HASZNALATI
UTASITAS

SYRIUS WIG 351 AC/DC PULSE
SYRIUS WIG 501 AC/DC PULSE
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Kérjuk, olvassa el figyelmesen!

Kdszonjuk, hogy készllékinket valasztotta!

A biztonsagos és eredményes hasznalat érdekében figyelmesen

olvassa el, valamint tartsa be a hasznalati utasitasban foglaltakat.
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BEVEZETES

A SYRIUS WIG hegesztégépek inverteres technoldgiaval késziinek. Az 50/60Hz
halézati frekvenciat az inverter a mikroprocesszor altal vezérelt IGBT modul segitségével
30kHz magasfrekvenciava alakitja. Ezt kovetéen feszilltségcsdkkentés, egyeniranyitas és
pulzusszélesség-modulaciéo (PWM), valamint zart aramkor( visszacsatolas segitségével
stabil egyenaramot allit el. Ennek révén az aramforras alacsony fogyasztast, kis méretet,
j6 ivstabilitast, magas bekapcsolasi id6t tesz lehetévé. A beépitett tulmelegedés és
tulterhelés elleni védelem biztonsagos hasznalatot tesz lehetévé.

Kilonosen a kettds inverter technolégia és a kiegyenlitett négyszogjel
kovetkeztében koncentralt hd, stabil, er6s iv és jo6 beolvadas érheté el alacsony
hegesztéaramokon is.

Az aramforras alkalmas MMA, TIG DC (egyenaramu AWI), TIG Pulse (pulzalt AWI),
TIG AC (valtéaramu AWI), TIG AC PULSE (pulzalt valtéaramu AWI) eljarasokra, tébbféle
alapanyag (acélok, rozsdamentes acélok, aluminium, nemvasas fémek) hegesztésére A
készilék hitdcsatornas kivitell, amely azt jelenti, hogy az elektronika nem érintkezik
kdézvetlenul a hitblevegbvel és az altala szallitott porral, ezaltal Uzembiztosabb és
hosszabb élettartamu.

/\Attention

A\

1. A késziilék hasznalatakor kiiszoaram ellen védd kapcsolét kell alkalmazni!

. A készllék elektromagneses sugarzast kelt, ezért az érzékeny berendezéseket

védeni kell.

. Aramtalanitsa a késziiléket barmilyen tartozék csatlakoztatasahoz.

. Hosszabbit6 vezeték hasznalata esetén gondoskodjon a megfeleld

kabelkeresztmetszetrél az ellenallas okozta fesziiltségesés hatasainak elkerilésére.
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BIZTONSAGI TUDNIVALOK

/\attention] Alkalmazzon megfelelS védelmi eszkdzoket a hegesztéiv ill. a sugarzas karos

hatésai ellen. A biztonsagi berendezések kialakitdsakor tartsa be az érvényes
A munkavédelmi elGirasokat.

ARAMUTES VESZELY

A készllék vezetékeinek bekotésekor tartsa be az érintésvédelmi szabalyokat.
Ne érintse meg az aramvezet6 részeket nedves kézzel vagy atazott ruhazatban.

A Rendszeresen ellenérizze a készulék ill. a vezetékek szigeteléseit, ne hasznaljon

sérult szigetelési készilékeket!
/\attention] A HEGESZTES SORAN KELETKEZO FUST

ﬁ' A hegesztés soran keletkezd flst, gazok és por egészségre karosak. A
“ﬁ_{/':' munkavégzés helyén gondoskodjon megfelel6 szell6zésrél és szilkség esetén
elszivo berendezésrél.

AAtlentlonI ELEKTROMAGNESES SUGARZAS

A hegeszt6iv sugarzasa karositja a bért és a szemet. Hegesztéskor mindig

)
il

viseljen megfeleld zart védéruhazatot és az eljarasnak megfelel6 sotétségi

fokozatu fejpajzsot. A munkateriletet zarja el hegeszt6éfliggony vagy tizallo

valaszfalak segitségével illetéktelenek eldl.

TUZ- ES ROBBANASVESZELY

A hegesztés soran keletkez szikrazas, frocskolés tlizveszélyes. Ne hegesszen
gyulékony ill. robbanasveszélyes anyagok jelenlétében, az ilyen targyakat
tavolitsa el a munkateriletr6l. Ne hegesszen nyomas alatt 1évé tartalyt vagy
csévezetéket, ill. olyan targyakat, amelyek korabban oldészereket vagy
kéolajszarmazékokat tartalmaztak!

