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CESTINA

Dékujeme...

Radi bychom Vam vyjadrtili nase podékovani za to, Ze jste si zvolili KVALITU, TECHNOLOGII A SPOLEHLIVOST vyrobkd firmy
SELCO.

Za ucelem maximalniho vyuziti moznosti a vlastnosti zakoupené¢ho vyrobku doporucujeme peclive si procist nasledujici pokyny, které
Vam pomohou k dokonalému seznameni se s vyrobkem a dosazeni maximalné¢ moznych kladnych vysledkii.

Pred zahéjenim jakékoliv operace si musite pozorné procist a pochopit tuto piirucku. Neprovadéjte tpravy nebo prace udrzby, které nejsou
popsany v této ptirucce. Pti jakychkoliv pochybach nebo problémech tykajicich se pouziti stroje, i pouZiti neprojednavaného v této ptiruc-
ce, se obrafte na kvalifikované pracovniky.

Tato pfirucka je nedilnou soucasti jednotky nebo stroje a musi doprovazet stroj nebo jednotku pti kazdém premisténi nebo prodeji.
Uzivatel ji musi udrzovat v dobrém stavu a neporusenou.

Firma SELCO s.r.l. si vyhrazuje pravo ji kdykoliv upravovat bez ptedchoziho upozornéni.

Prava ptekladu, reprodukce a upravy, af uz ¢asti nebo celku a za pouziti jakéhokoliv prostfedku (vEetné kopii, filmi a mikrofilmi) jsou
vyhrazena a zakdzana bez pisemného povoleni firmy SELCO s.r.1.

Obsah této prirucky je nezbytny a bezpodmineéné nutny pro uplatnéni zaruky.
Pokud by pracovnik nedodrzel uvedené pokyny, vyrobce odmita nést jakoukoliv zodpovédnost.

PROHLASENI O SHODE CE

Firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

prohlasuje, Ze zafizeni typu QUASAR 270
QUASAR 270 RC
QUASAR 350
QUASAR 350 RC

odpovida predpistim smérnic EU: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE

a ze byly aplikovany normy: EN 60974-1
EN 60974-10 Class A

Jakakoliv zména nebo zasah nepovoleny firmou SELCO s.r.l. rusi platnost tohoto prohlaseni.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.

e —

Lino Frasson
Reditel spole¢nosti
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SYMBOLY

% Chovani, které by mohlo zptisobit leh¢i poranéni a Skody na majetku

Poznamky, ktera jsou uvedeny timto symbolem, jsou technického charakteru a usnadiiuji operace

-

‘ l Hrozici nebezpedi, ktera zplsobuji vazna poranéni, a riskantni chovani, které by mohlo zpisobit vazna poranéni




1 UPOZORNENT{

Pted zahajenim jakékoliv operace si musite pozorné
&m procist a pochopit tuto ptirucku.

Neprovadgjte upravy nebo prace udrzby, které nejsou
popsany v této piirucce.
Vyrobce nenese odpovédnost za Skody na zdravi osob nebo na
majetku, zptisobenych nedbalosti pfi ¢teni pfirucky nebo pii uva-
déni do praxe pokyntl v ni uvedenych.

I]a V ptipadé jakychkoliv pochybnosti a problému s pou-

zivanim tohoto zafizeni se vzdy obrafte na kvalifiko-

vané pracovniky, kteti Vam radi pomohou.

+ Zafizeni je nutné pouzivat vyluéné pro Cinnosti, ke kterym je
zafizeni ur€eno, a to zpsoby a v mezich uvedenych na typovém
Stitku resp. v tomto navodu, v souladu se statnimi i mezinarodni-
mi bezpe¢nostnimi pfedpisy. Uziti jiné nez vyslovné stanovené
vyrobcem bude povazovano za zcela nespravné , nebezpecné a
vyrobce v takovém piipadé odmita ptevzit jakoukoli zaruku.

1.1 Misto uziti

+ Toto zafizeni musi byt pouzivano pouze k profesionalnim tce-
lim v primyslovém prostiedi.
Vyrobece nezodpovida za skody zplisobené zafizenim na doma-
cim prostiedi.

» Zatizeni lze pouzivat v prostiedi s teplotami pohybujici se od
-10°C do +40°C.
Prepravni a skladovaci teplota pro zafizeni je -25°C az +55°C.

» Zatizeni lze pouzivat pouze v prostorach zbavenych prachu,
kyselin, plynt a jinych koroznich latek.

+ Zafizeni je mozné pouzivat v prostiedi s relativni vlhkosti nepte-
vysujici 50% pii 40°C.
Zatizeni je mozné pouzivat v prosttedi s relativni vlhkosti nepte-
vysujici 90% pti 20°C.

+ Zatizeni Ize provozovat v maximalni nadmotské vysce 2,000 m.

A

1.2 Ochrana obsluhy a tietich osob
Svarovaci proces je zdrojem Skodlivého zafeni, hluku

a plynovych vypart.
14

Pouzivejte ochranny odév a svareci kuklu slouZzici k
ochrané pied obloukovym zarenim.

Pracovni odév musi zakryvat celé¢ télo a dale musi
byt:

- neporuseny a ve vyhovujicim stavu

- ohnivzdorny

- izolyjici a suchy

- priléhavy a bez manzet ¢i zalozek u kalhot.

Nepouzivejte toto zatizeni pro odmrazeni trubek.

Je zakézano pouzivat toto zafizeni k nabijeni baterii
nebo akumulétort.

Toto zatizeni nelze pouzivat k pomocnému startovani
motord.

Vzdy pouzivejte ptedepsanou pracovni obuv, ktera je
silna a izoluje proti vodg.

ZZceles

Vzdy pouzivejte predepsané rukavice slouZzici jako
elektricka a tepelna izolace.

Umistéte délici nehotlavou zasténu slouzici k oddéle-
ni zafeni, jisker a Zzhavych okuji ze svarovaciho
2 mista.

Upozornéte ptipadné treti osoby, aby se nedivaly do
svafovaciho oblouku a aby se chranily pfed zafenim
oblouku nebo ¢asticemi zhavého kovu.

/
v,
®
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Pouzivejte $tity nebo masky s bo¢nimi ochranami a
vhodnym ochrannym filtrem (minimalné stupeti 10
nebo vyssi) pro ochranu o¢i.

Vzdy pouzivejte ochranné bryle s bo¢nimi zastérka-
mi, zejména pii ruénim nebo mechanickém odstraiio-
vani odpadu svafovani.

5w %

Nepouzivejte kontaktni ocky!!!

Pouzivejte chranice sluchu, pokud se svafreci proces
stane zdrojem nebezpecné hladiny hluku.

Pokud hladina hluku ptesahuje limity stanovené zako-
nem, ohradte pracovni misto a zkontrolujte, zda osoby,
které do ni vstupuji, jsou vybaveny chranici sluchu.

O

* Béhem svatovéani vzdy méjte bo¢ni panel zavieny.

Zabrarite doteku s pravé svafenymi ¢astmi, vysoka
teplota miize zptisobit vazné popaleniny.

* Vyse uvedena bezpetnostni opatfeni nutno dodrzovat i béhem
¢innosti provadénych po ukonceni svafovani vzhledem k mozné-
mu oddéleni strusky od dilti béhem jejich chladnuti.

Obstarejte si vybaveni prvni pomoci.
Nepodcenujte popaleniny nebo zranéni.

+

Pied opusténim pracovisté zajistéte pracovni misto proti
nahodné ijmé na zdravi osob a $kod¢ na majetku.

A

1.3 Ochrana pied vypary a plyn
a p ypary a plyny

k)

* Za urcitych okolnosti mohou vypary zplsobené svafovanim
zpusobit rakovinu ¢i poskodit plod t€hotnych zen.

* Hlavu mé&jte v dostatecné vzdalenosti od svafovacich plynd a
vyparu.

* Zajistéte odpovidajici vétrani pracovniho mista, af uz ptirozené
nebo nucené.

* V piipadé€ nedostate¢ného vétrani pouzijte kuklu a dychaci jed-
notku.

* V piipad¢ svafovani v omezenych prostorach doporucujeme
dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad pracov-
nikem, ktery provadi praci.
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Nepouzivejte kyslik pro vétrani.

Ov¢ite funkénost odsavani pravidelnou kontrolou mnozstvi
Skodlivych plynt dle hodnot uvadénych v bezpetnostnich nafi-
zenich.

Mnozstvi a nebezpetna mira vyparQ zavisi na pouzitém zaklad-
nim materialu, svarovém materialu a ptipadnych dalsich latkach
pouzitych k Cisténi a odmasténi svafovaného kusu. Dodrzujte
pokyny vyrobce i instrukce uvadéné v technickych listech.
Neprovadgjte svafovani na pracovistich odmastovani nebo lakovani.

Umistéte plynové lahve na otevieném prostranstvi nebo na mis-
tech s dobrou cirkulaci vzduchu.

1.4 Prevence pozaru/vybuchu

Svatovaci proces mlize zapii€init pozar a/nebo vybuch.

Vyklidte pracovni misto a jeho okoli od hoflavych nebo zapal-
nych materiald nebo pfedmeétt.

Hoflavé materidly musi byt vzdalené minimaln¢ 11 metri od
svafovaci plochy, jinak musi byt vhodnych zptisobem chranény.
Jiskry a zhavé castice se mohou snadno rozptylit do velké
vzdalenosti po okolnim prostoru i nepatrnymi otvory. Vénujte
mimotadnou pozornost zajisténi bezpecnosti osob a majetku.

Nesvarujte nad tlakovymi nddobami nebo v jejich blizkosti.
Neprovadgjte svafovani nebo fez na uzavienych trubkach nebo
nadobach.

Vénujte zvlastni pozornost svafovani trubek, zasobnikl i kdyz
jsou tyto oteviené, vyprazdnéné a dikladné vycisténé. Pripadné
zbytky plynu, paliva, oleje a podobnych latek mohou zpisobit
vybuch.

Nesvarujte v prostiedi, které obsahuje prach, vybusné plyny
nebo vypary.
Na zavér svafovani zkontrolujte zda okruh zdroje pod napétim
nemuze pfijit do ndhodného kontaktu s dily spojenymi se zem-
nim vodicem.

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zatfizeni nebo
hasici pfistroj.

1.5 Prevence pii pouzivani nadob s plynem

Nadoby s inertnim plynem jsou pod tlakem a v pfipad¢ nedodr-
zeni zékladnichd bezpecnostnich opatfeni pro jejich piepravu,
skladovani a uziti hrozi nebezpeci vybuchu.

Nadoby musi byt ve svislé poloze bezpecné zajistény vhodnymi
prostiedky ke stén¢ nebo jiné opérné konstrukei proti povaleni a
narazu na jiné predmety.

Nasroubujte viko na ochranu uzavéru (ventilu) béhem ptepravy,
pokud neni pouzivan a pfi ukonceni svafovacich operaci.

Je zakdzano umisfovat nadoby v dosahu piimych slunecnich
paprsku, nahlych teplotnich zmén, velmi vysokych i velmi niz-
kych teplot.

Nadoby nesmi piijit do styku s otevienym plamenem, elek-
trickym obloukem, hotéky , drzaky elektrod a rozzhavenymi
Casticemi rozstfikovanymi svafovanim.

Uchovavejte nadoby z dosahu svafovacich okruhti a elektrickych
obvodu viibec.

Pii otevirani uzavéru nadoby méjte hlavu mimo plynovy
vystup.

* Po ukonceni svarovani vzdy uzavér nadoby zavtete.

* Je zakazano svarovat tlakové plynové nadoby.

—__® | 1.6 Ochrana proti Grazu el. proudem

A

* Nebezpeci smrtelného trazu elektrickym proudem.

» Je zakazano se dotykat Casti pod napétim jak uvniti , tak vné
svafovaciho zafizeni v dobég, kdy je toto zafizeni ¢inné (hotaky,
pistole, uzemiovaci kabely, elektrody, vodice, kladky a civky
dratu jsou elektricky ptipojené na svatovaci okruh ).

 Zkontrolujte zda jsou zafizeni a svafovaci pfistroj elektricky izo-
lované pomoci suchych podlozi a podlah, které jsou dostatecné
izolované od zem¢.

* Zkontrolujte zda je zafizeni spravné zapojené do zasuvky a zdroj
opatien zemnicim svodem.

* Doporucujeme, aby se pracovnik nedotykal soucasné hotaku
nebo zemnich klesti a drzaku elektrody.
Okamzité preruste svafovani, pokud mate pocit zasazeni elek-
trickym proudem.

(R

» Svafovaci proud prochdzejici kabely vnitiniho i vnéjSiho sys-
tému vytvaii v blizkosti svatovacich zdrojii i daného vlastniho
systému elektromagnetické pole.

1.7 Elektromagneticka pole a ruseni

» Tato elektromagnetickd pole mohou piisobit na zdravi osob,
které jsou vystaveny jejich dlouhodobému ucinku (pfesné u€inky
nejsou dosud znamy).

Elektromagneticka pole mohou pusobit rusivé na néktera zatize-
ni jako jsou srde¢ni stimulatory, pfistroje pro nedoslychavé.

A4

Klasifikace zafizeni podle elektromagnetické slucitelnosti
EMC v souladu s EN/IEC 60974-10 (Viz typovy stitek ¢i
technické udaje)

Zatizeni tfidy B vyhovuje pozadavkim EMC (elektromagneticka
kompatibilita) v primyslovém i obytném prostiedi véetné obytnych
lokalit, kde elektricka energie je dodavana z vefejné sit¢ nizkého
napéti.

Zatizeni tiidy A neni ur€eno k uziti v obytnych lokalitach, kde elek-
trickou energii tvoii vetejna sif nn. V téchto lokalitich mohou vzni-
kat potize pti zajistovani elektromagnetické slucitelnosti zafizeni
tfidy A v disledku ruSeni vyzafovaného nebo §iteného po vedeni.

Osoby s elektronickymi piistroji (pace-maker) se musi
poradit s lékafem pied priblizenim se ke svafovani
obloukem nebo k operacim fezani plasmou.

Instalace, pouziti a hodnoceni pracovniho mista

Toto zatizeni se vyrabi v souladu s ustanovenimi normy EN60974-
10 a m4 uréeni “TRIDY A”.

Toto zafizeni musi byt pouzivano pouze k profesiondlnim ucelim
v primyslovém prostredi.

Vyrobce nezodpovida za pripadné skody zptisobené timto zatizeni
na okolnim prostredi.

)

Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru a
jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouziti zafi-
zeni podle pokynt vyrobce. Jakmile je zjisténo elektro-
magnetické ruseni, uzivatel ma za povinnost tuto situ-
aci vyfesit za pomoci technické asistence vyrobce.




V kazdém piipadé musi byt elektromagnetické ruseni
snizeno na hranici, pfi které nepfedstavuje zdroj pro-
blému.

(R
R 4

Pozadavky na sitovy privod (Viz technické udaje)

Vykonové zatfizeni mohou v dasledku velikosti primarniho proudu
odebiraného ze sité ovliviiovat kvalitu napajeci sité. Proto u nekte-
rych typu zatizeni (viz. technické udaje) mohou platit omezeni ¢i
specifické pozadavky na pfipojeni s ohledem na maximalni povo-
lenou impedanci sit¢ (Zmax) nebo popfipadé na minimalni kapa-
citu (Ssc) napéjeci v misté pfipojeni do sité vefejné. V takovémto
ptipad¢ instalujici subjekt ¢i uzivatel zafizeni ruci, po piipadné
konzultaci s provozovatelem této sité, ze dané zafizeni muze byt
piipojeno.

Pted instalaci tohoto zafizeni musi uZzivatel zhodnotit
eventudlni problémy elektromagnetického charakteru,
ke kterym by mohlo dojit v okoli zafizeni, a zejména
nebezpecni pro zdravi okolnich osob, naptiklad pro:
nositele pace-makeru a naslouchatek.

V piipad¢ interferenci mize byt nutné pfijmout dalsi opatieni jako
napiiklad filtrace napajeni ze sité.

Kromé toho je potfeba zvazit nutnost pouziti stinéného sitového
kabelu.

Svarovaci kabely

K minimalizaci u¢inki elektromagnetickych poli dodrzujte nasle-

dujici pokyny:

- dle moznosti provedte svinuti
kabelu spole¢né.

- je zakazéano ovinovat svafovaci kabely kolem vlastniho téla.

- je zakazano stavét se mezi zemnici a silovy kabel hotaku ¢i drza-
ku elektrod (oba musi byt na jedné a t€ samé strang).

- kabely musi byt co nejkratsi a musi byt umistény blizko sebe a na
podlaze nebo v blizkosti urovné podlahy.

- zafizeni umistéte v ur¢ité vzdalenosti od svafovaci plochy.

- kabely musi byt dostate¢né vzdalené od ptipadnych jinych kabeld.

a zajisténi zemniho a silového

Pospojeni

Je tieba zvazit ispojeni vSech kovovych ¢asti svatovaciho zatizeni
a kovovych ¢asti v jeho blizkosti.

Dodrzujte narodni normy tykajici se téchto spojeni.

Uzemnéni zpracovavaného dilu

Tam, kde zpracovavany dil neni napojen na uzemnéni z divodu
elektrické bezpecnosti nebo z diivodu jeho rozmérti nebo polohy,
spojeni na kostru mezi dilem a uzemnénim by mohlo snizit ruseni.
Je tfeba vénovat maximalni pozornost tomu, aby uzemnéni zpra-
covavaného dilu nezvySovalo nebezpe¢i urazu pro uzivatele nebo
nebezpeci poskozeni ostatnich elektrickych zatizeni.

Dodrzujte ndrodni normy tykajici se uzemnéni.

Stinéni

Dopliikové stinéni ostatnich kabelli a zafizeni vyskytujici se v okoli
mize snizit problémy interference.

U specialnich aplikaci mize byt zvazena moznost stinéni celého
svafovaciho zafizeni.

S 1.8 Stupen kryti IP

1P23S

- Obal zamezujici pristupu prstd k nebezpeénym Zivym Castem a
proti priniku pevnych ¢astic o primeéru rovnajicim se nebo vys-
$im 12,5 mm.

- PIa3t chranény pted destém o vertikalnim sklonu 60°.

- Obal chranény proti $kodlivému ucinku vody, jakmile jsou pohy-
bujici se Casti stroje zastaveny.

ZZceles

2 INSTALACE

Instalaci smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici
povéfeni vyrobcem.

Jste povinni pted instalaci zkontrolovat odpojeni zdroje
od hlavniho ptivodu.

Ca &0

Je zakézano sériové nebo paralelni propojeni generatortl.

&=

2.1 Zpusob zvedani, piepravy a vykladani

G

- Zaftizeni je opatfeno drzadlem, které usnadriuje manipulaci.

A
bll

Nepodceriujte hmotnost zafizeni, viz technické tdaje.

Neptemisfujte nebo nenechavejte zafizeni zavéSeno
nad osobami nebo predméty.

Dbejte, aby zafizeni nebo jednotka nezfitila nebo
nebyla silou polozena na zem.

2.2 Umisténi zafizeni

Dodrzujte nasledujici pravidla:

- Snadny pfistup k ovladani a zapojeni.

- Zatizeni nesmi byt umisténo ve stisnéném prostoru.

- Je zakézano umistovat dany systém na plochu se sklonem pievy-
Sujici 10%.

- Zafizeni zapojte na suchém, ¢istém a vzdusném miste.

- Chrarite zatizeni proti prudkému desti a slunci.

