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INVERTORA TIPA METINĀŠANAS APARĀTS PUSAUTOMĀTISKAI METINĀŠANAI

TORROS 
MIG-350 Double Pulse (M3507)
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Ekspluatācijas instrukcija

 DROŠĪBAS ĪPAŠĪSĪBAS
	Metināšanas un griešanas process var būt bīstams gan operatoram, gan cilvēkiem, kas atrodas darbu veikšanas vietas tuvumā. Veicot aprīkojuma ekspluatāciju un remontu, ir jābūt uzmanīgam, un jāievēro drošības normas un prasības. Pirms aparāta izmantošanas ir obligāti JĀIEPAZĪSTAS AR LIETOŠANAS INSTRUKCIJU. Šīs iekārtas uzstādīšana, izmantošana, profilakse un remonts ir jāveic tikai kvalificētam personālam. Sargāt no bērniem.

	ELEKTRĪBAS SITIENS VAR BŪT NĀVĒJOŠS
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Pieskaršanās detaļām, kas atrodas zem sprieguma, var izraisīt spēcīgu strāvas sitienu un radīt nopietnus apdegumus.
· Nepieskarieties strāvu vadošām detaļām.
· Izmantojiet izolējošus cimdus, aizsardzības apavus un apģērbu.
· Izolējiet sevi no darba priekšmeta un no zemēšanas sistēmas, izmantojot sausu, izolējošu, neuzliesmojošu materiālu.

· Darba teritorijai ir jābūt sausai un tīrai.

· Atslēdziet iekārtu no tīkla, kad veicat tās tīrīšanu vai profilakses darbus, kā arī laikā, kad iekārta netiek izmantota.
	· Regulāri apskatiet kabeļus: to izolācijai ir jābūt nevainojamai. Nekavējoties nomainiet kabeli, ja tas ir bojāts. Iekārtas izmantošana ar atsegtiem vadiem ir ārkārtīgi bīstama.

· Neveiciet nekādas darbības ar barošanas avotu pirms ir pagājušas vismaz 3-5 minūtes no barošanas avota atslēgšanas, lai ļautu iekārtas kondensatoriem pilnībā izlādēties.

· Uzturiet labu metināšanas aprīkojuma darba stāvokli, ja nepieciešams, nekavējoties veiciet tā remontu vai bojāto detaļu nomaiņu.
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METINĀŠANAS DARBI VAR IZRAISĪT UGUNSGRĒKU VAI SPRĀDZIENU

· Uzglabājiet ugunsbīstamos priekšmetus tālāk no darba zonas.
· Pārliecinieties, ka darba zonā atrodas ugunsdzēšamais aparāts, tas ir darba kārtībā un tā apjoms ir pietiekams.

· Neizvietojiet aprīkojumu uz ugunsbīstamām virsmām vai to tuvumā.

· Neizmantojiet iekārtu vietās, kur gaisā pastāv liela putekļu, ugunsbīstamo gāžu vai tvaiku koncentrācija.

· Nekādā gadījumā neizmantojiet iekārtu, metinot ugunsbīstamus rezervuārus, kas nav pilnībā iztukšoti, vai arī nav tīri, vai arī atrodas zem spiediena.
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DŪMI UN GĀZE VAR BŪT BĪSTAMA

Noteiktu materiālu, piemēram, adhezīvo vai šķidro vielu uzsildīšana var izraisīt gāzes vai dūmu izdalīšanos. Šādu dūmu un gāžu ieelpošana var būt kaitīga veselībai.

· Ja atrodaties telpās, izvēdiniet teritoriju un/vai izmantojiet izplūdes ventilatoru metināšanas loka tuvumā, lai izvadītu dūmus un gāzes, kas rodas metināšanas laikā.

· Sliktas ventilācijas gadījumā izmantojiet respiratoru.

· Darbs slēgtās un nelielās telpās ir pieļaujams tikai tad, ja tās tiek labi ventilētas, vai arī tajās darbojas ventilators. Dūmi un gāzes, kas rodas uzsildīšanas rezultātā, var izspiest gaisu, samazinot skābekļa līmeni, kas var izraisīt kaitējumu veselībai vai pat nāvi. Pārliecinieties, ka elpojat gaisu, kas nesatur kaitīgus izgarojumus un piemaisījumus.
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TROKSNIS VAR KAITĒT JŪSU DZIRDEI 

Ilgstoša dažu iekārtu izraisītā trokšņa iedarbība var kaitēt jūsu dzirdei.

· Ja pastāv ļoti augsts trokšņa līmenis, izmantojiet ausu un dzirdes aizsardzības līdzekļus.
· Brīdiniet citus cilvēkus par trokšņu bīstamību
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KARSTAS DETAĻAS VAR IZRAISĪT NOPIETNUS APDEGUMUS

 Esiet uzmanīgs! Tikko metinātu materiālu temperatūra ievērojami pieaug!

