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Oficialus
“Miller” atstovas

Lietuvoje

“Miller” kompanijos istorija prasidëjo 1929 m., kai Niels C.Miller pagamino

pirmàjá kintamosios srovës maitinimo ðaltiná. Dabar vien Jungtinëse Amerikos

Valstijose “Miller Electric” gamykloje daugiau nei 1 200 darbuotojø kuria, tobu-

lina  ir gamina produktus, kuriø asortimentas uþtikrina paèiø iðrankiausiø varto-

tojø poreikius. Savo ðalyje “Miller” kompanija yra neabejotina rinkos lyderë.

Ðios kompanijos suvirinimo árangà specialistai ir suvirintojai vertina uþ kokybæ ir

patikimumà, nes gamykloje visa produkcija yra testuojama ypatingai sudëtin-

gomis sàlygomis.

Neatsitiktinai “Miller” kompanija buvo pirmoji JAV suvirinimo árangos gamin-

toja, kuriai jau 1993 m. buvo suteiktas sertifikatas, liudijantis ðios kompanijos

atitikimà tarptautinio aukðèiausios kokybës standarto ISO 9001 reikalavimams.

“Miller” áranga labai populiari ir Europoje. Áranga ypatingai paklausi tose pra-

monës ðakose, kur ypaè svarbu taupyti elektros energijà, uþtikrinti darbo koky-

bæ bei produktyvumà. “Miller” aparatai sëkmingai dirba Lietuvos energetikos ir

tràðø gamybos, Norvegijos naftos gavybos ir perdirbimo ámonëse, Lenkijos, Lat-

vijos, Rusijos laivø statyklose. Ðie aparatai tai pat plaèiai naudojami automobiliø

pramonëje – pvz., “Renault” automobiliø gamykloje Prancûzijoje, “Caterpillar”

gamyklose Lenkijoje, Didþiojoje Britanijoje, Prancûzijoje, JAV, “Bentler” gamyk-

lose, ásikûrusiose daugelyje pasaulio ðaliø ir gaminanèiose automobiliø kompo-

nentus visiems stambiems automobiliø gamintojams ir kt.

“Miller” kompanija pagrástai didþiuojasi, kad visiems savo maitinimo ðalti-

niams ir suvirinimo generatoriams (kaip atskiroms dalims, taip ir ðios árangos

darbui) gali suteikti pilnà trejø metø garantijà. Tai garsioji “Miller True

Blue® Warranty”.

Bendrovë “Serpantinas” Lietuvoje jau 4 metus sëkmingai prekiauja “Miller”

áranga ir atsakingai gali patvirtinti, kad “Miller” árangos vartotojø bûrys sparèiai

didëja. Lietuvos suvirintojai ðià árangà vertina uþ kokybæ, patikimumà, patvaru-

mà, ilgaamþiðkumà bei gamintojo suteikiamas garantijas.

Informacijos apie “Miller” kompanijà ir jos produktus galite rasti internete
http://www.millerwelds.com

“Miller Electric Mfg. Co” – JUNGTINËSE AMERIKOS
VALSTIJOSE ÁSIKÛRUSI KOMPANIJA, PRIKLAUSANTI
“ITW WELDING COMPANIES” GRUPEI, TURINÈIAI SAVO
GAMYBINÁ PADALINÁ IR EUROPOJE (ITALIJOJE)

PLAÈIAU APIE “Miller”

ÁRANGOS ASORTIMENTÀ

TEIRAUKITËS VISUOSE

“SERPANTINO” FILIALUOSE:

The Power of Blue.

The Power of Blue.
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Il Cavallo –  tai kultûros paveldas ir labai reikðminga dova-
na Italijos þmonëms 2000 m. proga. Arklys yra ðimtmeèiø
kultûros neðëjo, þadinanèio smalsumà, vaizduotæ ir kûrybin-
gumà, simbolius. Ði skulptûra áamþina ir þymiausio Renesan-
so epochos genijaus Leonardo da Vinci kûrybiná talentà. Leo-
nardo da Vinci, 1482 m. gavæs Milano kunigaikðèio uþsaky-
mà, pradëjo kurti didþiausià pasaulyje raitelio skulptûrà. Su
jam bûdingu anatominiu tikslumu sukûrë 7,2 m aukðèio pla-
nuojamos bronzinës skulptûros moliná modelá. Deja, ið bron-
zos ðios skulptûros iðlieti nepavyko, nes 1499 m. rugsëjo 10
d. á Milanà ásiverþæ prancûzø kareiviai sunaikino moliná skulp-
tûros modelá, ðaudydami á já vietoj taikinio. Skulptûrai skirta
bronza buvo panaudota patrankoms lieti. Net ir gulëdamas
mirties patale Leonardo da Vinci gedëjo savo neuþbaigto ðe-
devro.

Ðià istorijà 1977 m. “National Georgaphic” þurnale per-
skaitë iðëjæs á atsargà amerikietis lakûnas Charles Dent ir
uþsidegë idëja “gràþinti Leonardui jo arklá”. Tam tikslui jis
ákûrë nepelno organizacijà ir, dirbdamas kartu su skulpto-
riais, meno istorikais, Leonardo da Vinci kûrybos ir gyveni-
mo tyrinëtojais, arklininkystës specialistais, atkûrë ðios skulp-
tûros kopijà pagal iðlikusius Leonardo da Vinci eskizus ir ágy-
vendino genialaus menininko svajonæ. Skulptûra buvo atideng-
ta Milane 1999 m. rugsëjo 10 d., praëjus
lygiai 500 metø, kai buvo sunaikintas Le-
onardo da Vinci originalios skulptûros mo-
delis.

Formavimas ir liejimas
Arklio forma buvo pagaminta gyvà pa-

sirinktà modelá apipurðkus formavimo me-
dþiaga (13 mm storio skystos gumos
sluoksniu). Kad forma bûtø tvirta, gumi-
nis apvalkalas buvo padengtas 14 mm sto-

rio poliesterio ir stiklo pluoðto sluoksniu. Kai formos sienelës
sukietëjo, guminë dalis buvo nuimta.

Formavimui ir liejimui naudojamos medþiagos nuo Leonar-
do da Vinci laikø keitësi, taèiau patys metodai iðliko. Nors
Leonardo da Vinci planavo iðlieti vientisà arklio skulptûrà,

dabartiniai ekspertai tvirtina, kad tai bû-
tø buvæ neámanoma, nes sunku iðlaikyti
vienodà tokios sudëtingos formos ir mat-
menø bronzinio liejinio temperatûrà ir auði-
nimo sàlygas, todël tokiame dideliame lie-
jinyje bûtinai atsiras daug plyðiø. Il Cavallo

buvo liejamas amerikieèiø “Tallix” liejyklo-
je, turinèioje didelæ patirtá liejant ávairias
metalo skulptûras. Buvo iðlieta 60 atskirø
skulptûros bronziniø daliø, visos buvo apie
1,2 m2 ploto ir 6,3-9,5 mm storio.

SUVIRINIMAS SUVAIDINO SVARBØ VAIDMENÁ
ATKURIANT NEBAIGTO
LEONARDO DA VINCI ÐEDEVRO KOPIJÀ
Jungtinës Amerikos Valstijos 1999

m. rugsëjo mën. padovanojo Itali-

jai didþiausià pasaulyje bronzinæ

arklio skulptûrà. Taip amerikie-

èiai atsidëkojo Prancûzijai uþ be-

veik prieð 120 metø Prancûzijos

vyriausybës geros valios gestà,

kai 1884 m. liepos 4 d. á Amerikos

ambasadà Paryþiuje buvo pristatyta

ir padovanota JAV Laisvës statula

(oficialiai statula buvo sumontuo-

ta ir atidengta tik 1886 m. spalio

mën.).

1 pav. 7,2 m aukðèio bronzinë skulptûra Il Cavallo yra Leonardo da Vinci sukurtos

arklio skulptûros ðiuolaikinë interpretacija. Nuotraukoje: darbininkai montuoja arklio

galvà ir kaklà, paskui ðios dalys ið vidaus bus priverþtos varþtais ir suvirintos.
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Daliø sujungimas
Iðliejus atskiras skulptûros dalis, jas reikëjo sujungti. Tam

tikslui buvo pasirinkta suvirinimo technologija, panaudojant
“Miller Electric Mfg” kompanijos suvirinimo árangà. Surinkus
atskiras skulptûros dalis, jos ið pradþiø buvo suvirintos suka-
binamosiomis siûlëmis, paskui kiekviena jungtis vidinëje skulp-
tûros pusëje buvo suvirinta MIG metodu, naudojant “Delta-
weld®” maitinimo ðaltinius ir XR™ vielos padavimo mechaniz-
mus (kartais reikëjo pasiekti suvirinimo vietà, nuo maitinimo
ðaltinio nutolusià net 9 m atstumu).

Suvirinimui buvo naudojama 1,14 mm skersmens suvirini-
mo viela, gaminama ið silicinës bronzos (ER-CuSi-A, AWS/
SFA A5.7), kurios padavimo greitis ðiuo atveju buvo 1,5 m/
min. Ið viso sunaudota 225-270 kg vielos, bendras siûliø ilgis
sudarë apie 1,6 km.

