TransSteel 4000/5000 Pulse

Guia rapida para la soldadura sinérgica

SEGURIDAD

Establecer el proceso de soldadura

=\ MANUAL Los parametros para la potencia de
soldadura se pueden establecer indi-

vidualmente.
DEIDPERTEEIM —l Al establecer un parametro de poten-
cia de soldadura, los parametros

IO restantes se defi nen
NcTTee &\ PULSE SYNERGIC tes
=\ PULSE SYNERGIC B automaticamente.

B Soldadura por electrodo

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 descripcién completa del equipo, consulte el manual de instrucciones.

2 Establecer el material de aporte y el gas

protector

1 B Steel/ER70420 it

2 @ CrNi/Stainless 030 @B 0,8

3 M CuSi/ER Cusi-A 035 0,9 €O, 100% B A

4 BB AIMg/ER 5xxx 040 @@ 1,0  Ar+2-12%CO, B B

5 EAISIER4xx 0450812 Ar+13-25%C0, Bl C

6 [ Metal Cored .052 [ 1,4 Ar+2-8%0, B D

7 Il Self-shielded  1/16 @ 1,6 Ar100% @ £

5 @B SP SP I SP sPEBF o [
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15%C0, B Modo de operacién de 2 tiempos:
“1‘;“"/:5 para cordones de soldadura cortos, tra-
r o . .

S bajo de tacking

Modo de operacion de 4 tiempos:
para cordones de soldadura mas largos,
alto nivel de comodidad
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Modo de operacién de 4 tiempos especial:
ademés del modo de operacion de 4 tiempos,
ofrece configuraciones para la corriente inicial y
final

De acuerdo con el manual de instrucciones de
la fuente de poder

Configuraciones para soldadura por puntos y
soldadura por puntos en linea continua

Establecer la potencia de soldadura

VIIIA Grosor de hoja
> | A S m [kVA| <

A Corriente de soldadura

% Velocidad de alambre ‘ﬂ'\ Correccion de pulso/dindmica
=\ MANUAL
> | seleccionar el parametro deseado < | seleccionar el pardmetro deseado =\ STD SYNE|
‘ establecer el pardmetro deseado ‘ establecer el pardmetro deseado

5 Establecer los parametros de correccion

.li Correccion de la longitud de arco voltaico

v Tension de soldadura
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Descripcion de los parametros de configuracion

Menu de configuracion sinérgica de MIG/MAG

Acceder al menu de configuracion:

I\ MANUAL
s\ STD SYNERGIC B
(\ N\ PuLsE sYNERGIC @

S4T »=m
» 22

Q

[1] Mantenga presionado
[2] Presione

Nivel 1 del menu de configuracion

OPr~  Tiempo de flujo previo de gas

Pa  Tiempo de postflujo de gas

=R Inclinacion (2 tiempos, 4 tiempos especial)

) -§ Corriente inicial (2 tiempos, 4 tiempos especial)
} -E Corriente final (2 tiempos, 4 tiempos especial)
E-5 Duracion de corriente inicial (2 tiempos)

E-E Duracion de corriente final (2 tiempos)

Fd « Velocidad de enhebrado de hilo

bhl  Efecto Burnback

y Eo Longitud alambre enhebrado antes desconexion de
seguridad

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

! mE  Intervalo

F Frecuencia (SynchroPulse)

dFd Alimentador de alambre Delta (SynchroPulse)

RLZ2 Correccion de la longitud de arco voltaico sup. (S.P.)
FRC  Restablecer la fuente de poder a la config. de fabrica
Znd Nivel 2 del menu de configuracion

SEE  Configuracion especifica del pais (métr./impe-
rial)

B4~  Caracteristicas sinérgicas (EUR/EUA)
r-I  Control de la unidad de enfriamiento
-k Monitoreo de la unidad de enfriamiento
r Resistencia del circuito de soldadura

1 Induccion del circuito de soldadura

ERE  Energia eléctrica del arco voltaico

FLI  Correccion de la longitud de arco voltaico

EJk  EasyJob Trigger

Ment de configuracion manual de MIG/MAG

Acceder al menu de configuracion:

=\ MANUAL
W\, STD SYNERGIC B3
=\ PULSE SYNERGIC &3

[1] Mantenga presionado
[2] Presione

Nivel 1 del menu de configuracion

P~ Tiempo de flujo previo de gas
OPao  Tiempo de postflujo de gas

Fd « Velocidad de enhebrado de hilo
bbL  Efecto Burnback

) OO Corriente de ignicion

) £a  Longitud alambre enhebrado antes desconexion de
seguridad

SPE  Tiempo de punteado/intervalo de tiempo de soldadura
SPh Tiempo de pausa de intervalo
) mE  Intervalo

FRAC  Restablecer la fuente de poder a la configuracion de
fabrica
Znd Nivel 2 del menu de configuracién
CEEL  Configuracion especifica del pais (métr./impe-
rial)

I-I  Control de la unidad de enfriamiento
-k Monitoreo de la unidad de enfriamiento
r Resistencia del circuito de soldadura

L Induccion del circuito de soldadura

EAE  Energia eléctrica del arco voltaico

Ek EasyJob Trigger
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Menu Configuracion del electrodo

Acceder al menu de configuracion:

=\ MANUAL
&\ STD SYNERGIC B
=\ PULSE SYNERGIC 3

[1] Mantenga presionado
[2] Presione

Nivel 1 del menu de configuracion

1} Corriente cebado en caliente
HE «  Tiempo de corriente en caliente
ASE  Anti-Stick

FRAC  Restablecer la fuente de poder a la configuracion de
fabrica

Z2nd Nivel 2 del menu de configuracién

SEL  Configuracién especifica del pais (métr./impe-
rial)

r Resistencia del circuito de soldadura

Induccion del circuito de soldadura
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