
ตั้งค่ากำ�ลังการเชื่อม

TransSteel 3000C Pulse 
คู่มือฉบับย่อสำ�หรับการเชื่อมซินเนอร์จิก

42,0426,0369,TH

ความปลอดภัย 
ก่อนทำ�งานกับอุปกรณ์ คุณต้องอ่านและทำ�ความเข้าใจเอกสารทั้งหมดที่ให้มา ในรูปแบบเอกสารกระดาษและทางออนไลน์
เอกสารฉบับนี้ไม่ได้อธิบายฟังก์ชันทั้งหมดของอุปกรณ์ โปรดดูคำ�อธิบายฉบับสมบูรณ์ของอุปกรณ์ในคู่มือการทำ�งาน

ตั้งค่าโลหะเติมและแก๊สปกคลุม

ตั้งค่าโหมดการทำ�งาน การวัดแรงต้านของวงจรการเชื่อม 
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คำ�แนะนำ�การใช้งานi

https://manuals.fronius.com/
html/4204260354

การตั้งค่ากระบวนการเชื่อม1

MANUAL
STD SYNERGIC
PULSE SYNERGIC

พารามิเตอร์สำ�หรับกำ�ลงัการเชือ่มสามารถ
ตั้งค่าแยกกันได้.

เมื่อตั้งค่าพารามิเตอร์กำ�ลังการเชื่อม 
พารามิเตอร์ที่เหลือจะตั้งค่าโดยอัตโนมัติ
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ความหนาแผ่นโลหะ

กระแสเชื่อม

ความเร็วลวดเชื่อม

เลือกพารามิเตอร์ที่ต้องการ

ตั้งค่าพารามิเตอร์ที่ต้องการ

ตั้งค่าพารามิเตอร์แก้ไข5
การแก้ไขระยะอาร์ก

แรงดันไฟฟ้าการเชื่อม

การแก้ไขพัลส์/ไดนามิก

เลือกพารามิเตอร์ที่ต้องการ

ตั้งค่าพารามิเตอร์ที่ต้องการ

kJ

กระบวนการเชื่อมอาร์กโลหะด้วยม

โหมด 2 ขั้นตอน
สำ�หรับตะเข็บเชื่อมสั้น, งานเชื่อมชั่วคราว

โหมด 4 ขั้นตอน:
หรับตะเข็บเชื่อมยาว, ระดับความสบายสูง

โหมด 4 ขั้นตอนพิเศษ:
มีการตั้งค่าสำ�หรับกระแสการเริ่มและกระแสสุดท้ายเพิ่ม
เติมจากโหมด 4 ขั้นตอน

การตั้งค่าสำ�หรับการเชื่อมจุดและการเชื่อมจุดเกย

การเชื่อม TIG

ตามคู่มือการทำ�งานของเครื่องเชื่อม

การเปิดใช้งาน/ 
ปิดใช้งานล็อกกุญแจ

+
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เมนูตั้งค่า MIG/MAG Synergic เมนูตั้งค่า TIGเมนูตั้งค่า MIG/MAG ด้วยมือ

เมนูตั้งค่าลวดเชื่อม

การออกจากเมนูตั้งค่า

+

2 1
+

1 กดค้าง
2 กด

เมนูตั้งค่าระดับ 1
ระยะเวลาพ่นแก๊สก่อนอาร์ก
ระยะเวลาพ่นแก๊สหลังอาร์ก
อัตรากระแส (2 ขั้นตอน, 4 ขั้นตอนพิเศษ)
กระแสเชื่อมเริ่มต้น (2 ขั้นตอน, 4 ขั้นตอนพิเศษ)
กระแสเชื่อมสุดท้าย (2 ขั้นตอน, 4 ขั้นตอนพิเศษ)
กระแสเชื่อมเริ่มต้น (2 ขั้นตอน)
กระแสเชื่อมสุดท้าย (2 ขั้นตอน)
ความเร็วการป้อนลวด
เอฟเฟ็กต์การหลอมย้อน
ความยาวลวดที่ป้อนก่อนระบบตัดไฟนิรภัยจะทำ�งาน
เวลาการเชื่อมจุด / เวลาการเชื่อมเป็นรอบ
เวลาหยุดรอบ
รอบ
ความถี่ (SynchroPulse)
การป้อนลวด Delta (SynchroPulse)
การแก้ไขระยะอาร์กส่วนบน (SynchroPulse)
รีเซ็ตเครื่องเชื่อมเป็นการตั้งค่าจากโรงงาน
เมนูตั้งค่าระดับ 2

การตั้งค่าเฉพาะของประเทศ (เมตริก/อิมพีเรียล)
ลักษณะเสริมกัน (EUr/US)
ส่วนควบคุมหน่วยระบายความร้อน
ส่วนตรวจสอบหน่วยระบายความร้อน
แรงต้านของวงจรการเชื่อม
การเหนี่ยวนำ�ของวงจรการเชื่อม
กำ�ลังไฟฟ้าของอาร์ก
การแก้ไขระยะอาร์กผ่าน [V]
EasyJob Trigger

2 1
+

1 กดค้าง
2 กด

เมนูตั้งค่าระดับ 1
ระยะเวลาพ่นแก๊สก่อนอาร์ก
ระยะเวลาพ่นแก๊สหลังอาร์ก
ความเร็วการป้อนลวด
เอฟเฟ็กต์การหลอมย้อน
กระแสจุดอาร์ก
ความยาวลวดที่ป้อนก่อนระบบตัดไฟนิรภัยจะทำ�งาน
เวลาการเชื่อมจุด / เวลาการเชื่อมเป็นรอบ
เวลาหยุดรอบ
รอบ
รีเซ็ตเครื่องเชื่อมเป็นการตั้งค่าจากโรงงาน
เมนูตั้งค่าระดับ 2

การตั้งค่าเฉพาะของประเทศ (เมตริก/อิมพีเรียล)
ส่วนควบคุมหน่วยระบายความร้อน
ส่วนตรวจสอบหน่วยระบายความร้อน
แรงต้านของวงจรการเชื่อม
การเหนี่ยวนำ�ของวงจรการเชื่อม
กำ�ลังไฟฟ้าของอาร์ก
EasyJob Trigger

2 1
+

1 กดค้าง
2 กด

เมนูตั้งค่าระดับ 1
ความถี่พัลส์
เพิ่มอัตรากระแส
ลดอัตรากระแส
กระแสเชื่อมเริ่มต้น
ลดกระแสเชื่อม
กระแสเชื่อมสุดท้าย
ระยะเวลาพ่นแก๊สหลังอาร์ก
การเชื่อมชั่วคราว
รีเซ็ตเครื่องเชื่อมเป็นการตั้งค่าจากโรงงาน
เมนูตั้งค่าระดับ 2

การตั้งค่าเฉพาะของประเทศ (เมตริก/อิมพีเรียล)
ส่วนควบคุมหน่วยระบายความร้อน
ส่วนตรวจสอบหน่วยระบายความร้อน

2 1
+

1 กดค้าง
2 กด

เมนูตั้งค่าระดับ 1
กระแสเชื่อม HotStart
เวลากระแสเชื่อมร้อน
ระบบกันลวดเชื่อมติด
รีเซ็ตเครื่องเชื่อมเป็นการตั้งค่าจากโรงงาน
เมนูตั้งค่าระดับ 2

การตั้งค่าเฉพาะของประเทศ (เมตริก/อิมพีเรียล)
แรงต้านของวงจรการเชื่อม
การเหนี่ยวนำ�ของวงจรการเชื่อม

EasyJobs
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คำ�อธิบายของพารามิเตอร์ตั้งค่า


