TransTig 170, TransTig 210

Panoramica del pannello di controllo |
Impostazione dei parametri di saldatura

SICUREZZA

Prima di lavorare con lapparecchio, leggere e comprendere tutta la documentazione acclusa e disponibile online! Il presente do-
cumento non descrive tutte le funzioni dellapparecchio. La descrizione completa dellapparecchio & disponibile nelle istruzioni per
luso!

Panoramica del pannello di controllo Parametri di saldatura regolabili

| A | Selezione della modalita di funziona- Is  Corrente di partenza
mento t, Curvaascendente
h @ 2T 1) Funzionamento a 2 tempi: giunti saldati 1, Corrente principale (corrente di
corti saldatura)
/amny
/2 a h @8 4T$$ Funzionamento a 4 tempi: giunti saldati I, Corrente discendente
P2 W STICK lunghi

tiwn Curva discendente

772 B STICK Saldatura manuale a elettrodo Corrente finale

le
| = | Consente di far fuoriuscire gas inerte @@ Impulsi
-

per 30 secondi Giunzione

Impostazione dei parametri di saldatura

1. Premere la manopola di rego- 2. Ruotare la manopola di regola- 3. Premere la manopola di 4. Ruotare la manopola di rego-
lazione per attivare la selezione zione per selezionare il parame- regolazione per confermare il lazione per impostare il valore
dei parametri tro desiderato parametro selezionato desiderato
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TransTig 170, TransTig 210

Descrizione dei parametri di setup

Accesso al Menu di setup

1. Tenere premuto
2. Premere

Uscita dal Menu di setup

samny
/A ase
72 @ sTick

Menu di setup Elettrodo a barra

Corrente partenza a caldo
Durata della corrente di partenza
Rampa di avvio

Frequenza impulsi

Anti-stick

Modalita CEL

Correzione dinamica

Tensione spegnimento

F HE Reset dell'impianto di saldatura

Menu di setup - Livello 2

Menu di setup TIG - Livello 1

Diametro elettrodo

SP': Tempo di saldatura a punti/Intervallo
di saldatura

m Intervallo tempo di pausa

I: HE Giunzione

F = P Frequenza impulsi

m Duty Cycle

|'_-, Corrente base

t = S Tempo corrente avvio

|': = E Tempo corrente finale

uPl‘ Tempo di preapertura del gas
Ritardo di chiusura del gas

1y 1| Pulitura gas

Reset dell'impianto di saldatura
[EE05)+ [2H] Menu di setup TIG - Livello 2
m Menu di setup - Livello 2

Menu di setup - Livello 2 (TIG ed elettro-

Sistema active-time
Sistema on-time

Backup

Versione software
Spegnimento automatico

Menu di setup TIG - Livello 2

Resistenza circuito di saldatura

Tempo curva 1
Tempo curva 2
Modalita Trigger
m Accensione HF
Display TAC impulsi
Timeout accensione

Controllo dello spegnimento dellar-
S 6o voltaico

Sensibilitd Comfort Stop
i i
1= Tensione spegnimento

Commutazione corrente principale
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