TransSteel 2200

Présentation du soudage Synergic

Sécurité
Ne travailler avec lappareil que lorsque tous les documents mis & disposition en annexe ou en ligne ont été lus et compris !
Ce document ne décrit pas toutes les fonctionnalités de l'appareil. Vous trouverez une description compléte de l'appareil dans les Instructions de service !

Régler le mode opératoire de soudage Synergic Régler le matériau d‘apport et le gaz de protection Régler le mode de service
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#32T Mode 2 temps: soudures courtes, travaux de

Manual Les parametres de puissance de soudage peu-

vent étre réglés individuellement
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Synergic Lors du réglage d'un paramétre de puissance :gTs'.SH _ pointage
de soudage, les paramétres restants sont = AlNg ozmos
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Stick Soudage manuel & l'électrode enrobée = Selfshielded Lo mil2 WABAISEL S4TIM Mode spécial 4 temps : possibilités de réglage
supplémentaires pour le courant de démarrage/
TIG Soudage TIG final

eee/mmm Soudage par points: pour les toles se che-

vauchant/Soudage par intervalle : soudage de
tole extra fine et pontage des entrefers

Régler la puissance de soudage

Régler les paramétres de correction

Optimiser les résultats de soudage
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> sélectionner les parameétres souhaités

Q régler les paramétres souhaités

I Correction de la longueur de
larc électrique
iV e
- v Tension de soudage

Ar100% =
€0, 100% =

Are 528400, m nmn Dynamique

< sélectionner les parameétres souhaités

Q régler les parametres souhaités
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Détermination de la résistance r du circuit de soudage

Régler le fusible secteur afin que lappareil s'éteigne
avant que celui-ci ne se déclenche.

La description des mesures indiquées ci-dessus se trouve
dans les Instructions de service de la source de courant
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Menu Setup soudage MIG/MAG Synergic
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Menu Setup niveau 1
GPr
LPo

L

Temps de pré-débit de gaz

Temps de post-débit de gaz

Slope (2 temps, 4 temps spécial)

Courant de démarrage (2 temps, 4 temps spécial)
Courant final (2 temps, 4 temps spécial)

Durée de courant de démarrage (2 temps)

Durée de courant final (2 temps)

Vitesse d‘insertion du fil

Longueur de fil jusqua la mise hors circuit de sécurité
Durée de soudage par points/durée d‘impulsion du
soudage par intervalle

Durée de pause par intervalle

Mode de service pour le soudage par intervalle
Rétablissement du réglage usine

Menu Setup niveau 2

S EE Réglage pays

r Résistance du circuit de soudage
L Inductance du circuit de soudage
E n E Efficacité énergétique réelle

Fu Protection par fusible du réseau

Affichage de la correction de la longueur de
larc électrique
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Menu Setup électrode enrobée
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Menu Setup niveau 1

Courant Hotstart

Durée Hotstart

Anti-Stick

Rétablissement du réglage usine

Menu Setup niveau 2

5 EE Réglage pays

r Résistance du circuit de soudage
L Inductance du circuit de soudage
F U5 Protection par fusible du réseau
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Menu Setup niveau 1

Temps de pré-débit de gaz

Temps de post-débit de gaz

Vitesse d'‘insertion du fil

Courant d'amorgage

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

Durée de soudage par points/durée d'impulsion du
soudage par intervalle

Durée de pause par intervalle

Mode de service pour le soudage par intervalle
Rétablissement du réglage usine

Menu Setup niveau 2

5 EE Réglage pays

r Résistance du circuit de soudage
Inductance du circuit de soudage
Efficacité énergétique réelle
Protection par fusible du réseau
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Menu Setup TIG
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Fréquence d'impulsion

UpSlope

DownSlope

Courant de démarrage

Courant de descente

Courant final

Temps de post-débit de gaz
Pointage

Rétablissement du réglage usine
Menu Setup niveau 2

5 FF Réglage pays

F U5 Protection par fusible du réseau
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Parameétres disponibles:

Version de micrologiciel -
Configuration du programme de soudage [ J|- [ﬁ
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Courant moteur pour entrainement du fil ﬁ AR
en ampéres Hu

Programme de soudage actuel

Temps d‘arc en heures
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Niveau de menu 2 (Service)

Exemple d‘affichage:



