposrednio
wybra¢ wysokosci, ktére majg byé wskazane.

Dostep do tej strony mozna uzyskac po wybraniu opcji ,Osocze” (patrz "Konfiguracja cyklu"na
stronie 29). Na stronie gtéwnej nalezy zmieni¢ strony, aby uzyskaé¢ dostep do ekranu ,Ciecie
plazmowe”.

Ta strona ma taki sam wyglad, a tym samym taki sam opis jak strona ,Spawanie” bez ustawien oscylaciji,
patrz sekcja "Spawanie”, strona 30.

6.4.8 Ustawienia

Dostep do tej strony mozna uzyskac, wybierajgc ikone ,Ustawienia” (1) na stronie ,Ustawienia cyklu”.
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Without Oscillation
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Strona ,Ustawienia” umozliwia dostep do ogdlnych ustawien cyklu.

Czas przed zgrzewaniem (2): stuzy do opdznienia zgrzewania w stosunku do wézka na

spoinie ciggtej bez oscylaciji.

Kat osi (2): stuzy do generowania wirtualnej wartosci odniesienia dla suwakow. Ruch i oscylacja
beda miesci¢ sie w podanym kacie (kat od -90° do 90°).

Limits enable (Wiacz limity) (2): umozliwia wigczenie limitéw uzytkownika.

Podwojny czas przebywania (3): aktywuje mozliwo$¢ niezaleznej zmiany czasu

przebywania po prawej i lewej stronie.

NOTE!

W przypadku prostego przekroczenia limitu czasu wyswietlana jest tylko informacja 1,0 s
opodznienia czasu pozostatego. W przypadku podwdjnego przekroczenia czasu wyswietlana
jest informacja o 1,0 s opdznienia czasowego w lewo i w prawo.

Ustawienia procesu (3): inna metoda konfiguracji zgrzewania oscylacyjnego.

NOTE!

Parametr jest aktywny, gdy podswietlenie pod tekstem jest czarne; parametr jest
nieaktywny, gdy podswietlenie jest biate. Parametr ,ustawienia procesu” jest nieaktywny, a
parametr ,aktywne limity” jest aktywny.

6.49 Zaplanowane

Dostep do tej strony mozna uzyskaé, wybierajgc ikone ,Programowanie cyklu” (1) na stronie ,Ustawienia
cyklu”.
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Cycle programming Add

Modut programowania zostat opracowany na zasadzie programowania krokowego (maks. 16 krokéw).
Aby rozpocza¢ programowanie, nalezy doda¢ pierwszy krok, naciskajgc przycisk + (2), aby wybraé
funkcje pierwszego cyklu. Cykl jest usuwany za pomocg przycisku Usun wszystko (3). Ponizsza
sekwencja odpowiada na przyktad:

* Ruch 100 mm, bez zgrzewania, przy wstepnie zdefiniowanej predkosci posuwu (nie mozna zmieni¢ w
cyklu) (4).

* 1 sekunda opdznienia przed spawaniem (5).

* Ruch 50 mm z palnikiem spawalniczym nr 1 z predko$cig zdefiniowang przez ,zadanie” (mozliwa
do zmiany w cyklu przez uzytkownika w razie potrzeby) (6).

Cykl sktada sie z sekwencji etapow odpowiadajgcych zdefiniowanej funkcji. Kazdy wybrany etap
wymaga ustawien opisanych w tym rozdziale.

* Przesuniecie (1): wézek przesuwa sie na zdefiniowanej dlugosci (2) z okreslong predkoscia (3) z
tukiem spawalniczym (4) lub bez niego.
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NOTE!
Jesli zgrzewanie jest aktywne, predkos¢ wézka jest stata i nie mozna jej regulowac w trakcie
cyklu. Aby zmieni¢ go w trakcie cyklu, wybierz funkcje ,Zgrzewanie”.

ST
SR e N

Time delay R
e ) B 3

Opobznienie czasowe (1): wozek jest zatrzymywany przez ustawiony czas w tym kroku (2) podczas

wigczania lub wytgczania zgrzewania (3).

Weld
@ e

Funkcja zgrzewania stuzy do ustawiania dtugo$ci spoiny, ktéra ma zosta¢ wyprodukowana za pomocg
wybranego palnika (domysinie palnik n°1).

Spawanie 1 (1): Wozek przesuwa sie na okreslong dtugosé (2) ze Swiecgcym tukiem spawalniczym dla
palnika nr 1 (4).

Predkos¢ (3) Mozna wybrac¢ opcje ,,Brak zmiany”, w takim przypadku predkos$¢ mozna regulowac

za pomocg pokretta. Jesli ustawiona jest wartos¢, predkosc¢ ta bedzie ustawiana automatycznie na
poczatku zgrzewania, ale mozna jg pdzniej zmienic.

NOTE!
Kabel wyzwalacza musi by¢ podtgczony.

Jesli wozek jest wyposazony w dwa przytgcza wyzwalacza na wiezy, mozliwe jest rozréznienie
aktywacji dwoch pochodni. ,Zgrzew 1” dla lewego gniazda, ,Zgrzew 2” dla prawego gniazda lub
.Zgrzew 1+2” dla obu jednoczesnie.

Inne konfiguracje mozna wybrac, jesli z urzgdzeniem jest powigzana druga latarka i jest ona
podtgczona za pomocg drugiego kabla wyzwalajgcego:

.

Spawanie 2: wozek przesuwa sie na okreslong dtugos¢ (2) z podswietlonym tukiem
spawalniczym dla palnika nr 2. Kabel wyzwalacza musi by¢ podtgczony dla latarki nr 2 Jest to
spawanie przerywane na przemian z montazem dwoch palnikow.
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« Spawanie 1 + 2: wozek przesuwa sie na zdefiniowanej dlugosci (2) ze Swiecgcym tukiem
spawalniczym dla palnikow n°1 i n°2. W przypadku latarek nr 1 i nr 2 nalezy podtaczy¢ kabel
wyzwalacza.

EHE S R
11— O Loop
22— 2a—
3— 2b—
4— 2c—

Mozliwe jest dodanie dodatkowych funkcji do osi podigczonych do urzgdzenia i powtdrzenie cyklu.