2.3 Pfipojeni

D=

Zdroj je opatten kabelem pro pfipojeni do napajeci sité.
Systém miZe byt napajen:
- 400V tiitazovy

A
Ihll

POZOR: za ucelem zamezeni Skod na zdravi osob
nebo na zafizeni je tfeba zkontrolovat zvolené napéti
sité a tavné pojistky PRED zapojenim stroje na sit.
Kromé toho je tfeba zajistit, aby byl kabel zapojen do
zasuvky opatfené zemnicim kontaktem.

Funkce zafizeni je zarucena pro napéti, které se pohy-
buji v rozmezi £15% od nominalni hodnoty.

Zatizeni je mozné napajet pomoci generatoru proudu,
pokud jednotka je schopna zajistit stabilni napajeci
napéti s vychylkami £15% vzhledem k nominalnimu
napéti oznaceném vyrobcem ve vSech provoznich pod-
minkach a pfi nejvyssim vykonu generatoru.
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Obvykle doporucujeme pouziti jednotek o vykonu 2
i krat vy$$im neZ je vykon svaieciho/ifezaciho/ zaiizeni
w u jednofazového provedeni a 1.5 krat vysSim u tfifa-

zového.

Sitovy kabel svarecky je opatien zlutozelenym vodi¢em, ktery musi
byt VZDY zapojen na ochranny zemnici vodi¢. Tento Zlutozeleny
vodi¢ nesmi byt NIKDY pouzivan jako Zivy vodic.

Doporucujeme jednotky s elektronickym tizenim.

Za ucelem ochrany uzivatell musi byt zafizeni sprav-
nym zpusobem uzemnéno. Sifovy kabel je opatfen
vodi¢em (Zlutozelenym) pro uzemnéni, ktery musi byt
napojen na zastr¢ku opatfenou zemnicim kontaktem.

Elektrické ptipojeni musi byt realizovano techniky,
jejichz profesionalni profil odpovida specifickym
technickym a odbornym pozadavkim, a v souladu se
zakony statu, ve kterém je zafizeni instalovano.

Zkontrolujte pfitomnost “uzemnéni” u pouzivaného zafizeni a
dobry stav zasuvky site.

Montujte pouze zastrcky, které byly homologovany podle bezpec-
nostnich norem.

T 2.4 Uvedeni do provozu

Zapojeni pro svafovani MMA

Zapojeni na obrazku zobrazuje svafeni s nepfimou
polaritou. Pro svafovani s pfimou polaritou obrafte
zapojeni.

- Pfipojte koncovku (1) zemniho kabelu do zaporné zasuvky (-)
(2) zdroje.

- Pripojte koncovku (3) kabelu drzaku elektrody do kladné zasuv-
ky (+) (4) zdroje.

Zapojeni pro svafovani TIG

- Pripojte koncovku (5) zemniho kabelu do kladné zasuvky (+) (6)
zdroje.

- Ptipojte koncovku hotaku TIG (7) do zaporné zasuvky (-) (8)
zdroje.

- Zapojte oddélené konektor hadice plynu hotdku (9) na rozvod
plynu.

-

Regulace prutoku ochranného plynu se provadi
pomoci ventilku umisténého obvykle na hotaku.

3 POPIS SVARECKY

3.1 Obecné informace

Quasar 270/270 RC - Quasar 350/350 RC jsou invertorové zdroje
konstantniho proudu uréené pro svatovani obalenou elektrodou
(MMA), TIG s dotykovym startem oblouku s omezenim zkratové-
ho proudu (TIG LIFT — START).

3.2 Celni ovladaci panel
9

3 :3500\]

Quasar 270-350

10 8

Quasar 270 RC - 350 RC
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Napéjeni
Signalizuje pfipojeni zafizeni do napajeci sité.

Obecny alarm
Signalizuje mozny zésah ochran, jako naptiklad tepelnych
ochran.

Vykon
Signalizuje pfitomnost napéti na vystupnich svorkach.

Omezeni napéti
Umoziiuje fizené omezeni napéti naprazdno zdroje.

7- segmentovy displej

Umoziiuje zobrazeni zakladnich svafovacich parametri
béhem spusténi, nastaveni, nacteni proudu a napéti, béhem
svafovani a Ciselné kody alarmu.

Hlavni nastavovaci prvek
Plynulé nastaveni svafovaciho proudu.

Hlavni nastavovaci prvek

Umoziuje nastaveni vybranych parametra na grafu 8.
Hodnota je zobrazena na displeji 5.

Umoziiuje vstup do set-up , vyb&r a nastaveni parametru.

Svafovaci parametry
Graf na panelu umoziuje vybér a nastaveni svarovacich
parametra.

%l
%l

Svarovaci proud

Umoziiuje prednastaveni svafovaciho proudu.

Parametr je nastaven v ampérach (A).

Minimalni hodnota 3A, maximalni hodnota Imax, tovarni
nastaveni 100A

Hot start

Umoziuje sefizeni hodnoty hot start v rezimu MMA.
Umoziiuje vice ¢i méné ,.teply” start ve fazich zapalovani
oblouku a usnadriuje tak start stroje.

Parametr je nastaven v procentech (% )hodnoty svafovaci-
ho proudu.

Minimalni Off, maximalni 500%, tovarni nastaveni 80%
Arc force

Umoziuje nastaveni hodnoty arc force béhem svarovani
MMA.

Umoziuje zesilit nebo zeslabit dynamickou reakci oblou-
ku béhem svarovani a tim usnadiiuje praci svareci.
Parametr je nastavovan jako % hodnota ze svaiovaciho
proudu.

Minimum off,maximum 500% , pfednastaveno 30%

Svarovaci proces

Umoziiuje vybér svarovaci metody.
Obalena elektroda (MMA)
Basicka

Rutilova

Kysely

Ocel

Litina

ZZceles

Obalena elektroda (MMA)

Celulézova

Hlinik

Vybér spravné dynamiky oblouku Vam umozni maximal-
né vyuzit potencial a Siroké moznosti svafovaciho zdroje.
Negarantujeme perfektni svafitelnost elektrod (svatitel-
nost zavisi na jejich kvalité a skladovani , na svafovacich
podminkach i dalsich vlivech).

TIG LIFT metoda

10 Me¢éteni
Umoziuje zobrazeni redlného méfené¢ho proudu a napéti
na displeji 5.
Amper

Napéti

3.2.1 Set up (Quasar 270 RC - Quasar 350 RC)

Umoziiuje nastaveni a sefizeni celé fady pfidavnych parametra pro
lepsi a presnéjsi ovladani svarovaciho zafizeni.

Parametry obsazené v procesu set up jsou definovany v zavislosti
na zvoleném svafovacim procesu a jsou opatfeny ¢iselnymi kody.
Ptistup k procesu set up: stisknéte po dobu 5 sekund tlacitko kodo-
vaciho zafizeni (nula uprostied na displeji se 7 segmenty potvrzuje
uspésny vstup).

Volba a sefizeni pozadovaného parametru: provadi se otocenim
enkodéru az do zobrazeni ¢iselného kddu pozadovaného paramet-
ru. Stisknuti tlacitka enkoderu v tomto okamziku umozni zobrazeni
nastavené hodnoty pro zvoleny parametr a jeji setizeni.

Vystup z procesu set up: pokud chcete opustit sekci “nastaveni®
znovu stisknéte enkodér.

Pro vystup z procesu set up nastavte hodnotu “ 0 ” (uloz a vystup)
a stisknéte enkodér.

Seznam parametrd procesu set up
0 Uloz a vystup
Umoziuje ulozit zmény a vystoupit z procesu set up.
1 Reset
Umoziuje znovu nastavit vSechny parametry na hodnoty
tovarniho nastaveni (default).
3 Hot start
Umorziiuje sefizeni hodnoty hot start v rezimu MMA.
Umoziuje vice ¢i méné ,,teply” start ve fazich zapalovani
oblouku a usnadriuje tak start stroje.
Parametr je nastaven v procentech (% )hodnoty svaiovaci-
ho proudu.
Minimalni Off, maximalni 500%, tovarni nastaveni 80%
7 Svatovaci proud
Umoziiuje piednastaveni svafovaciho proudu.
Parametr je nastaven v ampérach (A).
Minimalni hodnota 3A, maximalni hodnota Imax, tovarni
nastaveni 100A
8 Arc force
Umoziiuje regulaci hodnoty Arc force v rezimu MMA.
Umoziuje vétsi ¢i mensi energetickou dynamickou reakci
pfi svafovani a usnadiuje tak praci svaiece.
Parametr je nastaven v procentech (%) hodnoty svaiovaci-
ho proudu.
Minimalni Off, maximalni 500%, tovarni nastaveni 30%
Napéti naprazdno VRD
Minimalni hodnota 12V, maximalni hodnota 73V, tovarni
nastaveni 73V
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Dynamic power control (DPC)
Povoleni zvolené V/I charakteristiky.

I =C Konstantni proud
Zkraceni nebo prodlouzeni oblouku bez vlivu na zadany
svafovaci proud.

-

Basicka, Rutilova, Kysely, Ocel, Litina

1+ 20* Nastaveni strmosti
Prodlouzeni délky oblouku snizi svatovaci proud a nao-
pak, v zavislosti na nastaveni od 1 do 20 ampér na volt.

-

Celul6zova, Hlinik

P = C* Konstantni vykon
Prodlouzeni délky oblouku snizi svafovaci proud a nao-
pak, podle vztahu : VI=K

-

Celul6zova, Hlinik

205

312

Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost pfilepeni
elektrody.

Synergie MMA

Umoziuje nastavit tu nejlepsi dynamiku oblouku volbou
pouzitého typu elektrody:

1 Standard (Basicka/Rutilova)

2 Celuldézova

3 Ocel

4 Hlinik

5 Litina

Tovarni nastaveni standard (1)

Vybér spravné dynamiky oblouku Vam umozni maximal-
né vyuzit potencial a Siroké moznosti svafovaciho zdroje.
Negarantujeme perfektni svafitelnost elektrod (svafitel-
nost zavisi na jejich kvalité a skladovani , na svatrovacich
podminkach i dalsich vlivech).

Zhaseci napéti oblouku

Umoziuje nastavit hodnotu napéti, pti kterém je nucené
zhasnut svatovaci oblouk.

Umoziuje tak fidit tim nejlep§im zpisobem rizné provoz-
ni podminky, které mohou nastat. Ve fazi svafovani napii-
klad nizka hodnota zhaseciho napéti oblouku umoziuje
kratsi oblouk pti oddaleni elektrody od svafence a snizuje
tak rozstfik, spaleniny a oxidaci svafence.

Pokud pouzivate elektrody, které vyzaduji vysoké napéti
doporucujeme nastavit vysokou hranici, aby se zabranilo
hasnuti oblouku behém svareni.

%

Nikdy nenastavujte zhaSeci napéti oblouku vyssi nez
je napéti generatoru naprazdno.

500
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Nastaveny parametr ve voltech (V).

Minimalni 0V, Maximalni 99.9V, Default (Tovarni nasta-
veni) 57V

Umoznuje pfistup do vysSich tirovni set-up nastaveni :
USER : uzivatel

SERV: servis

SELCO: Selco

602 Externi parametry CH1
Umoznuje fizeni externich parametri 1 ( minimalni hod-
nota).
603 Externi parametry CH1
Umoziiuje fizeni externich parametrti 1 (maximalni hod-
nota).
751 Me¢éteny proud
Umoziuje zobrazeni realné hodnoty proudu.
752 Meéfené napéti
Umoziiuje zobrazeni redlné hodnoty napéti.
Alarm kody
E00 Celkovy alarm
EO01, E02 Piekroceni teploty
E10 Chyba vykonového modulu
E19 Chyba systémové konfigurace
E13 Vadna komunikace
E20 Chyba paméti
E21 Ztrata dat
E23 Chyba paméti (RC)
E24 Ztrata dat (RC)
E40 Chyba napajeni systému

3.3 Zadni panel

1

2

o
L

Sifovy kabel
Umoziluje napajet zafizeni napojenim do sité.
Vstup pro signalovy kabel (CAN-BUS) (RC)

(Quasar 270 RC - Quasar 350 RC)

3

Vypina¢

@ Ovlada napéjeni svaiecky.

@ Ma dv¢ polohy “O” vypnuta; “I” zapnuta.




3.4 Panel se zasuvkami

1 Zaporny po6l vykonu

Umoziiuje piipojit zemnici kabel pro svafovani elektrodou
nebo hoféku v rezimu TIG.

2 Kladny pol vykonu

@ Umoziuje ptipojit drzak elektrody v rezimu MMA nebo

zemniho kabelu v rezimu TIG.
4 PRISLUSENSTVI

4.1 Obecné informace

RC je aktivovano po zasunuti do zditky na zadnim panelu zdroje.
Pfipojeni se mtize provést i pti zapnutém zdroji.

Ovlada¢ RC je mozno pfipojit k jakékoli modifikaci panelu zdroje.
Zaroveni je modifikace ovladaciho panelu zdroje zobrazena na
displeji RC a naopak.

4.2 RC 100 Dalkovy ovladac

RC 100 je dalkovy ovlada¢ se zobrazenim nastavené hodnoty a
svafovaciho proudu a napéti.

“Prostudujte navod na obsluhu”.

Ovlada¢ RC 200 zobrazuje a jeho prostiednictvim je mozno nasta-
vovat a ménit v§echny parametry ,které jsou na ovladacim panelu
zafizeni ke kterému je pfipojen.

“Prostudujte navod na obsluhu”.

ZZceles

4.4 Dalkové ovladani RC 180

Toto zatizeni umoziiuje ménit na dalku velikost potiebného prou-
du, aniz by bylo potieba prerusit proces svafovani nebo opustit
pracovisté.

“Prostudujte navod na obsluhu”.
5 UDRZBA

Zatizeni musi byt podrobeno b&zné udrzbé podle

T pokynti vyrobcee.

Pfipadna udrzba musi byt provadéna kvalifikovanym personalem.
Veskera vstupni a provozni dvitka a kryty musi byt dobie uzavieny
a dobfe upevnény, jakmile je stroj v provozu.

Na zatizeni nesmi byt provadény zadné zmény a tpravy.

Zamezte hromadéni kovového prachu v blizkosti Zeber vétrani nebo
na nich.

A
%

—4

Pted jakymkoliv zdsahem na zatizeni odpojte zafizeni
od ptivodu elektrické energie!

Pravidelné kontroly generatoru:

- Provedte Cisténi vnitfnich ¢asti pomoci stlaceného
vzduchu o nizkém tlaku a meékkych $tétcu.

- Zkontrolujte elektricka zapojeni a vSechny spojova-
ci kabely.

Pfi drzbé a vyméné dild hotaku, klesti na drzeni elektrody a/nebo
zemniciho kabelu:
Zkontrolujte teplotu komponentl a ovéite, zda nejsou

E prehrate.

Pouzivejte vzdy rukavice odpovidajici pfislusné
norme.

Pouzivejte vhodné klice a naradi.

|

Pokud nebude provadéna pravidelna tidrzba zatizeni, budou zruse-
ny vSechny zaruky a vyrobce je v kazdém ptipad€ zbaven jakékoliv
odpovédnosti.

11
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6 DIAGNOSTIKA A RESENI

Pouze technik s pfislusnou kvalifikaci smi provadét
opravy a vymény dilu.

Zaruka ztraci platnost v piipadé opravy a vymeény
Casti zafizeni (systému) neopravnénymi osobami.

Je zakazano provadet jakékoliv upravy zatizeni.

Vyrobce odmita jakoukoliv odpovédnost v piipadé, Ze obsluha
nedodrzi uvedené pokyny.

Zatizeni nelze spustit (nesviti zelena kontrolka)

Pri¢ina Zasuvka neni napéjena sitovym napétim.

Reseni Zkontrolujte a dle potieby opravte elektroinstalaci.
Smi provadét pouze kvalifikovany elektrikaf.

Pti¢ina Vadna zastrcka, popf. napajeci kabel.

Reseni Provedte vyménu vadného dilu.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Pfi¢ina Prerusena sifova pojistka.

Reseni Provedte vyménu vadného dilu.

Pri¢ina Vadny hlavni vypinac.

Reseni Provedte vyménu vadného dilu.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Pti¢ina Porucha elektroniky.

Reseni Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede

opravu.

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvari)

PriCina Pristroj je pfehtaty (signalizace teplotni ochrany —
sviti zluta kontrolka).

Reseni Drive nez pfistroj vypnete pockejte az zchladne.

Pfi¢ina Porucha elektroniky.

Reseni Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede

opravu.

Nespravné napajeni

Pticina Nespravna volba metody svafovani, popt. vadny
voli€.

Regeni Zvolte spravnou metodu svafovaci.

Pri¢ina Nespravné nastavené parametry systému, popt. funkce.

Reseni Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovani.

Pfi¢ina Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni svafova-
ciho proudu.

Reseni Provedte vyménu vadného dilu.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Pfi¢ina Porucha elektroniky.

Reseni Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.

Nestabilni oblouk

Ptic¢ina Nedostate¢nd ochrana ochrannym plynem.

Reseni Nastavte prutok vzduchu.
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Pfi¢ina Pitomnost vlhkosti v ochranném plynu.

Regeni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Pfi¢ina Nespravné parametry svarovani.

Reseni Provedte dukladnou prohlidku systému systému sva-
fovani.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Nadmérny rozstiik

Pricina Nespravna délka oblouku.

Reseni ZmenSete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Pfi¢ina Nespravné parametry svatrovani.

Regeni Snizte napéti svafovani.

Pfic¢ina Nedostate¢na ochrana ochrannym plynem.

Regeni Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hofaku.

Pricina Nespravny rezim svafovani.

ReSeni ZmensSete thel drzeni hotaku.

Nedostatecny privar/protez

Pfi¢ina Nespravny rezim svafovani.

Reseni Béhem svatovani snizte feznou rychlost.

Pfi¢ina Nespravné parametry svarovani.

Reseni Zvétsete svafovaci proud.

Pri¢ina Nespravna elektroda.

Reseni Pouzijte elektrodu o mensim prameéru.

Pfi¢ina Nespravna ptiprava konct.

Reseni ZvétSete otvor mezeru.

Pri¢ina Nespravné zemnici pfipojeni.

Reseni Provedte fadné uzemnéni pfistroje.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ”.

Pfic¢ina Svatrované kusy jsou pfili$ velké.

Reseni Zvétsete svafovaci proud.

Svarové vmésky

Pri¢ina Neuplné odstranéni vmeéski.

Reseni Zpracovavané kusy pted svaifovani dokonale a piesné
ocistéte.

Pri¢ina Nadmérny pramér elektrody.

Reseni Pouzijte elektrodu o mensim priméru.

Pricina Nespravna piiprava konca.

Reseni ZvétSete otvor mezeru.

Pfi¢ina Nespravny rezim svafovani.

Reseni Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-

nym kusem.
Pfisunujte pravidelné béhem vsech fazi svarovani.

Vméstky wolframu
Pfi¢ina Nespravné parametry svafovani.
Reseni Snizte napéti svafovani.

Pouzijte elektrodu o vétsim praméru.




PfiCina
Reseni

Pficina
Reseni

Pory
Pfi¢ina
Reseni

Slepeni
Pricina
Reseni

PfiCina
Reseni
Pficina
Reseni

PriCina
Reseni
Okraje
Pficina
Reseni

3%

Pficina
Reseni

PfiCina
Reseni

Pficina
Reseni
Oxidace

Pficina
Reseni

Poréznost
Pfi¢ina
Reseni
PriCina

Reseni

Pficina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Nespravna elektroda.
Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Elektrodu spravné naostfete.

Nespravny rezim svarovani.
Zabraiite kontaktu mezi elektrodou a svafovaci 1azni.

Nedostatecna ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotéaku.

Nespravna délka oblouku.

Zvétsete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Zvétsete svafovaci napéti.

