
Работа в MIX режиме

Общие сведения о режиме "MIX"

MIX TIG - это сварка TIG с сочетанием переменного и постоянного 
тока. Основное назначение MIX TIG - сварка тех же металлов, что 
и для сварки на переменном токе. Переменный ток обеспечивает 
высокую эффективность очистки, постоянный ток дает большую 
глубину провара.  Применяется главным образом для сварки  
металлов различной толщины. 
Этот способ сварки можно выполнять на аппарате
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Порядок работы

1. На панели управления включите режим MIX (зона 6). Загорится 
соответствующий светодиод a (Вид №1).

2. В зоне 12 включения импульсной сварки загорится светодиод b
(Вид №1) напротив аббревиатуры ADV (advansed pulse). 

3. Рукояткой 11 отрегулируйте частоту чередования AC/DC в 
диапазоне 0,1 - 10 Гц (позиция 22 на циклограмме).
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4. На циклограмме с помощью кнопок 2 выберите поз. 17 (загорится
светодиод 17) и отрегулируйте величину переменного тока (АС). 
5. Следом выберите позицию 23 и отрегулируйте величину 
постоянного тока (DC).
6. Выделив (загорится светодиод) поз. 21 задайте значение 
скважности в процентах от одного полупериода переменного 
тока. При этом величина полупериода постоянного тока (DC) станет 
равна величине полупериода переменного тока (AC). 
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7. Передвигаясь по сенсорной панели, с помощью кнопок 2 выберите
зону 10.

8. Настройте частоту переменного тока(d), 
очищающе-проплавляющую способность(c) и выберите вид фазовой 
модуляции (модифицированной волны) (e.,f,g,h).

9. Подбирайте вид модифицированной волны ориентируясь на 
геометрические особенности изделия, его толщину и марку сплава.
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