Dël estetiðkumo kiekviena jungtis iðorinëje skulptûros pu-
sëje buvo suvirinta TIG metodu, nes virinant nelydþiais vol-
framiniais elektrodais bûna maþiau kibirkðèiø, metalas ma-
þiau deformuojasi ir siûlës iðorinis vaizdas atrodo patrauk-
liau. TIG suvirinimui buvo naudojami “Miller” Syncrowave®”
250 aparatai ir 1,58 – 2,38 mm storio pridëtinë medþiaga,
gaminama ið silicinës bronzos (ERCuSi-A, AWS/SFA A5.7).

Paskutinëms siûlëms ant iðorinio skulptûros pavirðiaus at-
likti buvo naudojamas suvirinimo procesas, todël siûlës pa-
virðius buvo panaðus á grubià skulptûros tekstûrà, reikalingà
paruoðiant pavirðiø patinai (chemikalas, suteikiantis bronzai
þalsvà atspalvá) ir vaðkavimui.

Inþinierius, iðanalizavæs skulptûros konstrukcijà, nustatë sil-
pnàsias vietas konstrukcijos. Ðios silpnos vietos buvo nustaty-
tos atsiþvelgiant á technines sàlygas, veikianèias natûralias ap-
krovas (vëjo ir þemës drebëjimø) bei paèios konstrukcijos svo-

rá. Remiantis ðiais analizës rezultatais, ið 304 tipo nerûdijanèio
plieno buvo parinkta ir sumontuota papildoma armatûra, pa-
laikanti skulptûros standumà ið vidaus. Plazminio pjovimo apa-
ratu buvo supjaustyta armatûra (7,6 cm skersmens armatû-
ros vamzdþiai) ir surinktas karkasas, tiksliai atitinkantis arklio
skulptûros vidinius matmenis ir iðlinkimus. Armatûrai privirinti
prie bronzinio skulptûros kevalo “Tallix” liejykloje buvo naudo-
jama ERCuAl-A2 aliumininës bronzos pridëtinë viela.

Á kiekvienà ið dviejø kojø, kuriomis remiasi skulptûra, buvo
ákiðtas ir átvirtintas 20,3 cm skersmens 2,54 cm storio nerû-
dijanèio plieno pagrindinë atrama – stulpas. Ið kanopø iðsiki-
ðusi dalis ilgesnë negu 45,7 cm. Ðie stulpai Milano parke
buvo privirinti prie átvirtintø á betoniná pjedestalà plieniniø plokð-
èiø, panaudojant suvirinimà apsauginëse dujose su pridëtine
viela. Stulpai iðlaiko dviem arklio kojoms tenkantá 15 tonø
svorá: 12 tonø sveriantá bronzinio arklio kûnà ir 3 tonas sve-
rianèià armatûrà.

Baigus skulptûrà, septynios pagrindinës arklio dalys (gal-
va su kaklu, kûnas, keturios kojos ir uodega) vël buvo atida-
lytos (ties jungtimis) ir nusiøstos á Milanà galutinai surinkti
Hipodromo kultûros parke. Ðá darbà atliko ið JAV, “Tallix”
liejyklos, á Milanà atskridæ trys suvirintojai, apdailos darbø ir
patinos dengimo specialistai. Baigiamieji darbai uþtruko dar
savaitæ. Milane, kaip ir JAV, suvirinimui buvo naudojami “Mil-
ler” maitinimo ðaltiniai ir vielos padavimo mechanizmai, ku-
riuos suteikë “Miller” Europoje atstovybë. “Mes norëjome
bûti tikri, kad Milane bus tokia pati suvirinimo kokybë, kokià
esame pasiekæ savo liejykloje. Naudojome tà paèià suvirini-
mo vielà, volframinius elektrodus bei keramines tûtas”, –
sakë “Tallix” liejyklos prezidentas.

Surinkimas Milane
Surenkant skulptûrà, arklio kûnas buvo paverstas ant ðo-

no. Keturios arklio kojos buvo priverþtos varþtais, paskui dar
privirintos prie kûno. Ði konstrukcija (kûnas kartu su kojo-
mis) buvo kranu nuleista ant betoninio pjedestalo.

Arklio galva ir uodega buvo pakeltos kranu, tam tikrose
vietose ið vidaus priverþtos varþtais ir privirintos prie kûno
(þr. 4 pav.). Dar vienas nerûdijanèio plieno stulpas sutvirtino
uodegos konstrukcijà. Baigus suvirinti visas siûles ið vidaus,
buvo suvirinta siûlë, kuri sujungë dvi stambiausias arklio skulp-
tûros dalis, o pro ðità pjûvá per arklio skulptûros pilvà buvo
patenkama á arklio vidø. Numatyti projekte darbai buvo baig-
ti padengus pjedestalà marmuru.

Leonardo da Vinci kûrinys Il Cavallo  yra daugiau nei skulp-
tûra. Tai meno ir inþinerinës minties kûrinys, pagal kurá atei-
ties kartos studijuos mûsø epochos kultûros paveldà.

Ðaltinis: “Miller Electric Mfg. Co.” kompanija.

3 pav. Suvirintojas pusautomaèiu privirina nerûdijanèio plieno stulpà, ástatytà á dvi

skulptûros kojas – tai skulptûros atrama.

2 pav. Tam, kad skulptûra atrodytø estetiðkai,

ið iðorinës pusës siûlës buvo suvirinamos TIG bûdu.
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Plazminio pjovimo aparatas

STATYBOS KOMPANIJOS
RENKASI
PLAZMINÁ PJOVIMÀ
STEVE HIDDEN, PRODUKTØ GRUPËS VADOVAS, Miller Electric Mfg.Co.

Statybos pramonëje metalo pjovimo

procesas plaèiai naudojamas, ta-

èiau vis daugiau ámoniø susiduria

su problemomis: kai kurie pjovimo

metodai yra per lëti, kiti nëra

tokie tikslûs, todël po pjovimo

reikia papildomai mechaniðkai ap-

dirbti ir nuvalyti pjûvio pavir-

ðiø.  Tikslumas ir laikas yra ypaè

svarbûs faktoriai, todël JAV vis

daugiau statybos firmø renkasi

plazminá pjovimà, pvz., JAV kompa-

nija “Mechanincal Maintenance

Inc”. (MMI) surado racionaliausià

bûdà 9,5 mm storio nerûdijanèio

plieno vamzdþiams pjauti.

Spectrum® 2255
Intensyviam

pramoniniam naudojimui

Auto-Line™ technologija aparatà

automatiðkai prijungia prie bet kokio

maitinimo (átampos kitimo ribos 208-

575 V, vienos arba trijø faziø, 50 Hz

arba 60 Hz) tinklo.

Maitinimui gali bûti naudojamas

bet kuris suvirinimo generatorius,

kurio galingumas daugiau negu 8

kW.

Wind Tunnel Technology™

technologija apsaugo aparato vidinius

komponentus nuo uþterðimo.

Fan-On-Demand™ technologija

sumaþina triukðmà, energijos suvarto-

jimà ir terðalø, átraukiamø á aparatà,

kieká. Auðinimo sistema veikia tik

tada, kai reikia.

Plazminis pjovimas pradedamas

nenaudojant aukðto daþnio, todël

toks procesas netrukdo valdymo

plokðèiø bei kompiuteriø darbui.

Á komplektà áeina:

• ICE-55C plazminis degiklis

rankiniam pjovimo procesui su 7,6 m

arba 15,2 m ilgio kabeliu; arba ICE-

55CM plazminis degiklis automati-

zuotam pjovimo procesui su 15,2 m

ilgio kabeliu ir nuotolinio valdymo

pultu.

• 6,1 m ilgio kabelis su gnybtu.

• 3 m ilgio jëgos kabelis.

55 A, esant 110 V
ir 50% darbo ciklui,

1-fazinis tinklas.
55 A, esant 110 V
ir 50% darbo ciklui,

3-fazinis tinklas

280 V

Plazmos dujos

172 l/min.,
esant 483 kPa

Dauguma metalø, taip pat
maþaanglis ir nerûdijantis plienas
iki 22 mm storio, aliuminis iki 19

mm storio.

Svoris
Nominalus
galingumas

Didþiausia tuðèios
eigos átampa

Oras arba azotas

Plazmos dujø
srautas/slëgis

Pjaunamas metalas

32 kg

MMI kompanijos dirbtuvëse pjaustomi nerûdijanèio plieno
vamzdþiai, kurie naudojami popieriaus fabrikuose ir chemijos
gamyklose. Darbus tenka atlikti ir patalpoje, ir lauke, todël
labiausiai tiko portatyvinis pjovimo aparatas. MMI kompani-
ja pasirinko “Spectrum®” plazminio pjovimo sistemà.

Prieð ásigydama ðià sistemà, MMI kompanija storiems spal-
votojo metalo ir nerûdijanèio plieno vamzdþiams pjauti nau-
dojo standartinæ TIG árangà. Suvirintojas paprasèiausiai  ákai-
tindavo metalà iki aukðtos temperatûros ir iðlydydavo TIG
lanku. Pjaunant ðiuo metodu priekinë pjûvio pusë daþniausiai
bûdavo be nuodegø, o kitos pusës pavirðiø reikëdavo papil-
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PLAZMINIS PJOVIMAS:
TECHNINIAI PATARIMAI, KAIP GERIAU JÁ ATLIKTI
STEVE HIDDEN, PRODUKTØ GRUPËS VADOVAS, Miller Electric Mfg. Co.

