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Configurar los parametros de soldadura
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Para seleccionar el modo de operacion

Modo de operacién de 2 tiempos: Cor-
dones de soldadura cortos

Modo de operacién de 4 tiempos: Cor-
dones de soldadura mas largos

Soldadura por electrodo

Deje que el gas protector salga durante
30 segundos

Antes de trabajar con el equipo, asegulrese 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 descripcion completa del equipo, consulte el manual

Parametros de soldadura ajustables

Corriente inicial
Up-Slope

Corriente de la red (corriente de
soldadura)

Corriente reducida
Down-Slope
Corriente final
Pulsos

Engrapar

1. Presione el dial de seleccion
para activar la seleccion de para-
metros de soldadura

2. Gire el dial de seleccion para
seleccionar el parametro de
soldadura deseado

3. Presione el dial de seleccion
para confirmar el pardmetro de
soldadura seleccionado

4. Gire el dial de seleccion para
seleccionar el valor deseado
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Descripcion de los parametros de configuracion

Acceso al menu Configuracion

1. Mantenga presionado
2. Presione

Salir del menu Configuracion

Menu Configuracion del electrodo

U Corriente cebado en caliente
Duracioén de corriente inicial
Rampa de inicio
Frecuencia de pulsos
Anti-Stick
Modo CEL
Correccién dindmica
Voltaje de ruptura
F HE Restablecer el sistema de soldadura

= Segundo nivel del menu Configu-
racion

Menu de configuracion TIG, primer nivel

Diametro de electrodo

SPE Tiempo de punteado/intervalo de tiem-
po de soldadura

m Tiempo de pausa de intervalo
Engrapar

Frecuencia de pulsos
m Ciclo de trabajo

) - 5 Corriente bésica

Tiempo de corriente inicial
Tiempo de corriente final
Tiempo de flujo previo de gas
Tiempo de postflujo de gas
Purga de gas

F HE Restablecer el sistema de soldadura

+ Menu de configuracion TIG,

segundo nivel
m Segundo nivel del menu Configuracion

Segundo nivel del menu Configuracion

Tiempo activo del sistema
Sistema a tiempo

ST Fusible
Versién de software
Apagado automatico

Menu de configuracion TIG, segundo
nivel

Soldadura por resistencia circuito
Tiempo de inclinacion 1

Tiempo de inclinacién 2

': r ;' Modo de activacion

m Cebado de alta frecuencia
Pantalla TAC de pulsos

Tiempo excedido de ignicion

Monitorizacion de ruptura del arco
= voltaico

Sensibilidad de Comfort Stop
Voltaje de ruptura
Cambio de corriente de red
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