/v( EXCETEK
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(1) Obszar wyswietlania parametrow roboczych:

b. Obszar V METER / GAP:
W tym miejscu wyswietlana jest wartos¢ napiecia kompensacji szczeliny. Jest to
jeden z parametrow roboczych. Jego wartosc¢ zawiera sie w zakresie 00~99.

c. Obszar ON-Time:
W obszarze tym wysSwietlany jest czas witgczenia z aktualng wartoscig..
Zakres wartosci to 5~99.

d. Obszar OFF-Time:
W obszarze tym wysSwietlany jest czas wytgczenia z aktualng wartoscia.
Zakres wartosci to 5~99.

e. Obszar A METER / IP:
Wyswietlana jest tu wartos¢ szczytowa pradu. Jest to jeden z parametrow
roboczych. Wartos¢ nalezy do zakresu 0~31/0~63.
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f. Obszar VS: Obszar wyswietlania wartosci dla napigcia roboczego.

W polu tym wyswietlane jest aktualne ustawienie z zakresu 1~3.

g. Obszar C BOX:

Wyswietlana jest tu wartosc dla kondensatora szybkiego. Zakres wartosci to
O~F (16 krokow). ' -
h. Obszar SIZE:

Wyswietlana jest tu wartos¢ srednicy elektrody rurkowe;.

i. Obszar Material: Kod danych materiatu.
Wyswietlany jest to kod obecnego materiatu. Mozliwy jest tu zapis 0~1,2
rodzajow materiatow Przyktadowo:
0— stal (SKD-11)
1— dla uzytkownika
Uwaga: Liczba moze zostac¢ zwiekszona do 10 rodzajow materiatow.
(Funkcja opcjonalna)
(2) Obszar ustawien parametrow roboczych:

a. Przycisk SAVE: Do zapisu danych roboczych.

b. Przycisk DEL: Do usuwania danych roboczych bez zapisywania, pozwala na
powrot do poczatkowych danych roboczych.

c. Przycisk V GAP: Napigcie kompensacji szczeliny.

d. Przycisk ON-TIME: Ustawienie czasu wigczenia wytadowania iskrowego.

e. Przycisk OFF-TIME: Ustawienie czasu wytaczenia wytadowania iskrowego.
f. Przycisk IP: Ustawienia pradu wytadowania iskrowego.

g. Przycisk VS: Ustawienia napiecia roboczego.

h. Przycisk C-BOX: Ustawienia kondensatora szybkiego.

i. Przycisk S FEED: Ustawienia predkosci roboczej wrzeciona.

j. Przycisk SIZE: Ustawienia $rednicy elektrody rurkowej (parametr dodatkowy)
k. Przycisk MATERIAL: Ustawienia materiatu (parametr dodatkowy)

(3) Przetacznik FEED: Pozwala na ustawienie predkosci osi Z lub osi robocze;j.
Ustawienia predkosci osi roboczej wykonywane sg w zakresie 10 krokéw (0~10).
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(4) Przyciski przesuwu osi Z w gore/w dot: Pozwalaja na przesuw osi roboczej w
gore/w dot, wyposazone w kontrolke.

(5) Obszar ustawien roboczych:

a. AUTO Z0: Auto zerowanie osi Z
Zapalenie kontrolki wskazuje na uruchomienie funkcji automatycznej
kompensaciji. Przy braku pracy kontrolka moze nie $wiecic sie. Funkcja ta
uruchamiana jest automatyczne przy wtgczeniu maszyny. Zapalenie
kontrolki Swiadczy o tym, iz aktywna jest funkcja automatycznego powrotu
osi Z do pozycji zerowej i przesuw na wysokosc roboczg z uzyciem funkcji
automatycznego podniesienia osi Z. W przeciwnym razie funkcja powrotu osi Z
do pozycji zerowej jest nieaktywna, nie nastapi tez przesuw osi Z na wysokosé
robocza za posrednictwem funkcji automatycznego podniesienia. Jest to stan
odpowiedni dla wykonywania otwordw nieprzelotowych.

b. EDGE/EDP : Przycisk automatycznego odnajdywania krawedzi i wytadowania
punktowego wraz z kontrolkami:
Gdy swieci si¢ kontrolka EDGE, oznacza to, iz aktywna jest funkcja automatycznego
odnajdowania krawedzi, pod warunkiem, ze zapalona jest kontrolka Auto Z0.
Gdy swieci sig¢ kontrolka EDP, po wcisnigciu SPARK, maszyna wykona
wyltadowanie punktowe (gtebokos¢ wytadowania punktowego to 0,3mm).

c. CLR : Przycisk szybkiego czyszczenia wspotrzednych osi Z. Przy uzyciu tej
funkcji mozliwe jest szybkie usuniecie wspoétrzednych osi Z. (Funkcja ta dziata
w trybie DSP.)

