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5.10.2 Подключение кабеля массы 

 

Рисунок 5-9 

Поз. Символ Описание  

1 
 

Заготовка 

2  Розетка, сварочный ток «-» 

• Сварка МИГ/МАГ: Подключение кабеля массы 
 

• Вставить штекер кабеля массы в розетку, сварочный ток „-“, и зафиксировать. 
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5.10.3.3 Замена роликов подачи проволоки 

 

Рисунок 5-11 

Поз. Символ Описание  

1  Закрутка 

С помощью закрутки фиксируются крепежные скобы подающих роликов. 

2  Крепежная скоба 

При помощи крепежных скоб фиксируются подающие ролики. 

3  Прижимной узел 

Фиксация натяжного узла и настройка прижимного давления. 

4  Натяжной узел 

5  Подающий ролик 

см. таблицу «Обзор подающих роликов» 
 

• Повернуть закрутку на 90° по или против часовой стрелки (до щелчка). 

• Откинуть крепежные скобы на 90° в направлении наружу. 

• Отпустить и откинуть прижимные узлы (натяжные узлы с роликами противодавления автоматически откинутся 

вверх). 

• Снять подающие ролики с крепления. 

• Выбрать новые подающие ролики с учетом данных в таблице «Обзор подающих роликов» и собрать привод в 

обратной последовательности. 
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5.10.13 Режим «Главная программа А» 
Для различных сварочных работ или позиций на детали требуется различная сварочная мощность (рабочие точки) или 
сварочные программы. В каждой из 16 программ сохраняются следующие параметры. 

• Режим работы 

• Вид сварки 

• Скорость подачи проволоки (DV2) 

• Коррекция напряжения (U2) 

• Динамика (DYN2) 

Пользователь может изменить параметры сварки в главных программах при помощи следующих компонентов. 
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Управление устройством 

подачи проволоки 

да 
P0 

да 
P1...15 

R20 

Дистанционный регулятор да нет 
P0 

нет 
да 

нет 
P1...9 да 1) 

R40 

Дистанционный регулятор да нет P0 нет да 
да 

нет 
нет 

R50 

Дистанционный регулятор да нет 
P0 

да 
P1...15 

PC 300.NET 

Программное обеспечение нет 
P0 да нет 

P1...15 да 

Up / Down 

Сварочная горелка да нет 
P0 

нет 
да 

нет 
P1...9 нет 

2 Up / Down 

Сварочная горелка да нет 
P0 

нет 
да 

нет 
P1...15 нет 

PC 1 

Сварочная горелка да нет 
P0 

нет 
да 

нет 
P1...15 нет 

PC 2 

Сварочная горелка да 
P0 

нет 
да 

нет 
P1...15 нет 

 

1) в режиме корректировки, см. специальный параметр «P7 — режим корректировки, настройка предельного значения» 
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5.15.3 Интерфейс для роботов RINT X12 
Цифровой стандартный интерфейс для автоматизированного применения 
(опция, доработка аппарата или предоставление заказчиком) 

Функции и сигналы: 

• Цифровые входы: Старт/стоп, выбор режима работы, задания и программы, заправка сварочной проволоки, тест 

газа 

• Аналоговые входы: управляющие напряжения, например, для мощности сварки, сварочного тока и др. 

• Выходы реле: рабочий сигнал, готовность к сварке, общие ошибки установки и др. 

5.15.4 Интерфейс промышленной шины BUSINT X11 
Решение для комфортной интеграции в автоматизированные производства, например с помощью: 

• Profinet/Profibus 

• EnthernetIP/DeviceNet 

• EtherCAT 

• и т. п. 
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5.17.1.2 Подробные сведения о специальных параметрах 
Время заправки проволоки (Р1) 

На протяжении первых двух секунд проволока заправляется со скоростью 1,0 м/мин. Затем функцией рампы скорость 
повышается до 6,0 м/мин. Время рампы можно выбрать из двух диапазонов. 

Во время заправки сварочной проволоки скорость можно изменить с помощью ручки потенциометра и путем настройки 
параметров сварки. Изменение не влияет на время рампы. 

Программа "0", снятие блокировки программы (P2) 

Программа P0 (ручная настройка) блокируется. Независимо от положения замкового выключателя возможна работа 
только с P1-P15. 

