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“Miller” kompanijos istorija prasidéjo 1929 m., kai Niels C.Miller pagamino
pirmaji kintamosios srovés maitinimo $altinj. Dabar vien Jungtinése Amerikos
Valstijose “Miller Electric” gamykloje daugiau nei 1 200 darbuotoju kuria, tobu-
lina ir gamina produktus, kuriy asortimentas uztikrina paciy iSrankiausiy varto-
tojy poreikius. Savo Salyje “Miller” kompanija yra neabejotina rinkos lyderé.

Sios kompanijos suvirinimo jranga specialistai ir suvirintojai vertina uz kokybe ir

patikimuma, nes gamykloje visa produkcija yra testuojama ypatingai sudétiﬁzﬁ

gomis salygomis.

Neatsitiktinai “Miller” kompanija buvo pirmoji JAV suvirinimo jrangos gamin-
toja, kuriai jau 1993 m. buvo suteiktas sertifikatas, liudijantis Sios kompanijos
atitikima tarptautinio auksciausios kokybés standarto ISO 9001 reikalavimams.

“Miller” jranga labai populiari ir Europoje. [ranga ypatingai paklausi tose pra-
moneés Sakose, kur ypac svarbu taupyti elektros energija, uztikrinti darbo koky-
be bei produktyvuma. “Miller” aparatai s€kmingai dirba Lietuvos energetikos ir
traSy gamybos, Norvegijos naftos gavybos ir perdirbimo jmonése, Lenkijos, Lat-
vijos, Rusijos laivy statyklose. Sie aparatai tai pat pla¢iai naudojami automobiliy
pramonéje — pvz., “Renault” automobiliy gamykloje Pranciizijoje, “Caterpillar”
gamyklose Lenkijoje, DidZiojoje Britanijoje, Pranctzijoje, JAV, “Bentler” gamyk-
lose, jsiklirusiose daugelyje pasaulio Saliy ir gaminanciose automobiliy kompo-
nentus visiems stambiems automobiliy gamintojams ir kt.

“Miller” kompanija pagristai didziuojasi, kad visiems savo maitinimo Salti-

niams ir suvirinimo generatoriams (kaip atskiroms dalims, taip ir Sios jrangos
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Bendroveé “Serpantinas” Lietuvoje jau 4 metus sékmingai prekiauja “Miller”

.‘.“‘ —
darbui) gali suteikti pilng treju mety garantija. Tai garsioji “Miller True

Blue® Warranty”.

jranga ir atsakingai gali patvirtinti, kad “Miller” jrangos vartotoju birys sparciai
dideja. Lietuvos suvirintojai Sig jranga vertina uz kokybe, patikimuma, patvaru-

ma, ilgaamziSkuma bei gamintojo suteikiamas garantijas.

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

JERPANTINAS

Oficialus
“Miller” atstovas
Lietuvoje

Miller

The Power of Blue.
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PLACIAU APIE “Miller”
|IRANGOS ASORTIMENTA
TEIRAUKITES VISUOSE
“SERPANTINO" FILIALUOSE:

Panevezys:

Smélynésg. 112

Tel. (8-45) 59 64 01,
tel./faks. (8-45) 46 03 b7

Vilnius:

Savanoriy pr. 1743

Tel. (8-6) 231 18 16,
tel.[faks. (8-b) 231 18 10

Kaunas: )
Elektrény g. 6

Tel. (8-37) 35 31 21,

tel.[faks. (8-37) 4529 17

Klaipeda:

Silutes pl. 51

Tel. (8-46) 34 14 90,
tel./faks. (8-46) 34 19 69

Siauliai:
J.Basanavitiaus g. 1013

Tel./faks. (8-41) 44 03 13,
tel.(8-41) 44 16 92

http:/lwww.serpantinas.com
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ATKURIANT NEBAIGTO

LEONARDO DA VINCI SEDEVRO KOPIJA

Jungtinés Amerikos Valstijos 1999
m. rugséjo mén. Itali-

didZziausia pasaulyje bronzine

padovanojo
jai
amerikie-

be-

arklio skulptura. Taip
atsidékojo Prancizijai uz

120 mety Pranclzijos
geros valios gesta,
liepos 4 d. j Amerikos
buvo pristatyta

¢iai
veik pries
vyriausybes
kai 1884 m.
ambasada ParyZiuje

ir padovanota JAV Laisvés statula
(oficialiai statula buvo sumontuo-
ta ir atidengta tik 1886 m. spalio
mén.) .

Il Cavallo - tai kultlros paveldas ir labai reik§minga dova-
na Italijos Zmonéms 2000 m. proga. Arklys yra Simtmeciy
kultlros neséjo, zadinanc¢io smalsuma, vaizduote ir kirybin-
guma, simbolius. Si skulptdira jamzina ir Zymiausio Renesan-
so epochos genijaus Leonardo da Vinci kiirybinj talenta. Leo-
nardo da Vinci, 1482 m. gaves Milano kunigaik$c¢io uzsaky-
ma, pradéjo kurti didZiausia pasaulyje raitelio skulptiira. Su
jam biadingu anatominiu tikslumu sukidré 7,2 m aukscio pla-
nuojamos bronzinés skulptdros molinj modelj. Deja, i$ bron-
zos Sios skulptaros islieti nepavyko, nes 1499 m. rugséjo 10
d. | Milana jsiverze prancizy kareiviai sunaikino molinj skulp-
ttros modelj, Saudydami | jj vietoj taikinio. Skulptdrai skirta
bronza buvo panaudota patrankoms lieti. Net ir gulédamas
mirties patale Leonardo da Vinci gedéjo savo neuzbaigto Se-
devro.

Sig istorija 1977 m. “National Georgaphic” zurnale per-
skaité iSéjes | atsarga amerikietis laklinas Charles Dent ir
uzsidegeé idéja “grazinti Leonardui jo arklj”. Tam tikslui jis
ikdré nepelno organizacija ir, dirbdamas kartu su skulpto-
riais, meno istorikais, Leonardo da Vinci kiirybos ir gyveni-
mo tyrinétojais, arklininkystés specialistais, atkdré Sios skulp-
tdros kopija pagal iSlikusius Leonardo da Vinci eskizus ir jgy-
vendino genialaus menininko svajone. Skulptira buvo atideng-
ta Milane 1999 m. rugséjo 10 d., praéjus
lygiai 500 metuy, kai buvo sunaikintas Le- f
onardo da Vinci originalios skulptiros mo- [#
delis.

Formavimas ir liejimas

Arklio forma buvo pagaminta gyva pa-
sirinkta modelj apipurskus formavimo me-
dziaga (13 mm storio skystos gumos
sluoksniu). Kad forma bty tvirta, gumi-
nis apvalkalas buvo padengtas 14 mm sto- .

1 pav. 7,2 m aukséio bronziné skulptdra / Cavallo yra Leonardo da Vinci sukurtos
arklio skulptdros Siuolaiking interpretacija. Nuotraukoje: darbininkai montuoja arklio
galva ir kakla, paskui Sios dalys i$ vidaus bus priverZtos varZtais ir suvirintos.

rio poliesterio ir stiklo pluosto sluoksniu. Kai formos sienelés
sukietéjo, guminé dalis buvo nuimta.

Formavimui ir liejimui naudojamos medziagos nuo Leonar-
do da Vinci laiky keitési, taciau patys metodai iSliko. Nors
Leonardo da Vinci planavo islieti vientisa arklio skulptira,

2 dabartiniai ekspertai tvirtina, kad tai ba-
ty buve nejmanoma, nes sunku islaikyti
vienoda tokios sudétingos formos ir mat-
meny bronzinio liejinio temperatdra ir ausi-
nimo salygas, todeél tokiame dideliame lie-
jinyje bitinai atsiras daug plysiu. // Cavallo
buvo liejamas amerikieCiy “Tallix” liejyklo-
je, turinCioje didele patirtj liejant jvairias
metalo skulptiras. Buvo islieta 60 atskiry
skulptdros bronziniy daliy, visos buvo apie
1,2 m? ploto ir 6,3-9,5 mm storio.
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2 pav. Tam, kad skulptdra atrodyty estetiskai,
i$ iSorinés puseés sidlés buvo suvirinamos TIG bidu.

Daliy sujungimas

ISliejus atskiras skulptiros dalis, jas reikéjo sujungti. Tam
tikslui buvo pasirinkta suvirinimo technologija, panaudojant
“Miller Electric Mfg” kompanijos suvirinimo jranga. Surinkus
atskiras skulptdros dalis, jos i§ pradziy buvo suvirintos suka-
binamosiomis sitilémis, paskui kiekviena jungtis vidinéje skulp-
tdros puséje buvo suvirinta MIG metodu, naudojant “Delta-
weld®” maitinimo $altinius ir XR™ vielos padavimo mechaniz-
mus (kartais reikéjo pasiekti suvirinimo vietg, nuo maitinimo
Saltinio nutolusig net 9 m atstumu).

