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5.9.5 Выбор сварочного задания 
Выбор задания на сварку осуществляется с помощью кнопок на устройстве управления сварочного аппарата. 
Сигнальные лампочки (светодиоды) показывают выбор параметров сварки. 

 Список предварительно заданных JOB для плазменной сварки, которые доступны для выбора в диспетчере 

заданий: 

• JOB 130 Plasma, игла 2,4 мм до 150 A 

• JOB 140 Plasma, игла 4,0 мм до 300 A 

• JOB 150 Plasma, игла 3,2 мм до 250 A 

Другие задания (JOB) можно создать следующим образом: "- см. главу 5.14, Диспетчер заданий (организация 

сварочных заданий)". 

 Изменение основных параметров сварки можно только при следующих условиях: 

при отсутствии сварочного тока; 

когда замковый выключатель (опция) установлен в положение "1". 
 

Элемент 

управления 

Действие Результат Индикация 

 

x x  
Выбор режима диспетчера заданий Нажимать, пока не 

загорится индикатор 

"VOLT" 

 

2 сек.  
Выбор режима диспетчера заданий 

 

 

 

Выбрать поворотной ручкой нужный номер задания 

(например, 150)  

 

1 x  
Задание загружено, аппарат снова переключается в 

режим индикации. 

Задание невозможно индивидуально настроить. 

Отображаются значение 

тока и номер задания 
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5.9.6 Выбор сварочного тока 
Имеется два способа настройки необходимого сварочного тока: 

• через толщину листа, 

• непосредственно как сварочный ток 

Сварочный ток показывается на левом индикаторе. На правом индикаторе может быть выбран параметр 
"Толщина материала". 

 

Элемент 

управления 

Действие Результат Индикация (справа) 

 

X x  
Нажимать кнопку, пока не загорится сигнальный 

индикатор 

 Толщина материала 

. 

Показывается толщина 

материала в мм. 

 

 
Настройка сварочного тока или толщины листа. Показывается сварочный 

ток или толщина листа 

5.9.7 Зажигание дуги 
Дежурная дуга включается/выключается при помощи кнопочного переключателя «Вкл./Выкл.». 

После включения дежурной дуги начинается обратный отсчет заданного времени предварительной подачи газа. 
Дежурная дуга зажигается без контакта с заготовкой между электродом и соплом. При этом в кнопочном переключателе 
загорается контрольная лампочка. 

 

   ОСТОРОЖНО 
  

 

Окисление вольфрамового электрода! 

Чтобы защитить вольфрамовый электрод от окисления, перед отключением источника тока следует 

предпринять следующие меры: 

• выключить дежурную дугу и дождаться завершения времени продувки газом после окончания сварки! 

• не выключать аппарат, пока дуга горит! 
  

 

 Вспомогательный ток при поставке аппарата установлен на 10 A. 

Эта настройка тока подходит для большинства работ. 

При необходимости вспомогательный ток можно подобрать индивидуально с помощью ПО PC300.NET (5-20 

A). 
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5.10 Сварка ВИГ 
5.10.1 Подключение сварочной горелки и кабеля массы 
 

   ОСТОРОЖНО 
  

 

Повреждение аппарата из-за неправильного подключения шлангов жидкости охлаждения! 

Если шланги жидкости охлаждения подсоединены неправильно или используется сварочная 

горелка с газовым охлаждением, контур жидкости охлаждения обрывается и возможно повреждение 

аппарата. 

• Подсоедините все шланги жидкости охлаждения надлежащим образом! 

• Полностью размотайте шланг-пакет и шланг-пакет горелки! 

• Учитывайте максимальную длину шланг-пакета - см. главу 5.6, Охлаждение сварочной горелки. 

• При использовании сварочной горелки с газовым охлаждением используйте для создания контура 

жидкости охлаждения перемычку для шланга - см. главу 9, Принадлежности. 
  

 

Сварочная горелка ВИГдолжна быть оснащена в соответствии с заданием на сварку! 

• Смонтировать подходящий вольфрамовый электрод и 

• соответствующее сопло защитного газа. 

• Соблюдать инструкцию по эксплуатации сварочной горелки ВИГ! 

 Подготовить сварочную горелку в соответствии со сварочным заданием 

(см. инструкцию по эксплуатации горелки). Открутить переходник, если он установлен, со штуцера защитного 

газа (используется при сварке плазмой). 

При использовании блока дозирования газа (GDE) подсоединение защитного газа выполняется к соединению 

выход 1 (G ¼", справа) GDE. 

Газовые клапаны подачи плазменного или защитного газа открываются всегда одновременно. 

Редуктор давления подачи плазменного газа закрыть, чтобы при сварке ВИГ напрасно не выходил 

плазменный газ. 

 

Рисунок 5-10 
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Поз. Символ Описание 0 

1 

 

 

Контактная розетка, сварочный ток «+» (при полярности DC-) 

Подключение кабеля массы 

2  

 

Контактная розетка, сварочный ток «-» (при полярности DC-) 

Подключение сварочной горелки ВИГ 

3 

 

Соединительный штуцер G1/4 защитного газа, выход сварочного аппарата 

Посоединение к сварочной горелке или к блоку дозирования газа (GDE) 

4 

 

5-контактная розетка, кабель управления сварочной горелки 

5 

 

Розетка 8-контактная 

подключение кабеля управления горелки ВИГ функцией Up/Down или горелки с потенциометром 

 

• Вставить штекер кабеля сварочного тока универсальной горелки в гнездо сварочного тока „-“ и закрепить поворотом 

вправо.  

• Соединительную муфту трубопровода защитного газа накрутить на соединительный штуцер G1/4“, соединения   

защитный газ. 

• Вставить штекер сварочного кабеля горелки в гнездо для кабеля управления горелки (5-контактное для стандартной 

горелки, 8-контактное для горелки с функцией нарастания/спада тока или потенциометром) и зафиксировать его. 

• При использовании сварочных горелок с водянным охлаждением трубопроводы с охлаждающей жидкостью 

подключаются к охлаждающему модулю или к модулю оборотного водоснабжения. 

• Вставить штекер кабеля массы в гнездо подключения сварочного тока "+" и закрепить поворотом вправо. 
 

 Соблюдайте соответствующую документацию по принадлежностям! 

5.10.1.1 Варианты подключения горелок, назначение 

 

 

 

 

Рисунок 5-11 
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5.10.2 Подача защитного газа 
 

 
  ВНИМАНИЕ 

  

 

Опасность травмирования вследствие неправильного обращения с баллонами 

защитного газа! 

Неправильное обращение с баллонами защитного газа и недостаточно прочное 

крепление баллонов может привести к тяжелым травмам! 

• Элементы крепления должны тесно прилегать к баллону! 

• Крепление следует осуществлять в верхней половине баллона защитного газа! 

• Клапан баллона защитного газа нельзя использовать для крепления! 

• Следовать инструкциям производителя газа и предписаниям по использованию 

сжатого газа! 

• Не допускать нагрева баллона с защитным газом! 
 

  

 

   ОСТОРОЖНО 
  

 

Неисправности системы подачи защитного газа! 

Беспрепятственная подача защитного газа из баллона с защитным газом к сварочной горелке 

является основным условием для оптимальных результатов сварки. Кроме того, закупоренная 

система подачи защитного газа может привести к выходу из строя сварочной горелки! 

• Если соединительный штуцер защитного газа больше не используется, необходимо снова установить на 

него желтую защитную крышку! 

• Все соединения в системе подачи защитного газа должны быть герметичными! 
  

 

 Перед подключением редуктора давления к газовому баллону следует кратковременно открыть клапан 

баллона, чтобы выдуть возможные загрязнения. 

5.10.2.1 Подача защитного газа  

• Установить баллон защитного газа в предусмотренное для этого крепление баллона. 

• Зафиксировать баллон защитного газа страховочной цепью. 

 

Рисунок 5-12 

Поз. Символ Описание 0 

1  Редуктор давления 

2  Баллон с защитным газом 

3  Выходной стороне редуктора 

4  Клапан газового баллона 
 

• Герметично привинтите редуктор на вентиль газового баллона. 

• Накрутить накидную гайку соединительного элемента газового шланга на выходной стороне редуктора. 
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5.10.2.2 Регулировка расхода защитного газа  

 Основное правило расчета расхода газа: 

Диаметр газового сопла в миллиметрах равен расходу газа в литрах в минуту. 

Например: Если диаметр газового сопла равен 7 мм, то расход газа составляет 7 л/мин. 

 Неверные настройки защитного газа! 

• Как очень низкая, так и очень высокая настройка защитного газа может привести к попаданию воздуха 

в сварочную ванну и, как следствие, к образованию пор. 

• Расход защитного газа настроить в соответствии с заданием на сварку! 

• Медленно откройте вентиль газового баллона Проведите проверку газа - см. главу 5.10.2.3, Проверка газа 

• Установите с помощью редуктора расход защитного газа в диапазоне 4 – 15 л/мин в зависимости от силы тока и 

материала.. 

5.10.2.3 Проверка газа 

Элемент 

управления 

Действие Результат 

 

1 x  
Выбор Проверка газа 

Загорается сигнальная лампа «Время предварительной подачи газа (режим 

ВИГ)». Защитный газ выходит в течение около 20 сек. Повторным нажатием 

проверка газа может быть немедленно прекращена. 

• Установить необходимое значение количества защитного газа на редукторе. 

5.10.2.4 Функция продувки пакета шлангов 

Элемент 

управления 

Действие Результат 

 

5 с  
Выбор Продувка пакета шлангов 

Мигает сигнальная лампа «Время предварительной подачи газа (режим ВИГ)». 

Повторным нажатием функция прекращает работу. 
 

 Если функция "Продувка пакета шлангов" не завершается повторным нажатием кнопки „Параметры газа и 

тока“, защитный газ подаётся до тех пор, пока не опустеет газовый баллон! 
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5.11 Принцип управления WIG-SYNERGIC 

 

Рисунок 5-13 

Управление сварочным аппаратом осуществляется в соответствии с принципом управления "WIG-Synergic": 
Так же, как на сварочных аппаратах МИГ с управлением Synergic, на основании трех основных параметров: 

• диаметра вольфрамового электрода (А), 

• типа материала (В) и 

• типа шва (С) 

выбирается сварочное задание (вид работы). 

Все установленные здесь сварочные параметры оптимально подобраны для множества разнообразных применений, 
однако могут настраиваться и в соответствии с индивидуальными требованиями. 

Необходимый сварочный ток может настраиваться как толщина листа или же как обычно —  непосредственно как 
значение тока (D). 

Программирование описанных здесь параметров и функций может осуществляться также с помощью персонального 
компьютера и программы настройки сварочных параметров Tetrix PC300.NET. 

Серия сварочных аппаратов Tetrix была сконструирована таким образом, чтобы обеспечить простое и быстрое 
управление, однако при этом не пожертвовать ни одной функциональной возможностью. 
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5.11.1 Согласованная настройка параметров в циклограмме 
При настройке сварочного тока осуществляется автоматическая установка всех необходимых параметров сварки в 
циклограмме - см. главу 4.3.1, Циклограмма, включая и время предварительной подачи газа. При необходимости, эти 
параметры сварки могут быть установлены вручную (независимо от величины сварочного тока) - см. главу 5.11.2, 
Обычная настройка параметров в циклограмме. 

 

Рисунок 5-14 

5.11.2 Обычная настройка параметров в циклограмме 
Все сварочные параметры циклограммы можно подобрать независимо от настроенной величины сварочного тока. Т.е. 
при изменении величины сварочного тока, значения времени спада тока и времени продувки газа не меняются. Выбор 
сварочного задания выполняется, как и прежде, по трем основным параметрам: диаметр вольфрамового электрода, тип 
материала и тип шва. 

 

Рисунок 5-15 

 Параметры тока запуска, снижения и завершения могут быть заданы или показаны в виде процентов или в 

абсолютных значениях- см. главу 5.19, Меню конфигурации аппарата. 
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5.11.3 Настройка принципа управления (стандартный / синергический) 

NAVIGATIONENTER

+

EXIT

l

0

 

Рисунок 5-16 

Индикация Настройка/Выбор 

 

Выйти из меню 

Выход (Exit) 

 

Конфигурация аппарата 

Настройки функций аппарата и индикации параметров 

 

Принцип управления 
• on = согласованная настройка параметров (заводская настройка) 

• off = обычная настройка параметров 
 

 ENTER (вход в меню) 

• Выключить аппарат с помощью главного выключателя 

• Удерживая кнопку "Параметры сварки", снова включить аппарат. 

NAVIGATION (навигация в меню) 

• Выбор параметров осуществляется путем нажатия кнопки "Параметры сварки". 

• Для настройки или изменения параметров следует поворачивать ручку потенциометра "Настройка 

параметров сварки". 

EXIT (выход из меню) 

• Выбрать пункт меню "EIt". 

• Нажать кнопку "Параметры сварки" (настройки принимаются, аппарат переходит в состояние 

готовности к работе). 
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5.11.4 Выбор сварочного задания 
Выбор задания на сварку осуществляется с помощью кнопок на устройстве управления сварочного аппарата. 
Сигнальные лампочки (светодиоды) показывают выбор параметров сварки. 

 Изменение основных параметров сварки можно только при следующих условиях: 

при отсутствии сварочного тока; 

когда замковый выключатель (опция) установлен в положение "1". 
 

