TransSteel 2200

Guia basico para a soldagem Synergic

Seguranca

Ajustar o método de soldagem Synergic

Antes de trabalhar com o aparelho, ler e compreender todos os documentos anexos e online disponiveis!
Este documento ndo descreve todas as fungdes do aparelho. A descrigdo completa do aparelho estda no manual de instrucgdes!

Ajustar o material adicional e o gas de protecao

Ajustar o modo de operagéao
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W Rutil 717 035mm09 €O, 100% =8
8 Metal Cored .040mm 1,0 Ar+2-5% CO, =

M Self-shielded 0458 1,2 Ar+15-25% CO, =
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Synergic Ao ajustar um pardmetro para a energia de
soldagem, os outros parametros sédo ajustados
automaticamente

Stick Soldagem de eletrodos revestidos
TIG Soldagem TIG

Manual Os parametros da energia de soldagem podem
ser ajustados individualmente
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#92T Operagédo de 2 ciclos: costura de soldagem curta,
trabalhos de fixagao

“AT Operacao de 4 ciclos: costura de soldagem mais
longa, maior conforto

S4TIM Operacao de 4 ciclos especiais: opgdes adicionais
de ajuste para as correntes inicial e final

eee/mmm Soldagem: para chapas sobrepostas / Soldagem
continua: soldagem de chapa fina e ligagédo de
fenda de ar

Ajustar a energia de soldagem
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Velocidade do arame

. Self-shielded

> Selecionar os pardmetros desejados

Q Ajustar os parametros desejados

5 Ajustar parametros de corregoes

I‘ Comprimento de arco de
"4 corregao
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Ar+15-25% CO,

< Selecionar os parametros desejados

Q Ajustar os parametros desejados

Otimizar o desempenho da soldagem

1. Averiguar a resisténcia r do circuito de solda

2. Ajustar o fusivel de rede de agéo lenta, para que o
dispositivo desligue antes que o fusivel de rede de
acgéo lenta seja acionado.

A descricao para as medidas acima referidas encontra-se
no manual de instrugdes da fonte de solda
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https:/manuals.fronius.com/
html/4204260241




Menu de setup MIG/MAG Synergic

Menu de setup nivel 1

LPr  Tempo de pré-fluxo de gas

LPo Tempo de pos-fluxo de gas

St Slope (2 ciclos, 4 ciclos especiais)

5 Corrente inicial (2 ciclos, 4 ciclos especiais)
- E Corrente final (2 ciclos, 4 ciclos especiais)
-5
-E

Duracgéo da corrente inicial (2 ciclos)
Duragédo da corrente final (2 ciclos)
d + Velocidade da insercédo do arame
Lo Comprimento do arame até o desligamento de segu-

ranca
SPE Tempo de pontilhagédo / Tempo de soldagemintervalo
5Pb Tempo de intervalo
i mE  Modo de operagéo para a solda intermitente
F AL Redefinir o setup da fabrica
2 nd Menude setup nivel 2
5 EE Configuragdo de paises
- Resisténcia do circuito de solda
Indutividade do circuito de soldagem

]
L
E n E Real Energy Input (Entrada de energia real)
F U5 Fusivel de rede de acgao lenta
AL r Indicagdo do comprimento de arco de
L L

correcgao

Menu de setup Eletrodo revestido
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Menu de setup nivel 1
{ U/ Corrente HotStart
HE, Tempo HotStart
AS5E Anti-Stick
F AL Redefinir o setup da fabrica
2nd Menude setup nivel 2
5 £ £ Configuragao de paises
r Resisténcia do circuito de solda
L Indutividade do circuito de soldagem
F U5 Fusivel de rede de agéo lenta

Menu de setup MIG/MAG Manual

O = MANUAL

' \Q«ERGlc

Menu de setup nivel 1

L Pr Tempo de pré-fluxo de gas

L Po Tempo de pés-fluxo de gas

Fd + Velocidade da insergdo do arame
{ L c Corrente de ignigao

' Eo Comprimento do arame até o desligamento de segu-
ranga

5P E Tempo de pontilhacao / Tempo de soldagemintervalo
5Pb Tempo deintervalo
! mE  Modo de operacéo para a solda intermitente
F AL Redefinir o setup da fabrica
Z2nd Menude setup nivel 2
S EE Configuragao de paises

r Resisténcia do circuito de solda

L Indutividade do circuito de soldagem

E n E Real Energy Input (Entrada de energia real)
FU Fusivel de rede de agéo lenta

Menu de setup TIG
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F - P Frequéncia de pulsagéo
U P Upslope
Edo Down slope
{ -5 Correnteinicial
{ -2 Corrente de redugao
{-E Corrente final
Tempo de pos-fluxo de gas
Pontilhagédo
F AL Redefinir o setup da fabrica

2 nd Menude setup nivel 2

S5 E L Configuragao de paises
F U5 Fusivel de rede de agéo lenta
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Parametros disponiveis:

Versdes do firmware

Configuragdo do programa de soldagem

Programa de soldagem atual

Tempo de queimadura do arco voltaico em horas

Programa de soldagem atual Corrente do motor

para acionamento do arame em ampére

20 nivel do menu (servigo)
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