/N\Attention|  ZAJ
A hegesztés erds zajjal jaro tevékenység. Védje hallasat a megfeleld
hallasvédelmi eszkdzokkel, és hivja fel a helyszinen tartozkodok figyelmét ezek

hasznalatara.

5
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MUSZAKI JELLEMZOK

Tipus— WIG 351 AC/DC PULSE WIG 501 AC/DC PULSE
Jellemzd
Rf;'éza“ feszllitség AC380V+15% AC380V+15%
Halézati frekvencia 50/60 50/60
(Hz)

TIG MMA TIG MMA
Felvett teljesitmény
(KVA)

10.6 15.1 19 25.3
Halozati 16.1 22.9 28.9 384
aramer@sség (A)
Hegesztéaram (A) 5-350 5-350 5-500 5-500
Uresjarati fesziltség 77 77
v)
Bekapcsolasi ido 60 60
(%)
Uresjarati
teljesitményfelvétel 60 60
(W)
Hatasfok (%) 85 85
Teljesitménytényezé 0.93 0.93
Szigetelési osztaly F F
Védelmi fokozat IP21S IP21S
Toémeg (kg) 40 45
Méretek (mm) 622x280x%480 622x280%480

6
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A KESZULEK FELEPITESE
Elooldal:

1 /—@—@’L\ No. Megnevezés

SR 1 Vezérlépanel

Pisztolycsatlakozo

Gaz/aram csatlakozd

2
— 3
! g g [ 4 Vezérlécsatlakozé
% | 2 5 DC pozitiv pdlus (test)
& o cwae] 3 AC pozitiv polus (test)
{e@esea °
l.j-“L — T ]*ﬁ 7 Tavvezérlé csatlakozd
8 Gazcsonk
9 Féldel6csavar

10 Halozati vezeték csatlakozd

11 Hatéventilator

12 ON/OFF ki-be kapcsold

13 Huzalrégzitd




KEZELOFELULET

1. Vezéri6panel

Az alabbi abra a vezérlpanelt abrazolja. Ezen digitalis kijelz6, paraméterallitd potméter,

lUzemmod- és eljarasvalasztd gombok és kijelzé LED-ek talalhatok.

A kezel6szerveket Id. a kovetkez6 oldalon.
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2. A kezel6szervek

="
—

No. Megnevezés Funkcid
1 ’Uzem’mod A hegesztési Uzemmodok kivalasztasa
valaszté gomb
2 Pa'rametgr Menl Iéptetése balra
valaszté
3 Pa'rametgr Men Iéptetése jobbra
valaszté
4 Kijelz6 Az egyes jellemzdk értékeinek kijelzése
5 ,Mentés” gomb | A beallitott paraméterek mentése a 10 memoriahely egyikére
6 Paraméter allité | A kivalasztott jellemzd értékének valtoztatasa
7 .Betoltés” gomb | El6z6leg elmentett hegesztési jellemzbk betdliése
8 Hegesztési 1 \\\| médban 3mp-ig nyomva MMA médba ép a késziilék
eljaras valasztas
9 Hullamforma Harom kimeneti hullamforma (négyszogjel, szinusz, delta) kozti
vélasztas valasztas
10 AC DC valasztd | Egyenaramu vagy valtéaramu hegesztés valasztas
1 Pulzalas Pulzalas vagy 6sszetett pulzalas (AC mddban csak 0sszetett
vélasztas pulzalas) kivalasztasa
Magas )
12 feszliltség Uresjarati fesziiltség kijelzd
kijelzés
13 Flgyjillrz gszteto Tulmelegedés vagy tulterhelés jelzése




