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Przed rozpoczgciem pracy z zastosowaniem urzgdzenia nalezy zapoznac sig z trescig wszystkich dokumentéw dostarczonych i udostepnionych online!
W niniejszym dokumencie opisano jedynie najwazniejsze funkcje urzgdzenia. Petny opis urzgdzenia znajduje sie w instrukcji obstugil!
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6 Wskazanie tekstowe

Aktywacja/dezaktywacja = nacisng¢ lewe pokretto
regulacyjne

Przewijanie petnego tekstu = obrdci¢ lewe pokretto
regulacyjne

Skrota @ O Petny tekst

https:/manuals.fronius.com/
html/4204260206



Wejscie/wyjscie z menu Setup

\VVEI

PULS SYNERGIC 0 LSCIPMC
SYNERGIC 4 STICKITIG
x MANUAL CMT/SP

Parametry procesu
Poczatek/koniec

I-S

ALS

t-8

SL1

SL2

I-E

ALE

t-E

SFI
SFI-HS
W-r

IgC

W-r (man.)
Gas Setup
Gpr

GPo

Prad startowy (135)

Poczatkowa korekta dtugosci tuku spawal. (0)
Tempo de corrente inicial (off)

Wzrost 1 (1,0)

Wzrost 2 (1,0)

Prad koncowy (50)

Koricowa korekta dtugosci tuku spawal (0,0)
Czas pradu koncowego (off)

Zapton SFI (off)

Goracy start SFI (off)

Cofanie drutu (0,0)

Prad zaptonowy (recznie), (450)

Cofanie drutu (recznie), (0,0)

Wstepny wyptyw gazu (0,1)
Wyptyw gazu po zakornczeniu spawania (0,5)

Regulacja procesu

PSt

AISt
Komponenty
C-C

C-t

Fdi

ito

STICK

I-S

Hti

Eln

Ast

Uco

TIG

Uco

CSsSs
SynchroPuls
Syn-Puls
vd

dFd

F

DC

Al-h

Al-L
Proces-Mix
vd

AlC

PDc

Hptc

Lptc

Lpc

Stabilizator wtopienia (0,0)
Stabilizator dtugosci tuku (0,0)

Tryb pracy obwodu chtodzenia (auto)
Czas filtracji — czujnik przeptywu (10)
Predkos$¢ nawlekania drutu (10,0)
Timeout zaptonu (off)

Prad startowy (150)

Czas prad startowego (0,5)
Charakterystyka (I-constant)
Anti-Stick (on)

Napiecie zerwania (90,0)

Napigcie zerwania (14,0)
Czutos¢ Comfort-Stop (0,8)

SynchroPuls (off)

Predkos$¢ podawania drutu (5,0)

Skok podawania drutu (2,0)
Czestotliwosé (3,0)

Cykl pracy (50)

Korekta tuku spawalniczego wysoka (0,0)
Korekta tuku spawalniczego gteboka (0,0)

Predkos$¢ podawania drutu (1,5)

Korekta dtugosci tuku spawalniczego (0,0)
Korekta impulséw/dynamiki (0,0)

Korekta czasu trwania gérnej granicy mocy (0)
Korekta czasu trwania dolnej

granicy mocy (0,0)

Korekta dolnej granicy mocy (0,0)

Wejscie/wyjscie z menu Setup

Kalibr. R/L
Rezystancja obwodu spawania oraz
Kalibracja indukcyjnosci obwodu spawania

Configuragoes

Wskazanie

Jedn. Jednostki

Norma Normy

UIBS Ustawienie jasnosci wyswietlacza

Param. F1/F2  Parametry zdefiniowane przez
uzytkownika dla F1i F2

Prefer. Przycisk parametru/katalogu preferowanego
IP Dane systemowe

Sistema

CLS Setup oswietlenia obudowy

FAC Przywracanie ustawien fabrycznych
Web-PW reset Resetowanie hasta do strony internetowej
Informacje IM-V./SWV/IP

Tryb pracy S4T/iJob

Setup

Jezyk

cs, de, en, ...

Wartosci / dane w nawiasach wskazujg ustawienie fabryczne)

Aktywacja/dezaktywacja blokady klawiatury
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PULS SYNERGIC LSC/PMC
SYNERGIC STICK/TIG
a MANUAL - CMT/SP

Wskazanie tekstowe

Skrot Petny tekst

Do przycisku Prefer. mozna przypisa¢ aktualnie wybrany para-
metr Setup lub folder Setup.

wywotanie: @\1)( E>
psanie: AR & O
wovane: B, X

Przyciski Easy-Job umozliwiajg
zapisanie maksymalnie 5 punktow
pracy. Zapisywane sg aktualne
ustawienia istotne dla spawania.

FEEEE

wywotanie:

zapisanie:

kasowanie:

Do F1i F2 mozna przypisa¢ aktualnie wybrane parametry
Setup.

Wywo’canie:
zapisanie: m"\ g I:>
oo 0 KX £

Dla F2

uzy¢ przy-

cisku!