» Petla (1): koniec etapu programu, ktéry aktywuje funkcje powtérzenia. Wystarczy ustawié
liczbe powtdrzen cyklu. Jesli wartos¢ wynosi 0, petla jest nieskonnczona do momentu
dobrowolnego zatrzymania cyklu.

NOTE!
Domysinie cykl konczy sie na koncu ostatniego etapu, jesli petla powrotna nie jest aktywna.

* Przesuniecie Y (2): palnik przesuwa sie na zdefiniowanej dtugosci (2a) wzdtuz osi liniowe;j Y,
ze zdefiniowang predkoscig (2b), z tukiem spawalniczym lub bez (2c).

* Przesuniecie Z (3): palnik przesuwa sie wzdtuz osi liniowej Z, na ustawionej dtugosci, z ustawiong
predkoscig i z fukiem lub bez tuku.

* Przesuniecie T (4): palnik przesuwa sie wzdtuz kgtowej osi T, pod ustawionym katem, z
predkoscig i z fukiem lub bez.

Program mozna zmodyfikowa¢, usuwajgc lub dodajac krok w cyklu. Wybierz etap cyklu, a nastepnie
wybierz ikony na dole strony.

1— -3
T —

2

* Usun (1): wybrany krok.

* Dodaj przed (2): do wybranego kroku dodaj nowa funkcje. Nastepnie nalezy po prostu ustawié¢
ustawienia dla tego etapu przed powréceniem do strony tworzenia cyklu.

* Dodaj nowa funkcje po (3): wybranym kroku. Nastepnie nalezy ustawi¢ ustawienia dla tego
etapu przed powréceniem do strony tworzenia cyklu.
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6.4.10 Konfiguracja kierunku woézka

Dostep do tej strony mozna uzyskaé, wybierajgc ikone ,Kierunek konfiguracji” (1) na stronie ,,Cykl

konfiguraciji”.
Config cycle EH“ A Config direction EHH N
o Remote control
o
O > <
Config direction Config direction
Config direction E:Hg N Config direction EHH Y
Centering Y
)
o
o Remote control >
NOTE!

Przed rozpoczeciem cyklu nalezy pobra¢ co najmniej jeden punkt poczatkowy osi Y.

» Zdalne sterowanie (2): stuzy do wyboru trybu sterowania posuwem wézka wyposazonego w 2 silniki:
* Pilot zdalnego sterowania (3) - wartos¢ domysina: stuzy do korygowania drogi jazdy wozka
za pomocg pilota zdalnego sterowania.
* Centrowanie Y (3) - opcja ,,Prowadnica bez szyny”: stuzy do korygowania toru jazdy wozka.
Rzeczywista pozycja latarki musi by¢ okreslona poprzez wskazanie jej potozenia.

NOTE!

Centrowanie w osi Y umozliwia korekte sciezki wézka przy uzyciu ustawien pozyciji
narzedzia przez operatora na zdalnym sterowaniu. Operator reguluje tylko potozenie osi Y,
a wozek automatycznie podaza za ztgczem, utrzymujgc statg predkosé spawania.

Po wiaczeniu trybu ,Prowadzenie wysrodkowane Y” mozliwe jest wykonanie nastepujgcych

czynnos$ci bez montazu szyny:

o Sledzenie potgczenia liniowego lub nieliniowego (o promieniu krzywizny wiekszym niz 1
metr),

o Sledzenie tgczenia w pozyciji cokotu, kompensacja poslizgu spowodowanego grawitacja.

* Przesuniecie palnika Y (4): odlegto$¢ miedzy krawedzig podstawy wozka a $rodkiem narzedzia,
wzdtuz osi Y (prostopadle do kierunku ruchu wozka).

* Przesuniecie palnika X (4): odlegtos¢ miedzy Srodkiem podstawy wédzka a Srodkiem
narzedzia wzdtuz osi X (kierunek ruchu wozka).

* 0Os X - odwrocona (2): umozliwia odwrécenie kierunku polecen ruchu osi ruchu wézka (0$
X). W trybie standardowym kierunek jazdy wdzka jest taki, jak pokazano na interfejsie.
Odwrécenie jest przydatne, gdy karetka znajduje sie w potozeniu sufitowym.
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6.4.11 Ustawienia osi

Dostep do tych stron mozna uzyskaé, wybierajac ikone ,Transverse Axis Config” (Konfiguracja osi
poprzecznej) (1), aby wyswietli¢ strone ,Y Config” (Konfiguracja osi Y), ikone ,Vertical Axis Config”
(Konfiguracja osi pionowej) (3), aby wyswietli¢ strone ,Z Config” (Konfiguracja osi Z) oraz ikone
»Angular Axis Config” (Konfiguracja osi kgtowej) (6), aby wyswietli¢ strone , T Config” (Konfiguracja T)
(identyczna ze strong ,Y Config”) ze strony ,Cycle Config” (Konfiguracja cyklu).

@ 12/ ©

Config cycle EHH R\ ¥ 1 Config cycle
Y Weaving
Y
5
> <
o o
Y |
Config transverse axis Config vertical axis
Config Z EHH N Config Z EHH N Config cycle EHH N

| Ky

\/
A

o T
6,

* Oscylacja Y (2) / Oscylacja T: wiacza lub wytgcza oscylacje liniowg Y lub oscylacje
wahadtowg T.
o Jesli jest witgczona: ustawienia oscylacji mozna zmieniac.
o Jesli jest wylgczona: os jest uznawana za suwak elektryczny i mozna zmienic tylko jej
pozycje.

NOTE!
Dezaktywacja nieuzywanych oscylacji w celu uproszczenia interfejsu HMI.

Aktywacja jest mozliwa, jesli obecny jest drgzek Y i oscylator wahadtowy T. Jesli istnieje tylko
jedna o8, jest ona automatycznie aktywna po wybraniu ksztattu oscylacji.

* 0OS$Y odwrécona (2), o$ Z odwrécona (4) lub o$ T odwrécona: odwraca kierunek sterowania
ruchem osi. W trybie standardowym lewa i prawa strona dla osi Y i T sg definiowane zgodnie z
kierunkiem, w ktorym przesuwa sie woézek. W przypadku osi Z strzatka w gére podnosi uchwyt, a
strzatka w do6t obniza uchwyt.

NOTE!
Jest to wyswietlane tylko wtedy, gdy podtaczony jest elektryczny suwak liniowy.