Paraméterek
angol magyar | magyarazat tartomany | alapérték
Pre-gas | gazoblités gazaramlas ideje hegesztés elbtt 0~10S 0.1S
Hot start | gyujtédram | aramer8sség ivgyujtaskor 10~315A 100A
Arc start | kezdgaram | 22 8laparam az aramfelfutas 5~315A 40 A
kezdetén
aram- az az id6, ami alatt az aramerdsség -
Slope-up felfutas eléri a beallitott hegesztdaramot 0~108 5S
. ponthegesz | az egyes hegesztések ideje .
Spot time tési id6 ponthegeszt6 izemmaodban 0~10S 3s
Base . pulzalt hegesztésnél az impulzus N
value alaparam alap aramer@ssége 5~315A 10A
Welding hegeszto heges;toaram (v. azimpulzus 5~315A 150 A
aram cslicsarama)
o pulzus az alaparam és a hegesztéaram o o o
%o szélesség viszonya idében (pulzalasnal) 10~90% 50 %
Pulse pulzus : s .
frequency | frekvencia az impulzusok gyakorisaga 0.1~20Hz 5Hz
Clear tisztito AC Gzemmodban a tisztito ciklus 10~90 % 30 %
width ciklus szélessége
Clear | ftisztito a tisztito ciklus mélysége AC modban | -50~+50 % 0%
depth mélység
AC AC a tisztitd és a hegeszt6 ciklus
frequency | frekvencia | valtakozasanak gyakorisaga (AC) 20~200HZ 80HZ
Slope- az aram lecsdkkenésének ideje
dovr\)/n aramlefutas | hegesztés befejezésekor a befejez6 0~10S 58
aramra
Arc befejez6 a hegesztéaram a hegesztés -
ending aram befejezésekor (kratertoltés) 5-315A 20A
Post-gas | gazhiités a gazaramlas ideje a hegesztés utan 0~10S 58
10
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UZEMBEHELYEZES

Az aramforras rendelkezik halozati feszlltségkiegyenlité berendezéssel: amennyiben a
halozati feszlltség £10%-ban eltér a névleges fesziltségtél, a készilék még mindig
rendeltetésszeriien mikodik.

Hosszabbit6 vezeték hasznalatanal vegye figyelembe az ellenéllasbdl ered6
feszlltségveszteséget, amikor a hosszabbitd keresztmetszetét kivalasztja.

1. Biztositsa a leveg6 akadalytalan aramlasat a szell6z6racsoknal.

2. A halozati kabelt kuszoaram ellen védett haldzati csatlakozoba kell kétni. Ellendrizze,
hogy a haldzati fesziltség megfelel6-¢, ill. a feszultségingadozas nem haladja-e meg a
megadott mértéket.

3. A burkolat féldelésére legalabb 6 mm? keresztmetszetl vezetéket hasznaljon. A
vezetéket a foldel6csavarhoz rogzitse. Kizardlag foldelt haldzati aljzatba szabad a
halézati vezetéket csatlakoztatni.

4. Amennyiben a testkabel ill. munkakabehossza nem elegendd, az alabbi tablazatban

foglaltak szerint alkalmazzon hosszabbitot:

A hegesztokabel hossza és keresztmetszete

he- keresztmetszet (mm?)
gesztd
aram | L=2m | L=3m | L=4m | L=5m | L=6m | L=7m | L=8m | L=9m |L=100m
100 25 25 25 25 25 25 25 28 35
150 35 35 35 35 50 50 60 70 70
200 35 35 35 50 60 70 70 70 70
300 35 50 60 60 70 70 70 85 85
400 35 50 60 70 85 85 85 95 95
500 50 60 70 85 95 95 95 120 120
600 60 70 85 85 95 95 95 120 120
11
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A hegeszt6aram és a keresztmetszet 6sszefiiggése
(max. 60° C vezetékhomérséklet)

ker\:eizz?rtr?estzsézlete bekapcsolasi idé / hegesztéaram (A)
(mm3) 100% 85% 60% 30% 20%
16 105 115 135 190 235
25 135 145 175 245 300
35 170 185 220 310 380
50 220 240 285 400 490
70 270 195 350 495 600
95 330 360 425 600 740
120 380 410 490 690 850
185 500 540 650 910 1120
Figyelem:

1. Miikbdés kézben soha ne csatlakoztasson (vagy huzzon ki) vezetéket a késziilékbél
— ez balesetvesztélyes, valamint a késziiléket is karositja.

2. Ha a késziiléket daramfejlesztérél lizemelteti, ne kbssbén a generatorra mas, érzékeny
fogyasztét (villanymotor, kompresszor, elektronikai eszk6z6k stb).
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A KESZULEK UZEMELTETESE

MMA (bevontelektréodas lizemmad)

1. A késziilék hatuljan talalhaté csatlakozédoboz fedelét felnyitva csatlakoztassa a halézati
kabelt. Igazitsa el a vezetékeket a vajatokba, majd helyezze vissza és csavarozza be a
csatlakozo fedelét.