Орган управления Действи

е 

Результат 

 

 
Выбор и индикация метода сварки 

 

 
Выбор и индикация типа шва 

 

 
Выбор и индикация вида материала 

 

 
Выбор и индикация диаметра электрода / Оптимизация поджига 

 

 
Выбор и индикация режима работы 
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5.11.5 Выбор сварочного тока 
Имеется два способа настройки необходимого сварочного тока: 

• через толщину листа, 

• непосредственно как сварочный ток 

Сварочный ток показывается на левом индикаторе. На правом индикаторе может быть выбран параметр 
"Толщина материала". 

 

Элемент 

управления 

Действие Результат Индикация (справа) 

 

X x  
Нажимать кнопку, пока не загорится сигнальный 

индикатор 

 Толщина материала 

. 

Показывается толщина 

материала в мм. 

 

 
Настройка сварочного тока или толщины листа. Показывается сварочный 

ток или толщина листа 

5.11.6 Оптимизация характеристик зажигания электрода из чистого вольфрама 
Настройка этого параметра позволяет улучшить характеристики зажигания, например, для электрода из чистого 
вольфрама. Параметром является значение в % (от изготовителя – 20), оно меняется в зависимости от вида работы. 

Элемент 

управления 

Действие Результат Индикация 

 
1 x  

Выбор параметра Характеристика зажигания 

Индикаторы для избранных диаметров электродов и 

стартового тока AMP% мигают примерно 5 секунд. В течение 

этого времени можно оптимизировать значение параметра с 

помощью ручки-регулятора. 

 

 

 
Настройка значения параметра 

Повышение значения параметра: больше энергии поджига 

Уменьшение значения параметра: меньше энергии поджига 
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5.11.7 Экспертное меню (ВИГ) 

 ENTER (вход в меню) 

• Нажмите кнопку "Параметры сварки" и удерживайте ее 4 с. 

NAVIGATION (Навигация в меню) 

• Выбор параметров осуществляется путем нажатия кнопки "Параметры сварки". 

• Для настройки или изменения параметров следует поворачивать ручку потенциометра "Настройка 

параметров сварки". 

EXIT (выход из меню) 

• Через 4 с аппарат автоматически переходит в состояние готовности к работе. 
Экспертное меню содержит функции и параметры, которые нельзя настроить непосредственно в системе управления 
аппарата, или которые не требуют регулярной настройки. 

ENTER EXIT

4 s

NAVIGATION

4 s

 

Рисунок 5-17 

Индикация Настройка/Выбор 

 

Экспертное меню 

 

Значение времени спада тока tS1 (переход от основного тока к уменьшенному току) 

Настройка: от 0,00 с до 20,0 с (заводская настройка 0,00 с) 

 

Значение времени спада тока tS2 (переход от уменьшенного тока к основному току) 

Настройка: от 0,00 с до 20,0 с (заводская настройка 0,00 с) 

 

Параметр activArc 

Параметр, настраиваемый дополнительно после активации сварки ВИГ activArc. Отображение 

дисплея = заводская настройка). 
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5.11.8 Зажигание дуги 

5.11.8.1 Высокочастотное зажигание (HF) 

 

Рисунок 5-18 

Электрическая дуга возбуждается бесконтактным способом с помощью импульсов напряжения высокой 
частоты: 

a) расположите сварочную горелку над деталью (расстояние между концом электрода и деталью примерно 2-3 мм) 

b) нажмите кнопку горелки (импульсы напряжения высокой частоты зажигают дугу) 

c) Включается стартовый ток, процедура сварки продолжается в соответствии с избранным режимом работы. 

Завершение процесса сварки: Отпустите кнопку горелки или же нажмите и отпустите ее в зависимости от 
избранного режима работы. 

5.11.8.2 Контактное зажигание дуги 

 

Рисунок 5-19 

Электрическая дуга возбуждается при соприкосновении электрода с изделием: 

a) Газовое сопло горелки и конец вольфрамового электрода необходимо осторожно установить на изделие и нажать 

кнопку горелки (протекает ток контактного зажигания, независимо от заданного значения основного тока). 

b) Нагнуть горелку через газовоe сопло так, чтобы между концом электрода и изделием остался зазор 2-3 мм. Дуга 

зажигается, и сварочный ток в зависимости от выбранного режима работы, нарастает до заданного стартового и 

основного тока. 

c) Поднять горелку и повернуть в нормальное положение. 

Завершение процесса сварки: Отпустите кнопку горелки или же нажмите и отпустите ее в зависимости от 
избранного режима работы. 

5.11.8.3 Принудительное отключение 

 Активация функции "принудительное отключение" в процессе сварки возможно в двух состояниях: 

• Во время фазы зажигания (ошибка зажигания) Если в течение 3 с после начала сварки отсутствует 

сварочный ток. 

• Во время фазы сварки (разрыв дуги) Если дуга отсутствует дольше 3 с. 

В обоих случаях сварочный аппарат немедленно завершает процесс зажигания или сварки. 
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5.11.9 Циклограммы / Режимы работы 

 

Рисунок 5-20 

Поз. Символ Описание 0 

1 

 

Кнопка Выбор параметров сварки 

С помощью этой кнопки осуществляется выбор параметров сварки в зависимости от выбранного 

метода сварки и рабочего режима. 

2 

 

Ручка Настройка параметров сварки 

Настройка всех параметров, как например, сварочного тока, толщины листа, времени 

предварительной подачи газа и т.д. 

5.11.9.1 Условные обозначения 

Символ Значение 

 
Нажать кнопку горелки 1 

 
Отпустить кнопку горелки 1 

I Ток 

t Время 

 

Предварительная подача газа до начала сварки 

Istart Стартовый ток 

tUp Время нарастания тока 

tP Время сварки точки 

AMP Основной ток (от минимального до максимального значения) 

AMP% Уменьшенный ток (0% - 100% AMP) 

t1 Длительность сварочного импульса 

t2 Длительность паузы между импульсами 

ts1 Импульсная сварка ВИГ: Время изменения от основного тока (AMP) до уменьшенного тока (AMP%) 

ts2 Импульсная сварка ВИГ: Время изменения от уменьшенного тока (AMP%) до основного тока (AMP) 

tDown Время спада тока 

Iend Ток заварки кратера 

 

Продувка газом после окончания сварки 
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5.11.9.2 2-тактный режим 

 

Рисунок 5-21 

1-й такт: 

• Нажать и удерживать кнопку 1 сварочной горелки. 

• Начинается отсчет времени подачи защитного газа до начала сварки. 

• Генерируются высокочастотные разряды между электродом и заготовкой, дуга зажигается. 

• Сварочный ток сразу достигает установленного значения стартового тока Istart. 

• ВЧ зажигание отключается. 

• Сварочный ток в течение заданного времени нарастания увеличивается до величины основного сварочного тока 

AMP. 

 При нажатии кнопки 2 сварочной горелки, дополнительно к кнопке 1, в течение фазы основного сварочного тока 

значение сварочного тока с установленным временем изменения (tS1) падает до уменьшенного тока AMP%. 

После отпускания кнопки горелки 2 сварочный ток с установленным временем изменения (tS2) снова 

поднимается до значения основного тока AMP. 

2-й такт: 

• Отпустить кнопку горелки 1. 

• Сварочный ток в течение установленного времени спада уменьшается  

до значения тока заварки кратера Iend (минимальный ток). 

 При нажатии кнопки 1 сварочной горелки в течение времени спада сварочного тока он снова  

увеличивается до установленного значения AMP 

• После достижения сварочным током значения тока заварки кратера Iend дуга гаснет. 

• Начинается отсчет заданного времени продувки газа после окончания сварки. 

 При подключенной педали дистанционного управления RTF аппарат автоматически переключается на 2-

тактный режим работы. Функции нарастания и спада тока выключены. 
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5.11.9.3 4-тактный режим 

 

Рисунок 5-22 

1-й такт 

• Нажать кнопку 1 сварочной горелки, начинается отсчет времени подачи газа до начала сварки. 

• Генерируются высокочастотные разряды между электродом и изделием, дуга зажигается. 

• Сварочный ток сразу достигает установленного значения стартового тока 

(при минимальной установке - дуга возбуждения). ВЧ зажигание отключается. 

2-й такт 

• Отпустить кнопку горелки 1. 

• Сварочный ток в течение заданного времени нарастания увеличивается до величины основного сварочного тока 

AMP. 

 Чтобы переключиться с основного тока AMP на уменьшенный ток AMP%, следует: 

• нажать кнопку горелки 2 или 

• кратковременно нажать кнопку 1 горелки 

Время изменения тока можно настраивать. 

3-й такт 

• Нажать кнопку 1 сварочной горелки. 

• Сварочный ток в течение установленного времени спада уменьшается до значения тока заварки кратера Iend 

(минимальный ток). 

4-й такт 

• Отпустить кнопку горелки 1, дуга гаснет. 

• Начинается отсчет заданного времени продувки газа после окончания сварки. 

 Возможно также немедленное прекращение процесса сварки, минуя фазу спада сварочного тока и тока заварки 

кратера: 

• кратковременно нажать кнопку горелки 1 (3-й и 4-й такты). 

Ток упадет до нуля и начнется отсчет установленного времени продувки газа. 

 При подключенной педали дистанционного управления RTF аппарат автоматически переключается на 2-

тактный режим работы. Функции нарастания и спада тока выключены. 

 Для использования функции альтернативного запуска сварки (запуск при коротком нажатии) необходимо 

настроить двухступенчатый режим горелки (11-x) в системе управления аппаратом. В зависимости от 

типа аппарата доступно разное количество режимов горелки. В одноступенчатом режиме горелки (1-x) 

данная функция неактивна. 
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5.11.9.4 spotArc 
Технология применяется для сварки прихватками или для соединения сваркой листов из стали и хромоникелевых 
сплавов толщиной до 2,5 мм. Можно также соединять листы разной толщины путем их наложения друг на друга. 

Режимы работы для точечной сварки (spotArc/Spotmatic) могут применяться в двух различных временных диапазонах. 
Различают «длинный» и «короткий» временные диапазоны. Эти диапазоны определены следующим образом: 

Временной 

диапазон 

Диапазон настройки Нарастание и спад 

тока 

Импульсы Переменный 

ток 

Индикация Индикация 

длинный 0,01–20,0 с (10 мс) да да да 

 
 

короткий 5–999 мс (1 мс) нет нет нет 

 
 

При выборе режима spotArc автоматически устанавливается длинный временной диапазон. При выборе режима 
Spotmatic автоматически устанавливается короткий временной диапазон. Пользователь может изменить временной 
диапазон в меню конфигурации- см. главу 5.19, Меню конфигурации аппарата. 

Выбор и настройка сварки ВИГ spotArc 

Элементы 

управления 

Действи

е 

Результат 

 

 Индикатор  горит. 

В течение ок. 4 секунд время сварки точки может быть настроено ручкой „Настройка 

параметров сварки“. (Диапазон времени сварки точки 0,01 - 20,0 с) 

Затем дисплей переключается на ток или напряжение. При неоднократном нажатии 

кнопки дисплей снова переключается на параметр и может быть изменен ручкой. 

Время сварки точки можно настроить в циклограмме. 

 

 
Настроить время сварки точки "tP" 

 

 
Метод ВИГ spotArc включается на заводе-изготовителе с вариантом импульсной 

сварки "Автоматика Импульсная ВИГ". Пользователь может выбрать и другие 

варианты импульсной сварки: 

 Автоматика Импульсная ВИГ (частота и баланс) 

 Импульсная сварка ВИГ со значениями времени, загорается зеленым 

цветом  

Быстрая импульсная сварки ВИГ DC с частотой и балансом, загорается 

красным цветом 
 

 Для достижения эффективного результата необходимо установить время нарастания и спада тока в 

положение "0". 
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Рисунок 5-23 

В качестве примера показан процесс с использованием высокочастотного зажигания. Однако зажигание дуги с 
использованием Liftarc также возможно- см. главу 5.9.7, Зажигание дуги. 

Порядок действий: 

• Нажать и удерживать кнопку горелки. 

• Начинается отсчет времени предварительной подачи газа. 

• Генерируются высокочастотные разряды между электродом и заготовкой, дуга зажигается. 

• Сварочный ток поступает и сразу достигает установленного значения стартового тока Istart. 

• ВЧ-зажигание отключается. 

• Сварочный ток в течение заданного времени нарастания увеличивается до величины основного сварочного тока A. 

 Процесс завершается по истечении заданного времени spotArc или при преждевременном отпускании 

кнопки горелки. 

Таблица вариантов spotArc / Импульсная: 

Метод Вариант импульсной сварки 

Сварка ВИГ 

постоянного тока 
 Автоматика Импульсная (заводская настройка) 

 (горит зеленым цветом) Импульсная сварка (термическая импульсная) 

 (горит красным цветом) Импульсная кГц (металлургическая импульсная) 

Без импульсов 
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5.11.9.5 Spotmatic 

 Эту функцию следует активировать перед использованием- см. главу 5.19, Меню конфигурации аппарата. 

В отличие от режима spotArc сварочная дуга зажигается не путем нажатия кнопки горелки, как при традиционном 
методе, а путем легкого прикосновения вольфрамового электрода к заготовке. При помощи кнопки горелки 
осуществляется инициирование сварочного процесса. Инициирование может осуществляться отдельно для каждой 
сварочной точки или постоянно- см. главу 5.19, Меню конфигурации аппарата: 

• Отдельное инициирование процесса: 

перед каждым зажиганием сварочной дуги необходимо заново инициировать сварочный процесс путем нажатия 

кнопки горелки. 

• Постоянное инициирование процесса: 

инициирование сварочного процесса осуществляется путем однократного нажатия кнопки горелки. Все 

последующие зажигания сварочной дуги выполняются путем легкого прикосновения вольфрамового электрода к 

заготовке. 

 Выбор и настройка осуществляются так же, как в режиме spotArc- см. главу 5.11.9.4, spotArc. 

