TransSteel 3000C Pulse  [Fronius

Guia rapida para la soldadura sinérgica

SEGURIDAD
Antes de trabajar con el equipo, asegurese de haber leido y entendido todos los documentos proporcionados impresos y en linea.
Este documento no describe todas las funciones del equipo. Para obtener una descripciéon completa del equipo, consulte el manual de instrucciones.
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Establecer el modo de operacion
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Descripcion de los parametros de configuracion

Menu de configuracion manual MIG/MAG
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TN (1] Mantenga presionado
- [2] Presione

Menu de configuracion nivel 1

Tiempo de flujo previo de gas
Tiempo de postflujo de gas
Velocidad de enhebrado de hilo
Efecto Burnback

Corriente de ignicion

Longitud alambre enhebrado antes desconexién de
seguridad

Tiempo de punteado/intervalo de tiempo de soldadura
Tiempo de pausa de intervalo

Intervalo

Restablecer la fuente de poder a la configuracion de
fabrica

Nivel 2 del menu de configuracion

BEEL  Configuracion especifica del pais (métrico/
imperial)

-  Control de la unidad de enfriamiento
-k Monitorizacién de la unidad de enfriamiento
r Resistencia del circuito de soldadura
1 Induccion de circuito eléctrico de soldadura

ERE  Energia eléctrica del arco voltaico
EJ EasyJob Trigger
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[2] Presione

Menu de configuracion nivel 1

Corriente cebado en caliente

Tiempo de corriente en caliente

Anti-Stick

Restablecer la fuente de poder a la configuracion de
fabrica
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SEE  Configuracion especifica del pais (métrico/
imperial)
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Tiempo de flujo previo de gas

Tiempo de postflujo de gas

Inclinacidn (2 tiempos, 4 tiempos especial)
Corriente inicial (2 tiempos, 4 tiempos especial)
Corriente final (2 tiempos, 4 tiempos especial)
Duracién de corriente inicial (2 tiempos)
Duracién de corriente final (2 tiempos)
Velocidad de enhebrado de hilo

Efecto Burnback

Longitud del alambre enhebrado antes desconexion de
seguridad

Tiempo de punteado/intervalo de tiempo de soldadura
Tiempo de pausa de intervalo

Intervalo

Frecuencia (SynchroPulse)

Alimentador de alambre Delta (SynchroPulse)
Correccion de la longitud de arco voltaico sup. (S.P.)
Restablecer la fuente de poder a la configuracién de
fabrica

Nivel 2 del menu de configuracion

BEE  Configuracion especifica del pais (métrico/
imperial)

BY~  Caracteristicas sinérgicas (EUR/EUA)

r-I  Control de la unidad de enfriamiento

-k Monitorizacion de la unidad de enfriamiento

r Resistencia del circuito de soldadura

1 Induccion de circuito eléctrico de soldadura

EAE  Energia eléctrica del arco voltaico

RLC  Correccion de la longitud de arco voltaico a
través de [V]

EJt  EasyJob Trigger
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