2. Az elektrédafogéd (munkakabel) csatlakozojat helyezze a “-“ poélusba, és elforditassal
rogzitse.

3. Atestkabelt hasonlé médon régzitse a “+” pélusba.

4. Kérjuk, vegye figyelembe, hogy a polaritas lehet két féle:

4.1 Pozitiv polaritas: elektrodafogd “-“ polus, testkabel “+” pdlus.

4.2 Negativ polaritas: testkabel “-“ pélus, elektrodafogd “+” polus.

4.3 A polaritas a hegesztési feladattol, pontosabban az elektroda tipusatol fiigg.
Kdvesse az elektroda gyartdjanak utasitasat, amely az elektréda csomagolasan van
feltiintetve. Hibas polaritds esetén gyenge ivstabilitas, frocskolés, elégtelen
beolvadas az eredmény. Altalaban véve rutilsavas dsszetételli elektrodaknal pozitiv
polaritas (DC-), bazikus elektroédaknal negativ (DC+) a megfeleld.

5. Adigitalis kijelz6 a késziilék bekapcsolasa utan kezd el vilagitani, a ventilator elindul.

Az uzemmodvalaszté gombot hosszan megnyomva valassza ki az MMA Gzemmaodot.

7. Ahegesztéaramot a hasznalt elektroda méretének és fajtajanak megfelelden allitsa be.

Elektrodatablazat

elektrodaatmérd (mm) 16 2.0 25 3.2 4.0 5.0 6.0

hegeszt6aram (A) 25-40 | 40-65 | 50-80| 100-130 | 160-210| 200-270 | 260-500

Megj.: ugyanolyan atméréjii bazikus elektrodakhoz altalaban magasabb aramerésség

szilkséges.




No. megnevezés
1 elektrédafogd
2 testcsipesz

TIG (AWI) hegesztés

1. Késse Ossze a gazpalackot a géppel argontémlé ill. a beépitett csécsonk segitségével.
2. Csatlakoztassa a hegesztdpisztolyt (gazcsatlakozd, vezérlécsatlakozoé és hegesztédugo).
3. Csatlakoztassa a testkabelt a “+” polusba, és rogzitse a testcsipeszt a hegesztendd

munkadarabra.

Tavvezérlés (pedal) funkcio

A késziléken beallitott aramerésség a maximalis hegesztéaram, amelyet a labpedal
hasznalataval el lehet érni. A tavvezérl6 v. pedal segitségével 5A és a beallitott érték kdzott
lehet szabalyozni az aramot, a hegesztépisztoly gombjanak megnyomésa utan. A tavvezérlét
a tdvvezérlé-csatlakozéba kell kotni.
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A vezetékek bekotése TIG (AWI) lizemmodoknal

o B < N
q -0 0o E
E | "":bc:éd" q E

'S dant B~

No.

megnevezés

testcsipesz

AWI pisztoly

hitéviz ki/bemenet

A~ (W N

munkadarab

nyomasmeérd ora

reduktor

gaztémlé

0 (N |O [»

gazpalack
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UZEMBEHELYEZES ES HASZNALAT

1) Hegesztés AWI iizemmaédban
(1) DC TIG (egyenaramu AWI) hegesztés

a. Ellen6rizze a vezetékek és tartozékok érintését és rogzitését. Kapcsolja be a gépet, a
ventilator mikodésbe lép.

b. Nyomja meg a “gas check” (gazellenérzés) gombot a vezérl6panelen a gazszelep
nyitasahoz. Allitsa be a sziikséges gazatfolyast és nyomast, majd zarja a szelepet a gomb
Ujboli megnyomasaval.

c. A kivanalmaknak megfeleléen valassza ki a hegesztési eljarast, nyomja meg a
gombot AC/DC mad valtashoz, a @ gombot pulzalas kivalasztasara, és az ®) gombot
standard vagy kratert6ltéses (arc-ending) mod kivalasztasara.

connected

N ! s
- O = Q torch switch
SN

open circuit
DC AC E— ——
| connected - |
~ 4
O = O = gasvalve |
N
pulse open circuit |
no pulse o e
| In |
L | [
O _ O - current | |
arc-ending [, [‘1 \d 0 | |
£ standart
| |
— ty —itlz b—

welding and control sefting

DC TIG hegesztési folyamat (1)

connected  —
~ ¢ 7z
torch switch
-O- O
. A open circuit
DC |
i S S A I
_\O/_ O gas valve |
i T open circuit |
pulse no pulse I
O N é/ current

arc-ending  standard

welding and control sefting

DC TIG hegesztési folyamat (2)

