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1. SAUGA

Suvirinimas gali kelti traumy grésme jums ir kitiems, todél praSome virinant naudoti apsaugos priemones. Daugiau
informacijos pateikiama operatoriaus saugumo nurodymuose, kurie atitinka gamintojo nelaimingy atsitikimy prevencijos
reikalavimus.

Jrenginiu gali dirbti tik kvalifikuoti profesionalai.

® Naudokite virinant taikytinas operatoriy apsaugos priemones, kurias
— patvirtino atitinkama Salies saugos priezitros institucija.

_ﬁ—b ® Operatoriai privalo turéti specialius leidimus virinti metalg ir atlikti

pjovimo dujomis darbus.
® [Sjunkite maitinimg, prie$ pradédami aparato technine priezilrg arba

remonta.
:Ii Elektros Sokas gali baigtis sunkiomis traumomis ar net mirtimi.
L ® Pagal taikytinus standartus jrenkite jZeminima.

® Nesilieskite prie daliy, kuriomis teka jtampa, nuoga oda, drégnomis
pirstinémis arba drabuZiais.

® [sitikinkite, kad esate izoliuoti nuo Zemés ir apdirbamojo gaminio.

® [sitikinkite, kad darbo padétis yra saugi.

Dimai ir dujos gali pakenkti sveikatai.

® Virindami galva laikykite atokiau nuo dimuy ir dujy, kurie susidaro virinant,
kad jy nejkvéptumete.

® Darbo aplinka turi bati gerai védinama, jrengta iStraukiamoji ventiliacija
arba kita ventiliacijos jranga.

Lanko spinduliai gali pakenkti akims arba nudeginti oda.

® Naudokite tinkamg suvirintojo kauke ir vilkékite tinkamus apsauginius
drabuZius, kad apsaugotumeéte kiing ir akis.

® Pasaliniai asmenys turi nesioti kaukes arba buti apsaugoti darbo zong
atitveriant uZuolaida.

Neteisingas eksploatavimas gali sukelti gaisrg arba sprogima.

® Virinant kylancios kibirkstys gali sukelti gaisrg, todél pasirGpinkite, kad
Salia nebuty degiy medziagy ir atkreipkite démesj j gaisrine sauga.

® Pasirpinkite, kad netoliese bty gesintuvas, o darbuotojai apmokyti juo
naudotis.

® DraudZiama virinti uzdaras talpas.

® Nenaudokite jrenginio uzSalusiems vamzdZiams atSildyti.

Apdirbamas gaminys jkaista, galite nusideginti.
® Nelieskite jkaitusio apdirbamo gaminio plikomis rankomis.
® Kurj laikg be pertraukos dirbe, leiskite suvirinimo degikliui atausti.

Didelis triuk3mas gali pakenkti klausai.

® Virindami nesiokite patvirtintas klausos apsaugos priemones.

® |spékite pasalinius asmenis, kad triukSmas gali pakenkti klausai.

e
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Magnetinis laukas trikdo Sirdies ritmo reguliatoriaus darba.
® Asmenys, turintys Sirdies ritmo reguliatorius, turi pasitarti su gydytoju, ar
jiems bati Salia Siy aparaty.

[ S R

s
Judandios dalys gali suZeisti.
® Prasome laikytis atokiau nuo judanciy daliy (pvz., ventiliatoriaus).
® Visos durelés, dangciai, plokstés, skydeliai ir kiti apsauginiai jtaisai dirbant
turi bati uzdaryti ir savo vietose.

Kilus gedimui, kreipkités pagalbos j profesionalus.

g

® Susidire su montavimo arba eksploatavimo sunkumais, aiskinkités pagal
vadove pateiktg atitinkamag medziaga.

® Jeigu iki galo nesuprantate arba negalite iSspresti problemos
naudodamiesi vadovu, kreipkités j tiekéjo serviso centrg profesionalios
pagalbos.

2. BENDRAS APRASYMAS

2.1 Modeliy kodai

1)  Modelis: MIG350P(N316) MIG400P(N317)

2) Kodo paaiskinimas: “MIG” reiskia MIG/MAG suvirinima;“350/400” reiskia pojektine suvirinimo srove;“P
impulsus.

2.2 Aparato charakteristikos
Aparate naudojama pilno tilto konversijos technologija, kuri grjsta tradiciniu impulsy ploc¢io moduliacijos (PWM) ir srovés
kontrolés rezimu, o izoliuotos uztros dvipolis tranzistorius (IGBT) naudojamas kaip perjungiklis. PaZzangios programinés
komutacijos technologijos naudojimas smarkiai sumazina perjungiklio komutacinius nuostolius ir pagerina aparato
nasuma. Taip pagerinamas aparato patikimumas ir stabilumas. Aparate naudojama pazangi DSP skaitmeninio valdymo
technologija. Tai skaitmeniniu badu valdomas inverterinis suvirinimo aparatas, kuriuo galima virinti impulsiniu MIG/MAD
arba standartiniu MIG/MAG reZzimu. Jo funkcijos ir veikimas gerokai patobulinti, palyginti su tradiciniu suvirinimo
aparatu.

1) )vairios funkcijos: Sis aparatas gali dirbti jvairiais suvirinimo reZimais, kaip antai: MIG/MAG, impulsinis MIG/MA,
dviguby impulsy MIG/MAG ir kt. Dirbant kiekvienu i$ Siy rezimy, galimi papildomi darbo reZimai, pvz., taskinis
suvirinimas, 2T ir 4T. Aparatas gali naudoti 0.8~1.6 mm skersmens vielg. Operatoriai gali rinktis i$ jvairiy medziagy
pagamintg skirtingo skersmens vielg skirtingiems metalams arba lydiniams virinti, atsizvelgdami | skirtingus
suvirinimo reikalavimus. Be to, operatoriai gali patogiai per naudotojui patogig aparato sietj nustatyti suvirinimo
srove, jtampa, lanko jziebimo srove, kraterio srove, lanko jziebimo laika, kraterio laikg ir impulsy daznj. Tuo tarpu
srove, jtampa ir vielos padavimo greitj gali kalibruoti programiné jranga.

2) Didelis tikslumas ir nuoseklumas: Tradiciniy suvirinimo aparaty darbo charakteristikas nulemia jvairiy komponenty
parametrai. Dél to suvirinimo aparaty, net to paties gamintojo, darbo kokybé skiriasi dél nenuosekliai nustatomy
komponenty parametry. Vis délto nejmanoma garantuoti, kad konkretaus gamintojo komponentai visiskai atitinka
nurodytus parametrus. Be to, auksto kontrolés tikslumo negalima iSgauti dél netobuly stiprintuvo savybiy. Dél to
net tos pacios markés suvirinimo aparatai daZznai skiriasi. Be to, aparato darbo kokybé iki tam tikro laipsnio gali
skirtis, kadangi komponenty parametrai gali kisti priklausomai nuo aplinkos, pvz., temperatiros, drégnio ir kt. Sis
aparatas naudoja skaitmenine grandine, kurios daugumg parametry nustato programiné jranga, todél jis nereaguoja
j komponenty parametry pokycius. Taigi, skaitmeninis aparatas dirba vienodZiau ir stabiliau negu tradicinis aparatas.

3)  Aukstas patikimumas: Sis aparatas turi apsauga nuo perkaitimo, virésrovio, virsjtampés / nepakankamos jtampos. Tai
ne tik pagerina aparato patikimumga, bet ir palengvina jo technine prieZilra bei remonta.

4)  Puiks suvirinimo rodikliai: Vietos ir uzsienio ekspertai yra atlike didzZiulj darbg ir parenge gery matematiniy kontrolés
modeliy, kaip pagerinti suvirinimo rodiklius ir tenkinti aukStesnius suvirinimo procesy reikalavimus. Vis délto yra
labai sunku pritaikyti Siuos modelius tradiciniams analoginiams suvirinimo aparatams, nors skaitmeniniuose
aparatuose jie yra gerai pritaikomi.

5) Paprastai optimizuojama suvirinimo kokybé ir atnaujinama programiné jranga: Suvirinimo procesui tobuléjant, is
suvirinimo aparaty reikalaujama vis geresniy techniniy rodikliy. Siame aparate suvirinimo techniniai rodikliai
pasiekiami per programine jrangg. Taip operatoriai gali optimizuoti aparato suvirinimo rodiklius atsisiysdami

”

Zymi
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atnaujintg programine jrangg ir nieko nekeisdami aparatinéje jrangoje.