· Nepieskarieties karstām detaļām bez cimdiem.

· Pirms pieskaršanās ļaujiet detaļām kādu laiku atdzist.
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ELEKTRISKĀ LOKA METINĀŠANA VAR IZRAISĪT TRAUCĒJUMUS
Elektromagnētiskā enerģija var radīt traucējumus jutīga elektroniskā aprīkojuma darbā, tostarp datoru vai datoru vadīto iekārtu darbā. Pārliecinieties par visu darba zonā esošo iekārtu elektromagnētisko savietojamību.

Pārliecinieties, ka metināšanas aparāts ir uzstādīts un zemēts saskaņā ar šo lietošanas instrukciju.
	[image: image11.png]2T

HACTPOKN MIG

®

Vo pesons




MAGNĒTISKIE LAUKI VAR IZRAISĪT IETEKMI UZ SIRDS STIMULATORIEM
Personas, kas izmanto sirds stimulatorus, nedrīkst atrasties vietās, kur tiek veikti metināšanas darbi. Personām, kas lieto sirds stimulatorus, ir jākonsultējas ar ārstu, pirms pietuvoties metināšanas aparātiem ar elektriskās barošanas iekārtām.
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DZIRKSTELES VAR IZRAISĪT TRAUMAS Metināšanas darbu laikā var rasties sakarsētā metāla dzirksteles, kas var izraisīt traumas un apdegumus.

· Aizsargājiet seju un acis, izmantojot masku un brilles.

· Izmantojiet nepieciešamos ķermeņa aizsardzības līdzekļus, lai pasargātu ādu.
· Izmantojiet neuzliesmojošus dzirdes un ausu aizsardzības līdzekļus, lai izvairītos no dzirksteļu nonākšanas ausīs.
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PĀRSLODZE VAR IZRAISĪT APRĪKOJUMA PĀRKARSĒŠANU
· Intensīvas izmantošanas laikā izmantojiet pārtraukumus aprīkojuma izmantošanai, lai ļautu tam atdzist.

Izmantojiet aprīkojuma saskaņā ar tā īpašībām

	GAISMAS IZSTAROŠANA ELEKTRISKĀ LOKA METINĀŠANAS LAIKĀ VAR RADĪT ACU UN ĀDAS APDEGUMUS[image: image14.png]e HACTPOIIKI MIG ®






	Metināšanas darbus pavada intensīvs redzamais un neredzamais starojums, kas var izraisīt acu un ādas apdegumus.

• Izmantojiet aizsardzības apģērbu, kas ir ražots no izturīga un ugunsdroša materiāla, un izmantojiet kāju aizsardzības līdzekļus
	•Lai aizsargātu seju, izmantojiet aizsargcepuri vai masku ar brillēm, kas ir aprīkotas ar nepieciešamās krāsas filtru, un aizsargā seju un acis. (Skat. 1.1. tabulu.).

 •Brīdiniet personas, kas atrodas darbu veikšanas vietas tuvumā, par to, ka nedrīkst skatīties tieši uz loku.


                VISPĀRĪGS APRAKSTS UN TEHNISKĀS SPECIFIKĀCIJAS
Jūs esat iegādājies invertora tipa metināšanas aparātu, kas paredzēts pusautomātiskajai metināšanai, manuāla loka metināšanai ar pārklātu elektrodu un argona loka metināšanai. Šīs aparāts ļauj MIG metināšanu gan aizsarggāzes, gan pašaizsargātos vadu veidā, neizmantojot aizsargājošas gāzes (var ātri pārslēgt strāvas polaritāti), kā arī MMA metināšanu ar pārklāto elektrodu un argona loka metināšanu ar DC volframa elektrodu. Aparāts ir paredzēts profesionālai lietošanai.
Invertoru tehnoloģijas ieviešana, kuras pamatā ir IGBT tranzistori, ļāva ražot vieglākas, mazākās, efektīvākas un daudzfunkcionālas iekārtas loka metināšanai. Šī tehnoloģija uzlaboja metināšanas procesu parametru vadāmību un ļāva izmantot vienu enerģijas avotu vairākiem dažādiem metināšanas veidiem: MMA, MIG / MAG , TIG.
Aparātam ir sinerģiska vadība - metinātājam ir jāizvēlas metināšanas stieples veids un diametrs un jāiestāda metināšanas spriegums, un ierīce izvēlas metināšanas strāvas un stieples padeves ātruma optimālās vērtības. Iespēja precīzi noregulēt metināšanas spriegumu uz loka ļaus jums sasniegt vislabāko metināšanas procesa kontroli, izmantojot dažādas aizsarggāzes (tīra oglekļa dioksīds vai argona un oglekļa dioksīda maisījums)