Plazminio pjovimo procesas gerokai patobulëjo. Dabartinis plazminis

pjovimas yra daug greitesnis, maþesnës eksploatacijos iðlaidos, geresnë

pjovimo, droþimo bei skyliø pralydymo kokybë. Plazminis pjovimas gali

bûti taikomas daugelyje pramonës ðakø.

domai mechaniðkai apdirbti ir nuvalyti.
“Pjûvio pavirðius buvo labai ðiurkðtus, – sakë dirbtuvës

meistras Ronald Scott, – metalas lydësi nevienodai, jo pavir-
ðiuje likdavo daug purslø, ir mes daug laiko sugaiðdavome,
kol já nuðlifuodavome. Su “Spectrum” áranga atliktas pjûvis
yra ðvarus ir tikslus, o tai svarbus dalykas montuojant vamz-
dynus. Nebereikia valyti ar kitaip paruoðti pjûvio pavirðiaus,
tik retkarèiais reikia paðlifuoti. Be to, palyginti su TIG pjovi-
mo procesu, dvigubai padidëjo pjovimo greitis, todël gerokai
padidëjo darbo efektyvumas”.

Daþnai statybos aikðtelës uþima didelá plotà ir ðiuo atveju
stacionaria áranga gana sudëtinga naudotis, todël portatyvu-
mas yra labai svarbus faktorius. “Spectrum” aparatas yra
nesunkiai kilnojamas, nes dël invertoriniø ðaltiniø gamybos
technologijø gerokai sumaþëjo transformatoriaus, taigi ir apa-
rato dydis.

“Mums daþnai tenka pjaustyti 150 mm skersmens vamz-
dþius, kurie jungs statomø objektø ávairios paskirties vamz-
dynus su 250 mm skersmens lauke esanèiais vamzdynais.
Ðios operacijos paprastai atliekamos ávairiose popieriaus ir
chemijos pramonës statomø objektø patalpose. Paskui tas
pats plazminio pjovimo aparatas perneðamas á laukà, kur 250

mm skersmens vamzdþiuose bûna iðpjaunama montavimo
skylë. Nors “Spectrum” aparatas yra nesunkus, jo galingu-
mo pakanka 9,5 mm storio nerûdijanèio plieno vamzdþiams
pjauti”, – sakë meistras.

Statybos kompanijos renkasi plazminá pjovimà, nes ðá pro-
cesà galima taikyti daugumai metalø, tarp jø aliuminiui ir ne-
rûdijanèiam plienui. Be to, plazminiam pjovimui nereikia ið-
ankstinio metalo pakaitinimo, pjûvio plotis ir jo terminio po-
veikio zona yra nedidelë (todël metalas ðalia pjûvio neside-
formuoja). Pagal aparato galingumà, plazma galima pjauti ir
ypaè plonus aliuminio lakðtus, ir storesnius nei 25 mm nerû-
dijanèio plieno gabalus.

Plazminio pjovimo procesas yra gerokai patobulintas, to-
dël ðiuolaikiðki plazminio pjovimo aparatai uþtikrina puikià
pjovimo, droþimo bei skyliø pralydymo kokybæ ir didelá grei-
tá.

“Spectrum” plazminio pjovimo aparatas veikia naudojant
230 V arba 460 V átampà, maitinimui galima pasirinkti vien-
fazá arba trifazá elektros tinklà. “Spectrum” pjovimo sistema
lengvai pritaikoma dirbtuvëse ir lauko sàlygomis. Be to, jà
labai nesudëtinga priþiûrëti. “Mes tik pakeièiame antgalius ir
kitø rûpesèiø neturime”, – sako MMI kompanijos meistras.
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Plazminis pjovimas – tai proce-
sas, kai á elektros lanko stulpà nuo-
lat puèiamos nejonizuotos dujos. Dël
lanko energijos ðios dujos ákaista, jo-
nizuojasi ir virsta plazmos srautu.
Ðiuolaikiðkuose árenginiuose plazmos
lankas papildomai suspaudþiamas
bendraaðiu arba sûkuriniu greituoju
dujø srautu, todël gaunamas labai in-
tensyvus ir koncentruotas ðilumos
ðaltinis, kuris puikiai tinka metalams
pjauti. Nors plazminio pjovimo tech-
nologija atrodo sudëtinga, patá pro-
cesà labai nesunku iðmokti atlikti.

Plazminio pjovimo privalumai
Anksèiau dujinis pjovimas buvo

populiariausias metodas, naudotas
plienui pjauti. Dabar vis daþniau nau-
dojamas plazminis pjovimas, nes jis
turi daugybæ privalumø. Plazma
pjauna greièiau negu deguonis, nereikia iðankstinio metalo
pakaitinimo, pjûvio plotis yra nedidelis, maþesnë terminio po-
veikio zona, todël nesideformuoja pjaunamas metalas, nepa-
þeidþiamas ðalia pjûvio esantis daþø sluoksnis.

Plazminá pjovimà galima taikyti daugumai metalø (dujinio
pjovimo procesu negalima pjauti nerûdijanèio plieno bei aliu-
minio). Be to, plazminis pjovimas yra ðvaresnis, pigesnis ir
patogesnis metalo pjovimo procesas, nes plazminiam pjovi-
mui daþniausiai naudojamas ðvarusis bei sausasis oras.

Tinkamai instaliuota plazminio pjovimo áranga yra sauges-
në uþ dujinio pjovimo árangà, nes ðiuo atveju degiklyje yra
atgalinës liepsnos pavojus, o naudojant sujungtas su degikliu
paþeistas þarnas – ir dujø uþsidegimo pavojus.

Plazminio pjovimo metodas puikiai tinka skylëms pralydyti,
nes suspaustas plazmos lankas labai koncentruotai ákaitina ir
iðlydo metalà pjovimo vietoje bei tuo pat metu dël greitojo dujø
srauto poveikio intensyviai paðalina iðlydytà metalà. Be to, plaz-
miniam skyliø pralydymui nereikia iðankstinio metalo pakaitini-
mo, o plazminiu pjovimu lengviau pjauti ávairiarûðius metalus.

Plazminio pjovimo taikymas
Plazminio pjovimo bûdu galima pjauti bet kurià elektrai

laidþià medþiagà. Palyginti su fliusiniu pjovimu, plazminis pjo-
vimas turi daug privalumø: galima pjauti bet koká metalà,
atlikti briaunø nusklembimà, figûriná pjovimà, droþti bei pra-
lydyti skyles.

Plazminio pjovimo bûdu galima pjauti ávairiausio storio me-
talus. Priklausomai nuo plazminio pjovimo aparato galingu-
mo, galima pjauti ir patá ploniausià aliuminá, ir keliø centimet-
rø storio nerûdijantá bei angliná plienà.

Plazminio pjovimo aparato parengimas darbui
Parengiant darbui plazminio pjovimo árangà, á plazminio pjo-

vimo aparatà yra paduodamas suslëgtas oras. Galimi trys
suslëgto oro ðaltiniai: suslëgto oro balionai, prijungimas prie
gamykloje esanèios suslëgtojo oro sistemos arba nedidelis
oro kompresorius. Daugelyje plazminio pjovimo aparatø yra
ámontuotas reguliatorius, oro srautui tiekti ir paskirstyti sis-
temoje.

Parenkant reikiamà átampà arba temperatûrà, geriausia at-
likti keletà pjûviø nustaèius didesnæ átampà. Paskui galima ma-
þinti átampà atsiþvelgiant á pjovimo greitá. Jei átampa yra per
aukðta arba pjovimo greitis yra per maþas, pjaunamas meta-
las gali per daug ákaisti ir susidaryti nuodegø. Tinkamai parin-

kus pjovimo greitá ir temperatûrà,
gaunama labai ðvari siûlë, kurios pa-
virðiuje susidaro maþiau nuodegø,
maþiau deformuojasi arba visiðkai
nesideformuoja pjaunamas metalas.

Pjovimas plazminiu lanku
Pradëkite pjauti degiklá laikyda-

mi kiek galima arèiau pagrindinio
metalo kraðto. Paspauskite plazmi-
nio pjovimo degiklio spragtukà, kad
bûtø paduodamas oras. Tuomet uþ-
sidegs budintis lankas, paskui – pjo-
vimo lankas. Uþsidegus pjovimo
lankui, lëtai stumkite degiklá iðilgai
planuojamo pjûvio linijos. Reguliuo-
kite greitá taip, kad pjovimo kibirkð-
tys bûtø ið atvirkðèios metalo plokð-
tës pusës. Lankas turi bûti nukreip-
tas þemyn ir staèiu kampu á pjau-
namo metalo pavirðiø. Jei kitoje

metalo plokðtës pusëje nesimato kibirkðèiø, vadinasi, meta-
las nëra kiaurai prapjautas. Tai gali atsitikti dël per didelio
ëjimo greièio, nepakankamos átampos arba dël to, kad plaz-
mos srautas nukreiptas kampu.