16
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connected
A ! s
= O = O torch switch
A
1 open circuit
e £ \ _ | |
connected -
. I I I
O o O = gas valve | | |
PR
! open circuit | | |
pulse no pulse | | |
g \ |
:O" O current | |
£
arc-ending standard

welding and control setting

DC TIG hegesztési folyamat (3)

current

P connected
N2
= O - O torch switch
P
! open circuit
DC AC | - | |
connected | - | |
Rk i
- O - O gas vale | | |
T apen circuit | | |
pulse no pulse e | | |
| |
| |

ir ©

arc-ending standard

welding and control setting

DC TIG hegesztési folyamat (4)




2) AC TIG (valtéaramu AWI) hegesztés:
a. Ellenérizze a vezetékek és tartozékok érintését és rogzitését. Kapcsolja be a
gépet, a ventilator miikddésbe 1ép.
b. Nyomja meg a (8) “gas check” (gazellen6rzés) gombot a vezérlépanelen a

gazszelep nyitasahoz. Allitsa be a sziikséges gazatfolyast és nyomast, majd zarja a

szelepet a gomb Ujbdli megnyomasaval.

c. A kivanalmaknak megfelel6en valassza ki a hegesztési eljarast, nyomja meg a

gombot AC/DC mod valtashoz, a @) gombot pulzalas kivalasztasara, és az O
gombot standard vagy kratertéltéses (arc-ending) méd kivalasztasara.

~ ! /s
O . O - torch switch
bad

bc AC
A ! 4
-O— O gas vake
s 1 ~
no pulse
with pulse
sl
O . O _ current

i
with arc-ending

no arc-ending

Welding and control setting

I
|
|
0|
[
|
[
|

oM

OFF

ON

|
—tir—

il
il

—4 D ’7
L £, Sequence Diagram

AC TIG hegesztési folyamat (1)

oM

LA
O = O = torch switch
P
OFF
Dc AC
oy
~ ! e
O 70 gas valve
‘ 1
with pulse no pulse
\O’ O current
P Y
no arc-ending

arc-ending

welding and control setting

d I_J Seguence Diagram
fa

AC TIG hegesztési folyamat (2)
18



O = O = tarch switch

‘
SE &

with pulse no pulse

1 I
50z I !
O . 07 current ‘ ‘
S o | I
with arc -ending
no arc-ending 1 |
—iti— —ite —
—Iu

Welding and control setting
d Sequence Diagram
P

ACTIG hegesztési;folyamat (3)

Qn

F
O = O\- tarch switch

| o |
N o I ‘ [
F Ne I |
ik e | o
no pulse | a |
| =2
|

with pulse

_O_ O current

7 no arc-ending
with are-ending

Welding and control setting

—t ta H % ts Jt’ L
. Sequence Diagram

AC TIG hegesztési folyamat (4)

Iu-hegesztéaram  t1- gazoblitési idd D- pulzusszélesség
Is-bazisaram to- gazhités ideje d-tisztito ciklus szélesség
la-gyujtéaram ts-aramfelfutasi idd f1-pulzusfrekvencia
Is-befejezb6aram  ts-aramlefutasi idé f2-AC frekvencia

(3) tisztitd ciklus szélesség:
aluminium AC TIG hegesztése esetén a tisztitd ciklus idejének jelentésége van az
oxidréteg feltorése ill. a beolvasztas viszonyaban:

(%) 10 33(standard) 50
elektrédakopas csekély normal tébb
beolvadasi mélység jelent6s normal csekély
tisztito ciklus szélesség keskeny normal széles

(4) AC hullamformak:

forma eredmény
négyszdgjel jobban kontrollalhaté hegfiird
szinuszhullam lagyabb, halkabb iv
deltahullam csokkentett hébevitel vékony anyagokon, jobb tisztitas.
19