(6) Przyciski robocze:

a. Przycisk i kontrolka Coolant: Uruchomienie/zatrzymanie przeptywu cieczy
chtodzacej. Po uruchomieniu zapala sie kontrolka. (Funkcja opcjonalna)

b. Przycisk i kontrolka Pump : Uruchomienie/zatrzymanie pompy wysokiego
cisnienia. Po uruchomieniu zapala sie kontrolka.

c. Przycisk i kontrolka Spindle : Uruchomienie/zatrzymanie wrzeciona. Po

uruchomieniu zapala si¢ kontrolka.
d. Przycisk i kontrolka Spark : Uruchomienie/zatrzymanie wytadowan
iIskrowych. Po uruchomieniu zapala si¢ kontrolka.
(7) Obszar parametrow systemowych:
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a. Obszar wyswietlania wartosci funkcji: Do wyswietlania wartosci ustawien i
wspotrzednych osi Z.
b. Przycisk strzatki w dot: Wcisnigcie przyciski skutkuje zmniejszeniem wartosci

parametru

c. Przycisk strzatki w gore: Wcisnigcie przyciski skutkuje zwigkszeniem wartosci

parametru i

d. Przycisk strzatki w bok: Wcisnigcie przycisku skutkuje przesunigciem kursora w
bok, przy ustawianiu wartosci.

e. Przycisk Set: Pozwala na edycje i zapisanie wyswietlanej wartosci, a nastepnie
wyjscie z trybu edycji.

f. Przycisk Mode (do zmiany trybu ustawien): Pozwala na przetgczanie miedzy
ustawieniami osi Z i parametrow systemowych. Kazde kolejne wcisnigcie
pozwala na zmian¢ parametrow jak ponizej:

i) Pn: Parametry systemowe (Parametry mechaniczne). (Zatacznik A)
ii) END: Gdy kontrolka swieci sie, wartoS¢ na wyswietlaczu jest catkowitg
gtebokoscig roboczg osi Z. (DEPTH + WEAR). Funkcja ta nie moze by¢

ustawiona re¢cznie.

i)  WEAR: Gdy kontrolka swieci sie, wartos¢ na wyswietlaczu jest wartoscig
zuzycia elektrody rurkowej. (Uzytkownik moze zmieni¢ jg samodzielnie).

iv) DEPTH: Gdy kontrolka swieci sie, wartos¢ na wyswietlaczu jest
wartoscig zgdanej gtebokosci roboczej. (Uzytkownik moze zmieni¢ jg
samodzielnie).

v) DSP: Gdy kontrolka swieci sig, wartos¢ na wyswietlaczu jest wartoscig

wspotrzednych osi Z.

(8) Przyciski przesuwu osi W w gore/w dét z kontrolkami
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Zatgcznik A: Parametry systemowe

Grupa 1: Parametry i opis Pn0
Pn0 stuzy do ustawienia hasta.
Wprowadzenie ponizszych wartosci w trybie Pn0, skutkuje nastepujacymi

dziataniami:
Parametr Opi B
pis
wewnetrzny
168 Czyszczenie pamigci
0 Blokada edycji parametru systemowego
255 Edycja parametru systemowego, wprowadzenie Pnl
Grupa 2: Opis bitow Pnl i przyktad
a. Wartosci bitow:
Rezerwacja
AR 0
Ol0(L|1]0]O|T]|1
Alarm: J\ I\j—j
Wt 1 0,0: Wyt. enkodera
Wyt: 0 0,1: Mul*1
mm: | 1,0: Mul*2
cale: 0 1,1: Mul*5
Wartosc Opis
0 Wyltaczenie enkodera osi Z
1 Rozdzielczos¢ osi Z *1 xm
2 Rozdzielczos¢ osi Z *2 x m
3 Rozdzielczos¢ osi Z *5 ;1 m
mem———- 8 Wigczenie CE
16/0 Wyswietlanie w mm (16) lub w calach (0)
32 Wiaczenie alarmu dzwigkowego
64 Wiaczenie chtodziwa
8-5
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b. Przyklad:

To ustawienie maszyny to 51. Po roztozeniu wyglada jak ponizej:
Rozdzielczos$¢ osi Z + Jednostki + Wlgczenie alarmu
mm=> 3 + 16 + 32 = 51 (brak funkcji CE)

mm=> 3 + 16 + 32 = 51 +8 =59 (funkcja CE)
cale=> 3 + 0 + 32 = 35 )
cale=> 3 + 0 + 32 = 35+64=99
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9. Opis parametrow roboczych:

Pozycja Objasnienie Kroki
Ustawienia napigcia 0~99
V GAP .. .
kompensacji szczeliny.
ON-Time Czas wilaczenia 5 ~ 99: 95 krokdéw
OFF-Time Czas wylaczenia 5 ~ 99: 95 krokow
i Ustawienia zakresu pradu 0~31
roboczego. 0 ~ 63 (Opcja)
VS Wyboér mocy 1~ 3: 3 kroki
C-BOX Kondensator szybki 0 ~ F: 16 krokéw
Spindle Feed Predkos¢ wrzeciona 0 ~ F: 16 krokéw
. Srednica elektrody rurkowej | 0~ 3.0
SIZE ’
0.0 ~ 6.3 (Opcja)
Materiat 0 ~1: Mozliwy jest zapis 2
_ rodzajow materiatow. (Liczba
Material .
ta moze zosta¢ zwigkszona
opcjonalnie do 10).
Feed Rate Predkos¢ Posuwu 0 ~10: 11 krokow
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10. Procedura obstugi:
A, Wilaczy¢ zasilanie gléwnym przetacznikiem i weisngé przycisk ON.
B. Wybraé¢ materiat oraz srednicg elektrody rurkowej (Size)
C. Zainstalowac elektrode rurkowg i prowadnice ceramiczng.
D.  Uruchomié pompe i wyregulowaé ciénienie wody tak, aby zapewnié wyplyw wody z rurki.
E. Ustawi¢ giecbokos¢ (Depth) oraz zuzycie (Wear) .
F + Uruchomi¢ pompe (PUMP), wrzeciono (SPINDLE) 1 wyladowania (SPARK).

Uwaga: (Wykonywanie otworu)
Podczas dragzenia EDM nalezy sprawdzac jakos¢ efektéw obrobki. Przyktad: W
przypadku, gdy wykonany otwor jest za szeroki, przyczyna moze by¢ nastepujgca:
a. Za duza odlegtos¢ prowadnicy ceramicznej i detalu.
b. Zgiegta elektroda rurkowa.

c. Ciecz robocza ma za duzg przewodnosc.
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1. ROZWIAZY WANIE PROBLEMOW

(1) Praca w warunkach nieustalonych:
a. Czy wlasciwe sg ustawienia warunkéw roboczych?
Czy poprawna jest predkos¢ serwo?
Czy detal jest zamocowany?
Czy wystarczajgca jest ilos¢ cieczy roboczej (wody destylowanej)?

Czy odpowiednia jest jakos¢ wody destylowanej?

e a0 o

Czy elektroda rurkowa i prowadnica ceramiczna majg te same wymiary?

(2) Nienaturalne zuzycie elektrody rurkowej:
a. Czy elektroda rurkowa i prowadnica ceramiczna majg te same wymiary?
Czy poprawnie zostat dobrany materiat elektrody rurkowe;j?
Czy elektroda rurkowa jest prosta, czy nie jest zgieta?
Czy wtasciwe sa ustawienia warunkow roboczych?
Czy wystarczajaca jest i1los¢ cieczy roboczej?

™o 8o o

Czy odpowiednia jest jakos¢ wody destylowanej?

(3) Nagrzewanie elektrody rurkowej podczas pracy:
a. Czy wystarczajgce jest cisnienie cieczy roboczej?
b. Czy dét elektrody rurkowej nie wystaje z wody?
c. Czy wiasciwe sg ustawienia warunkow roboczych? Przetezenie lub zwarcie
(elektroda rurkowa / detal)

(4) Zgiecie elektrody rurkowej podczas pracy:
a. Czy czysta jest prowadnica ceramiczna?
b. Czy detal jest zamocowany?

c. Czy wilasciwe sa ustawienia warunkdéw roboczych?