Suvirinimui buvo naudojama 1,14 mm skersmens suvirini-
mo viela, gaminama i$ silicinés bronzos (ER-CuSi-A, AWS/
SFA Ab.7), kurios padavimo greitis Siuo atveju buvo 1,5 m/
min. I$ viso sunaudota 225-270 kg vielos, bendras sidliy ilgis
sudaré apie 1,6 km.

Dél estetiSkumo kiekviena jungtis iSorinéje skulpttros pu-
séje buvo suvirinta TIG metodu, nes virinant nelydziais vol-
framiniais elektrodais biina maziau kibirk$c¢iy, metalas ma-
ziau deformuojasi ir sitlés iSorinis vaizdas atrodo patrauk-
liau. TIG suvirinimui buvo naudojami “Miller” Syncrowave®”
250 aparataiir 1,58 — 2,38 mm storio pridétiné medziaga,
gaminama is silicinés bronzos (ERCuSi-A, AWS/SFA Ab5.7).

Paskutinéms siGléms ant iSorinio skulptliros pavirSiaus at-
likti buvo naudojamas suvirinimo procesas, todél sitilés pa-
vir§ius buvo panasus j grubia skulptiros tekstira, reikalinga
paruoSiant pavirSiy patinai (chemikalas, suteikiantis bronzai
zalsva atspalvj) ir vaskavimui.

InZinierius, iSanalizaves skulptiros konstrukcija, nustate sil-
pnasias vietas konstrukcijos. Sios silpnos vietos buvo nustaty-
tos atsizvelgiant | technines salygas, veikiandias natdralias ap-
krovas (véjo ir zemeés drebéjimu) bei pacios konstrukcijos svo-
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ri. Remiantis Siais analizés rezultatais, i§ 304 tipo nertdijancio
plieno buvo parinkta ir sumontuota papildoma armatira, pa-
laikanti skulptiros standuma i$ vidaus. Plazminio pjovimo apa-
ratu buvo supjaustyta armattra (7,6 cm skersmens armata-
ros vamzdziai) ir surinktas karkasas, tiksliai atitinkantis arklio
skulpttros vidinius matmenis ir iSlinkimus. Armaturai privirinti
prie bronzinio skulpttros kevalo “Tallix” liejykloje buvo naudo-
jama ERCuUAI-A2 aliumininés bronzos pridétiné viela.

| kiekviena i$ dvieju koju, kuriomis remiasi skulptdra, buvo
ikistas ir jtvirtintas 20,3 cm skersmens 2,54 cm storio neri-
dijancio plieno pagrindiné atrama — stulpas. IS kanopuy iSsiki-
Susi dalis ilgesné negu 45,7 cm. Sie stulpai Milano parke
buvo privirinti prie jtvirtinty | betoninj pjedestala plieniniy ploks-
¢iy, panaudojant suvirinima apsauginése dujose su pridétine
viela. Stulpai iSlaiko dviem arklio kojoms tenkantj 15 tony
svorj: 12 tony sveriantj bronzinio arklio kiing ir 3 tonas sve-
rianCig armatdra.

Baigus skulptira, septynios pagrindinés arklio dalys (gal-
va su kaklu, kiinas, keturios kojos ir uodega) vél buvo atida-
lytos (ties jungtimis) ir nusiystos | Milana galutinai surinkti
Hipodromo kultdros parke. Sj darba atliko i§ JAV, “Tallix"”
liejyklos, | Milana atskride trys suvirintojai, apdailos darby ir
patinos dengimo specialistai. Baigiamieji darbai uztruko dar
savaite. Milane, kaip ir JAV, suvirinimui buvo naudojami “Mil-
ler” maitinimo S$altiniai ir vielos padavimo mechanizmai, ku-
riuos suteiké “Miller” Europoje atstovybé. “Mes noréjome
bati tikri, kad Milane bus tokia pati suvirinimo kokybé, kokia
esame pasieke savo liejykloje. Naudojome ta pacia suvirini-
mo viela, volframinius elektrodus bei keramines titas”, —
sakeé “Tallix” liejyklos prezidentas.

Surinkimas Milane

Surenkant skulptdra, arklio kiinas buvo paverstas ant $o-
no. Keturios arklio kojos buvo priverZztos varztais, paskui dar
privirintos prie kiino. Si konstrukcija (kiinas kartu su kojo-
mis) buvo kranu nuleista ant betoninio pjedestalo.

Arklio galva ir uodega buvo pakeltos kranu, tam tikrose
vietose i$ vidaus priverztos varZztais ir privirintos prie kiino
(zr. 4 pav.). Dar vienas neriidijancio plieno stulpas sutvirtino
uodegos konstrukcija. Baigus suvirinti visas silles i$ vidaus,
buvo suvirinta sitlé, kuri sujungé dvi stambiausias arklio skulp-
tdros dalis, o pro Sita pjtvij per arklio skulptdros pilva buvo
patenkama i arklio vidy. Numatyti projekte darbai buvo baig-
ti padengus pjedestala marmuru.

Leonardo da Vinci kiirinys // Cavallo yra daugiau nei skulp-
tdra. Tai meno ir inzinerinés minties kdrinys, pagal kurj atei-
ties kartos studijuos misy epochos kultiros pavelda.

-g. =
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3 pav. Suvirintojas pusautomaciu privirina neridijancio plieno stulpa, jstatyta j dvi
skulptros kojas - tai skulptiiros atrama.

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



STATYBOS KOMPANIJOS
RENKASI
PLAZMIN| PJOVIMA

STEVE HIDDEN, PRODUKTY GRUPES VADQVAS, Mille Electric Mfg Co.

Statybos
procesas
¢iau vis
metodai

reikia
dirbti ir
Siy.

svarbus
daugiau
plazminj
nija
Inc”.

placiai
daugiau
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yra
tokie tikslius,

per

papildomai
nuvalyti
Tikslumas 1ir
faktoriai,
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“Mechanincal
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kai
1éti,

surado
storio

naudojamas,
jmoniy susiduria
kurie pjovimo

todél po pjovimo
mechaniskai
pjluivio pavir-
laikas
todel
firmy
pvz.
Maintenance
racionaliausia
nerddijancio
pjauti.

ta-

kiti néra

ap-

yra ypac
JAV vis
renkasi
, JAV kompa-

ja pasirinko “Spectrum

Pries jsigydama Sig sistema, MMI kompanija storiems spal-
votojo metalo ir neridijancéio plieno vamzdziams pjauti nau-
dojo standarting TIG jranga. Suvirintojas paprasciausiai jkai-
tindavo metala iki auk§tos temperatiros ir iSlydydavo TIG
lanku. Pjaunant Siuo metodu priekiné pjivio pusé dazniausiai
bldavo be nuodegu, o kitos pusés pavirsiy reikédavo papil-

Plazminio pjovimo aparatas  SpIGCEPUM® 2295

Nominalus
galingumas

b5 A, esant 110V
ir 50% darbo ciklui,
1-fazinis tinklas.
b5 A, esant 110V
ir 50% darbo ciklui,
3-fazinis tinklas

DidZiausia tuscios
eigos jtampa

280V

Auto-Line™ technologija aparatg
automatisSkai prijungia prie bet kokio
maitinimo (jtampos kitimo ribos 208-
575 V, vienos arba trijy faziy, 50 Hz
arba 60 Hz) tinklo.

Maitinimui gali bGti naudojamas
bet kuris suvirinimo generatorius,
kurio galingumas daugiau negu 8
kW.

Wind Tunnel Technology™
technologija apsaugo aparato vidinius
komponentus nuo uzterSimo.

Fan-On-Demand™ technologija
sumazina triuk§ma, energijos suvarto-
jima ir terSaly, jtraukiamy | aparata,
kiekj. AuSinimo sistema veikia tik

Plazmos dujy

AT srautas(slégis

Oras arba azotas 172 l[min.,

esant 483 kPa

MMI kompanijos dirbtuvése pjaustomi nertdijancio plieno
vamzdziai, kurie naudojami popieriaus fabrikuose ir chemijos
gamyklose. Darbus tenka atlikti ir patalpoje, ir lauke, todél
labiausiai tiko portatyvinis pjovimo aparatas. MMI kompani-

®rr

plazminio pjovimo sistema.

Intensyviam
pramoniniam naudojimui

tada, kai reikia.

Plazminis pjovimas pradedamas
nenaudojant auks$to daznio, todél
toks procesas netrukdo valdymo
ploksciy bei kompiuteriy darbui.

| komplekta jeina:

® |[CE-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 milgio jégos kabelis.