Nespravné parametry svarovani.
ZvétSete svarovaci proud.

Nespravny rezim svatrovani.
Zvétsete thel drzeni hotéku.

Svarované kusy jsou pfili§ velké.
ZvétSete svarovaci proud.

Nespravné parametry svafovani.
Snizte napéti svafovani.
Pouzijte elektrodu o mensSim primeéru.

Nespravna délka oblouku.
Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Nespravny rezim svafovani.
Snizte bocni stfidavou (oscilujici) rychlost pfi plnéni.
Béhem svarovani snizte feznou rychlost.

Nedostatecnd ochrana ochrannym plynem.
Pouzivejte plyny vhodné pro dané svarované materialy.

Nedostatecna ochrana ochrannym plynem.
Nastavte prutok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotaku.

Na svafovanych kusech je mastnota, lak, rez ¢i jind
necistota.

Zpracovavané kusy pted svafovani dokonale a piesné
ocCistéte.

Na svarovém materialu je mastnota, lak, rez a jina
necistota.

Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Udrzujte svarovy material vzdy v dokonalém stavu.

Ptitomnost vlhkosti ve svarovém materialu.
Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Udrzujte svarovy material vzdy v dokonalém stavu.

Nespravna délka oblouku.
Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

ZZceles

Pric¢ina Necistoty v pouzitém svafovacim plynu.

ReSeni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Vzdy zkontrolujte kvalitu odebiraného plynu.

Pficina Nedostate¢nd ochrana ochrannym plynem.

Reseni Nastavte pratok vzduchu.
Zkontrolujte stav difuzéru a plynové hubice hotéaku.

Pricina Svarova lazeni tuhne pfilis rychle.

Reseni Béhem svatovani snizte feznou rychlost .
Predehiejte dané kusy urcené ke svarovani.
Zvétsete svarovaci proud.

Trhliny za tepla

Pri¢ina Nespravné parametry svafovani.

Reseni Snizte napéti svarovani.
Pouzijte elektrodu o men§im pruméru.

Ptic¢ina Na svafovanych kusech je mastnota, lak, rez ¢i jina
necistota.

Reseni Zpracovavané kusy pied svafovani dokonale a piesné
ocistéte.

Pricina Na svarovém materialu je mastnota, lak, rez a jina
necistota.

ReSeni Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Udrzujte svarovy material vzdy v dokonalém stavu.

Pficina Nespravny rezim svatrovani.

Reseni Provedte operace ve spravném potadi pro dany druh
svafovaného spoje.

Pri¢ina Svarované kusy se vyznacuji riznymi (odliSnymi)
vlastnostmi.

Reseni Pted vlastnim svafovanim naneste pastu.

Trhliny z vnitiniho pnuti

Pfi¢ina
ReSeni

Pri¢ina
Reseni

Pritomnost vlhkosti ve svarovém materialu.
Vzdy pouzivejte kvalitni material a vyrobky.
Udrzujte svarovy material vzdy v dokonalém stavu.

Zvlastni geometrie svafovaného spoje.

Predehiejte dané kusy urcené ke svafovani.

Provedte dodate¢ny ohfev.

Provedte operace ve spravném potadi pro dany druh
svafovaného spoje.

Pti jakékoliv pochybnosti a/nebo problému se obrafte na nejblizsi
servisni stfedisko.
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7 TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM
REZIMU

7.1 Svatrovani s obalenou elektrodou (MMA)

Ptiprava navarovych hran
Za ucelem dosazeni kvalitnich svarii doporucujeme vzdy pracovat
s Cistymi dily, zbavené oxidace, rzi a jinych necistot.

Volba elektrody

Pramér elektrody zavisi na tlousfce materialu, na poloze, na typu
spoje a na typu sty¢né spary.

Elektrody o velkém priméru vyzaduji vysoky proud s naslednym
vysokym piivodem tepla pfi svarovani.

Typ obalu Vlastnosti Pouziti

Rutilovy Snadné pouziti Vsechny polohy
Kysely Vysoka rychlost taveni  Vodorovna poloha
Basicky Mechanické vlastnosti ~ VSechny polohy

Volba svarovaciho proudu
Rozsah svatovaciho proudu vztahujici se na pouzitou elektrodu je
stanoven vyrobcem pfislusnych elektrod.

Zapnuti a udrzovani oblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem $picky elektrody svarfovany
dil, ureny ke svafovani a zapojeny na zemnici kabel, jakmile se
oblouk zapali, rychle vzdalte elektrodu do bézné svarovaci vzda-
lenosti.

Zapaleni oblouku je obvykle usnadnéno pocatecnim zvySenim
proudu ve srovnani s hodnotou zdkladniho svafovaciho proudu
(Hot Start).

Jakmile se vytvoii elektricky oblouk, zacne se odtavovat stfedni
cast elektrody a ve formé kapek je pfenasena na svafovany kus.
Vnéjsi obal elektrody vyviji pfi hofeni ochranny plyn umoziiuje
vytvofeni kvalitniho svaru.

Za ucelem zabranéni zhasnuti oblouku, zpisobené¢ho kapkami
odtavovaného materialu, které zkratuji elektrodu se svatovaci lazni
diky ndhodnému pfiblizeni, aktivuje se funkce ptechodného zvyse-
ni svafovaciho proudu az do konce zkratu (Arc Force).

Pokud elektroda zistane pfilepena na svarovaném dilu, snizi se na
minimalni hranici zkratovy proud (anti/sticking).

Svarovani

Uhel sklonu elektrody se méni podle po&tu svérd, pohyb elektrody
je provadén normalnim zpusobem s oscilaci a prestdvkami na
krajich svarového $vu, timto zptisobem se zamezi piili§ velkému
nahromadeéni ptidavného materialu ve stiedu.

Odstranéni strusky

Svarovani pomoci obalovanych elektrod vyzaduje odstratiovani
strusky po kazdém prechodu svaru.

Odstraniovani je provadéno pomoci malého kladivka nebo pomoci
kartace v ptipadé¢ drolivého odpadu.
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7.2 Svatrovani metodou TIG (plynulé svatovani)
Princip svarovani TIG (Tungsten Inert Gas) je zalozen na elektric-
kém oblouku, ktery se zapali mezi elektrodou s vysokym bodem
tani (Cisty wolfram nebo slitina wolframu jehoz teplota tani je
ptiblizné 3370°C) a svafovanym dilem; atmosféra inertniho plynu
(Argon) zajistuje ochranu lazné.

Za ucelem zabranéni nebezpecnych vmeéstkti wolframu ve spoji,
elektroda se nesmi nikdy dostat do styku se svafovanym kusem,
z tohoto diivodu se pomoci jednotky H.F. vytvaii vyboj, ktery na
dalku zapaluje elektricky oblouk.

Existuje i jiny zptisob zapaleni oblouku s omezenymi vmeéstky
wolframu: start lift, ktery nevyuziva vysokeé frekvence, ale zahajeni
zkratem pfi nizkém proudu mezi elektrodou a dilem; ve chvili, kde
se elektroda zvedne, vznikne oblouk a proud se plynule zvysi az do
nastavené hodnoty svafovaciho proudu.

Za UCelem zlepSeni kvality koneéné Casti svarového spoje, je
dilezité presné kontrolovat dob&h svarovaciho proudu a dale je
nutné, aby plyn proudil na svafovaci lazeil jesté neékolik sekund po
zhasnuti oblouku. V mnoha provoznich podminkéch je uzitecné
mit k dispozici 2 svareci proudy a snadno pfechdzet z jednoho na
druhy (BILEVEL).

Polarita svafovani

D.C.S.P. (Direct Current Straight Polarity)

Je to nejcast&ji pouzivana polarita (pfima polarita), umoziuje ome-
zené opotiebeni elektrody (1), jelikoz 70% tepla se koncentruje na
anod¢ (dil).

Dosazené lazné jsou uzké a hluboké s vysokou rychlosti posuvu a
naslednym nizkym pfivodem tepla. Pomoci této polarity se svafuje
vétSina materialtl s vyjimkou hliniku (a jeho slitin) a hot¢iku.

1

D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)

Je to nepiima polarita a umoziuje svafovani slitin s vrstvou zaru-
vzdorného oxidu s teplotou tani vyssi nez je teplota tani kovu.
Neni mozné pouzivat vysoky proud, protoze by vyvolal zvysené
opotiebeni elektrody.

®

71\~

7.2.1 Svarovani TIG oceli

Proces TIG je velmi u¢inny pii svafovani jak uhlikovych oceli tak
legovanych oceli, pro prvni svar na trubkach a pro svary, které musi
mit optimalni esteticky vzhled.

Vyzaduje pfimou polaritu (D.C.S.P.).

Ptiprava navarovych hran
Tento proces vyzaduje dukladné ocisténi navarovych hran a jejich
peclivou piipravu.




Volba a ptiprava elektrody

Doporucujeme pouzit wolframové elektrody s ptimési (2% thori-
a-Cervené zabarveni) nebo elektrody s ceriem nebo lanthanem o
nasledujicich primérech:

@ elektroda (mm) rozsah proudu (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

Elektroda musi byt zahrocena zptsobem ozna¢enym na obrazku.

>k

o) rozsah proudu (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250

Pridavny material

Mechanickeé vlastnosti dratii ptidavného materidlu musi byt srovna-
telné s vlastnostmi zékladniho materialu.

Nedoporucujeme pouziti pasku ziskanych ze zakladniho materialu,
mohly by obsahovat nelistoty zptisobené opracovanim, které by
mohly ohrozit kvalitu svaru.

Ochranny plyn
Je prakticky vzdy pouzivén Cisty argon (99.99%).

Svarovaci ‘ O elektroda Hubice Pritok Argon
proud (A) (mm) n° @ (mm) (1/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Svafovani médi

Vzhledem k tomu, Ze proces TIG je procesem s vysokou koncen-
traci tepla, proto je vhodny zejména pro svafovani materiali s
vysokou vodivosti tepla, jako je méd .

Pti svafovani médi procesem TIG dodrzujte stejné pokyny jako pro
svafovani TIG oceli nebo pokyny uvedené v ptislusnych specific-
kych materialech.

ZZseleco
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8 TECHNICKE UDAJE

QUASAR 270/270 RC QUASAR 350/350 RC

Napajeci napéti Ul (50/60 Hz) 3x400Vac+15% 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) * - -
Zpozdénd napéjeci tavna pojistka 16A 25A
Druh komunikace DIGITAL DIGITAL
Maximalni ptikon (kVA) 14 kVA 19 kVA
Maximalni piikon (kW) 9.72 kW 13.9 kW
Uginik PF 0.70 0.73
Uginnost (1) 85% 85%
Cosep 0.99 0.99
Maximalni piikon v rezimu I1max 20.2A 27.6A
Efektivni hodnota proudu I1eff 12.8A 17.5A
Zatézovatel (40°C)

MMA TIG MMA TIG
(x=40%) 270A - 350A -
(x=50%) - - - 350A
(x=60%) 255A  270A 310A  320A
(x=100%) 240A  260A 290A  300A
Zatézovatel (25°C)
(x=100%) 270A  270A 350A  350A
Proudovy rozsah 12 3-270A 3-350A
Napéti naprazdno MMA Uo 70Vdc 70Vdc
Napéti naprazdno TIG LIFT Uo 30Vdc 30Vdc
Stupeti kryti IP 1P23S 1P23S
Ttida izolace H H
Rozméry (dx$xv) 500x190x400 mm 500x190x400 mm
Hmotnost 16.1 kg. 16.5 kg.
Vyrobni normy EN 60974-1/EN 60974-10 EN 60974-1/EN 60974-10
Sifovy kabel 4x2.5 mm2 4x4 mm2
Délka sifovy kabel Sm Sm

* Toto zafizeni odpovida EN/IEC 61000-3-11.
%

m Toto zatizeni neni v souladu s normou EN/IEC 61000-3-12. Pfipojeni zafizeni do bézné (domovni) sit€ nn je na vylu¢nou odpovédnost uzivatele

nebo osoby instalujici toto zafizeni. Moznost pfipojeni je tieba konzultovat s rozvodnymi zdvody nebo spravcem rozvodné sité.
(Ctéte kapitolu " Elektromagneticka pole a rueni" - " Klasifikace zafizeni podle elektromagnetické slucitelnosti EMC v souladu s EN/IEC 60974-10").
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POLSKI

Dzigkujemy!

Dzigkujemy za wybranie produktu Selco, wyrdzniajacego si¢ wysoka jakos$cia, zaawansowanymi rozwigzaniami technicznymi i nieza-
wodnoscia.

Aby w pelni wykorzysta¢ mozliwosci nabytego produktu, nalezy si¢ doktadnie zapozna¢ z ponizszymi zaleceniami, ktére pozwola lepiej
poznac¢ urzadzenie i uzyskac najlepsze mozliwe wyniki pracy.

Przed przystapieniem do eksploatacji urzadzenia nalezy si¢ doktadnie zapoznaé z zawartoscia niniejszej instrukcji. Nie wolno wykonywac
zadnych modyfikacji ani czynnosci konserwacyjnych nieopisanych w instrukcji. W razie jakichkolwiek watpliwosci odnos$nie eksploatacji
urzadzenia nalezy skontaktowac¢ si¢ z wykwalifikowanym pracownikiem technicznym, nawet w przypadku, gdy potrzebne informacje nie
znajduja si¢ w instrukcji.

Niniejsza instrukcja stanowi integralna czg$¢ urzadzenia i musi by¢ do niego dotaczana w czasie przewozu lub powtoérnej sprzedazy.
Uzytkownik ponosi odpowiedzialno$¢ za utrzymywanie instrukcji w dobrym stanie, zapewniajacym jej czytelnosc.

SELCO s.r.l. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w instrukcji bez uprzedzenia.

Wszelkie prawa dotyczace ttumaczenia oraz reprodukcji czgsciowej lub w calosci (w tym kopii kserograficznych, filmowych lub mikro-
filmowych) sa zastrzezone i jakakolwiek reprodukcja jest zabroniona bez wyraznej pisemnej zgody SELCO s.r.l.

Zalecenia zawarte w tym rozdziale maja charakter kluczowy dla waznosci gwarancji.
Producent nie ponosi odpowiedzialnos$ci za skutki ich nieprzestrzegania.

CERTYFIKAT ZGODNOSCI CE

Firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

niniejszym o$wiadcza, ze urzadzenia typu QUASAR 270
QUASAR 270 RC
QUASAR 350
QUASAR 350 RC

ktérych dotyczy ta deklaracja sa zgodne z normami EU: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE

oraz zachowane zostaly wymogi norm: EN 60974-1
EN 60974-10 Class A

Wykonanie jakiejkolwiek czynnosci eksploatacyjnej lub modyfikacji niezatwierdzonej uprzednio przez SELCO s.r.l. spowoduje uniewaz-
nienie niniejszego certyfikatu.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.

Lino Frasson
Chief Executive
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SYMBOLE

Bezposrednie zagrozenie zycia lub zdrowia badZz mozliwo$¢ wystapienia okolicznos$ci prowadzacych do takiego zagrozenia

A
lel

E—1

Wazne zalecenia, ktorych nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do obrazen ciata lub uszkodzenia urzadzenia

Uwagi oznaczone tym symbolem maja charakter techniczny i stuza ulatwieniu pracy z urzadzeniem

(
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1 UWAGA

Przed przystapieniem do eksploatacji urzadzenia
&m nalezy si¢ doktadnie zapozna¢ z zawarto$cia niniej-
szej instrukcji. Nie wolno wykonywa¢ zadnych mody-
fikacji ani czynnosci konserwacyjnych nieopisanych
w instrukcji.
Producent nie odpowiada za obrazenia ciata oraz uszkodzenia urza-
dzenia wynikte z nieznajomosci instrukcji lub niezastosowania si¢
do zawartych w niej zalecen.

Ia W razie watpliwosci lub probleméw dotyczacych

obstugi systemu (w tym nieopisanych ponizej) nalezy
zasiggna¢ rady wykwalifikowanego personelu.

+ Kazdy system powinien by¢ uzywany wylacznie w celu, do kto-

rego zostat zaprojektowany, w zakresie mozliwosci okreslonym

na tabliczce znamionowe;j i/lub w tej instrukcji oraz zgodnie z

krajowymi i migdzynarodowymi zaleceniami odnos$nie bezpie-

czenstwa. Uzywanie systemu w celu innym od jawnie dekla-

rowanego przez producenta jest niedopuszczalne i spowoduje
zwolnienie producenta ze wszelkiej odpowiedzialnosci.

1.1 Srodowisko pracy

* Urzadzenie jest przeznaczone wylacznie do profesjonalnych
zastosowan przemystowych.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne szkody
wynikle z uzytkowania systemu w warunkach domowych.

» Zakres temperatur eksploatacji systemu wynosi od —10°C do
+40°C.
Zakres temperatur transportowania i sktadowania systemu wyno-
si od —25°C do +55°C.

+ Srodowisko pracy systemu powinno byé wolne od pytu, kwasow,
gazow 1 substancji zracych.

* Wilgotno$¢ wzgledna w $rodowisku pracy systemu nie moze
przekracza¢ 50% przy 40°C.
Wilgotnos¢ wzglgdna w $rodowisku pracy systemu nie moze
przekracza¢ 90% przy 20°C.

» Systemu mozna uzywa¢ na wysoko$ciach nieprzekraczajacych
2000 m nad poziomem morza.

A

1.2 Ochrona uzytkownika i innych osob
Proces spawania wiaze si¢ z promieniowaniem, hatasem,
wysoka temperatura oraz oparami gazowymi.

Urzadzenia nie wolno uzywa¢ do rozmrazania rur.
Urzadzenia nie nalezy uzywa¢ do tadowania baterii i/
lub akumulatorow.

Urzadzenia nie nalezy uzywaé¢ do awaryjnego rozru-
chu silnikow.

R4

W celu ochrony przed promieniowaniem tuku, iskrami

oraz rozgrzanym metalem nalezy zawsze miec.

Uzywane ubranie powinno zakrywa¢ cate ciato i musi

byc¢:

- nieuszkodzone i w dobrym stanie;

- niepalne;

- suche i nieprzewodzace pradu;

- doktadnie dopasowane, bez mankietéw czy
zawinig¢tych nogawek.

ZZceles

Nalezy korzysta¢ z odpowiedniego, wytrzymatego
obuwia, zapewniajacego izolacj¢ od wody.

Nalezy korzysta¢ z odpowiednich rekawic zapewnia-
jacych izolacjg elektryczna i termiczna.

Stanowisko pracy nalezy otoczy¢ ognioodporna zasto-
na, chroniaca otoczenie przed blaskiem tuku, iskrami
i goracymi odpryskami.

Osoby znajdujace si¢ w poblizu nalezy poinstruowac,
by nie patrzyty bezposrednio na tuk ani na rozgrzany
metal i1 zaopatrzyly si¢ w odpowiednia ochrong oczu.

Maska spawalnicza powinna mie¢ ostony boczne oraz
filtr o odpowiednim stopniu ochrony oczu (co naj-
mniej NR10).

Nalezy zawsze mie¢ na sobie okulary ochronne z
ostonami bocznymi, zwtaszcza podczas regcznego lub
mechanicznego usuwania zuzlu.

Nie wolno korzysta¢ z soczewek kontaktowych!!!

W razie osiagnigcia w czasie spawania niebezpieczne-
go poziomu hatasu nalezy korzysta¢ ze stuchawek
ochronnych.

Jesli poziom hatasu przekracza dopuszczalne normy
nalezy wyznaczy¢ bezpieczng odlegto§¢ od stanowi-
ska pracy i nakaza¢ osobom znajdujacym si¢ w odlegto$ci mniej-
szej korzystanie ze stuchawek ochronnych.