Pjovimo pabaigoje kiek palenkite degiklá pjûvio galo link
arba trumpai sustokite, kad uþbaigtumëte pjovimà. Atleidus
plazminio pjovimo degiklio mygtukà, ir toliau tam tikrà laikà
bus paduodamas oras degiklio dalims auðinti, bet, jeigu rei-
kia, galima vël pradëti pjauti.

Droþimas plazminiu lanku
Droþimo operacijà galima atlikti, kai degiklio polinkio kampas

yra vidutiniðkai 40°. Paspauskite plazminio pjovimo degiklio
mygtukà, kad bûtø paduodamas oras ir uþsidegtø budintis lan-
kas, paskui – pjovimo lankas. Droþimo pradþioje uþsidegusio
pjovimo lanko ilgá palaikykite kiek ámanoma trumpesná. Vëliau
lanko ilgá ir ëjimo greitá galima keisti pagal poreiká. Nedroþkite
per daug giliai, geriau tai atlikti keliais ëjimais. Atleidus plazmi-
nio pjovimo degiklio mygtukà, ir toliau tam tikrà laikà bus pa-
duodamas oras, bet, jeigu reikia, droþti vël galima pradëti.

Skyliø pralydymas plazminiu lanku
Pralydyti skylæ galima, kai degiklio polinkio kampas yra

vidutiniðkai 40°. Paspauskite plazminio pjovimo degiklio
mygtukà. Kai uþsidega pjovimo lankas, palenkite degiklá taip,
kad degiklio polinkio kampas bûtø 90°, ir lankas kiaurai pra-
lydys pagrindiná metalà. Geriausia vadovautis taisykle, kad
taip pralydyti galima metalà, kurio storis nevirðija ½ didþiau-
sio aparato pase nurodytojo pjaunamojo metalo storio.

Á KÀ ATKREIPTI DËMESÁ
RENKANTIS PLAZMINIO PJOVIMO APARATÀ

Iðëjimo galingumas. Plazminio pjovimo aparato vardinis ga-
lingumas parenkamas pagal pjaunamo metalo tipà ir storá.
Metalo storis taip pat lemia antgalio dydá, reikalingø dujø
tipà (arba oro) ir jø kieká.

Nuspræskite, koká metalà ketinate pjauti, ir patikrinkite apa-
rato, kurá ketinate pirkti, pjovimo galingumà. Pvz., “Miller”
kompanijos plazminio pjovimo aparato “Spectrum® 701” var-
dinis pjovimo galingumas yra 50 A esant 110 V. Ðiuo apara-
tu galima pjauti iki 19 mm storio metalà. Ðio tipo aparatas
puikiai tarnauja daugelyje gamybos ðakø, automobiliø remonto
dirbtuvëse. Jis skirtas intensyviam pramoniniam naudojimui,
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Intensyviam pramoniniam naudojimui,

nors puikiai tinka ir neintensyviems

pjovimo darbams.

Ekonomiðkas.

Puikiai tinka metalo atliekø perdirbimo,

gamybos ámonëms, remonto dirbtuvëms.

Ratukai uþtikrina aparato portatyvu-

mà, vertikalus dizainas leidþia patogiai

naudotis valdymo pultu.

NAUJA! Pastovus budintis lankas

pailgina antgalio tarnavimo laikà, nes kiekvieno naujo

pjovimo metu nebereikia ið naujo uþdegti lanko.

Dujø padavimas po pjovimo auðina degiklá ir medþia-

gas, taip pailgindamas jø tarnavimo laikà.

Lankas uþdegamas be aukðto daþnio, todël nëra

trukdþiø kompiuteriams arba valdymo plokðtëms.

Á komplektà áeina:

• ICE-50C plazminis degiklis rankiniam pjovimo

procesui su 7,6 m arba 15,2 m ilgio kabeliu arba ICE-

50CM plazminis degiklis automatizuotam pjovimo proce-

sui su 15,2 m kabeliu ir nuotolinio valdymo pultu

• 6,1 m ilgio kabelis su gnybtu

• 3 m ilgio jëgos kabelis

• priedai

Nominalus
galingumas

Didþiausia
tuðèios eigos

átampa

Plazmos dujø
srautas/slëgis

Pjaunamas
metalas Svoris

50 A esant
110 V ir

60% darbo
ciklui

325 V 152 l/min prie
483 kPa

73 kgDauguma metalø,
taip pat maþaan-
glis ir nerûdijantis
plienas iki 19 mm
storio, aliuminis iki

16 mm storio

Plazminio pjovimo aparatas

bet puikiai tinka ir neintensyviems pjovimo darbams.
Pjovimo greitis. Patikrinkite aparato pjovimo greitá. Pa-

prastai jis matuojamas centimetrais per minutæ. Kai kuriais
aparatais 12,5 mm storio metalà galima perpjauti per pen-
kias minutes, kitais uþtenka vienos minutës. Pjovimo greitis
– labai svarbi charakteristika, ypaè serijinëje gamyboje, kai
labai svarbu taupyti laikà.

Áëjimo galingumas. Patikrinkite pirminæ átampà ir maitinimo
ðaltiniui reikalingà srovës stiprumà. Taip pat apsispræskite, ar
jums reikia universalaus aparato, kuris galëtø veikti esant ávairiai
átampai ir srovei. Kai kurie aparatai gali naudoti tik 115 V,
230V arba 460 V vienfazæ arba trifazæ maitinimo srovæ.

“Miller Spectrum 2255” aparate yra “Auto-Line™” funk-
cija - tai galimybë prisijungti prie bet kokio elektros tinklo:
50 arba 60 Hz, vienfazës arba trifazës srovës. “Auto-Link®”
funkcija yra tik “Spectrum 3080” aparate: kontroliuojamas
áëjimo galingumas (208 V, 230 V arba 460 V) ir automatið-
kai palaikomas pastovus reikiamas iðëjimo galingumas.

Darbo ciklas. Darbo ciklas yra svarbi charakteristika, á kurià
reikia atkreipti dëmesá perkant aparatà. Darbo ciklas yra lai-
kas, per kurá aparatas neperkaisdamas gali pjauti deðimt minu-
èiø. Pvz., jei aparato darbo ciklas yra 60 %, aparatas ið deðim-
ties minuèiø ciklo be pertraukos gali dirbti ðeðias minutes, po to
per likusias minutes jam reikia atvësti. Ilgesnis darbo ciklas yra
svarbus, jei reikia pjauti ilgus pjûvius, siekiama labai didelio pro-
duktyvumo arba jei aparatas naudojamas aukðtos temperatû-
ros aplinkoje. Atitinkamas darbo ciklas paprastai nurodomas
didþiausiam aparato galingumui. Jei aparatas bus naudojamas
maþesniu galingumu, atitinkamai padidës jo darbo ciklas. Aplin-
kos, kurioje bus eksploatuojamas plazminis pjovimo aparatas,
temperatûra  taip pat gali turëti átakos darbo ciklui. Pvz., “Mil-
ler” kompanija nustato savo aparatø darbo ciklà 40° C tempe-
ratûrai. Jei maitinimo ðaltinio darbo ciklas nustatytas 25° C
temperatûrai, esant 30° C temperatûrai jo negalima bus nau-
doti pagal nustatytà 25° C temperatûrai darbo ciklà.

Plazminis degiklis. Degiklio parinkimas priklauso nuo me-
dþiagø ar produktø, kurios reikia pjauti,  ypatybiø. Degiklis
visada turëtø bûti pakankamo galingumo, atlaikyti sunkias
darbo sàlygas ir, intensyviai já eksploatuojant, bûti patvarus
smûgiams. Galima naudoti skirtingos konstrukcijos degiklius.
“Miller” siûlo ICE degiklá su epoksidiniu tûtos korpusu, kuris
yra tvirtesnis negu keraminis, nedûþta. Ði rankena gali bûti
sukomplektuota tvirtinamu prie degiklio priedëliu, kuris laiko
antgalá nuo 1,6 mm iki 3 mm atstumu nuo darbinio pavir-
ðiaus. Tai palengvina operatoriaus darbà, nes galima traukti
degiklá pastoviu reikiamu atstumu nuo darbinio pavirðiaus.
Priedëlio aukðtis (fiksuojamas atstumas tarp darbinio pavir-
ðiaus ir degiklio) priklauso nuo pjaunamo metalo storio ir rei-
kiamo srovës stiprumo. Pjauti naudojant nedidelæ srovæ gali-
ma antgaliu arba tûta atsiremti ir braukti per metalà. Pjauti
naudojant didelæ srovæ, per 40 A, atstumas tarp degiklio ir
metalo pavirðiaus turi bûti 1,6-3 mm. Renkantis plazminio
pjovimo degiklá, reikia numatyti, kokiems tikslams jis bus nau-
dojamas, nes galimi ávairûs konstrukciniai sprendimai. Pvz.,
jei degiklis naudojamas tik nedideliø sroviø diapazone ir gali
pjauti tik plonus metalo lakðtus, degikliui atauðinti nereikalin-
gos apsauginës dujos, todël á degiklá paduodamas tik reikalin-
gas pjovimui oras. Jei degiklis naudojamas storesniems meta-
lo lakðtams pjauti, reikia didesnës srovës, todël á degiklá pa-
duodamas oras pjovimui ir apsauginës dujos degikliui auðinti.