Pjaunamas metalas Svoris
Dauguma metaly, taip pat
maZaanglis ir nerddijantis plienas
iki 22 mm storio, aliuminis iki 19
mm storio.

32kg
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domai mechaniskai apdirbti ir nuvalyti.

“Pjdvio pavirSius buvo labai SiurkStus, — sake dirbtuves
meistras Ronald Scott, — metalas lydési nevienodai, jo pavir-
Siuje likdavo daug pursly, ir mes daug laiko sugaiSdavome,
kol ji nuslifuodavome. Su “Spectrum” jranga atliktas pjdvis
yra Svarus ir tikslus, o tai svarbus dalykas montuojant vamz-
dynus. Nebereikia valyti ar kitaip paruosti pjlvio pavirSiaus,
tik retkarciais reikia paslifuoti. Be to, palyginti su TIG pjovi-
mo procesu, dvigubai padidéjo pjovimo greitis, todél gerokai
padidéjo darbo efektyvumas”.

Daznai statybos aikStelés uzima didelj plota ir Siuo atveju
stacionaria jranga gana sudétinga naudotis, todél portatyvu-
mas yra labai svarbus faktorius. “Spectrum” aparatas yra
nesunkiai kilnojamas, nes dél invertoriniy Saltiniy gamybos
technologiju gerokai sumazéjo transformatoriaus, taigi ir apa-
rato dydis.

“Mums daznai tenka pjaustyti 150 mm skersmens vamz-
dzius, kurie jungs statomy objekty jvairios paskirties vamz-
dynus su 250 mm skersmens lauke esanciais vamzdynais.
Sios operacijos paprastai atliekamos jvairiose popieriaus ir
chemijos pramonés statomy objekty patalpose. Paskui tas
pats plazminio pjovimo aparatas perneSamas j lauka, kur 250

PLAZMINIS PJOVIMAS:
TECHNINIAIPATARIMAI, KAIP GERIAU J| ATLIKT]

STEVE HIDDEN, PRODUKTY GRUPES VADOVAS, Miller Electric Mfg. Co.

mm skersmens vamzdziuose biina iSpjaunama montavimo
skylé. Nors “Spectrum” aparatas yra nesunkus, jo galingu-
mo pakanka 9,5 mm storio nerddijancio plieno vamzdziams
pjauti”, — saké meistras.

Statybos kompanijos renkasi plazminj pjovima, nes §j pro-
cesa galima taikyti daugumai metaly, tarp ju aliuminiui ir ne-
radijan€iam plienui. Be to, plazminiam pjovimui nereikia i$-
ankstinio metalo pakaitinimo, pjdvio plotis ir jo terminio po-
veikio zona yra nedidelé (todél metalas Salia pjlvio neside-
formuoja). Pagal aparato galinguma, plazma galima pjauti ir
ypac plonus aliuminio lakstus, ir storesnius nei 25 mm nera-
dijancio plieno gabalus.

Plazminio pjovimo procesas yra gerokai patobulintas, to-
dél Siuolaikiski plazminio pjovimo aparatai uztikrina puikia
pjovimo, drozimo bei skyliy pralydymo kokybe ir didelj grei-
1.

“Spectrum” plazminio pjovimo aparatas veikia naudojant
230V arba 460 V jtampa, maitinimui galima pasirinkti vien-
fazj arba trifazj elektros tinkla. “Spectrum” pjovimo sistema
lengvai pritaikoma dirbtuvése ir lauko salygomis. Be to, ja
labai nesudétinga prizitreéti. “Mes tik pakei¢iame antgalius ir
kity rdpesciy neturime”, — sako MMI kompanijos meistras.

Plazminio pjovimo procesas gerokai patobuléjo. Dabartinis plazminis
pjovimas yra daug greitesnis, maZesnés eksploatacijos iSlaidos, geresné
pjovimo, droZzimo bei skyliy pralydymo kokybé. Plazminis pjovimas gali
bliti taikomas daugelyje pramonés Saky.
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Plazminis pjovimas — tai proce-
sas, kaij elektros lanko stulpa nuo-
lat pu€iamos nejonizuotos dujos. Dél
lanko energijos Sios dujos jkaista, jo- |
nizuojasi ir virsta plazmos srautu.
Siuolaikiskuose jrenginiuose plazmos
lankas papildomai suspaudziamas
bendraaSiu arba stkuriniu greituoju
dujy srautu, todél gaunamas labai in-
tensyvus ir koncentruotas Silumos
Saltinis, kuris puikiai tinka metalams
pjauti. Nors plazminio pjovimo tech-
nologija atrodo sudétinga, patj pro-
cesa labai nesunku iSmokti atlikti.

Plazminio pjovimo privalumai

Anksciau dujinis pjovimas buvo
populiariausias metodas, naudotas
plienui pjauti. Dabar vis dazniau nau-
dojamas plazminis pjovimas, nes jis
turi daugybe privalumy. Plazma
pjauna grei¢iau negu deguonis, nereikia iSankstinio metalo
pakaitinimo, pjuvio plotis yra nedidelis, mazesné terminio po-
veikio zona, todél nesideformuoja pjaunamas metalas, nepa-
zeidziamas Salia pjavio esantis dazy sluoksnis.

Plazminj pjovima galima taikyti daugumai metaly (dujinio
pjovimo procesu negalima pjauti nertdijancio plieno bei aliu-
minio). Be to, plazminis pjovimas yra Svaresnis, pigesnis ir
patogesnis metalo pjovimo procesas, nes plazminiam pjovi-
mui dazniausiai naudojamas Svarusis bei sausasis oras.

Tinkamai instaliuota plazminio pjovimo jranga yra sauges-
né uz dujinio pjovimo jranga, nes Siuo atveju degiklyje yra
atgalinés liepsnos pavojus, o naudojant sujungtas su degikliu
pazeistas Zzarnas — ir dujy uzsidegimo pavojus.

Plazminio pjovimo metodas puikiai tinka skyléms pralydyti,
nes suspaustas plazmos lankas labai koncentruotai jkaitina ir
iSlydo metala pjovimo vietoje bei tuo pat metu dél greitojo dujy
srauto poveikio intensyviai pasalina iSlydyta metala. Be to, plaz-
miniam skyliy pralydymui nereikia iSankstinio metalo pakaitini-
mo, o plazminiu pjovimu lengviau pjauti jvairiarisius metalus.

Plazminio pjovimo taikymas

Plazminio pjovimo budu galima pjauti bet kurig elektrai
laidzia medziaga. Palyginti su fliusiniu pjovimu, plazminis pjo-
vimas turi daug privalumy: galima pjauti bet kokj metala,
atlikti briauny nusklembima, figlrinj pjovima, drozti bei pra-
lydyti skyles.

Plazminio pjovimo bidu galima pjauti jvairiausio storio me-
talus. Priklausomai nuo plazminio pjovimo aparato galingu-
mo, galima pjauti ir patj ploniausia aliuminj, ir keliy centimet-
ry storio nerddijantj bei anglinj pliena.

Plazminio pjovimo aparato parengimas darbui

Parengiant darbui plazminio pjovimo jranga, i plazminio pjo-
vimo aparata yra paduodamas suslégtas oras. Galimi trys
suslégto oro Saltiniai: suslégto oro balionai, prijungimas prie
gamykloje esancios suslégtojo oro sistemos arba nedidelis
oro kompresorius. Daugelyje plazminio pjovimo aparaty yra
imontuotas reguliatorius, oro srautui tiekti ir paskirstyti sis-
temoje.

Parenkant reikiama jtampa arba temperatiira, geriausia at-
likti keleta pjdviy nustacius didesne jtampa. Paskui galima ma-
zinti {tampa atsizvelgiant | pjovimo greitj. Jei {tampa yra per
auksta arba pjovimo greitis yra per mazas, pjaunamas meta-
las gali per daug kaisti ir susidaryti nuodegy. Tinkamai parin-

kus pjovimo greitj ir temperatiira,
gaunama labai Svari sitilé, kurios pa-
virSiuje susidaro maziau nuodeguy,
maziau deformuojasi arba visiskai
nesideformuoja pjaunamas metalas.

Pjovimas plazminiu lanku

Pradékite pjauti degiklj laikyda-
mi kiek galima arCiau pagrindinio
metalo krasto. Paspauskite plazmi-
nio pjovimo degiklio spragtuka, kad
blty paduodamas oras. Tuomet uz-
sidegs budintis lankas, paskui — pjo-
vimo lankas. UzZsidegus pjovimo
lankui, létai stumkite degikli iSilgai
planuojamo pjavio linijos. Reguliuo-
kite greitj taip, kad pjovimo kibirks-
tys bty i$ atvirkSc¢ios metalo ploks-
tés puseés. Lankas turi bati nukreip-
tas zemyn ir staciu kampu j pjau-
namo metalo pavirSiy. Jei kitoje
metalo plokstés puséje nesimato kibirk§&iy, vadinasi, meta-
las néra kiaurai prapjautas. Tai gali atsitikti dél per didelio
éjimo greicio, nepakankamos jtampos arba dél to, kad plaz-
mos srautas nukreiptas kampu.