Q) 9| D|ps

* Podczas spawania panele boczne powinny zawsze by¢ zamknigte.

Nie wolno dotyka¢ materiatu, ktory przed chwila byt
spawany, gdyz jego wysoka temperatura moze spowo-
dowa¢ powazne oparzenia.

L

* Powyzszych zalecen nalezy rdéwniez przestrzega¢ podczas
obrdobki materiatu po spawaniu ze wzgledu na mozliwo$¢ odpa-
dania zuzlu od goracych elementow.

W poblizu stanowiska pracy powinna zawsze si¢ znaj-
dowa¢ apteczka.

Nie wolno lekcewazy¢ zadnego oparzenia ani obra-
Zenia.

Przed opuszczeniem stanowiska pracy nalezy sig
upewnic, ze nie stanowi ono zagrozenia dla ludzi ani
otoczenia

> ||

9 1.3 Ochrona przed oparami i gazami
0

1)

» Powstajace w czasie spawania gazy, opary i pyly moga stanowic
zagrozenie dla zdrowia.
Opary spawalnicze moga w niektorych przypadkach by¢ rako-
tworcze i stanowi¢ zagrozenie dla kobiet w ciazy.

» Unika¢ wdychania gazow i oparéw spawalniczych.
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* Zapewni¢ odpowiednia wentylacje¢ stanowiska pracy (naturalna
lub wymuszong).

* W $rodowiskach o niedostatecznej wentylacji korzysta¢ z odpo-
wiedniego respiratora.

* Podczas spawania w malym pomieszczeniu pracg spawacza
powinien nadzorowa¢ pomocnik stojacy poza pomieszczeniem.
* Nie wolno uzywac¢ tlenu do wentylacji.

* Regularnie sprawdza¢ poziom wentylacji poréwnujac stgzenie
szkodliwych gazow ze stezeniem dopuszczalnym.

* Tlos¢ i szkodliwos¢ opardw zalezy od rodzaju materiatu spawane-
go, rodzaju materialu wypehiajacego oraz rodzajéw substancji
uzytych do czyszczenia i odtluszczania spawanych elementow.
Nalezy przestrzegac zalecen producenta oraz zalecen zawartych
w danych technicznych.

* Nie wolno spawa¢ w poblizu stanowisk, gdzie odbywa si¢
odtluszczanie lub malowanie.
Butle z gazem nalezy umieszczac na zewnatrz lub w miejscu z
dobra wentylacja.

= 1.4 Zapobieganie pozarom i wybuchom

* 7 procesem spawania wiaze si¢ zagrozenie wystapienia pozaru
lub wybuchu.

« Upewni¢ sig, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajduja si¢
przedmioty ani materiaty tatwopalne Iub wybuchowe.
Wszelkie materiaty tatwopalne powinny si¢ znajdowa¢ w odle-
glosci co najmniej 11 metréw od stanowiska spawania lub
powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone.
Iskry i gorace odpryski moga by¢ rozsiewane na do$¢ duza odle-
glos¢ 1 przedostawacé si¢ nawet przez niewielkie otwory.
Nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage na bezpieczenstwo ludzi i
otoczenia.

* Nie wolno spawaé¢ pojemnikéw znajdujacych si¢ pod cisnie-
niem, ani tez w ich poblizu.

* Nie wolno cia¢ ani spawac¢ zamknigtych pojemnikéw ani rur.
Szczegdlna ostroznos¢ nalezy zachowa¢ podczas spawania rur
lub pojemnikéw, nawet jesli sa one otwarte, puste i zostaly
dokladnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazow, paliw,
olejow i innych materialtdéw moga spowodowac¢ wybuch.

* Nie wolno spawa¢ w miejscach, gdzie wystepuja tatwopalne
opary, gazy lub pyly.
* Po zakonczeniu spawania upewni¢ sig, ze nie ma mozliwosci

przypadkowego zetknigcia elementéw obwodu spawania z ele-
mentami uziemionymi.

* W poblizu stanowiska pracy powinna si¢ znajdowac gasnica lub
koc gasniczy.

1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z
butlami z gazem

* Butle z gazem oboj¢tnym zawieraja spre¢zony gaz i moga
wybuchna¢ w przypadku nieprzestrzegania elementarnych zasad
ostroznosci podczas ich transportu, sktadowania i uzytkowania.

* Butle nalezy bezpiecznie zamocowac do $ciany lub stojaka w
pozycji pionowej w taki sposob, by nie mogly si¢ przewrdcié¢ ani
uderza¢ o inne przedmioty.

» Na czas transportu, przygotowania do pracy i kazdorazowo po
zakonczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawor butli.
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* Nie nalezy naraza¢ butli na bezposrednie nastonecznienie, nagte
zmiany temperatur ani zbyt niskie lub wysokie temperatury. Nie
wystawia¢ butli na dziatanie zbyt niskich lub zbyt wysokich
temperatur.

* Nie wolno dopusci¢ do kontaktu butli z otwartym ptomieniem,
hukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami spawalniczymi ani
goracymi odpryskami powstajacymi podczas spawania.

» Trzyma¢ butle z dala od obwodu spawania i obwodow elektrycz-
nych w ogole.

» Odkrecajac zawor butli nalezy trzymac twarz z dala od wylotu
gazu.

* Po zakonczeniu spawania zakreci¢ zawor butli.

* Nie wolno spawa¢ butli zawierajacej sprezony gaz.

—_® | 1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

A

* Porazenie elektryczne stanowi zagrozenie dla zycia.

+ Nie nalezy dotyka¢ elementéw wewnetrznych ani zewnetrznych
znajdujacych si¢ pod napigciem podczas pracy systemu (do ele-
mentéw obwodu spawania naleza palniki, uchwyty, kable masy,
elektrody, druty, rolki i szpule drutu).

» Zapewni¢ izolacje¢ elektryczna spawacza od systemu poprzez
zapewnienie suchego podtoza pracy i odpowiednia izolacj¢ pod-
16g od masy.

» UpewniC sig, ze system jest poprawnie podtaczony do gniazda, a
do zrodia pradu podtaczony jest kabel masy.

* Nie wolno jednocze$nie dotyka¢ dwoch uchwytdéw spawalniczych.

W razie odczucia wstrzasu elektrycznego natychmiast przerwac
spawanie.

(R

* Prad spawania plynacy przez wewngtrzne i zewngtrzne kable
systemu generuje pole elektromagnetyczne wokot kabli 1 samego
urzadzenia.

1.7 Pola elektromagnetyczne i zaktocenia

* Pola elektromagnetyczne moga wpltywac na stan zdrowia 0séb
narazonych na dlugotrwale ich oddziatywanie (cho¢ doktadny
ich wptyw nie jest dotad znany).

Pole elektromagnetyczne moze wplywa¢ na funkcjonowanie
rozrusznikow serca i aparatow stuchowych.

R 4

Klasyfikacja zgodno$ci elektromagnetycznej urzadzen
(EMC) wedlug normy EN/IEC 60974-10 (Patrz tabliczka
znamionowa lub dane techniczne)

Urzadzenia Klasy B spelniaja wymagania zgodnosci elektroma-
gnetycznej w §rodowiskach przemystowych i domowych, wlacznie
ze $rodowiskami domowymi, w ktorych zasilanie jest pobierane z
publicznej sieci energetycznej niskiego napigcia.

Urzadzenia Klasy A nie sa przeznaczone do uzytku w $rodowi-
skach domowych, w ktdrych zasilanie jest pobierane z publicznej
sieci energetycznej niskiego napigcia. Ze wzgledu na mozliwosé
wystepowania zaklocen przekazywanych poprzez przewodzenie i
emisj¢, w takich lokalizacjach moga wystapi¢ trudnosci z zapew-
nieniem zgodnosci elektromagnetycznej urzadzen Klasy A.

Osoby korzystajace z rozrusznikéw serca powinny
skonsultowac¢ si¢ z lekarzem przed przystapieniem do
spawania tukowego lub przecinania plazmowego.




Instalacja, eksploatacja i ocena otoczenia
Urzadzenie zostato wytworzone zgodnie z zaleceniami ujednolico-
nej normy EN60974-10 i posiada oznaczenie Klasy A.
Urzadzenie jest przeznaczone wylacznie do profesjonalnych zasto-
sowan przemystowych.
Producent nie ponosi odpowiedzialnoéci za ewentualne szkody
wynikle z uzytkowania systemu w warunkach domowych.
ag nie z zaleceniami producenta.
W razie wystapienia zakltdcen elektromagnetycznych

uzytkownik ma obowiazek rozwiazania problemu z ewentualna
pomoca techniczng producenta.

Przyjmuje sig, ze uzytkownik zajmuje si¢ spawaniem
zawodowo i w zwiazku z tym ponosi on odpowie-
dzialno$¢ za instalacje i eksploatacje urzadzenia zgod-

Przed przystapieniem do instalacji uzytkownik powi-
nien dokona¢ oceny potencjalnych problemow elek-

Wszelkie zaklocenia elektromagnetyczne musza
((‘.’)) zosta¢ zredukowane do poziomu nie stanowiacego
P' tromagnetycznych w poblizu stanowiska spawania, ze
szczegdlnym uwzglednieniem bezpieczenstwa o0sob
znajdujacych si¢ w poblizu, np. 0s6b korzystajacych z

utrudnienia pracy.
rozrusznikow serca czy aparatow stuchowych.

Wymagania zasilania sieciowego (Patrz dane techniczne)
Ze wzgledu na znaczny pobdr pradu z sieci zasilajacej, urzadzenia
o duzej mocy moga negatywnie wplywa¢ na parametry energii
dostarczanej z sieci. W przypadku niektorych typow urzadzen
moze to si¢ wigza¢ z dodatkowymi wymaganiami lub ogranicze-
niami wzgledem maksymalnej dopuszczalnej impedancji zrédia
zasilania (Zmax) badZ minimalnej wymaganej wydolnosci (Ssc) w
punkcie dostgpu do sieci publicznej (patrz dane techniczne).

W takich przypadkach osoba instalujaca lub uzytkujaca urzadzenie
ma obowiazek sprawdzi¢, czy podtaczenie urzadzenia jest mozliwe,
w razie potrzeby konsultujac si¢ z operatorem sieci energetyczne;j.

W razie wystapienia zaktdcen konieczne moze by¢ zastosowanie
dodatkowych $rodkoéw, jak np. filtrowanie pradu zasilania.

Nalezy rowniez rozwazy¢ mozliwos¢ ekranowania przewodu zasi-
lajacego.

Kable spawalnicze

Aby zminimalizowa¢ wplyw pola elektromagnetycznego, nalezy

postepowac zgodnie z nastepujacymi zaleceniami:

- Gdy tylko jest to mozliwe, nalezy prowadzi¢ kabel spawalniczy i
kabel masy razem.

- Unika¢ prowadzenia kabli spawalniczych wokot ciata.

- Unika¢ przebywania pomigdzy kablem masy i kablem spawalni-
czym (oba kable powinny by¢ po tej samej stronie spawacza).

- Kable winny by¢ mozliwie najkrotsze. Nalezy je ukltadaé blisko
siebie na podtozu lub jak najblizej jego powierzchni.

- Umiesci¢ system mozliwie najdalej od stanowiska spawania.

- Kable spawalnicze prowadzi¢ z dala od wszelkich innych kabli.

Wyréwnanie potencjatow

Nalezy wzia¢ pod uwagg uziemienie wszystkich metalowych
elementow wchodzacych w sktad instalacji spawalniczej i znajdu-
jacych si¢ w poblizu.

Potaczenie wyréwnujace potencjaty musi by¢ wykonane zgodnie z
obowiazujacymi przepisami.

ZZceles

Uziemienie materiatu spawanego

Jesli material spawany nie jest uziemiony ze wzgleddw bezpie-
czenstwa lub z powodu jego rozmiaréw czy pozycji, uziemienie go
moze zmniejszy¢ poziom emisji. Nalezy pamigtac, ze uziemienie
materialu spawanego nie moze stanowi¢ zagrozenia dla spawaczy
ani znajdujacych si¢ w poblizu urzadzen.

Uziemienia nalezy dokona¢ zgodnie z obowiazujacymi przepisami.

Ekranowanie

Wybiodrcze ekranowanie przewodow i urzadzen znajdujacych si¢ w
poblizu moze zmniejszy¢ poziom zaktdcen. W niektorych przypad-
kach nalezy rozwazy¢ ekranowanie catej instalacji spawalnicze;j.

S

1.8 Stopien ochrony IP

1P23S

- Obudowa uniemozliwia dostgp do niebezpiecznych elementow
za pomoca palcow oraz dostep przedmiotdow o srednicy wigkszej
Iub réwnej 12,5 mm

- Obudowa odporna na dzialanie deszczu padajacego pod katem
wigkszym niz 60°.

- Obudowa odporna na przeciekanie wody do wewnatrz urzadze-
nia w czasie, gdy ruchome elementy urzadzenia nie pracuja.

2 INSTALACJA

Instalacji powinien dokonywa¢ wylacznie wykwalifi-
kowany personel autoryzowany przez producenta.

&

g: Podczas instalacji nalezy si¢ upewnic, ze zrédto pradu

'4 jest odtaczone od zasilania.

;.

Laczenie zrodet pradu (zarowno szeregowo, jak i réw-
nolegle) jest surowo wzbronione.

@

2.1 Podnoszenie, transport i roztadunek

g

- Urzadzenie jest wyposazone w uchwyt do rgcznego przemiesz-
czania.

Nalezy zawsze pamigta¢ o znacznej masie urzadzenia
(patrz: Dane techniczne).

>

Nie wolno przemieszcza¢ zawieszonego tadunku

ponad ludzmi czy przedmiotami.

Nie wolno upuszcza¢ urzadzenia ani naraza¢ go na
dzialanie nadmiernych sit.

Q&=
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2.2 Lokalizacja systemu

Nalezy postepowaé zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

Nalezy postgpowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

- Zapewni¢ latwy dostgp do wszystkich paneli i ztaczy urzadzenia.

- Nie umieszcza¢ urzadzenia w ciasnych pomieszczeniach.

- Nie wolno ustawia¢ urzadzenia na podtozu nachylonym bardziej
niz 10%.

- Urzadzenie nalezy podtacza¢ w miejscu suchym, czystym i prze-
wiewnym.

- Chroni¢ przed zacinajacym deszczem i nastonecznieniem.

2.3 Podlaczanie

D=

Zrédto pradu jest dostarczane wraz z przewodem zasilajacym.
Urzadzenie moze pracowac z nastgpujacymi rodzajami zasilania:
- 3-fazowym 400 V

A

UWAGA: w celu uniknigcia obrazen ciata oraz uszko-
dzen sprzetu nalezy zawsze sprawdza¢ ustawione
napigcie zasilania i wartosci bezpiecznikéw PRZED
podtaczeniem zasilania. Upewnic¢ sig, ze gniazdo zasi-
lania posiada bolec uziemienia.

I Praca urzadzenia jest obj¢ta gwarancja z ramach
il wahan napigcia do +15% wzglgdem wartosci nomi-
L 4 nalne;j.

Urzadzenie moze by¢ zasilane z agregatu pradotwor-
czego pod warunkiem, Ze zapewnia on stabilne napig-
cie zasilajace w zakresie +15% napigcia deklarowane-
go przez producenta, w kazdych warunkach pracy i
przy maksymalnej mocy zrédta pradu.

Zaleca si¢ korzystanie z agregatow o mocy dwukrot-
nie wigkszej od mocy zrodla pradu (dla zasilania jed-
nofazowego) lub 1,5 raza wigkszej (dla zasilania
trojfazowego).

@
bll

Zaleca si¢ korzystanie z agregatow sterowanych elek-
tronicznie.

-

1
A

Przewdd zasilania Zzrodta pradu posiada zyle zolto-zielona, ktora
musi ZAWSZE by¢ uziemiona. NIE WOLNO podtaczaé¢ zyly z6t-
to-zielonej do innych stykow elektrycznych.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikow
konieczne jest prawidlowe uziemienie systemu.
Przewod zasilajacy wyposazony jest w zyle uziemie-
nia (zo6lto-zielona), ktdra nalezy podtaczy¢ do styku
uziemienia na wtyczce.

Podtaczenia systemu moze dokonywaé wylacznie
wykwalifikowany elektryk, zachowujac zgodno$¢ z
obowiazujacymi przepisami i normami bezpieczen-
stwa.

Przed wlaczeniem urzadzenia upewnic¢ si¢, ze instalacja elektrycz-
na na stanowisku pracy jest uziemiona, a gniazdka sieciowe sa w
dobrym stanie.

Dozwolone jest wylacznie korzystanie z atestowanych wtyczek,
zgodnych z normami bezpieczenstwa.
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' 2.4 Przygotowanie do uzycia

Podlaczenia dla spawania MMA

-

Pokazany sposob podlaczenia daje biegunowosé
ujemna. Aby uzyska¢ biegunowos$¢ dodatnia nalezy
przewody podlaczy¢ odwrotnie.

- Podlaczy¢ (1) zacisk kabla masy do gniazda ujemnego (-) (2)
zrodha pradu.

- Podtaczy¢ (3) uchwyt elektrody do gniazda dodatniego (+) (4)
zrodha pradu.

Podlaczenia dla spawania TIG

- Podlaczy¢ (5) zacisk kabla masy do gniazda dodatniego (+) (6)
zrodia pradu.

- Podlaczy¢ zlacze uchwytu TIG (7) do gniazda uchwytu (-) (8)
zrodha pradu.

- Oddzielnie podlaczy¢ przewod gazowy uchwytu do zlacza gazu
ostonowego (9).

Do regulacji wyplywu gazu ostonowego stuzy zawor,
znajdujacy si¢ najczgsciej na uchwycie.

([

3 PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Informacje ogdlne

Quasar 270/270 RC - Quasar 350/350 RC to inwertorowe zrodta
pradu o charakterystyce stalopradowej, przeznaczone do spawania
elektroda otulona (MMA), elektroda nietopliwa TIG z kontakto-
wym zajarzaniem tuku (TIG LIFT-START).




3.2 Przedni panel sterujacy

10 a8

Quasar 270 RC - 350 RC

Zasilanie
Sygnalizuje, ze urzadzenie jest podlaczone do zasilania i
wlaczone.

Alarm ogdlny
Sygnalizuje, ze prawdopodobnie uruchomit si¢ jeden z ukla-
dow ochronnych, na przyklad zabezpieczenie termiczne.

Zasilanie wlaczone
Sygnalizuje obecnos¢ napigcia na biegunach wyjsciowych
urzadzenia.

Uktad ograniczania napigcia
Pokazuje, ze wlaczone jest ograniczanie napigcia biegu
jatowego urzadzenia.

@H 60

Wyswietlacz 7-segmentowy
Umozliwia wys$wietlanie ro6znorodnych parametrow syste-
mu spawalniczego, w tym informacji startowych, wartosci
parametroéw, odczytow napigcia i natezenia (podczas spa-
wania) oraz kodow alarméw.

Glowne pokretto regulacyjne
Umozliwia ptynna regulacj¢ nat¢Zenia pradu spawania.

Gloéwne pokretlo regulacyjne

Umozliwia regulacj¢ warto$ci parametru wybranego na
schemacie 8. Ustawiona warto$¢ jest widoczna na wyswie-
tlaczu 5.

Umozliwia dostgp do konfiguracji, wyboru i regulacji
warto$ci parametrow spawania.

9
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Parametry spawania

Schemat na panelu umozliwia wybor i regulowanie warto-
$ci parametrow spawania.

%l
%l

Nat¢zenie

Umozliwia regulacj¢ natgzenia pradu spawania.
Wyrazane w amperach (A).