(5) Drgania osi Z podczas pracy:
a. Czy elektroda rurkowa jest prosta oraz poprawnie zainstalowana?
b. Czy elektroda rurkowa jest ustawiona centralnie i nic jej nie blokuje? By¢
moze niewlasciwie odbywa si¢ plukanie.
c. Czy elektroda rurkowa i prowadnica ceramiczna majg te same wymiary?

d. Czy wilasciwe sa ustawienia warunkéw roboczych?
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(6) Zle wywazona o Z:

a. Niewtasciwa regulacja ptytki drukowanej serwo VR w generatorze.

(7) Wykonywany otwor ma wyraznie stozkowy ksztatt (Srednica na gérze wigksza niz na
dole):
a. Czy poprawnie zostat dobrany materiat elektrody rurkowe;?
b. Czy wilasciwe sg ustawienia warunkow roboczych? ’

c. Czy wilasciwe sg ustawienia warunkow roboczych?

(8) Dolna srednica otworu wigksza niz srednica gérna:
a. Czy elektroda rurkowa jest prosta, czy nie jest zgieta?

b. Czy detal jest zamocowany?

(9) Nie pracuje pompa pneumatyczna (brak ci$nienia wody):

a. Uszkodzony otwor wlotowy sitownika pneumatycznego lub brak powietrza na
wlocie.

b. Uszkodzony wylacznik krancowy sitownika.

c. Ttoczysko sitownika nie porusza sie w petnym zakresie. Aby umozliwic
przesunigcie ttoczyska do poprawnej pozycji, mozna uzy¢ srubki, aby dotkneta do
wytacznika krancowego.

d. Nie otwiera sie zawor cisnienia. (Obroci¢ w kierunku zgodnym z ruchem

wskazowek zegara — wzrost cisnienia.)

(10) Pompa pneumatyczna pracuje, ale nie wyplywa woda.
a. Uszkodzony zawor?
b. Uszkodzone uszczelnienie sitownika?

c. Uszkodzona rura wodna lub niewystarczajgca ilos¢ cieczy roboczej?

(11) Zbyt mate cisnienie wody i szybka praca pompy.
a. Czy normalnie pracuje zawor odpowietrzajacy?
b. Niewystarczajaca ilos¢ wody w zbiorniku?

c. Uszkodzony zawor po obu stronach miedzianego elementu?
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12. Konserwacja, element zuzywalne 1 sugestie:

(1) Kontrola poziomego ustawienia
W pierwszym, trzecim i szstym miesigcu po zamontowaniu maszyny nalezy

kontrolowac jej poziome ustawienie.

(2) Konserwacja codzienna .
Nalezy wyczyscic¢ stdt roboczy, uchwyt elektrody, ptyte zaciskowg detalu
oraz ostone przed wodg. Poniewaz w maszynie, jako ciecz robocza stosowana
jest woda, przy kontakcie z nig moze nastgpi¢ rdzewienie. Z tego wzgledu

powierzchnie metalowe nalezy pokry¢ olejem lub srodkiem przeciw rdzy.

(3) Konserwacja cotygodniowa
Co tydzien kontrolowaé nalezy stan czystosci filtra. W razie potrzeby
nalezy go wyczyscic lub wymieni¢, czemu towarzyszy¢ musi wymiana
cieczy roboczej. Prosze sprawdzié uktad smarowania maszyny oraz ilosé oleju

smarujgcego w pompie.

(4) Konserwacja comiesi¢czna
Konieczna jest regulacja [ ustawienie w pionie prowadnicy ceramicznej.

(5) Elementy zuzywalne i sugestie

a. prowadnica ceramiczna
elektroda rurkowa (mosigdz / miedz)
filtr

uszczelnienie gumowe

®© oo o

ostona prowadnicy zanurzeniowej

© Ze wzgledu na to, iz materiat elektrody rurkowej moze wptywac na jakosc |
predkosc obrobki, do roznych materiatéw detali dobrane powinny dobrane
by¢ r6zne elektrody rurkowe. Zaleca si¢ jak ponizej:
a. Detal : stal ; Elektroda rurkowa : mosiagdz
b. Detal : weglik wolframu lub miedz; Elektroda rurkowa: Miedz
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13. Specyfikacje 1 tolerancje elektrody rurkowe;.

Wszystkie rozmiary rurki elektrodowej, tolerancja w zakresie £ 1mm.