Medþiagos. Plazminiam pjovimui reikia ne tik suspausto
oro arba azoto, bet ir kitø komplektuojamøjø daliø ir medþia-
gø - degiklio antgalio ir pjovimo elektrodo. Susidëvëjæs arba
paþeistas antgalis ar elektrodas turi átakos pjûvio kokybei.
Oro drëgnumas, storø metalo lakðtø pjovimas intensyviu re-

þimu, prasta darbininko kvalifikacija pagreitina ðiø komplek-
tuojamøjø daliø susidëvëjimà. Optimali pjovimo kokybë pa-
siekiama tik keièiant antgalá ir elektrodà vienu metu.

Svoris ir dydis. Jei reikalingas kilnojamasis plazminio pjovi-
mo aparatas, jo dydis ir svoris yra labai svarbûs faktoriai. Ga-
lima ásigyti labai maþus neðiojamus aparatus, sverianèius ma-
þiau negu 20 kg. Didesniems ir sunkesniems aparatams gali-
ma pritaikyti veþimëlius. Taip pat yra galingø invertoriniø plaz-
minio pjovimo aparatø, kurie sveria gerokai maþiau, negu du-
jinio pjovimo áranga, o pjovimo kokybë iðlieka tokia pati.

Kaip saugiai dirbti plazminio pjovimo áranga
Dirbant plazminio pjovimo áranga, bûtina grieþtai laikytis

darbø saugos taisykliø, nes pavojø kelia daug faktoriø: aukð-
ta átampa, temperatûra, dûmai, ultravioletiniai spinduliai bei
iðlydytas metalas. Bûtina dëvëti suvirintojo aprangà, uþsidë-
ti suvirinimo skydelá su atitinkamo tamsumo stikliukais.

Prieð pradëdami pjauti, apþiûrëkite apsauginá gaubtà, tûtà
ir elektrodà, nepradëkite dabo, jei tûta arba elektrodas nëra
pakankamai átvirtinti. Nedauþykite plazminio degiklio norë-
dami paðalinti metalo purslus, nes galite já sugadinti. Jei nori-
te taupyti medþiagas, venkite daþno plazmos lanko uþdegi-
mo ir nutraukimo. Visada vadovaukitës vartotojo instrukcija.

Tinkamai naudodami ir priþiûrëdami plazminio pjovimo apa-
ratà, galësite pjauti dideliu greièiu, kokybiðkai ir ðvariai.

Spectrum® 701
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AUTOMOBILIØ ALIUMINIO LYDINIØ DETALIØ
REMONTINIS SUVIRINIMAS –
KOKÁ METODÀ PASIRINKTI: MIG AR TIG?

DAVE HEIDEMANN,  Miller Electric Mfg. Co.

“Ford” kompanija apskaièiavo, kad 2000 m. automobiliø gamyboje aliumi-

nio lydiniai sudarë apie 25 %, o prieð deðimt metø tik 5 % sunaudoto

metalo kiekio. Prognozuojama, kad automobiliø pramonëje aliuminio lydi-

niø naudojimas ir toliau didës.

Automobiliø remonto meistrams atsiranda naujø proble-
mø – dirbdami su aliuminio lydiniais ir kitais ðiuolaikiðkais
metalais, reikia nuolat susipaþinti su naujomis suvirinimo tech-
nologijomis ir produktais, þinoti keliamus kokybës reikalavi-
mus. Daugelis meistrø þino, kad aliuminio lydinius galima su-
virinti naudojant kokybiðkà MIG árangà, taèiau kai kurie meist-
rai aliuminá virina TIG áranga.

Lyginant aliuminio lydiniø suvirinimà MIG ir TIG metodais,
matyti ðie privalumai:

• Labai koncentruotas lankas, leidþiantis tiksliai kontro-
liuoti ðilumos ávedimà, todël susiaurëja terminio poveikio zo-
na ir galima suvirinti bei atlikti net 0,8 mm storio aliuminio
lydiniø gaminiø remontiná suvirinimà.

• Suvirintojai gali reguliuoti ðilumos ávedimà nuotoliniu
bûdu (nereikia gráþti prie aparato) spausdami mygtukà de-
giklio rankenoje arba kojiniu pedalu, todël suvirinimo metu

galima kontroliuoti siûlës formavimà bei atitinkamai regu-
liuoti srovës stiprumà. Srovës stiprumo reguliavimo ribos
taip pat yra gerokai platesnës, todël daug paprasèiau val-
dyti lankà.

• Suvirinimo siûlës atrodo daug estetiðkesnës, nes jø
pavirðius yra lygesnis, maþiau defektø. Suvirinant nëra ki-
birkðèiø, nesusidaro ðlako, kurá reikëtø paðalinti, todël ga-
lima suvirinti, po to iðkart daþyti – nereikia ðlifuoti ir poli-
ruoti. Be to, net ir darant daug siûlës ëjimø nepatenka
ðlako.

• Uþtikrinama gera kokybë, kai reikia suvirinti svarbias,
turinèias iðlaikyti dideles apkrovas detales, kuriø suvirinimo
kokybë testuojama radiografinës kontrolës bûdu. TIG suviri-
nimas yra lëtesnis procesas, todël daþnai, norint suformuoti
gerà jungtá, jis naudojamas siûlës ðakniai suvirinti, po to liku-
sius ëjimus galima atlikti MIG bûdu.
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Migmatic® 203/353
Pramoniniam naudojimui

Reversiniai padavimo mechanizmo ratukai. NAUJIENA!

Dël dvigubø grioveliø vieno rinkinio uþtenka dviejø skersmenø vielai.

2T/4T uþsirakinantis degiklio mygtukas. NAUJIENA!

Suvirintojas gali ilgai virinti nelaikydamas nuspaudæs suvirinimo degiklio

mygtuko.

Galimybë naudoti virintiná-kniediná suvirinimà.

Tradicinis dizainas, laminuotas induktorius.

Stabilus lankas.

Migmatic 203

Migmatic 263

Migmatic 353

230/400 V,
trifazis,

50/60 Hz

Nominalus galingumas

32 V

38 V

38 V

1-18 m/min

Vielos tipas ir skersmuoModelis
Elektros
tinklas

180 A esant 23 V
ir 20% darbo ciklui

240 A esant 26 V
ir 35% darbo ciklui

300 A esant 29 V ir
50% darbo ciklui

Didþiausia tuðèios
eigos átampa

Vielos padavimo
greitis

67 kg

83 kg

125 kg

Svoris

Plieno ir nerûd. plieno:
0,8-1,2 mm

Aliuminio:1,0-1,2 mm
Miltelinë: 1,0-1,2 mm
Plieno ir nerûdij. plieno:

0,8-1,6 mm
Aliuminio: 1,0-1,6 mm
Miltelinë: 1,0-2,4 mm

Taikant TIG metodà elektros lankas yra palaikomas tarp
nesilydanèio volframinio elektrodo ir darbinio pavirðiaus. Jei
reikia pridëtinës medþiagos (naudoti pridëtinæ medþiagà re-
komenduojama daugeliui jungèiø tipø), jà galima ádëti á suviri-
nimo vonià rankiniu bûdu – taip, kaip dujinio suvirinimo (de-
guonies-acetileno) metu. Dar vienas skirtumas – aliuminio (ir
magnio) lydiniams suvirinti naudojama kintamoji srovë, o plie-
nui suvirinti reikia nuolatinës srovës.

Perkant aliuminio lydiniams suvirinti skirtà árangà, rei-
kia atkreipti dëmesá á tokias charakteristikas: lanko uþde-
gimo bei stabilaus lanko palaikymo funkcijà, nes jos abi
labai svarbios uþtikrinant kokybiðkà aliuminio lydiniø suvi-
rinimà. “Miller” aparatuose yra “Lift-Arc™” charakteristi-
ka, todël stabilus TIG lankas uþsidega palietus metalo pa-
virðiø volframiniu elektrodu ir paskui pakëlus já. Lankas
uþsidega akimirksniu automatiðkai, todël nereikia brûkð-
telëti per metalo pavirðiø. Iðvengiama volframo patekimo
á suvirinimo siûlæ.

(þr. “Syncrowave 250” apraðymà 13 psl.)

MIG suvirinimas
MIG suvirinimas turi savo privalumø, kuriø didþiausias -

suvirinimo greitis. Planuojant suvirinti aliuminio lydinius MIG
bûdu, reikëtø  atkreipti dëmesá á ðiuos patarimus:

• ðvaresnë siûlë gaunama rankenà stumiant, o ne trau-

kiant;
• iðankstinis aliuminio lydinio pakaitinimas gali padëti ið-

vengti trapumo ir plyðiø susidarymo suvirintame gaminyje.
Norint tinkamai pakaitinti, reikia kontroliuoti kaitinamo me-
talo temperatûrà. Tam tikslui suvirintojas turi specialiu pieð-
tuku paþymëti plotà, kuris bus kaitinamas;

• kruopðtus metalo pavirðiaus nuvalymas ir nuðveitimas
prieð suvirinimà padeda iðvengti siûlës uþterðimo ir galimø
plyðiø;

• kaip apsaugines dujas geriausiai naudoti 100 % argonà.