Pjovimo pabaigoje kiek palenkite degiklj pjivio galo link
arba trumpai sustokite, kad uzbaigtuméte pjovima. Atleidus
plazminio pjovimo degiklio mygtuka, ir toliau tam tikra laika
bus paduodamas oras degiklio dalims ausinti, bet, jeigu rei-
kia, galima vél pradéti pjauti.

Drozimas plazminiu lanku

Drozimo operacija galima atlikti, kai degiklio polinkio kampas
yra vidutini§kai 40°. Paspauskite plazminio pjovimo degiklio
mygtuka, kad bity paduodamas oras ir uzsidegty budintis lan-
kas, paskui — pjovimo lankas. DroZimo pradzioje uzsidegusio
pjovimo lanko ilgj palaikykite kiek jmnanoma trumpesnj. Véliau
lanko ilgj ir éjimo greitj galima keisti pagal poreikj. Nedrozkite
per daug giliai, geriau tai atlikti keliais éjimais. Atleidus plazmi-
nio pjovimo degiklio mygtuka, ir toliau tam tikra laika bus pa-
duodamas oras, bet, jeigu reikia, drozti vél galima pradeti.

Skyliy pralydymas plazminiu lanku

Pralydyti skyle galima, kai degiklio polinkio kampas yra
vidutiniskai 40°. Paspauskite plazminio pjovimo degiklio
mygtuka. Kai uzsidega pjovimo lankas, palenkite degiklj taip,
kad degiklio polinkio kampas bty 90°, ir lankas kiaurai pra-
lydys pagrindinj metala. Geriausia vadovautis taisykle, kad
taip pralydyti galima metala, kurio storis nevirSija % didziau-
sio aparato pase nurodytojo pjaunamojo metalo storio.

| KA ATKREIPTI DEMES]
RENKANTIS PLAZMINIO PJOVIMO APARATA

ISéjimo galingumas. Plazminio pjovimo aparato vardinis ga-
lingumas parenkamas pagal pjaunamo metalo tipa ir storj.
Metalo storis taip pat lemia antgalio dydj, reikalingy dujy
tipa (arba oro) ir jy kiekj.

Nuspreskite, kokj metala ketinate pjauti, ir patikrinkite apa-
rato, kurj ketinate pirkti, pjovimo galinguma. Pvz., “Miller”
kompanijos plazminio pjovimo aparato “Spectrum® 701" var-
dinis pjovimo galingumas yra 50 A esant 110 V. Siuo apara-
tu galima pjauti iki 19 mm storio metala. Sio tipo aparatas
puikiai tarnauja daugelyje gamybos $aky, automobiliy remonto
dirbtuvése. Jis skirtas intensyviam pramoniniam naudojimui,
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bet puikiai tinka ir neintensyviems pjovimo darbams.

Pjovimo greitis. Patikrinkite aparato pjovimo greitj. Pa-
prastai jis matuojamas centimetrais per minute. Kai kuriais
aparatais 12,5 mm storio metala galima perpjauti per pen-
kias minutes, kitais uztenka vienos minutés. Pjovimo greitis
- labai svarbi charakteristika, ypac serijinéje gamyboje, kai
labai svarbu taupyti laika.

Iéjimo galingumas. Patikrinkite pirming jtampa ir maitinimo
Saltiniui reikalinga srovés stipruma. Taip pat apsispreskite, ar
jums reikia universalaus aparato, kuris galéty veikti esant jvairiai
itampai ir srovei. Kai kurie aparatai gali naudoti tik 115V,
230V arba 460 V vienfaze arba trifazg maitinimo srove.

“Miller Spectrum 2255” aparate yra “Auto-Line™” funk-
cija - tai galimybe prisijungti prie bet kokio elektros tinklo:
50 arba 60 Hz, vienfazés arba trifazés srovés. “Auto-Link®”
funkcija yra tik “Spectrum 3080" aparate: kontroliuojamas
iéjimo galingumas (208 V, 230 V arba 460 V) ir automatis-
kai palaikomas pastovus reikiamas i§éjimo galingumas.

Darbo ciklas. Darbo ciklas yra svarbi charakteristika, | kuria
reikia atkreipti démesj perkant aparata. Darbo ciklas yra lai-
kas, per kurj aparatas neperkaisdamas gali pjauti deSimt minu-
¢iu. Pvz., jei aparato darbo ciklas yra 60 %, aparatas i$ deSim-
ties minuciy ciklo be pertraukos gali dirbti SeSias minutes, po to
per likusias minutes jam reikia atvésti. ligesnis darbo ciklas yra
svarbus, jei reikia pjauti ilgus pjavius, siekiama labai didelio pro-
duktyvumo arba jei aparatas naudojamas auk$tos temperata-
ros aplinkoje. Atitinkamas darbo ciklas paprastai nurodomas
didziausiam aparato galingumui. Jei aparatas bus naudojamas
mazesniu galingumu, atitinkamai padidés jo darbo ciklas. Aplin-
kos, kurioje bus eksploatuojamas plazminis pjovimo aparatas,
temperatira taip pat gali turéti jtakos darbo ciklui. Pvz., “Mil-
ler” kompanija nustato savo aparaty darbo ciklag 40° C tempe-
ratdrai. Jei maitinimo Saltinio darbo ciklas nustatytas 25° C
temperatirai, esant 30° C temperatirai jo negalima bus nau-
doti pagal nustatytg 25° C temperatdrai darbo cikla.

Plazminis degiklis. Degiklio parinkimas priklauso nuo me-
dziagy ar produkty, kurios reikia pjauti, ypatybiy. Degiklis
visada turéty biti pakankamo galingumo, atlaikyti sunkias
darbo salygas ir, intensyviai jj eksploatuojant, bGti patvarus
smuigiams. Galima naudoti skirtingos konstrukcijos degiklius.
“Miller” sitilo ICE degikli su epoksidiniu tatos korpusu, kuris
yra tvirtesnis negu keraminis, nediizta. Si rankena gali bti
sukomplektuota tvirtinamu prie degiklio priedeéliu, kuris laiko
antgalj nuo 1,6 mm iki 3 mm atstumu nuo darbinio pavir-
Siaus. Tai palengvina operatoriaus darba, nes galima traukti
degiklj pastoviu reikiamu atstumu nuo darbinio pavirSiaus.
Priedélio aukstis (fiksuojamas atstumas tarp darbinio pavir-
Siaus ir degiklio) priklauso nuo pjaunamo metalo storio ir rei-
kiamo srovés stiprumo. Pjauti naudojant nedidele srove gali-
ma antgaliu arba tita atsiremti ir braukti per metala. Pjauti
naudojant didele srove, per 40 A, atstumas tarp degiklio ir
metalo pavirSiaus turi biiti 1,6-3 mm. Renkantis plazminio
pjovimo degiklj, reikia numatyti, kokiems tikslams jis bus nau-
dojamas, nes galimi jvairds konstrukciniai sprendimai. Pvz.,
jei degiklis naudojamas tik nedideliy sroviu diapazone ir gali
pjauti tik plonus metalo lak§tus, degikliui atauSinti nereikalin-
gos apsauginés dujos, todél | degiklj paduodamas tik reikalin-
gas pjovimui oras. Jei degiklis naudojamas storesniems meta-
lo lak§tams pjauti, reikia didesnés srovés, todeél | degiklj pa-
duodamas oras pjovimui ir apsauginés dujos degikliui ausinti.

Medziagos. Plazminiam pjovimui reikia ne tik suspausto
oro arba azoto, bet ir kity komplektuojamujy daliy ir medzia-
gy - degiklio antgalio ir pjovimo elektrodo. Susidéveéjes arba
pazeistas antgalis ar elektrodas turi jtakos pjivio kokybei.
Oro drégnumas, story metalo lak$ty pjovimas intensyviu re-
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zimu, prasta darbininko kvalifikacija pagreitina Siy komplek-
tuojamujy daliy susidévéjima. Optimali pjovimo kokybé pa-
siekiama tik keic¢iant antgalj ir elektroda vienu metu.

