Sterownik procesu

A2-A6 PEK

e Czytelne menu tekstowe przyjazne dla
uzytkownika;

« Komunikacja za pomoc g magistrali CAN;
*  Wybdr procesu spawania;

« Programowanie wst epne wszystkich parametrow

spawania;
« Pamieé€ na 255 ustawie n parametrow;

» Stale nat ezenie (CA) lub stata pr edko$¢é
podawania drutu (CW);

e Warto $¢ energii liniowej spawania wy $wietlana

na ekranie;

e Sterowanie silnikéw z enkoderem w celu
zapewnienia precyzyjnej kontroli ruchu;

e Gniazdo USB do tworzenia kopii zapasowych
i przenoszenia danych;

* Wykorzystywane parametry spawania mog q byé

przechowywane bezpo $rednio w pami eci
przeno snej;

e Mozliwo $¢ przenoszenia danych doi z
komputera za po $rednictwem sieci lokalnej;

« Dokumentacja wykorzystywanych parametrow

spawania na komputerze lub za po $rednictwem

sieci lokalnej dzi eki oprogramowaniu
WeldPoint™;

Sterownik procesu A2-A6 PEK to urz adzenie
przystosowane do dzialania z nast epujacymi
automatycznymi  zrédtami pr adu ESAB: LAF 631 /
1001/ 1251/ 1601 oraz TAF 801/ 1251. Dla szybkieg o
transferu danych system steruj gcy pot gczony jest ze
zrodlem pr adu za pomoc g kabla sterowniczego
z magistral 3 CAN.

Sterowniki procesu A2-A6 moga by¢ wykorzystywane
ze zrédtami pradu i automatami ESAB sterowanymi za
posrednictwem magistrali CAN. Zaprojektowane zostaty
do obstugi spawania tukiem krytym, metodg MAG oraz
ztobienia elektropowietrznego.

Czytelne menu tekstowe ufatwia korzystanie z systemu
sterowania. Uzytkownik ma do wyboru wiele wers;ji
jezykowych. Na duzym ekranie wyswietlane sg gtéwne
parametry spawania, takie jak natezenie, napiecie
i predkos¢ ruchu. Parametrom mozna przypisa¢ nazwy
utatwiajgce ich  odnajdywanie. Pie¢ przyciskow
programowalnych ~ mozna  skonfigurowa¢  wedlug
wlasnych  potrzeb. PEK wspomaga obstuge i
konserwacje systemu i rejestruje jego wykorzystywanie.

Odpowiednie napedy i osie ruchu moga by¢ wybierane
z listy, a osie zewnetrzne ustawiane sg oddzielnie.

Interfejs do komunikacji pomiedzy urzadzeniem

i operatorem w sterowniku PEK zapewnia szerokg
funkcjonalnos$¢ i wszechstronnoseé.
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Programowanie

Osoba obstugujaca sterownik procesu A2-A6 moze go
tatwo zaprogramowaé¢ za pomocg menu, ktére dostepne
jest miedzy innymi w jezyku polskim. Klawisze recznego
sterowania predkoscig podawania i kierunkiem ruchu
umozliwiajg szybki dostep do czesto uzywanych
ustawien. Pokretta regulacyjne pozwalajg tatwo ustawiaé
predkos¢ podawania drutu, napiecie i predkos¢ ruchu
w trakcie procesu spawania

Menu giowne

Operator moze zaprogramowa¢ parametry spawania
wybierajac parametr i krecac pokrettem regulacyjnym.
Sterownik  umozliwia  zachowanie ustawien 255
parametrow, w tym parametréw pomocniczych, ktére
nastepnie wykorzystywane moga by¢ w trakcie spawania.

Ograniczenia parametrow spawania

Spawanie zautomatyzowane czesto utozsamiane jest
z wysoka jakoscig. PEK pozwala okresli¢ limity zaréwno
ustawien jak i parametréw poddawanych pomiarom.

W przypadku, gdy wartosci parametréw przekroczg
dozwolone  limity  uzytkownik zostanie o0 tym
powiadomiony.

Bezpieczniejsze i fatwiejsze spawanie

Gniazdo USB umozliwia zapisywanie wszystkich ustawien
i konfiguracji. Dzieki niemu w ciggu kilku minut mozna
tatwo wczyta¢ dane dotyczace produkcji. Bezpieczenstwo
zapewnia trzypoziomowy system kontroli dostepu.



Dane techniczne

Napiecie zasilajace z zrédta pradu

Moc zasilania

Ztacze silnikbéw przystosowane do podigczenia napedéw ESAB
A2 i A6

Kontrola predkosci

Predkos¢ spawania

Maksymalna recznie regulowana predkosc¢ jazdy

Drut, predko$¢ podawania

Wyjscie

Wejscia

Potaczenie z zrédtem pradu

42V AC 50/60 Hz
max 900 VA

podtaczenie 2 silnikdw, natezenie state 6A, maks. 10A
sprzezenie zwrotne z enkodera

0,1-2 m/min (w zaleznosci od ukfadu jezdnego)

2 m/min

0,3-25 m/min (w zaleznosci od podajnika drutu)

1 szt., 42V AC, 0,5A

do podigczenia czujnikéw lub tacznikéw krancowych
12-wtykowe typu Burndy

Maksymalna temperatura otoczenia 45<C

Minimalna temperatura otoczenia -15C

Dopuszczalna wilgotno$¢ wzgledna powietrza 98%

Wymiary dt x szer x wys 246 x 235 x 273 mm
Masa 6,6 kg

Klasa bezpieczenstwa P23

Normy EN-60974-1, EN-60974-10
Panel sterujacy

1. Menu

2. Pokretto do poruszania kursorem (pokretto potozenia kursora)

3. Przycisk ENTER

4.  Zielona lampka, ktéra $wieci sie, gdy dana funkcja jest aktywna

5. Rozpoczecie spawania

6. Zatrzymanie spawania

7. Pokretto do regulacji predkosci ruchu w menu pomiaréw, ktére

w pozostatych menu stuzy do zwiekszania lub zmniejszania A
\' 40 Volt

= 1,5 m/min D

ustawianych wartosci (pokretto ustawien)
Przemieszczanie reczne w kierunku ,kwadrat”
9. Reczne sterowanie podawaniem drutu - wysuw

®

10. Pokretto do regulacji napiecia tuku w menu pomiaréw, ktére
w pozostatych menu stuzy do zwiekszania lub zmniejszania

ustawianych predkosci (pokretto ustawien)
11. Szybkie przemieszczenie
12. Przemieszczanie reczne w kierunku ,trojkat”

13. Pokretto do regulacji natezenia pradu / predkosci podawania drutu
w menu pomiaréw, ktére w pozostatych menu stuzy do zwiekszania
lub zmniejszania ustawianych predkosci (pokretio ustawien)

14. Wylacznik awaryjny

15. Reczne sterowanie podawaniem drutu — wycofanie
16. Przyciski programowalne

17. Wyswietlacz

Informacje dot. zmawiania

Sterownik procesu A2-A6 0460 504 880

Akcesoria

Modut I/0 0462 080 001
Zestaw zlgczy 0462 119 880
Uchwyt na kable 0460 861 880

ESAB Sp. z 0.0.
Biuro Handlowe

40-101 Katowice, ul Chorzowska 108
Tel.: +48 32 3511100

Fax: +48 32 3511120

E-mail: inffo@esab.pl

www.esab.pl
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dla lepszej widocznosci podczas
uzytkowania na zewnatrz
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