Режим индикации для сварочной горелки с функцией Up/Down с одноразрядным семисегментным индикатором 
(P3) 

Обычная индикация: 

 Режим программирования: Номер программы 

 Режим нарастания и спада тока (Up-/Down): Настройка нарастания и спада тока (Up-/Down): 

Переменная индикация: 

 Режим программирования: Изменить номер программы и способ сварки (импульсный/неимпульсный) 

 Режим нарастания и спада тока (Up-/Down): Изменить настройку Up-/Down и символ Up-/Down 

Ограничение программ (P4) 

С помощью специального параметра P4 можно ограничить выбор программ.  

• Настройка принимается для всех задач (JOBs).  

• Выбор программ зависит от положения переключателя «Функция сварочной горелки» (см. «Описание аппарата»). 

Переключение программ возможно только в положении «Программа». 

• Переключать программы можно с помощью подключенной специальной сварочной горелки или дистанционного 

регулятора. 

• Переключение программ с помощью «Ручки потенциометра коррекции длины электрической дуги / выбора 

программы сварки» (см. «Описание аппарата») возможно только в том случае, если не подключена специальная 

сварочная горелка или дистанционный регулятор. 

Специальная работа в  2- и 4-тактном специальных режимах (P5) 

При активированной специальной работе запуск сварочного процесса изменяется следующим образом: 

Работа в 2-тактном специальном режиме / 4-тактном специальном режиме: 

• Стартовая программа "PSTART" 

• Основная программа "PA" 

Работа в 2-тактном специальном режиме / 4-тактном специальном режиме при активированной специальной 
работе:  

• Стартовая программа "PSTART" 

• Сокращенная основная программа "PB" 

• Основная программа "PA" 

Разблокировка специальных заданий SP1 - SP3 (P6) 

Серия аппаратов Phoenix Expert: 

Настройка сварочного задания осуществляется на панели управления источника тока. См. соответствующую 
документацию по системе. 
При необходимости можно выбирать только предварительно заданные специальные сварочные задания SP1 = JOB 129 
/ SP2 = JOB130 / SP3 = JOB 131 на панели управления механизма подачи проволоки. Выбор специального задания 
(JOB) осуществляется путем долгого нажатия кнопки выбора сварочного задания. Переключение специальных заданий 
(JOB) осуществляется путем короткого нажатия. 

Переключение между заданиями заблокировано, если ключевой переключатель стоит в положении "0". 
Эту блокировку можно снять для специальных заданий (SP1 – SP3). 
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Количество программ (PAn) соответствует заданному числу тактов для n. 

1-й такт 

• Нажать и удерживать кнопку сварочной горелки 

• Защитный газ подается (предварительная подача газа) 

• Мотор устройства подачи проволоки работает на «ползучей» скорости 

• Электрическая дуга загорается после подачи проволочного электрода к изделию, 

сварочный ток течет (стартовая программа PSTART   (PA1)) 

2-й такт 

• Отпустить кнопку сварочной горелки 

• Изменение тока на основную программу PA1. 

Изменение тока на основную программу PA1 осуществляется только по истечении установленного времени tSTART 

, но не позднее того, как будет отпущена кнопка сварочной горелки. Путем нажатия (нажать и отпустить в 
течение 0,3 с) кнопки горелки  можно переключаться на другие программы. Доступны программы от PA1 до PA9 

3-й такт 

• Нажать и удерживать кнопку сварочной горелки 

• Изменение тока на конечную программу PEND (PAN). Процесс в любой момент можно остановить путем длительного 

(больше 0,3 с) нажатия кнопки горелки. Выполняется PEND (PAN). 

4-й такт 

• Отпустить кнопку сварочной горелки 

• Останавливается двигатель устройства подачи проволоки. 

• По истечении настроенного времени обратного горения электрода электрическая дуга гаснет. 

• Истекает время продувки газом. 

4-тактный/4-тактный с запуском кратким нажатием (P9) 

В 4-тактном режиме с запуском кратким нажатием переход во 2-й такт осуществляется немедленно путем нажатия 
кнопки горелки, причем ток при этом проходить не должен. 