FIGYELMEZTETES
1. Kornyezeti feltételek
1.1 A késziléket max. 90% relativ paratartalmud helyiségben szabad lizemeltetni.
1.2 A kdrnyezeti hdmérséklet -10°C és 40°C legyen.
1.3 Lehetdleg ne hegesszen kodzvetlen, erés napfényben vagy es6ben.
1.4 Ne hasznalja a késziiléket fémporral teli, korroziv, tliz- vagy robbanasveszélyes
gazokkal telt égtérben.
2. Biztonsagi tudnivalék
A hegesztéaramforras rendelkezik tulfesziiltség, tulterhelés és tulmelegedés elleni
védelemmel. Ha a feszliltség, a halézati aramerésség vagy a készilék hémérséklete eléri
a meghatarozott szintet, a készllék automatikusan leall. llyenkor, a készilék
karosodasanak elkeriilése végett az alabbiakat kell figyelembe venni:
2.1 Biztositsa a munkaterulet megfelel§ szell6zését!
A készllék léghtéses, ezért gondoskodjon az akadalytalan leveg&aramlasrol. A
késziléket legalabb 30cm tavolsagra helyezze el a faltdl vagy mas targyaktél. A
megfeleld szell6zés jelentésen hozzajarul a készulék élettartamahoz.
2.2 Kertlje a tulterhelést!
A tulterhelés karosan befolyasolja a készilék élettartamat.
Tulterhelés esetén a kijelzdn hibajelzés lathatd, amely azt jelzi, hogy a készllék tullépte
a bekapcsolasiidét. llyenkor haladéktalanul hagyja abba a hegesztést, és varjon addig,
amig a hibajelzés eltlinik a kijelz6rél, ezt kévetéen kezdheti Ujra a munkat. (60%
bekapcsolasi idd azt jelenti, hogy 10 percbdl 6 percet hegeszt a késziilék, majd 4 percig
leall az adott hegesztéaramon).
2.3 Kertlje a tulfeszultséget!
Az automatikus kiegyenlité aramkoér egy bizonyos mértékig kompenzalja a haldzati
fesziiltségingadozast. Ha az ingadozas meghaladja ezt a mértéket, a késziilék
karosodhat. Ebben az esetben tegyen 6vintézkedéseket, pl. vizsgéltassa meg az
elektromos haldzatot.
2.4 Gondoskodjon a megfelel6 féldelésrol!
A késziilék hatuljan talalhaté a jelzéssel ellatott foldel6csavar. Ehhez egy legalabb
6mm? keresztmetszet(i vezetéket csatlakozasson a sztatikus elektromossag és az
athuzas elleni védoéfoldelés céljabdl.
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HIBAELHARITAS

Az alabbi hibajelenségek a munkakérnyezet, ill. a felhasznalt anyagok hibaibdl erednek.

1. A hegesztési varrat feketedik
Ennek oka, hogy a varratfém kih(lés kézben, védbégaz hianyaban oxidalédik:

1.1 Ellenérizze, hogy az argonreduktor meg van-e nyitva, és a nyomas értéke legalabb 0.5
MPa (5 bar).

1.2 Ellenérizze a gazaramlas mennyiségét. Amennyiben takarékoskodni kivan a gazzal,
csokkentheti a gazmennyiséget hegesztéaramtél figgéen, de minden esetben legyen
legalabb 3l/perc az argongaz atfolyasa.

1.3 Az argongaz aramlasat egyszeriien ellendrizheti ha a kezét a keramiahoz tartja.

1.4 El6fordulhat, hogy az argongaz nem tiszta, vagy a gazrendszer tdmitése nem jo.
1.5 A koérnyezetben tul erés légaramlasok lehetnek, amelyek rontjak a hegesztés
mindségét. llyen esetben hasznaljon hegeszt6fliggdnyt a Iégaramlasok kivédésére.

2. Nehéz ivet gyujtani, ill. az iv kbnnyen megszakad
2.1 Valasszon j6 minéségu elektrodat.
2.2 A wolframelektréda hegye nincs megfeleléen kialakitva.
2.3 A bevontelektréda nedves (kllondsen bazikus bevonatu elektrodaknal).

3. A hegesztéaram nem felel meg a beallitott értéknek
A késziilék nem tudja a beallitott hegesztéaramot produkalni, ha a halézati fesziiltség
ingadozik — ha a feszliltség alacsony, a leadott hegesztéaram szintén kevesebb lehet.

4. A hegesztéaram ingadozik
4.1 Halozati fesziltségingadozas.
4.2 Interferencia a halozatban, amelyet mas elektromos berendezések okoznak. 4.3
Nem elégséges a hegesztSkabel keresztmetszete.

