
ตั้งค่ากำาลังการเชื่อม

TransSteel 2200  
คู่มือฉบับย่อสำาหรับการเชื่อมซินเนอร์จิก

42,0426,0263,TH

ความปลอดภัย
ก่อนทำ�ง�นกับอุปกรณ์ คุณต้องอ่�นและทำ�คว�มเข้�ใจเอกส�รทั้งหมดที่ให้ ในรูปแบบเอกส�รกระด�ษและท�งออนไลน์
เอกส�รฉบับนี้ไม่ได้อธิบ�ยฟังก์ชันทั้งหมดของอุปกรณ์ โปรดดูคำ�อธิบ�ยฉบับสมบูรณ์ของอุปกรณ์ในคู่มือก�รทำ�ง�น

การตั้งค่ากระบวนการเชื่อมซินเนอร์จิก

Synergic เมื่อตั้งค่�พ�ร�มิเตอร์กำ�ลังก�รเชื่อม พ�ร�มิเตอร์ที่
เหลือจะตั้งค่�โดยอัตโนมัติ

Stick ก�รเชื่อม MMA

TIG ก�รเชื่อม TIG

Manual พ�ร�มิเตอร์กำ�ลังก�รเชื่อมส�ม�รถ ปรับแยกกันได

ตั้งค่าโลหะเติมและแก๊สปกคลุม

2 .1 . 3 .

ตั้งค่าโหมดการทำางาน

โหมด 2 ขั้นตอน: สำ�หรับตะเข็บเชื่อมสั้น, ง�นเชื่อม
ชั่วคร�ว
โหมด 4 ขั้นตอน: สำ�หรับตะเข็บเชื่อมย�ว, ระดับ
คว�มสบ�ยสูง
โหมด 4 ขั้นตอนพิเศษ: ก�รตั้งค่�เพิ่มเติมกระแส
เชื่อมเริ่มต้นและกระแสเชื่อมสุดท้�ย
ก�รเชื่อมจุด: สำ�หรับก�รซ้อนแผ่นโลหะ / ก�รเชื่อม
จุดเกย ก�รเชื่อม: ก�รเชื่อมแผ่นโลหะบ�งและก�ร
เชื่อมปิดช่องว่�ง

คว�มหน�แผ่นโลหะ

กระแสเชื่อม

คว�มเร็วลวดเชื่อม

เลือกพ�ร�มิเตอร์ที่ต้องก�ร

ตั้งค่�พ�ร�มิเตอร์ที่ต้องก�ร

ตั้งค่าพารามิเตอร์แก้ไข

ก�รแก้ไขระยะอ�ร์ก

แรงดันไฟฟ้�ก�รเชื่อม

อ�ร์กฟอร์ซไดน�มิก

เลือกพ�ร�มิเตอร์ที่ต้องก�ร

ตั้งค่�พ�ร�มิเตอร์ที่ต้องก�ร

ปรับปรุงผลการเชื่อม

1. วัดแรงต้�นของวงจรก�รเชื่อม r

2. ตั้งค่�เมนฟิวส์เพื่อให้อุปกรณ์ปิดเครื่องก่อนที่เมนฟิวส์จะ
ทำ�ง�น

คำ�อธิบ�ยของค่�ที่กล่�วถึงส�ม�รถดูได้ในคู่มือก�รทำ�ง�นของ
เครื่องเชื่อม

คู่มือการทำางาน
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เมนูตั้งค่า MIG/MAG Synergic EasyJobs

เมนูตั้งค่าระดับ 1
ระยะเวล�พ่นแก๊สก่อนอ�ร์ก
ระยะเวล�พ่นแก๊สหลังอ�ร์ก
อัตร�กระแส (2 ขั้นตอน, 4 ขั้นตอนพิเศษ)
กระแสเชื่อมเริ่มต้น (2 ขั้นตอน, 4 ขั้นตอนพิเศษ)
กระแสเชื่อมสุดท้�ย (2 ขั้นตอน, 4 ขั้นตอนพิเศษ)
กระแสเชื่อมเริ่มต้น (2 ขั้นตอน)
กระแสเชื่อมสุดท้�ย (2 ขั้นตอน)
คว�มเร็วก�รป้อนลวดเชื่อม
คว�มย�วลวดที่ป้อนก่อนระบบตัดไฟนิรภัยจะทำ�ง�น
เวล�ก�รเชื่อมจุด / เวล�ก�รเชื่อมจุดเกย
เวล�หยุดรอบ
โหมดก�รทำ�ง�นสำ�หรับก�รเชื่อมจุดเกย
คืนค่�ก�รตั้งค่�จ�กโรงง�น
เมนูตั้งค่าระดับ 2