Impulsa režīms ļauj jums metināt alumīniju un tās sakausējumus argona vidē, kā arī nerūsējošā un leģētā tēraudus metināšanas maisījumu vidē ar minimālu siltuma veidošanos metināšanas laikā, kas ļauj jums metināt plānas loksnes bez sadegšanas riska.
    Pulse MIG metināšanai ir vairākas priekšrocības:

    Samazināta dūmu veidošanās un metāla izsmidzināšana. Tajā pašā laikā, tikai kausēta metāla nonāk metināšanas šuves, kas ļauj samazināt izejmateriālu(stieples) izmaksas un palielināt metināšanas efektivitāti. Tā rezultātā tiek samazināts metināšanas laiks un darba zona paliek tīra bez dumiem.
Piedevas materiālu ietaupījums. Metinajot ar impulsu, tiek sasniegts stieples padeves  optimālais ātrums. 
    Augstas kvalitātes metinājuma šuve. Pateicoties kontrolētajai siltuma ievadei, tiek sasniegta augsta metināšanas cikla stabilitāte, samazināta metāla izšļakstīšanās, tiek sasniegts augstas kvalitātes metinājums ar stingru veidojumu un pareizu metinājuma pārklājumu.
.
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                 Impulss                                                               Dubultais Impulss
ТABULA 1
	Modelis
Parametrs
	MIG 350 DoublePulse

	Barošanas spriegums,  50/60 Hz
	380 ±15%

	Maksimāla patērējama jauda, kW
	MIG – 13.9 / TIG – 8.6/ MMA – 12.6

	Efektīva patērējama jauda, kW
	MIG – 5.9/ TIG – 3.6/ MMA – 5.7

	Metināšanas strāvas regulēšanas robežas, А
	40A/16 V – 350A/31.5V (MIG)

10A/10.4V – 300A/22V (TIG)

30A/21.2V – 300A/32V (MMA) 

	Tukšgaitas spriegums,  V
	71

	Stieples padeves ātrums, m/min
	1.5 ÷ 18

	Padevēja veids
	4R

	Induktivitātes kontroles robežas, %
	-50 ÷ +50

	Impulsa frekvences kontroles robežas, %
	-30 ÷ +30

	Impulsa maksimālā darba cikla regulēšanas robežas, %
	-30 ÷ +30

	Dubulta Impulsa frekvences kontroles robežas, Hz
	0.1 ÷ 9.9

	Dubulta impulsa maksimālā darba cikla regulēšanas robežas, %
	10 ÷ 90

	Stieples padeves ātruma regulēšanas ierobežojumi dubultā impulsa bāzes strāvai, m / min
	1.5 ÷ 12

	Stieples padeves ātruma regulēšanas robežas dubultā impulsa maksimālajai strāvai, m / min
	1.5 ÷ 10.8

	Metināšanas laiks SPOT režīmā, s
	0.1 ÷ 20

	Pauzes laiks SPOT režīmā, s
	0.1 ÷ 20

	Stieples padeves ātruma kontroles ierobežojumi sākotnējai strāvai S_2T / S_4T režīmā, m / min
	1.5 ÷ 18

	Stieples padeves ātruma regulēšanas ierobežojumi krātera piepildīšanas strāvai S_2T / S_4T režīmā, m / min
	1.5 ÷ 5.9

	Strāvas pieauguma laiks no sākotneja līdz maksimālam līmenim, s 
	0.1 ÷ 15

	Strāvas samazinājuma laiks no augstāka līmeņa līdz krātera piepildīšanas strāvas līmenim, s
	0.1 ÷ 25

	Gāzes plūsmas laiks metināšanas sākumā  (PreGas), s
	0 ÷ 2

	Gāzes plūsmas laiks metināšanas beigās  (PostGas), s
	0.1 ÷ 10

	Stieples diametrs, mm
	0.8 ÷ 1.2 –  mazleģēts tērauds, nerusējošais t.
1.0 ÷ 1.2 –  alumīnija, varš

	Elektrodu diametrs, mm
	1.6 ÷ 4.0

	Ieslēgšanas ilgums pie maks. strāvas, (pie 40C), %
	30% - 350A / 60% - 248A / 100% - 192A

	Lietderības koeficients, %
	85

	Tīkla jaudas izmantošanas koeficients
	0.9

	Aizsardzības klase
	IP21S

	Izolācijas klase
	F

	Svars, kg
	44.2

	Izmēri, mm (garums*platums*augstums)
	820×510×800


PIEZĪMES: Ražotājs patur tiesības veikt izmaiņas aprīkojuma dizainā, kas nepasliktina tā darbību.
 Funkcionālie elementi
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Zim.1 Priekšējais panelis                                                Zim.2 Aizmugurējais panelis
	1.
	Digitālais vadības panelis