+ Srodkowy stopien (2): przyrost na impuls. Pojedynczy impuls przesuwa jg 0 0,1 mm.

* Krok pozycjonowania (4): przyrost na impuls. Pojedynczy impuls przesuwa jg o 0,1 mm.

» SOC (Stick-Out Control) (4): stuzy do wigczania lub wytgczania serwosterowania osi Z. W TIG
jest to AVC.

* Wartosé zadana (5): wybér wartosci zadanej serwosterowania. Jesli wartos¢ wynosi 0, wartos¢
docelowa jest ustawiana automatycznie przez pomiar na poczatku tuku. Jesli wartos¢ jest wieksza
niz 0, jest to ustawienie wartosci docelowe;.
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* Asv. Typ (5): wybor typu serwomechanizmu.
Krok: Nacisniecie przyciskdw w goére i w dét na suwaku Z podczas zgrzewania umozliwia
uzytkownikowi zmiane wartosci docelowej o 1 A (lub 0,1V w TIG).
Jog: Nacisnigcie przyciskow w gore i w dot na prowadnicy Z podczas zgrzewania umozliwia
uzytkownikowi bezposrednig zmiane pozycji prowadnicy Z, ktéra bedzie nowg wartoscig
docelowa.

» Czas przed akwizycja (5): stuzy do okreslenia czasu (w sekundach) przed uruchomieniem
serwomechanizmu Z. Odpowiada gazowaniu wstepnemu i stabilizacji tuku.

Ustawienia sg wyswietlane jako pola wyboru. Jesli wystepuje czarna kropka, ustawienie jest aktywne.
NOTE!

Inne ustawienia serwomechanizmu i konfiguracja skrzynki komunikacyjnej sg dostepne w
ukrytych menu.

i =
<@ B W
>
30cm/mn
V§=9.3cm/mn ®

@ LS @ LB

* 100 (1): Warto$¢ docelowa.

* 0 (2): Wartos¢ odczytana w czasie rzeczywistym. W ukrytym menu nalezy zaznaczy¢ zmienng
~Wyswietlanie danych bezposrednio”.

NOTE!
Jesli uzywasz przejscia prostego, wartos¢ w kolorze czerwonym jest wartoscig rzeczywista.
Jesli przejscie oscyluje, wartos¢ jest usredniana w danym okresie, a nastepnie wyswietlana.

6.4.12 Limity

Dostep do tej strony mozna uzyskaé, wybierajac ikone ,Limits” (Limity) (1) na stronie ,Cycle setup”
(Ustawienia cyklu).

NOTE!
Ta strona jest przydatna do zachowania zasiegu DMOS.

Aby limity byty aktywne i aby logo limitéw byto widoczne, nalezy zaznaczyé¢ pole wyboru w
zaktadce ustawien.
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Config cycle EHH Y Limites EHH Y

aMax
= 4——
F
Limits EH“ N Average speed E:H: N
5 Weaving Width
-60.0 to 60.0
Weaning ith

+ Srednia predkosé (2): stuzy do wyboru wartoéci minimalnej (9) i maksymalnej (10) predkosci
ruchu regulowanej przez operatora.

* Czas przebywania L (3) i Czas przebywania R (4): stuzy do wyboru minimalnej i maksymalnej
wartosci opdéznienia czasowego dla lewej (L) i prawej (R) strony, gdy aktywowane sg oscylacje i
podwdjne opdznienie czasowe.

* Szerokos¢ tkania (5): stuzy do wyboru minimalnej (9) i maksymalnej (10) wartosci amplitudy
oscylacji.

* Predkosc Y (6) i szerokos¢ wahadta (7): po podigczeniu skrzynki komunikacyjnej mozna
wybra¢ warto$¢ minimalng i maksymalng dla ustawien zgrzewania (nie jest to mozliwe dla
wszystkich zrodet zasilania).

*  Wartos¢ docelowa (8): z podtgczong skrzynkg komunikacyjng lub analogowa, jesli zaznaczona
jest funkcja podrzedna, stuzy do wyboru wartosci minimalnej i maksymalnej dla wartosci docelowej
serwomechanizmu.

6.4.13 Przywro¢ poczatkowe

Dostep do tej strony mozna uzyskac, wybierajgc ikone ,Poczatek” (1) w menu.

3
R
2 4
5

To menu stuzy do resetowania wszystkich osi (2) lub jednej osi (3, 4 i 5) wézka do pozycji wyjsciowe;j.

Na koniec resetowania oscylator liniowy Y (3) i wahadto T (5) sg wysrodkowane na srodku drogi.
Elektryczny prowadnik Z (4) powraca do poprzedniego potozenia, aby ograniczy¢ ryzyko kolizji.
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30cm/mn
VS=9,3cm/mn F=20cp/mn

Po zresetowaniu osi obok odpowiedniej strzatki na wyswietlaczu zgrzewania (1) wyswietlana jest
wartos¢ pozycji dla ruchu osi w milimetrach.

6.4.14 Konfiguracja maszyny

Dostep do tej strony mozna uzyskaé, wybierajgc ikone ,Konfiguracja maszyny” (1) w menu.

3
2

1—d |||Q—

Machine configuration Sheet Metal Safety

4 g Sheet Metal Saf
O

5 — ST

Remote controller T-axis
SN 957 100 000 S/IN 959 000 026
Version V2.13R20 Version V2.00R5
Tractor Z-axis
SN SD53594967295 | I I SN 958 000 332
Version  V2.13R15 Version V2.00R5
Distance 29.04m .
L I:"— = 8 68 h Y-axis
e = SN 958 000 232

Position  0.0mm A 2
version  V2.00R5

Power source
SN 801 100 015
Version V2.04R7

Strona ustawien (2) umozliwia dostep do funkcji ,Bezpieczenstwo blachy” (4), ktéra wykrywa
obecnos¢ blachy pod wézkiem, aby mozna jg byto namagnesowac.

Na koncu strony informacyjnej (5) wyswietlany jest numer seryjny i wersja kazdego elementu
zamontowanego na wozku (5).

NOTE!

