Краткое описание переключателей и регуляторов
на аппаратах аргонодуговой сварки (TIG/MMA) Mitech AC/DC
Переключатели режимов сварки:

Включение импульсного режима сварки
Переключатель в нижнем положении – импульсный режим выключен.

Переключатель в верхнем положении – импульсный режим включен.

Рекомендация: импульсный режим может использоваться как при сварке постоянным (DC), так и переменным (AC) током.

Переключатель режима сварки AC/DC
AC – сварка переменным током. Используется для сварки алюминия и его сплавов.

DC – сварка постоянным током. Применяется для сварки нержавеющей стали, цветных металлов, титана, меди и т.д.

Переключатель метода сварки TIG/MMA

TIG – сварка неплавящемся вольфрамовым электродом в среде защитного газа.

MMA – ручная дуговая сварка штучным электродом с покрытием. Сила сварочного тока настраивается с помощью регулятора Base Current. 

Рекомендация: сварку методом MMA производить постоянным током (DC), импульсный режим должен быть выключен.

Регуляторы верхний ряд: 

Pre Flow (Предварительная продувка защитным газом) 
Используется для настройки длительности подачи защитного газа (аргона) перед зажиганием дуги. Позволяет вытеснить воздух из горелки и создать защитную среду в месте сварки до зажигания дуги. 
Рекомендация: устанавливать на максимальное значение.
Base Current (Основной “базовый” ток) 
Если импульсный режим выключен: Используется для настройки высоты сварочного тока.
Если импульсный режим включен: Используется для настройки высоты “базового” тока, охлаждающего сварочную ванну. 
Peak Current (Импульсный “пиковый” ток) 
Если импульсный режим выключен: Данный регулятор не используется.

Если импульсный режим включен: Используется для настройки высоты импульсного “пикового” тока, разогревающего сварочную ванну.
Down Slope (Спад “угасание” дуги)

Используется для настройки длительности плавного снижения сварочного тока, “угасания дуги”, в конце сварки. Помогает избежать образования “кратера” и деформаций в конце сварочного шва.
Рекомендация: Функция плавного снижения сварочного тока может так же применяться для более точного управления тепловложением во время сварочного процесса, с использованием так называемого “ручного импульса” (отпустил - нажал - отпустил - нажал) – с помощью увеличения или уменьшения длительности промежутка времени между нажатиями на кнопку горелки во время снижения силы сварочного тока. 
Регуляторы нижний ряд: 

Pulse Width (Длительность “ширина” импульсного тока) 

Если импульсный режим выключен: Данный регулятор не используется.

Если импульсный режим включен: Используется для регулировки пропорции (соотношения) длительности “пикового” и “базового” тока
Pulse Freq (Частота импульса)

Если импульсный режим выключен: Данный регулятор не используется.

Если импульсный режим включен: Используется для настройки частоты импульса.

Низкая частота пульсации облегчает управление сварочной ванной и улучшает контроль за тепловложением – удобна при сварке тонколистового металла или при выполнении вертикальных швов.

Высокая частота пульсации фокусирует и стабилизирует дугу, уменьшает ширину сварочного шва и увеличивает глубину провара.  
Post Gas (Продувка защитным газом после сварки) 

Используется для настройки длительности подачи защитного газа (аргона) после затухания дуги. Такая продувка необходима для защиты и охлаждения остывающего сварочного шва и вольфрамового электрода.  
Рекомендация: устанавливать на максимальное значение.

Clear Width (Регулировка длительности положительной полуволны переменного тока         “баланс полярности”) 
Используется только в режиме AC сварки (сварка переменным током). Управляет очистительным действием дуги за счет регулировки пропорции (соотношения) длительности “положительных” и “отрицательных” полуволн переменного тока. Настройка баланса полуволн должна выполняться в зависимости от степени окисления и толщины оксидной пленки свариваемого металла.
20-50% – дуга с небольшим очищающим действием, глубокое проплавление, малая тепловая нагрузка на вольфрамовый электрод, более узкий шов.
50-80% – дуга с увеличенным очищающим действием, неглубокое проплавление, большая тепловая нагрузка на вольфрамовый электрод, более широкий шов.  

Рекомендация: устанавливать на значение 35-40%.
