TransSteel 2200  [Fronius

Instrucciones abreviadas para la soldadura Synergic

Seguridad
iAntes de trabajar con el equipo, leer y comprender todos los documentos adjuntos y disponibles en linea!
Este documento no describe todas las funciones del equipo. jLa descripcion completa del equipo figura en el manual de instrucciones!

Ajustar el procedimiento Synergic Ajustar el material de aporte y el gas protector Ajustar el modo de operacion
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p— - #32T Modo de operacion de 2 tiempos: cordones de
Synergic Al ajustar un parametro para la potencia de e . soldadura cortos, trabajos de engrapado
soldadyra, automaticamente se ajusta el resto :::hsllig gg::g: o “41- Modo de operacién de 4 tiempos: cordones de
de parametros sl 35m09 €0, 100% m soldadura mas largos, mas confort
8 Metal Cored .040 =m 1,0 Ar +2-5% CO, =
Stick Soldadura por electrodo B Self:-shielded 0450 1,2 Ar+15-25% CO, S4TIM Modo de operacion especial de 4 tiempos: opcio-
nes de ajuste adicionales para corriente inicial y
TIG Soldadura TIG final
) ) eee/mmm Soldadura por puntos: para chapas de solapami-
Manual  Los paramet-ros para la potencia de s.oldadura ento/soldadura intermitente: soldadura de chapas
se pueden ajustar de forma personalizada finas y puenteado de ranura de aire

Ajustar el rendimiento de soldadura 5 Ajustar los parametros de correccion Optimizar los resultados de soldadura

- c i6n de la | itud d 1. Determinar la resistencia del circuito de soldadura r
7777. Espesor de chapa i orreccion de la ongitud de
arco voltaico 2. Ajustar la proteccion de red para que el equipo se

iV m apague antes de que se active la proteccion de red.

‘ A Corriente de soldadura - v Tension de soldadura La descripcion de las medidas anteriormente indicadas
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figura en el manual de instrucciones de la fuente de
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> Seleccionar el pardmetro deseado < Seleccionar el parametro deseado

https:/manuals.fronius.com/
html/4204260241

Q Ajustar el pardametro deseado Q Ajustar el pardmetro deseado
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Menu de configuracion MIG/MAG Synergic
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Menu de configuracion nivel 1
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Tiempo de preflujo de gas

Tiempo de postflujo de gas

Slope (2 tiempos, especial de 4 tiempos)

Corriente inicial (2 tiempos, especial de 4 tiempos)
Corriente final (2 tiempos, especial de 4 tiempos)
Duracién de la corriente inicial (2 tiempos)
Duracién de la corriente final (2 tiempos)
Velocidad de enhebrado

Longitud de hilo hasta la desconexion de seguridad
Tiempo de punteado/intervalo de tiempo de
soldadura

Intervalo de tiempo de pausa

Modo de operacién para la soldadura intermitente
Restablecer la configuracion de fabrica

Nivel 2 del menu de configuracion

5 EE Ajuste de pais

r Resistencia del circuito de soldadura
Inductancia del circuito de soldadura
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E 7 E Entrada de energia real

F U5 Fusible dered

AL r Indicacion de la correccion de la longitud
L L

de arco voltaico

Menu de configuracion para electrodo
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Menu de configuracion nivel 1

Corriente cebado en caliente

Tiempo cebado en caliente

Anti-Stick

Restablecer la configuracion de fabrica
Nivel 2 del menu de configuracion

5 EE Ajuste de pais

~ Resistencia del circuito de soldadura
L Inductancia del circuito de soldadura
F U5 Fusible dered

Menu de configuracion MIG/MAG Manual
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Menu de configuracion nivel 1

Tiempo de preflujo de gas
Tiempo de postflujo de gas
Velocidad de enhebrado
Corriente de cebado

Longitud de hilo hasta la desconexion de seguridad

Tiempo de punteado/intervalo de tiempo de
soldadura

Intervalo de tiempo de pausa

Modo de operacion para la soldadura intermitente
Restablecer la configuracién de fabrica

Nivel 2 del menu de configuracion

5EE Ajuste de pais

Resistencia del circuito de soldadura

-
L Inductancia del circuito de soldadura
E -~ £ Entrada de energia real

FU5 Fusible de red

Menu de configuracion TIG
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Menu de configuracion nivel 1

Frecuencia de impulsos

Upslope

Down-Slope

Corriente inicial

Corriente de descenso

Corriente final

Tiempo de postflujo de gas
Engrapado

Restablecer la configuracién de fabrica
Nivel 2 del menu de configuracion
S5 E L Ajuste de pais

F U5 Fusible de red
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Parametros disponibles:

Version de firmware
Configuracion del programa de soldadura

Actual programa de soldadura

Tiempo de calentamiento de arco voltaico
en horas

Corriente de motor para el accionamiento
de hilo en amperios

2.9 nivel del menu (servicio)

Ejemplo para
indicacion:
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