TransSteel 3000C Pulse  [Fronius

Guida rapida per la saldatura Synergic

SICUREZZA
Prima di lavorare con l'apparecchio, leggere e comprendere tutta la documentazione acclusa con esso e disponibile online!
Il presente documento non descrive tutte le funzioni dell'apparecchio. Per la descrizione completa dell'apparecchio, vedere le istruzioni per 'uso!

2 Impostare materiale d'apporto e gas inerte

1 Impostare il processo di saldatura
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Impostare la modalita di funzionamento

5%C0, 0 C ‘ Li¥I Funzionamento a 2 tempi: S4T Funzionamento a 4 tempi speciale:

z-s%(;::z per giunti saldati corti, giunzioni. v oltre al funzionamento a 4 tempi, offre opzioni

‘”WSP-F di impostazione per la corrente di partenza e la
corrente finale.

Secondo le istruzioni per l'uso del generatore
{223l Funzionamento a 4 tempi:

=22 |
per giunti saldati pit lunghi, maggiore Opzione di impostazione per la saldatura a punti e

comfort. la saldatura in linea continua per punti.

5 Impostare i parametri di correzione

VIIIA Spessore lamiera 12 Correzione lunghezza dellarco voltaico E E
A% 0 kVa
A Corrente di saldatura v Tensione di saldatura .
9, Velocita filo A Correzione impulsi/dinamica
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Descrizione dei parametri di setup

Menu di setup Manuale MIG/MAG

=\ PULSE SYNERGIC )

84T
TN (1] Tenere premuto
- [2] Premere

Menu di setup - Livello 1

DP~  Tempo di preapertura del gas

OPo  Ritardo di chiusura del gas

Fd « Velocita diinserimento filo

bbL  Effetto di bruciatura del filo

) OO Corrente di accensione

) Ea  Lunghezza filo fino allo spegnimento di sicurezza
SPE  Tempo disaldatura a punti/Intervallo di saldatura
SPhL Intervallo tempo di pausa

) mE  Intervallo

FRC  Azzeramento del generatore

2nd Menudisetup - Livello 2

BFE  Regolazione a seconda del paese (metrico/an-
glosassone)

~-r Comando gruppo raffreddamento

- Monitoraggio gruppo di raffreddamento
r Resistenza del circuito di saldatura

1 Induttanza del circuito di saldatura

ERE  Energia elettrica dellarco voltaico
EJ EasyJob Trigger

Menu di setup Saldatura manuale a elettrodo

=\ MANUAL
=\ STD SYNERGIC & |I| Tenere premuto
=\ PULSE SYNERGIC 3

[2] Premere

Menu di setup - Livello 1

HI L} Corrente partenza a caldo
HE «  Tempo corrente a caldo
ASE  Anti-stick

FRC  Azzeramento del generatore
Z2nd Menudisetup - Livello 2

CEE  Regolazione a seconda del paese (metrico/an-
glosassone)

r Resistenza del circuito di saldatura

L Induttanza del circuito di saldatura

Menu di setup Synergic MIG/MAG
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[1] Tenere premuto
[2] Premere

Menu di setup - Livello 1
DP-  Tempo di preapertura del gas
Pa  Ritardo di chiusura del gas
R Curva (2 tempi, 4 tempi speciale)
) -§ Corrente di partenza (2 tempi, 4 tempi speciale)
} -E Corrente finale (2 tempi, 4 tempi speciale)
-5 Durata corrente di partenza (2 tempi)
E-E Durata corrente finale (2 tempi)
Fd . Velocita diinserimento filo
bbL  Effetto di bruciatura del filo
)y ko Lunghezza filo fino allo spegnimento di sicurezza
SPEL  Tempo disaldatura a punti/Intervallo di saldatura
SPhL Intervallo tempo di pausa
! mE  Intervallo

F Frequenza (SynchroPuls)

dFd  Variazione velocita filo (SynchroPuls)

AL Correzione lunghezza dellarco voltaico sup. (Synchro-
Puls)

FRC  Azzeramento del generatore
2nd Menudisetup - Livello 2

BFE  Regolazione a seconda del paese (metrico/an-
glosassone)

SY~ Curve caratteristiche Synergic (EUr/US)
r-C  Comando gruppo raffreddamento

-k Monitoraggio gruppo di raffreddamento
r Resistenza del circuito di saldatura

I Induttanza del circuito di saldatura

ERE  Energia elettrica dellarco voltaico

I~  Correzione della lunghezza dellarco voltaico
mediante [V]

At EasyJob Trigger
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Menu di setup TIG

MANUAL
:\\sm SYNERGIC B II’ Tenere premuto

=\ PULSE SYNERGIC )

[2] Premere

Menu di setup - Livello 1

F-P Frequenzaimpulsi

EUP  Curva ascendente

Edo  Curvadiscendente

} -§ Corrente di partenza

) -2 Corrente discendente

) -E Corrente finale

OPo  Ritardo di chiusura del gas

ERC  Giunzione

FRC  Azzeramento del generatore

Z2nd Menudisetup - Livello 2
CEE Regolazione a seconda del paese (metrico/

anglosassone)
~-r Comando gruppo raffreddamento
-k Monitoraggio gruppo di raffreddamento
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