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Skrocona instrukcja spawania Synergic

BEZPIECZENSTWO
Przed rozpoczgciem pracy z zastosowaniem urzgdzenia nalezy zapoznad sig z trescig wszystkich dokumentéw dostarczonych i udostepnionych online!
W niniejszym dokumencie nie opisano wszystkich funkcji urzgdzenia. Petny opis urzgdzenia znajduje sig¢ w instrukgji obstugi!
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Ustawianie trybu pracy

e wanie ustawien pradu startowego i koncowego
wedtug instrukcji obstugi zrédta spawalniczego
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5 Ustawianie parametréw korekty
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Opis parametrow Setup

Menu Setup MIG/MAG Manual

4T i Nl
IRy (1] Nacisnad i
Q

=\ PULSE SYNERGIC )

przytrzymac
[2] Nacisna¢

Menu Setup poziom 1
OPr-  Czas wstgpnego wyptywu gazu
OPo  Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania
Fd  Predkosc nawlekania drutu
bbL Efekt upalania
} 0T Prad zajarzenia
) Ea  Dtugos¢ drutu do wytgczenia zabezpieczajgcego
SPE Czas spawania punktowego / spawania wielo$ciegowego
SPhL  Czas przerwy spawania przerywanego
! mE Termin
FRC  Resetowanie zrodta spawalniczego
2nd Menu Setup poziom 2
EFE  Ustawienie krajowe (metryczne/imperialne)

r-I  Sterownik chtodnicy

-t Monitorowanie chtodnicy

r Rezystancja obwodu spawania
1 Indukcyjnos$é¢ obwodu spawania

EAE  Energia elektryczna tuku spawalniczego
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EasyJob Trigger

Menu Setup Elektroda topliwa

 HANUAL [1] Nacisna¢ i
=\ STD SYNERGIC B
=\ PULSE SYNERGIC 3

przytrzymac
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Menu Setup poziom 1
i} Prad HotStart
HE « Czas goracego pradu
ASE  Anti-Stick
FRC  Resetowanie zrédta spawalniczego
2nd Menu Setup poziom 2

CEE  Ustawienie krajowe (metryczne/imperialne)

r Rezystancja obwodu spawania

IR Indukcyjno$é obwodu spawania

Menu Setup MIG/MAG Synergic
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Menu Setup poziom 1

OPr  Czas wstepnego wyptywu gazu

OPo  Czas wyptywu gazu po zakonczeniu spawania

=R Zbocze (2-takt, specjalny 4-takt)

€ Prad startowy (2-takt, specjalny 4-takt)

-E Prad koncowy (2-takt, specjalny 4-takt)

g Czas pradu startowego (2-takt)

£ Czas pradu koncowego (2-takt)

d + Predkos$é nawlekania drutu

bhl  Efektupalania

) Eo Dtugos$¢ drutu do wytgczenia zabezpieczajgcego

CPEL  Czas spawania punktowego / spawania wielo$ciegowego

SPL  Czas przerwy spawania przerywanego

! mE Termin

F Czestotliwo$c¢ (SynchroPuls)

dFd  Odchylenie predkosci podawania drutu (SynchroPuls)

FiL2  Gorna korekta dtugosci tuku (SynchroPuls)

FRC  Resetowanie zrodta spawalniczego

2nd Menu Setup poziom 2
SEEL  Ustawienie krajowe (metryczne/imperialne)
B4~  Charakterystyki synergii (EUr/US)

r-I  Sterownik chtodnicy

-k Monitorowanie chtodnicy

r Rezystancja obwodu spawania

1 Indukcyjnosé obwodu spawania

ERE  Energia elektryczna tuku spawalniczego

' I Korekta dtugosci tuku przez [V]

JE EasyJob Trigger
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Menu Setup poziom 1
F-P Czestotliwos¢ impulsow
EUP  Narastanie
Fdo  Opadanie
) -§ Prad startowy
) -2 Prad obnizania
) -E  Prad koncowy
OPo  Czas wyptywu gazu po
ERC  Sczepianie
FRAC  Resetowanie zrédta spawalniczego
Z2nd Menu Setup poziom 2
CEE Ustawienie krajowe (metryczne/imperialne)
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