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Strucny navod pre synergické zvaranie
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Tento dokument nepopisuje vietky funkcie stroja. Uplny popis stroja najdete v navode na obsluhu!

& Pred pracami so strojom si musite precitat a porozumiet vSetkym priloZzenym a online dokumentom, ktoré su k dispozicii!
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SYNERGIC Pri nastaveni parametra pre zvaranie sa auto-
maticky nastavia zvysné parametre

STICK Zvéaranie obalovanou elektrédou
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E Nastavenie korekénych parametrov
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E Nastavenie prevadzkového rezimu
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2% 2T 2-taktny rezim: kratke zvarové svy, stehovacie
prace

4-taktny rezim: dlhsie zvarové $vy, vysoky kom-
“ 4T ’
fort

Specialny 4-taktny rezim: pridavné moznosti
nastavenia pre Startovaci a koncovy prad

Bodové zvaranie: prekryté plechy/intervalové
zvéranie: zvéranie najtensich plechov a premoste-
nie medzery

IE Optimalizacia vysledkov zvarania
1. Urcenie odporu r zvaracieho obvodu

2. Nastavenie optimalneho sietového istenia (parameter
FUS v ponuke Setup — troven 2)

Popis k vyssie uvedenym opatreniam sa nachadza v navo-
de na obsluhu pradového zdroja.

Navod na obsluhu: ElyE
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Bod ponuky MIG/MAG Synergic Bod ponuky MIG/MAG Manual Bod ponuky Tycova elektroda
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Parameter: Parameter: Parameter:
L P - Doba predfuku plynu L P - Doba predfuku plynu H L U Prad hortceho Startu
5 P o Doba dopradenia plynu G P o Doba dopradenia plynu HE . Doba horiceho startu
5¢  Slope (2-takt, Specidlny 4-takt) F d 1 Rychlost zavedenia drétu A5 E Anti-Stick
! - 5 Startovaci prad (2-takt, $pecialny 4-takt) b b c Efekt odhorenia F A L Obnovenie vyrobnych nastaven{
{ - £ Koncovy prad (2-takt, Specidlny 4-takt) ! & L Zapalovaci prad 2 n d Ponuka Setup - trovern 2
E - 5 Doba startovacieho pradu (2-takt) , ko Dlzka drétu po bezpeénostné vypnutie r Odpor zvéracieho obvodu
E - E Doba koncového pradu (2-takt) 5 P £ Doba bodovania/interval zvaracieho ¢asu L Indukénost zvaracieho obvodu
F d 1 Rychlost zavedenia drotu 5 P b Interval doby prestavky
b b c Efekt odhorenia F AL Obnovenie vyrobnych nastaveni
» £ o DIzka drotu po bezpecnostné vypnutie 2 n d Ponuka Setup - tiroven 2 Ponuka Setup TIG
5 P t Doba bodovania/interval zvaracieho ¢asu SEE Nastavenie pre danu krajinu
5 P b Interval doby prestavky FUS Sietové istenie b
F A L Obnovenie vyrobnych nastaveni r Odpor zvéracieho obvodu SIERGiC
2 n d Ponuka Setup - trovern 2 L Indukénost zvaracieho obvodu
SEE Nastavenie pre danu krajinu EnE Real Energy Input
Fus Sietové istenie LL Zobrazenie korekcie dlzky elektrického Parameter:
r Odpor zvéracieho obvodu obluka £ _ P Frekvencia impulzov
L Indukénost zvaracieho obvodu HP U p
U pSlope
EnE Real Energy Input
ALL Zobrazenie korekcie dlzky elektrického Vv £ d o DownSlope
2 ystup z ponuky Setup E - 5 Startovaci prad
oblika O
! -2 Znizeny prad
{ - £ Koncovy prad
5 P o Doba doprtdenia plynu
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