 

Рисунок 5-24 

В качестве примера показан процесс с использованием высокочастотного зажигания. Однако зажигание дуги с 
использованием Liftarc также возможно- см. главу 5.9.7, Зажигание дуги. 

Выбор типа инициирования сварочного процесса- см. главу 5.19, Меню конфигурации аппарата. 

Настройка времени нарастания и спада тока возможна только при длинном диапазоне настройки времени 
сварки точки (0,01 с - 20,0 с). 

 Нажать и отпустить кнопку сварочной горелки (короткое нажатие), чтобы инициировать сварочный процесс. 

 Осторожно приложить сопло горелки и наконечник вольфрамового электрода к заготовке. 

 Наклонить горелку над газовым соплом горелки так, чтобы расстояние между наконечником электрода и заготовкой 

составляло около 23 мм. Защитный газ подается с настроенным временем предварительной подачи. Дуга 

зажигается, и подается предварительно настроенный сварочный ток Istart. 

 Фаза основного тока завершается по истечении настроенного времени spotArc. 

 Сварочный ток в течение настроенного времени спада тока снижается до уровня конечного тока (Iend). 

 Время продувки газом после окончания сварки истекает и процесс сварки заканчивается. 

Нажать и отпустить кнопку сварочной горелки (короткое нажатие), чтобы заново инициировать сварочный 
процесс (необходимо только при отдельном инициировании процесса). Повторное прикосновение сварочной 
горелки с наконечником вольфрамового электрода инициирует следующий процесс сварки. 
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5.11.9.6 2-тактный режим сварки, версия С 

  

Рисунок 5-25 

1-й такт 

• Нажать кнопку 1 сварочной горелки, начинается отсчёт времени подачи газа до начала сварки. 

• Генерируются высокочастотные разряды между электродом и изделием, дуга зажигается. 

• Сварочный ток сразу достигает установленного значения стартового тока 

(при минимальной установке - дуга возбуждения). ВЧ зажигание отключается. 

2-й такт 

• Отпустить кнопку горелки 1. 

• Сварочный ток в течение заданного времени нарастания увеличивается до величины основного сварочного тока 

AMP. 

 При нажатии кнопки горелки 1 начинается изменение (tS1) основного сварочного тока А до уменьшенного 

тока A%. При отпускании кнопки горелки начинается изменение (tS2) уменьшенного тока A% снова до 

основного сварочного тока А. Этот процесс можно повторять с любой частотой. 

Сварка завершается разрывом электрической дуги на уменьшенном токе (удаление горелки от изделия, 

пока дуга не погаснет). 

Время изменения тока можно настраивать<- см. главу 5.19, Меню конфигурации аппарата. 

 Необходимо включить этот специальный режим работы- см. главу 5.19, Меню конфигурации аппарата. 
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5.11.10 Импульсный режим, циклограммы 

 Циклограммы в импульсном режиме в основном ведут себя как и при обычной сварке, однако во время фазы 

основного сварочного тока происходит попеременное переключение через определенные интервалы между 

импульсным током и током паузы. 

 При необходимости функцию пульсации во время фазы нарастания и спада тока можно деактивировать- 

см. главу 5.19, Меню конфигурации аппарата. 

5.11.10.1 2-тактный режим импульсной сварки ВИГ 

 

Рисунок 5-26 

5.11.10.2 4-тактный режим импульсной сварки ВИГ 

 

Рисунок 5-27 
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5.11.11 Варианты импульсной сварки 

 Сварочные аппараты оборудованы импульсным генератором. 

В импульсном режиме выполняется попеременное переключение между импульсным (основным) током и 

током паузы (уменьшенным током). 

Импульсный режим (Термический импульсный) 

При Термической импульсной сварке значения времени импульса и паузы (частота до 200 Гц), а также фронты импульса 
(ts1 и ts2) вводятся на устройстве управления в секундах. 

 

Рисунок 5-28 

Элемент 

управления 

Действие Результат Дисплей 

 

 

Выбор функции Импульсная сварка ВИГ 

 Сигнальная лампочка горит зеленым цветом 

- 

  

Выбор длительности импульса "t1" 

Горит светодиод "Длительность импульса" 
 

 

 Настройка длительности импульса "t1" 

  

Выбор длительности импульса "t2" 

Горит светодиод "Длительность импульса" 

 

 
Настройка времени паузы "t2" 

 2 s  

Выбор значений времени спада тока "ts1 и ts2" 

 

 

 
Настройка времени изменения тока "ts1" 

 

  

Переход между значениями времени спада тока "ts1 и ts2" 

 

 
Настройка времени изменения тока "ts2" 
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Импульсный кГц (металлургический импульсный) 

Режим Импульсный кГц (Металлургический импульсный) использует возникающее вследствие высокого тока давление 
плазмы (давление дуги), с которым достигается укороченная дуга с более концентрированным нагревом. Частота может 
плавно регулироваться в диапазоне от 50 Гц до 15 кГц, а баланс импульсов – от 1 до 99%. 

В отличие от термического импульсного режима значения времени фронта импульса выпадают. 

 Импульсная сварка выполняется даже во время фаз нарастания и спада сварочного тока! 

 

Рисунок 5-29 

Элемент 

управления 

Действие Результат 

 

 

Выбор режима «Импульсный кГц»  

Нажимать кнопку „Импульсная ВИГ“ до тех пор, пока сигнальная лампа  не 

загорится красным цветом. 

  

Выбор Баланс  

Диапазон регулирования: от 1 % до +99 % (шаг 1 %) 

  
Выбор Частота  

Диапазон регулирования: от 50 Гц до 15 кГц (с шагом 0,01 кГц) 

Автоматика Импульсная 

Режим Автоматика Импульсный применяется, в частности, при  выполнении прихватывания и точечной сварки 
заготовок. 
Благодаря частоте и балансу импульсов, зависящих от силы тока, в расплаве возникает вибрация, которая 
положительно сказывается на перекрываемости воздушного зазора. Необходимые параметры импульсов 
автоматически задаются с устройства управления аппарата. 

Элемент 

управления 

Действие Результат 

 

 

Выбор Автоматика Импульсная ВИГ 

Нажимать кнопку „Импульсная ВИГ“ до тех пор, пока не загорится сигнальная 

лампа . 

Загорается Автоматика Импульсная ВИГ   
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5.11.12 Сварка ВИГ- activArc 
Метод EWM-activArc: благодаря динамичной системе регуляторов, в случае изменения расстояния между сварочной 
горелкой и расплавом, например, при ручной сварке, обеспечивается как можно более постоянная подаваемая 
мощность. Падение напряжения вследствие сокращения растояния между горелкой и сварочной ванной компенсируется 
ростом тока (ампер на вольт - А/В), а также изменяется полярность. Это предотвращает приклеивание вольфрамового 
электрода в расплаве и снижает количество вольфрамовых включений. Полезно в первую очередь при сварке 
прихватками и точечной сварке. 

Орган управления Действие Результат Индикация 

 
x x  

Выбор параметра activArc 

Нажимать до тех пор, пока индикатор  не начнёт мигать 

- 

 

 
• Включить параметр 

 

• Выключить параметр 

 
Настройка параметров 

Параметр activArc (Регулировка) можно индивидуально настроить с учетом сварочного задания (толщины листа). 

• Предварительная настройка: Выбор сварки ТИГ activArc 

• Вход в меню (ENTER): Нажмите и удерживайте 4 с кнопку динамических параметров. 

• Вход в меню (EXIT): Нажмите и удерживайте 4 с кнопку динамических параметров. 

NAVIGATION

ENTER

4 s

EXIT

4 s

 

Рисунок 5-30 

Индикация Настройка/выбор 

 

Параметр activArc 

Настройка: от 0 до 100 (заводская настройка – 50) 

5.11.13 Устройство Antistick для сварки ТIG 
Путем отключения сварочного тока функция предотвращает неконтролируемое повторное зажигание после пригорания 
вольфрамового электрода в сварочной ванне. Кроме того, уменьшается износ вольфрамового электрода. 

После активации функции аппарат сразу переходит в фазу продувки газом. Сварщик начинает новый процесс снова с 
первого такта. Пользователь может включить или отключить функцию (параметр tAS). 
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5.11.14 Горелка (варианты управления) 
Благодаря этому аппарату можно использовать различные виды горелок. 

Функции и органы управления (например, кнопка горелки, тумблер или потенциометр) можно настроить индивидуально 
через режимы горелки. 

Условные обозначения элементов управления: 

Символ Описание 

 

Нажмите кнопку горелки 

 

Кратковременно нажмите кнопку горелки 

 

Сначала кратковременно нажмите кнопу горелки, затем нажмите на более продолжительное 

время 

5.11.14.1 Кратковременное нажатие кнопки горелки (функция кратковременного нажатия) 

 Короткое нажатие кнопки горелки для изменения выполняемой функции. 

Доступность функции короткого нажатия зависит от установленного режима горелки. 



 

Конструкция и функционирование 
Принцип управления WIG-SYNERGIC 

 

099-007021-EW508 

29.07.2015 
61 

 

 

5.11.15 Установка режима горелки и скорости нарастания / спада тока 
В распоряжении пользователя имеются наборы режимов 1-6 и 11-16. Режимы 11-16 содержат такие же функциональные 
возможности, как 1-6, но без функции короткого нажатия для уменьшенного тока. 

Функциональные возможности отдельных режимов приведены в таблицах соответствующих типов горелок. Кроме того, 
во всех режимах сварочный процесс может включаться и выключаться с помощью кнопки горелки 1 (BRT 1). 

ENTER

+

EXIT NAVIGATION

l

0

 

Рисунок 5-31 

 

Индикация Настройка/Выбор 

 

Выйти из меню 

Выход (Exit) 

 

Меню Конфигурация горелки 

Настройка функций сварочной горелки 

 

Режим горелки (заводская настройка 1) 

 

Скорость роста/спада 

Увеличение значения = быстрое изменение тока 

Снизить значение = медленное изменение тока 
 

 Для соответствующих типов горелок рациональны исключительно приведенные режимы. 
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5.11.15.1 Стандартная горелка ВИГ (5 контактов) 
Стандартная горелка с одной кнопкой 

Рисунок Органы управления Условные обозначения 

 

 

Кнопка 1 = Кнопка горелки 1 (Включение/выключение 

сварочного тока, уменьшение тока посредством 

функции кратковременного нажатия) 

Функции Режим Органы управления 

Включение/выключение сварочного тока 
1 

(с завода) 

 

Уменьшенный ток (4-тактный режим) 
 

 

Стандартная горелка с двумя кнопками 

Рисунок Органы управления Условные обозначения 

 

 

Кнопка 1 = Кнопка 1 сварочной горелки 

Кнопка 2 = Кнопка 2 сварочной горелки 

Функции Режим Органы управления 

Включение/выключение сварочного тока 

1 

(с завода) 

 

Уменьшенный ток 
 

Уменьшенный ток (режим кратковременного нажатия) / 

(4-тактный режим)  

Включение/выключение сварочного тока 

3 

 

Уменьшенный ток (режим кратковременного нажатия) /  

(4-тактный режим)  

Нарастание тока 
 

Спад тока 
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Стандартная горелка с одним переключателем (перекидная клавиша, две кнопки горелки) 

Рисунок Органы 

управления 

Условные обозначения 

 

 

Кнопка 1 = Кнопка 1 сварочной горелки 

Кнопка 2 = Кнопка 2 сварочной горелки 

Функции Режим Органы 

управления 

Включение/выключение сварочного тока 

1 

(с завода) 

 

Уменьшенный ток 
 

Уменьшенный ток (режим кратковременного нажатия) / 

(4-тактный режим)  

Включение/выключение сварочного тока 

2 

 

Уменьшенный ток (режим кратковременного нажатия) 
 

Нарастание тока 
 

Спад тока 
 

Включение/выключение сварочного тока 

3 

 

Уменьшенный ток (режим кратковременного нажатия) / 

(4-тактный режим)  

Нарастание тока 
 

Спад тока 
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5.11.15.2 Горелка для сварки ВИГ с функцией Up/Down (8 контактов) 
Горелки с функцией Up/Down с одной кнопкой 

Рисунок Устройства 

управления 

Условные обозначения 

 

 

Kнопка 1 = Kнопка 1 сварочной горелки 

Функции Режим Устройства 

управления 

Включение/выключение сварочного тока 

1 

(завод. 

уста- новка) 

 

Уменьшенный ток (режим кратковременного нажатия) / 

(4-тактный режим)  

Плавное повышение сварочного тока (функция нарастания) 
 

Плавное понижение сварочного тока (функция снижения) 
 

Включение/выключение сварочного тока 

2 
 

Уменьшенный ток (режим кратковременного нажатия) 
 

Включение/выключение сварочного тока 

4 

 

Уменьшенный ток (режим кратковременного нажатия) / 

(4-тактный режим)  

Ступенчатое повышение сварочного тока * 
 

Ступенчатое уменьшение сварочного тока *  
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Горелки с функцией Up/Down с двумя кнопками 

Рисунок Устройства 

управления 

Условные обозначения 

 

 

Кнопка 1 = Кнопка 1 сварочной горелки (левая) 

Кнопка 2 = Кнопка 2 сварочной горелки (правая) 

Функции Режим Устройства 

управления 

Включение/выключение сварочного тока 

1 

(завод. уста- 

новка) 

 

Уменьшенный ток 
 

Уменьшенный ток (режим кратковременного нажатия) / 

(4-тактный режим)  

Плавное повышение сварочного тока (функция нарастания) 
 

Плавное понижение сварочного тока (функция снижения) 
 

Включение/выключение сварочного тока 

2 

 

Уменьшенный ток 
 

Уменьшенный ток (режим кратковременного нажатия) 
 

Включение/выключение сварочного тока 

4 

 

Уменьшенный ток 
 

Уменьшенный ток (режим кратковременного нажатия) 
 

Ступенчатое повышение сварочного тока *  
 

Ступенчатое уменьшение сварочного тока *  
 

Проверка газа 4 
> 3 с 

 

* - см. главу 5.11.15.5, Установка величины одного шага шага 
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5.11.15.3 Горелка с потенциометром (8 контактов) 

 Сварочный аппарат должен быть настроен для работы с горелкой с потенциометром- см. главу 5.11.15.4, 

Конфигурация горелки ВИГ с потенциометром. 
 

