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1 AUTOMATYKA

Esab A2 Multitrac Traktor spawalniczy
+ A2-A6 PEK Sterownik procesu

http://www.elektroautomatyka.net.pl/product/show/6915

Cena: zt brutto

Cechy produktu

Opis produktu

Automat A2 Multitrac A2TF (SAW) Uniwersalny traktor spawalniczy do spawania tukiem krytym
A2 Multitrac zostat zaprojektowany w celu poprawy jakosci i wzrostu wydajnosci procesu spawania tukiem krytym.

Prosta i lekka konstrukcja umozliwia fatwe przemieszczanie i instalowanie traktora A2 Multitrac na réznych
stanowiskach pracy. Czesci mechaniczne sa bardzo wytrzymate, réwniez przy pracy w trudnych warunkach.
Systemy sprzezenia zwrotnego w podajniku drutu i uktadzie napedowym zapewniajg doskonate rezultaty spawania.
A2 Multitrac moze by¢ uzywany z zrédtami pradu LAF lub TAF.

Prosta konstrukcja pozwala ustawia¢ dysze w réznych pozycjach odpowiednich do danego zastosowania. Solidny
podajnik drutu wyposazony w system sprzezenia zwrotnego z enkodera zapewnia ptynne i stabilne podawanie
drutu co jest warunkiem koniecznym do uzyskania najwyzszej jakosci jednorodnych spoin. Kolejnym elementem,
ktéry zapewnia statg predkos¢ spawania jest naped na cztery kota, ktéry réwniez wyposazony jest w enkoder do
sprzezenia zwrotnego.

Programowanie i kontrola parametréw spawania odbywajg sie z panelu operatora na sterowniku procesu A2-A6
PEK. Jest to tatwy w obstudze za pomocg menu na wyswietlaczu cyfrowy system sterowania procesem spawania.

Automat A2 Multitrac do spawania tukiem krytym dostepny jest w dwdch wersjach - do spawania jednym lub
dwoma drutami. Przy zastosowaniu dwdch drutéw wspédtczynnik stapiania wzrasta o 30-40%. Wypetnianie rowka
odbywa sie szybciej, a ryzyko przepalenia jest zminimalizowane. Podczas napawania, automat A2 Multitrac w
uktadzie z dwoma drutami mozna tatwo przestawic¢ tak aby otrzymac niewielkie wtopienie i szerokie lico spoiny.


http://www.elektroautomatyka.net.pl/
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Spawanie drutem rdzeniowym - howoczesny proces spawahnia

Automat A2 Multitrac moze by¢ réwniez wykorzystywany do spawania drutem rdzeniowym. Mozna w ten sposéb
zwiekszy¢ wydajnosc i predkos¢ spawania i w efekcie obnizy¢ koszty.

Zaprogramowana precyzja dzieki sterownikowi procesu A2-A6 firmy ESAB

Elektroniczne urzadzenie sterujace z cyfrowym wyswietlaczem umozliwia szybkie programowanie i kontrole
wszystkich parametréw spawania. W sterowniku mozna zapisa¢ 255 réznych ustawien. Nie ma koniecznosci
przeprowadzania prébnego przebiegu. Regulacje moga by¢ dokonywane w trakcie spawania.

Akcesoria

W celu zwiekszenia optacalnosci procesu spawania oferujemy szereg akcesoriéw; specjalnie zaprojektowane rolki
podtrzymujgce oraz wézki prowadzace w rowku, ktére prowadza automat wzdtuz spoiny przy wykonywaniu spoin
doczotowych typu V. Wézki prowadzace moga by¢ wykorzystywane réwniez podczas spawania od wewnatrz
elementéw cylindrycznych.

Kétka do jazdy po szynie prowadzacej przydajg sie w sytuacjach gdy element spawany nie ma krawedzi
prowadzacej, a wykonana ma by¢ spoina typu I. Lampka prowadzaca z laserowq diodg rzuca plamke $wietlng na
spoine.

Dane techniczne (SAW z 1 drutem):

. Zakres $rednic drutu (mm): 1,6-4,0 (Stalowy, nierdzewny, rdzeniowy)
. Maks. predkos¢ podawania drutu (m/min): 9

. Masa szpuli z drutem (kg): 30

. llos¢ topnika (1): 6

. Masa bez drutu i topnika (kg): 47

. Dopuszczalne natezenie pradu 100% (A): 800

. Napiecie sterujace (V): 42

. Predkos$¢ przesuwu (m/min): 0.1-1.7

. Zakres regulacji suportu wzdtuznego (mm): 90

. Kat regulacji suportu obrotowego (°): 360
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Dane techniczne (SAW z 2 drutami):

. Zakres $rednic drutu (mm): 2x1,2-2,5 (Stalowy, nierdzewny)
. Maks. predkos$¢ podawania drutu (m/min): 9

. Masa szpuli z drutem (kg): 2x15

. llos¢ topnika (1): 6

. Masa bez drutu i topnika (kg): 47

. Dopuszczalne natezenie pradu 100% (A): 800

. Napiecie sterujace (V): 42

. Predkos$¢ przesuwu (m/min): 0.1-1.7

. Zakres regulacji suportu wzdtuznego (mm): 90

. Kat regulacji suportu obrotowego (°): 360
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Sterownik procesu A2-A6 PEK

Sterownik procesu A2-A6 PEK to urzadzenie przystosowane do dziatania z nastepujacymi automatycznymi zrédtami
pradu ESAB: LAF 631 /1001 /1251 /1601 oraz TAF 801 / 1251. Dla szybkiego transferu danych system sterujgcy
potaczony jest ze Zrédtem pradu za pomoca kabla sterowniczego z magistralg CAN.