6) Naudotojui patogus dizainas: AtsiZvelgus j skirtingus operatorius ir naudojimo paskirtj, Sis aparatas sukonstruotas taip,
kad atitikty individualius skirtingy operatoriy poreikius. Pvz., galimi jvairis degiklio darbo reZimai ir operatoriaus
apibré#ti rezimai. Siam aparatui pritaikytas sinerginis dizainas. Operatoriams reikia pakoreguoti tik vieng i3
parametry, o kiti pasikeiCia taip, kad bty geriausiai priderinti. Operatoriams nereikia po vieng nustatyti visy
parametry. Pvz., jeigu operatorius pakeiCia suvirinimo srove, kiti parametrai, pvz., suvirinimo jtampa, vielos tiekimo
greitis ir pagrindinio metalo storis, pasikeis atitinkamai. Zinoma, operatoriai gali atlikti nedideles kai kuriy parametry
korekcijas, pvz., pakoreguoti suvirinimo jtampa, taip taikydamiesi prie savo suvirinimo jprociy.

7) Energijos taupymas ir kompaktiskas dydis: Siame aparate naudojama paZangi IGBT inverterio technologija. Todél
maitinimo Saltinio ir viso aparato dydis ir svoris yra mazesni, maitinimo Saltinio galios faktoriaus efektyvumas didelis,
smarkiai pageréja energijos taupymas.

3. FUNKCIOS IR TECHNINIAI PARAMETRAI

3.1 Funkcijos

3.1.1 Galimi suvirinimo rezimai

) DC MIG/MAG suvirinimas

) Impulsinis MIG/MAG suvirinimas

) Dviguby impulsy MIG/MAG suvirinimas
) MMA suvirinimas

w b wN -

.1.2 Papildomai: bazinis metalas

) Anglinis plienas (plienas)

) Neradijantis plienas (CrNi)

) Aliuminio ir silicio lydinys (AlISi 5)
)

)

M w N R

Aliuminio ir magnio lydinys (AlIMg 5)

5) Grynas aliuminis (Al99.5)
3.1.3 Papildomai: dujos

1) 100% CO,

2) 80% Ar—+20% CO;

3) 90% Ar+5% CO,+5% O,

4) 98% Ar+2% 0,

5) 100% Ar

3.1.4 Papildomai; suvirinimo viela

=

) @©0.8 (vienalyteé)

) ®1.0 (vienalyté arba su uzpildu)
) @1.2 (vienalyté arba su uzpildu)
)
)

B~ W N

@1.6 (vienalyté arba su uzpildu)

Viela su uzpildu

3.1.5 Operatoriaus sietis

1) Grafinis koordinadiy skydelis

2) Skaitmeninis reguliavimas vienu reguliatoriumi
3) Dvigubas 3 skaitmeny displéjus

3.2 Techniniai parametrai

ul

MODELIS MIG350P(N316) MIG400P(N317)
Jvado jtampa 3 fazés 380V+15% (50/60Hz) 3 fazés 380V+15% (50/60Hz)
Rekomenduojamas saugiklis 40A 50A
Vardiné iSeiga 350A/34V 400A/36V
Vardiné tusciosios eigos jtampa 70V 70V
Vardiné tusciosios eigos srove <1A <1A
Vardinis darbo ciklas (40°C) 60% 60%
Galios faktorius C0OS$=0.85 COS$=0.85
Nasumas n>85% n>85%
Izoliacijos klasé F F
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Apsaugos klasé IP21S IP21S
Suvirinimo srovés diapazonas 10-350A 10-400A
Vielos tiekimo greicio diapazonas 1.0-18.0m/min 1.0-18.0m/min
Suvirinimo jtampos diapazonas 12.0-39.0V 12.0-39.0V

Degiklio jungtis

Europietiska

Europietiska

Maksimalus vielos rités skersmuo

$200/S300, 300mm

$200/S300, 300mm

Vielos skersmuo 0.8-1.6mm 0.8-1.6mm
3.3 Funkciniai parametrai
MMA MIG350P(N316) MIG400P(N317)
Suvirinimo srovés diapazonas 10-350A 10-400A
Lanko forsavimo srovés diapazonas 0-99 (A/ms, abs. maks: 250A) 0-99 (A/ms, abs. maks.: 250A)
Lanko jZiebimo srovés diapazonas 10-350A 10-400A
Lanko jZiebimo laiko diapazonas 0-0.99s 0-0.99s
Lanko nutraukimo jtampos diapazonas 40.0-80.0V 40.0-80.0V
MIG/MAG MIG350P(N316) MIG400P(N317)
Dujy tiekimo paankstinimo laikas 0-5.0s 0-5.0s
Dujy sustabdymo pavélinimo laikas 0-9.9s 0-9.9s
Darbo reZimas 4 rezimai 4 rezimai
Vielos tiekimo greicio diapazonas 1.0-18.0 m/min 1.0-18.0 m/min
Suvirinimo sroves diapazonas 20-350A 20-400A
Pagrindinio metalo storio diapazonas 0.5-20.0mm 0.5-20.0mm
Suvirinimo jtampos diapazonas 12.0-40.0V 12.0-40.0V
Lanko forsavimo diapazonas -15-+15 -15-+15
Zemo daznio impulsy daZnio diapazonas 0.5-5.0Hz 0.5-5.0Hz
Zemo dainio impulsy trukmés santykio 10-90% 10-90%
grovés didinimo laikas 0.1-9.9s 0.1-9.9s
Srovés mazinimo laikas 0.1-9.9s 0.1-9.9s

3.4 1Sorinés charakteristikos

Tai aparatas su pastovios jtampos iSorine charakteristika impulsinio ir MIG/MAG suvirinimo rezime, bei pastovios srovés

iSorine charakteristika MMA rezime.

U1

> [

> 1

External characteristic in pulsed
welding and MIGMAG welding

External characteristic in MMA

ISoriné charakteristika impulsinio ir I1Soriné charakteristika MMA rezime
MIG/MAG suvirinimo rezime
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4. SKYDELIO STRUKTURA IR SIMBOLIY APRASYMAS
4.1 Skydelio struktira (kaip pavyzdys paimtas MIG350P(N316))

Maitinimo tiekimo stebésenos skydelis
Priekinis skydelis

Parametry reguliatorius

"+" iSeigos terminalas

"-"iSeigos terminalas

Jungtis valdymo kabeliui

UZpakalinis skydelis

Oro jungiklis

Saugiklis

Lizdas CO2 sildytuvui (tinka 36V/120W)
Jungtis valdymo kabeliui

Vandens/oro ausinimo jungiklis

"+" iSeigos terminalas
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4.2 Simboliy aprasymas

4-1 lentelé: simboliai priekiniame skydelyje

Simbolis Q {:
Aprasymas "-"iSeigos terminalas "+" iSeigos terminalas
4-2 lentelé: simboliai uZpakaliniame skydelyje
Simbolis AC36V 3=-380V 1 0
. Sildytuvo maitinimo ' ' o Pertraukiklis
Aprasymas Lo Aparato jvado kabelis Pertraukiklis jjungtas
Saltinis isjungtas
4-3 lentelé: simboliai vardinéje lenteléje
Simbolis Aprasymas Simbolis Aprasymas
Uo Vardiné tudCiosios eigos jtampa § Suvirinimas lanku su dujomis
U Vardiné jvesties jtampa / MMA
I
U, Jprastiné suvirinimo jtampa D = Trifazis 50/60Hz jvadas
3~50/60Hz
l1max Maksimali vardiné jvesties srové e — DC i3eiga
l,eff Maksimali efektiné jvesties srove f1 s Inverterinis aparatas
I, Vardiné suvirinimo srove X Darbo ciklas
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MIG/MAG PULSE

5. VALDYMO SKYDELIS
5.1 Galios tiekimo stebésenos skydelis (pavyzdyje MIG400P(N317))

3 4 @

1 Z“&

Alarm

AlMg 5 98%Ar 2%C02
Al 99.5 T 100%Ar

rlu:fored \ ~ .
MIGHOOP =

A\ [T

12

5.1 pav.: galios tiekimo stebésenos skydelio schema

Steel 100%C02 ¢ 0.8 " ..
CrNi 80%Ar 20%C02 ¢ 1.0 I 4 ‘
1 1 a AISi 5 m 90%Ar 5%C025%02 ? 1.2 | @—.71 4

1. Suvirinimo reZzimo pasirinkimo zona;

2. Sroveés stulpelio parametry pasirinkimo zona;
3. Srovés stulpelio parametry displéjus;

4. Gedimy indikatorius;

5. Jtampos stulpelio parametry displéjus;

6. Jtampos stulpelio parametry pasirinkimo zona;
7. Suvirinimo proceso parametry pasirinkimo zona;
8. Darbo reZimo pasirinkimo zona;

9. Dujy patikrinimo zona;

10. Kanaly klavisas;

11. Pagrindinio metalo pasirinkimo zona;

12. Dujy pasirinkimo zona;

13. Vielos diametro pasirinkimo zona;

14. Parametry reguliatorius.
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5.2 Informacija apie galios tiekimo stebésenos skydelio funkcines zonas

DC MIG

Single-pulse

Double-pulse

MMA

5.2 pav.: Suvirinimo rezimo pasirinkimo zona

Joje yra tokie komponentai kaip suvirinimo rezimg parodantys
diodai ir pasirinkimo klavisas. Yra 4 suvirinimo rezimai:
standartinis MIG/MAG, impulsinis MIG/MAG, dviguby impulsy
MIG/MAG ir MMA. Operatoriai gali pasirinkti norimg suvirinimo
rezimg spausdami pasirinkimo klavisg; pasirinkus atitinkama
rezima, jsiZiebia atitinkamas diodas.