Poczatek numeru wers;ji (przed literg R) pomiedzy wézkiem a pilotem zdalnego sterowania
musi by¢ identyczny, aby byt kompatybilny; jesli pojawi sie komunikat o niekompatybilnosci,
nalezy zaktualizowa¢ zaréwno wézek, jak i pilot zdalnego sterowania. Przyktady produktow:
V2.01R1 i V2.01R4 to dwie kompatybilne wersje.

Na tej stronie (5) wyswietlana jest rowniez przebyta odlegtos¢ i czas uzytkowania wozka.
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6.4.15 Prowadzenie osi (tryb reczny)

Dostep do tej strony mozna uzyskaé, naciskajgc przycisk na pilocie zdalnego sterowania.

30cm/mn
VS§=30.0cm/mn F=20cp/mn

* Schemat procesu maszyny (1): wyswietla wozek.

* Kierunek ruchu wézka (5): do wyswietlania kierunku, w ktérym porusza sie woézek,
przedstawionego trojkgtem.

* Pomaranczowe strzatki (4): aktywuje pomaranczowe strzatki wokoét schematu procesu maszyny
(2): przesuwa wézek do przodu lub do tytu.

+ Czerwone strzatki (3): aktywuje czerwone strzatki wokét schematu procesu maszyny (8):
przesuwa wézek w lewo lub w prawo.

* Niebieskie strzalki (6): aktywuje niebieskie strzatki wokot schematu procesu maszyny (10):
podnosi lub opuszcza narzedzie za pomocg elektrycznego suwaka liniowego Z.

» Zielone strzatki (7): aktywuje zielone strzatki wokét schematu procesu maszyny (9): wysuwa lub
wsuwa narzedzie za pomocg elektrycznego suwaka liniowego Y.

Strona sterowania do pozycjonowania wozka i osi bez spawania.

Schemat ten pokazuje réwniez, ktére akcesoria sg podtgczone i rozpoznawane przez wozek.

Gdy do woézka sg podtgczone trzy akcesoria, a wozek jest sterowany za pomocg wielokierunkowego
pilota zdalnego sterowania z dwoma przyciskami, nalezy zmieni¢ strony za pomocg przycisku , aby
naprzemiennie sterowac pozycjg oscylatora liniowego Y i oscylatora wahadtowego T za pomocg
kolorowych strzatek.
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a 12/

10

Pendulum oscillator

Linear axis

30cm/mn

“

Pendulum oscillator

2iil S
e O 82
‘ .Us Us
A 10.0 N

30em/mn 30cm/mn
VS=9,3cm/mn F=20cp/mn V§=30.0cm/mn F=20cp/mn

* Schemat procesu maszyny (1): wyswietla wozek.

* Kierunek ruchu wézka (5): do wyswietlania kierunku, w ktérym porusza sie wézek,
przedstawionego trojkatem.

* Pomaranczowe strzatki (4): aktywuje pomaranczowe strzatki wokoét schematu procesu maszyny
(2): przesuwa woézek do przodu lub do tytu.

+ Czerwone strzatki (3): aktywuje czerwone strzatki wokét schematu procesu maszyny (8):
przesuwa wézek w lewo lub w prawo.

* Niebieskie strzalki (6): aktywuje niebieskie strzatki wokot schematu procesu maszyny (10):
podnosi lub opuszcza narzedzie za pomocg elektrycznego suwaka liniowego Z.

» Zielone strzalki (7): aktywuje zielone strzatki wokét schematu procesu maszyny (9): wysuwa lub
wsuwa narzedzie za pomocg elektrycznego suwaka liniowego Y.

» Zielone strzatki (11): aktywuje zielone strzatki wokét schematu procesu maszyny (12): kieruje
narzedziem za pomocg elektrycznego oscylatora wahadtowego T.

6.4.16 Funkcje uzytkownika

Ta funkcja sprawia, ze strony konfiguracji cyklu sg dostepne tylko dla okreslonych os6b i umozliwia
tylko operatorom (uzytkownikom, ktérzy nie sg zalogowani) dostep do otwierania zadan (1), resetow
(2), rejestracji Sciezki (3) i informacji o wézku (4). Funkcje te mozna wtgczy¢ lub wytgczyé w menu
zaawansowanej konfiguracji wézka (patrz "Zaawansowana konfiguracja wézka", strona 46).

W zaktadce ,Procedury” (1) mozna tylko otworzy¢ (5) lub zamkna¢ (6). Nie ma mozliwosci
zapisywania, usuwania ani dostepu do archiwow.

0448 741 001 -43 - © ESAB AB 2025



6 PANEL STEROWANIA

2 3
: = TR
1—E 5
= np
4— 6 ——

Aby uzyskac¢ dostep do pozostatych elementdw, kliknij postaé. Pojawi sie klawiatura numeryczna, a
nastepnie wprowadz kod ,esa” i potwierdz. Spowoduje to przejscie do trybu ,Supervisor”.

esal
[a][bl[<][d][e](f][g][h][i][i]

(K[ n]ol[pla ][
nngp iwlxllelalslclo
BEEOnNENDD
2 folPlelR]s|T[u/v]wix]
viz/olx2I3] 5]
Camoe. B

Aby powrdci¢ do poprzedniego trybu, kliknij znak.

Supervisor

NOTE!
Po wigczeniu lub wytgczeniu wézka lub zdalnego sterowania system automatycznie przetacza

sie na tryb operatora.
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6.5 Uruchamianie, parowanie i wytaczanie pilota

6.5.1 Wiaczanie i wylagczanie

Uruchomienie pilota zdalnego sterowania

1) Nacisnij i przytrzymaj przycisk start (1), aby wiaczyé zdalne sterowanie.

Wylaczanie zdalnego sterowania

1) Jesli zasilanie wozka zostanie wytgczone, pilot zdalnego sterowania nie bedzie mogt
sie z nim komunikowacé. Po uptywie czasu oczekiwania pilot wytgczy sie
automatycznie.

NOTE!
Mozna wymusi¢ zatrzymanie, naciskajgc jednoczesnie dwa przyciski (1) i (3).

A OSTRZEZENIE!

Jesli maszyna stanie sie niestabilna, mozna uzy¢ zdalnego sterowania, aby wymusi¢ jej
zatrzymanie.

A OSTRZEZENIE!
Jesli pilot zdalnego sterowania zostanie wytgczony podczas cyklu, cykl zostanie zatrzymany.
Mozna réwniez wytgczy¢ zdalne sterowanie i pozostawi¢ wézek wigczony, co spowoduje
roztadowanie akumulatora wozka.

