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CHITIET

' 1. M6 ta san pham

: Omega-350T la thiét ké doc dao cla Samsung vé may han TIG. May duwoc tich !
! ho'p nhiéu chirc nang doc dao cho nhiéu qui trinh  han: Han tig DC, han tig xung, han
: que, han diém ...lam cho qua trinh han tr& |én dé dang va gidm surc lao ddng clia ngudi ¢
i cong nhan. ::

| 2. Phu kién chudn va cac théng sbé ki thuat

| 2.1 Phy tung chudn

Model Omega-350T

Loai ngudn han DC 350A

Kiéu mé han Tig (set) Air cooling 6M

Cap ndi mat 22SQ

Ong kep trong, kep ngoai 2.4

bien cuc D 2.4mm

Chup khi 6

Loai khi bao vé Argon

Ong dan khi bao vé 3M

bong ho Argon



| 2.2 Cac théng s6 ky thuat j

UNIT

OMEGA-350T

/| Dién ap vao (£10%)

AC 220V-1P
AC 380/440V-3P

/| Cong suat ngudn vao

KVA

11.8

|| Dong han

350

| Tan so dong dién

Hz

50/60

| Pham vi didu chinh | 1'C

1| dong han Stick

10-350

10-200

TIG

' | Pham vi dién ap han
:: Stick

22

24

| Dién ap m& may

74

| Chu ky ta

%o

60

/| Tan sO xung

Hz

5-500

Dong han xung

350

/| Thoi gian mé khi tré, som

giay

0.3

Thei gian 1én dong/xudng dong

giay

0.1-5

| Pham vi didu chinh han diém

| Bdo vé

giay

0.1-5

Cd san

/| Que han dién

mm

1.6-4.0

| Kich thuoc

mm

270*430%520

Trong lwvong

22




3 T P
' * M0 ta so do lap dat .

| NFB
N I........n.m__ 1
e on

NEW Pluse

B uﬂMEGA 350T

EARTH

BASE METAL

So d6 1ap dién, khi ngudn han
¥ Input voltage selection
— 20V —

JUUL

+ +
220V

0000
) ]

— 380-440V —

So d6 dau nguodn dién vao cho may han Tig Omega-350T



ARGON Connection with 1P Connection with 3P
: GAS
Nguon vao
™ | | |

Khi argun vag

noi dat L 3 L 3

| *. LAp dién 1 pha 220V cho may

i« Thao cac 04 thanh cAu ndi dién va chuyén I&n trén

' e Dau2dayden (L2, L3) vao lwdi dién 220V

| *. Lap dién 3 pha 380V cho may

'« Théo cac 04 thanh cAu néi dién va chuyén hét xuong duwo

;o Pau 3: 1day déva2dayden (L1,L2, L3) vao ludi dién 3P/380V
4. Cac chirc nang trén panel diéu khién
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4-2. T6 hop cac chirc néng trén panel va céng dung



¢ N0 co tac dung tw dong ngat khi qua tai. g;

| (2). Cau chi-Fuse 3A:

(3). Dén do bao 16i-RED LAMP: Bén do chi sang 1én khi co sy co xay ra
: VO'i may. :i

- Power error- N6 sé sang |én khi qua dién ap vao 20%
- Overload- N6 sé sang Ién va may ngirng hoat dong khi qua tai
- Temperature error- NO sé sang len khi may bi qua nhiét va ngét

. May bi qua tai, qua nhiét, qua ap... Khi dén nay sang tam thoi tat cong
' tac 1 dé& may nghi khoang 15 phut va khoi dong lai may. Néu may van !
khéng lam viéc binh thwdng can dem dén trung tam bao hanh.

(4). Bén bao ngudn-BLUE LAMP: Dén béo ngudn. Dén sang Ién khi bat|
' cong tac nguodn sb "1" a%

| (5). Déng hé Ampe-CURRENT METER: Ampemeter hién thi dong dién |
i han ;

| (6).Cong tic lwa chon chivc nang- WELDING SELECTION SWITCH

B E No crater (OFF) - O' ché d6 han Tig khéng cé 2T/4T, Nhén |
i cong tac trén mé sé phat ho quang han va nha cong tac la ngat ho |
quang. ’

. g'] CYCLE- With crater (SINGLE) - Day la ché dé 2T/4T voi qui
trinh nhw sau: Khi nhan céng tac sé tao HF dé moi hd quang han !
ngay khi cé h0 quang nha cong tac la bat dau han. Khi két thuc
dwdng han nhan céng tac ho quang sé ngat. 5;

- Chirc nang nay dwoc két hop véi ché d6 han cé dong giam xuong.
Thoi gian dong giam dwoc diéu chinh & Volume 6. Chirc nang nay rng
dung khi két thuc mdoi han

- Chirc nang nay dwoc két hop véi ché dé han cé xung.

Ché dd han cé xung cho phép diéu chinh dwoc sw tap trung ctia nguon !
nhiét 1én bé mat hodc sau xudng phia sau ctia vat han. O ché dé xung
|6p song nhiét rat min lam cho mdi han déu , bong, min hau nhw khong !
thay vay. Ddc biét & ché do nay duoc ap dung han khéng can kim loai
boi
+ Khi & ché dé xung cao " HIGH" két hop v&i Volume 9 ( Pulse!
Frequency ) dé diéu chinh tan s6 xung. Khi tadng 1én thi HF sé tang va
bang mat thwong sé thay toc do chép ho quang sé gidm di, dong xung
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+ Khi & ché dd xung cao "FLOW" . két hop v&i Volume 9 dé diéu chlnh
tan s xung. Khi tdng tdc dd chdp xung sé& nhanh hon
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. EREPEAT— Crater REPEAT . O ché dd nay khi da bam céng ¢

thc thi hd quang sé& khéng ngét. H& quang chi ngét khi nhAc mé han
ra khoi vat han.

