
溶接電力を設定する

TransSteel 2200  
共同溶接へのクイックガイド

42,0426,0263,JA

安全記号
本装置で作業する前に、ハードコピーおよびオンラインで提供されている文書すべてを読み、理解するようにしてください。
本ドキュメントは装置のすべての機能について記載しているわけではありません。装置の完全な詳細については、操作手順を参照してください。

共同溶接プロセスを設定する

Synergic 溶接電力のパラメータを設定すると、残り
のパラメータは自動的に設定されます

Stick 手棒溶接

TIG TIG 溶接

Manual 溶接電力のパラメータは個別に調節でき
ます

溶加材および保護ガスを設定する

2 .1 . 3 .

操作モードを設定する

2 ステップモード：短い溶接シーム、仮付
け作業

4 ステップモード：長い溶接シーム、高い
快適度

特殊 4 ステップモード：始動電流と最終電
流の追加設定

スポット溶接：薄板重ね継ぎ用/ステッチ溶
接：ライトゲージ薄板溶接とエアギャップブ
リッジング

板厚

溶接電流

ワイヤ供給速度

必要なパラメータを選択する

必要なパラメータを設定する

補正用のパラメータを調節する

アーク長さ補正

アーク電圧

ドイツ溶接学会

必要なパラメータを選択する

必要なパラメータを設定する

溶接結果を最適化する

1. 溶接回路抵抗 r を測定する

2. 最適な主電源ヒューズを設定する (設定メニュー
のレベル 2 での FUS パラメータ)

上述の方法については電源の操作手順で説明されて
います

操作手順
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https://manuals.fronius.com/
html/4204260241



MIG/MAG 共同セットアップメニュー EasyJobs

レベル 1 設定メニュー
ガスプリフロー時間
ガスポスト流時間
スロープ（2 ステップ、特殊 4 ステップ）
始動電流（2 ステップ、特殊 4 ステップ）
最終電流（2 ステップ、特殊 4 ステップ）
始動電流の持続時間（2 ステップ）
最終電流の持続時間（2 ステップ）
送給寸動速度
安全な切り取りがトリップする前にワイヤが送
給される長さ
スポット溶接時間/インターバル溶接時間
インターバル一時停止時間
スティッチ溶接の操作モード
工場出荷時の設定に戻す
レベル 2 設定メニュー

国別設定
溶接回路抵抗
溶接回路誘導率
Real Energy Input

主電源ヒューズ
アーク長補正表示

1 . 2 . 2 .

MMA 設定メニュー

1 . 2 . 2 .

レベル 1 設定メニュー
HotStart電流
HotStart時間
非付着性
工場出荷時の設定に戻す
レベル 2 設定メニュー

国別設定
溶接回路抵抗
溶接回路誘導率
主電源ヒューズ

MIG/MAG 手動設定メニュー

TIG 設定メニュー

2 .1 . 2 .

2 .2 .1 .

レベル 1 設定メニュー
ガスプリフロー時間
ガスポスト流時間
送給寸動速度
点火電流
安全な切り取りがトリップする前にワイヤが送
給される長さ
スポット溶接時間/インターバル溶接時間
インターバル一時停止時間
スティッチ溶接の操作モード
工場出荷時の設定に戻す
レベル 2 設定メニュー

国別設定
溶接回路抵抗
溶接回路誘導率
Real Energy Input

主電源ヒューズ

レベル 1 設定メニュー
パルス周波数
アップスロープ
ダウンスロープ
始動電流
還元した電流
最終電流
ガスポスト流時間
仮付け
工場出荷時の設定に戻す
レベル 2 設定メニュー

国別設定
主電源ヒューズ

取り込む
1x

 

保存  

削除  

設定メニューを終了

サービスパラメータを表示

キーロックの有効化/無効化

利用可能なパラメータ： 表示例：

ファームウェアバージョン

溶接プログラムの設定

現在の溶接プログラム

ワイヤ駆動のモータ電流（単位：アンペア）

アーク時間（単位：時間）

第　2　メニューレベル （サービス）