	2.
	Ligzda «+»

	3.
	Ligzda « - »

	4.
	Eiro ligzda degļa pievienošanai

	5.
	Metināšanas kontaktspraudnis ar kabeli polaritātes izvēlei MIG režīmā

	6.
	AC 36V kontaktligzda


	7
	Ieslēgšanas/izslēgšanas slēdzis

	8
	Aizsarggāzes pievienošanas iemava  

	9
	Zemējuma skrūve

	10
	Dzesēšanas ventilators
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Zim.3 Vadības panelis
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Zim.3 Digitalais vadības panelis 
	11
	Digitālais displejs

	12
	«FUNCTION» poga - atgriešanās pie iepriekšējā izvēlnes elementa.

Vai arī, lai pašreizējos iestatījumus saglabātu atmiņā (jums jānotur 5 sekundes un jāatlaiž pogu).

Ierīce var saglabāt 18 programmas.

	13
	«FUNCTION» poga - pārēja uz nākamo izvēlni.

Vai arī, lai atsauktu no atmiņas iepriekš saglabātos iestatījumus (jums tas jāpatur 5 sekundes un jāatbrīvo pogu).

	14
	 «RETURN» poga - atgriešanās pie iepriekšējā izvēlnes elementa.

Vai arī, lai restartēt ierīces rūpnīcas iestatījumus (jums jānotur 5 sekundes un jāatlaiž).

	15
	«EXECUTE» poga - lai apstiprinātu iestatījumu saglabāšanu aparata atmiņas atmiņa.

Vai arī, lai ievadītu apakšizvēlnes.

	16
	Daudzfunkcionāls kodētājs - lai mainītu izvēlētā parametra vērtību (pagriezt).

Vai arī, lai pārietu uz priekšu, izmantojot izvēlnes elementus (nospiediet).
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Zim. 4  Padeves mehanisma vieta
	17
	Stieples padeves poga

	18
	Stieples spoles turētājs

	19
	Stieples piespiešanas rokturi

	20
	Stieples padeves mehanisms


2. Ekspluatācija.

2.1. Izvietošanas vieta

· Telpai, kurā notiek metināšana, jābūt tīrai no putekļiem un sausai;

· Ārējas vides temperatūra no 0° līdz 40°С;

· Telpai, kurā notiek metināšana, jābūt aizsargātai no eļļas, tvaika un korozijas gāzēm;

· Metināšanas aparātu nepieciešams uzstādīt ne mazāk ka 300 mm no sienām un citiem priekšmetiem, lai netraucētu ventilācijai

· Metināšanas laikā aparātu nedrīkst turēt kastē vai pārklāt ar citiem priekšmetiem.

	UZMANĪBU: Metināšanas pusautomāts ir paredzēts darbam no maiņstrāvas tīkla 230V, kuram ir zemējuma kontakts.



2.2. Pusautomātiskās metināšanas režīms aizsarggāzes vidē (MIG/MAG)
         Uztaisiet aparata zemējumu ar skrūvi (9) uz aizmugurējās sienas.

Pievienojiet metināšanas degļi ar Euro kontaktligzdu pie ierīces priekšējā paneļa (4). Nostipriniet fiksēšanas uzgriezni. Pievienojiet strāvas potenciālā padeves kabeļa kontaktdakšu (5) pie metināšanas stieples “+” strāvas kontaktligzdā (2). Pievienojiet masas spaili uz atlikušo “- -” strāvas kontaktligzdu (3) un piestipriniet to droši pie metināmās detaļas. Izmantojot pūlverstiepli, kontaktspraudnim (5) ir jābūt savienotam ar strāvas kontaktligzdu “-” (3), un masas spaili uz atlikušo brīvās strāvas kontaktligzdu “+” (2). Pievienojiet aizsarggāzes padeves šļūteni pie aizmugurē esošās iemavas (8). Metinot ar pulverstiepli, nevar izmantot aizsarggāzi. Iesliedziet barošanas spriegumu, nospiežot pogu (7) pozīcijā (ON).

Nospiediet pogu RETURN (3), lai parādītu valodas izvēli. Pagriežot kodētāju (4), izvēlieties vajadzīgo valodu (tiks iezīmēta izvēlētās valodas zime) un apstipriniet izvēli, nospiežot kodētāju (4) vai pogu (5) “EXECUTE”. Pēc tam ekrānā parādīsies metināšanas veida izvēle: "SINERGY", "MIG", "TIG" un "MMA".
Pusautomātiskai metināšanai (MIG / MAG) ir pieejami divi vadības režīmi: "SINERGY" - sinerģisks un "MIG" - manuāls.
2.3.1.  Sinergiska vadība
Sinerģiskajā režīmā varat izvēlēties:

• "Materiālu izvēle" - metināšanas stieples materiāls: mazleģēts tērauds, nerūsējošs, alumīnijs (Al-Si, Al-Mg) un varš Cu-Si.