Zawsze sprawdzac diode LED na przycisku zasilania wozka (1).

6.5.2 Parowanie pilota zdalnego sterowania

Czynnos¢ te nalezy wykonac tylko przy pierwszym uzyciu pilota zdalnego sterowania wraz z wozkiem,
przy uzyciu nowego pilota zdalnego sterowania lub wézka lub przy uzyciu pilota zdalnego sterowania
z innego wozka.

1) Gdy ekran wigczy sie po uruchomieniu pilota, nacisnij dwie gorne strzatki (patrz
"Uruchamianie i wytgczanie" na stronie 45), aby rozpoczg¢ automatyczng procedure
parowania.

z wozkiem.

2) Umiescic pilota zdalnego sterowania na podstawie wézka, aby go sparowac.
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3) Nastepnie za kazdym razem, gdy pilot zostanie wigczony, zostanie on
bezposrednio sparowany z wozkiem.

NOTE!
Parowanie pilota zastepuje ostatnie parowanie pilota. Zadne dane nie zostang
utracone, poniewaz wszystkie sg przechowywane w wézku.

6.5.3 Konfiguracja przyciskéw

2 — |nactive

R Cydle ]
4 —— Cycle {(confirm)

5 — Oscillation test

6 —— Advance test

7 —— Complete test

8 — Output 2

1) Aby wejs¢ do tego menu, nacisnij i przytrzymaj przez co najmniej 5 sekund przycisk, ktéry chcesz ustawic

(1).

6.6

Nieaktywne (2): dezaktywuje przycisk.

Cykl (3): poczatek cyklu.

Cykl (potwierdz) (4): rozpoczecie cyklu przez dwukrotne nacisniecie (w
ciggu 2 sekund). Jest to zalecane podczas podigczania latarki do wézka za
pomocg kabla wyzwalacza.

Test oscylacji (5): uruchamia tylko oscylacje, bez ruchu wézka i bez podswietlenia
tuku (jesli zostat wyzwolony).

Test posuwu (6): uruchamia tylko posuw woézka, bez oscylacji i bez podswietlenia
tuku. Na przyktad, aby przetestowaé programowanie cyklu.

Kompletny test (7): uruchamia posuw i oscylacje bez wtgczonego tuku.

Wyijscie 2 (8): symuluje drugie wyjscie (przypadek specjalny).

Zaawansowana konfiguracja wozka

Menu zaawansowanej konfiguracji wézka jest dostepne podczas uruchamiania w celu
skonfigurowania specjalnych ustawien wozka.

Dostep do menu hasta

» Podczas uruchamiania pilota zdalnego sterowania nacisngc¢ i przytrzymac 2 dolne strzatki
(1), gdy na ekranie pojawi sie grafika z logo, wézkiem i numerem seryjnym.

*  Wprowadz hasto: esa
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RC outputs

RC buttons RC update

RC battery RC language

RC outputs Bot wheel diameter
RC update ll.‘ Bot config

RC language Bot material config.
Bot wheel diameter Bot inputs

Bot config Bot outputs

Bot material config. Renumbering

Bot inputs Net config (gen+mba)
Bot outputs ASZ config

Przyciski RC

Menu testu przyciskow zdalnego sterowania: w celu sprawdzenia, czy przycisk jest zablokowany
(czarne koétko) lub czy nie reaguje (koto odpowiadajgce kliknietemu przyciskowi nie zapala sie). Aby
wyjs¢ z menu, nalezy jednoczesnie nacisngé 2 strzatki w dét na gérnych przyciskach krzyzowych.
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Bateria RC

RC battery

4032mV
24°C
CHRG_OK

Wyswietlanie informacji o baterii pilota. Wyjscie RC

Testuje wyjscia zdalnego sterowania.

Aktualizuj RC

: Ul 1] ]
Service TR Network [y 1]
UPDATE

DIRECT-d4-HP M477 Laser

ClickShare-1871776501
UPDATE network WIFI_INVITES

HP-Print-69-Color Laserjet
[ Yes JI ] Back

Dostep do tego menu w celu aktualizacji zdalnego sterowania. Petne instrukcje dotyczace aktualizacji
oprogramowania znajdujg sie w rozdziale "Aktualizacje oprogramowania"na stronie 52.
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Jezyk RC

SHTTEN
Francgais
Deutsch
Espanol
Italiano
Nederlands
Dansk
Svenska
Suomi
Norsk
Portugués

Wybér jezyka menu serwisowego. Srednica

kota

Konfiguracja bota

O e A

& e
English
Deutsch
Espanol
Italiano
Nederlands
Dansk
Svenska
Suomi
Norsk
Portugués

W] A

L D

Wheel diameter

75mm

* Opcje (1): wigczanie lub wytgczanie kilku funkcji. Umozliwia to wyczyszczenie wyswietlacza
poprzez usuniecie funkgcji, ktére nie sg uwazane za uzyteczne. Umozliwia to rowniez korzystanie z
funkgiji ,Limity” i ,Uzytkownicy”, ktore nie sg dostepne standardowo.

» System jednostek (2): wybor jednostek metrycznych (metry) i imperialnych (cale).

* Jednostka predkosci (3): wybor przyrostu predkosci.
o Metryczne: wybér 0,1 lub 1 cm/min.
o W calach: wybér 0,05, 0,1 lub 1 cala/min.
+ Jednostka pozycjonowania (4): wybor doktadnosci sprzezenia zwrotnego pozycji wézka
(wyswietlana na stronie oscylacji POM).
o W systemie metrycznym: tylko 0,1.
o W calach: wybér 0,005 lub 0,01 cala.
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Konfiguracja materiatu botu

EHTHEY RHTHRY RHHHRY
1— 32—
2— 4— 3b——
3— 5——

4b ——

Potrzebne pochodzenie (1): wymaga oryginalnego podtaczenia przy rozruchu i blokuje rozruch cyklu,
jesli nie zostat wykonany.

Inw. Podwodjne tempo (2): zmienia potozenie dwoch timeréw na wyswietlaczu oscylacji na
podwadjne opdznienie czasowe.