Ché dé nay ng dung cho han ong va han dwong dai. Nguon nhiét §
han sé dwoc diéu chinh qua cong tac trén sung han va khoang thoi gian |
doc 1&én gidm xudng (6) cwdng dd crater (8). Vi du néu khdng tang dong !
Crater dat thoi gian tré 5 s tai (6) va dong han tai (5) la 100A. Khi han
vat han qua nhiét can gidam nhiét thi chi can nhan cong tac va givi thi khi |
nay dong han sé gidm xuong. Néu tang (6) thi dong sé la tang.
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ARC- Manual welding (MMA): bay la ché dé han que. Khi han vat

mong noi dwong cwe vai kim han, khi han vat day n6i am cwc véi kim
han

(7). WELDING CURRENT: Volume diéu chinh dong han

: (8) DOWN SLOPE : Piéu chinh théi gian cho qua trinh 1én dong va xudng dmng
: va tho g|an cho han diém



; fre ,pham vi dieu chinh la 1-12 giay g;

' (10). PULSE FREQUENCY: Didu chinh tn sé xung . Ché do nay ap dung |
' cho han khong can kim loai boi, ho quang sé tac dung |& trén bé méat kim loai . O’
' chiic ndng nay, song kim loai s& muwot lam cho moi han min va déu
(11). TORCH TERMINAL (-): Coc ndi v&i moé han Tig va ndi véi mat khi
; han que
(12).GROUND TERMINAL (+): Coc n6i mat khi han Tig va ndi v&i kim han
: khi han que ;

(13). Pau ndi v&i gidc céng tac trén sung han Tig

(14). BDau nbi khi bao vé trén sung han tig

5. Chon théng s6 han:

Metal thickness
(rmm)

Electrode
%)

Welding
current
(A)

Gas quantity
g/min

Electrode
&

0.1-0.5

0.6=1.0

1.0-1.6

5-40

20-60

1.0-2.0

2.0=-3.0

1.6-2.4

40-100

60-120

1.6

2.6

3.0-5.0

65.0-7.0

2.4-3.2

100-160

160-240

3.2

4.0

/.0-9.0

9.0-12

2.4-3.2

220-300

250-500

120 Ak

3.2=6.4

350-500

5.0

6. Nhirng qui dinh vé an toan cho bao quan va van hanh may
1) DGi voi cap dién nguon vao: St dung cap co tiét dién > 5 SQ

: 2) Cac coc ndi ngudn han: Phai xiét chat khi st dung va khéng dwoc cham vao
; khi may hoat dong

 3) Khi bdo vé: Chi s dung khi bdo vé Ia Argon nhu qui dinh. Cac dau néi khi,|
» Ong dan khi phai ddm bao kiém tra thwérng xuyén tranh bi ro khi

4) NOi dat: May phai dam bao dwoc ndi dat truée khi str dung

| 5) Lap dat may: May phai duoc 14p dat noi thoang mat, khéng duoc I4p & noi co
; Khoi, bul, am wot. Vi tri |1ap dat sao cho khi han cac tia Ira ban toe khéng gay anh
: huwong den cac hoat dong khac va khong gy chay no



7) Bao ho: Khi van hanh may nguoi tho phai dam bao dwoc trang bi day du bao
' ho lao dong co6 dac tinh riéng cho nghé han: Nén han, kinh han, kinh bédo ho,
' khau trang, bao tay da, quan éo....

8) Ngudi van hanh may phai c6 chuyén mon vé nganh han.

} 7. Cac sw c6-nquyén nhan-khic phuc

No Hiéntwong
1 M& may nhwng
khéng hoat ddng

2 Khéng co khi ra

3  Bam cong tac trén
mo nhwng may
khéng hoat dong

4  Khéng chuyén doi
dwgc chirc nang

5 Khéng phat HF dé
kh&i déng han Tig

6 Khéng han dwgc O
ché dd han que

7 May han yéu hoac
chap chon khi han

Nguyén nhan

1. Nguén dién cé van dé
2. Két ndi nguon dién
khéng dung

1.Do valve sonenaoll
2.Do két néi

3. Bo dieu khién

. Mé han cé van dé

. Cap tin hiéu hw

. B6 diéu khién

. B6 diéu khién

. Hw céng tac SW

. Bo HF

. Bo diéu khién

N = N—= W =

1. B6 diéu khién cé van
dé

1. BO phan clia bd dieu
khién hu
2. Sensor dong han

Kiém trava khac phuc
1. Kiémtra nguon dién lwéi
2. Kiém tra dién ap va cap két noi

1. Kiém tra on-off clia van

2. Kiém tra hé thong két ndi khi

3. Thay bo diéu khién

1. Kiém tra mé han, céng tac, day
tin hiéu

2. Thay bo diéu khién

1. Thay thé bd diéu khién

2. Kiém tra va thay thé céng tac
1. Thay thé

2. Thay thé

1. Kiém tra cap han, cac chd noi
2. Thay thé bo diéu khién

1. Kiém tra cac ché noi
2. Thay thé PCB hoac sensor

' Lwu y: Moi van dé s co, hw héng lién quan dén cac by phan bén trong may sé
i do nha phan phoi chiu trach nhiém stra chita va bdo hanh theo qui dinh. Nguoi |
' st dung khéng duoc tw y théo lap may dé stra. Néu co tinh sé khéng dudng
. hudng ché dé bao hanh. Ky thuét vién cé da trinh do chuyén mén va thiét bj dé
. phat hién nguyén nhan gay ra hw hong...



