MagicWave / TransTig Instrucciones abreviadas ®
Configuracion TIG Configuracion STICK
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MagicWave / TransTig Job
Config. TIG
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Tiempo de punteado
Funcién soldadura fijacion
Frecuencia de impulsos
Duty cycle*

Corriente basica*

Duracion de la corriente inicial
Duracion de la corriente final

v - Feeder 2**
Start-delay 1**
End-delay 2**

Velocidad de enhebrado
Retirada de hilo**
Factory

2° menu

S5F5S Operacion esp. 4 tiempos

Control del aparato refrig.
Supervision aparato refrig.
Cebado de alta frecuencia
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Resist. Circ. soldadura
Cebado-Time-Out

Pardmetro externo
Seleccion Push Pull**

Correccién de gas*™**
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Cebado previo

.. con la frecuencia de impulsos activada
.. Solo con avance (KD)

.. Solo con Digital Gas Control
.. Solo para aparatos de 3 fases
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Inductiv. Circ. soldadura

Superv. ruptura del arco volt.

Conmutacion corriente princip.

Conmutacién hora/EEUU
Operacion esp. de 2 tiempos

Parametros principales

"‘ Didmetro varilla
I Corriente inicial
up Up-Slope
i Corriente principal

1, Corriente de descenso
tdwm DOWn—Slope
I, Corriente final

-BALANCE+ Balance
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%% Numero de Job
. + Activacion / desactivacion
del bloqueo de teclado

Guardar Job / Salida des-
. de la configuracion
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borrar y abrir hasta 100 Jobs dife-
rentes (puntos de trabajo incluidos
los parametros correspondientes).

Parametros ver el manual de instruc-

ciones

. Modificar pardametros

. +. Mostrar la version
de software
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Configuracion STICK
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HL U cCorriente de inicio en caliente
HE, Tiempo de corriente en caliente
d Y n  Correccion de la dinamica
FAL Factory
Znd 2°mena
r Resistencia circuito soldadura

i Inductividad circuito soldad.
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A5t Anti-Stick

E! A Seleccidn curvas caract.
1/ c o Tensidn de ruptura

Configuracion AC/DC (MagicWave)
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H{ F Frecuencia AC/sincrona

Znrnd 2°ment
P o5 ACsemionda positiva
n E L AC semionda negativa
P h A AC fases sincronas ****
- P, DCcebado

Configuracion
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P r~ Tiempo de flujo previo de gas

L Tiempo de flujo post. de gas con [-min
- H Tiempo de flujo post. de gas con l-max
A5 cCantidad de gas***
P !} Lavado con gas
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