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Sinerjik kaynak icin kisa talimat

Givenlik
Cihazla galismadan 6nce ekteki ve online olarak sunulan tim mevcut dokiimanlari okuyun ve anlayin!
Bu dokiiman, cihazin tim fonksiyonlarini agiklamaz. Cihazin komple agiklamasini kullanim kilavuzunda bulabilirsiniz!

Sinerjik kaynak yontemi se¢imi ilave malzeme ve koruyucu gaz secimi isletim modunun ayarlanmasi
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Manual Kaynak glicti parametreleri bireysel olarak
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Kaynak giicti ayarlari 5 Diizeltme parametresini ayarlama Kaynak sonucunu optimize et

- 1. Kaynak devresi direnci r'yi hesaplama
7777, Sac kalinligi I: Ark uzunlugu dizeltimi
2. Sebeke sigortasi devreye girmeden 6nce cihazin
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Ayar meniisii MIG/MAG Synergic Ayar menisi MIG/MAG Manual
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