· "Metināšanas stieple" - metināšanas stieples diametrs: ar mazleģeto tērauda saturu un nerūsējošo - 0,8 ÷ 1,2 mm; alumīnijs (Al-Si, Al-Mg) un varš Cu-Si - 1,0 ÷ 1,2 mm.

·  «Biezums» - metināmo detaļu biezums (mm).
Pārējie parametri apparats uzstādina pats.

2.3.2. Manuālā vadība.
Manuala vadība ir iespejama izvēle:

· «Impulsa režīms» - metināšana bez impulsa, ar impulsu un dubultu impulsu.
·  «Degļa metināšanas režīms»: 2Т, 4Т, SPOT, S-2T и S-4T.


2Т – pēc degļa pogas nospiešanas un turēšanas loks aizdegas un plūst aizsarggāze. Atbrīvojot pogu, loks nodziest un aizsarggāzes padeve tiek pārtraukts.
4Т – Pirmoreiz nospiežot un atlaižot degļa pogu, loks aizdedzinās un plūst aizsarggāze. Metināšanas process apstājas, kad tiek piespiests degļa poga un atkal atbrīvota.
S_2T - pēc degļa pogas nospiešanas un turēšanas notiek: aizsarggāzes iepriekšēja piegāde un loka aizdegšanās sākotnējā strāvas līmenī, vienmērīgs strāvas palielinājums no noteiktā "sākotnējā" līmeņa līdz metināšanas strāvas līmenim iestatītajā pieauguma laikā. Nospiežot un vēlreiz atlaidiet pogu, iestatītā "recesijas laika" metināšanas strāva samazinās līdz izveidotās "krātera metināšanas strāvas" līmenim, loks iziet, aizsarggāze tiek piegādāta "galīgās padeves" konfigurētajā laikā un pārklājas.

S_4T -. Vēlreiz nospiežot pogu uz degļa, iestatītā "recesijas laika" metināšanas strāva samazinās līdz izveidotās "krātera metināšanas strāvas" līmenim (loks sadedzina šo strāvu, kamēr tiek turēta degļa poga), pēc pogas atbrīvošanas loks iziet, un aizsarggāze tiek piegādāta "galīgās padeves" konfigurētajā laikā un pārklājas.
SPOT - pēc degļa pogas nospiešanas un turēšanas un turēšanas aizsarggāze tiek piegādāta iestatītajā laikā "Pre-gas supply" un loks tiek aizdedzināts. Metināšana notiek konfigurētā "metināšanas laikā", tad loks iziet un aizsarggāze tiek bloķēta pēc noteikta "galīgās gāzes piegādes" laika. Pēc konfigurētā "pauzes laika" beigām loks tiek atkārtoti aizdedzināts un tiek piegādāta aizsarggāze. Turot pogu deglī, cikls Weld/Pause tiks atkārtots, līdz tas tiks atbrīvots.  Kad poga ir atbrīvota, loks iziet un aizsarggāze tiek bloķēta pēc noteikta laika "galīgā gāzes piegāde". Šis režīms ir ērti lietojams, ja ir nepieciešams veikt lielu skaitu vienāda izmēra vai garuma satvērienu vai īsu šuvju.

· "Metināšanas materiāls ": zems oglekļa saturs (mīksts), nerūsējošais,

             alumīnija (Al-Si, Al-Mg) un vara Cu-Si.

· "Stieples diametrs": zema oglekļa satura un nerūsējošais materiāls - 0,8 ÷ 1,2 mm; alumīnijs (Al-Si, Al-Mg) un varš Cu-Si - 1,0 ÷ 1,2 mm.


· "Metināšanas spriegums" - palielinoties loka spriegumam, tas pagarinās, palielinās siltuma padeve metināšanas zonā.
· «Induktivitāte» - Pareizi izvēlēta metināšanas induktivitāte samazina šļakatu daudzumu. Tas ir atkarīgs no uzpildes stieples diametra, izmantotās aizsarggāzes, strāvas un metināšanas stāvokļa. Induktivitātes samazināšana padara loku stabilāku un koncentrētāku, savukārt, palielinot induktivitāti, rodas vairāk šķidruma un samazinās izšļakstīšanās. Ar pareizo izvēli loks ir stabils, ar vienmērīgu šķidru metāla pilienu caurlaidību, ar nemainīgu metinājuma baseina izmēru un raksturīgu atkārtotu skaņu bez šļakatām vai sprādzieniem.