Svoris ir dydis. Jei reikalingas kilnojamasis plazminio pjovi-
mo aparatas, jo dydis ir svoris yra labai svarbis faktoriai. Ga-
lima jsigyti labai mazus neSiojamus aparatus, sverianc¢ius ma-
Ziau negu 20 kg. Didesniems ir sunkesniems aparatams gali-
ma pritaikyti vezimélius. Taip pat yra galingy invertoriniy plaz-
minio pjovimo aparaty, kurie sveria gerokai maziau, negu du-
jinio pjovimo jranga, o pjovimo kokybé iSlieka tokia pati.

Kaip saugiai dirbti plazminio pjovimo jranga

Dirbant plazminio pjovimo jranga, bitina grieztai laikytis
darby saugos taisykliu, nes pavojy kelia daug faktoriy: auks-
ta jtampa, temperatira, dimai, ultravioletiniai spinduliai bei
iSlydytas metalas. Bitina déveéti suvirintojo apranga, uzsideé-
ti suvirinimo skydelj su atitinkamo tamsumo stikliukais.

Prie$§ pradédami pjauti, apzitrékite apsauginj gaubta, tita
ir elektroda, nepradékite dabo, jei tiita arba elektrodas néra
pakankamai jtvirtinti. Nedauzykite plazminio degiklio noré-
dami pasalinti metalo purslus, nes galite jj sugadinti. Jei nori-
te taupyti medziagas, venkite dazno plazmos lanko uzdegi-
mo ir nutraukimo. Visada vadovaukités vartotojo instrukcija.

rata, galésite pjauti dideliu greiciu, kokybi$kai ir Svariai.

Plazminio pjovimo aparatas - SECtrUm® 701

Intensyviam pramoniniam naudojimui,
nors puikiai tinka ir neintensyviems
pjovimo darbams.

Ekonomiskas.

Puikiai tinka metalo atlieky perdirbimo,
gamybos [monéms, remonto dirbtuvéms.
Ratukai uztikrina aparato portatyvu-
ma, vertikalus dizainas leidzia patogiai

naudotis valdymo pultu.

NAUJA! Pastovus budintis lankas
pailgina antgalio tarnavimo laika, nes kiekvieno naujo
pjovimo metu nebereikia i$ naujo uzdegti lanko.

Duju padavimas po pjovimo auSina degiklj ir medzia-
gas, taip pailgindamas jy tarnavimo laika.

Lankas uzdegamas be auks$to daznio, todél néra
trukdziy kompiuteriams arba valdymo plokStéms.

| komplektg jeina:

® |CE-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 jégos kabelis

® priedai
. Didziausia . :

Nominalus vy Plazmos dujy  Pjaunamas

. tuscios eigos L Svoris
galingumas . srautas(slegis metalas

itampa
50 A esant 325V 152 l/min prie Da.uguma metaly, | 73 kg
110Vir 483 kPa taip pat maZaan-

60% darbo glis ir nertdijantis

ciklui plienas iki 19 mm

storio, aliuminis iki
16 mm storio



AUTOMOBILIL) ALIUMINIO LYDINIY DETALIY
REMONTINIS SUVIRINIMAS -
KOK| METODA PASIRINKTI: MIG AR TIG?

L

“Ford”
nio lydiniai

kompanija

apskaiciavo,

sudaré apie 25 %,
metalo kiekio.

niy

Prognozuojama, kad

naudojimas ir toliau didés.

Automobiliy remonto meistrams atsiranda naujy proble-
my — dirbdami su aliuminio lydiniais ir kitais SiuolaikiSkais
metalais, reikia nuolat susipazinti su naujomis suvirinimo tech-
nologijomis ir produktais, Zinoti keliamus kokybés reikalavi-
mus. Daugelis meistry Zino, kad aliuminio lydinius galima su-
virinti naudojant kokybiska MIG jranga, taciau kai kurie meist-
rai aliuminj virina TIG jranga.

Lyginant aliuminio lydiniy suvirinimg MIG ir TIG metodais,
matyti Sie privalumai:

¢ | abai koncentruotas lankas, leidZiantis tiksliai kontro-
liuoti Silumos jvedima, todél susiauréja terminio poveikio zo-
na ir galima suvirinti bei atlikti net 0,8 mm storio aliuminio
lydiniy gaminiy remontinj suvirinima.

e Suvirintojai gali reguliuoti Silumos jvedima nuotoliniu
bldu (nereikia grizti prie aparato) spausdami mygtuka de-
giklio rankenoje arba kojiniu pedalu, todel suvirinimo metu

kad 2000 m.
o pries deSimt mety tik 5 %
automobiliy pramonéje

DAVE HEIDEMANN, Miller Electric Mfg. Co.
—— / .

automobiliy gamyboje aliumi-

sunaudoto

aliuminio 1lydi-

galima kontroliuoti sitlés formavima bei atitinkamai regu-
liuoti srovés stipruma. Srovés stiprumo reguliavimo ribos
taip pat yra gerokai platesnés, todél daug paprasciau val-
dyti lanka.

e Suvirinimo silllés atrodo daug estetiSkesnés, nes jy
pavirSius yra lygesnis, maziau defekty. Suvirinant néra ki-
birks¢iu, nesusidaro Slako, kurj reikéty pasalinti, todél ga-
lima suvirinti, po to iSkart dazyti — nereikia Slifuoti ir poli-
ruoti. Be to, net ir darant daug sitlés éjimy nepatenka
Slako.

e UZztikrinama gera kokybé, kai reikia suvirinti svarbias,
turincias iSlaikyti dideles apkrovas detales, kuriy suvirinimo
kokybé testuojama radiografinés kontrolés btdu. TIG suviri-
nimas yra létesnis procesas, todél daznai, norint suformuoti
gera jungtj, jis naudojamas sitlés Sakniai suvirinti, po to liku-
sius éjimus galima atlikti MIG bGdu.
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Taikant TIG metoda elektros lankas yra palaikomas tarp
nesilydancio volframinio elektrodo ir darbinio pavirSiaus. Jei
reikia pridétinés medziagos (naudoti pridéting medziaga re-
komenduojama daugeliui jungg€iy tipu), ja galima jdéti j suviri-
nimo vonig rankiniu biidu - taip, kaip dujinio suvirinimo (de-
guonies-acetileno) metu. Dar vienas skirtumas — aliuminio (ir
magnio) lydiniams suvirinti naudojama kintamoji srové, o plie-
nui suvirinti reikia nuolatinés sroves.

Perkant aliuminio lydiniams suvirinti skirta jranga, rei-
kia atkreipti démesij j tokias charakteristikas: lanko uzde-
gimo bei stabilaus lanko palaikymo funkcija, nes jos abi
labai svarbios uztikrinant kokybiska aliuminio lydiniy suvi-
rinima. “Miller” aparatuose yra “Lift-Arc™” charakteristi-
ka, todél stabilus TIG lankas uzsidega palietus metalo pa-
vir§iy volframiniu elektrodu ir paskui pakélus ji. Lankas
uzsidega akimirksniu automatiskai, todél nereikia briks-
teléti per metalo pavirSiy. ISvengiama volframo patekimo
| suvirinimo sidle.

(Zr. “Syncrowave 250" aprasyma 13 psl.)

MIG suvirinimas

MIG suvirinimas turi savo privalumu, kuriy didziausias -
suvirinimo greitis. Planuojant suvirinti aliuminio lydinius MIG
bldu, reikéty atkreipti démesj j Siuos patarimus:

e Svaresne sillé gaunama rankena stumiant, o ne trau-

me Migmatic® 203/353

mygtuko.

S D

kiant;

e iSankstinis aliuminio lydinio pakaitinimas gali padéti is-
vengti trapumo ir plySiy susidarymo suvirintame gaminyje.
Norint tinkamai pakaitinti, reikia kontroliuoti kaitinamo me-
talo temperatira. Tam tikslui suvirintojas turi specialiu pies-
tuku pazymeéti plota, kuris bus kaitinamas;

e kruopS$tus metalo pavirSiaus nuvalymas ir nu$veitimas
prie$ suvirinimg padeda iSvengti sillés uzter§imo ir galimy
plysiu;

e kaip apsaugines dujas geriausiai naudoti 100 % argona.

Parenkant suvirinimo jranga,
svarbu atkreipti démesj j Siuos dalykus:

e turi bati palaikomas stabilus lankas esant nedidelei sro-
vei,

e stabiliai paduodama minks$ta aliuminio lydiniy viela (kai
kurie pusautomaciai negali gerai paduoti aliuminio vielos,
nes dél zemesnés lydymosi temperatiiros ja reikia paduoti
didesniu grei€iu negu plienineg viela).

Siam tikslui puikiai tinka “Migmatic 203" pusautomatis
su jmontuotu vielos padavimo mechanizmu.

Pastaba: pirkite i$ firmos, galin€ios suteikti techning pa-
galba aparatui sugedus ir galin¢ios konsultuoti dél aliuminio
lydiniy suvirinimo specifikos.