Горелка с потенциометром с одной кнопкой 

Рисунок Органы 

управления 

Условные обозначения 

 

 

Кнопка 1 = Кнопка 1 сварочной горелки 

Функции Режим Органы 

управления 

Включение/выключение сварочного тока 

3 

 

Уменьшенный ток (режим кратковременного нажатия) 
 

Плавное повышение сварочного тока 
 

Плавное понижение сварочного тока 
 

 

Горелка с потенциометром и двумя кнопками 

Рисунок Органы 

управления 

Условные обозначения 

 

 

Кнопка 1 = Кнопка 1 сварочной горелки 

Кнопка 2 = Кнопка 2 сварочной горелки 

Функции Режим Органы 

управления 

Включение/выключение сварочного тока 

3 

 

Уменьшенный ток 
 

Уменьшенный ток (режим кратковременного нажатия) 
 

Плавное повышение сварочного тока 
 

Плавное понижение сварочного тока 
 



 

Конструкция и функционирование 
Принцип управления WIG-SYNERGIC 

 

099-007021-EW508 

29.07.2015 
67 

 

 

5.11.15.4 Конфигурация горелки ВИГ с потенциометром 
 

 
  ОПАСНОСТЬ 

  

 

Опасность травмирования в результате поражения электрическим током после выключения! 

Работы на открытом аппарате могут привести к травмам с летальным исходом! 

Во время работы конденсаторы, находящиеся в аппарате, заряжаются электрическим напряжением. 

Это напряжение присутствует еще до 4 минут после извлечения сетевой вилки из розетки. 

1. Выключите аппарат. 

2. Извлеките сетевую вилку из розетки. 

3. Подождите минимум 4 минуты, пока не разрядятся конденсаторы! 
  

 

 
  ВНИМАНИЕ 

  

 

Опасность несчастного случая при несоблюдении указаний по технике безопасности! 

Несоблюдение указаний по технике безопасности может создать угрозу жизни людей! 

• Внимательно прочитать указания по технике безопасности в данной инструкции! 

• Следить за соблюдением требований техники безопасности, принятых в стране использования 

аппарата! 

• Указать людям, находящимся в рабочей зоне, на соблюдение инструкций! 
  

 

   ОСТОРОЖНО 
  

 

Проверка! 

Перед повторным вводом в эксплуатацию должны обязательно проводиться осмотр и 

эксплуатационные испытания согласно стандарту IEC / DIN EN 60974-4, "Оборудование для 

электродуговой сварки – осмотр и эксплуатационные испытания". 

• Подробные указания приводятся в стандартном руководстве по эксплуатации сварочного аппарата. 
  

 

При подсоединении горелки с потенциометром внутри сварочного аппарата на плате T320/1 следует извлечь 
перемычку JP27. 

Конфигурация сварочной горелки Настройка 

Подготовлена длясСтандартной сварочной горелки для сварки ТИГ или горелки с функцией 

нарастания и спада тока (Up-Down) (заводская настройка) 

 JP27 

Выполнена подготовка для использования горелки с потенциометром  JP27 

 

Рисунок 5-32 

 При использовании горелки этого типа сварочный аппарат следует настроить на режим 3- см. главу 

5.11.15, Установка режима горелки и скорости нарастания / спада тока. 
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5.11.15.5 Установка величины одного шага шага 

 

Рисунок 5-33 
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Рисунок 5-34 

Индикация Настройка/Выбор 

 

Выйти из меню 

Выход (Exit) 

 

Меню Конфигурация горелки 

Настройка функций сварочной горелки 

 

Установка первого шага 

Настройка: от 1 до 20 (заводская настройка – 1) 
 

 Использовать эту функция возможно только с горелками с нарастанием / спадом тока в режимах 4 и 14! 
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5.12 Ручная сварка стержневыми электродами 
 

 
  ОСТОРОЖНО 

  

 

Опасность сдавливания и ожога! 

При удалении отработавших или вставке новых электродов: 

• Выключите аппарат с помощью главного выключателя; 

• Наденьте специальные защитные перчатки; 

• Пользуйтесь щипцами с изолированными ручками для удаления отработавших электродов или для 

перемещения свариваемого изделия и 

• Электрододержатель следует всегда откладывать на изолирующую подкладку! 
  

 

Подключение защитного газа! 

При ручной сварке место подключения защитного газа (присоединительный ниппель G¼") 

находится под напряжением холостого хода. 

• Установить желтый изоляционный колпачок на присоединительный ниппель G¼" (защита от 

электрического напряжения и загрязнения). 
  

 

5.12.1 Подключение электрододержателя и кабеля массы 

 

Рисунок 5-35 

Поз. Символ Описание 0 

1 
 

 

Контактная розетка, сварочный ток «-» (при полярности DC-) 

Подключение электрододержателя 

2 

 

 

Контактная розетка, сварочный ток «+» (при полярности DC-) 

Подключение кабеля массы 

 

• Вставить штекер кабеля электрододержателя или в гнездо сварочного тока „+“ или „-“ и закрепить поворотом вправо. 

• Вставить штекер кабеля массы или в гнездо сварочного тока „+“ или „-“ и закрепить поворотом вправо. 

 При выборе полярности руководствуйтесь указаниями фирмы-изготовителя электродов, приведенными 
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на упаковке электродов. 

5.12.2 Выбор сварочного задания 
Орган управления Действие Результат 

 

 
Выбор ручной сварки стержневыми электродами. 

Сигнальная лампочка  горит зеленым цветом. 

 

 
Настройка сварочного тока. 

 

 
При необходимости можно активировать функцию пульсации. Сигнальная лампочка 

 горит зеленым цветом. 

5.12.3 Автоматическое устройство «Горячий старт» 
Устройство «Горячий старт» обеспечивает надёжное зажигание дуги, благодаря кратковременному повышению 
сварочного тока во время возбуждения дуги. 

 

a) = Время горячего старта 

b) = Ток горячего старта 

I = Сварочный ток 

t = Время 
 

5.12.3.1 Ток горячего старта 

Элемент 

управления 

Действие Результат Индикация 

 x x  

Выбор параметра сварки – тока горячего старта: 

Нажимать до тех пор, пока не загорится индикатор AMP%.  

 

 

Настройка тока горячего старта. 

Настройка осуществляется изготовителем в процентном 

соотношении к избранному основному току. Чтобы 

установить абсолютные значения тока горячего старта - 

см. главу 5.19, Меню конфигурации аппарата 

Индикация в 

процентах: 

 

Индикация в 

абсолютных 

величинах: 
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5.12.3.2 Время горячего старта 

Элемент 

управления 

Действие Результат Индикация 

 
 

Выбор параметра сварки – времени горячего старта: 

Нажимать до тех пор, пока не загорится индикатор времени 

горячего старта sec. 

 

 

 
Настроить время горячего старта. 

 

5.12.4 Arcforce 
В процессе сварки, форсаж дуги с помощью повышений тока предотвращает пригорание электрода в сварочной ванне. 
Это облегчает прежде всего сварку с помощью крупнокапельных типов электродов при низкой силе тока и короткой дуге. 

Элемент 

управления 

Действие Результат Индикация 

 

1 x  
Выбор параметра сварки – форсажа дуги 

Сигнальная лампа  горит красным цветом.  

 

 
Настроить форсаж дуги. 

 -40 = рутиловые электроды 

    0 = основные электроды 

+40 = целлюлозные электроды 

 

5.12.5 Устройство Antistick 

 

Устройство Antistick предотвращает прокаливание 

электрода. 

Если, несмотря на наличие устройства форсажа дуги 

Arcforcing, электрод пригорает к изделию, аппарат 

автоматически, в течение примерно 1 сек, переключается на 

минимальный ток, чтобы не допустить прокаливания 

электрода. Необходимо проверить и откорректировать 

настроенное значение сварочного тока! 

file://srv-05/globe/Grafik/Diagramme/Diag_Antistick.cdr
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5.12.6 Импульсная сварка вертикальных швов снизу вверх (PF) стержневыми электродами 
Сварочные характеристики импульсной сварки стержневыми электродами: 

• идеально подходит для заварки корня шва; 

• мелкочешуйчатая поверхность швов верхних слоев с качеством TIG; 

• меньше брызг – меньше доработки; 

• хорошо подходит для нестандартных электродов; 

• отличное перекрытие зазора без провалов на стороне корня; 

• меньшая побежалость благодаря контролированному внесению тепла. 

Орган управления Действие Результат 

 

 
Нажать и удерживать кнопку, пока сигнальная лампочка  не загорится зеленым. 

 

 

Выбор тока импульса, находится в процентной зависимости от основного тока 

Сигнальная лампочка AMP горит 

Диапазон настройки: от 1 до +200 % (шаг-– 1 %, заводская настройка 142 %) 

 

 

Выбор тока паузы импульса, находится в процентной зависимости от основного 

тока 

Сигнальная лампочка AMP% горит 

Диапазон настройки: от 1 до 200 % (шаг-– 1 %, заводская настройка 82 %) 

 

 

Выбор баланса 

Сигнальная лампочка  горит 

Диапазон настройки: от 1 до 99 % (шаг-– 1 %, заводская настройка 30 %) 

 

 

Выбор частоты  

Сигнальная лампочка  горит 

Диапазон настройки: от 0,1 до 500 Гц (шаг-– 0,1 Гц/1 Гц, заводская настройка 1,2 Гц) 

 

 

 

AMP = основной ток 

AMP% = ток импульса 

AMP% = ток паузы 

 = частота 

 = скважность 

Рисунок 5-36 

 При стандартной настройке параметров импульса среднее значение сварочного тока отвечает 

предварительно выбранному главному току AMP. 

При изменении параметров импульса изменяется среднее значение сварочного тока AMP. 
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5.13 Программы сварки 

 Изменения остальных параметров сварки в ходе выполнения программы действуют одинаково на все 

программы. 

Изменение параметров сварки немедленно запоминается в задании (JOB)! 

Сварочный аппарат имеет 16 программ. Их можно менять в процессе сварки. 

В каждом выбранном сварочном задании (JOB), - см. главу 5.9.5, Выбор сварочного задания, могут быть настроены, 
сохранены и вызваны 16 программ. В программе "0" (стандартная настройка) сварочный ток может устанавливаться 
плавно по всему диапазону настройки. В программах 1-15 можно определить 15 различных сварочных токов (включая 
режим работы и импульсную функцию). 

Например: 

Номер программы Сварочный ток Режим работы Импульсный режим 

1 80A 2-тактный Импульсный режим 

включен 

2 70A 4-тактный Импульсный режим 

выключен 

 

Во время процесса сварки режим работы изменить невозможно. Если начать работу с программы 1 (режим работы 2-
тактный), то программа 2 несмотря на настройку 4-тактного режима применяет настройку стартовой программы 1 и 
используется до конца процесса сварки. 
Параметры функции пульсации (пульсация ВЫКЛ., пульсация ВКЛ.) и значения сварочного тока импортируются из 
соответствующих программ. 
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5.13.1 Выбор и настройка 
Настройка сварочной программы с панели управления сварочного аппарата 

Элемент 

управлен

ия 

Действие Результат Дисплей 

 

 
Нажимать кнопку, пока не загорится сигнальная лампочка 

PROG.  
Сварочный ток (слева) 

/ номер программы 

(справа). 

 

 
Выбрать или вызвать номер программы, например № 1 

 

 

 
Установить режим работы (может устанавливаться отдельно для 

каждой программы). 

без изменения 

  
Нажимать до тех пор, пока в левом сегменте правого дисплея не 

появится символ "P" в качестве номера программы. 

В циклограмме можно выбрать и изменить любой параметр. Те же 

изменения применяются в отношении всех остальных программ. 

 

 

 
Настроить сварочный ток для соответствующей программы 

(например: 75 A в программе 1).  

 

 При подключении сварочной горелки с потенциометром или функцией нарастания/спада либо применении 

стандартной горелки в режиме нарастания/спада переключение программы на панели управления 

сварочного аппарата заблокировано! 

5.13.2 Задание максимального числа вызываемых программ 

 С помощью этой функции можно установить максимальное число вызываемых программ (действует 

исключительно для сварочных горелок). При поставке с завода изготовителя для вызова доступны все 16 

программ. При необходимости это число можно ограничить. 

Чтобы ограничить количество программ, следует установить сварочный ток для следующей 

неиспользуемой программы на 0 А. Если, например, используются только программы 0-3, то в программе 4 

сварочный ток настраивается на 0 А. После этого со сварочной горелки можно вызывать только 

программы с 0 по 3. 
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5.13.3 Пример «Программа с согласованной настройкой» 

 

Рисунок 5-37 

5.13.4 Пример «Программа с обычной настройкой» 

 

Рисунок 5-38 

5.13.5 Принадлежности для переключения программы 
Параметры сварки могут изменяться, вызываться и запоминаться с помощью следующих элементов 
управления: 

 Программы 

Компоненты создание и изменение вызов 

Панель управления сварочного аппарата 16 16 

Сварочная горелка с функцией Up/Down - 16 

Горелка RETOX TIG - 16 

Интерфейс для роботов RINT X11 / X12 - 16 

Интерфейс промышленной шины BUSINT X11 - 16 
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5.14 Диспетчер заданий (организация сварочных заданий) 

 После выполнения одного из описанных действий аппарат снова переключается на стандартные 

параметры, в том числе ток и напряжение. 

