TransSteel 3500/5000 Syn @

Stru¢ny navod pre synergickeé zvaranie

BEZPECNOST
Pred pracami so strojom si musite precitat a porozgmiet‘ vSetkym prilozenym a online dokumentom, ktoré su k dispoziciil
Tento dokument nepopisuje vSetky funkcie stroja. Uplny popis stroja najdete v ndvode na obsluhul!

1 Nastavenie zvaracieho postupu Nastavenie pridavhého materialu a ochranného plynu 3 Nastavenie prevadzkového rezimu
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2-taktna prevadzka: pre kratke zvarové

Parametre pre zvaranie je mozné individual- Svy, stehovacie préce
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Bod ponuky MIG/MAG Synergic

Vstupte do ponuky Setup:

‘ ANUAL
o K\ SYNERGIC
s\ | \Xrick
g

1. uroven ponuky

LPr Doba predfuku plynu
LPo Doba doprudenia plynu

St Slope (2-takt, §pecialny 4-takt)

i-5 Startovaci prud (2-takt, pecialny 4-takt)
I -E Koncovy prud (2-takt, $pecialny 4-takt)
-5 Doba $tartovacieho prudu (2-takt)

t-E Doba koncového pradu (2-takt)

Fd Rychlost zavedenia drétu

bbb Efekt odhorenia

» Eo Dizka drétu po bezpe&nostné vypnutie
SPE Doba bodovania/interval zvaracieho ¢asu

SPhb Interval doby prestavky
Obnovenie vyrobnych nastaveni

2. Uroven ponuky

L Riadenie chladiaceho zariadenia

Monitorovanie chladiaceho zariadenia

Nastavenie pre danu krajinu

Sietové istenie
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Odpor zvaracieho obvodu

Indukénost zvaracieho obvodu
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ERE Real Energy Input

qir Zobrazenie korekcie dizky elektrického
Lt obluka

EJE EasyJob Trigger
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Bod ponuky MIG/MAG Manual

Vstupte do ponuky Setup:
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1. uroven ponuky

Doba predfuku plynu HCU
Doba doprudenia plynu HE,
Rychlost zavedenia drétu A5k
Efekt odhorenia

o FAL
Zapalovaci prud
Dizka drétu po bezpeénostné vypnutie end
Doba bodovania/interval zvaracieho ¢asu ~
Interval doby prestavky L

Obnovenie vyrobnych nastaveni
2. Groven ponuky
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Riadenie chladiaceho zariadenia

Bod ponuky Tyéova elektréda

Vstupte do ponuky Setup:
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1. uroven ponuky

Pruad horuceho startu

Doba horuceho startu

Anti-Stick

Obnovenie vyrobnych nastaveni

2. uroveii ponuky
Odpor zvaracieho obvodu
Indukénost zvaracieho obvodu

Monitorovanie chladiaceho zariadenia
Nastavenie pre danu krajinu
Sietové istenie

Odpor zvaracieho obvodu

Indukénost zvaracieho obvodu
Real Energy Input

Zobrazenie korekcie dizky elektrického
obluka

EasyJob Trigger

Parameter:

Verzia firmvéru

Konfiguracia zvaracieho programu

Aktualne zvaracie programy

Motorovy prud pre pohon drétu v A

Cas vypalu elektrickym oblikom

2. Uroven ponuky (servis)