Pastaba: virinant (kai yra suvirinimo sroveés iSeiga), suvirinimo
rezimo diodas mirksi.

> Carbon steel
7 . Y
olet
CrNi Stainless steel
His
A - .y
AlSID Aluminum silicon
AlMa &
niny %
Aluminum
Al 99 magnesium
2 >

Pure aluminum

5.3 pav.: Pagrindinio metalo pasirinkimo zona

Joje yra tokie komponentai kaip pagrindinj metalg Zymintys diodai
ir pasirinkimo klavisas. Pagrindinis metalas gali bdti anglinis
plienas, nerdijantis plienas, aliuminio ir silicio lydinys, aliuminio ir
magnio lydinys, grynas aliuminis. Operatoriai gali pasirinkti
norimg pagrindinj metalg spausdami pasirinkimo  klavisg;
pasirinkus atitinkama metalg, jsiZiebia atitinkamas diodas.

Pastaba: MMA reZime tokios funkcijos néra.

{ P A
1
A [
.l :. |f. 1 | |
98%Ar 2%C0
L8 J
5.4 pav.: Dujy pasirinkimo zona

Joje yra tokie komponentai kaip dujas Zymintys diodai ir
pasirinkimo klavidas. Dujos yra Sios: 100% CO,, 80% Ar+20%
CO,;, 90% Ar+5% CO,+5% 0, 98% Ar+2% CO,, 100% Ar.
Operatoriai gali pasirinkti norimas apsaugines dujas spausdami
pasirinkimo  klavisg; pasirinkus atitinkamas dujas, jsiziebia
atitinkamas diodas.

Pastaba: MMA reZime tokios funkcijos néra.

i " . LY
v U.0
';. JI':

Flux cored
. _r

5.5 pav.: Vielos diametro pasirinkimo zona

Joje yra tokie komponentai kaip suvirinimo vielg Zymintys diodai ir
pasirinkimo klavisas. Suvirinimo viela gali bati vienalyté ©0.8,
®1.0, ®1.2 ir ®1.6, su uzpildu ©1.0, ®1.2 ir OL.6.
Operatoriai gali pasirinkti norima vielg spausdami pasirinkimo
klavisa; pasirinkus atitinkama viela, jsiZziebia atitinkamas diodas.
»Flux-cored” diodas rodo, kad pasirinkta viela su uzpildu, o jei jis
nesviedia, tai reiskia, kad pasirinkta vienalyteé viela.

Pastaba: MMA reZime tokios funkcijos néra.

-10 -




OPERATORIAUS VADOVAS - MIG/MAG PULSE
SERUJA

L
—_
I |

§
)

2 7
o —
|

I

I

5.6 pav.: Suvirinimo proceso parametry pasirinkimo zona

1.Dujy tiekimo paankstinimo laikas; 2. Pradiniai parametrai (greitis, srové ir jtampa); 3. Srovés didinimo laikas; 4. Piko
parametrai (laikas, srové, greitis, storis, lanko charakteristika, jtampa, proporcija ir daznis); 5. Baziniai parametrai
(greitis, srove ir jtampa); 6. Srovés mazinimo laikas; 7. Kraterio uzpildymo parametrai (greitis, srové ir jtampa); 8.
Dujy tiekimo sustabdymo laikas

Joje yra tokie komponentai kaip proceso parametry diodai ir desinysis pasirinkimo klavisas. Proceso parametrai yra is anksto nustatyti
(pvz., dujy tiekimo paankstinimo laikas), pradiniai (greitis, srové ir jtampa), srovés didinimo (laikas ir Zingsnio santykis), piko (laikas,
srové, greitis, storis, lanko charakteristika, jtampa, proporcija ir daznis), baziniai (srové, greitis ir jtampa), srovés mazinimo (laikas ir
Zingsnio santykis), kraterio (srove, greitis ir jtampa) ir véliau nustatomi parametrai (dujy tiekimo sustabdymo pavélinimo laikas).
Operatorius gali rinktis norimus proceso parametrus spausdamas desinj pasirinkimo klavisg; pasirinkus atitinkama segmenta, jsiZiebia
atitinkamas diodas. Vienuose segmentuose yra po kelis parametrus (1~8), kituose — né vieno. Galima rinktis tik segmentus su vienu ir
daugiau parametry; segmenty be parametry pasirinkti negalima. Norédamas pasirinkti parametrg, kuris turi bati rodomas arba

koreguojamas, operatorius turi dar karta rinktis srovés arba jtampos stulpelyje.

-11 -
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(9)(10])(11)
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(13

5.7 pav.: Srovés stulpelio parametry pasirinkimo zona

9. Srove; 10. Vielos tiekimo greitis; 11. Pagrindinio
metalo storis; 12. Lanko charakteristika

Joje yra tokie komponentai kaip srovés stulpelio parametry
displéjus, diodai ir pasirinkimo klavidas. Sroves stulpeliui
priskiriami 4 parametrai: srove (A), vielos tiekimo greitis
(m/min), pagrindinio metalo storis (mm) ir lanko
charakteristika (-/+). Srovés stulpelio parametry displéjuje
gali bti rodoma sistemos informacija, esama suvirinimo
srové ir stulpelio parametry dydZiai. Operatorius gali rinktis
norimus parametrus spausdamas pasirinkimo klavisg; uZsiziebia
atitinkamas diodas. Tuo tarpu pasirinkto parametro dydis bus
rodomas displéjuje.

Pastaba: kai yra suvirinimo srovés iSeiga, displéjus rodo faktine
srove. Norédamas pakeisti parametrg, operatorius turi paspausti
pasirinkimo klavisa, kad atitinkamas diodas pradéty mirkseéti.

(13](14) (15] (16)

5.8 pav.: Jtampos stulpelio parametry pasirinkimo zona

13. Jtampa; 14. Laikas; 15. Impulsy trukmés santykis;
16. Daznis

Joje yra tokie komponentai kaip jtampos stulpelio parametry
displéjus, diodai ir pasirinkimo klavidas. Jtampos stulpeliui
priskiriami 4 parametrai: jtampa (V), laikas (s), proporcija
(%) ir daznis (Hz). Jtampos stulpelio parametry displéjuje
gali bati rodoma sistemos informacija, esama suvirinimo
jtampa ir stulpelio parametry dydziai. Operatorius gali rinktis
norimus parametrus spausdamas pasirinkimo klavisa; uzsiZiebia
atitinkamas diodas. Tuo tarpu pasirinkto parametro dydis bus
rodomas displéjuje.

Pastaba: kai sujungta pagrindiné maitinimo grandine, displéjuje
rodoma esama jtampa. Norédamas pakeisti parametrs,
operatorius turi paspausti pasirinkimo klavisg, kad atitinkamas
diodas pradéty mirkséti.

‘I Spot welding ]

2T l

 EE——

at |

e —
© =

‘ Special 4T ‘

s

5.9 pav.: Darbo reZimo pasirinkimo zona

Joje yra tokie komponentai kaip darbo rezimg parodantys diodai
ir pasirinkimo klavisas. Yra 4 darbo reZimai: taskinis suvirinimas,
2T, 4T ir programuojamas 4T. Operatoriai gali pasirinkti norima
darbo reZzimg spausdami pasirinkimo klavisg; pasirinkus
atitinkama reZima, jsiziebia atitinkamas diodas.