Для прерывания процесса сварки кнопку горелки нужно нажать еще раз. 
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9.4 Дистанционный регулятор/соединительный и удлиняющий кабель 
9.4.1 Гнездо подключения 7-контактное 

Тип Обозначение Номер изделия 

R40 7POL Дистанционный регулятор, 10 программ 090-008088-00000 

R50 7POL Дистанционный регулятор, все функции сварочного 

аппарата настраиваются непосредственно с рабочего 

места 

090-008776-00000 

FRV 7POL 0.5 m Удлинительный кабель 092-000201-00004 

FRV 7POL 5 m Удлинительный кабель 092-000201-00003 

FRV 7POL 10 m Удлинительный кабель 092-000201-00000 

FRV 7POL 20 m Удлинительный кабель 092-000201-00001 

FRV 7POL 25M Удлинительный кабель 092-000201-00007 

9.4.2 Гнездо подключения 19-контактное 
Тип Обозначение Номер изделия 

R10 19POL Дистанционный регулятор 090-008087-00000 

RG10 19POL 5M Дистанционный регулятор, настройка скорости подачи 

проволоки, коррекция сварочного напряжения 

090-008108-00000 

R20 19POL Дистанционный регулятор Переключение программы 090-008263-00000 

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 

RV5M19 19POL 10M Удлинительный кабель 092-000857-00010 

RV5M19 19POL 15M Удлинительный кабель 092-000857-00015 

RV5M19 19POL 20M Удлинительный кабель 092-000857-00020 
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10.1.2 Ролики устройства подачи проволоки для алюминия 
Тип Обозначение Номер изделия 

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH WHITE Набор приводных роликов, 37 мм, для алюминия 092-002771-00008 

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH BLUE Набор приводных роликов, 37 мм, для алюминия 092-002771-00010 

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH RED Набор приводных роликов, 37 мм, для алюминия 092-002771-00012 

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH BLACK Набор приводных роликов, 37 мм, для алюминия 092-002771-00016 

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH 

GREY/YELLOW 

Набор приводных роликов, 37 мм, для алюминия 092-002771-00020 

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH 

BROWN/YELLOW 

Набор приводных роликов, 37 мм, для алюминия 092-002771-00024 

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH LIGHT 

GREEN/YELLOW 

Набор приводных роликов, 37 мм, для алюминия 092-002771-00028 

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH 

VIOLET/YELLOW 

Набор приводных роликов, 37 мм, для алюминия 092-002771-00032 

10.1.3 Ролики устройства подачи проволоки для порошковой сварочной проволоки 
Тип Обозначение Номер изделия 

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH 

WHITE/ORANGE 

Комплект приводных роликов, 37 мм, 4 ролика, V-образная 

канавка/накатка для порошковой проволоки 

092-002848-00008 

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH 

BLUE/ORANGE 

Комплект приводных роликов, 37 мм, 4 ролика, V-образная 

канавка/накатка для порошковой проволоки 

092-002848-00010 

FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH 

RED/ORANGE 

Комплект приводных роликов, 37 мм, 4 ролика, V-образная 

канавка/накатка для порошковой проволоки 

092-002848-00012 

FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH 

GREEN/ORANGE 

Комплект приводных роликов, 37 мм, 4 ролика, V-образная 

канавка/накатка для порошковой проволоки 

092-002848-00014 

FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH 

BLACK/ORANGE 

Комплект приводных роликов, 37 мм, 4 ролика, V-образная 

канавка/накатка для порошковой проволоки 

092-002848-00016 

FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH 

GREY/ORANGE 

Комплект приводных роликов, 37 мм, 4 ролика, V-образная 

канавка/накатка для порошковой проволоки 

092-002848-00020 

FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH 

BROWN/ORANGE 

Комплект приводных роликов, 37 мм, 4 ролика, V-образная 

канавка/накатка для порошковой проволоки 

092-002848-00024 

10.1.4 Проволочная проводка 
Тип Обозначение Номер изделия 

SET DRAHTFUERUNG Набор проволочных проводок 092-002774-00000 

ON WF 2,0-3,2MM EFEED Опция для модернизации, направляющая для проволоки 

диаметром 2,0-3,2 мм, привод eFeed 

092-019404-00000 

SET IG 4x4 1.6mm BL Набор входных направляющих ниппелей 092-002780-00000 

GUIDE TUBE L105 Направляющая трубка 094-006051-00000 

CAPTUB L108 D1,6 Капиллярная трубка 094-006634-00000 

CAPTUB L105 D2,0/2,4 Капиллярная трубка 094-021470-00000 