Sterowniki procesu A2-A6 mogg 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 utatwia korzystanie z systemu sterowania. Uzytkownik ma do wyboru wiele wersji
jezykowych. Na duzym ekranie wyswietlane sg gtéwne parametry spawania, takie jak natezenie, napiecie i
predkos¢ ruchu. Parametrom mozna przypisa¢ nazwy utatwiajace ich odnajdywanie. Pie¢ przyciskéw
programowalnych mozna skonfigurowa¢ wedtug wtasnych 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 sa oddzielnie.

Interfejs do komunikacji pomiedzy urzadzeniem i operatorem w sterowniku PEK zapewnia szeroka funkcjonalnos¢ i
wszechstronnosc.

Programowanie

Osoba obstugujaca sterownik procesu A2-A6 moze go tatwo zaprogramowac 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 pozwalaja tatwo ustawiac predkosc
podawania drutu, napiecie i predkos¢ ruchu w trakcie procesu spawania

Menu gtowne

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

Ograniczenia parametréw spawania

Spawanie zautomatyzowane czesto utozsamiane jest z wysoka jakos$cig. PEK pozwala okresli¢ limity zaréwno
ustawien jak i parametréw poddawanych pomiarom. W przypadku, gdy wartosci parametréw przekrocza dozwolone
limity uzytkownik zostanie o tym powiadomiony

Bezpieczniejsze i tatwiejsze spawanie

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

- Czytelne menu tekstowe przyjazne dla uzytkownika;
- Komunikacja za pomocg magistrali CAN;
- Wybdr procesu spawania;



- Programowanie wstepne wszystkich parametréw spawania;

- Pamiec na 255 ustawien parametréw;

- State natezenie (CA) lub stata predkos¢ podawania drutu (CW);
- Wartos¢ energii liniowej spawania wyswietlana na ekranie;

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

- Gniazdo USB do tworzenia kopii zapasowych i przenoszenia danych;

- Wykorzystywane parametry spawania moga by¢ przechowywane bezposrednio w pamieci przenosnej;

- Mozliwos¢ przenoszenia danych do i z komputera za posrednictwem sieci lokalnej;

- Dokumentacja wykorzystywanych parametréw spawania na komputerze lub za posrednictwem sieci lokalnej

dzieki oprogramowaniu WeldPoint™

Dane techniczne:
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. Napiecie zasilajace z Zzrédta pradu: 42V AC 50/60 Hz
. Moc zasilania: max 900 VA
. Ztacze silnikdw przystosowane do podtaczenia napedéw ESAB A2 i A6: podtaczenie 2 silnikdw, natezenie state

6A, maks. 10A

. Kontrola predkosci: sprzezenie zwrotne z enkodera
. Predkos$¢ spawania: 0,1-2 m/min (w zaleznosci od uktadu jezdnego)
. Maksymalna recznie regulowana predkos$¢ jazdy: 2 m/min
. Drut, predkos¢ podawania: 0,3-25 m/min (w zaleznosci od podajnika drutu)
. Wyjscie: 1 szt., 42V AC, 0,5A

. Wejscia: do podtaczenia czujnikéw lub tacznikéw krancowych
10.

Potaczenie z zrédtem pradu: 12-wtykowe typu Burndy
Maksymalna temperatura otoczenia: 45°C

Minimalna temperatura otoczenia: -15°C
Dopuszczalna wilgotnos¢ wzgledna powietrza: 98%
Wymiary dt x szer x wys: 246 x 235 x 273 mm

Masa: 6,6 kg

Klasa bezpieczenhstwa: IP23

Normy: EN-60974-1, EN-60974-10

Panel sterujacy
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Menu

Pokretio do poruszania kursorem (pokretio potozenia kursora)
Przycisk ENTER

Ziglona lampka, kidra Swieci sig, gdy dana funkgja jest aktywna
Rozpoczecie spawania

Zatrzymanie spawania

Pokretlo do regulacyi predkoscd ruchu w menu pomiardw, Kidne
w pozostalych menu sty do zwigkszania lub zmnigjszania
ustawianych wartosci (pokretio ustawien)

Przemieszczanie rgcane w kierunku owadrat®

Regczne sterowanie podawaniem drutu - wysuw

Pokretlo do regulagii napiecia huku w menu pomiardw, kidre
w pozostalych menu study do zwigkszania lub zmnigjszania
ustawianych predkosc (pokretlo uslawien)

Szybkie przemieszczenie

Przemieszczanie reczne w kierumku _tréjkat”

Fokretio do regulacji natezenia pradu / predkosci podawania drutu
w menu pomiarow, kidre w pozostaklych menu shuzy do zwiekszania
lubr 2mnigjzzania ustawianych predkosci (pokretho ustawien)
Whlgcznik awaryjny

Regczne sterowanie podawaniem drutu — wycofania

Przyciski programowalne

Wyswietlacz

13 12 1"
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ELEKTRO-AUTOMATYKA Sprzedaz elektronarzedzi, urzadzen spawalniczych, maszyn

budowlanych, pneumatyki, narzedzi warsztatowych, firmowych ubran roboczych oraz
maszyn ogrodowo lesnych.

Sklep Bochnia Sklep Brzesko Serwis, Magazyn

ul. Brzeska 50 ul. Szarych Szeregéw 23 ul. Sw. Brata Alberta 4
32-700 Bochnia 32-800 Brzesko 32-800 Brzesko

tel. 691 572 333 tel. 609 523 230 tel. 609 523 645

e-mail: ea.bochnia@op.pl e-mail: elektro.automatyka@op.pl e-mail: ea.serwis@op.pl




