TransPuls Synergic
TransSynergic Comfort
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Sonderfunktion

@ Parameter korrigieren

- gewunschten Parameter anwahlen
- gewiinschten Parameter korrigieren
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Kurzanleitung deutsch

e SchweiBleistung einstellen

Faili
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- gewiinschten Parameter anwahlen
- gewiinschten Parameter einstellen

BAl Blechdicke vorgeben
u Schweil3strom vorgeben
Drahtgeschwindigkeit vorgeben

Wichtig! Im Synergic-Modus erfolgt die Anpas-
sung aller ubrigen Parameter automatisch.

Hinweis! Sind externe Systemkomponenten
angeschlossen, kénnen einige Parameter
lediglich dort verandert werden. Das Bedien-
panel der Stromquelle dient nur als Anzeige.
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TransPuls Synergic

TransSynergic Comfort

MIG/MAG - Setup
2-Takt Betrieb
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MIG/MAG - Setup
Spezial 4-Takt Betrieb
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MIG/MAG - Setup

Punktieren
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5 P E Punktierzeit

MIG/MAG - Setup
Verfahren
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Gasvorstromzeit
Gasnachstromzeit
Draht-Anschleichen
Einfadelgeschwindigkeit
Ruckbrandzeit-Korrektur
Hotstartstrom *

Hotstartzeit *

Frequenz **
Hub-Drahtvorschub **
Lichtbogen-Langenkorrektur
Werkseinstellungen herstellen
2. Meniiebene

P P PushPull-Unit Auswahl
Steuerung Kiuhlgerat
Uberwachung Kiihlgerét
Zind-Time-Out
Lichtbogenabriss-Uberw.
Drahtende-Einstellungen
Landereinstellung
Sonder 2-Takt Varianten
Sonder 4-Takt Varianten
Betriebsartw. JobMaster
Schweilkreiswiderstand
Schweilkreisinduktivitat
Gaskorrektur ***
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* ...nur beim Verfahren
Standard Synergic
** ..nur mit Option SynchroPuls
*** .. nur mit Option Digital
Gas Control
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Znd 2. Meniiebene

Steuerung Kiihlgerat

Uberwachung Kiihigerat
Comfort Stop Sensitivity
Schweillkreiswiderstand
Schweilkreisinduktivitat
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Gas - Setup

L P - Gasvorstromzeit
[P o Gasnachstromzeit
L Pl Gasspilen

L A5 Gasmenge ***
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AISi5
AlMg5
100%  AI99.5

Details zu Job-Betrieb und Job-Kor-
rektur siehe Bedienungsanleitung

Job-Korrektur
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€02 100 % Steel

Firmware-Versionen anzeigen

Firmware Stromquelle
Firmware Drahtvorschub z.B. A 20

zB. 324 010
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Elektrode - Setup

L U Hotstartstrom

HE Hotstromzeit

Z2nd 2. Meniiebene
r Schweilkreiswiderstand
L SchweiRkreisinduktivitat
E! n Kennlinien-Auswahl
A5 E Anti-Stick
{/c o Abriss-Spannung

Setup beenden

Setup beenden
Job speichern

o= VAT

CINI188 4, o750,
CrNi 1886 02 25%
Rutil
Basic

Flux
Cored
Wire

Metal & 29

CrNi €0z 18%

SP1
SP2

SchweilRdatenbank zB. 0 64
! SchweiRzeitges. zB. 003 528



