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Instructiuni succinte pentru sudarea in modul Synergic

SIGURANTA

D Inainte de efectuarea oricaror lucriri cu aparatul, cititi si intelegeti toate documentele puse la dispozitie in anexa si online!
V Acest document nu descrie toate functiile aparatului. Descrierea completa a aparatului se gaseste in MU!

m Setarea procedeului Synergic

& AlMg 023 0,6

m AISi 030 0,8 Ar100% =
B Rutil/E717 035 0,9 €O, 100% =
B Metal Cored 040 m 1,0 Ar +2-5% CO, =8

B Self-shielded 0450 1,2 Ar+15-25% CO, =
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La setarea unui parametru pentru puterea

automat

QUIENEM de sudare, restul parametrilor au fost setati

STICK Sudare cu electrod invelit

TIG Sudare WIG

e arametrii pentru puterea de sudare pot fi
setati individual

E Setarea puterii de sudare

v
7777; Grosime tabla

= A %

[E] \\ A Curent de sudare

- Steel
- CrNisiniess
= Cusi

= Allig ° . .
@ i \_/ o’ Viteza de avans a firului
8 Metal Cored

. Self-shielded

> |selecta‘gi parametrul de sudare dorit
Qseta‘gi parametrul de sudare dorit
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@ Setarea materialului de adaos si a gazului de pro-
tectie

E Reglarea regimului de functionare

& AlMg 0238 0,6

W AISi 030 0,8 Ar 100% =
8 Rutil E717 .035mm 0,9 CO, 100% =
8 Metal Cored .040 M 1,0 Ar +2-5% CO, =

8 Self-shielded 0458 1,2 Ar+15-25% CO, =

MANUAL
SYNERGIC

8 Steel

B CrNi/stainless

W CuSi inch  mm 3 2. 3 1. 3 i 3

= Al G 2% 2T Regim in 2 timpi: cusaturi de sudurad scurte,

M AISi .030mm 0,8 Ar100% == lucréri de haftuire

W8 Rutil/E71T .035mm 0,9 C0.100% == R . N 4 a - = - d d = - 1 -

= el Cored oo m 1,0 Ar +2:5% CO, m egim in 4 timpi: cusaturi de sudura mai lungi

8 Self-shielded 04588 1,2 Ar+15-25% CO, = “ 4T g p g 7

confort mai ridicat

Regim special in 4 timpi: posibilitati suplimen-
tare de setare pentru curentul de amorsare si
curentul final

Sudare in puncte: pentru table suprapuse / su-
darea cu interval: Sudare tabla subtire si ocolire
intrefier

[5] Setarea parametrilor de corectura @ Optimizarea rezultatelor sudarii

. Corectura a lungimii arcului 1.
= electric 2.

iV m <
o, v Tensiune de sudare

Determinarea rezistentei circuitului de sudare r
Reglati siguranta fuzibila de retea astfel incat apa-
ratul sd se deconecteze inainte ca siguranta sa se
declanseze.

o= fYYL Dinamica
Ar+25%CO, =

aesaon.co, m Descrierea masurilor prezentate mai sus se regaseste in
| < |selectati parametrul de sudare dorit instructiunile de utilizare a sursei de curent

Qsetagi parametrul de sudare dorit
Manualul de utilizare:
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Meniu de configurare MIG/MAG Synergic

Parametru:

L P r Timp de pre-curgere gaz

L P o Timp post-flux de gaz

5L Slope (2 timpi, 4 timpi special)

{ -5 Slope (2 timpi, 4 timpi special)

{ - E Curent final (2 timpi, 4 timpi special)

E - 5 Durata curentului de amorsare (2 timpi)

E - £ Durata curentului final (2 timpi)

F d / Viteza de infasurare

b b c Efect de post-ardere a sarmei

! £ o Lungimea firului pana la oprirea de siguranta

spL Durata sudarii in puncte / durata impulsului sudarii

cu interval

5 F b Durata pauzei intre puncte

/ o Regim de functionare pentru sudarea in linie
continua prin puncte

F A L Resetarea configuratiei din fabrica

2 n d Meniu de configurare nivel 2

S5EE Setarea nationala

r Rezistenta circuitului de sudare

L Inductivitatea circuitului de sudare

E n £ Eficienta energetica reala

FU5 Siguranta fuzibila de retea

AL L Afisarea corecturii lungimii arcului electric
Easylobs

[ \v/ 0358 0,9
red 040 = 1,0

Ided 0458 1,2 Ar+1

1
apelare: x |:> = D
1 X
salvare: |:> H -
stergere: : § ] E g m 'L |:]

Meniu de configurare MIG/MAG Manual
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Parametru:

G P - Timp de pre-curgere gaz

G P o Timp post-flux de gaz

F d + Viteza de infasurare

b b c Efect de post-ardere a sarmei

! & ¢ Curent de aprindere

! £ o Lungimea firului pana la oprirea de siguranta

SspL Durata suddrii in puncte / durata impulsului sudarii

cu interval

5 P b Durata pauzei intre puncte

/L Regim de functionare pentru sudarea in linie
continua prin puncte

F A L Resetarea configuratiei din fabrica

£ n d Meniu de configurare nivel 2

S5EE Setarea nationald

r Rezistenta circuitului de sudare

L Inductivitatea circuitului de sudare
E n £ Eficienta energeticd reala

F U5 Siguranta fuzibila de retea

Ie§|re din meniul de conflgurare

.035m0,9
red -040 = 1,0
Ided 04588 1,2 Arf 1

h@ﬂ@

Activare/dezactivare blocaj taste

Parametri disponibili:
Versiune Firmware

Meniu de configurare electrod
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Parametru:
£ U/ Curent Hotstart
H E, Durata Hotstrom
A 5 £ Anti-Stick
F AL Resetarea configuratiei din fabrica

2 n d Meniu de configurare nivel 2

S5 EE Setarea nationala

r Rezistenta circuitului de sudare

L Inductivitatea circuitului de sudare
F U5 Siguranta fuzibila de retea

Meniu de configurare WIG
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Parametru:
F - P Frecventa pulsului
U P Upslope
E d o DownSlope
- 5 Curent pornire
-2 Curent de coborare
{ - £ Curent final
G P o Timp post-flux de gaz
E AL Haftuire
F A L Resetarea configuratiei din fabrica

2 n d Meniu de configurare nivel 2
5 E E Setarea nationala
F U 5 Siguranta fuzibila de retea

Exemplu pentru afisare:

Configurarea programului de sudare

Afisare parametri de service

Program de sudare actual

Durata de ardere a arcului electric in ore

Curent motor pentru actionare sarma in amperi

WS

2. Nivel meniu (service)