· "Pulsa ātrums" - vienreizēja pulsa ātruma korekcija ± 30%. Korekcija no pieauguma virziena noved pie loka sašaurināšanās, samazināšanās virzienā - līdz tā paplašināšanai.


· "Impulsa jaudas koeficients" - viena impulsa darba cikla korekcija ± 30%

· "Gāzes priekšplūsma, (SPOT režīmam, S-2T un S-4T) - gāzes plūsma pirms loka izdošanas

· Punktmetināšana IESLĒGTA" - metināšanas laiks SPOT režīmā

·  Punkta metināšana IZSLĒGTA "(pauzes laiks SPOT režīmā)

· Gāzes pēcgāze (SPOT, S-2T un S-4T) — pēcgāzes plūsma.

• "Sākotnējā strāva" (režīmiem S-2T un S-4T) - sākotnējā metināšanas strāva (norāda stieples ātrums 
m / min.) - loka aizdedzes strāva.

·  "Pieauguma laiks" (režīmiem S-2T un S-4T) - metināšanas strāvas pieauguma laiks no "sākotnējā" līmeņa līdz "metināšanas strāvas" līmenim.

· "Sabrukšanas laiks" (režīmiem S-2T un S-4T) - metināšanas strāvas lejupslīdes laiks no metināšanasstrāvas  līmeņa līdz "krātera piepildīšanas strāvas" līmenim.

· "Krāteris" (režīmiem S-2T un S-4T) - krātera piepildīšanas strāva (norāda stieples padeves ātrums m/min.)

· "Maksimālais padeves ātrums" - stieples padeves ātrums dubultā impulsa maksimālajai strāvai (dubultā impulsa režīmam)

·  "Bāzes padeves ātrums" - stieples padeves ātrums dubultā impulsa bāzes strāvai (dubultā impulsa režīmam)

· "Dubultā impulsa frekvence" - frekvence

dubultimpulss divu impulsu režīmam ir regulējams diapazonā no 0,1 ÷ 9,9 Hz.

· "Dubultā impulsa darba cikls" - dubultā impulsa darba cikls dubultā impulsa režīmam ir regulējams diapazonā no 10 ÷ 90%.. 
Piezīme: Pareiza impulsa režīma darbība ir iespējama tikai tad, ja kā aizsarggāzi izmanto Ar + CO2 vai tīru argonu.

Novietojiet stieples spoli uz turētāja (18) stieples padevēja nodalījumā. Novietojiet padeves veltni tā, lai atbilstošā diametra rieva atrodas uzpildes stieples kustības līnijā.

. 
Svarīgi: Применяйте ролик с канавками соответствующей формы для используемого материала проволоки: для стальной, нержавеющей и медной проволоки используйте ролик канавкой типа «V», а для алюминиевой проволоки – ролик с канавкой типа «U». Заправьте конец проволоки в подающий механизм и канал евроразъема, защелкните прижимное устройство. С помощью рукояток (19) отрегулируйте необходимое усилие прижима проволоки к ведущему ролику, для обеспечения стабильной подачи без рывков и пробуксовок. Нажмите и удерживайте кнопку (17) на стенке отсека подающего устройства – включится ускоренная подача для быстрой заправки проволоки в горелку без подачи газа. Откройте вентиль баллона с защитным газом и с помощью баллонного редуктора (регулятора) отрегулируйте расход газа согласно технологической карте сварочного процесса. 

Установите сварочные параметры, учитывая рекомендации из таблицы в пункте 6. данного руководства.
Начните сварку. Возможно, потребуются некоторые корректировки.
· Для продления срока службы токосъемного наконечника и газового сопла сварочной горелки рекомендуется использовать антипригарные средства (спрей или паста).
2.3. Режим ручной сварки покрытыми электродами (ММА).

Подключите разъемы сварочных кабелей к токовым разъемам (2 и 3) на лицевой панели, соблюдая полярность, указанную для используемых типов электродов. Зажим обратного кабеля надежно закрепите на свариваемой детали. Установите сварочный электрод в электрододержатель. 
Кнопкой (3) «RETURN» выведите на экран закладку с выбором типа сварки: «SINERGY», «MIG», «TIG» и «MMA».  

Энкодером (4) выберите «ММА»  (иконка будет подсвечиваться) и подтвердите выбор нажатием на энкодер (4) или на кнопку (5) «EXECUTE». После этого на экране появится закладка с настройками для ММА:

· «Сварочный ток» - основной сварочный ток. Устанавливается согласно рекомендациям производителя электродов (таблица с рекомендациями наносится на пачке с электродами)

·  «Горячий пусковой ток» - Hot Start, кратковременное увеличение силы тока при розжиге электрода, облегчает начало сварки и обеспечивает необходимый прогрев металла в зоне начала сварки, обеспечивающий правильное формирование сварного шва в самом начале.