Pastaba: MMA reZime tokios funkcijos néra.

T
{I 0=
. .

i

A@»

L 4

5.10 pav.: Parametry valdymo reguliatoriumi zona

Joje yra tokie komponentai kaip parametry valdymo reguliatorius
bei reguliavimo indikatorius. Visi suvirinimo parametrai nustatomi
Siuo reguliatoriumi. Reguliavimo indikatorius rodo operatoriui,
kad reguliatorius veikia tik tada, kai mirksi atitinkamo parametro
diodas srovés arba jtampos stulpelyje.
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5.11 pav.: Dujy patikrinimo zona

Joje yra tokie komponentai kaip dujy patikrinimo klavisas ir dujy tekéjimo diodas. Kartg paspaudus dujy patikrinimo klavisg, dujy
tiekimas jjungiamas, dar karta jj paspaudus — atjungiamas. Dujy tekéjimo diodas parodo dujy tiekimo bsena.
Pastaba: operatoriai gali sustabdyti dujy tiekima, paspaude degiklio jungiklj dujy patikrinimo bisenoje.

5.12 pav.: Kanaly klavisas

Kad baty lengviau paprastai ir veiksmingai tvarkyti suvirinimo instrukcijas, aparatas turi 64 kanalus. Kanalas — tai visy suvirinimo
instrukcijos parametry visuma arba seka. ] suvirinimo instrukcijg jeina tokie parametrai, kaip antai: suvirinimo rezimas, pagrindinio
metalo tipas, dujy tipas, vielos tipas, darbo rezimas, dujy tiekimo paankstinimo laikas, pradiné srove, pradinis greitis, pradiné jtampa,
sroves didinimo laikas, piko srove, piko greitis, pagrindinio metalo storis, lanko charakteristika, piko jtampa, taskinio suvirinimo laikas,
srovés mazinimo laikas, kraterio srové, kraterio greitis, kraterio jtampa ir dujy tiekimo sustabdymo pavélinimo laikas. Visi Sie
parametrai sudaro proceso duomeny kanalg arba trumpai — kanalg. Kanalai Zymimi numeriais. Darbinis kanalas reiskia einamuoju
momentu naudojama kanalg.

1)Kad patektuméte j kanaly valdymo reZima, parengties refime nuspauskite kanaly klavi§a, uZsiziebs kanalo diodas, galésite jeiti j
kanaly valdymo reZima.

2)Jei norite pamatyti ir pakeisti darbinio kanalo numerj: jjungtas aparatas dirbs tam tikrame darbiniame kanale (darbiniame kanale,
kuris buvo jjungtas, kai aparatas buvo isjungiamas paskutinj kartg); operatoriai gali pamatyti kanalo numerj, kuris bus rodomas
jtampos stulpelio parametry displéjuje, nuspaude kanaly klavisa. Operatorius galés pakeisti darbinio kanalo numerj sukdamas
reguliatoriy.

3)Jei norite iSeiti i$ kanaly valdymo rezimo: nuspauskite kanaly klavisa ar bet kurj kitg klavisg, kanalo diodas uzges, iSeisite is kanaly
valdymo rezimo.

4)Jei norite iSsaugoti kanalo parametrus: darbinio kanalo parametrai bus automatiskai iSsaugoti parametry saugykloje baigus
suvirinima, o operatoriui nereikia jy saugoti rankiniu badu.
Pastaba: jeigu operatorius pakeites parametrus nevirina, parametrai nebus iSsaugoti.

5) Kad paleistuméte aparatg, paspauskite kanaly klavisa. Priekinio skydelio indikatorius ir displéjus jsiziebs — tai reiskia, kad visiems
suvirinimo parametrams nustatyti numatytieji dydziai. ISjunkite maitinimo tiekima, jei norite iseiti i. Paleiskite aparatg i$ naujo ir galite
dirbti.
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6. VALDYMO SKYDELI|J NAUDOIJIMAS

6.1 Maitinimo tiekimo dalies valdymo skydelio bendrieji naudojimo Zingsniai (rekomenduojami)

Jjungus maitinimo tiekimg aparatui, sistema blna tokioje funkcinéje blsenoje, kokioje buvo iSjungus aparatg paskutinj karta. Jei
operatorius nori toliau vykdyti tg pacig suvirinimo uzduotj, valdymo skydelyje nereikia daryti nieko, tiesiog imkités virinti. Taciau
jeigu operatorius nori pakeisti suvirinimo uzduot;j arba instrukcija, pirmiausia reikia atlikti tam tikrus veiksmus valdymo skydelyje.
Rekomenduojami darbo su maitinimo tiekimo dalies valdymo skydeliu veiksmai pateikiami toliau.

1) Pasirinkite suvirinimo rezima

Pasirinkite norima suvirinimo rezima spausdami pasirinkimo klavi$g suvirinimo rezimo pasirinkimo zonoje (5.2 pav.).

2) Pasirinkite pagrindinj metalg

Jeigu reikia, pasirinkite norimg pagrindinj metalg spausdami pasirinkimo klavisg pagrindinio metalo pasirinkimo zonoje
(5.3 pav.).

3) Pasirinkite dujas

Jeigu reikia, pasirinkite norimas dujas spausdami pasirinkimo klavi$g dujy pasirinkimo zonoje (5.4 pav.).

4)  Pasirinkite suvirinimo vielg

Jeigu reikia, pasirinkite norimg suvirinimo vielg spausdami pasirinkimo klavi$g vielos pasirinkimo zonoje (5.5 pav.).

5) Pasirinkite darbo rezima

Jeigu reikia, pasirinkite norima darbo rezimg spausdami pasirinkimo klavi$g darbo reZzimo pasirinkimo zonoje (5.9 pav.).

6) Pasirinkite parametrg, kurj norite perziréti arba pakeisti

Jeigu reikia, pasirinkite segmentg, kuriam priklauso norimas perzitréti parametras, spausdami pasirinkimo klavisg suvirinimo
proceso parametry pasirinkimo zonoje (5.6 pav.), tada pasirinkite $j parametrg spausdami pasirinkimo klavisg sroves stulpelio
parametry pasirinkimo zonoje (5.7 pav.) arba jtampos stulpelio parametry pasirinkimo zonoje (5.8 pav.); Sio parametro esamas
dydis bus rodomas srovés arba jtampos stulpelio parametry displéjuje. Operatorius gali keisti §j parametrg valdymo
reguliatoriumi (5.10 pav.), kai mirksi atitinkamo parametro diodas.

6.2 MMA parametrai

Virinant MMA bldu, galima koreguoti 5 parametrus: lanko jZiebimo srove, lanko jZiebimo laikg, lanko srove, lanko
charakteristika (lanko forsavima) ir lanko nutraukimo jtampa. Sie parametrai gali bati tvarkomi tik per maitinimo tiekimo dalies
valdymo skydelj. Be to, prie$ pradédami tvarkyti parametrus, pasirinkite norima suvirinimo rezima.

A 1
13 —
12 12
Suvirinimo srove
t1 t2 t3 t2
dl < »n o » » d -
< L] N L] L ] Lt »
Lanko jZiebimas iLanko degimas : Trumpojo jungimosi Lanko degimas:Parengtis
perdavimas — .
Suvirinimo jtampa
A _
ry
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6.1 pav. Suvirinimo srové ir jtampa MMA rezime

Remiantis 6.1 pav., MMA parametrai aprasomi Sitaip.

1) Lanko jZiebimo sroveé (I1)

Ji nurodyta pradiniame segmente, srovés stulpelyje kaip srové (A). Sis dydis parodo srove lanko jZiebimo laikotarpiu ir gali bati
koreguojamas visame diapazone.

2) Lanko jZziebimo laikas (t1)

Jis nurodytas pradiniame segmente, jtampos stulpelyje kaip laikas (s). Sis dydis parodo, kiek trunka lanko jziebimo laikotarpis.

3) Lanko srove (12)

Ji nurodyta piko segmente, srovés stulpelyje kaip srové (A), o operatorius gali jg nustatyti pagal savo techninius
reikalavimus.