Parenkant suvirinimo árangà,
svarbu atkreipti dëmesá á ðiuos dalykus:

• turi bûti palaikomas stabilus lankas esant nedidelei sro-
vei,

• stabiliai paduodama minkðta aliuminio lydiniø viela (kai
kurie pusautomaèiai negali gerai paduoti  aliuminio vielos,
nes dël þemesnës lydymosi temperatûros jà reikia paduoti
didesniu greièiu negu plieninæ vielà).

Ðiam tikslui puikiai tinka “Migmatic 203” pusautomatis
su ámontuotu vielos padavimo mechanizmu.

Pastaba: pirkite ið firmos, galinèios suteikti techninæ pa-
galbà aparatui sugedus ir galinèios konsultuoti dël aliuminio
lydiniø suvirinimo specifikos.

MIG
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Maxstar® 200 serija
Pramoniniam ir

intensyviam pramoniniam naudojimui

reþimà, baigti suvirinimo siûlës uþvirinimà.
Auto-Line™ technologija uþtikrina ðaltinio universalumà. Dël ðios

technologijos automatiðkai prisijungiama prie 120-460 V, vienfazës
arba trifazës kintamosios srovës, todël nebereikia nuimti aparato
dangèio, norint prijungti aparatà prie kitos átampos, nebekyla
problemø dël netinkamos átampos dirbant patalpose ar lauke.

Mobilus. Aparatà lengva perkelti á kità vietà ir patalpoje, ir
lauke, nes jis sveria tik 16,8 kg.

Puiki TIG/SMAW lanko kokybë esant bet kokiai átampai.
Puikiai virina net naudojant E6010 tipo elektrodus, kai suvirini-
mas ypaè sudëtingas.

Nuolatinës srovës maitinimo ðaltinis, sukurtas invertoriaus

pagrindu, turi ðiuolaikiná valdymo interfeisà, todël vartotojas gali
pasirinkti funkcijas ir valdyti suvirinimo procesà. Ðiuo atveju
atskirø parametrø valdymas daug tikslesnis, palyginti su tradici-
niais mygtukais ir jungikliais.

Aukðto daþnio lanko uþdegimas uþtikrina nekontaktiná lanko
uþdegimà, todël á siûlæ nepatenka volframo.

Lift-Arc™ technologija uþtikrina TIG lanko uþdegimà nenaudo-
jant aukðto daþnio.

Programuojami aukðto daþnio lanko uþdegimo parametrai

leidþia suvirintojui savarankiðkai nustatyti aukðto daþnio lanko
uþdegimo sàlygas, priklausomai nuo suvirinimo proceso arba
paskirties.

Maxstar 200 SD

Maxstar 200 DX

Maxstar 200 LX

Suvirinimas nelydþiuoju
elektrodu inertinëse
dujose TIG (GTAW)

Rankinis suvirinimas
glaistytais elektrodais

Stick (SMAW)

Elektros
tinklas

175 A esant 17 V ir 60 % darbo ciklui
175 A esant 17 V ir 60 % darbo ciklui

150 A esant 16 V ir 100 % darbo ciklui
110 A esant 15 V ir 100 % darbo ciklui
150 A esant 26 V ir 60 % darbo ciklui
150 A esant 26 V ir 60 % darbo ciklui

125 A esant 25 V ir 100 % darbo ciklui
90 A esant 24 V ir 100 % darbo ciklui

1-200 A

Didþiausia
tuðèios eigos

átampa

Ðaltinio
modelis

Suvirinimo bûdas

3 fazës
1 fazë

3 fazës
1 fazë

Nominalus galingumas Suvirinimo srovës
reguliavimo ribos*

70 V 18 kg

Svoris

Trys gaminami ðaltinio modeliai:
SD: turi geras pagrindines charakteristikas, bûtinas TIG arba

rankiniam suvirinimui glaistytais elektrodais (SMAW).
DX: kai darbo specifika reikalauja tikslesnio valdymo. DX

modelyje yra impulsø reþimo ájungimo (iðjungimo), impulsø daþnio,
impulso trukmës (%), foninës srovës, laipsniðko srovës kilimo
trukmës ir suvirinimo srovës stiprumo proceso pradþioje, laipsniðko
srovës maþëjimo trukmës ir suvirinimo srovës stiprumo proceso
pabaigoje valdymo funkcijos.

LX: automatinis valdymas. Valdymo sistema leidþia greitai
iðjungti suvirinimo srovæ, paleisti (sustabdyti) suvirinimà, paleisti
(sustabdyti) dujø tiekimà, kontroliuoti lankà, iðjungti impulsø

* Maksimali srovë, esant 120 V átampai, yra 1-100 A (TIG arba SMAW).

Maxstar® 200 INVERTORINIS ÐALTINIS –
PUIKUS SPRENDIMAS GAMYBININKAMS
Problema: senø TIG aparatø pakeitimas

maþesniais, kompaktiðkais aparatais.

Sprendimas: “Maxstar 200” – inverto-

rinis maitinimo ðaltinis.

Rezultatai: platesnis pritaikymas

darbo vietoje, uþima maþiau vietos,

geresnë suvirinimo kokybë.

Paþvelgus á “Maxstar 200” atrodo, kad jis skirtas naudoti
tik lauke, atliekant neintensyvius montavimo darbus, t.y. ten,
kur nereikia be pertraukø virinti visà dienà. JAV firma “Bax-
ter”, gaminanti árangà kepykloms, paëmë ðá aparatà iðbandy-
ti ir naudojo já gamybinëse patalpose 8 val. per parà (40 val.
per savaitæ). Jis puikiai atlaikë intensyvø apkrovimà, uþtikri-
no stabilø lankà, puikià TIG ir SMAW siûliø kokybæ.

Kurdama ðá aparatà, “Miller” kompanija orientavosi á ga-
mybininkus, kurie suvirina nerûdijantá plienà TIG metodu, nau-
dodami 100 A arba maþesnæ srovæ. “Maxstar 200” suvirini-

TIG
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1. Á kà atkreipti dëmesá renkantis TIG suvirinimo aparatà?

Svarbiausia apsispræsti, kokia srovës  rûðis bus reikalinga:
ar tik nuolatinë (DC), ar nuolatinë ir kintamoji srovë (AC/
DC). Nuolatinë srovë reikalinga plienams, o kintamoji - spal-
votiesiems metalams suvirinti. Taip pat svarbu atkreipti dë-
mesá, kokios yra reikalingos suvirinimo srovës stiprumo ribos
bei darbo ciklas. Profesionalai, suvirinantys aliuminá, pagei-
dauja aparato su ádiegta squarewave arba patobulinta squa-

rewave technologija. Ne maþiau svarbus yra ir valdymo pa-
prastumas. Didelis privalumas – impulsinis reþimas (ypaè ak-
tualu norint, kad nerûdijanèio plieno konstrukcija maþiau de-
formuotøsi). Svarbûs kriterijai – nuoseklus funkcijø progra-
mavimas valdymo bloke (ypaè norint iðvengti krateriø ply-
ðiø) bei lanko uþdegimo bûdas. Labai paplitæs bûdas yra lan-

KAIP PASIRINKTI TIG SISTEMÀ

mo srovës diapazonas - nuo 1 iki 200 A, prie 40 % darbo
ciklo – 200 A srovë. To visiðkai pakanka tokiai ámonei kaip
“Baxter”. “Maxstar 200” invertorius turi impulsinio reþimo,
nuoseklaus operacijø atlikimo, rankenos spragtuko fiksaci-
jos funkcijas, kurias paprastai turi tik didelio galingumo ir
skirti intensyviai naudoti pramoniniai suvirinimo aparatai.

Nors “Maxstar 200” daugiausia skirtas naudoti gamyboje,
bet dël nedidelio ðio inventorinio ðaltinio svorio já galima perneð-
ti ir naudoti kitose darbo vietose. “Maxstar 200” “Auto-Line ™”
technologija uþtikrina didesná universalumà, palyginti su bet ku-
riuo kitu maitinimo ðaltiniu. Jis naudojamas esant bet kokiai
áëjimo átampai (nuo 115 iki 460 V, vienfazei arba trifazei), pri-
taikius atitinkamà kiðtukà. Ðiuo invertoriumi galima suvirinti bet
kurioje gamyklos vietoje, kurioje yra árengtas elektros tinklas.

TIG suvirinimo kokybë
“Baxter” firma TIG bûdu  suvirina visas pastebimas siûles,

nes daug siûliø yra gaminiø iðorëje, todël vartotojui aktuali ne

tik suvirinimo kokybë, bet ir siûlës iðvaizda, t.y. gaminio este-
tinis vaizdas. “Mes visada teikëme pirmenybæ TIG suvirini-
mui, nes tokiu atveju nebereikia siûlës ðlifuoti, be to, tokia
siûlë patraukliau atrodo”, – sako TIG suvirinimo meistras. “Max-
star 200” invertorius duoda labai stabilø suvirinimo lankà, aukð-
to daþnio lanko uþdegimas yra ið karto stiprus, nuoseklus ir
greitas. Be to, galima daug lengviau kontroliuoti ðilumos ávedi-
mà. Naudojant “Maxstar 200” greitai uþdegamas lankas ant
volframinio elektrodo, nes á ðá ðaltiná yra ámontuotas aukðto
daþnio TIG lanko osciliatorius (nebereikia atskiro aukðto daþ-
nio osciliatoriaus ir kabeliø). “Maxstar 200” invertorinis ðaltinis
idealiai tinka naudoti tokioje darbo aplinkoje, kur yra daug dul-
kiø, nes “Wind Tunnel Technology™” apsaugo ðio ðaltinio elek-
troninius komponentus nuo dulkiø, átraukiamø per auðinimo
ventiliatoriø. Ði technologija kartu su “Fan-On-Demand™”  tech-
nologija, kuri ájungia ventiliatoriø tik kai reikia, uþtikrina apa-
rato patikimumà ir ilgalaiká nepertraukiamà veikimà.