Minimum 3A, maks. Imax, domy$lnie 100A

Goracy start

Umozliwia regulacj¢ nat¢zenia pradu goracego startu
w trybie MMA. Odpowiednia regulacja pradu goracego
startu ulatwia zajarzanie tuku.

Wyrazany jako procent (%) natgzenia roboczego.
Minimum: wylaczony, maksimum: 500%, domyslnie: 80%
Cis$nienie tuku

Umozliwia regulacj¢ warto$ci parametru Arc Force
(ci$nienia tuku) podczas spawania MMA.

Mozliwe jest zwigkszanie lub zmniejszanie dynamiki tuku
spawalniczego w celu uzyskania optymalnych wynikéw
spawania.

Warto$§¢ parametru jest wyrazona jako procent (%) nat¢ze-
nia pradu spawania.

Minimum: funkcja wylaczona, maksimum: 500%, domysl-
nie: 30%

Metoda spawania

Umozliwia wybdr metody spawania.
Warto$¢ domyslna: 0

Spawanie elektroda otulona (MMA)
Zwykla

Rutylowa

Kwasna

Stalowa

Zeliwna

Spawanie elektroda otulona (MMA)
Celulozowa

Aluminiowa

Wybér odpowiedniej dynamiki tuku pozwala maksymal-
nie wykorzysta¢ mozliwosci zrodta pradu, a tym samym
osiagna¢ optymalna jako$¢ spawania. Zagwarantowanie
idealnej pracy elektrody nie jest mozliwe ze wzgledu na
liczne czynniki, jakie maja wpltyw na wlasciwosci spa-
walnicze (jako$¢ i prawidlowa konserwacja materialow
eksploatacyjnych, warunki pracy i spawania, konkretne
zadanie itd.).

Spawanie TIG LIFT

Odczyty

Umozliwia wyswietlanie na 5 rzeczywistego natgzenia
lub napigcia pradu spawania.

Ampery

Wolty
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3.2.1 Tryb instalacyjny (Quasar 270 RC - Quasar 350 RC)
Umozliwia ustawienie i regulacj¢ zaawansowanych parametrow
spawania, dajacych bardziej precyzyjna kotrolg nad urzadzeniem i
przebiegiem spawania.

Parametery wy$wietlane w trybie instalacyjnym sa ponumerowane
i ulozone wedlug biezacego trybu spawania.

Wejscie w tryb instalacyjny: wcisnaé pokretto i przytrzymac przez
5 sekundy. Przelaczenie trybu sygnalizuje pojawienie si¢ zera na
glownym wyswietlaczu.

Wybér i regulacja wybranego parametru: za pomoca pokretia
nalezy wybra¢ numer odpowiadajacy pozadanemu parametrowi.
Nacisnigcie pokretla spowoduje przejscie do wyswietlania i regu-
lacji wybranego parametru.

Aby zakonczy¢ regulacj¢ parametru: nalezy ponownie nacisnaé
pokretlo.

Aby opusci¢ tryb instalacyjny nalezy przej$¢ do parametru “0”
(zapis 1 wyj$cie) i nacisnac pokretto.

Parametry trybu instalacyjnego

0 Zapis i wyjscie
Zapisanie wprowadzonych zmian i wyjScie z trybu instala-
cyjnego.

1 Wartosci fabryczne
Przywraca fabryczne warto$ci wszystkich parametrow.

3 Goracy start

Umozliwia regulacj¢ natgzenia pradu goracego startu w
trybie MMA. Odpowiednia regulacja pradu goracego
startu utatwia zajarzanie tuku.
Whyrazany jako procent (%) nat¢zenia roboczego.
Minimum: wylaczony, maksimum: 500%, domy$Inie: 80%
7 Natezenie
Umozliwia regulacje natgzenia pradu spawania.
Wyrazane w amperach (A).
Minimum 3A, maks. Imax, domyslnie 100A
8 Dynamika tuku (Arc force)
Umozliwia regulacje wartosci funkcji Arc force przy spa-
waniu MMA. Funkcja ta pozwala wplywa¢ na dynamike
huku, co znacznie utatwia pracg spawacza.
Whyrazana jako procent (%) natgzenia roboczego.
Minimum: wylaczona, maksimum: 500%, domyslnie: 30%
201 Napigcie biegu jatowego VRD
Minimum 12V, maks. 73V, domyslnie 73V
204 Dynamic power control (DPC)
Umozliwia wybdr pozadanej charakterystyki napigcia/
nat¢zenia.

I=C Charakterystyka statopradowa
Zwigkszenie lub zmniejszenie dtugosci tuku nie wplywa
na nastawiony prad spawania.

-

Zwykta, Rutylowa, Kwasna, Stalowa, Zeliwna

1+ 20* Charakterystyka opadajaca

Zwigkszenie dlugosci tuku powoduje zmniejszenie pradu
spawania (i na odwr6t) o 1 do 20 amperéw na wolt, sto-
sownie do nastawionej wartosci.

-

P =C* Stala moc
Zwigkszenie dlugosci tuku powoduje zmniejszenie pradu
spawania (i na odwroét), zgodnie ze wzorem: V*I = K.

Celulozowa, Aluminiowa
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Celulozowa, Aluminiowa

-

* Zwigkszenie warto$ci ci$nienia tuku w celu zmniejszenia
ryzyka przywierania elektrody.
205 Synergia MMA
Umozliwia wybor optymalnej dynamiki tuku w zaleznosci
od rodzaju elektrody:
1 Standard (Zwykta/Rutylowa)
2 Celulozowa
3 Stalowa
4 Aluminiowa
5 Zeliwna

Warto$¢ domyslna standard (1)

Wybér odpowiedniej dynamiki tuku pozwala maksymal-
nie wykorzysta¢ mozliwosci zrédla pradu, a tym samym
osiagnac optymalna jako$¢ spawania.
Zagwarantowanie idealnej pracy elektrody nie jest mozli-
we ze wzgledu na liczne czynniki, jakie maja wpltyw na
wlasciwosci spawalnicze (jakos$¢ i prawidlowa konserwa-
cja materiatow eksploatacyjnych, warunki pracy i spawa-
nia, konkretne zadanie itd.).
312 Napigcie oderwania tuku
Umozliwia regulacje warto$ci napigcia, przy ktorej zostanie
wymuszone zgaszenie tuku elektrycznego.
Funkcja ta umozliwia lepsza kontrole nad wieloma sytu-
acjami wystgpujacymi podczas spawania. Podczas spawa-
nia punktowego, niskie napig¢cie oderwania tuku powoduje
rzadsze wystgpowanie powtérnego zajarzania tuku w
momencie odsunigcia elektrody od materiatu, co zmniej-
sza ilo$¢ odpryskow oraz stopien nadpalania i utleniania
materiatu.
Podczas pracy z elektrodami wymagajacymi wysokiego
napigcia, zaleca si¢ ustawienie wysokiej wartosci w celu
zapobiegania gasnigciu tuku podczas spawania.
Ustawione napigcie oderwania tuku nie moze przekro-
czy¢ napigcia biegu jalowego zrodta pradu.

Q&=

Jednostka parametru: wolty (V).
Minimum 0 V, maksimum 99,9 V, domyslnie 57 V

500 Umozliwia dostep do wyzszych poziomow serwisowych:
USER: uzytkownik
SERV: serwis
SELCO: Selco

602 Parametr zewngtrzny CH1
Umozliwia wybdr i regulowanie zewngtrznego parametru
1 (warto$¢ minimalna).

603 Parametr zewngtrzny CH1
Umozliwia wybor i regulowanie zewngtrznego parametru
1 (warto§¢ maksymalna).

751 Odczyt natgzenia
Umozliwia wy$wietlanie rzeczywistej wartosci natgzenia
pradu spawania.

752 Odczyt napigcia
Umozliwia wySwietlanie rzeczywistej warto$ci napigcia
pradu spawania.




3.2.2 Kody alarméw

E99 Alarm ogdlny

EO1, E02 Alarm temperatury

E10 Alarm modutu mocy

E19 Alarm konfiguracji systemu
E13 Alarm komunikacji

E20 Alarm bledu pamigci

E21 Alarm utraty danych

E23 Alarm bledu pamigci (RC)
E24 Alarm utraty danych (RC)
E40 Alarm zasilania systemu

3.3 Panel tylny

1 Przew6d zasilajacy
Dostarcza napigcie zasilajace do urzadzenia.
2 Wejsciowy kabel sygnatowy (CAN-BUS) (RC)

@ (Quasar 270 RC - Quasar 350 RC)

3 Wilacznik zasilania
@ Whacza doptyw pradu zasilajacego do urzadzenia.

Wiacznik ma dwie pozycje: “O” (wylaczony) i “I” (wia-
czony).

3.4 Panel zlaczy

Ujemne przylacze mocy

Umozliwia podtaczenie kabla masy (w trybie MMA) lub
kabla spawalniczego (w trybie TIG).

Dodatnie przylacze mocy

Umozliwia podlaczenie kabla spawalniczego (w trybie
MMA) lub kabla masy (w trybie TIG).

® 0
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4 AKCESORIA

4.1 Informacje ogdlne

Uktad wiacza si¢ automatycznie w chwili podtaczenia go do odpo-
wiedniego ztacza zrodta pradu Selco.

Podczas podtaczania zrodto pradu moze by¢ wlaczone.

Po podlaczeniu zdalnego sterowania wszystkie ustawienia zrodla
pradu sa nadal dost¢pne z panelu sterujacego. Zmiany wprowadzo-
ne ze zdalnego sterowania sa widoczne na panelu i na odwrot.

4.2 Zdalne sterowanie RC 100

Uktad zdalnego sterowania RC 100 umozliwia wyswietlanie i regu-
lacje napigcia i nat¢zenia pradu spawania.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.3 Zdalne sterowanie RC 200

Uktad zdalnego sterowania RC 200 umozliwia regulacj¢ i wyswie-
tlanie warto$ci wszystkich parametrow dostgpnych z panelu steru-
jacego zrodta pradu.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

4.4 Zdalne sterowanie RC 180

Uktad umozliwia zdalna regulacj¢ natgzenia pradu spawania bez
przerywania pracy i opuszczania stanowiska spawania.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.
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5 KONSERWACJA

Urzadzenie nalezy poddawac regularnej konserwacji
zgodnie z zaleceniami producenta.

Wszelkich czynnosci konserwacyjnych powinien
dokonywa¢ wylacznie wykwalifikowany personel.
Podczas pracy urzadzenia wszystkie drzwiczki 1 plyty obudowy
musza by¢ prawidtowo domknigte i zablokowane.

Nie wolno dokonywa¢ zadnych modyfikacji urzadzenia.

Nie wolno dopusci¢ do zbierania si¢ opitkow metalu na kratce
wentylacyjnej i w jej poblizu.

Przed przystapieniem do jakichkolwiek czynno$ci

konserwacyjnych odtaczy¢ zrodto pradu od zasilania!
%

~

Zrédto pradu nalezy regularnie poddawaé nastepuja-

cym czynnosciom konserwacyjnym:

- Czysci¢ wnetrze obudowy za pomoca migkkiej
szczotki i sprgzonego powietrza o niskim ci$nie-
niu.

- Sprawdza¢ wszystkie potaczenia elektryczne oraz
stan wszystkich przewodow.

Konserwacja i wymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz

kabli masy:

Sprawdzi¢ temperaturg elementéw systemu i upewnic
E si¢, ze nie dochodzi do przegrzewania.

W czasie pracy korzysta¢ z atestowanych regkawic
ochronnych.

Nalezy uzywa¢ narzedzi odpowiednich do danego
zadania.

Niedotrzymanie obowiazku przeprowadzania powyzszych czynno-
$ci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie wszelkich gwaran-
cji, a producent nie bedzie ponosit odpowiedzialnosci za wynikle
z tego powodu awarie.

6 WYKRYWANIE I ROZWIAZY WANIE
PROBLEMOW

Naprawy lub wymiany jakichkolwiek elementow sys-
temu moze dokonywa¢ wylacznie wykwalifikowany
personel.

Naprawa lub wymiana elementéw systemu przez
osoby nieuprawnione powoduje uniewaznienie gwa-

rancji.
Systemu nie wolno w zaden sposob modyfikowac.

Producent nie ponosi odpowiedzialnos$ci za konsekwencje nieprze-
strzegania tych zalecen.

System nie daje si¢ uruchomic¢ (zielona lampka zgaszona)
Przyczyna Brak napigcia zasilajacego w sieci.
Rozwiazanie Sprawdzi¢ i w razie potrzeby naprawi¢ instalacje
elektryczna.
Prace powinien wykona¢ wykwalifikowany elektryk.

26

Przyczyna Uszkodzona wtyczka lub przewdd zasilajacy.
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Przyczyna Przepalony bezpiecznik zasilania.
Rozwigzanie Wymieni¢ wadliwy element.

Przyczyna Uszkodzony wlacznik zasilania.

Rozwigzanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Przyczyna Uszkodzona elektronika.
Rozwiazanie W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Brak mocy (urzadzenie nie spawa)

Przyczyna System przegrzal si¢ (alarm przegrzania — zoétta
lampka zapalona).

Rozwiazanie Nie wylaczajac urzadzenia zaczeka¢, az si¢ schtodzi.

Przyczyna Uszkodzona elektronika.
Rozwiazanie W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Niewlasciwy prad spawania

Przyczyna Nieprawidlowe ustawienie metody spawania lub
uszkodzony przetacznik.

Rozwiazanie Ustawi¢ odpowiednia metod¢ spawania.

Przyczyna Parametry lub funkcje systemu sa nieprawidtowo

ustawione.

Rozwiazanie Przywrdci¢ prawidlowe ustawienia systemu i parame-
try spawania.

Przyczyna Uszkodzone pokretlo regulacji natgzenia pradu spa-

wania.

Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Przyczyna Uszkodzona elektronika.
Rozwiazanie W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Niestabilno$¢ tuku

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.

Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzora i dyszy gazowe;.

Przyczyna Wilgo¢ w gazie ostonowym.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Upewni¢ sig, ze instalacja gazowa jest utrzymywana
w idealnym stanie.

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Starannie sprawdzi¢ ustawienia systemu spawalniczego.
W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

Za duzo odpryskéw
Przyczyna Nieodpowiednia dlugos¢ tuku.
Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrodg blizej materiatu.




Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.
Rozwiazanie Zmniejszy¢ napigcie pradu spawania.

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.
Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyplyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzora i dyszy gazowe;.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Prowadzi¢ uchwyt pod mniejszym katem.

Niedostateczna penetracja
Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.

Przyczyna Nieodpowiednia elektroda.
Rozwiazanie Zmieni¢ elektrode na ciensza.

Przyczyna Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi materiatu.
Rozwiazanie Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

Przyczyna Nieprawidlowe uziemienie.

Rozwiazanie System nalezy prawidtowo uziemic.
Prawidtowo uziemi¢ system, zgodnie z zaleceniami w
czesei “Przygotowanie do pracy .

Przyczyna Zbyt gruby material spawany.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natezenie pradu spawania.

Zanieczyszczenia spoiny

Przyczyna Niedoktadnie oczyszczony materiat.

Rozwiazanie Przed przystapieniem do spawania doktadnie oczy-
$ci¢ obrabiane materiaty.

Przyczyna Zbyt duza $rednica elektrody.
Rozwigzanie Zmieni¢ elektrode na ciensza.

Przyczyna Nieodpowiednie przygotowanie krawedzi materiatu.
Rozwiazanie Odpowiednio zeszlifowa¢ krawedzie.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.

Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrodg blizej materiatu
Prowadzi¢ uchwyt (palnik) rownomiernie przez caty
czas wykonywania spoiny.

Domieszki wolframu w spoinie

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.
Uzywac¢ grubszej elektrody.

Przyczyna Nieodpowiednia elektroda.
Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Starannie naostrzy¢ elektrodg.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Unika¢ kontaktu elektrody z jeziorkiem spawalni-
czym.

Pecherze w spoinie

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.

Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyplyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzora i dyszy gazowe;.
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Przywieranie elektrody

Przyczyna Nieodpowiednia dlugos¢ tuku.

Rozwiazanie Zwigkszy¢ odlegto$¢ migdzy elektroda a materiatem.
Zwiekszy¢ napigcie pradu spawania.

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ kat nachylenia uchwytu.

Przyczyna Zbyt gruby material spawany.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.

Uszkodzenia krawedzi

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Zwigkszy¢ natgzenie pradu spawania.
Zmieni¢ elektrode na ciensza.

Przyczyna Nieodpowiednia dlugos¢ tuku.
Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrode¢ blizej materiatu.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.

Rozwiazanie Zmniejszy¢ czgstotliwos$¢ oscylacji podczas wypel-
niania spoiny.
Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.
Rozwiazanie Stosowaé odpowiedni gaz dla spawanego materiatu.

Utlenianie

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.

Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzora i dyszy gazowe;.

Porowato$¢

Przyczyna Na powierzchni materialu spawanego znajduje si¢

smar, lakier, rdza lub brud.

Rozwiazanie Przed przystapieniem do spawania dokladnie oczy-
$ci¢ obrabiane materiaty.

Przyczyna Smar, lakier, rdza lub brud na powierzchni materiatu

spawanego.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Utrzymywa¢ powierzchni¢ materialu spawanego w
czystosci.

Przyczyna Wilgo¢ w spoinie.

Rozwiazanie Korzysta¢ wytacznie z gazow wysokiej jakosci.
Utrzymywaé powierzchni¢ materialu spawanego w
czystosci.

Przyczyna Nieodpowiednia dlugo$¢ tuku.
Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrodg blizej materiatu.

Przyczyna Wilgo¢ w gazie ostlonowym.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Upewni¢ sig, ze instalacja gazowa jest utrzymywana
w idealnym stanie.

Przyczyna Niedostateczna ostona gazowa.

Rozwiazanie Odpowiednio wyregulowa¢ wyptyw gazu.
Sprawdzi¢ stan dyfuzora i dyszy gazowe;j.
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Przyczyna Jeziorko spawalnicze zastyga zbyt szybko.
Rozwiazanie Zmniejszy¢ predkos¢ spawania.
Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany material.
Zwigkszy¢ natezenie pradu spawania.

Peknigcia na goraco

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

Rozwiazanie Zmniejszy¢ napigcie pradu spawania.
Zmieni¢ elektrod¢ na ciensza.

Przyczyna Na powierzchni materialu spawanego znajduje si¢

smar, lakier, rdza lub brud.

Rozwiazanie Przed przystapieniem do spawania dokladnie oczy-
$ci¢ obrabiane materiaty.

Przyczyna Smar, lakier, rdza lub brud na powierzchni materiatu

spawanego.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Utrzymywa¢ powierzchni¢ materialu spawanego w
czystosci.

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Upewni¢ sig¢, ze wykonywane sa odpowiednie czyn-
nosci dla danego typu spoiny.

Przyczyna Spajane materialy maja rozne wlasciwosci.
Rozwiazanie Odpowiednio zeszlifowa¢ spajane krawedzie.

Peknigcia na zimno

Przyczyna Wilgo¢ w spoinie.

Rozwiazanie Korzysta¢ wylacznie z gazow wysokiej jakosci.
Utrzymywaé¢ powierzchni¢ materialu spawanego w
czystosci.

Przyczyna Specjalne wymagania konkretnej spoiny.
Rozwiazanie Przed spawaniem nagrza¢ obrabiany material.
Podgrzac¢ spoing po zakonczeniu spawania.
Upewni¢ sig, ze wykonywane sa odpowiednie czyn-
nosci dla danego typu spoiny.

W razie jakichkolwiek probleméw lub watpliwosci prosimy o kon-
takt z dziatem obstugi klienta.