Чтобы все изменения вступили в силу, сварочный аппарат следует выключать не ранее, чем через 5 с! 

С помощью диспетчера заданий можно загружать, копировать и сохранять задания (JOBs). 

JOB - это задание на сварку, состоящее из четырех основных параметров:  

• вид сварки,  

• вид материала,  

• диаметр электрода и  

• вид шва. 

В каждом задании можно определить последовательность выполнения программ. 

В каждую последовательность можно включить до 16 программ (P0 – P15). 

Всего пользователю доступно 249 заданий. 121 задание запрограммировано предварительно. Остальные 128 заданий 
являются свободно программируемыми. 

Существует две области памяти: 

• 121 задание, предварительно запрограммированные изготовителем. Фиксированные задания (JOBs) не 

загружаются, а определяются заданием на сварку (каждому заданию на сварку назначается номер JOB). 

• 128 произвольно программируемых заданий (задания (JOBs) с 129 по 256). 

5.14.1 Условные обозначения 
Индикация Значение 

 

Загрузка задания (Load JOB) 

 

Копирование задания (copy JOB) 

 

Переустановка отдельного задания (reset JOB) 

 

Переустановка всех заданий (reset all JOB´s) 
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5.14.2 Создание нового задания в свободной области памяти или копирование задания 
Копирование сварочных заданий из области жёстко запрограммированных заданий (задания с 1 по 128) в 
свободную область памяти (задания с 129 по 256): 

 Для всех 256 заданий доступна индивидуальная настройка. Однако для специальных сварочных работ 

имеет смысл выделять собственные номера заданий в свободной области памяти (задания с 128 по 256). 
 

Элемент 

управления 

Действие Результат Дисплей 

 

x x  
Выбор режима диспетчера заданий  
загорается сигнальная лампочка "VOLT" 

Отображаются ток и 

напряжение 

 

2 с  
Выбор режима диспетчера заданий (JOB-Manager) 

 

 

1 x  
Переключение с "Загрузки задания" (JOB) на 

"Копирование задания" (JOB)  

 

 

Выбрать ручкой нужный номер задания (например, 150) 

 

 

1 x  
Задание скопировано в свободную область. 

Аппарат снова переключается в режим индикации.  
Задание можно настроить индивидуально. 

Отображаются значение 

тока и номер задания 
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5.14.3 Загрузка существующего задания из свободной области памяти 

Элемент 

управления 

Действие Результат Индикация 

 

x x  
Выбор режима диспетчера заданий Нажимать, пока не 

загорится индикатор 

"VOLT" 

 

2 сек.  
Выбор режима диспетчера заданий 

 

 

 

Выбрать поворотной ручкой нужный номер задания 

(например, 150)  

 

1 x  
Задание загружено, аппарат снова переключается в 

режим индикации. 

Задание невозможно индивидуально настроить. 

Отображаются значение 

тока и номер задания 

5.14.4 Восстановление заводских установок существующего задания (Reset JOB) 

Элемент 

управления 

Действие Результат Индикация 

 

x x  
Выбор режима диспетчера заданий Нажимать, пока не 

загорится индикатор 

"VOLT" 

 

2 сек.  
Выбор режима диспетчера заданий 

 

 

2 x  
Переключение с "Загрузки задания" на "Сброс задания" 

 

 

 
Выбрать поворотной ручкой нужный номер задания 

(например, 150)  

 

1 x  
Были восстановлены заводские параметры задания, 

аппарат снова переключается в режим индикации. 

Отображаются значение 

тока и номер задания 



 

Конструкция и функционирование 
Диспетчер заданий (организация сварочных заданий) 

 

099-007021-EW508 

29.07.2015 
79 

 

 

5.14.5 Восстановление заводских установок заданий 1-128 (Reset All JOBs) 

Элемент 

управления 

Действие Результат Индикация 

 

x x  
Выбор режима диспетчера заданий (JOB-Manager)  Нажимать, пока не 

загорится индикатор 

"VOLT" 

 

2 сек.  
Выбор режима диспетчера заданий (JOB-Manager) 

 

 

3 x  
Переключение с "Загрузки задания" на "Сброс всех 

заданий"  

 

 
• ВКЛ (ON) = Сбросить все задания и вернуть заводскую 

настройку  

• ВЫКЛ (OFF)= не сбрасывать задания 
 

 

1 x  
Были восстановлены заводские параметры всех заданий, 

аппарат снова переключается в режим индикации. 

Отображаются значение 

тока и номер задания 

5.14.6 Выход из диспетчера заданий без сохранения изменений 
Если открыто меню диспетчера заданий, которое необходимо закрыть без внесения изменений: 

Элемент 

управления 

Действие Результат Индикация 

 

2 сек.  
Сварочный аппарат снова переключается в режим 

индикации 

Задание можно индивидуально настроить. 

Отображаются значение 

тока и номер задания 



Конструкция и функционирование 
Устройства дистанционного управления  

 

80 099-007021-EW508 

29.07.2015 
 

 

5.15 Устройства дистанционного управления 

 Питание дистанционных регуляторов осуществляется через специальное 19-контактное гнездо 

подключения (аналоговое). 

5.15.1 Ручное устройство дистанционного управления RT1 19POL 

 

Функции 

• Плавная регулировка сварочного тока (от 0% до 100%) в зависимости от предварительно 

выбранного основного тока сварочного аппарата. 

5.15.2 Ручной дистанционный регулятор RTG1 19-контактный 

 

Функции 

• Плавная регулировка сварочного тока (от 0 до 100 %) в зависимости от предварительно 

выбранного основного тока сварочного аппарата. 

5.15.3 Ручное устройство дистанционного управления RTP1 19POL 

 

Функции 

• ВИГ/ручная сварка. 

• Плавная регулировка сварочного тока (от 0% до 100%) в зависимости от предварительно 

выбранного основного тока сварочного аппарата. 

• Импульсный / Точечный / Нормальный 

• Время импульса, точки и паузы имеет плавную регулировку. 

5.15.4 Ручное устройство дистанционного управления RTP2 19POL 

 

Функции 

• ВИГ/ручная сварка. 

• Плавная регулировка сварочного тока (от 0% до 100%) в зависимости от предварительно 

выбранного основного тока сварочного аппарата. 

• Импульсный / Точечный / Нормальный 

• Бесступенчатая регулировка частоты и времени точечной сварки. 

• Грубая настройка тактовой частоты. 

• Соотношения импульс-паузы (баланс) регулируется в диапазоне 10-90%. 

5.15.5 Ручное устройство дистанционного управления RTP3 spotArc 19POL 

 

Функции 

• ВИГ/ручная сварка. 

• Бесступенчатая регулировка сварочного тока (от 0% до 10%) в зависимости от предварительно 

выбранного главного тока сварочного аппарата. 

• Импульсный / Точечный SpotArc / Нормальный 

• Бесступенчатая регулировка частоты и времени точечной сварки. 

• Грубая настройка тактовой частоты. 

• Регулировка соотношения импульсов и пауз (баланс) от 10% до 90%. 
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5.15.6 Педаль дистанционного управления RTF1 19POL 5 M / RTF2 19POL 5 M 
 

 

Функции 

• Плавная регулировка сварочного тока (от 0% до 10%) в зависимости от предварительно 

выбранного основного тока сварочного аппарата. 

• Старт/стоп процесса сварки (ВИГ) 

Сварка ActivArc- невозможна в сочетании с ножным дистанционным регулятором. 

 

Рисунок 5-39 

Символ Значение 

 

Нажать ножной дистанционный регулятор (начать процесс сварки) 

 

Изменить положение ножного дистанционного регулятора (отрегулировать сварочный ток в соответствии 

с видом применения) 

 

Отпустить ножной дистанционный регулятор (завершить процесс сварки) 

FFr Функция ступенчатой активации RTF 

вкл Сварочный ток при функции ступенчатой активации приближается к заданному основному току 

выкл Сварочный ток сразу переходит к значению заданного основного тока 



Конструкция и функционирование 
Устройства дистанционного управления  

 

82 099-007021-EW508 

29.07.2015 
 

5.15.6.1 Функция ступенчатой активации ножного дистанционного регулятора RTF 1 / RTF 2 

ENTER

+

EXIT NAVIGATION

l

0

 

Рисунок 5-40 

Индикация Настройка/Выбор 

 

Выйти из меню 

Выход (Exit) 

 

Конфигурация аппарата (вторая часть) 

Настройки функций аппарата и индикации параметров 

 

Функция ступенчатой активации Дистанционный регулятор RTF 1 

Функцию ступенчатой активации можно включить или выключить. 

 

Включение 

Включение функции аппарата 

 

Выключение 

Выключение функции аппарата 
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5.16 Интерфейсы для автоматизации 
 

   ОСТОРОЖНО 
  

 

Повреждение аппарата в результате неправильного соединения! 

Неподходящие кабели управления или неправильная настройка входящих и исходящих сигналов 

могут привести к повреждению аппарата. 

• Применяйте только экранированные кабели управления! 

• Если аппарат эксплуатируется от сетевого напряжения, соединение должно осуществляться через 

подходящий буферный усилитель! 

• Чтобы регулировать основной или уменьшенный ток с помощью управляющего напряжения, 

необходимо включить соответствующие входы (см. раздел "Активация заданного значения 

управляющего напряжения"). 
  

 

5.16.1 Интерфейс для автомата ВИГ 
Контакт Форма 

сигнала 

Обозначение Схема 

A Выход PE Подключение экрана кабеля 

 

B Выход REGaus Исключительно для обслуживания 

C Вход SYN_E Синхронизация для режима "Главный-

подчиненный" 

D Вход 

(откр. кол.) 

IGRO Сигнал протекания тока I>0 (макс. нагрузка 

20 мА / 15 В) 

0 В = Сварочный ток 

E 

+ 

R 

Вход 

 

Выход 

Авар./выкл. Аварийное выключение для отключения 

вышестоящего источника тока. 

Для использования этой функции 

необходимо снять перемычку 1 на плате 

T320/1 сварочного аппарата! Контакт 

разомкнут  сварочный ток выключен 

F Выход 0V Опорный потенциал 

G - NC не используется 

H Выход Uist Напряжение сварки, измерено на контакте F, 

0-10 В (0 В = 0 В, 10 В = 100 В) 

J  Vschweiss Зарезервировано для специальных 

применений 

K Вход SYN_A Синхронизация для режима "Главный-

подчиненный" 

L Вход Str/Stp Старт / стоп сварочного тока, соответствует 

кнопке горелки. 

Может использоваться только в 2-тактном 

режиме работы. +15 В = старт, 0 В  стоп 

M Выход +15 В Напряжение питания 

+15 В, макс. 75 мА 

N Выход -15 В Напряжение питания  

-15 В, мaкс. 75 мA 

P - NC не используется 

S Выход 0V Опорный потенциал 

T Выход Iist Сварочный ток, измерен на контакте F; 

0-10 В (0 В = 0 A, 10 В = 1000 A) 

U  NC  

V Выход SYN_A 0 В Синхронизация для режима "Главный-

подчиненный" 
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5.16.2 Разъем для подключения дистанционного устройства, 19 контактов 

 

Рисунок 5-41 

Поз. Контакт Форма сигнала Обозначение 

1 A Выход Подключение экрана кабеля (PE) 

2 B/L Выход Сигнал прохождения тока I>0, беспотенциальный (макс. +-15 В/100 мА) 

3 F Выход Опорное напряжение для потенциометра 10 В (макс. 10 мA) 

4 C Вход Заданное значение управляющего напряжения для основного тока, 0-10 В (0 В = 

Imin /10 В = Imax) 

5 D Вход Заданное значение управляющего напряжения для уменьшенного тока, 0-10 В (0 

В = Imin /10 В = Imax) 

6 J/U Выход Опорный потенциал, 0 В 

7 K Выход Напряжение питания +15 В, макс. 75 мА 

8 V Выход Напряжение питания -15 В, макс. 25 мА 

9 R Вход Старт/стоп сварочного тока 

10 H Вход Переключение основного или уменьшенного сварочного тока  (пульсирование) 

11 M/N/P Вход Активация заданного значения управляющего напряжения 

Установить все три сигнала на опорный потенциал 0 В, чтобы активировать 

внешнее заданное значение управляющего напряжения для основного или 

уменьшенного тока. 

12 G Выход Измеренное значение Iзадан. (1 В = 100 A) 
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5.17 Защита параметров сварки от несанкционированного доступа 

 Этот дополнительный компонент может быть установлен отдельно в качестве опции - см. главу 9, 

Принадлежности. 

Для защиты от несанкционированного или случайного изменения сварочных параметров на аппарате возможна 
блокировка уровня ввода панели управления с помощью замкового выключателя. 

Положение ключа 1 = Возможна настройка всех параметров 

Положение ключа 0 = Функционируют только следующие элементы управления: 

• Кнопка "Режим работы" 

• Ручка "Настройка параметров сварки" 

• Кнопка "Переключение индикации" 

• Кнопка «ВИГ импульсная»/«Выбор метода activArc» 

• Кнопка "Выбор параметров сварки" 

• Кнопка "Проверка газа" 

5.18 Порт компьютера  
 

   ОСТОРОЖНО 
  

 

Повреждение аппарата или неисправности из-за неправильного подключения к ПК! 