Miedz Mosigdz

Sr. Zewn. | Sr. Wewn. |Dtugosé| Sr. Zewn. Sr. Wewn. |Dlugosé
Rurka| Tol. |Rurka| Tol. mm [|Rurka| Tol. |Rurka| Tol. mm

0.2 0.1 200 0.2 0.08 200

0.3 |-0.01 0.12 300 0.3 0.11 300

+0.02
0.4 |-0.02 0.15 300 04 0.2 300
0.5 0.18 400 0.5 0.2 300
-0.01
0.6 0.2 0.6 0.2 [+0.02 400
-0.02

0.7 0.2 0.7 0.2

0.8 0.3 0.8 0.3

0.9 0.3 0.9 0.3

1.0 0.3 1.0 0.3

1.1 0.3 1.1 04

1.2 04 1.2 04

-0.01
1.3 0.4 1(+0.02 1.3 04
-0.02

1.4 0.4 1.4 0.5

1.5 0.5 1.5 0.5

1.6 0.5 1.6 0.5

1.7 0.5 1.7 0.5

1.8 0.6 1.8 0.6

1.9 0.6 1.9 0.6

2.0 0.6 2.0 1-0.01 0.6

+0.03

2.1 0.7 2.1 1-0.03 0.7

2.2 0.7 2.2 0.7

2.3 0.7 2.3 0.7

2.4 0.8 2.4 0.8

2.5 [-0.01 0.8 2.5 0.8

+0.03

2.6 |-0.03 0.8 2.6 0.8

2.7 0.9 2.7 0.9

2.8 0.9 2.8 0.9

2.9 0.9 2.9 0.9

3.0 1.0 3.0 1.0
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14. Parametry obr6bkowe
(1) Wzorzec odniesienia:
Jednostka: mm

Nazwa Pliku: Materiat: SKD-11 Rurka Mosigdz
Czas | Czas |Napi Szczel Konde|Wrzeci| Zuzycie
Wym.| Grubos¢ Prad Moc CZAS | Kg/lcm?®
wh | wyl. |ecie ina nsator| ono (%)

0.2 25 8 17 1 7 | 22 1-3 0 4 120 3'30" 120
0.2 25 8 15 2 5| 22 1-3 0 4+ 200 3'00" 120
0.3 25 15 17 1 | 10 | 22 1-3 0 A 112 1'00" 70
0.3 25 20 15 1 | 10| 22 1-3 0 A 120 54" 70
0.3 25 20 20 1|10 22 1-3 0 A 104 1'30" 70
0.3 25 15 20 2 8 | 22 1-3 0 A 108 1'30" 70
0.3 25 15 20 2 8 | 22 1-3 0 A 180 1'00" 70

| 0.3 25 15 20 2 2 | 22 1-3 0 A 92 1'10" 70
0.3 25 18 15 2 S | 22 1-3 0 A 104 54" 70
0.4 25 20 10 2 5 |20 1-3 1 A 76 1°47” 100
0.4 25 20 10 2 6 | 20 1-3 1 A 90 1’16” 100
0.4 25 20 10 2 6 | 20 1-3 1 A 116 1°05” 100
0.3 25 20 20 1 | 15| 20 1-3 0 A 100 1'18" 60
0.5 25 20 20 2 | 12| 20 1-3 0 A 128 49" 60
0.5 23 25 20 2 |12 20 1-3 0 A 156 43" 60
0.5 25 20 25 21121 20 1-3 0 A 140 54" 60
0.5 23 20 15 21121 20 1-3 0 A 148 41" 60
0.5 25 20 15 1 17 | 20 1-3 0 A 116 55" 60
0.5 25 20 20 1 17 | 20 1-3 0 A 96 53" 70
0.5 25 20 20 3 1101 20 1-3 0 A 140 48" 50
0.5 25 20 20 3 8 | 20 1-3 0 A 116 S1" 50
0.5 50 25 22 2 114 | 15 1-3 0 A 200 1'30" | 50~60
0.5 50 25 20 21141 15 1-3 0 A 190 1°26” | 50~60
0.5 50 20 15 2 112 ] 15 1-3 0 A 160 1’327 | 50~60
0.5 50 20 15 1 16 | 15 1-3 0 A 120 1’50 | 50~60
0.7 43 30 10 2 115] 20 1-3 0 A 120 44> 75
0.7 25 | 35 10 3 112120 1-3 0 A 136 427 75
0.7 25 35 10 3 110 | 20 1-3 0 A 112 50 75
0.7 25 33 10 3 8 | 20 1-3 0 A 80 1°06” 75
0.7 25 35 10 3 9 | 20 1-3 0 A 92 S7” 75
0.7 25 35 8 2 9 | 20 1-3 0 A 72 1’177 Fr
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Jednostka: mm