Pramoniniam naudojimui

Reversiniai padavimo mechanizmo ratukai. NAUJIENA/!

Del dviguby grioveliy vieno rinkinio uztenka dviejy skersmeny vielai.
2T/4T uzsirakinantis degiklio mygtukas. NAUJIENA!

Suvirintojas gali ilgai virinti nelaikydamas nuspaudegs suvirinimo degiklio

Galimybé naudoti virintinj-kniedinj suvirinima.
Tradicinis dizainas, laminuotas induktorius.
Stabilus lankas.

Modeli Elektros Nominal i Didziausia tuscios Vielos padavimo Vielos ioas ir s} Svori
odelis tinklas ominalus galingumas eigos jtampa groitis ielos tipas ir skersmuo voris
. . 180 A esant 23 V Plieno ir nerdd. plieno:
Migmatic 203 ir 20% darbo ciklui 32V 0,8-1,2 mm 67kg
230/400V, Aliuminio:1,0-1,2 mm
. . trifazis, 240 Aesant 26 V 1-18 m/min Milteliné: 1,0-1,2 mm
Migmatic 263 50/60 Hz ir 35% darbo ciklui 38V Plieno ir neradij. plieno: 83kg
0,8-1,6 mm
Migmatic 353 300 A esant 29 V ir 38V Aliuminio: 1,0-1,6 mm 125 kg

50% darbo ciklui
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Milteliné: 1,0-2,4 mm



Maxstar’ 200 INVERTORINIS SALTINIS -
PUIKUS SPRENDIMAS GAMYBININKAMS

Problema: seny TIG aparaty pakeitimas
mazesniais, kompaktiSkais aparatais.
Sprendimas: “Maxstar 200” - inverto-
rinis maitinimo 3Saltinis.

Rezultatai: platesnis pritaikymas
darbo vietoje, uZzima maziau vietos,
geresne suvirinimo kokybé.

Pazvelgus | “Maxstar 200" atrodo, kad jis skirtas naudoti
tik lauke, atliekant neintensyvius montavimo darbus, t.y. ten,
kur nereikia be pertrauky virinti visa diena. JAV firma “Bax-
ter”, gaminanti jranga kepykloms, paémeé §j aparata iSbandy-
ti ir naudojo ji gamybinése patalpose 8 val. per para (40 val.
per savaite). Jis puikiai atlaiké intensyvy apkrovima, uztikri-
no stabily lanka, puikia TIG ir SMAW siiliy kokybe.

Kurdama $j aparata, “Miller” kompanija orientavosi | ga-
mybininkus, kurie suvirina nertdijantj pliena TIG metodu, nau-
dodami 100 A arba mazesne srove. “Maxstar 200" suvirini-

7 ® = Pramoniniam ir
T Maxsml‘ 2““ sel‘“a intensyviam pramoniniam naudojimui

rezima, baigti suvirinimo sidlés uzvirinima.

Auto-Line™ technologija uZztikrina Saltinio universaluma. Dél Sios
technologijos automatiskai prisijungiama prie 120-460 V, vienfazés
arba trifazés kintamosios srovés, todél nebereikia nuimti aparato
dangcio, norint prijungti aparata prie kitos jtampos, nebekyla
problemy dél netinkamos jtampos dirbant patalpose ar lauke.

Mobilus. Aparata lengva perkelti | kitag vieta ir patalpoje, ir
lauke, nes jis sveria tik 16,8 kg.

Puiki TIG/SMAW lanko kokybé esant bet kokiai jtampai.
Puikiai virina net naudojant E6010 tipo elektrodus, kai suvirini-
mas ypac¢ sudétingas.

Nuolatinés srovés maitinimo Saltinis, sukurtas invertoriaus

Trys gaminami $altinio modeliai: pagrindu, turi Siuolaikinj valdymo interfeisg, todél vartotojas gali
SD: turi geras pagrindines charakteristikas, batinas TIG arba  pasirinkti funkcijas ir valdyti suvirinimo procesa. Siuo atveju
rankiniam suvirinimui glaistytais elektrodais (SMAW). atskiry parametry valdymas daug tikslesnis, palyginti su tradici-

DX: kai darbo specifika reikalauja tikslesnio valdymo. DX niais mygtukais ir jungikliais.
modelyje yra impulsy reZzimo jjungimo (iSjungimo), impulsy daznio, Auksto daznio lanko uzdegimas uZztikrina nekontaktinj lanko
impulso trukmés (%), foninés srovés, laipsnisko srovés kilimo uzdegima, todél | sitile nepatenka volframo.
trukmeés ir suvirinimo sroveés stiprumo proceso pradzioje, laipsnisko Lift-Arc™ technologija uztikrina TIG lanko uzdegima nenaudo-
srovés mazéjimo trukmeés ir suvirinimo srovés stiprumo proceso jant auksto daznio.
pabaigoje valdymo funkcijos. Programuojami auksto daznio lanko uzdegimo parametrai
LX: automatinis valdymas. Valdymo sistema leidZia greitai leidZia suvirintojui savarankiskai nustatyti auksto daznio lanko
iSjungti suvirinimo srove, paleisti (sustabdyti) suvirinima, paleisti uzdegimo salygas, priklausomai nuo suvirinimo proceso arba
(sustabdyti) dujy tiekima, kontroliuoti lanka, iSjungti impulsy paskirties.
. Didziausia
Saltinio L - Elektros . . Suvirinimo sroves e .
. Suvirinimo budas . Nominalus galingumas o ., tuscios eigos Svoris
modelis tinklas reguliavimo ribos .
jtampa
Suvirinimas nelydzZiuoju 3 fazes 175 Aesant 17 Vir 60 % darbo ciklui
Maxstar 200 SD elektrodu inertinése 1fazé 175 Aesant 17 Vir 60 % darbo ciklui
dujose TIG (GTAW) 150 A esant 16 V ir 100 % darbo ciklui
Maxstar 200 DX 110 A esant 15V ir 100 % darbo ciklui 1-200 A 70V 18 kg

Rankinis suvirinimas 3 fazés 150 A esant 26 V ir 60 % darbo ciklui

Maxstar 200 LX = 9laistytais elektrodais 1fazé 150 A esant 26 V ir 60 % darbo ciklui
Stick (SMAW) 125 A esant 25V ir 100 % darbo ciklui

90 A esant 24 Vir 100 % darbo ciklui

* Maksimali srové, esant 120 V jtampai, yra 1-100 A (TIG arba SMAW).
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mo srovés diapazonas - nuo 1 iki 200 A, prie 40 % darbo
ciklo — 200 A srové. To visiSkai pakanka tokiai jimonei kaip
“Baxter”. “Maxstar 200" invertorius turi impulsinio rezimo,
nuoseklaus operacijy 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 dél nedidelio Sio inventorinio Saltinio svorio ji galima pernes-
ti ir naudoti kitose darbo vietose. “Maxstar 200” “Auto-Line ™”
technologija uztikrina didesnj universaluma, palyginti su bet ku-
riuo kitu maitinimo Saltiniu. Jis naudojamas esant bet kokiai
iéjimo jtampai (nuo 115 iki 460 V, vienfazei arba trifazei), pri-
taikius atitinkama ki$tuka. Siuo invertoriumi galima suvirinti bet
kurioje gamyklos vietoje, kurioje yra jrengtas elektros tinklas.

TIG suvirinimo kokybé
“Baxter” firma TIG bddu suvirina visas pastebimas siles,
nes daug sitliy yra gaminiy iSoréje, todeél vartotojui aktuali ne

tik suvirinimo kokybé, bet ir sitilés iSvaizda, t.y. gaminio este-
tinis vaizdas. “Mes visada teikéme pirmenybe TIG suvirini-
mui, nes tokiu atveju nebereikia sidlés Slifuoti, be to, tokia
sitilé patraukliau atrodo”, — sako TIG suvirinimo meistras. “Max-
star 200" invertorius duoda labai stabily suvirinimo lanka, auks-
to daznio lanko uzdegimas yra i$ karto stiprus, nuoseklus ir
greitas. Be to, galima daug lengviau kontroliuoti Silumos jvedi-
ma. Naudojant “Maxstar 200" greitai uzdegamas lankas ant
volframinio elektrodo, nes | §j Saltinj yra imontuotas auksto
daznio TIG lanko osciliatorius (nebereikia atskiro auksto daz-
nio osciliatoriaus ir kabeliy). “Maxstar 200" invertorinis Saltinis
idealiai tinka naudoti tokioje darbo aplinkoje, kur yra daug dul-
kiy, nes “Wind Tunnel Technology™” apsaugo Sio Saltinio elek-
troninius komponentus nuo dulkiy, jtraukiamuy per ausinimo
ventiliatoriy. Si technologija kartu su “Fan-On-Demand™” tech-
nologija, kuri jjungia ventiliatoriy tik kai reikia, uztikrina apa-
rato patikimuma ir ilgalaikj nepertraukiama veikima.