Отказ от использования интерфейса SECINT X10USB ведет к повреждению аппарата или помехам 

при передаче сигналов. Возможно разрушение ПК под воздействием высокочастотных импульсов 

зажигания. 

• Между ПК и сварочным аппаратом следует подсоединить интерфейс SECINT X10USB! 

• Для подключения следует использовать только кабели из комплекта поставки (не использовать 

дополнительные удлинители)! 
  

 

 Соблюдайте соответствующую документацию по принадлежностям! 

5.19 Меню конфигурации аппарата 
Меню аппарата содержит основные функции, например, режимы горелки, отображение дисплея и сервисное меню. 

5.19.1 Выбор, изменение и сохранение параметров 

 ENTER (вход в меню) 

• Выключить аппарат с помощью главного выключателя 

• Удерживая кнопку "Параметры сварки", снова включить аппарат. 

NAVIGATION (навигация в меню) 

• Выбор параметров осуществляется путем нажатия кнопки "Параметры сварки". 

• Для настройки или изменения параметров следует поворачивать ручку потенциометра "Настройка 

параметров сварки". 

EXIT (выход из меню) 

• Выбрать пункт меню "EIt". 

• Нажать кнопку "Параметры сварки" (настройки принимаются, аппарат переходит в состояние 

готовности к работе). 
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EXIT

NAVIGATION

ENTER

+l

0

      

 

Рисунок 5-42 
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Индикация Настройка/Выбор 

 

Выйти из меню 

Выход (Exit) 

 

Меню Конфигурация горелки 

Настройка функций сварочной горелки 

 

Режим горелки (заводская настройка 1) 

 

Скорость роста/спада 

Увеличение значения = быстрое изменение тока 

Снизить значение = медленное изменение тока 

 

Установка первого шага 

Настройка: от 1 до 20 (заводская настройка – 1) 

 

Вызов номера задания 
Установить максимальное количество заданий (настройка: от 1 до 128; заводская настройка – 10). 

Дополнительный параметр после активации функции "Пакетное задание". 

 

Стартовое задание 

Настроить первое вызываемое задание (настройка: от 129 до 256; заводская настройка – 129). 

 

Конфигурация аппарата 

Настройки функций аппарата и индикации параметров 

 

Принцип управления 
• on = согласованная настройка параметров (заводская настройка) 

• off = обычная настройка параметров 

 

Отображение сварочного тока (стартовый, уменьшенный, конечный ток и ток горячего старта) 
• Pro = индикация сварочного тока в процентах в зависимости от основного тока (заводская 

настройка) 

• Abs = абсолютная индикация сварочного тока 

 

2-тактный режим сварки (версия С) 

• on = вкл. 

• off = выкл. (заводская настройка) 

 

Настройка первичного индикатора заданного значения 

Определяет приоритет для индикации заданных значений: 

• bld = толщина листа 

• vol = сварочное напряжение (заводская настройка) 

 

RINT X12, управление заданиями для решений по автоматизации 

• on = вкл. 

• off = выкл. (заводская настройка) 

 

Переключение отображения тока (ручная сварка) 

• on = Отображение фактического значения 

• off = Отображение заданного значения (заводская настройка) 

 

Импульсная сварка во время фазы нарастания или спада тока 

Функцию можно включить или выключить 

 

Сварка присадочной проволокой, режим работы 
• I>0 = Режим работы с присадочной проволокой для автоматизированного применения, 

проволока подается, когда течет ток 
• От 2t  (заводская настройка) до 4t = Режим работы от 2-тактного до 4-тактного 

 

Устройство Antistick для сварки ТIG 

• on = функция включена (заводская настройка). 

• off = функция выключена. 

 

Блокировка программы 0 

В аппаратах с замковым выключателем (блокировка доступа) можно деактивировать программу 0. 

При активации блокировки доступа переключение программ возможно только начиная с 1. 

off Можно выбрать любую программу (заводская настройка) 

on Можно выбрать только программы начиная с 1 (программа 0 недоступна) 
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Индикация Настройка/Выбор 

 

Предупреждения 

Предупреждения могут свидетельствовать о возможной неисправности аппарата. 

off предупреждения выключены (заводская настройка) 

on предупреждения включены 

 

Конфигурация аппарата (вторая часть) 

Настройки функций аппарата и индикации параметров 

 

Функция ступенчатой активации Дистанционный регулятор RTF 1 

Функцию ступенчатой активации можно включить или выключить. 

 

spotMatic 

Вариант режима работы spotArc, зажигание при контакте с заготовкой 

• on = вкл. 

• off = выкл. (заводская настройка) 

 

Настройка времени сварки точки 

• on = короткое время сварки точки (5–999 мс, с шагом 1 мс) 

• off = длинное время сварки точки (0,01–20 с, с шагом 10 мс) 

 

Процесс установления релиза 

• on = Процесс релиза отдельно: 

Процесс сварки должны быть освобождены повторным нажатием кнопки горелки перед каждым 

зажиганием дуги. 

• off = Процесс выпуска постоянно: 

Процесс сварки осуществляется нажатием только один раз кнопку горелки. Следующие зажигания 

дуги инициирован коротким гол в вольфрамовым электродом. 

 

Режим охлаждения сварочной горелки 
• AUt = автоматический режим (заводские настройки) 
• on = постоянно включен 

• off = постоянно выключен 

 

Охлаждение сварочной горелки, время выбега 

Настройка 1–60 мин. (заводская настройка — 5) 

 

Зависящая от времени функция энергосбережения 

• от 5 до 60 мин. = время до перехода аппарата в энергосберегающий режим, если он не 

используется 

• off = функция выключена (заводская настройка 20 мин.) 

 

Экспертное меню 

 

activArc Измерение напряжения 

• on = функция вкл. (заводская настройка) 

• off = функция выкл. 

 

Вывод ошибок на разъём для соединения со сварочным автоматом, контакт SYN_A 

off Синхронизация по переменному току или сварка горячей проволокой (заводская 

настройка) 

FSn Сигнал ошибки, отрицательная логика 

FSP Сигнал ошибки, положительная логика 

AvC Присоединение AVC (Arc voltage control) 

 

Контроль газа 

В зависимости от положения датчика газа, использования расходомерного сопла и фазы контроля в 

сварочном процессе. 

off функция выключена (заводская настройка) 

1 контроль во время сварочного процесса. Датчик газа между газовым клапаном и 

сварочной горелкой. С расходомерным соплом. 

2 Контроль перед сварочным процессом. Датчик газа между газовым клапаном и сварочной 

горелкой. Без расходомерного сопла. 

3 Постоянный контроль. Датчик газа между баллоном защитного газа и газовым клапаном. С 

расходомерным соплом. 
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Индикация Настройка/Выбор 

 

Меню системы автоматизации 

 

Быстрый прием управляющего напряжения (автоматизация) 

• on = функция вкл.  

• off = функция выкл. (заводская настройка) 

 

Орбитальная сварка 

• off = выкл. (заводская настройка) 
• on = вкл. 

 

Орбитальная сварка 

Значение поправки орбитального тока 

 

Сервисное меню 

Изменения в сервисном меню должны выполняться исключительно авторизированными 

специалистами сервисного центра! 

 

Сброс (Reset) (сброс на заводскую настройку) 

• off = выкл. (заводская настройка) 

• CFG = Сброс значений в меню конфигурации аппарата 

• CPL = Полный сброс всех значений и настроек 

Сброс выполняется при выходе из меню (EXIT). 

 

Режим работы автоматический/ручной (rC вкл./выкл.) 

Выбор способа управления аппаратом/управления функциями 

вкл.:   при помощи внешних управляющих напряжений/сигналов или 

выкл.:  при помощи панели управления аппарата 

 

Запрос версии программы (пример) 

07= идентификатор системной шины 

03A0= номер версии 

Идентификатор системной шины и номер версии разделяются точкой. 
 

 

Изменение параметров должно выполняться исключительно квалифицированными 

сотрудниками сервисных центров! 

 

Изменение параметров должно выполняться исключительно квалифицированными 

сотрудниками сервисных центров! 

 

Время ограничения зажигания 

Настройка 0 мс-15 мс (шаг 1 мс) 

5.19.2 Энергосберегающий режим (Standby) 
Функция энергосбережения может активироваться либо длительным нажатием кнопки - см. главу 4.3, Устройство 
управления – элементы управления либо путем настройки соответствующего параметра в меню конфигурации 
(зависящая от времени функция энергосбережения). 

 

При активации функции энергосбережения на обоих индикаторах аппарата отображается только 

центральный сегмент индикатора. 

При нажатии любого из элементов управления (например короткое нажатие кнопки горелки) функция энергосбережения 
выключается и аппарат снова готов к работе. 
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5.19.3 Компенсация сопротивления проводника 
Чтобы обеспечить оптимальные характеристики сварки, электрическое сопротивление проводников должно 
компенсироваться после каждой замены принадлежностей, например сварочной горелки или промежуточного шланг-
пакета (AW). Значение сопротивления проводников можно установить напрямую или отрегулировать его при помощи 
источника тока. При поставке сопротивление проводников настроено на оптимальное значение. Поэтому при изменении 
длины проводников требуется компенсация (корректировка напряжения) для оптимизации характеристик сварки. 
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1 Подготовка 

• Выключить сварочный аппарат. 

• Выкрутить газовое сопло сварочной горелки. 

• Отсоединить и извлечь вольфрамовый электрод. 

2 Конфигурация 

• Нажать кнопку  или  (Tetrix Classic) и одновременно включить сварочный аппарат. 

• Отпустить кнопку. 

• После этого при помощи ручки  можно выбрать соответствующий параметр. 

3 Компенсация/измерение 

• Слегка прижать сварочную горелку с натяжной трубкой к чистому, зачищенному месту на заготовке и нажать кнопку 

горелки прим. на 2 с. В этот момент пройдет ток короткого замыкания, при помощи которого можно определить и 

отобразить новое сопротивление проводника. Значение может составлять от 0 до 60 мОм. Новое установленное 

значение будет сразу сохранено. Его подтверждения не требуется. Если на правом индикаторе не отображается 

никакое значение, измерения выполнить не удалось. Его следует выполнить повторно. 

4 Восстановление готовности к работе 

• Выключить сварочный аппарат. 

• Зафиксировать вольфрамовый электрод в натяжной трубке. 

• Закрутить газовое сопло сварочной горелки. 

• Включить сварочный аппарат. 
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6 Техническое обслуживание, уход и утилизация 
 

 
  ОПАСНОСТЬ 

  

 

Ни в коем случае не выполнять неквалицифированный ремонт и модификации! 

Во избежание травмирования персонала и повреждения аппарата ремонт или модификация 

аппарата должны выполняться только квалифицированным, обученным персоналом! 

При несанкционированных действиях гарантия теряет силу! 

• Ремонт поручать обученным лицам (квалифицированному персоналу)! 
  

 

Опасность травмирования в результате поражения электрическим током! 

Чистка аппаратов, не отключенных от сети, может привести к серьезным травмам! 

• Гарантированно отключить аппарат от сети. 

• Вынуть вилку сетевого кабеля из розетки! 

• Подождите 4 минуты, пока не разрядятся конденсаторы! 
  

 

Ремонт и техническое обслуживание должны осуществляться только квалифицированным и авторизованным 
персоналом, в противном случае гарантийные обязательства аннулируются. По всем вопросам технического 
обслуживания следует обращаться в специализированное торговое предприятие, в котором был приобретен аппарат. 
Возврат аппарата в оговоренных случаях может производиться только через это предприятие. Для замены используйте 
только фирменные запасные детали. При заказе запасных деталей необходимо указывать тип аппарата, серийный 
номер и номер изделия, типовое обозначение и номер запасной детали. 

6.1 Общее 
Настоящий аппарат практически не требует технического обслуживания при эксплуатации в пределах указанных 
параметров окружающей среды и при нормальных рабочих условиях, также он требует минимум ухода. 

Для обеспечения безупречного функционирования сварочного аппарата необходимо выполнять некоторые работы. К 
ним относятся описанные ниже регулярная чистка и проверка, периодичность которых зависит от степени загрязнения 
окружающей среды и длительности эксплуатации сварочного аппарата. 

6.2 Работы по техническому обслуживанию, интервалы 
6.2.1 Ежедневные работы по техобслуживанию 

6.2.1.1 Визуальная проверка 

• Кабель подключения к сети и его устройство для разгрузки натяжения и крепления 

• Газовые шланги и их переключающие устройства (электромагнитный клапан) 

• Прочее, общее состояние 

6.2.1.2 Проверка функционирования 

• Кабели сварочного тока (проверить на прочность посадки и фиксацию) 

• Элементы крепления газового баллона 

• Контрольные, сигнальные, защитные и исполнительные устройства (Проверка функционирования) 

6.2.2 Ежемесячные работы по техобслуживанию 

6.2.2.1 Визуальная проверка 

• Повреждение корпуса (передняя, задняя и боковые стенки) 

• Элементы, предназначенные для транспортировки (ремень, рым-болты, ручка) 

6.2.2.2 Проверка функционирования 

• Переключатели, командоаппараты, устройства аварийного выключения, устройство понижения напряжения, 

сигнальные и контрольные лампочки 
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6.2.3 Ежегодная проверка (осмотр и проверка во время эксплуатации) 

 Проверку сварочного аппарата должен выполнять только дееспособный квалифицированный персонал. 

Дееспособный специалист – это специалист, который, опираясь на свое образование, знания и опыт, в 

состоянии распознать возможные опасности и их последствия при проверке источников сварочного тока, 

а также в состоянии предпринять соответствующие меры обеспечения безопасности. 