4) Lanko charakteristika (lanko forsavimas)

Ji nurodyta piko segmente, srovés stulpelyje kaip lanko charakteristika (-/+). Sis dydis nustato I3 kilimo greitj ir turi bati
nustatytas pagal elektrodo skersmenj, iS anksto nustatytg srove ir techninius reikalavimus. Jeigu lanko forsavimas didelis,
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iSlydytas metalas gali bati perkeliamas greitai, elektrodai retai prilimpa. Vis délto per didelis lanko forsavimas gali lemti didelj
tiskima. Jeigu forsavimas per mazas, pursly mazai ir suvirinimo sitlés rumbelé bus gerai suformuota. Vis délto per mazas lanko
forsavimas gali lemti minkstg lankg ir elektrodo prikibimg. Todél lanko forsavimas turi bati didinamas, kai virinama storu
elektrodu su maZa srove. Bendriesiems suvirinimo poreikiams galima nustatyti 20~70 lanko forsavima.
Paprastas TIG suvirinimas: nustatykite lanko charakteristikg (lanko forsavimg) ant 0 MMA suvirinimo reZime ir galésite atlikti
paprastg TIG suvirinima. Tai toks TIG suvirinimas nuolatine srove, kurj operatoriai atlieka MMA reZime prijunge reikalingg dujy
tiekimo jrangg prie suvirinimo aparato ir lanka jZiebdami braukiant elektrodg. Atliekant paprastg TIG suvirinima, jvairas TIG
darbo rezimai néra pasiekiami.
5) Lanko nutraukimo jtampa (U1)
Ji nurodyta piko segmente, jtampos stulpelyje kaip jtampa (V) ir yra naudojama nustatant lanko nutraukimo jtampg suvirinimo
metu. Sis parametras specialiai sukurtas auksto daznio neistisinio suvirinimo reikalavimams tenkinti, jo maZiausia padala yra
0,1 V. Lanko nutraukimo jtampa parodo maksimalig leisting lanko jtampg virinant, kitaip sakant, virinti galima toliau, kai lanko
jtampa yra maZesné negu U1, antraip suvirinimas iSkart nutraukiamas. Paprastai lanko nutraukimo jtampa turi bati didesné
negu 40,0 V.

¥ Patarimai dél darbo Lanko jZiebimo reZimas MMA reZime (lanko forsavimas#0)

® lanko jZiebimas su Zema srove: jj dar galima vadinti pakeliamuoju/minkstuoju lanko jZiebimu. Nustatykite lanko jZiebimo
laikg nelygy 0, o lanko jZiebimo srove (I11) Zemesne negu |2, ir aparatas ims dirbti lanko jZiebimo su Zema srove rezimu.
Palieskite apdirbamajj gaminj elektrodu ir kai lankas jsiziebs, pakelkite elektrodg j normalig padétj, kurioje galite virinti.

® Lanko jZiebimas su auksta srove: jj dar galima vadinti kontaktiniu/karstuoju lanko jZiebimu. Nustatykite lanko jZiebimo
laika nelygy 0, o lanko jZiebimo srove (I1) ne Zemesne uZ 12; aparatas ims dirbti lanko jZiebimo su auksta srove rezimu.
Palieskite apdirbamajj gaminj elektrodu ir kai lankas jsiZiebs, galésite virinti nepakeldami elektrodo.

6.3 Standartinio MIG/MAG parametrai

Standartiniame MIG/MAG suvirinime gali bati koreguojami 16 parametry: dujy tiekimo paankstinimo laikas, pradiné srove,
pradinis greitis, pradiné jtampa, srovés didinimo laikas, piko srové, piko greitis, piko jtampa, pagrindinio metalo storis, lanko
charakteristika, taskinio suvirinimo laikas, srovés mazinimo laikas, kraterio srové, kraterio greitis, kraterio jtampa ir dujy tiekimo
sustabdymo pavélinimo laikas. Devyni is jy (piko srove, piko greitis, piko jtampa, pagrindinio metalo storis, lanko charakteristika,
taskinio suvirinimo laikas, kraterio srové, kraterio greitis ir kraterio jtampa) gali biti nustatomi arba per maitinimo Saltinio dalies,
arba per vielos tiektuvo valdymo skydelj, likusieji — tik per maitinimo Saltinio dalies valdymo skydelj. Be to, norimg suvirinimo
rezima, pagrindinj metalg, dujas, suvirinimo vielg ir darbo reZima reikia pasirinkti prie$ pradedant koreguoti parametrus.

Srové/jtampa

Pradine

<«
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6.2 pav. Suvirinimo srové ir jtampa bendrajame MIG/MAG rezime

1) Dujy tiekimo paankstinimo laikas

Jis nurodytas i$ anksto nustatytame segmente, jtampos stulpelyje kaip laikas (s), operatorius gali nustatyti jj pagal savo
techninius reikalavimus.

2) Pradiné srové

Ji nurodyta pradiniame segmente, sroveés stulpelyje kaip srové (A) ir kinta keiciant pradinj greitj, todél Sio parametro
koreguoti nereikia, jeigu pradinis greitis nustatytas tinkamai.

3) Pradinis greitis

Jis nurodytas pradiniame segmente, sroves stulpelyje kaip vielos tiekimo greitis (m/min) ir kinta keiciant pradine srove,
todeél Sio parametro nustatyti nereikia, jeigu pradiné srové nustatyta teisingai.

4) Pradiné jtampa

Ji nurodyta pradiniame segmente, jtampos stulpelyje kaip jtampa (V) ir kinta keiciant pradine srove arba pradinj
greitj. Be to, $j parametrg galima koreguoti tam tikrame diapazone.

5) Srovés didinimo laikas

Jis nurodytas didinimo segmente, jtampos stulpelyje kaip laikas (s) ir taikomas tik uZzprogramuotame 4T rezime.

6) Piko srove

Ji nurodyta piko segmente, srovés stulpelyje kaip srové (A). Kadangi piko srové, piko greitis ir pagrindinio metalo storis
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yra sgveikaujantys parametrai, pakeitus vieng i$ jy, bus pakeisti ir kiti du. Paprastai operatorius gali rinktis vieng is trijy ir
nustatyti jj pagal savo techninius reikalavimus arba darbo jprocius, o kity dviejy nekoreguoti.

7) Piko greitis

Jis nurodytas piko segmente, sroveés stulpelyje kaip vielos tiekimo greitis (m/min). Santykinis aprasymas pateiktas auksciau
punkte apie piko srove.

8) Pagrindinio metalo storis

Jis nurodytas piko segmente, sroveés stulpelyje kaip pagrindinio metalo storis (mm). Santykinis aprasymas pateiktas
auksciau punkte apie piko srove.

9) Piko jtampa

Ji nurodyta piko segmente, jtampos stulpelyje kaip jtampa (V) ir kinta keiciant piko srove bei jos sgveikaujanciuosius
parametrus. Be to, §j parametra galima nepriklausomai koreguoti tam tikrame diapazone.

10) Lanko charakteristika

Ji nurodyta piko segmente, srovés stulpelyje kaip lanko charakteristika (-/+). Rekomenduojama nustatyti O lanko
charakteristika. Jeigu lanko forsavimas didelis, lankas bus kietas ir susidarys daug pursly. Jeigu forsavimas per mazas,
lankas bus minkstas ir pursly mazai. Sis parametras ypac¢ svarbus virinant su maza srove. Operatorius gali jj koreguoti
pagal savo techninius reikalavimus arba darbo jprocius.

11) Taskinio suvirinimo laikas

Jis nurodytas piko segmente, jtampos stulpelyje kaip laikas (s) ir taikomas tik taskiniame suvirinime.

12) Srovés maZinimo laikas

Jis nurodytas mazinimo segmente, jtampos stulpelyje kaip laikas (s). Kraterius galima uzpildyti tinkamai nustacius §j
parametrg neuZprogramuotame 4T reZime.

13) Kraterio srové

Ji nurodyta kraterio segmente, srovés stulpelyje kaip srove (A) ir kinta keiCiant kraterio greitj. Todél nustacius tinkamai kraterio
greitj, Sio parametro nustatyti nereikia.

14) Kraterio greitis

Jis nurodytas kraterio segmente, srovés stulpelyje kai vielos tiekimo greitis (m/min) ir kinta keiCiant kraterio srove. Todél
tinkamai nustacius kraterio srove, Sio parametro keisti nereikia.

15) Kraterio jtampa

Ji nurodyta kraterio segmente, jtampos stulpelyje kaip jtampa (V) ir kinta keiciant kraterio srove arba greitj. Be to, jg galima
nepriklausomai koreguoti tam tikrame diapazone.

16) Dujy tiekimo sustabdymo pavélinimo laikas

Jis nurodytas paskesniame segmente, jtampos stulpelyje kaip laikas (s) ir operatorius gali jj nusistatyti pagal savo
techninius reikalavimus.