5. Tul nagy a frocskolés bevontelektrédas hegesztésnél
5.1 Tul nagy a hegeszt6éaram az adott elektrodaatméréhoz.
5.2 Polaritashiba. Tdbbnyire az elektrodafogd a “-” pélushoz, a testkabel pedig a “+”
polushoz csatlakozik. A helyes polaritdst mindig ellenérizze az elektréda
csomagolasan!.
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JAVITAS ES KARBANTARTAS

Javitast és karbantartast kizardlag képzett szakember végezhet. Barmely javitasi és
karbantartasi tevékenység elétt a készlléket teljesen aramtalanitani kell. Szikség esetén
forduljon a markaszervizhez.

Javitas, karbantartas

1. Rendszeresen ellendrizze a készilék belsejében a csatlakozok érintkezését, a
tartozékok csatlakozasait és érintkezését. A késziilék belsejébdl rendszeresen fujja ki a
lerakodott port s(ritett levegdvel.

2. A gép belsejébe ne kerlljén nedvesség vagy vizgéz. Amennyiben ez térténik, a
késziiléket leszerelt burkolattal alaposan szaritsa ki, miel6tt Gjra lzembe helyezi.

3. Ha a készuléket hosszabb ideig nem haszndlja, eredeti csomagolasaban tarolja szaraz,

védett, hiivds helyen.

Gyakori hibajelenségek és elharitasuk

Hibajelenség Ok, elharitas

) . _ . Ellenérizze a kapcsolot
Nincs hegesztéaram, a kijelzd nem o L L
o o . Ellenérizze, van-e haldzati fesziiltség
mikddik, a ventilator nem forog

w N -

. Ellenérizze a hal6zati vezeték érintkezését

Nincs h 65 Kitalz6 vilagit . Ellendrizze a halozati feszlltséget
ncs hegesztéaram, a kijelzé vilagit, . ) e

N 9 J g . Automatikus védelem mikddésben van
a ventilator nem forog Y - .
. Ellenérizze az érintkezéseket

. Ellenérizze a testkabel érintkezését

A kijelz6 mikodik, van HF gyuijtas, de . Ellenérizze a testcsipesz érintkezését

W N =2(W DN -

nincs hegesztéaram . Ellenérizze a munkakabel érintkezését

—_

. Ellenérizze a munkakabel érintkezéseit

A hegesztéaram instabil . i s e
2. Ellenérizze a vezérlpanel mikodését

b L 1. Ellenérizze a kabelek
Nehéz bazikus bevontelektrodaval . .
eérintkezését

hegeszteni, tul nagy a frécskoélés L
2. Polaritashiba
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Készonjlik, hogy a mi géplinket valasztotta, melynek gyartasandl a megbizhatdsagot és a
biztonsagos és hatékony hasznalhatdsagot tliztik ki célul.
Az invertert alkotd min&ségi alkatrészek garantdljak a teljes megbizhatésagot és a konnyU
felhasznalast.

Kérjlk olvassa el figyelmesen a hasznalati utasitast, miel6tt hasznalatba venné a gépet!

CE MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

A GYARTO: SYRIUS-TECH Kft., 3508 MISKOLC, FUTO U. 74

TELJES FELELOSSEGGEL KIJELENTI, HOGY AZ ALABBIAKBAN FELSOROLT TERMEKEK,
MELYEK A KOVETKEZO MARKANEVVEL ES TIPUSSAL RENDELKEZNEK:

NN I
- N ENEJD

MODEL: WIG 400 DC PULSE, WIG 351 AC/DC PULSE, WIG 501 AC/DC PULSE

A 2018.JULIUS 1-TOL SZALLITASRA KERULO MODELLEK ESETEBEN

MEGFELELNEK

A BIZTONSAGI KOVETELMENYEKET MEGHATAROZO 89/336 EEC, 92/31 EEC ES 93/68 EEC
DIREKTIVAKNAK FIGYELEMBE VEVE AZ ELEKTROMAGNESES OSSZEFERHETOSEGET (EMC).
KULONOSEN MEGFELEL AZ EN 50199, EN 60974-1 ALAPELVEKBEN TAMASZTOTT TECHNIKAI
KOVETELMENYEKNEK, ES IPARI KORNYEZETBEN VALO FELHASZNALASRA AJANLOTT, NEM
HAZTARTASI CELOKRA.

MISKOLC, 2018. JUNIUS 30.
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SVRIUS-TECH Kft.
3508 Miskolc Fut6 u. 74.
+36 46 500 820
Szerviz
+36 46 500 825
hegesztoszerviz@syrius.hu
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