Nazwa Pliku: Materiat. SKD-11 Rurka: Mosigdz
Czas | Czas |Napi Szczel Konde | Wrzeci | Zuzycie
Wym.| Grubosé Prad Moc CZAS | Kg/cm?
wh. wyl. | ¢cie ina nsator | ono (%)
1.0 25 25 | 20 | 2 | 15| 20 | 1-3 0 9 64 1°37” 50
1.0 25 35 15 (2 119] 20| 1-3 0 A 84 56” 70
1.0 25 30 | 15 | 3| 12]20 | 1-3 0 A 68 1’157 70
1.0 25 30 | 10 | 3 | 14| 20 | 1-3 0 A 80 507 70
1.0 25 30 | 10 | 3 | 15| 20 | 1-3 0 A 72 2 70
1.0 25 30 { 10 | 3 | 15| 20 | 1-3 0 A 80 52” 70
1.0 25 35 10 | 3 | 15] 20| 1-3 0 A 80 507 70 |
1.0 25 30 | 20 | 2 |25] 22| 13 0 A 100 45" 50
1.0 25 251 20 | 2 (25| 22| 13 0 A 100 47" 50
| 1.0 23 351 20 | 2 | 25| 22 | I3 0 A 100 44" 50
1.0 25 35 | 25 | 2 | 25|22 | 13 0 A 100 43" 50
1.0 50 30 | 20 | 2 | 25| 22 | 1-3 0 A 130 1'36" 50
1.0 50 20 | 20 | 2 | 25| 22 | 1-3 0 6 106 2'00" 60
1.0 50 351 20 | 2|23 ] 22| 13 0 6 106 1'41" 60
1.0 50 30 | 20 | 3 | 17|20 | 13 0 B 90 1’46” | 50~70
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Jednostka: mm

Nazwa Pliku: Materiat: Weglik Rurka: Miedz
Czas | Czas |Napi Szczel Konde|Wrzec| Zuzycie
Wym.| Grubos¢ Prad Moc CZAS Kg/cm?
wh | wyt |ecie ina nsator | iono | (%)
0.13 2 8 25 1 2 118 | 1-3] 2 8 300 |[5'~5'30" 60
0.13 4.5 10 | 20 1 2 18 | 1-3 ] 2 8 | 411 13'00" 60
0.3 4.5 10 | 20 | 2 ( 5 |22 |13 ]| 2 6 110 1'36" 60
0.3 4.5 10 | 20 | 2 | 5 22|13 | 3 6 130 56" 60
0.3 4.5 5 14 | 215 22|13 2 6 30 5'00" 60
0.3 4.5 S 14 (2|6 |22 |13 | 2 6 50 3'00" 60
0.3 10 10 15 {26 |22 ]13] 3 7 150 3'50" 90
|1 0.3 10 10 15125122 (13| 2 6 52 5'00" 90
0.3 10 10 1S 1215|2213 2 6 51 5'67" 90
1.0 26 15 | 20 1 |31 18 | 13| 2 A 23 5'00" 40
1.0 26 13 | 23 1 | 31|18 | 1-3 ] 2 A 33 9'00" 40
1.0 26 20 | 23 1 | 31|18 | 1-3 | 2 A 31 8'00" 40
1.0 26 14 | 23 1 (3118 | 13| 2 A 12 6'30" 40
1.0 26 15 | 25 1 3120 | 13| 2 B 20 7°00” | 50~70
1.0 88 15 | 25 1 {3118 | 13| 2 B 20 30'00" | 50~70
1.0 88 15125 |2 (13|18 | 13| 2 B 40 21°45" | 50~70
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Jednostka: mm

