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Strucny navod pro synergické svarovani
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&7 Pred zahdjenim prace s pristrojem si prostudujte vsechny priloZené a prislusné online dokumenty tak, abyste jim porozuméli.
V tomto dokumentu nejsou popsany vsechny funkce pristroje. Kompletni popis pristroje najdete v navodu k obsluze.

[1] Nastaveni synergického svarovaciho postupu [2] Nlastavenl pridavného materialu a ochranného [3] Nastaveni provozniho rezimu
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Nabidka nastaveni pro svarovani MIG/MAG Synergic

Parametry:
L P - Doba predfuku plynu
L P o Doba dofuku plynu
5L  Slope (2takt, specidlni 4takt)
/- 5 Startovaci proud (2takt, specidlni 4takt)
{ - £ Zavérny proud (2takt, specialni 4takt)
E - 5 Doba startovaciho proudu (2takt)
E - E Doba zavérného proudu (2takt)
F d  Rychlost zavedeni dratu
b b ¢ Efekt odhofeni dratu
1 £ o Délka dratu pii bezpecnostnim vypnuti
5 Pt Doba bodovani / interval doby svarovani
5P b Interval doby pauzy
F A L Obnoveni tovarniho nastaveni
2 n d Nabidka nastaveni — 2. troven
S5EE Nastaveni zemé
FU5 Sitové jisténi
r Odpor svarovaciho obvodu
! Induk¢nost svafovaciho obvodu
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Nabidka nastaveni pro svarovani MIG/MAG Manual

Nabidka nastaveni pro svarovani obalenou elektrodou
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Parametry:

L P - Doba predfuku plynu

G P o Doba dofuku plynu

F d 1 Rychlost zavedeni dratu
b b c Efekt odhofeni dratu

! L L Zapalovaci proud

1 £ o Délka dratu pii bezpe¢nostnim vypnuti
5 P £ Doba bodovani / interval doby svafovani
5 P b Interval doby pauzy

F AL Obnoveni tovarniho nastaveni
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Parametry:
H L U Proud HotStart

HE . Doba trvani startovactho proudu

A5t Anti-Stick

F A L Obnoveni tovarniho nastaven{
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5 5 e Nastaveni zemé
FU5 Sitové jisténi
r Odpor svarovaciho obvodu
L Induk¢nost svafovaciho obvodu
EnE Real Energy Input
LL Zobrazeni korekce délky oblouku Parametry:
F - P Pulzni frekvence
4 P UpSlope

Opusténi nabidky nastaveni
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Zobrazeni servisnich parametri
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Dostupné parametry:
Verze firmwaru

Konfigurace svafovactho programu

Priklad zobrazeni:
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Aktualni svafovaci program

- 2]=1250)

Proud motoru pro pohon dratu v ampérech
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