Miller Electric Mfg.Co.

ko uþdegimas naudojant osciliatorius
(HF) viso suvirinimo proceso metu arba
tik jo pradþioje. Daugelyje “Miller” apa-
ratø yra “Lift-Arc™” funkcija, leidþianti
uþdegti suvirinimo lankà nenaudojant
aukðto daþnio, o tik prilieèiant elektro-
dà prie metalo, paspaudþiant degiklio
mygtukà ir truputá pakeliant degiklá.

2. Kas tai yra squarewave technolo-

gija?

Squarewave – kintamosios srovës
technologija, kurià “Miller” mokslininkai
iðrado prieð 25 metus, sumaþinanti pro-
blemas, atsirandanèias AC TIG suvirini-
mo metu: lanko nestabilumà ir trukèioji-
mà, lanko klajojimà, nutrûkimà. Ðios pro-
blemos paprastai atsiranda naudojant kin-
tamosios srovës suvirinimo ðaltinius, nes
suvirinimo srovë tam tikru daþniu keièia
savo kryptá, o átampa – poliðkumà (EN –
neigiamas elektrodo polius, EP – teigia-
mas elektrodo polius). Dël squarewave

technologijos sutrumpëja pereinamojo pro-
ceso nuo EN á EP trukmë (per nuliná taðkà
lanko átampos ir srovës stiprumo kreivë-
je), todël lengviau pakartotinai uþdegti lan-

kà kitame pusperiodyje. Tai sumaþina lanko nestabilumà, page-
rina siûlës kokybæ. Ðiuo metu visi “Miller” AC TIG suvirinimo
aparatai yra gaminami su ádiegta squarewave technologija.

3. Kuo skiriasi squarewave ir patobulinta squarewave tech-

nologija?

Dël patobulintos squarewave  technologijos suvirinimo po-
liðkumas keièiamas tûkstanèius kartø greièiau squarewave

technologijoje. Pagreitinamas lanko uþsidegimas ir pageri-
namas jo stabilumas. Todël, reguliuojant srovës daþná ir padi-
dinus lanko stabilumà, galima tiksliau valdyti suvirinimo vo-
nià, siûlës plotá ir ávirinimo gylá. Dël ðios technologijos pro-
duktyvumas daþnai padidëja 25 %, suvirinimo aparatai atsi-
perka greièiau negu per 5 mënesius.
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4. Kas tai yra invertorinis suvirinimo ðaltinis?

Invertoriniame ðaltinyje naudojami didelio galingumo pus-
laidininkiai, kurie padidina elektros srovës daþná nuo 20 000
iki 100 000 ciklø per sekundæ. Padidintas daþnis leidþia su-
maþinti transformatoriaus variniø apvijø skaièiø bei geleþi-
nës ðerdies masæ, todël invertorinio ðaltinio transformato-
rius kartais sveria ne daugiau negu boulingo kamuolys.

5. Ar invertoriniai ðaltiniai yra patikimi?

Dabartinës kartos “Miller” invertoriniø ðaltiniø tvirta kon-
strukcija bei ilgaamþiðkumas uþsitarnavo puikià reputacijà.
“Miller” invertoriniuose ðaltiniuose naudojama maþiau daliø,
parenkama atsparesnë jø konstrukcija. “Miller” aparatai per-
eina labai grieþtus bandymus daug nepalankesnëmis negu ten-

Syncrowave 250® DX
Pramoniniam naudojimui

Squarewave technologija su kintamo-

sios srovës balanso valdymu  reguliuoja

prasiskverbimà, siûlës ðvarumà, padidina

lanko stabilumà. Tai ypatingai svarbu

suvirinant ávairius aliuminio lydinius,

padeda iðvengti volframo iðtaðkymo,

iðlygina lankà.

Dvigubi skaitmeniniai matuokliai

leidþia greitai ir lengvai matyti átampos

ir srovës stiprumo esamas ir ið anksto

nustatytas reikðmes.

Paskutinio veiksmo atminties funkcija

laidþia automatiðkai atkurti paskutinës

procedûros nustatymus prieð keièiant

poliariðkumà.

Ámontuota dujø padavimo prieð ir po

suvirinimo funkcija  leidþia 0,2 - 5

sekundes paduoti dujas prieð suvirinimà

ir 0 - 50 sekundþiø po suvirinimo.

220/400/440/520 V, 50/60 Hz 200 A esant 28 V ir 60% darbo ciklui 80 V

SvorisElektros tinklas Nominalus galingumas

5-310 A

Didþiausia tuðèios
eigos átampa

185 kg

Pasirenkami paleidimo bûdai,

priklausomai nuo esamos situacijos,

leidþia rinktis vienà ið trijø paleidimo

variantø.

Elektros tinklo átampos kompensa-

vimas iðlaiko pastovià maitinimo

ðaltinio átampà, nepriklausanèià nuo

áëjimo galios svyravimø ±10%

ribose.

NAUJA! Prie abiejø maitinimo

ðaltinio pusiø esantys kabeliø laikikliai

leidþia patogiai laikyti suvirinimo

kabelius ir apsaugoti juos bei degiklá

nuo paþeidimø.

NAUJA! Medþiagø saugojimo

stalèiuje, esanèiame priekinëje

suvirinimo ðaltinio pusëje prie

valdymo pulto, galima patogiai laikyti

antgaliukus, elektrodus bei kt.

Suvirinimo srovë

ka dirbti realioje darbo aplinkoje sàlygomis, todël Jungtinëse
Amerikos Valstijose vis daugiau stambiø montavimo firmø
naudoja “Miller” invertorinius ðaltinius.

6. Kaip nuspræsti, ar ásigyti invertoriná ðaltiná, ar kito tipo

suvirinimo aparatà?

Invertoriniai ðaltiniai turi daug privalumø, galinèiø page-
rinti suvirinimo procesà. Tai maþas svoris ir dydis, portaty-
vumas, universalumas, galimybë naudoti ávairià maitinimo sro-
væ. Skirti pramoniniam suvirinimui invertoriniai ðaltiniai sve-
ria nuo 17 kg iki 40 kg, o áprastiniai TIG/Stick aparatai sve-
ria 176 kg. Invertoriniai ðaltiniai uþima nedaug vietos, jie
netgi gali bûti kabinami ant sienos. Bûdinga invertoriniø ðalti-
niø savybë – universalus prijungimas prie maitinimo tinklo.
Áprastinio tipo TIG suvirinimo aparatai pritaikyti tik vienfazei
srovei, o “Miller” invertoriniø ðaltiniø Auto-Link™ arba Auto-
Line™ technologija gali naudoti ir vienfazæ, ir trifazæ srovæ,
ávairià maitinimo átampà. Taigi invertorinius ðaltinius galima
jungti bet kur.
(þr. XMT 304 CC/CV invertorinis ðaltinis, 15 psl.)

(þr. “Maxstar 200” serijos invertoriniai ðaltiniai, 13 psl.)

Miller Electric Mfg.Co.

TIG
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Uþdavinys: ir toliau didinti suvirinimo sistemø, naudojamø
lauko sàlygomis, procesø universalumà ir árangos portatyvu-
mà. Ðiam tikslui pasiekti bûtina pakeisti griozdiðkus, nuolati-
nës srovës transformatorius (lygintuvus) kilnojamaisiais uni-
versaliais invertoriniais ðaltiniais. Taip pat bûtina skatinti su-
virintojus atsisakyti lëtesnio suvirinimo glaistytais elektro-
dais ir ásisavinti greitesná suvirinimà milteline viela.

Sprendimas: “Miller” XMT 304 invertorinis ðaltinis, kuria-
me yra CC/CV iðëjimas. AZCO kompanijoje suvirinimui mil-
teline viela naudojamas “Super S-32P” kompaktiðkas vielos
padavimo mechanizmas.

Rezultatas: naudojant invertorinius ðaltinius daugiau negu
per pusæ sumaþëjo darbø apimtys, laikas ir resursai, kuriø
reikëjo suvirinimo aparatams transportuoti po darbø aikðtelæ
(invertorius taip pat lengviau transportuoti liftu, laiptinëmis
ir pan.). Taikydami suvirinimo milteline viela metodà suvirin-
tojai suvirinimo darbus baigdavo dvigubai greièiau, palyginti,
su virinimu glaistytais elektrodais.