6.4 Impulsinio MIG/MAG parametrai

Impulsiniame MIG/MAG suvirinime gali bati koreguojami 16 parametry: dujy tiekimo paankstinimo laikas, pradiné srove,
pradinis greitis, pradiné jtampa, sroves didinimo laikas, piko srové, piko greitis, piko jtampa, pagrindinio metalo storis, lanko
charakteristika, taskinio suvirinimo laikas, srovés mazinimo laikas, kraterio srove, kraterio greitis, kraterio jtampa ir dujy tiekimo
sustabdymo pavélinimo laikas. Devyni is jy (piko srove, piko greitis, piko jtampa, pagrindinio metalo storis, lanko charakteristika,
taskinio suvirinimo laikas, kraterio srové, kraterio greitis ir kraterio jtampa) gali blti nustatomi arba per maitinimo $altinio dalies,
arba per vielos tiektuvo valdymo skydelj, likusieji — tik per maitinimo Saltinio dalies valdymo skydelj. Be to, norimg suvirinimo
rezima, pagrindinj metalg, dujas, suvirinimo vielg ir darbo reZima reikia pasirinkti prie$ pradedant koreguoti parametrus.
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6.3 pav. Suvirinimo srové ir jtampa impulsiniame MIG/MAG rezime
Dauguma impulsinio MIG/MAG parametry yra aprasyti 6.3 skyriuje. Kai kurie jy pateikiami Zemiau.
1) Jtampos tipo parametrai
Tai pradiné jtampa, piko jtampa ir kraterio jtampa; Siais parametrais koreguojamas lanko ilgis. Kai jtampa auksta, lankas bus ilgas
ir atvirksciai.
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2) Lanko charakteristika
Ji nurodyta piko segmente, srovés stulpelyje kaip lanko charakteristika (-/+)”. Greta prie standartinio MIG/MAG suvirinimo
aprasytos funkcijos, per §j parametra galima atlikti smulkias lanko ilgio korekcijas.

X  Patarimai  dél

Lanko jZiebimas impulsiniame MIG/MAG reZime
darbo

Labai svarbu tinkamai nustatyti lanko jZiebimo parametrus impulsiniame MIG/MAG reZime, ypac virinant aliuminj. Pradiniai
parametrai (pradiné srove ir jtampa) bei srovés didinimo parametras (didinimo laikas) turi bati nustatyti tinkamai, kadangi jie
turi didelés jtakos lanko jZiebimui. Virindami aliuminj operatoriai dazniausiai gali rinktis didesne pradine srove ir jtampa.

6.5 Dvigubo impulso MIG/MAG parametrai

Dvigubo impulso MIG/MAG suvirinime gali bati koreguojamas 21 parametras: dujy tiekimo paankstinimo laikas, pradiné srové,
pradinis greitis, pradiné jtampa, srovés didinimo laikas, Zemo daZnio (LF) piko srovée, LF piko greitis, LF piko jtampa, pagrindinio
metalo storis, lanko charakteristika, LF impulsy trukmés santykis, LF daznis, LF baziné srove, LF bazinis greitis, LF baziné jtampa,
taskinio suvirinimo laikas, srovés mazinimo laikas, kraterio srove, kraterio greitis, kraterio jtampa ir dujy tiekimo sustabdymo
pavélinimo laikas. 11 jy (Zemo daznio (LF) piko srove, LF piko greitis, LF piko jtampa, pagrindinio metalo storis, lanko
charakteristika, LF impulsy trukmeés santykis, LF daZnis, taskinio suvirinimo laikas, kraterio srove, kraterio greitis, kraterio jtampa)
gali bati nustatomi arba per maitinimo $altinio dalies, arba per vielos tiektuvo valdymo skydelj, likusieji — tik per maitinimo
Saltinio dalies valdymo skydelj. Be to, norima suvirinimo rezima, pagrindinj metala, dujas, suvirinimo vielg ir darbo rezima reikia
pasirinkti prie$ pradedant koreguoti parametrus.

Srové/jtampa
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6.4 pav. Suvirinimo srové ir jtampa dvigubo impulso MIG/MAG reZime

Dauguma dvigubo impulso MIG/MAG parametry yra aprasyti 6.3 skyriuje. UnikalGs Sio rezimo parametrai pateikiami Zemiau ir
yra vertintini atsiZvelgiant j 6.4 pav.

1) LF piko srové

Jinurodyta piko segmente, srovés stulpelyje kaip srové (A). Tai i$ anksto nustatytas LF piko srovés dydis.

2) LF piko greitis

Jis nurodytas piko segmente, srovés stulpelyje kaip vielos tiekimo greitis (m/min). Tai i$ anksto nustatytas LF piko vielos tiekimo
greitis.

3) LF piko jtampa

Jinurodyta piko segmente, jtampos stulpelyje kaip jtampa (V). Tai i$ anksto nustatytas LF piko jtampos dydis.

4)  LF impulsy trukmés santykis

Jis nurodytas piko segmente, jtampos stulpelyje, kaip proporcija (%) ir reiskia procentine laiko dalj, kurig islaikomas LF piko
dydis.

5) LFdazZnis

Jis nurodytas piko segmente, jtampos stulpelyje, kaip daznis (Hz) ir yra LF trukmei atvirkstinis dydis (LF piko dydzio laiko ir LF
bazinio dydzio laiko suma).

6) LF baziné srove

Ji nurodyta baziniame segmente, sroves stulpelyje kaip srove (A) ir yra i$ anksto nustatytas LF bazinés sroves dydis.

7) LF bazinis greitis

Jis nurodytas baziniame segmente, srovés stulpelyje kaip vielos tiekimo greitis (m/min). Tai i$ anksto nustatytas LF bazinis vielos
tiekimo greitis.

8) LF baziné jtampa

Ji nurodyta baziniame segmente, jtampos stulpelyje kaip jtampa (V). Tai i$ anksto nustatytas LF bazinés jtampos dydis.

6.6 Darbo rezimo pasirinkimas
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MIG/MAG darbo reZimai aprasyti 6.6.1 lenteléje; pastabos apie degiklio jungiklio naudojima pateiktos 6.6.2 lenteléje.

6.6.1 lentelé. MIG/MAG darbo reZimai

ReZimo Nr. Operacija Pistoleto jungiklio veikimas ir srovés kreivé
1T/tadkinio suvirinimo reZimas:
@ Nuspauskite degiklio jungiklj: jZiebiamas lankas, srové ¢ _____ T
1 pakyla iki nustatyto dydZio. O
® Pasibaigus taskinio suvirinimo laikui, srové ima _l_l \
laipsniskai kristi ir lankas uzgesta.
Standartinis 2T reZimas:
@ Nuspauskite degiklio jungiklj: jZiebiamas lankas, srove + T
2 pakyla iki pradinio dydZio, tada laipsniskai kyla arba
krenta iki nustatyto dydZio. _'_/—\—
@ Atleiskite jungiklj: srové laipsniskai krenta ir lankas
uzgesta.
4T reZimas:
@D Nuspauskite degiklio jungiklj: jZiebiamas lankas, srove
pakyla iki pradinio dydZio, tada laipsniskai kyla arba * T ¢ T
krenta iki nustatyto dydZio. Jungiklis gali bati atleistas P L
3 bet kuriuo metu ;
@ Darkart jj nuspauskite: srové nukris iki kraterio srovés AI_A__\;
dydzio.
® Atleiskite jungiklj: lankas uzgesta.
UZprogramuotas 4T rezimas:
(D Nuspauskite degiklio jungiklj: jsiziebia lankas, o srove
pasiekia pradinj dyd;. * .......... t ¢ T
4 @ Atleiskite jungiklj: srové laipsniskai kyla. -
(® Darkart jj nuspauskite: srove nukrenta iki kraterio sroves _I—m_‘_
dydzZio.
@ Atleiskite jungiklj: lankas uZgesta.
6.6.2 lentelé. Pastabos apie degiklio jungiklio naudojima
+ Nuspausti degiklio jungiklj. f Atleisti degiklio jungiklj.

#T Nuspausti degiklio jungiklj ir bet kuriuo metu jj atleisti.

Atleisti degiklio jungiklj ir nuspausti jj bet kuriuo metu.

7. |SPEJIMAI IR TECHNINE PRIEZIURA
7.1 |spéjimai

1) Aparatas gali bati keliamas Sakiniu keltuvu arba kranu. Kadangi aparatas neturi kélimo kilpy, operatorius turi itin

atidZiai pritvirtinti aparatg jj keliant.