Miller Electric Mfg. Co.

KAIP PASIRINKTI TIG SISTEMA

1. [ ka atkreipti démesj renkantis TIG suvirinimo aparata?

Svarbiausia apsispresti, kokia srovés risis bus reikalinga:
ar tik nuolatiné (DC), ar nuolatiné ir kintamoji srové (AC/
DC). Nuolatiné srové reikalinga plienams, o kintamoji - spal-
votiesiems metalams suvirinti. Taip pat svarbu atkreipti dé-
mesj, kokios yra reikalingos suvirinimo srovés stiprumo ribos
bei darbo ciklas. Profesionalai, suvirinantys aliuminj, pagei-
dauja aparato su jdiegta squarewave arba patobulinta squa-
rewave technologija. Ne maziau svarbus yra ir valdymo pa-
prastumas. Didelis privalumas — impulsinis rezimas (ypac ak-
tualu norint, kad nertdijancio plieno konstrukcija maziau de-
formuotysi). Svarbis kriterijai — nuoseklus funkcijy progra-
mavimas valdymo bloke (ypac norint iSvengti krateriy ply-
Siu) bei lanko uzdegimo biidas. Labai paplites biidas yra lan-
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ko uzdegimas naudojant osciliatorius
(HF) viso suvirinimo proceso metu arba
tik jo pradzioje. Daugelyje “Miller” apa-
raty yra “Lift-Arc™” funkcija, leidzianti
uzdegti suvirinimo lanka nenaudojant
auksto daznio, o tik prilie€iant elektro-
da prie metalo, paspaudziant degiklio
mygtuka ir truputj pakeliant degikl;.

2. Kas tai yra squarewave technolo-
gija?

Squarewave - kintamosios srovés
technologija, kurig “Miller” mokslininkai
iSrado prie$ 25 metus, sumazinanti pro-
blemas, atsirandancias AC TIG suvirini-
mo metu: lanko nestabiluma ir trukcioji-
ma, lanko klajojima, nutriikima. Sios pro-
blemos paprastai atsiranda naudojant kin-
tamosios srovés suvirinimo Saltinius, nes
suvirinimo sroveé tam tikru dazniu keicia
savo kryptj, o itampa — poliSkuma (EN —
neigiamas elektrodo polius, EP - teigia-
mas elektrodo polius). Dél squarewave
technologijos sutrumpéja pereinamojo pro-
ceso nuo EN j EP trukmé (per nulinj taska
lanko jtampos ir sroveés stiprumo kreive-
je), todél lengviau pakartotinai uzdegti lan-
ka kitame pusperiodyje. Tai sumazina lanko nestabiluma, page-
rina sitilés kokybe. Siuo metu visi “Miller” AC TIG suvirinimo
aparatai yra gaminami su jdiegta squarewave technologija.

3. Kuo skiriasi squarewave ir patobulinta squarewave tech-
nologija?

Dél patobulintos squarewave technologijos suvirinimo po-
liSkumas kei¢iamas tikstancius karty grei¢iau squarewave
technologijoje. Pagreitinamas lanko uzsidegimas ir pageri-
namas jo stabilumas. Todél, reguliuojant srovés daznj ir padi-
dinus lanko stabiluma, galima tiksliau valdyti suvirinimo vo-
nia, sidlés plotj ir jvirinimo gylj. Dél Sios technologijos pro-
duktyvumas daznai padidéja 25 %, suvirinimo aparatai atsi-
perka grei¢iau negu per 5 meénesius.



4. Kas tai yra invertorinis suvirinimo Saltinis?

Invertoriniame Saltinyje naudojami didelio galingumo pus-
laidininkiai, kurie padidina elektros srovés daznj nuo 20 000
iki 100 000 cikly per sekunde. Padidintas daznis leidzia su-
mazinti transformatoriaus variniy apviju skaiciy bei gelezi-
nés Serdies maseg, todél invertorinio Saltinio transformato-
rius kartais sveria ne daugiau negu boulingo kamuolys.

5. Ar invertoriniai Saltiniai yra patikimi?

Dabartinés kartos “Miller” invertoriniy Saltiniy tvirta kon-
strukcija bei ilgaamziSkumas uzsitarnavo puikia reputacija.
“Miller” invertoriniuose Saltiniuose naudojama maziau daliy,
parenkama atsparesné jy konstrukcija. “Miller” aparatai per-
eina labai grieztus bandymus daug nepalankesnémis negu ten-

T Syncrowave 250° DX

ka dirbti realioje darbo aplinkoje salygomis, todél Jungtinése
Amerikos Valstijose vis daugiau stambiy montavimo firmy
naudoja “Miller” invertorinius Saltinius.

6. Kaip nuspresti, ar jsigyti invertorinj Saltinj, ar kito tipo
suvirinimo aparata?

Invertoriniai Saltiniai turi daug privalumuy, galinéiu page-
rinti suvirinimo procesa. Tai mazas svoris ir dydis, portaty-
vumas, universalumas, galimybé naudoti jvairia maitinimo sro-
ve. Skirti pramoniniam suvirinimui invertoriniai Saltiniai sve-
rianuo 17 kg iki 40 kg, o jprastiniai TIG/Stick aparatai sve-
ria 176 kg. Invertoriniai Saltiniai uzima nedaug vietos, jie
netgi gali bGti kabinami ant sienos. Badinga invertoriniy Salti-
niy savybé — universalus prijungimas prie maitinimo tinklo.
Iprastinio tipo TIG suvirinimo aparatai pritaikyti tik vienfazei
srovei, o “Miller” invertoriniy $altiniy Auto-Link™ arba Auto-
Line™ technologija gali naudoti ir vienfaze, ir trifaze srove,
jvairia maitinimo jtampa. Taigi invertorinius Saltinius galima
jungti bet kur.

(Zr. XMT 304 CC/CV invertorinis Saltinis, 15 psl.)
(Zr. “Maxstar 200" serijos invertoriniai Saltiniai, 13 psl.)

Miller Electric Mfg. Co.

Pramoniniam naudojimui

Elektros tinklas

220/400/440/520 V, 50/60 Hz

200 A esant 28 V ir 60% darbo ciklui

Squarewave technologija su kintamo-
sios srovés balanso valdymu reguliuoja

prasiskverbimg, sidlés Svaruma, padidina

lanko stabiluma. Tai ypatingai svarbu
suvirinant jvairius aliuminio lydinius,
padeda iSvengti volframo iStaskymo,
iSlygina lanka.

Dvigubi skaitmeniniai matuokliai
leidzia greitai ir lengvai matyti jtampos
ir sroves stiprumo esamas ir iS anksto
nustatytas reikSmes.

Paskutinio veiksmo atminties funkcija

laidzia automatiskai atkurti paskutinés
procediros nustatymus pries$ keiciant
poliariSkuma.

|montuota dujy padavimo pries ir po
suvirinimo funkcija leidzia 0,2 - 5

sekundes paduoti dujas pries suvirinimag

ir 0 - 50 sekundziy po suvirinimo.

Nominalus galingumas

5-310A

Pasirenkami paleidimo budai,
priklausomai nuo esamos situacijos,
leidzia rinktis viena i$ trijy paleidimo
varianty.

Elektros tinklo jtampos kompensa-
vimas iSlaiko pastovig maitinimo
Saltinio jtampa, nepriklausancig nuo
jéjimo galios svyravimy +10%
ribose.

NAUJA! Prie abiejy maitinimo
Saltinio pusiy esantys kabeliy laikikliai
leidzia patogiai laikyti suvirinimo
kabelius ir apsaugoti juos bei degiklj
nuo pazeidimy.

NAUJA! Medziagu saugojimo
stalCiuje, esanciame priekingje
suvirinimo Saltinio puséje prie
valdymo pulto, galima patogiai laikyti
antgaliukus, elektrodus bei kt.

Didziausia tuscios

Suvirinimo srove Svoris

eigos jtampa

8oV 185kg
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SUVIRINIMO
MILTELINE VIELA
PRIVALUMAI

JAV kompanija AZCO samdo daugiau
negu 400 suvirintojy, specialistuy,
gaminanCiy metalines konstrukci-

jas,
iy,
ju darbininky.

katily 1ir vamzdyny montuoto-

Saltkalviy 1ir panaSiy profesi-

Uzdavinys: ir toliau didinti suvirinimo sistemuy, naudojamy
lauko salygomis, procesy universaluma ir jrangos portatyvu-
ma. Siam tikslui pasiekti batina pakeisti griozdikus, nuolati-
nes sroves transformatorius (lygintuvus) kilnojamaisiais uni-
versaliais invertoriniais Saltiniais. Taip pat bdtina skatinti su-
virintojus atsisakyti Iétesnio suvirinimo glaistytais elektro-
dais ir jsisavinti greitesnj suvirinima milteline viela.

