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Strucny navod pre synergické zvaranie
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V Tento dokument nepopisuje vsetky funkcie stroja. Uplny popis stroja ndjdete v navode na obsluhu!
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Bod ponuky MIG/MAG Synergic

Ponuka Setup - urover 1

L P - Doba predfuku plynu

L P o Doba dopradenia plynu

5L Slope (2-takt, Specialny 4-takt)

! - 5 Startovaci prud (2-takt, Specialny 4-takt)
! - E Koncovy prad (2-takt, Specidlny 4-takt)

E - 5 Doba startovacieho pradu (2-takt)

E - £ Doba koncového pradu (2-takt)

F d 1 Rychlost zavedenia drotu

! E o Dlzka drétu po bezpeénostné vypnutie

5 P £ Doba bodovania/interval zvaracieho casu
5 P b Interval doby prestavky

! m £ Prevadzkovy rezim pre intervalové zvaranie
F AL Obnovenie vyrobnych nastaveni

2 n d Ponuka Setup - uroven 2
S5 EE Nastavenie pre dant krajinu
Odpor zvéracieho obvodu

-
L Indukcnost zvaracieho obvodu
EnE Real Energy Input
FU5 Sietové istenie 5
. ~ Zobrazenie korekcie dlzky elektrického
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Bod ponuky MIG/MAG Manual
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Ponuka Setup - troven 1

L P - Doba predfuku plynu

L P o Doba dopridenia plynu

F d 1 Rychlost zavedenia drotu

! i ¢ Zapalovaci prad

! E o Dizka drétu po bezpe¢nostné vypnutie

5 P £ Doba bodovania/interval zvaracieho casu

5 P b Interval doby prestavky

! m £ Prevadzkovy rezim pre intervalové zvaranie
F AL Obnovenie vyrobnych nastaveni

2 n d Ponuka Setup — troven 2

5EE Nastavenie pre dand krajinu
Odpor zvaracieho obvodu
Indukénost zvaracieho obvodu
Real Energy Input
Sietové istenie
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Vystup z ponuky Setup

Ided 04508 1,2

Dostupné parametre:

Verzia firmvéru

Bod ponuky Tycova elektroda
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Ponuka Setup - troven 1

H L U Prad hortceho Startu

HE . Doba hortceho startu

A5t Anti-Stick

F AL Obnovenie vyrobnych nastaveni

2 n d Ponuka Setup — troven 2
5E E Nastavenie pre dand krajinu
r Odpor zvaracieho obvodu
L Indukénost zvaracieho obvodu
F U5 Sietové istenie

Ponuka Setup TIG
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Ponuka Setup - troven 1
F - P Frekvencia impulzov
4 P UpSlope
£ d o DownSlope
! -5 Startovaci prad
{ -2 Znizeny prad
{ - £ Koncovy prad
L P o Doba doprudenia plynu
E AL Stehovanie
F AL Obnovenie vyrobnych nastaveni

2 n d Ponuka Setup - uroven 2
5 E E Nastavenie pre dant krajinu
F U 5 Sietové istenie
Priklad pre zobrazenie:
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Konfigurdcia zvaracieho programu
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Zobrazenie servisnych parametrov

Aktualne zvdracie programy

ol
b

Cas vypalu elektrickym obltikom v hodinéch

Motorovy prad pre pohon drotu v ampéroch
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2. troven ponuky (servis)
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