Nazwa Pliku: Materiat: Miedz Rurka: Miedz
Czas | Czas |Napi Szczel Konde|Wrzec| Zuzycie
Wym.| Grubosé Prad Moc CZAS Kg/cm?
wh | wyl. |ecie ina nsator | iono (%)
0.4 18 20 17 2 12120 | 1-3 1 A 183 1°22” 100
0.4 18 20 17 2 121 20 | 1-3 0 A 144 1°28” 100
0.4 23 20 17 2 113 |20 | I-3 0 A 200 4°29” 100
0.4 25 20 17 2 13120 | 1-3 0 A 200 6°39” 100
04 25 20 17 2 113120 | 1-3 0 A 160 2715 100
0.4 63 20 17 2 112 20 | 1I-3 0 A 165 707 100
0.5 63 20 17 311220 | 1-3 0 A 153 6’277 100
0.5 63 15 14 311220 | 1-3 1 A 148 6°40” 100
1 0.5 63 20 17 2 12120 | 1-3 0 A 89 6°49” 100
0.5 63 20 17 2 | 13120 | 1-3 0 A 110 6’25 100
0.5 63 20 16 2 11220 | 1-3 0 A 94 6’00 100
0.7 18 20 18 3115120 | 1-3 0 A 105 1°23” 70
0.7 18 20 17 311420 | 1-3 0 A 94 1’33 70
0.7 18 20 17 3 115] 20| 1-3 0 A 110 1°277 70
0.7 25 20 18 3115120 | 1-3 0 A 110 2°00” 70
0.7 25 20 17 3114120 | 1-3 0 A 100 2’207 70
0.7 25 20 17 3115120 | 1-3 0 A 120 2°07” 70
0.7 63 20 18 3 115120 | 1-3 0 A 98 4°55” 70
0.7 63 20 18 3 114120 | 1-3 0 A 92 5’147 70
0.7 63 20 17 311420 | 1-3 0 A 89 4°31” 70
0.7 63 20 17 311420 | 1-3 0 A 89 4°50” 70
1.0 38 20 20 2 123120 | 1-3 0 B 95 3'00" 50~70
1.0 63 25 25 3114 |20 | 1-3 0 A 60 7°24” 50
1.0 63 25 20 311420 | 1-3 0 A 63 6’18 50
1.0 63 30 20 3 (14|20 | I-3 0 A 66 7°09” 50
1.0 63 25 20 3115120 | 1-3 0 A 68 6’38 50
1.0 86 20 20 3 (12120 | 1-3 0 B 65 9°40” | 50~70
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Jednostka: mm

Nazwa Pliku: Materiat: SLD Rurka: Mosigdz
Czas | Czas |Napi Szczel Konde|Wrzec| Zuzycie
Wym.| Grubosé Prad Moc CZAS Kg/cm?
wi. wyl. | ecie ina nsator | iono (%)

0.4 36 10 | 22 | 2|11 |20 | 1I-3 1 6 400 12’257 50
0.4 36 10 | 22 | 2 | 11|20 | 1-3 1 6 290 3°50” 100
0.4 36 10 18 | 2 | 11 ] 20 | 1-3 1 6 258 4°08” 100
0.4 36 10 15 {2 |10] 20 | 1-3 1 6 250 4°50” 100
0.4 85 20 10 | 2| 6 | 20| 1-3 1 A 70 5’157 100
0.7 36 30 | 10 | 3 8 |20 1-3] O A 108 3°32” 50
0.7 36 30 | 20 | 3 8 |20 |13 O A 120 3°54” 50
0.7 36 30 1 20 {39 |20 13| O A 130 3°22” 50

10.7 85 30 10 |3 8|20 | 1-3] O A 80 4°50” 50
0.7 85 30 10 |3 8 20| 13] O A 80 4°40” 50
1.0 36 10 15 | 315120 | 13| O 7 130 3°28” 50
1.0 36 20 | 15 | 3 | 1520 | 13| O 7 136 2°13” 50
1.0 36 25 15 |3 1520 13] O 7 | 136 1’49 50
1.0 36 30 15 |3 ]15]20]13] O 7 161 2°01” 50
1.0 36 5 14 | 3 13120 | 13| O 7 116 6’157 50
1.0 36 25 15 |3 ([14]20 ] 13| O 7 125 2°00” 50
1.0 46 30 1 20 | 3 | 15|20 | 1-3] O B 85 1’40” | 50~60
1.0 46 30 | 20 | 2 | 2520 | 1-3 ] O B 90 1°’50” | 50~60
1.0 85 30 10 | 311520 | 1-3] O A 80 3°00” 50
1.0 85 30 10 | 3115120 | 13| 2 A 91 3°38” 50
1.0 85 30 10 | 3 | 15] 20 | 1-3 1 6 85 3°30” 40
1.0 85 30 10 | 3 | 15] 20 | 1-3 | 6 85 3°18” 35
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Jednostka: mm