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

Rezultatas: naudojant invertorinius Saltinius daugiau negu
per puse sumazéjo darby apimtys, laikas ir resursai, kuriy
reikéjo suvirinimo aparatams transportuoti po darby aikStele
(invertorius taip pat lengviau transportuoti liftu, laiptinémis
ir pan.). Taikydami suvirinimo milteline viela metoda suvirin-
tojai suvirinimo darbus baigdavo dvigubai greiciau, palyginti,
su virinimu glaistytais elektrodais.

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

tu degty daug suvirinimo lanky vienoje vietoje, AZCO kom-
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panijoje naudojama sistema i$ keliy suvirinimo aparaty - ve-
zimélis, | kurj telpa keturi XMT $altiniai.

“Kol nenaudojome invertoriniy Saltiniy, lauko salygomis mes
retai virindavome su pridétine viela. Dabar, iSnaudodami in-
vertoriniy Saltiniy privalumus (portatyvuma ir ekonomisku-
ma), mes viriname su pridétine viela visur, kur tik to reikia.
XMT 304 invertorinius $altinius mes naudojame visur, netgi
labai dulkétoje ar kitaip uzterStoje aplinkoje, ir jie mums uz-
tikrintai tarnauja, reikia labai nedaug priezitiros”, — sake
AZCO techninés prieziGros meistras.

Kitos invertorinio Saltinio ir kompaktisSko vielos
padavimo mechanizmo sistemos charakteristikos:

e XMT 304 saltinio darbinés srovés ribos yra 5-400 A.
Lygiagreciai sujungus keleta XMT, galima pasiekti 1200 A
srove esant 100 % darbo ciklui.

¢ Puikios elektros lanko charakteristikos (galima virinti vi-
sy tipy glaistytais elektrodais visose erdvinése padétyse) su-
virinant po fliusu (SMAW), volframiniu elektrodu nuolatine
srove (DC TIG), su milteline viela (FCAW), paprasta viela
apsauginése dujose (GMAW).

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

Daugiaprocesis (universalus) suvirinimo aparatas

AZCO kompanijos patirtis rodo, kad, suvirindami trumpas
sitiles, suvirintojai mieliau tai atlieka rankiniu suvirinimu glaisty-
tais elektrodais, pasinaudodami invertorinio Saltinio “Stick” funk-
cija. llgas siules (ir kai reikia atlikti daug éjimuy) suvirintojai linke
suvirinti su milteline viela, pasinaudodami invertorinio Saltinio
FCAW funkcija ir S-32P vielos padavimo mechanizmu. Papil-
domos iSlaidos brangiai miltelinei vielai atsiperka dél padidéju-
siy produktyvumuy ir geresnés suvirinimo sitiliy kokybés. Dar-
buotojai, kurie turi suvirinimo patirties milteline viela, paprastai
Siam metodui teikia pirmenybe ir dirdami lauko salygomis. Sa-
vo pavyzdZiu jie jrodo, kad jvaldzius suvirinima milteline viela
nebesinori grizti prie suvirinimo glaistytais elektrodais.

e Zemutinéje ir horizontalioje padétyje 1 mm skersmens
E71T-8 milteliné viela galima prilydyti 5,2 kg/val. pridétinio
metalo (vertikalioje auk$tynkryptéje padétyje — 3,6 kg/val.),
o 5 mm skersmens E7018 elektrodu galima prilydyti tik 2,5
kg/val. pridétinio metalo.

e Su milteline viela galima virinti apsauginése dujose ir be
ju. Véjuotomis lauko salygomis suvirinimas milteline viela pri-
lygsta suvirinimui lydziais elektrodais. Suvirinimui patalpose
naudojama E71T-1 tipo milteliné viela, o lauko salygomis nau-
dojama savisauge viela.

Miller Electric Mfg. Co.



Daugiafunkis iventorius - XIVIT® 304 CC/CV

Wind Tunnel Technology™ technolo-
gija apsaugo Sio Saltinio elektrines dalis
ir kompiuterio plokStes nuo uztersi-
mo.

7 Fan-On-Demand™ technologija
sumazina triukSma, energijos
suvartojima ir terSaly, jtraukiamy |
aparatag, kiekj. AuSinimo sistema
veikia tik tada, kai reikia.

Lift-Arc™ technologija uztikrina TIG
lanko uzdegima nenaudojant auksto
daznio. Lankas uzdegamas, neuzter-
Siant sitlés volframu.

Adaptive Hot Start™ technolo-

gija, jei reikia, padidina

suvirinimo srove suvirinimo
pradzioje, kad nelipty
elektrodas.

. |tampos
Modelis I(OHSt.rUkc“ o El_el(tros Nominalus reguliavimo ribos
variantas tinklas . o

galingumas CV rezime
400V, 50 Hz, 3 fazés 300 Aesant 32 Vir

XMT® 304 didesnio galingumo 60% darbo ciklui 10-35V
Cc/cv 1 faze 225 A esant 29 V ir

60% darbo ciklui

B vielos patavimo mechanizmas  SUPER® $-32P ULTRA-LITE

Intensyviam
pramoniniam naudojimui

Invertoriaus lanko valdymo
technologija leidzia geriau kontroliuo-
ti suvirinimo vonig ir uztikrina puikig
suvirinimo kokybe glaistytais
elektrodais.

Elektros tinklo jtampos kompensa-
cija, palaiko nuolating elektros srove
arba jtampa netgi tada, kai {&jimo
galingumas svyruoja =10%.

Proceso pasirinkimo jungiklis,
sumazina reikalingy valdymo
nustatymy skaic¢iy nesumazindamas
atskiry funkcijy kombinacijy pasirin-
kimo skaiciaus.

Dideli, matomu rodmeny skaitme-
niniai matavimo prietaisai, lengva
stebéti rodmenis, galima i$ anksto
lengvai nustatyti reikiamg suvirinimo
Srove.

Suvirinimo e .
sroves stiprumo D .
T tuéios eigos  Svoris
reguliavimo ribos o
CC rezime ftamp
5-400 A Qv 39kg

Pramoniniam naudojimui

Variklio galingumas ir valdymo funkcijos [galina
naudoti jvairiy tipy bei skersmens viela.

VisiSkai uzdaras, smugiams ir liepsnai atsparus
korpusas apsaugo vidinius aparato komponentus nuo
pazeidimo.

Korpusas yra nelaidus elektrai, todél nekyla
trumpo jungimo grésme.

Dujuy prapatimu iSvalomos dujy linijos.

Lagamino forma, nedidelis svoris uztikrina vielos
padavimo mechanizmo portatyvuma.

Maksimalus rites dydis

Vielos padavimo greitis Vielos skersmuo ) Svoris
ir talpa

|éjimo galia

Veikia esant 15-100 V
tuscios eigos ir lanko jtampai

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

0,6-2,0 mm 305mm, 13,6 kg 13 kg
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Fitlas Copeo NAUJA GX KOMPRESORIU GRUPE

mm——  SPIRALINIA| KOMPRESORIAI GX2- 4 .
SRAIGTINIAI KOMPRESORIAI GX5- 12 osianeys svare i saus e mEReo0r 81

Galingumas 2-22 kW. Triuksmo lygis ne didesnis kaip 62 dB(A) arba 74 dB(A). UZima tik 0,5 m? arba kiek didesnj
nei 1 m? plota, todél Sie rotaciniai kompresoriai idealiai tinkami naudoti maZose patalpose: automobiliy remonto ar staliy
dirbtuvése, metalo apdirbimo ir kt. nedidelése jmonése.

GX kompresoriy pranasumas, palyginti su stamokliniais e trijy pakopy tepalo separatoriumi,
kompresoriais, — modernis spiralés ir sraigto principu vei- ® auSintuvu,
kiantys rotaciniai kompresijos elementai, todél: ® saldymo principu veikianc¢iu oro dziovintuvu,
® mazi slégio nuostoliai, ® klientui pageidaujant — su magistraliniais suspausto
® mazesne oro nutekeéjimo galimybe, oro filtrais.
ninio aptarnavimo dar- GX serijos kompresorius - puikus pasirinkimas ir gara-
zui, ir auks$ty technologiju laboratorijai.
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SERVISO TARNYBA
© Oro kompresoriy montavimas, servisas, nuoma.
© Suspausto oro linijy ir sléginiy indy montavimas.
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