7 TEORIA SPAWANIA

7.1 Spawanie elektroda otulona (MMA)

Przygotowanie krawedzi

Uzyskanie wysokiej jakoSci spoin wymaga dokladnego oczysz-
czenia spajanych krawedzi z tlenku, rdzy i wszelkich innych
zanieczyszczen.

Wybor elektrody

Wybdr srednicy uzywanej elektrody zalezy od grubos$ci materiatu,
pozycji spawania, rodzaju spoiny oraz sposobu przygotowania
spajanych krawedzi.

Elektrody o duzych §rednicach wymagaja bardzo wysokiego nate-
zenia pradu, z czym wiaze si¢ wysoka temperatura spawania.

Rodzaj otuliny ~ Wilasnosci Pozycje

Rutylowa Latwa obstluga Wszystkie pozycje

Kwasna Duza predkosé Na ptask
topnienia

Zwykta Wytrzymatosé Wszystkie pozycje
mechaniczna
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Wybor natezenia
Dopuszczalny zakres natgzenia pradu spawania dla danej elektrody
podawany jest na opakowaniu elektrody przez jej producenta.

Zajarzenie i utrzymanie tuku

Luk elektryczny powstaje przez potarcie koncowki elektrody o
material podtaczony do kabla masy, a nastgpnie oderwanie jej od
materiatu i utrzymywanie w odleglosci robocze;.

Zajarzenie tuku znacznie ulatwia zwigkszenie natg¢zenia pradu
spawania podczas zajarzania (funkcja Hot Start).

Po zajarzeniu tuku rdzen elektrody zaczyna sig¢ topic i jest przeka-
zywany na material spawany w postaci kropli metalu.

Zewngtrzna otulina elektrody ulega spalaniu, podczas ktoérego
powstaje gaz ostonowy niezbedny do zapewnienia dobrej jakosci
spoiny.

Krople metalu przekazywane do spoiny moga powodowaé zwarcia
i tym samym gaszenie tuku, jesli zetkna si¢ ze soba w locie. Aby
temu zapobiec stosuje si¢ automatyczne zwigkszenie nat¢zenia
pradu az do przezwycig¢zenia zwarcia (funkcja Arc Force).

Jesli elektroda przywiera do materiatu spawanego, nalezy zmniej-
szy¢ natezenie w celu jej oderwania (funkcja Antisticking).

Spawanie

Kat prowadzenia elektrody zalezy od ilosci $ciegéw. Najczesciej
prowadzi si¢ elektrode oscylacyjnie, konczac $ciegi przy krawe-
dziach spoiny, by unikna¢ nadmiernego odktadania si¢ materiatu
w czgSci centralnej.

Usuwanie zuzlu

Spawanie elektroda otulona wymaga usunigcia zuzlu ze spoiny po
wykonaniu kazdego $ciegu.

Zuzel usuwamy miotkiem spawalniczym lub szczotka druciana.

7.2 Spawanie tig (tukiem ciaglym)

Spawanie TIG (Tungsten Inert Gas — elektroda nietopliwa w osto-
nie gazu obojg¢tnego) polega na prowadzeniu tuku elektrycznego
pomiedzy materialem spawanym a nietopliwa elektroda wykonana
z wolframu lub jego stopéw (temperatura topnienia ok. 3370°C).
Spawanie odbywa si¢ w atmosferze oboj¢tnego chemicznie gazu
(argonu), ktory chroni jeziorko spawalnicze.

Wystepowanie domieszek wolframu w spoinie jest niebezpieczne,
totez nie wolno dopusci¢ do zetknigcia si¢ koncowki elektrody i
materiatu spawanego. Z tego tez powodu do zajarzania tuku wyko-
rzystuje si¢ iskr¢ o wysokiej czgstotliwosci, co pozwala na zdalne
zajarzenie tuku.

Mozliwe jest rowniez zajarzanie kontaktowe, powodujace niewiel-
kie domieszkowanie wolframu. Zajarzanie ta metoda polega na
zwarciu elektrody i materiatu spawanego przy niskim natgzeniu, a
nastgpnie oderwaniu elektrody, co spowoduje przekazanie tuku i
narastanie pradu spawania do ustawionego natgzenia roboczego.
Zapewnienie wysokiej jako$ci koncowki $ciegu wymaga kontroli
fazy opadania natgzenia pradu oraz zapewnienia wyplywu gazu
ostonowego jeszcze przez jaki$ czas po zgaszeniu tuku.




W wielu zastosowaniach bardzo wygodna jest mozliwo$¢ szybkie-
go przelaczania migdzy dwoma ustawionymi warto§ciami natgze-
nia. Umozliwia to funkcja BILEVEL.

Biegunowos$¢ spawania

Biegunowos$¢ ujemna DC

Jest to najczesciej uzywana biegunowo$¢. Zapewnia minimalne
zuzycie elektrody (1), gdyz 70% energii jest przekazywane na
anodg¢ (material spawany).

Mozliwe jest uzyskanie waskich i glgbokich jeziorek spawalni-
czych, z duza predkoscia spawania i niska temperatura.

Z ta biegunowos$cia spawa si¢ wigkszos¢ metali, z wyjatkiem alu-
minium (i jego stopoéw) oraz magnezu.

©

I\

Biegunowos¢ dodatnia DC

Biegunowos¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posia-
dajacych wierzchnia warstwe tlenku, charakteryzujacego si¢ znacz-
nie wyzsza temperatura topnienia niz sam metal (np. aluminium).
Nie jest mozliwe stosowanie wysokiego natgzenia pradu, gdyz
powoduje to nadmierne zuzywanie si¢ elektrody.

®
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7.2.1 Spawanie stali metoda TIG

Metoda TIG daje bardzo dobre efekty przy spawaniu stali weglo-
wej 1 domieszkowanej, pierwszych $ciegach przy spawaniu rur i
zadaniach, gdzie szczegdlnie istotny jest wyglad spoiny.
Wymagana jest biegunowo$¢ ujemna DC.

Przygotowanie krawedzi
Konieczne jest doktadne oczyszczenie i przygotowanie krawedzi.

Wybdr i ostrzenie elektrody
Zaleca sig¢ stosowanie elektrod wolframowych z 2% domieszka
toru (czerwone), ewentualnie z domieszka ceru lub lantanu, o $red-
nicy zgodnej z ponizsza tabela:

O elektrody (mm) zakres natgzenia (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
24 130+240

Elektrod¢ nalezy naostrzy¢ zgodnie z rysunkiem.
<Zga

A () zakres natgzenia (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

ZZseleco

Pret wypehniajacy

Nalezy stosowa¢ material wypelniajacy o wlasciwosciach mecha-
nicznych zblizonych do materiatu spawanego.

Nie wolno uzywaé $cinkéw materialu spawanego, gdyz moga
one zawiera¢ zanieczyszczenia, ktore wptynetyby negatywnie na
jakos$¢ spoiny.

Gaz ostonowy
W praktyce uzywa si¢ zawsze czystego (99,99%) argonu.

Natezenie @ elektrody | Dysza gazowa | Wyplyw argonu
pradu spawania (mm) nr @ (mm) (1/min)
(A) 4/5 6/8.0
6-70 1.0 4/5/6 5-6
60-140 1.6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Spawanie miedzi metoda TIG

Spawanie TIG charakteryzuje si¢ duzym skupieniem energii i tym
samym doskonale nadaje si¢ do spawania metali o dobrym prze-
wodnictwie cieplnym, takich jak miedz.

Spawanie miedzi metoda TIG nalezy wykonywac¢ tak samo, jak
spawanie stali, lub postgpowaé zgodnie z zaleceniami dla danego
zadania.
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8 DANE TECHNICZNE

QUASAR 270/270 RC QUASAR 350/350 RC

Napigcie zasilania U1 (50/60 Hz) 3x400Vac+15% 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) * - -
Bezpiecznik zwloczny 16A 25A
Magistrala komunikacyjna CYFROWA CYFROWA
Maks. moc (kVA) 14 kVA 19 kVA
Maks. moc (kW) 9.72 kW 13.9 kW
Wspoélczynnik mocy PF 0.70 0.73
Wydajnos$¢ (w) 85% 85%
Cosep 0.99 0.99
Maks. pobierane natgzenie I1max 20.2A 27.6A
Natezenie rzeczywiste I1eff 12.8A 17.5A
Cykl pracy (40°C)

MMA TIG MMA TIG
(x=40%) 270A - 350A -
(x=50%) - - - 350A
(x=60%) 255A  270A 310A 320A
(x=100%) 240A  260A 290A  300A
Cykl pracy (25°C)
(x=100%) 270A  270A 350A  350A
Zakres regulacji 12 3-270A 3-350A
Napigcie biegu jalowego MMA Uo 70Vdc 70Vdc
Napigcie biegu jatowego TIG LIFT Uo 30Vdc 30Vdc
Stopien ochrony IP 1P23S 1P23S
Klasa cieplna H H
Wymiary (dt. x gh. x wys.) 500x190x400 mm 500x190x400 mm
Masa 16.1 kg. 16.5 kg.
Normy konstrukcyjne EN 60974-1/EN 60974-10 EN 60974-1/EN 60974-10
Przewdd zasilania 4x2.5 mm2 4x4 mm2
Dlugosc¢ kabla zasilajacego Sm Sm

*To urzadzenie spetnia normy EN/IEC 61000-3-11.

*

m Ten sprzgt nie spetnia normy EN/IEC 61000-3-12. W przypadku podtaczania do publicznej sieci niskiego napigcia instalator lub uzytkownik

sprzgtu ponosi odpowiedzialnos¢ za sprawdzenie, czy podlaczenie urzadzenia jest mozliwe. W razie watpliwosci nalezy si¢ skonsultowac z opera-

torem sieci energetycznej.

(Patrz sekcja " Pola elektromagnetyczne i zaktocenia" - " Klasyfikacja zgodnosci elektromagnetycznej urzadzen (EMC) wedtug normy EN/IEC 60974-10").
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PYCCKUU

BcrynurenbHoe C10BO...

Mpi 6narogapum Bac 3a Beibop KAUECTBA, TEXHOJIOTMU u HAAEXKHOCTMU o6opynoBanus komnanuu SELCO.
st TOro, 4TOOBI MOTHOCTHIO UCIHOJIB30BATh BOZMOXXHOCTH M XapaKTEPUCTUKY MPUOOPETeHHONW BaMu yCTaHOBKH, MBI PEKOMEH-
JlyeM BHUMATEJIbHO O3HAKOMUTHCS C MPUBEACHHBIMH HIDKE MHCTPYKIMSIMH. DTO MOMOXET BaM MOIy4uTh MOTHYIO HHGOPMAIIUIO

O BOBMOXHOCTAX YCTAHOBKU U AJOCTUTHYTH HAMIIYUIINUX PE3YJIbTATOB.

ITepen ucnonb3oBaHreM 00OPYIOBAHNS BHUMATEIBHO ITPOYUTANTE HACTOSIYIO HHCTPYKIIMIO.
He nomyckaercs BbIOIHEHNE ONlepaluii UM BHECEHUE U3MEHEHUH, He TIPEAYCMOTPEHHBIX HACTOSINEH NHCTPYKIIMEH.
IIpyu BO3HMKHOBEHUH BOIIPOCOB, CBA3aHHBIX C UCIOIB30BAHUEM JAaHHOTO OOOPYAOBAHMUSI, TPOKOHCYIBTUPYHTECH y CHeLHAINCTA.

JlaHHast MHCTPYKIIUS TIOCTABIISIETCS B KOMIUIEKTe ¢ 0OOPYIOBAHMEM U JIOJKHA COMPOBOXKAATH €ro MPH MPOAAKE, MEePerpoiaxe
WJIM TIPU JTIFOOOM JIPYTOM U3MEHEHHH ero MECTOTIONOKEHHUS.

ITonp3oBaTeTb 0GOPYIOBAHUS OTBEUAET 32 COXPAHHOCThH BHEIIHETO BH/A MHCTPYKIIHUU.

SELCO s.r.l. ocraBnsier 3a co00il MpaBo U3MEHEHHUsI COAECPKAHUSI UHCTPYKLUH B JII000€ BpeMst €3 IpeIBAPUTEIBHOTO YBEIOM-
JICHUSI.

Bce npaBa Ha TiepeBOI Ha PYCCKHIA S3bIK M YACTUYHOE MJIH MTOJTHOE BOCIIPOU3BE/ICHHE TAHHOW MHCTPYKIUH JTFOOBIMU CPEICTBAMU
(BKITROYas POTOKONMMPOBAHHE, 3AIUCh HA KNHOIJICHKY M MUKPOIUIEHKY) TpuHamiexar komrmanuu SELCO s.r.l.

HpeﬂCTaBJ’[eHHLIe PEKOMEHAAIUN 1 Tpe6OBaHI/I$I MMEIOT KU3HEHHO Ba)KHOE 3HAYCHHE U 0Os3aTeNIbHBI K BHITOIHEHHIO. B cliydyae

HBCO6J’I}OL[CHI/I$[ H3JI0KCHHBIX pCKOMCH,HaU,I/Iﬁ u TpC6OBaHMﬁ, MIPOU3BOAUTEIb HE HECET HMKAaKOH OTBETCTBEHHOCTHU 332 BO3MOXKHBIC

MOCTIE/ICTBUSI.
CEPTUDOUKAT COOTBETCTBUA
Kommanus
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com
HACTOSIIUM MTOJTBEPIKIAET, UTO OIIOK OXJIAXKICHHS QUASAR 270
QUASAR 270 RC
QUASAR 350
QUASAR 350 RC
uMmeet cieayomme ceprudurarsl EU: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE
U COOTBETCTBYET CIIEAYIOIIUM CTaHIAPTaM: EN 60974-1

EN 60974-10 Class A

JIro6oe wcIoap30BaHNe WIIM BHECCHHE M3MEHEHUH Oe3 mpenBaputenbHoro cornacus SELCO s.r.l. gemaer maHHbIA cepTUdUKAT
COOTBETCTBUS HEIEHCTBUTEIHHBIM.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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CHUMBOJIbI

Coo011eHrE 0 HEeMOCPEICTBEHHON OMaCHOCTH CEPhE3HBIX TEIECHBIX ITOBPEXKICHUIN WM MOBEICHUs, MOTYLIErO IpU-
BECTU K CEPBE3HBIM TEJIECHBIM MOBPEXICHUSIM

i BaxxHoe 3amedaHue, KOTOpoe cieayeT COOIonaTh Ul MPeAyNpekIeHUs HeOOBbIINX TPaBM IIepCOHAIA UM TOBPEK-
JIeHUH 000pyIOBaHUS

~

(t 33M€‘IaHI/I$[, OTMEUYEHHBIC OTUM CUMBOJIOM, ITPEACTABIIAIOT 00011 ITaBHBIM O6p330M OInMCaHus TEXHUYCCKUX MJIU 3KC-
IIyaTallMOHHBIX 0CcoOeHHOCTEH alirapara
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1 BEBOITACHOCTDb

ITepen ucnonp3oBaHMEM ammnapara BHUMATEIbHO
MIPOYTUTE HACTOSIILYIO HHCTPYKIIMIO.
&m He nomyckaercsi BBINOJIIHEHUE OTIEPALIMI WM BHE-
CeHUE M3MEHEHUIl, He MPEeAyCMOTPEHHBIX HACTOS-
eI UHCTPYKLIUEH.
IIpousBoauTeNlb HE HECET OTBETCTBEHHOCTH 3a TPaBMbI IIEp-
COHaJIa WM TOBPEX/eHNs1 00OpYOBaHUS, BbI3BAHHbIE HE3HA-
HUEM WM HEKOPPEKTHBIM HCIIOIb30BAHUEM IPEIIICAHUN,
M3JI0KEHHBIX B HACTOSIICH MHCTPYKIIUH.
Ecnmu y Bac Bo3HuKIM Kakue-1ub0 BONIPOCH! MU

npoOJIeMbl TIPU HMCIOJIb30BAHUU YCTAHOBKH WJIM
Bl He HanuIM onycaHus 1Mo UHTEpecylolemMy Bac
BOIIPOCY B JIAaHHOM MHCTPYKLHH, OOpaTuTech K
CIICIIAITUCTY.

1.1 YcinoBus UCIIOIB30BAHUS CUCTEMBI

+ JI1o06as ycTaHOBKA IpeAHA3HAYEHA ULl BBIOJIHEHUS TOJIb-
KO TeX OIepaluil, [uid KOTOPBIX OHa ObLTa paspaboTana.
3HaueHus NapaMeTpOB CBAPKH HE JIOJKHBI IIPEBBIIIATH IIpe-
JIeNIbHBIX 3HAYEHUH, YKA3aHHBIX HA TaOIMYKe TEXHUUECKUX
JIAHHBIX W/WIM TIPEJCTABICHHBIX B JAHHOW HMHCTPYKIIMH.
Bce omepanuyn QODKHBI COOTBETCTBOBATH HAIIMOHAJIBHBIM
WIM MEXAYHAPOIAHBIM CTaHIapTaM Oe3omacHocTH. B ciyyae
HECOOJIIONIEHNs TIPE/ICTaBIEHHBIX MHCTPYKLIUH, MPOU3BO-
JIUTEIh He HeCeT HUKAKOW OTBETCTBEHHOCTHU 3a BO3MOKHBIC
TIOCIIEICTBHS.

» JlaHHBI{ anmapar mpegHasHaueH IS IPoQecCHOHAIBHOTO
WCTIONIb30BAHUS B YCIIOBUSX MTPOMBIIIUIEHHOTO MTPOU3BOICTBA.
B ciiydae ucrnonb30BaHus yCTAHOBKHU B JIOMAIIHUX YCIIOBHSX,
MIPOU3BOANTEIL HE HECET HUKAKOM OTBETCTBEHHOCTH 34 BO3-
MOJKHBIE MTOCTIEICTBHS.

* TIpu MCHONB30BAHUY YCTAHOBKH TEMIIEPATypa OKpyKarowieit
cpembl TOJDKHA HaXomuThes B mpeaenax oT -10°C mo +40°C
(ot +14°F mo +104°F).

TeMnepaTypa OKpyXaroliel cpepl MpH MepeBO3Ke WM Xpa-
HEHHUH YCTAHOBKH JIOJDKHA HAXOAUTHCS B Ipeaenax oT -25°C
1o +55°C (o1-13°F no311°F).

* B memnsx 6e3OHaCHOCTI/I, IIOMCUICHUA, B KOTOPBIX HUCIIOJIB3Y-
€TCs YCTAaHOBKA, JOJI)KHBI OBITH OYHUIICHBI OT NBIJIX, KUCJIO-
ThbI, T'a30B U JPYI'UX pa3beaAarOlInX BEIIECTB.

* IIpu UCIIOIB30BAHUN YCTAHOBKH OTHOCHUTEIIbHAS BJIAXKHOCTD
OKpY’KaloIeil cpefipl He JODKHA IpeBblmaTh 50% mpu TeM-
nepatype okpyxkarorieid cpensl 40°C (104°F).

IIpu ucronbp30BaHNH YyCTAHOBKM OTHOCUTENBHAS BIAXKHOCTh
OKpyXalollel cpeapl He NOKHA IpeBbImaTh 90% mpHu TeM-
nieparype okpyxaromeit cpenbl 20°C (68°F).

* MakcuManbHasi BBICOTA MOBEPXHOCTH, Ha KOTOPOM ycTa-
HaBJIMBAETCS aImapar, He JoJDKHA MpeBbimars 2,000 MmeTpoB
(6,500 pyToB) Ha ypoBHEM MODSI.

He ucnonw3yiiTe gaHHBIM ammapar ajisi pa3mopa-
KUBaHUS TPYO.