Nazwa Pliku: Materiat: Stal 2083 Rurka: Mosigdz

) Czas | Czas |Napi Szczel Konde|Wrzec| Zuzycie
Wym.| Grubosé Prad Moc CZAS Kg/cm?
wh | wyl. |ecie ina nsator | iono (%)

0.4 20 20| 10 | 2] 6 | 20| 1-3 | 1 8 65 111" 100

0.4 25 30 ] 10 | 2] 6 |20 | 1-3] 1 8 78 2'00” 100

=

0.4 25 30| 10 | 2| 7 |20 ] 13| O 8 100 1’16~ 100

Jednostka: mm

Nazwa Pliku: Materiat: Stop tytanu | Rurka: Mosigdz
Kond
Czas | Czas |Napi Szcze Wrze | Zuzycie
Wym.| Grubosé Prad Moc | ensat CZAS Kg/cm?
wh | wyl. | gcie lina ciono| (%)
or
0.5 10 20 15 3 11020 13| 0 | A |20~30 257 50
0.5 10 20 15 3 (15120 -3 | 0 | A [30~50(|157~20""| 50
1.0 10 30 | 20 3110120 131 0 | A |20~30 40" 50
1.0 10 30 | 20 3 115720 1-3 ] 0 | A 30 30" 50
1.0 10 30 | 20 3120120 1-3 |0 | A 30 25" 50
1.0 10 30 | 20 3125120 1-3 | 0 | A |40~50 157 50
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Jednostka: mm

Nazwa Pliku: Materiat: ASP 60 Rurka: Mosigdz
Kond
Czas | Czas |Napi Szcze Wrze | Zuzycie
Wym.| Grubosé Prad F ensat CZAS Kg/cm?
wh | wyl | ecie lina ciono| (%)

or

1.0 91 30 | 20 3 115]20] 13| 0 | B 110 5°10” | 50~60

1.0 91 30 | 20 2 125120 1-3 ] 0 | B 120 4°40” | 50~60

Jednostka: mm

Nazwa Pliku: Materiat: SKH 9 Rurka: Mosigdz
Kond
Czas | Czas |Napi Szcze Wrze | Zuzycie
Wym.| Grubos¢ Prad F ensat CZAS Kg/em?®
wh | wyl. | ecie lina ciono| (%)

or

1.0 70 30 | 20 3 115]20)| 1-3] 0 | B 140 3’117 | 50~60

1.0 70 30 | 20 2125120130 | B 100 3’217 | 50~60
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(2) Dane w pamigci:

Nazwa Pliku: EO Materiat: 0 (SKD-11) Rurka: Mosigdz
) ) Kond )
Wym. Czas Czas wyl. Na.pu; Prad Szezeli Moc |ensato Wrzecio
wi. cie na no
r
0.1 6 16 1 4 25 -3 0 F
0.2 8 15 2 5 25 1-3 0 F
0.3 18 15 2 6 25 1-3 0 F
0.4 20 17 2 6 25 1-3 0 8
0.5 25 20 2 8 25 1-3 0 8
0.6 25 20 2 10 25 1-3 0 8
0.7 30 20 2 12 25 1-3 0 8
0.8 30 20 2 15 25 1-3 0 8
0.9 30 20 3 18 25 1-3 0 8
1.0 30 20 3 18 22 1-3 0 8
1.1 30 20 3 18 22 1-3 0 8
1.2 30 20 3 18 22 1-3 0 8
1.3 35 20 3 18 22 [-3 0 8
1.4 35 20 3 18 22 1-3 0 8
1.5 35 20 3 18 22 1-3 0 8
1.6 35 20 3 18 22 1-3 0 8
1.7 35 20 3 18 22 1-3 0 8
1.8 35 20 3 18 22 1-3 0 8
| L9 35 20 3 19 22 1-3 0 8
2.0 35 20 3 20 25 1-3 0 8
2.1 40 20 3 21 25 1-3 0 8
2.2 40 20 3 22 25 1-3 0 8
2.3 40 20 3 23 25 1-3 0 8
2.4 40 20 3 24 25 1-3 0 8
2.5 40 20 3 25 25 1-3 0 8
2.6 40 20 3 26 25 1-3 0 8
2.7 40 20 3 27 25 1-3 0 8
2.8 40 20 3 28 25 1-3 0 8
2.9 45 20 3 29 25 -3 0 8
3.0 45 20 3 30 25 -3 0 8
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