Iðskirtinis portatyvumas
Intensyviems suvirinimo darbams, kai reikia, kad vienu me-

tu degtø daug suvirinimo lankø vienoje vietoje, AZCO kom-

SUVIRINIMO
MILTELINE VIELA
PRIVALUMAI
JAV kompanija AZCO samdo daugiau

negu 400 suvirintojø, specialistø,

gaminanèiø metalines konstrukci-

jas, katilø ir vamzdynø montuoto-

jø, ðaltkalviø ir panaðiø profesi-

jø darbininkø.

panijoje naudojama sistema ið keliø suvirinimo aparatø - ve-
þimëlis, á kurá telpa keturi XMT ðaltiniai.

“Kol nenaudojome invertoriniø ðaltiniø, lauko sàlygomis mes
retai virindavome su pridëtine viela. Dabar, iðnaudodami in-
vertoriniø ðaltiniø privalumus (portatyvumà ir ekonomiðku-
mà), mes viriname su pridëtine viela visur, kur tik to reikia.
XMT 304 invertorinius ðaltinius mes naudojame visur, netgi
labai dulkëtoje ar kitaip uþterðtoje aplinkoje, ir jie mums uþ-
tikrintai tarnauja, reikia labai nedaug prieþiûros”, – sakë
AZCO techninës prieþiûros meistras.

Kitos invertorinio ðaltinio ir kompaktiðko vielos
padavimo mechanizmo sistemos charakteristikos:

• XMT 304 ðaltinio darbinës srovës ribos yra 5-400 A.
Lygiagreèiai sujungus keletà XMT, galima pasiekti 1200 A
srovæ esant 100 % darbo ciklui.

• Puikios elektros lanko charakteristikos (galima virinti vi-
sø tipø glaistytais elektrodais visose erdvinëse padëtyse) su-
virinant po fliusu (SMAW), volframiniu elektrodu nuolatine
srove (DC TIG), su milteline viela (FCAW), paprasta viela
apsauginëse dujose (GMAW).

• S-32P vielos padavimo mechanizmas suderinamas ir su
CV (MIG), ir su CC (Stick/TIG) maitinimo ðaltiniais. Tinka-
mas naudoti su iki 2 mm skersmens viela.

Daugiaprocesis (universalus) suvirinimo aparatas
AZCO kompanijos patirtis rodo, kad, suvirindami  trumpas

siûles, suvirintojai mieliau tai atlieka rankiniu suvirinimu glaisty-
tais elektrodais, pasinaudodami invertorinio ðaltinio “Stick” funk-
cija. Ilgas siûles (ir kai reikia atlikti daug ëjimø) suvirintojai linkæ
suvirinti su milteline viela, pasinaudodami invertorinio ðaltinio
FCAW funkcija ir S-32P vielos padavimo mechanizmu. Papil-
domos iðlaidos brangiai miltelinei vielai atsiperka dël padidëju-
siø produktyvumø ir geresnës suvirinimo siûliø kokybës. Dar-
buotojai, kurie turi suvirinimo patirties milteline viela, paprastai
ðiam metodui teikia pirmenybæ ir dirdami lauko sàlygomis. Sa-
vo pavyzdþiu jie árodo, kad ávaldþius suvirinimà milteline viela
nebesinori gráþti prie suvirinimo glaistytais elektrodais.

• Þemutinëje ir horizontalioje padëtyje 1 mm skersmens
E71T-8 miltelinë viela galima prilydyti 5,2 kg/val. pridëtinio
metalo  (vertikalioje aukðtynkryptëje padëtyje – 3,6 kg/val.),
o 5 mm skersmens E7018 elektrodu galima prilydyti tik 2,5
kg/val. pridëtinio metalo.

• Su milteline viela galima virinti apsauginëse dujose ir be
jø. Vëjuotomis lauko sàlygomis suvirinimas milteline viela pri-
lygsta suvirinimui lydþiais elektrodais. Suvirinimui patalpose
naudojama E71T-1 tipo miltelinë viela, o lauko sàlygomis nau-
dojama savisaugë viela.

Miller Electric Mfg.Co.
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XMT® 304 CC/CV
Intensyviam

pramoniniam naudojimui

XMT® 304
CC/CV

400 V, 50 Hz,
didesnio galingumo

Elektros
tinklas

300 A esant 32 V ir
60% darbo ciklui

225 A esant 29 V ir
60% darbo ciklui

10 - 35 V

Suvirinimo
srovës stiprumo

reguliavimo ribos
CC reþime

Modelis Konstrukcijos
variantas

3 fazës

1 fazë

Nominalus
galingumas

Átampos
reguliavimo ribos

CV reþime

5-400 A 90 V

Wind Tunnel Technology™  technolo-

gija apsaugo ðio ðaltinio elektrines dalis

ir kompiuterio plokðtes nuo uþterði-

mo.

Fan-On-Demand™ technologija

sumaþina triukðmà, energijos

suvartojimà ir terðalø, átraukiamø á

aparatà, kieká. Auðinimo sistema

veikia tik tada, kai reikia.

Lift-Arc™ technologija uþtikrina TIG

lanko uþdegimà nenaudojant aukðto

daþnio. Lankas uþdegamas, neuþter-

ðiant siûlës volframu.

Adaptive Hot Start™ technolo-

gija, jei reikia, padidina

suvirinimo srovæ suvirinimo

pradþioje, kad neliptø

elektrodas.

Svoris

39 kg

Didþiausia
tuðèios eigos

átampa

Invertoriaus lanko valdymo

technologija leidþia geriau kontroliuo-

ti suvirinimo vonià ir uþtikrina puikià

suvirinimo kokybæ glaistytais

elektrodais.

Elektros tinklo átampos kompensa-

cija, palaiko nuolatinæ elektros srovæ

arba átampà netgi tada, kai áëjimo

galingumas svyruoja ±10%.

Proceso pasirinkimo jungiklis,

sumaþina reikalingø valdymo

nustatymø skaièiø nesumaþindamas

atskirø funkcijø kombinacijø pasirin-

kimo skaièiaus.

Dideli, matomø rodmenø skaitme-

niniai matavimo prietaisai, lengva

stebëti rodmenis, galima ið anksto

lengvai nustatyti reikiamà suvirinimo

srovæ.

Daugiafunkcis inventorius

SUPER® S-32P ULTRA-LITE
Pramoniniam naudojimui

Veikia esant 15-100 V
tuðèios eigos ir lanko átampai

1,3-17,8 m/min.
Realus greitis priklauso nuo lanko átampos.

Vielos skersmuoÁëjimo galia Vielos padavimo greitis

0,6-2,0 mm 305 mm,13,6 kg

Variklio galingumas ir valdymo funkcijos ágalina

naudoti ávairiø tipø bei skersmens vielà.

Visiðkai uþdaras, smûgiams ir liepsnai atsparus

korpusas apsaugo vidinius aparato komponentus nuo

paþeidimo.

Korpusas yra nelaidus elektrai, todël nekyla

trumpo jungimo grësmë.

Dujø prapûtimu iðvalomos dujø linijos.

Lagamino forma, nedidelis svoris  uþtikrina vielos

padavimo mechanizmo portatyvumà.

Svoris

13 kg

Maksimalus ritës dydis
ir talpa

Vielos padavimo mechanizmas
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SERVISO TARNYBA
• Oro kompresoriø montavimas, servisas, nuoma.
• Suspausto oro linijø ir slëginiø indø montavimas.

Tel. (8-45) 508185, mobil. (8-687) 45434

NAUJA GX KOMPRESORIØ GRUPË
SPIRALINIAI KOMPRESORIAI GX2 - 4

SRAIGTINIAI KOMPRESORIAI GX5 - 12

Kompaktiðki,
ilgaamþiai ir ekonomiðki

kompresoriai,
tiekiantys ðvarø ir sausà suslëgtà orà

Galingumas 2-22 kW. Triukðmo lygis ne didesnis kaip 62 dB(A) arba 74 dB(A). Uþima tik 0,5 m2 arba kiek didesná

nei 1 m2 plotà, todël ðie rotaciniai kompresoriai idealiai tinkami naudoti maþose patalpose: automobiliø remonto ar staliø

dirbtuvëse, metalo apdirbimo ir kt. nedidelëse ámonëse.

GX kompresoriø pranaðumas, palyginti su stûmokliniais

kompresoriais, – modernûs spiralës ir sraigto principu vei-

kiantys rotaciniai kompresijos elementai, todël:

• maþi slëgio nuostoliai,

• maþesnë oro nutekëjimo galimybë,

• nëra besitrinanèiø daliø,

• ilgesnis laikotarpis tarp kitø techninio aptarnavimo dar-

bø ir tarpremontinis laikotarpis,

• patogus priëjimas prie bet kurio kompresoriaus mazgo.

Kompresoriai komplektuojami su:

• trijø pakopø tepalo separatoriumi,

• auðintuvu,

• saldymo principu veikianèiu oro dþiovintuvu,

• klientui pageidaujant – su magistraliniais suspausto

oro filtrais.

GX serijos kompresorius – puikus pasirinkimas ir gara-

þui, ir aukðtø technologijø laboratorijai.

PRAMONINËS

TECHNOLOGIJOS

DIRBTUVËMS

PRAMONINËS

TECHNOLOGIJOS

DIRBTUVËMS

Techninis redaktorius ir konsultantas dr. Nikolaj Viðniakov,VGTU Suvirinimo ir medþiagotyros problemø institutas