OS Y (3) i 0S8 Z (4): Odwrdcona 0s Y (3) i odwrocona o$ Z (4) sg przydatne, jesli suwaki sg
uzywane w okreslonych konfiguracjach, w ktérych nie sg zamontowane na wézku. Umozliwia to
ponowne umieszczenie ich w odpowiednim potozeniu, jesli zostaty odwrdcone.

Aby to sprawdzi¢, odznacz opcje ,Reverse axis Y” (Odwré¢ os Y) i ,Reverse axis Z” (Odwrdé os Z)
w tym menu i w menu, a nastepnie sprawdz, czy nacisniecie przyciskéw ruchu przesuwa suwaki
we wiasciwym kierunku.

Y orig - (3b) i Z orig - (4b): stuzy do odwracania kierunku pierwotnego potgczenia. Jest to
przydatne, jesli istnieje ryzyko, ze bieznik zatrzyma sie w okreslonym kierunku.

OSTRZEZENIE!
Odwrdcenie pierwotnego potozenia w osi z moze doprowadzic latarke do przedmiotu
obrabianego, jesli jest zbyt blisko.

Zrédto zasilania (5): zaznaczy¢ lub odznaczy¢ "Inv. podawania kabla" (5a) zmienia kierunek
podawania kabla po nacisnieciu odpowiednich przyciskéw na pilocie zdalnego sterowania (3).

Wejscie z botu

Arc sensor O
Front stop ©
Backstop &
Front induc &
Backinduc ©

Bat 13500
ODO Time 242
0oDO X1 16536
0oDO X2

oDoY 19595
[o]olelr 4 0
oDOoT 0
Clock 53165
PosX1 -25544
PosX2 0
PosY
PosZ
PosT

0
0
0
CodeurE 0

Wyswietlanie informacji o wozku i stanie wejscia.
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Wyjscie botow

Outputs test E H“ N

Relay 1
Relay 2
Back

Testuje wyjscia wozka.

Zmien numer

Z 958 000 039

T 959 000 026 Zz

Y 958 000 048 T

Back M4
Back

Zmienia przypisanie osi napedzanej. O$ mozna ustawi¢ na ruch Y (ruch w lewo/prawo na ptasko
ustawionym woézku) lub Z (pionowy).

Numer seryjny znajduje sie na etykiecie osi.

Konfiguracja sieci (gen + mba)

@
TR o N
4 . Power source
1— 5—
2— 66—
33— T—

Te strony stuzg do konfiguracji skrzynki komunikacyjnej, ktéra jest uzywana, gdy podtgczone jest
zrodto zasilania lub odpowiednia 0§ zewnetrzna.

Whprowadzi¢ typ zrédta zasilania (4), a nastepnie adresy IP: skrzynki komunikacyjnej (1), maski
podsieci (2), bramy (3) i zrodta zasilania (5).

Jesli posiadasz konfigurowalng o$ zewnetrzng, wprowadz jej typ (6) i adres IP (7).
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ASZ config
i o
4 _. E))igit data
1T— 5——
22— 6 —
3— 71—

Ten parametr jest dostepny tylko wtedy, gdy serwomechanizm jest aktywny.
Te ustawienia stuzg do definiowania konfiguracji serwosystemu.

» Dane zrodiowe (1): stuzg do okreslenia zrédta, z ktérego pobierane sg informacje do sterowania:
o AVC: jesli dane pochodzg ze skrzynki analogowe;j.
o COM A: jesli dane pochodzg ze skrzynki komunikacyjnej ze zrédtem zasilania MIG
(serwo w amperach).
o COM V: jesli dane pochodzg ze skrzynki komunikacyjnej ze zrédiem zasilania TIG (serwo w V).
o XLR: obecnie nieuzywane.
* Maks. dane an. (2): wskazuje maksymalng warto$¢ napiecia analogowego zwréconego przez
zrodto zasilania.
Ta wartosc jest przydatna tylko w przypadku podtgczenia do skrzynki analogowej w celu odzyskania
sygnatu.

* Maksymalna wartos¢ zadana (3): wskazuje warto$¢ rzeczywistego napiecia odpowiadajgca
maksymalnemu napieciu analogowemu przesytanemu przez zrédto zasilania.
Ta wartosc jest przydatna tylko w przypadku podtgczenia do skrzynki analogowej w celu odzyskania
sygnatu.

* Dane cyfrowe (4): zaznaczyc, jesli uzywany jest TIG (COM A lub skrzynka analogowa z TIG).

* Pokaz dane (5): wyswietla warto$¢ zmiennej serwonapedu odczytang ponizej wartosci docelowej
na stronie gtéwnej, w czasie rzeczywistym. W przypadku oscylacji wartos¢ ta jest wyswietlana na
koncu okresu i odpowiada $redniej. Dane te sg wyswietlane na czerwono.

* Przycisk cofania (6): w trybie serwomechanizmu ,krokowego” stuzy do odwracania kierunku
zmiany wartosci docelowe;.

* Regulacja wsteczna (7): Nie sprawdzaj podczas regulacji natezenia pragdu (MIG-MAG).
Sprawdzi¢ podczas regulacji za pomocg napiecia (TIG/plazma).

6.7  Aktualizacja oprogramowania

6.7.1 Aktualizacja ciggnika

1) Wylgczy¢ ciggnik.
* Nacisng¢ przycisk, aby wytgczy¢ ciggnik standardowy (patrz "Opis
standardowej wiezy"na stronie 19).
» Nacisng¢ przycisk, aby wytgczyc¢ ciggnik (patrz "Opis wiezy programowalnej i
zdalnego sterowania"na stronie 20) w ciggniku Advanced.

2) Skonfiguruj mobilny hotspot jako:

» Nazwa sieci: AKTUALIZACJA
+ Kod dostepu: BOOT_BOT

3) Upewnij sie, ze system jest aktywny. Naciénij i przytrzymaj przycisk zasilania podczas
uruchamiania. Kontynuowa¢é przytrzymywanie, az lampki na wiezy lub prostym
interfejsie zaczng migac.
* W przypadku ciggnikow standardowych patrz "Opis wiezy standardowej" na stronie 19.
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6 PANEL STEROWANIA

+ W przypadku zaawansowanych ciggnikéw patrz "Opis wiezy programowalnej i
zdalnego sterowania"na stronie 20.