· «Сила тока» - Arc Force – форсаж дуги, Стабилизирует дугу независимо от колебаний ее длины, уменьшает количество брызг.

· «VRD» - снижение напряжения холостого хода до безопасного значения 14В. 
   Начните сварку.
2.4. Режим аргонодуговой сварки постоянным током (TIG).
Сварочный аппарат позволяет производить TIG сварку всех типов металла, кроме алюминия, постоянным током в среде аргона.

Необходимо использовать сварочную горелку с ручным управлением подачей аргона, т.к. аппарат не оборудован электрическим клапаном подачи защитного газа в режиме TIG .

Подсоедините обратный кабель с зажимом    в гнездо «+» (2), а сам зажим надежно закрепите на свариваемой детали. Токовый разъем сварочной горелки присоедините к токовому разъему «―»  (3) на лицевой панели.

Газовый рукав горелки присоедините к ниппелю регулятора газа. Отрегулируйте давление и расход защитного газа в соответствии с требованиями технологического процесса сварки.


Кнопкой (3) «RETURN» выведите на экран закладку с выбором типа сварки: «SINERGY», «MIG», «TIG» и «MMA». 

Энкодером (4) выберите «TIG»  (иконка будет подсвечиваться) и подтвердите выбор нажатием на энкодер (4) или на кнопку (5) «EXECUTE». 

После этого на экране появится закладка с настройками для TIG:


· «Сварочный ток» 

Величина сварочного тока выставляется с помощью энкодера (4).

Зажигание дуги производится контактным способом на отрыве вольфрамового электрода от детали после кратковременного касания.

Начните сварку.
2.6. Сохранение настроек в память устройства и вывод из памяти.

2.6.1. Сохранение настроек в память устройства


Для сохранения настроенных параметров сварки в память аппарата необходимо удержать кнопку (13) на панели управления в течении 5 секунд и отпустить. На экране появится список сохраняемых параметров. 
Вращением энкодера (16) выберите номер ячейки памяти устройства (высвечивается в верхнем правом углу) от 1 до 18.

Затем подтвердите сохранение нажатием на кнопку (15). Параметры сохранятся в выбранной ячейке памяти.

2.6.1. Вызов настроек из памяти устройства

Для вызова сохраненных параметров сварки из памяти аппарата необходимо удержать кнопку (12) на  панели управления в течении 5 секунд и отпустить. На экране появится список сохранных параметров. 
Вращением энкодера (16) выберите номер ячейки памяти устройства, из которой хотите извлечь настройки (высвечивается в верхнем правом углу) от 1 до 18.

Затем подтвердите вывод нажатием на кнопку (15). Параметры применятся.
ВНИМАНИЕ: При превышении ПН  сработает защита от перегрузки по току,  на экране будет индицироваться ошибка  «Error 001». Выключите питание аппарата на 5минут и вновь включите. Ошибка «ERROR 001» может появляться при использовании удлинителя с несоответствующим сечением кабеля. 
При нарушении вентиляции аппарат будет перегреваться и сработает защита от перегрева, на экране будет индицироваться ошибка  «ERROR 002» – сварочный ток выключится, а вентилятор будет работать.

Не отключайте аппарат от сети. После остывания устройства сварочный ток включится. 

При неисправности механизма подачи проволоки или заваривания сварочной проволоки в наконечнике горелки  на экране будет индицироваться ошибка          «ERROR 003». Устраните препятствие и перезагрузите аппарат. 
2.5. Некоторые особенности эксплуатации инверторного оборудования.
· При сильном ударе, падении и т.д. аппарат может выйти из строя, поскольку резкое механическое воздействие может повредить электронные компоненты.

· Необходимо в обязательном порядке вскрывать аппарат и удалять при помощи сжатого воздуха  накопившуюся пыль, мусор и т.д. Периодичность проведения  данной процедуры зависит от интенсивности использования и условий, в которых эксплуатируется изделие.
· Ремонт и обслуживание аппарата производить только после отключения его питающего кабеля от сетевой розетки  и стравливания давления из газового рукава.
· Запрещается работать рядом с аппаратом углошлифовальными машинами. Образующаяся при шлифовке мелкодисперсная  токопроводящая пыль, при попадании внутрь аппарата, может привести к его поломке.
· Токовые разъемы должны обеспечивать надежный контакт. При недостаточно надежной фиксации разъема в ответной части резко увеличивается сопротивление в месте контакта, вследствие чего происходит перегрев и расплавление разъемов.