 Более подробную информацию можно найти в прилагаемой брошюре «Warranty registration», а также на 

сайте www.ewm-group.com в разделах о гарантии, техническом обслуживании и проверке! 

Необходимо выполнять регулярную проверку согласно стандарту IEC 60974-4 «Регулярный осмотр и проверка». Наряду 
с упомянутыми здесь предписаниями касательно проверок следует соблюдать и соответствующее национальное 
законодательство. 

6.3 Утилизация изделия 

 Правильная утилизация! 

Аппарат изготовлен из ценных материалов, которые можно превратить в сырье путем 

вторичной переработки; он также содержит электронные узлы, подлежащие ликвидации. 

• Не выбрасывайте оборудование вместе с бытовыми отходами! 

• Соблюдайте официальные предписания по утилизации! 
 

6.3.1 Декларация производителя для конечного пользователя 
• Согласно европейским положениям (директива 2002/96/EG Европейского парламента и совета от 27.1.2003) 

использованные электрические и электронные приборы не должны передаваться на пункты приема 

несортированных отходов. Они должны собираться по отдельности. Символ мусорного бака на колесах указывает 

на необходимости раздельного сбора отходов. 

Такой прибор должен передаваться для утилизации или для повторного использования на предусмотренные для 

этого пункты раздельного сбора отходов. 

• В Германии согласно закону (закон о сбыте, возврате и экологически безвредной утилизации электрических и 

электронных приборов (ElektroG) от 16.3.2005) устаревший прибор должен быть передан на специальный пункт 

сбора, отделенный от пункта сбора несортированных отходов. Общественно-правовые организации по утилизации 

отходов (коммуны) оборудуют для этого пункты сбора, в которых устаревшие приборы бесплатно изымаются из 

частных хозяйств. 

• Информация о возврате или сборе устаревших приборов передается в ответственные органы городского или 

коммунального управления. 

• Фирма EWM принимает участие в разрешенной системе утилизации и вторичного использования и 

зарегистрирована в реестре устаревших электроприборов (EAR) под номером WEEE DE 57686922. 

• Кроме того, на территории Европы возможен возврат аппаратов партнерам фирмы EWM по сбыту. 

6.4 Соблюдение требований RoHS 
Мы, фирма EWM AG Mündersbach, настоящим подтверждаем, что все поставленным нами Вам изделия, на которые 
распространяется действие директивы RoHS, соответствуют требованиям RoHS (Директива 2011/65/EU). 

www.ewm-group.com
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7 Устранение неполадок 
Все изделия проходят жесткий производственный и выходной контроль. Если, несмотря на это, в работе изделия 
возникают какие-либо неисправности, проверьте его в соответствии с представленным ниже списком. Если проверка не 
приведет к восстановлению работоспособности изделия, необходимо сообщить об этом уполномоченному дилеру. 

7.1 Контрольный список по устранению неисправностей 
 

 Основным условием безупречной работы является применение оборудования аппарата, подходящего к 

используемому материалу и газу! 
 

Экспликация Символ Описание 

  Ошибка / Причина 

  Устранение неисправностей 
 

Неисправности 

 Недостаточный расход жидкости охлаждения 

 Проверить уровень жидкости охлаждения и при необходимости долить 

 Устранить места излома в системе линий (пакеты шлангов) 

 Сбросить установочный автомат насоса для перекачки жидкости охлаждения путем нажатия элемента 

управления 

  Воздух в контуре жидкости охлаждения 

 Удаление воздуха из контура жидкости охлаждения - см. главу 7.7, Удаление воздуха из контура жидкости 

охлаждения 

 Сигнальные лампочки блока управления аппарата не работают после включения 

 Выход фазы из строя > проверить подключение к сети (предохранители) 

 отсутствует сварочная мощность 

 Выход фазы из строя > проверить подключение к сети (предохранители) 

 Проблемы с соединением 

 Подсоединить кабели управления или проверить правильность прокладки. 

Перегрев сварочной горелки 

  Ослабленные соединения для подачи сварочного тока 

 Затянуть соединения, ведущие к источнику тока, со стороны горелки и/или к заготовке 

 Надежно привинтить токовый наконечник 

 Перегрузка 

   Проверить и откорректировать настройку сварочного тока 

  Использовать более мощную сварочную горелку 
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Зажигание дуги отсутствует 

 Неправильная настройка вида зажигания. 

 Перевести переключатель видов зажигания в положение «ВЧ-зажигание». 

Плохое зажигание дуги 

 Включения материала в вольфрамовом электроде из-за контакта с присадочным материалом или заготовкой 

 Подшлифовать или заменить вольфрамовый электрод 

 Плохая передача тока при зажигании 

 Проверить настройку, выбранную с помощью ручки потенциометра «Диаметр вольфрамового 

электрода/оптимизация зажигания» и при необходимости увеличить (для увеличения затрат энергии на 

зажигание). 

Неспокойная дуга 

 Включения материала в вольфрамовом электроде из-за контакта с присадочным материалом или заготовкой 

 Подшлифовать или заменить вольфрамовый электрод 

 Несовместимые настройки параметров 

 Проверить настройки, при необходимости исправить 

Порообразование 

  Неполноценная газовая среда или вообще ее отсутствие 

 Проверить настройку расхода защитного газа и при необходимости заменить баллон защитного газа 

 Закрыть место сварки защитными стенками (сквозняк влияет на результаты сварки) 

 Использовать газовую линзу при обработке алюминия и высоколегированной стали 

 Неподходящее или изношенное оборудование сварочной горелки 

 Проверить размер газового сопла и при необходимости заменить 

 Конденсат (водород) в газовом шланге 

 Продуть пакет шлангов газом или заменить 
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7.2 Предупреждения (источник тока) 

 Предупреждение отображается с обозначением A при наличии одного дисплея и c обозначением Att  при 

наличии нескольких дисплеев. Код ошибки указывает на возможную причину появления предупреждения (см. 

таблицу). 

 Индикация номера возможной ошибки зависит от исполнения аппарата (интерфейсы/функции). 
 

• При возникновении нескольких неисправностей соответствующие коды отображаются последовательно один за 

другим. 

• Неисправности аппарата следует документировать и в случае необходимости передавать обслуживающему 

персоналу. 
 

Номер 

предупреждения 

Возможная причина Устранение неисправности 

1 Перегрев аппарата Охладить аппарат 

2 Потеря полуволны Проверить параметры процесса 

3 Предупреждение системы охлаждения 

горелки 

Проверить уровень жидкости охлаждения и при 

необходимости долить 

4 Предупреждение системы подачи газа Проверить подачу газа 

5 См. предупреждение № 3 – 

6 Проблема при подаче сварочного расходного 

материала (проволочный электрод) 

Проверить подачу проволоки (в аппаратах с 

присадочной проволокой) 

7 Выход из строя CanBus Обратиться в сервисный центр. 

32 Неисправность энкодера, привод Обратиться в сервисный центр. 

33 Эксплуатация привода при превышении 

допустимой нагрузки 

Уменьшить механическую нагрузку 

34 Неизвестное сварочное задание (JOB) Выбрать другое сварочное задание (JOB) 

 

Предупреждения можно сбросить, нажав соответствующую кнопку (см. таблицу): 

Панель управления аппарата Smart Classic Comfort Synergic 

Кнопка  
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7.3 Неполадки аппарата (сообщения о неисправностях) 
 

 При возникновении ошибки сварочного аппарата загорается сигнальная лампочка общей неисправности, и 

на дисплее устройства управления появляется код ошибки (см. таблицу). В случае неисправности 

аппарата силовой блок отключается. 

 Индикация номера возможной ошибки зависит от исполнения аппарата (интерфейсы/функции). 
 

• При возникновении нескольких неисправностей соответствующие коды отображаются последовательно один за 

другим. 

• Неисправности аппарата следует документировать и в случае необходимости передавать обслуживающему 

персоналу. 
 

Сообщение о 

неисправности 

Возможная причина Устранение неисправности 

Err 3 Неисправность тахометра Проверить направляющую втулку для 

проволоки/пакет шлангов 

Устройство подачи проволоки не подключено • В меню конфигурации аппарата выключить 

режим работы с холодной проволокой 

(состояние off) 

• Подключить устройство подачи проволоки 

Err 4 Отклонение температуры Охладить аппарат 

Ошибка контура аварийного отключения 

(разъем для соединения со сварочным 

автоматом) 

• Контроль внешних устройств отключения 

• Контроль съемной перемычки JP 1 на плате 

T320/1 

Err 5 Перенапряжение Выключить аппарат и проверить сетевое 

напряжение Err 6 Пониженное напряжение 

Err 7 Неисправность в системе жидкости 

охлаждения (только при подключенном 

модуле охлаждения) 

Проверить уровень жидкости охлаждения и при 

необходимости долить 

Err 8 Ошибка газа Проверить подачу газа 

Err 9 Перенапряжение во вторичном контуре Выключить и снова включить аппарат.  

Если неисправность не устранена, обратиться к 

специалисту по техническому обслуживанию. 
Err 10 Ошибка защитного заземления 

Err 11 Положение «Быстрая остановка» Сигнал «Квитировать ошибку» передать через 

роботизированный интерфейс (при его наличии) (0 

– 1) 

Err 12 Ошибка VRD 
Выключить и снова включить аппарат. 

Если неисправность не устранена, обратиться к 

специалисту по техническому обслуживанию. 

Err 16 Дежурный ток Проверить сварочную горелку 

Err 17 Ошибка подачи холодной проволоки 

Сработал автомат тока перегрузки на одной 

из управляющих карт двигателя 

Ошибка подачи холодной проволоки, в 

процессе обнаружено постоянное 

отклонение между заданным и фактическим 

значением для проволоки, либо выявлено 

блокирование привода 

Проверить систему подачи проволоки (приводы, 

шланговые пакеты, горелку): 

• Проверить холодную проволоку на 

горелке/изделии (упирается в изделие?) 

• Проверить соотношение между скоростью 

подачи проволоки и скоростью перемещения 

робота; в случае необходимости исправить 

• При помощи функции «Заправка проволоки» 

проверить легкость подачи проволоки (для 

упрощения проверять проволочные проводки 

по участкам) 

Err 18 Ошибка подачи плазменного газа 

Заданное значение существенно отличается 

от фактического. Плазменный газ не 

подается? 

• Проверить подачу плазменного газа, в случае 

необходимости использовать функцию 

тестирования плазменного газа на устройстве 

подачи холодной проволоки 
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Сообщение о 

неисправности 

Возможная причина Устранение неисправности 

Err 19 Защитный газ 

Заданное значение существенно отличается 

от фактического. Защитный газ не подается? 

• Проверить прокладку/соединения газового 

шланга на герметичность и наличие перегибов 

• Проверить герметичность подачи газа на 

плазменную горелку 

Err 20 Охлаждающая жидкость 

Количество протекающей жидкости для 

охлаждения горелки опустилось ниже 

минимально допустимого значения: 

загрязнение или прекращение потока 

охлаждающей жидкости из-за неправильной 

установки шлангового пакета 

Количество протекающей жидкости для 

охлаждения горелки упало ниже 

разрешенной границы 

Проверить уровень охлаждающей жидкости и, при 

необходимости, долить 

• Проверить уровень охлаждающей жидкости в 

противоточном охладителе 

• Проверить трубки для подачи охлаждающей 

жидкости на герметичность и наличие 

перегибов 

• Проверить герметичность подачи и оттока 

охлаждающей жидкости на плазменной горелке 

Err 22 Перегрев контура охлаждения 

Превышение температуры охлаждающей 

жидкости 

Температура охлаждающей жидкости 

поднялась недопустимо высоко 

• Проверить уровень охлаждающей жидкости в 

противоточном охладителе 

• Проверить заданное значение температуры на 

охлаждающем модуле 

Err 23 Перегрев ВЧ дросселя 

Перегрев высокочастотного запирающего 

дросселя 

Сработал датчик перегрева 

высокочастотного запирающего дросселя 

• Дождитесь охлаждения аппарата 

• В случае необходимости, откорректируйте 

время цикла обработки 

Err 24 Неисправность зажигания дежурной дуги Проверить изнашивающиеся части — горелку для 

плазменной сварки 

Err 32 Неисправность электроники (ошибка I>0) 

Выключить и снова включить аппарат. 

Если неисправность не устранена, обратиться к 

специалисту по техническому обслуживанию. 

Err 33 Неисправность электроники (ошибка Uist) 

Err 34 Неисправность электроники (ошибка канала 

АЦП) 

Err 35 Неисправность электроники (ошибка 

фронтов) 

Err 36 Неисправность электроники (знак S) 

Err 37 Неисправность электроники (отклонение 

температуры) 

Подождать, пока аппарат остынет. 

Err 38 --- 
Выключить и снова включить аппарат. 

Если неисправность не устранена, обратиться к 

специалисту по техническому обслуживанию. 

Err 39 Неисправность электроники 

(кратковременное повышение напряжения 

питания) 

Err 48 Ошибка зажигания Проверка процесса сварки 

Err 49 Обрыв дуги Обратиться к специалисту по техническому 

обслуживанию 

Err 51 Ошибка контура аварийного отключения 

(разъем для соединения со сварочным 

автоматом) 

• Контроль внешних устройств отключения 

• Контроль съемной перемычки JP 1 на плате 

T320/1 
 

 В случае подключения интерфейса промышленной шины сообщения об ошибке передаются также при 

помощи соответствующего интерфейса. Сообщения об ошибке источника тока и интерфейса могут 

отличаться. 