4) Poczekaé, az lampki przestang migac.

5) Sprawdzi¢ na ekranie informacyjnym, czy wersja oprogramowania ciggnika zostata zaktualizowana.

6.7.2 Aktualizacja zdalnego sterowania

1) Podczas uruchamiania pilota zdalnego sterowania nacisng¢ i przytrzymac 2 dolne
strzafki (1), gdy na ekranie pojawi sie grafika z logo, wézkiem i numerem seryjnym.

2) Wprowadzi¢ hasto ,esa”.

Password N

L ]
BIb][c|[d][e][f][a][h][1][i]
(k][ [m[n](o]p]lalr]ls] ]
[ullvi[wilx][y][z][a][B][<][]
[EJFI(S]H] [ KI[L]MIN]
[o][Pl[@[R]s][T[u][v]wi[x]
[v]z][o][2][2][3][4][5][e][7]
[8lle][Js]lell]x]
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6 PANEL STEROWANIA

3) Wybierz w menu ,Aktualizacja RC”.

Service

RC outputs

RC language

Bot wheel diameter
Bot config

Bot material config.
Bot inputs

Bot outputs
Renumbering

Net config (gen+mba)
ASZ config

4) Aktualizuj siec:

« Jesli pilot zdalnego sterowania jest podtgczony do hotspotu, nacisnij ,YES”.
» Jesli pilot zdalnego sterowania nie jest podtgczony, nacisnij ,NO”.

Service

UPDATE network

[_ves ]| )

+ Jesli mobilny hotspot zostat skonfigurowany zgodnie z krokiem 1, mozna go
wybra¢ bezposrednio bez hasta.

+ Jesli mobilny hotspot nie jest dostepny, mozna wybraé lokalng sie¢ Wi-Fi. W takim
przypadku nalezy wprowadzi¢ hasto Wi-Fi za posrednictwem interfejsu HMI.

Network EHH
DIRECT-d4-HP M477 Laset
ClickShare-1871776501
WIFI_INVITES
HP-Print-69-Color Laser)et
Back

5) Gdy pilot zdalnego sterowania potgczy sie z siecia, aktualizacja rozpocznie sie automatycznie.
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6 PANEL STEROWANIA

6) Sprawdz menu Informacje, aby potwierdzi¢, ze wersja oprogramowania zostata zaktualizowana.

@]
HTTER

Remote controller

SN
Version

Tractor
S/N
Version
Distance
Use
Position

6.7.3

957 100 000
V2.13R20

SD53594967295
V2.13R15
29.04m

0.68 h

0.0mm

Aktualizacja akcesoriow (skrzynka komunikacyjna, osie itp.).

1) Aby zaktualizowaé akcesoria, wykonaj te same kroki, co w przypadku aktualizacji wozka.
Upewnij sie, Ze akcesorium jest podtgczone do portu akcesoriow podczas aktualizaciji.

2) Po zakonhczeniu aktualizacji sprawdz ekran informacji w interfejsie HMI, aby
potwierdzi¢, ze wersja oprogramowania zostata zaktualizowana.

T-axis
SN
Version

Z-axis
S/N
Version

Y-axis
SN
Version

959 000 026
V2.00R5

958 000 332
V2.00R5

958 000 232
V2.00R5

Power source

S/N
Version

0448 741 001

801 100 015
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7 KONSERWACJA

OSTRZEZENIE!
Niebezpieczenstwo awarii lub wypadku.

Nie nalezy dokonywac¢ zadnych zmian ani modyfikacji latarki innych niz opisane w niniejszej
instrukcji lub wyraznie zatwierdzone przez ESAB.

A PRZESTROGA!
Naprawy i prace elektryczne powinny by¢é wykonywane przez autoryzowanego technika

serwisowego ESAB. Uzywac¢ wytgcznie oryginalnych czeéci zamiennych i zuzywalnych
ESAB.

NOTE!
Usuna¢ odpryski spawalnicze i regularnie czysci¢ magnesy zdalnego sterowania.

NOTE!
Regularnie czysci¢ zewnetrzng cze$¢ wozka i elementy regulacyjne. Za kazdym razem przed
wiozeniem baterii nalezy wyczysci¢ uchwyt.

71 Konserwacja okresowa

Co 100 godzin pracy

*  Wyczysci¢ wozek i wyregulowaé elementy

* Czyszczenie két napedowych

» Czyszczenie dolnej czesci obudowy mobilnej podstawy
* Czyszczenie rolek podporowych

Co 500 godzin pracy

*  Wyczysci¢ i nasmarowac uktad napedowy kot

* Regulacja naprezenia tancucha napedowego

» Sprawdzi¢ zuzycie czesci ruchomych i wymieni¢ czesci wykazujgce nadmierne zuzycie
* Ostroznie spryskac ptytki drukowane suchym powietrzem i sprawdzi¢ potgczenia

» Sprawdzi¢ site przyciggania magnesu
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7 KONSERWACJA

7.2 Instrukcje dotyczgce serwisowania i wymiany szyn

A OSTRZEZENIE!
Obowigzek noszenia okularéw ochronnych (ryzyko uderzenia pociskiem).

A OSTRZEZENIE!
Obowigzek noszenia rekawic ochronnych (ryzyko zmiazdzenia podczas obstugi urzgdzenia).

A OSTRZEZENIE!
W przypadku szyny HT, przed przystapieniem do przenoszenia nalezy odczekac¢, az szyna
catkowicie ostygnie (ryzyko poparzenia).

1) Wyczysci¢ szyne, aby upewni¢ sie, ze jest wolna od pytu metalowego i czesci.
2) Odkreci¢ $ruby (1), aby zdjgé magnes (2).
3) Wymien magnes (2).

NOTE!

W przypadku szyny HT wymieni¢ magnes na wersje HT (z zaslepka lub bez - w
zaleznosci od jej potozenia na szynie).

4) Ponownie wkreci¢ sruby (1), aby wymieni¢ magnes (2).

5) Jesli konieczna jest wymiana kilku magnesow, powtdrzy¢ czynnose.
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7 KONSERWACJA

7.3  Wymiana rolek

= 1
:
e —— 5
—r 4
s i
eo— 1
*——3
i—2

Wézek ma dwie rolki (1) do opierania sie na elemencie, aby uzyskaé precyzyjng trajektorie. Dla kazdej
rolki (1):
1) Odkrecic¢ $ruby (2), aby wyjgc:

a) Sruba (2),

b) podkiadke (3),

c) rolka (1),

d) element dystansowy (4),

e) podktadke (5).