· Не используйте неисправные или самодельные зажимы кабеля (клеммы) и электрододержатели. Это небезопасно и может привести к поражению электрическим током. Кроме того, такого рода аксессуары могут привести к неправильной работе сварочного аппарата и, как следствие, к его поломке.

· Не используйте сварочную проволоку низкого качества, либо со следами коррозии. Это может привести к выходу из строя горелки и подающего механизма.

3. Транспортирование и хранение
3.1. Упакованные аппараты могут транспортироваться закрытым транспортом, исключающим возможность механических повреждений.

3.2. Перемещение аппарата должно осуществляться за ручки при отключенных сварочных проводах и смотанном сетевом кабеле. 

3.3. Хранение аппарата должно осуществляться в помещении, не  содержащем пыли и агрессивных веществ, вызывающих коррозию.

3.4. Хранение аппарата в течение гарантийного срока должно производиться в потребительской таре производителя при температуре воздуха от -10 до +40 ºС и относительной влажности воздуха до 80%.

4. Утилизация
4.1. Утилизировать как не бытовые отходы.
4.2. Производитель не ведет учет драгоценных металлов.
5.       Комплект поставки
	Полуавтомат
	1 шт.

	Горелка сварочная с евроразъемом
	1 шт.

	Обратный кабель с зажимом 
	1 шт.

	Электрододержатель с кабелем
	1 шт.

	Спираль тефлоновая
	1 шт.

	Руководство по эксплуатации
	1 шт.

	Дополнительные ролики
	6 шт.


6.    Рекомендуемые параметры сварки.

Значения, перечисленные в следующей таблице, являются общими значениями спецификации при стандартных условиях.
	Диаметр и тип проволоки
	Толщина заготовки
	1mm
	2mm
	3mm
	4mm
	5mm
	6mm

	AL-Si 1.0/(4043) (DCEP)
	Скорость проволоки (M/min)
	2.0
	4.2
	5.8
	7.0
	8.5
	10.0

	
	Ток сварки (A)
	24
	58
	85
	107
	133
	160

	
	Напряжение сварки (В)
	16.0
	18.3
	19.2
	21.0
	22.5
	23.6

	AL-Si 1.2/(4043) (DCEP)
	Скорость проволоки (M/min)
	1.5
	3.0
	4.5
	6.5
	7.8
	9.0

	
	Ток сварки (A)
	27.0
	64
	100
	143
	173
	200

	
	Напряжение сварки (В)
	16.5
	17.8
	19.5
	22.5
	24.5
	25.3

	Al-
Mgl.0/(5356) (DCEP)
	Скорость проволоки (M/min)
	2.5
	6.0
	8.0
	11.0
	12.5
	14.0

	
	Ток сварки (A)
	30
	70
	95
	130
	148
	167

	
	Напряжение сварки (В)
	14.8
	18.3
	19.8
	22.8
	23.4
	23.9

	Al-
Mgl. 2/(5356) (DCEP)
	Скорость проволоки (M/min)
	2.2
	4.0
	5.3
	7.5
	8.5
	9.5

	
	Ток сварки (A)
	33
	65
	89
	128
	141
	152

	
	Напряжение сварки (В)
	15.7
	17.2
	17.7
	19.3
	20.0
	21.2

	AL1.0/(1070)
(DCEP)
	Скорость проволоки (M/min)
	2.8
	5.3
	7.0
	8.5
	10.0
	11.3

	
	Ток сварки (A)
	37
	77
	107
	133
	160
	179

	
	Напряжение сварки (В)
	16.9
	18.9
	21.0
	22.5
	23.6
	24.1

	Al-Si 1.2/(1070) (DCEP)
	Скорость проволоки (M/min)
	1.7
	3.2
	4.0
	5.8
	6.9
	8.0

	
	Ток сварки (A)
	30.0
	68.0
	88.0
	127.0
	152.0
	178.0

	
	Напряжение сварки (В)
	16.7
	18.0
	18.8
	21.6
	22.9
	24.9

	Cu-Si 1.0/(CuSi) (DCEP)
	Скорость проволоки (M/min)
	4.0
	9.0
	12.0
	14.0
	16.0
	18.0

	
	Ток сварки (A)
	70.0
	156.0
	200.0
	237.0
	260.0
	290.0

	
	Напряжение сварки (В)
	19.0
	23.8
	25.5
	27.0
	29.0
	31.0

	Cu-Si 1.2/(CuSi) (DCEP)
	Скорость проволоки (M/min)
	2.8
	5.4
	6.8
	8.5
	9.4
	10.2

	
	Ток сварки (A)
	72.0
	153.0
	194.0
	220.0
	241.0
	264.0

	
	Напряжение сварки (В)
	19.7
	23.5
	25.6
	28.5
	29.6
	30.8
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