Инструкция по режимам:
Переключатели управления:
АС антистик - врежиме ММА отключает антиститк

                       - в режиме ПА отключает «Искорку»

                       - Врежиме ПА алюм. (MIG) позволяет в некоторых пределах менять глубину интерпульса.

Режимы       ММА – ручная дуговая сварка электродом в обмазке

                      TIG – ручная дуговая сварка неплавящимся электродом в среде аргона
                     MAG – полуавтоматическая сварка в среде углекислоты. Он же – MIG полуавтоматическая сварка в среде инертного газа.
MIG режим: Для включения надо: переключить в ММА или ТИГ, нажать главную кнопку, и переключить в MAG. При этом газ пойдет, а двигатель - нет. На индикаторе будет ALU, пока нажата кнопка, газ при этом идет. Это - режим MIG, до следующего переключения туда-сюда в MAG, без удерживания главной кнопки. На последующие нажатия кнопки уже идет и двигатель и газ.
Гашетка:

нажатие приводит к:  подаче проволоки, напряжения и газа в режиме MIG – MAG
                                      подаче газа и напряжения в режиме TIG
                                      контролю температуры в режиме ММА
Регулировка напряжения гашеткой в режиме MIG – MAG: три коротких щелчка - +2 вольта, индикатор быстро моргает, 2 коротких щелчка - - 2 вольта, индикатор моргает медленно.
Отключение регулировки напряжения гашеткой.
Сразу после включения аппарата необходимо нажать гашетку, высвечивается "off", потом "butt" и после этого щелкай не щёлкай гашеткой, а ручку "U" крутить прийдётся.
Регулятор U-I :  напряжение в режиме MIG – MAG, ток в режиме ММА и TIG
Регулятор подачи: подрегулирова подачи на привязанном аппарате в режиме MIG – MAG
Программирование мин. тока (ММА, TIG):
Макс. ток предварительно выставляем через ТТ или его резистор, ручка тока на максимум.
1. Ставим балласт 0,3-0,5 Ом через шунт или амперметр.
2. Замыкаем джампер Prog2, выставляем по внешнему амперметру 30 А (на индикатор не обращаем внимания).
3. Кратковременно нажимаем и отпускаем кнопку Prog1, индикатор мигнет.
4. Размыкаем Prog2 и убеждаемся в соответствии тока реального и заданного.

Устанока соответсвия реального напряжения отображаемому(MAG)
1. Ставим балласт 0,3-0,5 Ом и на него вольтметр.
2. Ставим 20 В по индикатору. Измеряем напряжение на балласте. Подбираем такой R1, чтобы реально было 20 В. В варильном диапазоне 16-24 В отклонение будет не более 0,8 В, если точно скопировать схему.



Программирование коэффициента скорости (MAG):
1. Выставляем мин. напряжение сварки (16-17 В).
2. Жмем Prog1. На индикаторе правый символ "U" меняется на "u".
3. Подбираем желаемую скорость регулятором скорости путем сварки тонкого металла.
4. Жмем Prog1. На индикаторе правый символ "u" меняется на перевернутое "u".
5. Выставляем макс. напряжение сварки (25-26 В).
6. Подбираем желаемую скорость регулятором скорости путем сварки толстого металла.
7. Жмем Prog1. На индикаторе правый символ перевернутое "u" меняется на "U". Проводится прямая между этими точками и теперь регулировка напряжения регулирует и скорость. Если есть желание, регулятором скорости корректируем ее в каждом конкретном случае, он выступает выходным множитетем и на закономерность не влияет. Таким образом, регулятор напряжения регулирует напряжение и скорость, регулятор скорости только скорость. Prog1 должен быть в принципе в доступном месте, но не на передней панели, чтобы случайно его не нажимать, но иметь возможность при смене проволоки или газа подстроить закономерность.