 Соблюдайте соответствующую документацию по принадлежностям! 
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7.4 Восстановление заводских настроек параметров сварки 
 

 Все параметры сварки, сохраненные заказчиком, заменяются заводскими настройками. 
 

ENTER

+

EXIT NAVIGATION

l

0

 

Рисунок 7-1 

Индикация Настройка/Выбор 

 

Выйти из меню 

Выход (Exit) 

 

Сервисное меню 

Изменения в сервисном меню должны выполняться исключительно авторизированными 

специалистами сервисного центра! 

 

Сброс (Reset) (сброс на заводскую настройку) 

• off = выкл. (заводская настройка) 

• CFG = Сброс значений в меню конфигурации аппарата 

• CPL = Полный сброс всех значений и настроек 

Сброс выполняется при выходе из меню (EXIT). 

 

Выключение 

Выключение функции аппарата 

 

Сброс конфигурации аппарата 

Сброс значений в меню конфигурации аппарата 

 

Полный сброс 

Полный сброс всех значений и настроек до уровня заводских настроек 
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7.5 Индикация версии программы управление аппаратом 

 Запрос версии программного обеспечения предназначен исключительно для предоставления сведений 

авторизованному обслуживающему персоналу! 

ENTER

+

EXIT NAVIGATION

l

0

 

Рисунок 7-2 

Индикация Настройка/Выбор 

 

Выйти из меню 

Выход (Exit) 

 

Сервисное меню 

Изменения в сервисном меню должны выполняться исключительно авторизированными 

специалистами сервисного центра! 

 

Запрос версии программы (пример) 

07= идентификатор системной шины 

03A0= номер версии 

Идентификатор системной шины и номер версии разделяются точкой. 
 

7.6 Общие неисправности 
7.6.1 Разъем для соединения со сварочным автоматом 
 

 
  ВНИМАНИЕ 

  

 

Внешние устройства отключения не работают (аварийный выключатель)! 

При реализации контура аварийного отключения посредством внешнего устройства отключения 

через разъем для соединения со сварочным автоматом необходимо настроить аппарат на него. При 

несоблюдении этого указания источник тока будет игнорировать внешние устройства отключения и 

не будет осуществлять отключение! 

• Удалить съемную перемычку 1 (перемычку 1) на плате T320/1 (Tetrix / forceTig) или M320/1 (Phoenix / 

alpha Q)! 
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7.7 Удаление воздуха из контура жидкости охлаждения 
 

 Бак с охлаждающей жидкостью, быстроразъемные муфты подачи и отвода имеются только у аппаратов 

с водяным охлаждением. 

 Для удаления воздуха из системы охлаждения следует всегда использовать синий штуцер, максимально 

углубленный в систему подачи жидкости охлаждения (поблизости от бака)! 
 

 

Рисунок 7-3 
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8 Технические характеристики 
 Данные производительности и гарантия действительны только при использовании оригинальных 

запчастей и изнашивающихся деталей! 

8.1 Tetrix 150 Plasma 
Диапазоны настроек Плазма / ВИГ Ручная сварка 

Дежурная дуга, вспомогательная 

электрическая дуга 

(настраивается с помощью ПО PC 300) 

5-25 A 

(заводская настройка — 10 A) 

- 

Сварочный ток 5-150 A 

Сварочное напряжение 25,2-31 В / 10,2-16 В 20,2-26 В 

Продолжительность включения при температуре окружающей среды 40 °C 

100% ПВ 150 A 

Рабочий цикл 10 мин (60% ПВ  6 мин сварка, 4 мин пауза) 

Напряжение холостого хода 98 В 

Сетевое напряжение (допуски) 3 x 400 В (от -25 до +20%) 

Частота 50/60 Гц 

Сетевой предохранитель (плавкий 

инерционный предохранитель) 
3 x 10 A 

Линия подключения к электросети 4 x 2,5 мм2 

максимальная потребляемая мощность 6,3 кВА / 3 кВА 4,9 кВА 

Рекомендуемая мощность генератора 8,5 кВА 

cos / КПД 0,99 / 88 % 

Класс изоляции / класс защиты H / IP 23 

Температура окружающей среды* -25 C до +40 C 

Охлаждение аппарата Вентилятор 

Кабель массы 50 мм2 

Габариты Д/Ш/В [мм] 660 x 335 x 850 

Вес 83 кг 

Класс ЭМС A 

Изготовлено согласно стандарту IEC 60974-1, -3, -10; 

;  
 

 *Температура окружающей среды подбирается в зависимости от используемого хладагента! При 

охлаждении сварочной горелки учитывайте диапазон температуры охлаждающей жидкости! 
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9 Принадлежности 
 Дополнительные компоненты, работа которых зависит от мощности аппарата, например, сварочные 

горелки, кабели массы, электрододержатели или промежуточные пакеты шлангов, можно приобрести у 

региональных дилеров. 

9.1 Охлаждение сварочной горелки 
Тип Обозначение Номер изделия 

cool71 U43 Модуль охлаждения с центробежным насосом и усиленным 

охлаждением 

090-008220-00502 

DKF10 Деионизированная жидкость охлаждения без антифриза 094-001504-00000 

9.2 Системы транспортировки 
Тип Обозначение Номер изделия 

Trolly 70-3 DF Транспортная тележка для мастерской, для подъема 

краном, источник тока + 2 модуля + 2 газовых баллона 

090-008159-00000 

9.3 Общие принадлежности 
Тип Обозначение Номер изделия 

Multivolt 70-500 Модуль вариативного напряжения 230/400/415/460/500/575 

В 

090-008162-00502 

DM4 5 л/мин Расходомер редуктора давления 094-001812-00001 

DM5 16 л/мин H2 Расходомер редуктора давления 094-001813-00001 

DM/ARGON Редуктор давления "Constant" 096-000000-00000 

DM/H2 Редуктор давления "Constant" 096-000001-00000 

GDE2 Блок дозирования газа с 2 датчиками измерения 

количества газа 

090-008077-00000 

GDE2.1 Блок дозирования газа 090-S08077-01033 

GDE3 Блок дозирования газа с 3 датчиками измерения 

количества газа 

090-008081-00000 

5POLE/CEE/32A/M Штепсельная вилка 094-000207-00000 

2M-G1/4"+G3/8"/DIN EN 559 Газовый шланг, 2 м 092-000525-00001 

GH 2X1/4'' 2M Газовый шланг 094-000010-00001 

ADAP3 G1/4-G1/4 LKS Резьбовой переходник 094-001652-00000 

9.4 Устройство дистанционного управления и принадлежности 
Тип Обозначение Номер изделия 

RTF1 19POL 5 M Ножной дистанционный регулятор сварочного тока с 

соединительным кабелем 

094-006680-00000 

RTF2 19POL 5 M Ножной дистанционный регулятор сварочного тока с 

соединительным кабелем 

090-008764-00000 

RT1 19POL Дистанционный регулятор тока 090-008097-00000 

RTG1 19POL Дистанционный регулятор, ток 090-008106-00000 

RTP1 19POL Дистанционный регулятор, точки / импульсы  090-008098-00000 

RTP2 19POL Дистанционный регулятор, точки / импульсы  090-008099-00000 

RTP3 spotArc 19POL Дистанционный регулятор spotArc, точки / импульсы 090-008211-00000 

RA5 19POL 5M Соединительный кабель, например, для дистанционного 

управления 

092-001470-00005 

RA10 19POL 10M Соединительный кабель, например, для дистанционного 

управления 

092-001470-00010 

RA20 19POL 20M Соединительный кабель, например, для дистанционного 

управления 

092-001470-00020 

RTF1 19POL 5M Удлинительный кабель 092-000857-00000 
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9.5 Опции 
Тип Обозначение Номер изделия 

ON 7pol Опция – дополнительное 7-контактное гнездо подключения 

с принадлежностями и цифровые интерфейсы 

092-001826-00000 

ON Key Switch Опция: Дополнительный замковый выключатель 092-001828-00000 

9.6 Связь с компьютером 
Тип Обозначение Номер изделия 

PC300.Net Комплект компьютерных программ PC300.Net по 

определению сварочных параметров, включая кабель и 

интерфейс SECINT X10 USB 

090-008777-00000 
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10 Приложение A 
10.1 JOB-List 
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1 Резерв 

2     CrNi          1 

3     CrNi          1,6 

4     CrNi          2 

5     CrNi          2,4 

6     CrNi          3,2 

7     CrNi          >3,2 

8     CrNi          1 

9     CrNi          1,6 

10     CrNi          2 

11     CrNi          2,4 

12     CrNi          3,2 

13     CrNi          >3,2 

14     CrNi          1 

15     CrNi          1,6 

16     CrNi          2 

17     CrNi          2,4 

18     CrNi          3,2 

19     CrNi          >3,2 

20     CrNi          1 

21     CrNi          1,6 

22     CrNi          2 

23     CrNi          2,4 

24     CrNi          3,2 

25     CrNi          >3,2 

26     Fe/St          1 

27     Fe/St          1,6 

28     Fe/St          2 

29     Fe/St          2,4 

30     Fe/St          3,2 

31     Fe/St          >3,2 

32     Fe/St          1 

33     Fe/St          1,6 

34     Fe/St          2 



Приложение A 
JOB-List  

 

106 099-007021-EW508 

29.07.2015 
 

JO
B

 
Метод Материал Проволока Положение шва  

В
И

Г
 

С
в

ар
ка

 В
И

Г
 г

о
р

я
ч

ей
 п

р
о

в
о

л
о

ко
й

 

С
в

ар
ка

 В
И

Г
 х

о
л

о
д

н
о

й
 п

р
о

в
о

л
о

ко
й

 

Р
уч

н
ая

 с
в

ар
ка

 

 
 У

гл
о

в
о

й
 ш

о
в

 т
ав

р
о

в
о

го
 

со
ед

и
н

ен
и

я
 

С
ты

ко
в

о
й

 ш
о

в
 б

ез
 с

ко
са

 

кр
о

м
о

к 

С
о

ед
и

н
ен

и
е 

в
н

ах
л

ес
тк

у 

уг
л

о
в

ы
м

 ш
в

о
м

 

В
ер

ти
ка

л
ь

н
ы

й
 ш

о
в

 

В
о

л
ь

ф
р

ам
о

в
ы

й
 э

л
ек

тр
о

д
 

 

0,
6 

0,
8 

1,
0 

1,
2 

1,
6  

   

 

35     Fe/St          2,4 

36     Fe/St          3,2 

37     Fe/St          >3,2 

38     Fe/St          1 

39     Fe/St          1,6 

40     Fe/St          2 

41     Fe/St          2,4 

42     Fe/St          3,2 

43     Fe/St          >3,2 

44     Fe/St          1 

45     Fe/St          1,6 

46     Fe/St          2 

47     Fe/St          2,4 

48     Fe/St          3,2 

49     Fe/St          >3,2 

50     Cu          1 

51     Cu          1,6 

52     Cu          2 

53     Cu          2,4 

54     Cu          3,2 

55     Cu          >3,2 

56     Cu          1 

57     Cu          1,6 

58     Cu          2 

59     Cu          2,4 

60     Cu          3,2 

61     Cu          >3,2 

62     Cu          1 

63     Cu          1,6 

64     Cu          2 

65     Cu          2,4 

66     Cu          3,2 

67     Cu          >3,2 

68     Cu          1 

69     Cu          1,6 

70     Cu          2 

71     Cu          2,4 
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72     Cu          3,2 

73     Cu          >3,2 

74     CuZn          1 

75     CuZn          1,6 

76     CuZn          2 

77     CuZn          2,4 

78     CuZn          3,2 

79     CuZn          >3,2 

80     CuZn          1 

81     CuZn          1,6 

82     CuZn          2 

83     CuZn          2,4 

84     CuZn          3,2 

85     CuZn          >3,2 

86     CuZn          1 

87     CuZn          1,6 

88     CuZn          2 

89     CuZn          2,4 

90     CuZn          3,2 

91     CuZn          >3,2 

92     CuZn          1 

93     CuZn          1,6 

94     CuZn          2 

95     CuZn          2,4 

96     CuZn          3,2 

97     CuZn          >3,2  

98     Специальный          1 

99     Специальный          1,6 

100     Специальный          2 

101     Специальный          2,4 

102     Специальный          3,2 

103     Специальный          >3,2 

104     Специальный          1 

105     Специальный          1,6 

106     Специальный          2 

107     Специальный          2,4 

108     Специальный          3,2 
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109     Специальный          >3,2 

110     Специальный          1 

111     Специальный          1,6 

112     Специальный          2 

113     Специальный          2,4 

114     Специальный          3,2 

115     Специальный          >3,2 

116     Специальный          1 

117     Специальный          1,6 

118     Специальный          2 

119     Специальный          2,4 

120     Специальный          3,2 

121     Специальный          >3,2 

122 Сварка ВИГ ручная / Сварка ВИГ Classic 

123 Электрод Classic 

124 Резерв 

125 Резерв 

126 Резерв 

127 Задание с электродом 

128 Резерв 

129-179 свободные задания или SCO (например, плазма) 

180     CrNi          2,4 

181     CrNi          3,2 

182     CrNi          >3,2 

183     FeSt          2,4 

184     FeSt          3,2 

185     FeSt          >3,2 

186     CuSi          2,4 

187     CuSi          3,2 

188-207 свободные задания или special customer order (SCO) / Wig Comfort (Smart только 200) 

208-215 свободные задания или special customer order (SCO) / электрод Comfort (Smart только 208) 

216-254 свободные задания или special customer order (SCO) 

255 DC (постоянный ток)- с зажиганием Dc+ 

256 Контрольное задание: от 5 A до Imax 
 

 невозможно 

 возможно 
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