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Présentation du soudage Synergic

SECURITE
Ne travailler avec l'appareil que lorsque tous les documents mis a disposition en annexe ou en ligne ont été lus et compris !
Ce document ne décrit pas toutes les fonctions de l'appareil. Vous trouverez une description détaillée de l'appareil dans les instructions de service !
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Description des parameétres Setup

Menu Setup MIG/MAG Synergic

Accéder au menu Setup:
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[1] Appuyer + maintenir
[2] Appuyer

Menu Setup niveau 1

OPr-  Temps de prédébit de gaz

Pa Temps de post-débit de gaz

=R Slope (2 temps, 4 temps spécial)

} -8 Courant de démarrage (2 temps, 4 temps spécial)
} -E Courant final (2 temps, 4 temps spécial)

k-5 Durée de courant de démarrage (2 temps)

E-E Durée de courant final (2 temps)

Fd « Vitesse d'insertion du fil

bbl Effet de « burn back »

y Eo Longueur de fil jusqu'a la mise hors circuit de sécurité

SPE Durée soudage par points/d'impulsion soudage inter-
valle
SPL  Durée de pause par intervalle

! mE  Intervalle
F Fréquence (SynchroPuls)
dFd Variation de la vitesse d'avance du fil (SynchroPuls)

FiL2 Correction de la hauteur d'arc supérieure (Synchro-
Puls)
FRC  Réinitialiser la source de courant

Z2nd Menu Setup niveau 2
SFE  Réglage pays (métrique/impérial)
EY~ Caractéristiques Synergic (EUR/US)

-  Commande du refroidisseur
™k Surveillance du refroidisseur
r Résistance du circuit de soudage
1 Inductance du circuit de soudage

ERE  Energie électrique de larc

FLI  Correction de la hauteur d'arc

EJk  EasyJob Trigger

Menu Setup MIG/MAG Manual

Accéder au menu Setup:
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[1] Appuyer + maintenir
[2] Appuyer

Menu Setup niveau 1

LPr  Temps de prédébit de gaz
OPa  Temps de post-débit de gaz
Fd « Vitesse d'insertion du fil
bbL  Effet de « burn back »

) OO Courant de démarrage

) £a  Longueur de fil jusqu'a la mise hors circuit de sécurité

EPE  Durée soudage par points/d'impulsion soudage inter-
valle
SPh  Durée de pause par intervalle

) nE Intervalle
FRC  Réinitialiser la source de courant
Znd Menu Setup niveau 2

CFE  Réglage pays (métrique/impérial)

r-C  Commande du refroidisseur
-k Surveillance du refroidisseur
r Résistance du circuit de soudage
L Inductance du circuit de soudage

EnE  Energie électrique de larc

Elk EasyJob Trigger

Menu Setup Electrode enrobée

Accéder au menu Setup:
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[1] Appuyer + maintenir
[2] Appuyer

Menu Setup niveau 1

HCl)  Courant Hotstart

HE « Durée de courant & chaud

RSE  Anti-Stick

FRC  Réinitialiser la source de courant

Znd Menu Setup niveau 2
SEL  Réglage pays (métrique/impérial)
r Résistance du circuit de soudage

L Inductance du circuit de soudage
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