He ucnonesyiiTe manHOoe 0060pyIOBaHUE IS MOJ-
3apsAaKy GaTapeil Wi aKKyMyJIsTOPOB.

He ucnone3yiite nanHoe 000pyaOBaHMe TS 3aITy-
CKa J1BUrareniei.
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1.2 3ammTa cBapIiyKa, OKpyXarllel cpebl 1
nepcoHaja

IIponecc cBapky SIBIIAETCS BPEAHBIM ISl OPTaHU3-
Ma HCTOYHUKOM DPAJUOAKTUBHBIX W3JIy4YCHUI,
LIyMa, TEIUIOBBIX U3JIy4CHUN U BBIICICHUM rasza.

iz

Bcerna mageBaliTe 3aIIUTHYIO OMEKIY JIJIS 3IIATHI
OT JIyTH, UCKP U OPBI3T MeTaa.
PaGouas onmexkna HOMKHA MOMHOCTHIO 3aKPHIBATH

TEJI0, a TAKXKE COOTBETCTBOBATH CIICAYIOIIUM TpE-

OOBaHMSIM:

- 1OJKHA OBITh HEMTOBPEKAEHHOM! U B HAJUIEXKAILEM
COCTOSIHUH

- OTHEYIIOPHOM

- 00nagaTh U3OIUPYIOIIUMU CBOWCTBAMU U OBITH
cyxoi

- moaxomuTh mo pasmepy. KocTiom He noimkeH
UMETb MaH)XET U OTBOPOTOB.

Bcerna mcnonp3yiiTe mpouHyo oOyBb, obecredn-
BAIOLIYIO 3AIIUTY OT BOJIBI.

Bcerna ncnons3yliTe ciennanbHbIe IEpYaTKH, 00e-
CIIEUUBAIOIIUE 3ALIUTY OT 3JIEKTPUUECTBA, A TAKKE
BBICOKUX U HU3KUX TEMIIEPATYP.

ITpu BBINTOTHEHUH CBAPOYHBIX pabOT UCIIONB3YHTE
OTHEYIIOPHbIE NEPErOPOAKHU IS 3AIUUTBI OKPYKa-
IOLINX JIIOJICH OT M3Iy4YEeHUM, UCKP U OPBI3T packa-

K
{

JICHHOI'O M€Tajuia.

Ipenynpenure OKpyXarolUX, YTO HA JAYry WM
pacKaJIeHHbII MeTaJUI HEMb3s1 CMOTPETh 03 COOTBETCTBYIOIIUX
3aIUTHBIX CPEACTB.

HIUTKAMU U CIICIIMAIIBHBIMU 3aIIUTHBIMY QUITBTPA-
mu i a3 (He Hmke NR10).

Bceerna nucnonp3yiite 3auTHBIE OYKH ¢ OOKOBBIMHU
IIUTKAMHU, OCOOCHHO MPH  BBIMIOJIHEHUU OTiepa-
UMM, CBA3AHHBIX C PYYHONH WM MEXaHUYECKOH
OUUCTKOW CBApPOYHOTO COEOMHEHUs OT IUIAKOB U

OKHCJIOB.

He naneBaliTe KOHTAKTHBIC JIUH3bI!

2 Hcnons3yiiTe Macku ¢ OOKOBBIMH 3aIIMTHBIMHU

Ecnu ypoBeHs 11ymMa Bo BpeMsi CBapKU IIPEBBILIAET
JOIYCTUMBIE NPE/IEIIbl, UCIOJIb3YHTe HAyIIIHUKH.

Ecnu ypoBeHb 11yMa IpH BBIITOJIHEHNH CBAPOYHBIX
paboT mpeBbIIAET MPEebl, yCTAHOBJICHHbIE CTaH-

JApTOM JISI HEKOTOPOU TePPUTOPHUH, IIPOCIEINTE,

4TOOBI BCE OKPY)KAIOIIHE OB CHAOXKEHBI HAYIITHUKAMU.

* Bo BpEMs CBApOYHOI'O ITpo1ecca OOKOBBIC TTAHETH alfrapara
JOJIKHBI OBITH 3aKPBITHI.

He npuxacaiiTecb K TOJNBKO UYTO CBAapeHHBIM
TIOBEPXHOCTSIM, BBICOKAS TEMIIEpaTypa MOXKET IIPU-
BECTH K CEPBE3HOMY OXOTY.

» CobmionaiiTe Bce BBIIEU3IOKEHHBIE MHCTPYKIMM TaKXKe U
IIOCIIe 3aBEPILEHHUS CBAPOYHOTO MIPOLIECCa, TAK KAK BO BpeMs
OXJIQXK/ICHUS] CBAPUBAEMBIX MOBEPXHOCTEH MOTYT IMOSBISATh-
csl OpBI3Ty.
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Bcerna nmepxure MOOGIM30CTH anTeuKy IEpBOH
ITOMOIIIY.

Henp3s Henoo1eHUBaTh TPABMBI WIIH OKOT'H, I1OJTY-
YEHHBIE BO BPEMsl CBAPOUHBIX PabOT.

Ilepen TeM, Kak ocTaBUTh pabodee MecTo, yoenu-
TECh B €ro 6€30I1aCHOCTH, BO U30eXaHUE IIPUYHHE-
HUS CITy4aifHOTO Bpe/a JIFOAAM WM UMYIIECTBY.

4

) 4
)

* ITbuib, 1BIM M ra3, o6pasyromuecs BO BpeMs CBApKU, MOTYT
OBITH BPEAHBIMHU /IS 3/10POBbS YEJIOBEKA.
[Ipu 0coOBIX yCIOBHSIX, HCTIAPEHMSI, BBI3BAHHBIE TIPOLIECCOM
CBapKH, MOTYT NPUBECTH K BOZHUKHOBEHHIO PAKOBBIX 3a060-
JIeBaHUN WM MPUYUHUTH Bpel IUIOAY BO Bpemsl OGepeMeH-
HOCTH.

1.3 3amura oT raza u gpiMa

» Jlepxute royioBy Ha OOJIBIIOM PACCTOSIHUM OT CBAPOYHOTO
rasa 4 UCIHapeHUuN.

* TTo3a6oThTeCh 00 OpPraHU3allMi E€CTECTBEHHOW WJIM HCKYC-
CTBEHHOM BEHTUJISILIUK TEPPUTOPUH MPOBEICHUSI CBAPOUHBIX
paborT.

B cjyyac TUIOXOW BEHTWJISLIUKA IIOMCIICHU A, HCHOHLSyfITe
3allIUTHBIE MACKU 1 AbIXaTCJIbHBIC allllapaThl.

* B ciyuae mpoBeneHns paboT B TECHBIX, 3aKPBITHIX ITOMeEIIe-
HUAX, CBApKA JOJDKHA IIPOBOAUTHLCS B IIPUCYTCTBUU U IIOL
HAOJIO/IEHUEM eIlle OHOTO YeJIOBeKa, HAXOMISMIIErocs BHE
MecTa IpoBeieHns paboT.

* He ucnons3yiite 1151 BEHTUISALUN KUCITOPO/,.

* VYbenutrecb B TOM, 4TO paboOTaeT OTCOC, PErYISIPHO MPO-
BEpSITEe KOJIMYECTBO OIACHBIX BBIXJIONHBIX T'a30B B COOT-
BETCTBUM C YCTAHOBJICHHBIMU IIpeIeIaMi M MpaBUIIaMH
TEXHHUKH 0E30MTACHOCTH.

* KonnuecTBo U ONMacCHOCTb YPOBHS Fa30B 3aBUCUT OT CBAPU-
BaeMOI'0 Marepuaia, MPUCAIOYHbIX MAaTepPUaIOB U HCIOJIb-
3yeMBIX YHMCTAIMX cpeacTB. Cienyiite MHCTPYKLMSIM IpPO-
W3BOIUTENS] W MHCTPYKIMHU, U3JIOKEHHOH B TEXHMYECKOU
JTIOKYMEHTAIIHH.

* He npousBoaure cBapouHble pabOThl BOINU3U OKPACOYHOTO/
CMa304HOTO 1[E€XO0B.
T"a30BbIe GaIOHBI HOJKHBI pACIIONAraTbcs Ha yIUIE WIH B
MOMEIIIEHUSIX C XOPOIIIeil BEHTHIISIIHEH.

AL 1.4 Tloxxapo- 1 B3phIBOOE30TACHOCTH
e

 Ilpouecc cBapkM MOXET CTaTh NPUYMHON BO3HUKHOBEHHS
noXkapa /Wi B3pbIBa.

* Ouucrute pabouyro 1 OKPYKAIOLIYIO 30HBI OT JIETKOBOCILIA-
MEHSIOLIMXCS UM TOPIOYMX BELIECTB U OOBEKTOB.
Bocrnamensitomyecs mMarepuaibl JODKHBI HAXOOUThCS Ha
paccrosiHuu He MeHee 11 MeTpoB (35 ¢yTOB) OT 30HEI CBApKH
WJIX TOJDKHBI OBITH 3aIUINEHbI HAUIeKAIMM 00pa3oMm.
Wckpel M pacKalieHHblE YaCTUYKH MOTYT OTJIETATh Ha
JIOCTATOYHO OOJbIINe paccTosHUs. Yaensiite ocoboe
BHUMaHMe 6€3011aCHOCTH JIo/Iel U UMYIIECTBa.

* He nposoxnute paboT 1o cBapke Ha MOBEPXHOCTH WU BOJIU-
31 €eMKOCTEH, HAXOSIIUXCS TIO/T AaBIICHUEM.
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* He npoBoaute cBapouHble pabOTHI WIIM paOOTHI 110 IIa3MEH-
HOI1 pe3Kke B 3aKPBIThIX KOHTEHHepax Wi Tpyoax.
Bynbre 0cOGeHHO BHUMATENbHbI IPU OCYIIECTBICHUN CBAp-
KM TpyO M €MKOCTeH, Jake €CIIM OHM OTKPBITHIE, ITyCThIE U
3aUUINEeHBl HauIeKamuM obpa3om. JIoOble ocTaTku rasa,
ToIJiMBa, Macjia u HOL[O6HI)IX BCHICCTB MOT'YT CTATh NMPUYU-
HOW B3pBbIBA.

* He IIPOBOAUTE CBAPOYHBIC pa6OTbI B IIOMCIICHUAX, COOACPKa-
IMUX B3PBIBOOIIACHYIO ITBbLIb, Fa3bl U UCITAPCHUS.

+ Ilpu 3aBepiieHuu mpoliecca cBapku, yOequTech B TOM, UTO
LleNb, HaXOMAIIasiCs MO/ HAIPSDKEHNEM, HE CMOXET COIpHU-
KOCHYTBCS] KAKUM-TTHOO 00pa30oM ¢ IIENbIO 3a3eMJICHUS.

* Bcerna nepskuTe moj pykoi OTHETYLIMTENW WU Jpyrue
MaTepualbl Uit 60pbObI C MOKAPOM.

1.5 IlpenynpexaeHue Mpu UCHOIb30BA-
-| HIM Ta30BbIX OAJIIOHOB

* bamtons ¢ HWHEPTHBIM T'a30M, HaXxOoAAIIUMCHA IIOHA HdaBJie-
HHUEM, MOT'YT B30pPBATbCA IIpU HCCOGJ'IIOZLQHI/II/I YCJ'IOBI/Iﬁ ux
TPaHCIIOPTUPOBKH, XPAHEHHUA W HETIPABUIIBHOI'O HCIIOJIb30-
BaHUA.

* bajnoHbl AOJDKHBI OBITH YCTAHOBJIEHbBI B BEPTUKAJIBHOM
TIOJIOXKECHUHN Y CTECHBI WJIM IIPU IMOMOIIU APYIrUuX MOAACPKHU-
Baromux ychOﬁCTB, JJIS TIPEAYNIPEKACHU S UX ITaJICHU.

* 3akpyuyuBaiTe 3alIUTHBINA KOJIMAYOK KjlamaHa OajuioHa BO
BpeMsl €ro TPaHCIIOPTUPOBKH, IKCIUIyaTallMU U [TOCIIE 3aBep-
LLIEHUs MTpoLecca CBAPKU.

* bannmon He momkeH OBITH MOABEPXKEH IEHCTBUIO NMPSMBIX
COJIHEUHBIX JIydeli, BHE3aIIHOMY H3MEHEHUIO TeMIlepaTyp,
JIeHCTBUIO OYEHb BBICOKMX WJIN OYEHb HU3KUX TEMIIEpaTyp.

* He nomyckaiite, 4ToObI Ha OAJIJIOH BO3IEHCTBOBAIM OTKPBI-
TO€ I1aMs, AEKTPUYECKAst Ayra, TOPeIKa, 3JeKTPoaoAepKa-
TeJIb WIN PACKAJICHHBIE KaIlsId MeTaJlIa.

» T'azoBble OAJITOHBI JOJDKHBI HAXOAUTBLCA HA 3HAYUTCIbHOM
PACCTOAHUU OT CBAPOYHBIX eneu u QJICKTPUYCCKUX Lernei.

» Ilpu oTKkpbITHM KiTanaHa GajioHa, JepXKUTE TOJIOBY Ha 3HA-
YUTEJIBHOM PAaCCTOSIHUU OT OTBEPCTUSA BbIXOJA rasa.

* Bcerna 3akpeiBaiiTe KanaH 6ajuToHa IMPY 3aBEPIISHIH CBa-
pOYHOrO Tpoliecca.

* Huxorna He IMPOU3BOAUTE CBAPKY 6aJ'IJ'IOHOB, coACpKaAIUX
ras, HAXOMSIIUINACS MOJT JABIEHUEM.

1.6 3ammTa OT mOpakeHUs IIEKTpUYe-
CKUM TOKOM

- 8

M Hopa}erI/Ie QJICKTPUYECKUM TOKOM MOXKET IPUBECTU K
JIETAJIbHOMY UCXOAY.

* He mpuxacaiitecb K BHyTPEHHUM M Hapy>XHBIM TOKOBEMY-
IUM YacTsIM ammapara B TO BpeMsl, KOrJa OH MOJKIIOUCH
K CeTH IUTaHWs (TOPEJKH, 3JIEKTPOLOAEPIKATEIH, IIPOBOJ
3a3€MJIEHHUs, 3JEKTPOIBI, IMPOBOJIOKA, POJMKH M KaTyIIKa
TIOZIKITIOUYEHBI K CBAPOYHOH IIETIH).

* Y6GHI/ITECL, YTO YCTAHOBKa U CBAPUIMK 3alIUIICHBI OT BO3-
JercTBUs QJICKTPUYECKOI'O TOKa. HpOBepLTe HaJCXKHOCTDb
3a3CMJICHUA.

M Y6EHI/IT€CI> B IMPABUJIBHOCTU IMOAKIIIOYEHUS YCTAHOBKH U
3aXXUMa 3a3€MJICHUS.




* He norparusaiitech 10 ABYX TOPEIOK WX 3JIEKTPOIOAEPIKA-
TeJelt OIHOBPEMEHHO.
B ciyuae nmopakeHHs IEKTPUYECKUM TOKOM Cpasy ke Ipe-
KpaTHuTe CBAapOYHBII IpOLecc.

VYCeTpoiicTBO ISt 3aKUTaHUS U CTaOUIN3aLny IyTH
-

MPEIHA3HAYEHO JJIs1 PYYHOTO MJIM MEXaHU3UPOBaH-
HOTO crioco6a padoThI.

VBenuueHne MIIMHBI TOPENKH MM CBApOYHOTO
kaberst Goree 4eM Ha § M MOBBIIIAET PUCK TTOPAXKe-
HUS EKTPUYECKUM TOKOM.

1.7 DnexkT; POMArHuTHBIC ITIOJI1 K IIOMEXU

(cx))

+ CBapo4YHBI TOK, MPOXOSIINHA Uepe3 Hapy>KHbIE U BHYTPEH-
HYE MPOBOA, SIBIISIETCS MPUIMHON BO3SHUKHOBEHHUS DJIEKTPO-
MArHUTHBIX MOJIEH, CXOMHBIX C TOJIIMU CBAPOYHOTO IPOBO/IA
U YCTAHOBKH.

* Ilpu 1uTEIbBHOM AEHCTBUH, 37IEKTPOMATHUTHBIE ITOJIST MOTYT
BBI3bIBATh HETaTUBHBIE Ul 300POBbs YEIOBEKA IIOCIIEICTBUS
(TOuHBI XapaKTep 3TUX AEHCTBUI MOKA ellle HE YCTAHOBJICH).
ONeKTPOMAarHUTHBIE IOJSI MOTLYT IIPEMSTCTBOBaTb padboTe
CIIyXOBBIX allaparoB.

[1py HATMYUK B OPraHU3ME 3IEKTPOHHOTO CTUMY-
JATOpa CepAla, Mepes BBHIIOJHEHHEM CBApPOUYHBIX
omepanuii WIM IUIa3MEHHOW pe3Ku HeoOXOAuMOo
MIPOKOHCYJIFTUPOBATHCS y Bpaya.

Knaccudukarus o6opyroBaHus Ha 3JIEKTPOMAarHUTHYIO
coBMecTUMOCTh (OAMC) B COOTBETCTBUU C TUPEKTUBOU
EN/IEC 60974-10 (CM. nacriopTHy0 TabJIUYKy WU TEX-
HUYECKUE XapaKTEPUCTUKH)

O6GopynoBanue kiacca B oTBeyaeT TpeOOBAHUSIM Ha 3JIEK-
TPOMArHUTHYIO COBMECTHMMOCTD B NMPOMBINUIEHHONW M JKUJION
30HAX, BKJIFOYAS KUJIbIC MOMECIIEHUS, TJIE 3JIEKTPOIHEPTHUs
o0ecreunBaeTcsi KOMMYHAJIBHOH HU3KOBOJIBTHOW CHCTEMOI
3IEKTPOCHAOKEHUS.

O6opynoBanue Kiiacca A He MOXET UCIOJIb30BATHCS B JKUJIBIX
MMOMEIIEHHSX, TA€ BIEKTPOIHEPTUs 0OeCIeyrnBaAETCS KOMMY-
HAJBHON HU3KOBOJIBTHOM CHCTEMOM 3JIEKTPOCHAOKEHMSI.

B oGecrnieueHnn 351EKTPOMArHUTHONW COBMECTUMOCTH 0060pyIO-
BaHUA Kilacca A B MOJOOHBIX MeCTaxX M3-3a KOHAYKTUBHBIX, a
TAKXKEC paJUAllAOHHBIX ITOMEX MOT'YT BOBHUKHYTH ITOTCHIIUAJIb-
HbIE€ TPYAHOCTH.

YcraHoBKa, UCIOJIB30BAaHUE U MPOBEPKA OKPYKAIOLIEH
TEPPUTOPUU

JlanHoe obopynoBaHe MPOU3BENEHO B COOTBETCTBUH C Tpebo-
BaHusMH craHnapra EN60974-10 u umeer kiacc A.

Jauuslii anmapaTr mpeaHa3HaueH Uisi Mpo¢eCCHOHAIBHOTO
HCIIOJIb30BAHUSI B YCIOBUSX IPOMBIINIIEHHOTO IPOW3BOJ-
crBa. [Ipom3BoguTens He HeceT HUKAKOH OTBETCTBEHHOCTU
32 BO3MOXKHBIE MTOCIIEICTBHS IIPH UCIIOIB30BAHUY aIiapara B

JIOMAIITHUX YCIOBHSIX.
i 3 HOBKY M 3KCIUTyaTallMi0 B COOTBETCTBUHU C yKa3a-
HUSMHU MPOU3BOIUTENIST U HECTU BCIO OTBETCTBEH-

HOCTb 33 YCTAHOBKY U 3KCIUTyaTalI0 0OOPYIOBaHUS.