2) Aparatas prie paskirstymo dézés jungiamas per maitinimo kabelj (4x4mm?), o paskirstymo dézéje turi bati jtaisytas

pertraukiklis arba 60A arba galingesnis saugiklis.

aparatas iSsijungia automatiskai.

7) Nestatykite aparato ant pavirsiy ir neeksploatuokite tokiose vietose, kur nuokrypis nuo horizontalés didesnis negu
15°. Nesilaikant Sios taisyklés, aparatas gali apvirsti.
8) Suvirinimo aparato darbo aplinka turi atitikti Siuos reikalavimus:

) Prie$ pradédami virinti, jZeminkite geltong/Zalig aparato jvadinio kabelio laida.

) Aparatas ausinamas oru, todél patikrinkite, kad ventiliacijos angos nebity uzkistos.

5) Aparato apsaugos klasé yra IP21S, todél nenaudokite jo lietuje, venkite laikyti aparatg drégnoje aplinkoje.
) Aparato vardinis darbo ciklas yra 60%, yra apsaugos nuo perkaitimo funkcija, todél suveikus apsaugai nuo perkaitimo,
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13)
14)

15)
16)

17)
18)
19)

20)

21)

22)
23)

24)

a) Aplinkos temperatlra virinant turi bati nuo -10°C iki +40°C, o transportuojant ir sandéliuojant - nuo -25°C iki
+55°C..

Pastaba. Naudojant vandens ausintuvg, darbinés aplinkos ir sandéliavimo temperatira neturéty bati pernelyg zema,
kad ausinimo vanduo neuzsalty. Jei norite laikyti aparatg Zemoje temperatiroje, isleiskite vanden;.

b) Santykinis oro drégnumas neturéty virdyti 90% esant 20°C temperatirai arba 50% esant 40°C.

c) Dulkiy, rtgstiniy arba ésdinanciy dujy ar medziagy koncentracija ore neturi virSyti standartiniy normy, iSskyrus
atvejus, kai tokios medziagos susidaro virinimo procese.

Nenaudokite aparato vamzdziams atitirpdyti.

Nelaikykite aparato ilgg laikg saulékaitoje; taip pat nerekomenduojama virinti stipriai kaitinant saulei.

Saugokite rankas, plaukus ir jrankius nuo judanciy daliy, pvz., ventiliatoriaus, kad iSvengtuméte traumy arba Zalos
aparatui.

Saugokite, kad j aparatg nepatekty lietus, vanduo ar garai. Jei taip nutiko, iSdZiovinkite ir patikrinkite aparato
izoliacija (taip pat ir tarp sujungimy bei tarp jungties ir korpuso). Aparatg galima eksploatuoti tik tada, kai nebelieka
nejprasty reiskiniy.

Aparatg ir degiklj naudokite pagal vardinj darbinj ciklg; perkrova draudziama.

Naudokite tinkamg suvirinimo kabelj. Jei jis pernelyg plonas, lanko stabilumas bus prastas, dél nepakankamos sroveés
nepavyks pasiekti vardinés iSvesties galios. Be to, kabelis gali sudegti.

Siekiant gero suvirinimo efekto, tinkamai prijunkite suvirinimo aparato iSeigos terminalus.

Naudojant vandeniu ausinamg degiklj, ausinimo vandens hidraulinis slégis turéty bati 1~2 kg/cm3. Priedingu atveju
degiklis perdegs. Jei naudojamas vandeniu ausinamas degiklis, vanduo reikalingas net dirbant su Zema srove.
Nelankstykite dujy Zarnos ir vandens vamzdZio, nestatykite ant jy sunkiy daikty. PrieSingu atveju perdegs degiklis
arba dél dujy ar vandens tiekimo problemuy atsiras suvirinimo defekty.

Tinkamai naudokite suvirinimo degiklj. Priesingu atveju gali trikinéti viela, pratekéti dujos/vanduo, biti paZeistas
antgalis.

Laisvos dujy reguliatoriaus arba Zarnelés jungtys lemia dujy nuotékj arba prastg srautg priesais antgalj. Todél nebus
gerai apsaugota suvirinimo sitlés rumbelé ir atsiras pory. Dujy nuotékis tikrinamas pamuilémis.

Patikrinkite, kad visos jungtys tarp aparato ir maitinimo tiekimo, degiklio, elektrody laikiklio, vielos tiektuvo arba
jzeminimo kabelio bei valdymo kabeliy bty patikimos. Netinkamas sujungimas lemia prastg kontaktg, o Sis savo
ruoztu veikimo sutrikimus, kurie lemia defektus, pradeginima ir pan.

.Sujungimas su apdirbamuoju gaminiu. Jeigu vietoje kabelio naudojama plieno ploksté arba strypas, varza bity
didesné, taciau suvirinimo srové bus nestabili. Be to, perkaitimas kelty gaisro pavojy. Todél apdirbamasis gaminys
turi bati prijungiamas jprastu izoliuotu kabeliu.

Imkités atsargumo priemoniy, jeigu virinate véjuotoje aplinkoje. Priesingu atveju nebus gerai apsaugota siulés
rumbelé, atsiras pory.

Pries virindami nuvalykite nuo apdirbamy gaminiy tepalus, radis, dazus, vandenj ar kitas pasalines medzZiagas.
PrieSingu atveju atsiras pory arba jtrikimy, suvirinimo kokybé bus prasta.

Integruotiems aparatams sidlomas specialus traktorius; operatorius gali ant jo uZkelti aparatg ir dujy baliona.
Perkant atskirg aparatg, balionui specialios vietos néra, operatoriai turi patys pasirdpinti, kad balionas bdty
pritvirtintas saugiai.

7.2 Techniné priezilra

1)

Periodiskai iSpuskite dulkes sausu ir Svariu suspaustu oru aparato viduje. Aparato viduje susikaupus dulkéms, mazéja
izoliacijos efektyvumas, o kelia tiesioginj pavojy aparato ir Zmoniy saugai. Todél aparato vidus turi bati valomas bent
dukart per metus. Jei aplinkoje yra tirSty dimuy ir terSaly, aparatg reikia valyti kasdien. PrieS pradédami valyti,
iSjunkite maitinimg, nuimkite Sonine plokste ir virSutinj dangtj ir nupdskite dulkes sausu suspaustu oru nuo virsaus j
apacig. Suspausto oro slégis turi bati tinkamas, kad nepakenkty smulkioms dalims aparato viduje. Tepalus
nuvalykite skuduréliu.

Periodiskai tikrinkite, ar vidinés grandinés jungtys yra geros buklés (ypac kistukai). Priverzkite atsilaisvinusias jungtis.
Jeigu matyti oksidacijos poZzymiy, nusveiskite Svitriniu popieriumi ir vel prijunkite.

Periodiskai tikrinkite, ar visy kabeliy izoliaciné danga geros buklés. Jei suprastéjo, pervyniokite arba pakeiskite.
Periodiskai tikrinkite aparato izoliacine varZg, pasirlpinkite, kad izoliaciné varza tarp aparato galios jvesties ir iSvesties
bei aparato galios jvado ir aparato korpuso bito didesné kaip 10 omuy.

Jei aparato ketinate ilgg laikg nenaudoti, jdékite j originalig pakuote ir pastatykite sausoje vietoje.
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Susidire su sunkumais, kreipkités pagalbos j profesionalus.

® Susidlrus su montavimo arba eksploatavimo sunkumais, praSome vadovautis atitinkamais Sio vadovo skyriais.
® Jeigu perskaite iki galo nesupratote arba negalite iSspresti problemos, kreipkités pagalbos j tiekéjg arba musy
bendrove.

® Jjungus inverterinj suvirinimo aparatg, netvarkingi komponentai gali sprogti arba sukelti kity komponenty
sprogima.

® Atlikdami inverterinio suvirinimo aparato technine priezitrg, uzsidékite veido apsaugg ir vilkékite drabuZius
ilgomis rankovémis.

Sprogdami komponentai gali suzaloti.

Statiné iSkrova kenkia PCB.

7_

® Nesdami PCB ir jos dalis, muvékite jZemintg antistatine apyranke.
® PCB laikomos, nesiojamos ir vezamos atitinkamuose antistatiniuose maiseliuose arba dézése.