ก�รตั้งค่�เฉพ�ะของแต่ละประเทศ
แรงต้�นของวงจรก�รเชื่อม
ก�รเหนี่ยวนำ�ของวงจรก�รเชื่อม
อินพุตกำ�ลังง�นจริง
ก�รป้องกันเมนฟิวส์
แสดงผลก�รแก้ไขระยะอ�ร์ก

1 . 2 . 2 .

เมนูตั้งค่า MMA

1 . 2 . 2 .

เมนูตั้งค่าระดับ 1
กระแสเชื่อม HotStart

เวล� HotStart

ระบบกันลวดเชื่อมติด
คืนค่�ก�รตั้งค่�จ�กโรงง�น
เมนูตั้งค่าระดับ 2

ก�รตั้งค่�เฉพ�ะของแต่ละประเทศ
แรงต้�นของวงจรก�รเชื่อม
ก�รเหนี่ยวนำ�ของวงจรก�รเชื่อม
ก�รป้องกันเมนฟิวส์

เมนูตั้งค่า MIG/MAG ด้วยมือ

เมนูตั้งค่า TIG

2 .1 . 2 .

2 .2 .1 .

เมนูตั้งค่าระดับ 1
ระยะเวล�พ่นแก๊สก่อนอ�ร์ก
ระยะเวล�พ่นแก๊สหลังอ�ร์ก
คว�มเร็วก�รป้อนลวดเชื่อม
กระแสไฟฟ้�เริ่มทำ�ง�น
คว�มย�วลวดที่ป้อนก่อนระบบตัดไฟนิรภัยจะทำ�ง�น
เวล�ก�รเชื่อมจุด / เวล�ก�รเชื่อมจุดเกย
เวล�หยุดรอบ
โหมดก�รทำ�ง�นสำ�หรับก�รเชื่อมจุดเกย
คืนค่�ก�รตั้งค่�จ�กโรงง�น
เมนูตั้งค่าระดับ 2

ก�รตั้งค่�เฉพ�ะของประเทศ
แรงต้�นของวงจรก�รเชื่อม
ก�รเหนี่ยวนำ�ของวงจรก�รเชื่อม
อินพุตกำ�ลังง�นจริง
ก�รป้องกันเมนฟิวส์

เมนูตั้งค่าระดับ 1
คว�มถี่พัลส์
เพิ่มอัตร�กระแส
ลดอัตร�กระแส
กระแสเชื่อมเริ่มต้น
กระแสเชื่อมที่ลดลง
กระแสเชื่อมสุดท้�ย
ระยะเวล�พ่นแก๊สหลังอ�ร์ก
ก�รเชื่อมชั่วคร�ว
คืนค่�ก�รตั้งค่�จ�กโรงง�น
เมนูตั้งค่าระดับ 2

ก�รตั้งค่�เฉพ�ะของแต่ละประเทศ
ก�รป้องกันเมนฟิวส์

กู้คืน 1x
 

บันทึก  

ลบ  

การออกจากเมนูตั้งค่า

แสดงพารามิเตอร์บริการ 

การเปิดใช้งาน/ปิดใช้งานล็อกกุญแจ

พารามิเตอร์ที่มี: ตัวอย่างการแสดงผล:
เวอร์ชันเฟิร์มแวร์
ก�รกำ�หนดค่�โปรแกรมก�รเชื่อม
โปรแกรมก�รเชื่อมปัจจุบัน
เวล�อ�ร์กเป็นชั่วโมง
กระแสไฟฟ้�มอเตอร์สำ�หรับก�รดันลวดเป็นแอมแปร์
เมนูระดับ 2 (บริก�ร)