2) W celu ich ponownego zamontowania, nalezy ztozy¢ poszczegdlne elementy w odwrotnej kolejnosci.
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8

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przed wystaniem urzadzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzi¢ te kontrole.

Rodzaj usterki

Mozliwe przyczyny usterki Dziatania naprawcze

Pilot nie wtacza sie

Bateria pilota zdalnego
sterowania jest roztadowana

Nataduj lub wymien baterie pilota
zdalnego sterowania

Brak osi na ekranie

Os jest nieprawidtowo
podtgczona lub kabel jest
uszkodzony. Nieprawidtowa
konfiguracja osi.

Ponownie podtaczyé¢ o$ do
wolnego portu akcesoriéw lub
wymieni¢ kabel.

Pilot nie sparuje sie.

Pilot zdalnego sterowania nie
jest powigzany z prawym
wozkiem.

Sprawdzi¢, czy numer seryjny
wyswietlany na pasku
wyszukiwania pilota zdalnego
sterowania jest zgodny z
numerem podanym na tabliczce
informacyjnej wozka.

Detektor tuku nie dziata.

Szczeka uchwytu narzedzia jest
zamontowana do tytu.

Prawidtowo zamontowa¢ uchwyt
narzedzia.

Kod usterki pilota zdalnego
sterowania

Rozwiagzanie

Ostrzezenie wylgcznika
krancowego wozka

Jesli na wozku znajduje sie wytgcznik krancowy: usterka jest
wyswietlana, gdy wylgcznik krancowy jest aktywny.

Ostrzezenie o niskim poziomie
baterii

Nataduj lub wymien akumulator wozka.

Alarm zatrzymania wézka (Y lub
Z)

Btad jest wyswietlany, gdy os (Y lub Z) znajduje sie w potozeniu
krancowym lub co$ blokuje jej ruch.

Ostrzezenie o zatrzymaniu osi T

Btad jest wyswietlany, gdy o$ T znajduje sie w potozeniu
krancowym lub co$ blokuje jej ruch.

Bfad systemu (X)

Skontaktuj sie z dziatem obstugi klienta i zgto$ numer usterki ,X".

Btad potgczenia zdalnego
sterowania

Jesli woézek zostat skonfigurowany z opcjg przekroczenia limitu
czasu (cykl przerwany w przypadku utraty potgczenia
wozka/zdalnego sterowania): usterka jest wyswietlana w przypadku
utraty zdalnego sterowania.

Niezgodnos$¢ wersji

Biad jest wyswietlany, jesli wersje oprogramowania sg

niekompatybilne:

» woOzek/zdalne sterowanie (naprzemiennie z usterka
potgczenia zdalnego sterowania).

+ osi/zdalnego sterowania (haprzemiennie z usterkg osi ,X").

Brak btedu osi (Y, Z lub T)

Biad jest wyswietlany, gdy os (Y, Z lub T) jest odtgczona podczas
cyklu.

Usterka silnika (1 lub 2) wozka

Biad jest wyswietlany, jesli silnik posuwu jest przekrecony lub jesli
wozek nie osigga swojej predkosci posuwu
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9 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

A PRZESTROGA!
Naprawy i prace elektryczne powinny by¢é wykonywane przez autoryzowanego technika
serwisowego ESAB. Uzywac¢ wytgcznie oryginalnych czeéci zamiennych i zuzywalnych
ESAB.

Wozek Mech MIG zostat zaprojektowany i przetestowany zgodnie z normami miedzynarodowymi i
europejskimi ISO 12100,60204-1, EN IEC 60974-1, EN IEC 60974-5, EN IEC 60974-10. Wigczone
po zakonczeniu prac serwisowych lub naprawczych osoba(-y) wykonujgca(-e) prace jest(sg)
odpowiedzialna(-e) za zapewnienie, ze produkt nadal spetnia wymagania powyzszej normy.

Czesci zamienne i zuzywajace sie mozna zamawiac u najblizszego dealera ESAB, patrz ESAB.com.
Podczas zamawiania nalezy podac typ produktu, numer seryjny, oznaczenie i numer czesci zamienne;j
zgodnie z listg czesci zamiennych. To utatwia wysytke i zapewnia prawidtowg dostawe.
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ZALACZNIK

NUMER ZAMOWIENIOWY

Numer zaméwienia zakupu Opis elementu

AO000 101 097 Pakiet standardowy TRACFINDER WHEEL
A000 101 098 Pakiet zaawansowany TRACFINDER WHEEL
A000 101 217 Pakiet TRACFINDER WHEEL Advanced+

Dokumentacja techniczna jest dostepna w Internecie na stronie: www.esab.com
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ZAYACZNI

Akcesoriow

0464 752 434

Wspornik fgczacy - o$ napedzana

0464 752 435

Elastyczna prowadnica potozenia poziomego trac

0464 752 439

Wywazarka fadunku 10-14 kg

)

0464 752 450

Kompletne dtugie ramie wézka 400 mm

0464 752 451

Bardzo dtugie ramie woézka w komplecie 750 mm

0464 752 461

Kompletny zestaw 4 duzych kotek z tworzywa
sztucznego o srednicy 100 mm

0464 752 538

Skrzynka komunikacyjna (Modbus)

0464 752 540

Duzy zsuw reczny Dt. 100 mm
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0464 752 552 | Uchwyt na pochodnie wysokotemperaturowg (maks.
250°C)

0464 752 555 | Ramieg dtugie L 400 mm

0464 752 556 | Bardzo dtugie ramie dt. 700 mm

0464 752 560 | Katowe ramie do montazu latarki (+/- 45°)

0464 752 588 | Kabel potgczeniowy zasilania L = 600 mm

0464 752 591 | Zestaw kotek radetkowanych aluminiowych @ 75 mm

0464 752 606 | Kompletny uchwyt katowy do latarki MIG-MAG

0464 752 608 | Plyta fgczgca - Os Y z napedem silnikowym - O$ Z
reczna

0464 752 610 | Kabel potgczeniowy zasilania L = 750 mm
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