2
® Pries pradédami testavima, atjunkite aparato maitinima.
® Testavimas atliekamas instrumentu, kurio vienas i$ laidy turi savaime uzsifiksuojantj gnybta.
® AtidZiai perskaitykite testavimo jrangos instrukcija.

Atliekant testavima galimas elektros Sokas.

Virinant aparatas gali gesti. Patvirtinus gedima, turi bati laiku atliekama techniné priezitra. Atidaryti ir remontuoti
aparatg gali tik kvalifikuoti specialistai, prieSingu atveju aparatas gali sugesti dar labiau ir bus pazeistos brangios jo dalys.

8. GEDIMUY SALINIMAS

JSPEJIMAS

® Toliau apradytoms operacijoms reikia turéti uztektinai profesiniy elektriko Ziniy ir iSsamiai iSmanyti sauga.
Operatorius privalo turéti galiojantj kvalifikacijos pazymeéjima, kuris jrodo jo jgudzius ir Zinias.

® Pasirtpinkite, kad aparato jvadinis kabelis bdty iSjungtas i$ elektros tinklo prie$ atidarant suvirinimo aparata.

® Toliau iSvardytus reiskinius gali sukelti jisy naudojami reikmenys ir dujos, darbo aplinka arba tiekiama
elektros srove. Kad jy iSvengtumeéte, stenkités tobulinti darbo aplinka.

8.1 lenteleé.

Bendryjy gedimy Salinimas

Reiskinys

PrieZastis

Sprendimas

Jjungus aparatg, neveikia valdymo
skydelio displéjus.

Blogai prijungtas maitinimas.

Prijunkite i$ naujo.

Aparato gedimas.

Kreipkités profesionalios pagalbos.

Ventiliatorius neveikia arba veikia

nejprastai.

Blogai prijungtas 3 faziy kabelis.

Prijunkite i$ naujo.

Fazeés triktis.

ISspreskite fazés trikties problema.

Pernelyg maza tinklo jtampa.

AtsistaCius tinklo jtampai,
toliau.

galima virinti

Néra jtampos iseigos dirbant tuscigja
eiga, apsaugos diodas Sviecia,

displéjuje rodoma “Err 003”.

Oro/vandens ausinimo jungiklis nustatytas j
neteisingg padét;.

Nustatykite jungiklj j teisingg padét;.

Vandens tiekimo grandinés gedimas.

Pasalinkite problema.

Néra jtampos iSeigos dirbant tuscigja
eiga, apsaugos diodas 3viedia,

Jsijungé apsauga nuo perkaitimo?

Gali atsistatyti automatiskai, kai aparatas
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displéjuje rodoma “Err 002"

atveésta.

eiga, apsaugos diodas
displéjuje rodoma “Err 001”.

Néra jtampos iSeigos dirbant tuscigja
Sviecia,

Pernelyg maza tinklo jtampa.

Atsistacius tinklo
toliau.

jtampai, galima virinti

Pernelyg auksta tinklo jtampa.

Atjunkite maitinimg nuo aparato ir vel
prijunkite, kai tinklo jtampa atsistatys.

Pagalbinio maitinimo Saltinio gedimai.

Pakeiskite pagalbinio maitinimo $altinio
sugedusig plokste.

eiga, apsaugos diodas
displéjuje rodoma “Err 000”.

Néra jtampos iSeigos dirbant tusciaja
Sviecia,

gedimas.

Virssrovis arba maitinimo tiekimo daliy

Paleiskite aparatg i$ naujo. Jeigu virssrovio
problema islieka, kreipkités j masy

bendrovés serviso centra.

8.2 lentelé. MMA gedimy Salinimas

Reiskinys

PrieZastis

Sprendimas

Labai sunku jZiebti lanka.

Aparatas dirba paprastu TIG reZimu.

Nustatykite lanko forsavimg dydziui didesniam
uz 0.

Sunku jziebti lanka.

Lanko jZiebimo srové per Zzema.

Padidinkite lanko jZiebimo srove iki reikiamos.

Pernelyg trumpas lanko jZiebimo laikas.

Padidinkite lanko jZiebimo laikg iki reikiamo.

Daug pursly arba pernelyg didelé
suvirinimo vonia jZiebiant lanka.

Per auksta pradiné srové.

SumaZzinkite pradine srove iki reikiamos.

Per ilgas pradinis laikas.

Sutrumpinkite pradinj laika iki reikiamo.

Nepavyksta normalaus

lanko

jziebti

Maitinimo tinklo fazés triktis arba

prijungtas maitinimo kabelis.

prastai

ISspreskite fazés trikties problemga arba i$ naujo
prijunkite maitinimo kabel;.

Kimba elektrodas

Per Zema lanko forsavimo srové.

Padidinkite lanko forsavimo srove iki reikiamos.

Labai jkaista elektrody laikiklis

Elektrody laikiklio vardiné srové maZzesné negu
esama darbiné srove.

Pakeiskite aukstesnés vardinés srovés laikikliu.

Lankas lengvai nutriksta.

Per Zema lanko trakimo jtampa.

Padidinkite lanko trukimo jtampa iki reikiamos.

8.3 lentelé. MIG/MAG gedimy 3alinimas

Reiskinys

PrieZastis

Sprendimas

Vielos tiektuvas praranda rysj su
suvirinimo maitinimo tiekimu.

Atsijungé valdymo kabelis.

Prijunkite kabelj

Prastai prijungtas valdymo kabelis.

Prijunkite kabelj i$ naujo.

Suvirinimo degiklis prastai prijungtas prie vielos
tiektuvo.

Prijunkite i$ naujo.

Pgspaudus degiklio  jungiklj Vielos tiektuvo valdymo kabelis prastai prijungtas | Prijunkite i$ naujo.

niekas nevyksta, apsaugos . R

) vy prie maitinimo 3altinio.

diodas nesviecia.
Sugedes degiklio jungiklis. Suremontuokite arba pakeiskite degiklj.
Jzeminimo  kabelis  prastai prijungtas prie | Prijunkite i$ naujo.
apdirbamojo gaminio.

Paspaudus  degiklio  jungiklj,

vielos tiektuvas veikia ir teka | Vielos tiektuvo valdymo kabelis prastai | Prijunkite i$ naujo.

dujos, tatiau néra sroveés ideigos, | prijungtas.

0 apsaugos diodas nesviecia.

Sugedes vielos tiektuvas arba suvirinimo degiklis.

Suremontuokite vielos tiektuvg arba degiklj.

Paspaudus degiklio jungiklj, kad
pradéty tekeéti dujos, srovés
iSeiga yra, taciau vielos tiektuvas
neveikia.

Nutrauktas vielos tiektuvo valdymo kabelis.

Sutaisykite arba vielos tiektuvo

valdymo kabelj.

pakeiskite

Vielos tiektuvas uzstrigo.

ISspreskite problema.

Sugedes vielos tiektuvas.

Sutaisykite.

Sugedusi valdymo PCB arba vielos tiekimo
maitinimo PCB aparato viduje.

Pakeiskite PCB.
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Netinkamai  sureguliuota  vielos  tiektuvo | Sureguliuokite tinkamai.
spaudimo svirtis.

Pavaros velenélis neatitinka  naudojamos | Naudokite derantj velenélj ir suvirinimo viela.
suvirinimo vielos.
Smarkiai susidévéjes degiklio kontaktinis antgalis. | Pakeiskite antgalj.

Nestabili suvirinimo sroveé.

Smarkiai  susidévéjes  degiklio  kreipiamasis | Pakeiskite vamzdelj.

vamzdelis.

Prastos kokybés suvirinimo viela. Pakeiskite geros kokybés viela.

Prastai jkistas reguliatoriaus kistukas. Gerai prijunkite.

Sildytuvo laidy trumpasis jungimasis. Sutvarkykite Sildytuvo laidus.
Nejsyla dujy reguliatorius. Suveiké aparate esantis saugiklis. ISjunkite aparata ir vél paleiskite.

Sugedo dujy reguliatoriuje esantis Sildytuvas. Pakeiskite.

9. APARATO ELEKTROS INSTALIACIIOS DIAGRAMA

9.1 Aparato elektros instaliacijos diagrama (zr. priedg)

10. APIE INSTRUKCIJY VADOVA
Vadovas skirtas modeliams MIG350P(N316) ir MIG400P(N317).

Mes nuolat tobuliname §j suvirinimo aparatg, todél kai kurios jo dalys gali bati pakeistos siekiant geresnés kokybés; vis
délto pagrindinés funkcijos ir operacijos nesikeis. Dékojame uz JUsy supratinguma.
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