ITepconas, npoBoOIAIIMN YCTAHOBKY U SKCILTyaTa-
LIUI0 JIaHHOTO OOOpYIOBaHUs, JOJKEH oOiiagaTh
HEOOXOOMMOH KBalM(UKaLMel, BBIIOIHATD ycTa-

ZZceles

aﬂeKTpOMaFHI/ITHLIe IIOMEXH, ITPONU3BOAUMBIC O60pyZ[OBaHI/IeM,
YCTPAHAIOTCA ITOJIB30BATCIIEM 060py/:[013aH1/15{ Inpu TEXHHUYEC-
CKOM TOAACPIKKE IMPOU3BOAUTEIIA.

(cx))

B mroboM ciyuae, 37I€KTPOMATrHUTHBIE IIOMEXH
JTOJDKHBI OBITh CHUIKEHBI IO TAKOTO YPOBHS, YTOObI
HE MelaTh paboTe Ipyroro o60pyaOBaHus.

Ilepen ycraHoBKkoil 0OOpYIOBaHUS, PEKOMEHTYETCS
MPOBECTH OIIEHKY OXKMIAEMOI'0 YPOBHsI JIEKTPOMAr-
HUTHBIX [IOMEX ¥ UX BPEIHOTO BIIMSHUS HA OKPYXKe-
Hue. B nepByo oueperib, TOJDKEH YUUTHIBAThCS (ak-
TOp NPUYMHCHUA BpE€Aa 340POBBIO OKPYKAIOLICTO
niepconasnia. OcoOEHHO 3TO BAXKHO YIS JIFOAEH, KOTOPBIE MOJIb3Y-
IOTCA CITYXOBBIMU armaparaM U KapIMOCTUMYJIATOPaMH.

TpeboBanust k nurtatonieit cetu (CM. TEXHUYECKUE XapaK-
TEPUCTHKHU)

BBICOKOMOH.[HOQ O60pyIIOBaHI/Ie n3-3a BCJIMYMHBI IICPBUYHOTO
TOKa MATAHUS MOXET BJIMATH HAd KQYECTBO S3HEPTHUU B CETH.
ITosToMy K HEKOTOPBIM BHAaM OOOPYIOBaHHS (CM.TEeXHUYE-
CKHUEC XapaKTepI/ICTI/IKH) MOTYT NPUMEHATHCA OI'PAaHUYCHUSA I1O
BKIIFOUEHHUIO HIIN Tp66OBaHI/I$I, Kacarwluecss MaKCHUMaJIbHO
JAOIIYCTUMOT'O COIIPOTUBJICHUS HI/ITa}OLLISﬁ CECTHU (Zmax) NN
MUHUMAJIBbHOM MOIITHOCTH (SSC) B TOUKE COTIPSIKEHUS C KOMMY-
HAaJIbHOM CEeThIO (TOUKA BKIIIOUEHUS B CETh). B 3TOM cityuae mom-
KIToueHre obopynoBaHusl OYyJIET SBISITHCS OTBETCTBEHHOCTHIO
YCTaHOBIIMKA UJIU ITOJIB30BaTEIIA 060py)103a1-11/1$1, KOTOPBIC ITPpU
H606X0,I[I/IMOCTI/I JOJDKHBI ITPOKOHCYJIBTUPOBATHCS C OIIEPATO-
poM paCHpCﬂeHHTCHBHOﬁ CE€THU O BO3MOXHOCTH ITOAKIIFOYCHUA.

B ciyuae BOSHUKHOBEHUSI JIEKTPOMATHUTHBIX ITOMEX BO3MOX-
HO UCIIOJIb30BAHKE JOMOTHUTEIIBHBIX CPEACTB 3aAIIUTHI, HAITPH-
Mep, CETEeBbIX (PUIBTPOB.

Heo6xoauMo Taxke paccMOTPETh BO3MOXKHOCTh 9KPaHUPOBA-
HUsI Kabellsl MUTaHus annapara.

Kabemu mst cBapkn

JLi1st cHYDKEeHUS! 1efCTBUIT 31IEKTPOMATrHUTHOTO TIOJISI O MUHU-

MaJIBHOTO 3HAUEHUs, COOMIOAaNTe CIeAyIOUe HHCTPYKIIHH:

- Tam rae 310 BO3MOXHO, CKPYTUTE U 3aKPEIHUTE BMECTE I1PO-
BOJI 3a3€MJICHUS U CUJIOBOM Kabellb.

- He 3akpyuuBaiiTe cBapo4HbIE IPOBOAA BOKPYT CBOETO TeJa.

- He croiite Mexay cuiaoBsIM KabereM W MPOBOAOM 3a3€M-
neHust (06a xabemnst TOMKHBI OBITH PACIIONOXKEHBI C OIHOM
CTOPOHBI).
Kabenu ropeiok 10JKHBI UMETh MUHUMAJIBHYIO JUTHHY, pac-
I1oJ1araThcsl HeAaJIeKo JIPYT OT APyra U 10 BO3MOXKHOCTH — Ha
YPOBHE 3eMJIH.

- YcTaHOBKA TOJDKHA HAXOMUTHCS HA HEKOTOPOM PACCTOSHUU
OT 30HBI CBAPKU.

- Kabenu no/mKHBI HAXOMUTHCS HA 3HAYUTEIBHOM PACCTOSHUU
JIPYT OT Apyra.

3azemiieHne

3a3eMiIeHEe BCEX METAIIMUECKUX BJIEMEHTOB CAMOTO CBapO4-
HOTO 00OPYIOBAHHUS, & TAKKE METAIUIMYECKUX OOBEKTOB, HAXO-
JSIIUXCS B HEMOCPEICTBEHHOW OJIM30CTH OT HEro, JOJDKHBI
OBITh COTIACOBAHBI MEXIy COOON.

Pasmernenue Pa3bEMOB 3a3€MJICHUSA TOJIDKHO OBITH BBITIOJTHE-

HO B COOTBCTCTBHUU C Tpe6OB’dHI/IﬂMI/I HCﬁCTBy}OH[HX MECTHBIX
CTaHIaPTOB.
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3azeMiIeHUE CBAPUBAEMBIX JeTaNeH

3a3eMIIeHHe CBApUBAEMBIX JieTaeil MoxkeT 3(h(HEeKTHBHO COKpa-
THUTDb 2JICKTPOMAIHUTHBIC ITOMEXHU, TCHCPUPYEMBIC allllapaTOM.
OnHaKO OHO HE BCErZla BO3MOXKHO IO COOOPAXKEHUSIM 3JIEKTPO-
0€30IaCHOCTH WJIM B CHJIy KOHCTPYKLMOHHBIX OCOOEHHOCTEH
cBapuBaeMbIx nerajiieit. HeoOXoauMO MOMHHUTH, YTO 3a3eM-
JIEHHE CBapHBAaEMbIX JIeTalell He JAOJDKHO YBEJIHMUHUBATH PHCK
MOPaKeHUs] CBAPIIMKA 3JIEKTPHUECKMM TOKOM MM KaKOTO-
MO0 TIOBPEX/ICHUS IPYTOTO IEKTPOOOOPYIOBAHHUS.
3a3eMJICHUE JODKHO BBIMOJIHATHCS B COOTBETCTBHHU C TPeOOBaA-
HHUAMU L[CP'ICTByIOHll/IX MECTHBIX CTaHOAPTOB.

DKpaHUpPOBAHUE

YacTtuuHOe SKpaHUpOBaHHME Kabelleil M KOPIycOB IPyroro
9IEKTPOOOOPYIOBAHUSI, HAXOMSIIMXCS BOIM3U OT CBAPOYHOTO
anmnapara Takxe MoxeT 3((eKTHBHO COKpaTHTh BIMSHUE
9JIEKTPOMATHUTHBIX roMmex. [ToJHOe 3KpaHMpOBaHME CBAPOU-
HOM YCTAHOBKY BBIIIOJIHSETCS TONBKO B OCOOBIX CITy4Yasix.

S

1P23S

- Cucrema 3amMThl NMPOTHUB IONANAHUS B OIACHBIE YaCTH
anmnapara najblieB WIM IPYruX MOCTOPOHHMX IPEIMETOB,
JIUAMETP KOTOPBIX Ooblie b0 paBeH 12.5 M.

- Cucrema 3amUThl OT Kameab A0XKIs, HalaloUMX HOA YIJIIOM
60° OTHOCUTEIIPHO BEPTUKAIBHON JIMHUU.

- 3ammra OT IMONaJaHus BOMIBI B alIapar, Korjaa MOJBHKHBIC
JacTH HaXxoIaTcsl B HepaboueM COCTOSHUU.

2 YCTAHOBKA

1.8 Knaccudukanus 3ammuTsl 1o [P

Cbopka 1 ycTaHOBKA ammapara JOJDKHA IIPOU3BO-
JIUTHCSL TOJIBKO KBaJIU(PHUIIMPOBAHHBIM IE€PCOHA-
JIOM, UMEIOLIMM COOTBETCTBYIOIIYIO ABTOPU3ALIUIO
MIPOU3BOIUTEIIS.

Ilepen ycranoBko#, yOemuTech B TOM, YTO anmapar
OTKJIIOUEH OT CeTH MUTAHUS.

Ca| &L

He JOIIYCKACTCA IMOCICA0BATCIIbHOC WJIM Ilapail-
JIeJIbHOE BKITIOUEHHE 00JIee OQHOIO arrapara.

(SE

2.1 Iloapem, TpaHCIOPTUPOBKA U pas-
rpy3ka obopynoBaHUs

G

- Anmapar uMmeeT pyuKy JUIs €ro rnepeHoca.

A
bll

Bcernma yunThiBaiiTe peanbHbI Bec 000pyIOBAHMS
(CM. TeXHHUECKHE XapaKTEPUCTUKN).

He nomnyckaiite, 4ToObI Ipy3 TPAHCIIOPTUPOBAJICA
WIA OCTABAJICS TTOJBELICHHBIM HAJl JIIOABMU HJIN
IpeaAMeTaMHu.

He nomyckaifte nmagenust anmapara WM OTAEIBHBIX
€ro yactel, He O6pocaiiTe ero nNpu TPAHCIOPTUPOBKE.
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2.2 YcraHOBKa ammapara

IIpu pasMenieHnn UCTOYHWKA MUTAHUS, COOIONANUTE CIIEMyTO-

1IHe paBuia:

- OpFaHBI yYOpaBJIC€HHUA W PA3BEMblI OOJIPKHBI OBITH JIETKO
JOCTYIIHBI.

- He pa3smemaiite o6opynoBaHue B TECHBIX ITOMEIICHUSIX.

- He pa3smemaliTe anmapar Ha HaKIOHHBIX OBEPXHOCTSX C
yriioM Hakiona 6onee 10°.

- Pa3memaiite anmapar B CyXoM, YFCTOM M XOPOIIO ITPOBETPH-
BAa€MOM ITOMCIICHUH.

- 3amumaiite o0OpyIOBaHNE OT JIEHCTBUSA MPSIMBIX COJTHEU-
HBIX JIyued U JTOXKAS.

2.3 Coenunenue

D=

BrInpsIMHUTETh OCHAILEH CETEBBIM KaOelleM JUIsl TIOIKITIOUeHUS
K Tpex(das3HOil ceTH MUTAHUS.

Amnmapar MOXeT MUTAaThCs OT:

- tpexdasznoit  400B

BHUMAHMUE: Bo uzbexaHue MoBpexIeHUus 060-
pyIOBaHUS M TpaBM II€pCOHANIA HEOOXOTUMO
INEPE]/] monkimroueHreM ammapara K CeTH IpOBe-
PUThH YCTAHOBJIEHHOE 3HAUCHNE HAIIPSDKEHUSI ITUTA-
HUsl (M COOTBETCTBHE €r0 HAINPSIKEHUIO CETH), a
TaK)Xe TMOPOTOBbIE HAIPSDKEHUS! CETEBBIX IPENOXpaHUTeNeH.
Kpome sToro cienyer ydenutbesi, YTO ammapar MOIKII0YaeTCs
K pO3€TKe, IMEIOIIEeH 3a3eMIICHHE.

JomycTumble KoinebaHusl HaNpsDKEHUs B MUTAIO-
'h" e ceTu cocTasisgioT *15% OT HOMMHAJIILHOTO
~—~

3HA4YCHU.

Cucrema MOXET paboTaTh OT T€HEpaTOpHOU ycra-
HOBKM, TapaHTHUPYs! CTAOWIBHYIO IOAYy HarpsbKe-
HUs ¢ oTKIOHeHHeM t15% 1o OTHOIIEHUIO K HOMU-
HAJIbHOMY 3HAYEHUIO HATIPSDKEHUS 3asIBIICHHOTO ITPO-
W3BOIUTENIEM, TIPH JIFOOBIX paOOUNX YCIIOBHSX U IIPH
MaKCHMaJIbHOM 3Ha9e€HUH MOIITHOCTH amlapara.

%

~—~

OOBIYHO MBI PEKOMEH/yeM HCIIOJIb30BaTh I'eHepa-
TOPHYIO YCTAHOBKY MOIIIHOCTBIO B [[BA pa3a BBbIIIE
MOIITHOCTH armapara Ajsi OfHO(pa3HOro UCTOYHHU-
Ka IIUTAHUS, U B IIOJITOpA pa3a BbIIIe A1 Tpexdas-
HOT'O UCTOYHHKA MMUTAHUS.

Mp1 COBETYEM HCIIOJIb30BATb I'€HEPATOPHYIO yCTa-
HOBKY C cUCTeMoM OJIEKTPOHHOT'O PEryJIMpOBaHUS.

-

1

KOHTAKTOM.

Bo uzbexxanue nopaxkeHus nepcoHaia JeKTpUde-
CKHM TOKOM, CHCTeMa JTOJDKHA OBITh 3a3eMJICHA.

Armnmapar ocHalleH MPOBOAOM 3a3eMJICHUs (JKell-
TBIA - 3€NICHBIN), KOTOPBIH IOJDKEH OBITh TOA-
KITIOYEH K Pa3beMy, OCHAIIEHHOMY 3a3€MJICHHBIM

3J’ICKTpI/ILIeCKOG NOAKIIFOYEHUE alllapara HOJIKHO
OCYLIECTBJIATHCA IIEPCOHATIOM, UMEIOIIIUM HE00X0-
JAUMYIO KBaJ’II/I(l)I/IKaL[I/IIO, 1 B COOTBETCTBUU C HOP-
MaTuBaMU, IIPUHATBIMU B JIaHHOM CTpaHe€.




CerteBoii kabenp ammapara CHaOXeH KeIThIM/3€JICHBIM IPO-
BooM, KoTopheiit momkern ObiTh BCEIJIA 3azemyien. DToT
JKEJITBII,/3eJICHbI TPOBOJ] HEJIb3s1 UCHOJB30BATh C JIPYTHUMU
MIPOBOTHUKAMH.

Ilepen moaxmroueHUEM ammapaTa yOenuTech B HAJIUYHMH IIE€H-
TPAJIbHOTO KOHTYpa 3a3eMJICHUS] Ha JaHHOW TEPPUTOPHUM U B
UCIIPABHOCTHU PO3ETOK.

Hcnonp3yiiTe BUIKH, KOTOPbIE COOTBETCTBYIOT TPeOOBaHUAM
TEXHUKU 0€30IaCHOCTH.

2.4 TToaroroBka armapara K pabote

IMonroroBka armapara ijist py4qHOii 1yroBoii ceapkut MMA

IMonkiroueHne, NOKa3aHHOE HA PHUCYHKE, IIpeIHa-

(t 3HAYCHO IJIsI CBApPKH C OOPATHON MOJSIPHOCTBIO.
JJ1s cBApKH C MPSIMOIA MONIIPHOCTHIO, TIOMKITIOUUTE
32)KUMBI HA00OPOT.

- Ionxmrouute (1) KiIeMMy 3a3eMIIEHHSI K OTpULIATETBHOMY (-)
paszpeMy (2) HICTOYHUKA MUTAHUS.

- Tonpxirounte (3) MEKTPOLOAEPKATEID K MOIOKUTETHHOMY
(+) pazpemy (4) ICTOYHMKA MTUTAHUSI.

ITonroroska ammnapara /uist aproHogyroBoii ceapku TIG

- Toaxmounte (5) KieMMy 3a3eMJIEHUST K IOJIOKHUTEITHHOMY
(+) pazbemy (6) UICTOYHUKA MTUTAHUS.

- TMoaximrounte pazvem ropenku (7) x pazbemy (-) (8) ucTouHM-
Ka IMUTaHUs.

- Ilpucoenuuure pasbeMbl T'a30BOTO IITAHTA OT TOPEIKH K
razoBomy OasutoHy (9).

IToToxk 3amuTHOTO ra3a PEryIMpyEeTCd IPHU NMOMOIIU
(t KpaHHKa, 0OBIYHO PACIIOJIOKEHHOI'O Ha T'OPEJIKE.

ZZ5eles

3 OIIMCAHUE CHUCTEMBI

3.1 OO6uue cBemeHust

Caapounsle anmapatbl Quasar 270/270 RC - Quasar 350/350
RC mnpencrasistor coboil MHBEPTOPHBIE HUCTOYHUKU ITOCTO-
SIHHOTO TOKa, IIPEeJHA3HAYCHHbIC U1 PY4YHOU JYrOoBOM CBAapKu
TY4YHBIM 351eKTpoaoM (MMA), aproHomyroBasi cBapka ¢ BO3-
OyXKIIeHHEM JIyI'M KacaHUEM SJIEKTPO/a U COKPAILIEHUEM TOKa
kopotkoro 3ambeikanus (TIG LIFT-START).

3.2 IlepenHsis maHenb yIpaBICHUS
9 1 2 3

o>

2

3

ey

5

seleo

Quasar 270-350

10 8

Quasar 270 RC - 350 RC

ITuranue
IToxaspIBaeT, 4YTO anmapar MOAKITIOYEH K CETH ITUTAHUS
U BKJTFOUEH.

Cursai TpeBOTH

TToxa3pIBaeT, YTO MPOU3OIILIO BKIIOUEHUE YCTPONCTB
3aIIMUThI, TAKUX, HAIPUMEDP, KaK YCTPOUCTBA 3aIIUTHI
OT Ieperpesa.

IMuTanre BKIIOYEHO
VkasplBaeT Ha HaJMUKMe HATPSDKEHUS Ha BBIXOJHBIX
pa3beMax ammapara.

VeTpoiicTBO MOHMKEHNUST HATIPSDKEHUS
VrpaBisieT HampsDKEHUEM XOJIOCTOTO XOAa.

7-MHUCErMEHTHBIN TUCILICH

Ha aucnuteit BEIBOASTCS OCHOBHBIE TTApaMETPBI CBAPKU
BO BpeMsI Havyalla CBApKU U HACTPOUKH; 3HAUSHUS TOKa
W HaIPsDKEHUST BO BpPEeMs CBApOYHOTO IpoIlecca, a TaKk
K€ KOIIbI TPEBOTH.
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6 OCHOBHO# NepeKITIouaTelb HACTPOHKI
ITo3BomsieT NpPOM3BOANTH HEMPEPHIBHYIO HACTPOHKY TOKa
CBapKHU.

7 OCHOBHOI! IIepeKIIouaTeNb HAaCTPOUKH

[Mepexirouarenb MO3BOJSET OCYLIECTBISATH HACTPOMKY
BBIOpAHHBIX I10 AuMarpaMme § IapameTpoB. 3Ha4CHUE
BBIBOJUTCS Ha IUCIUICH 5.

Ilepexmiouatens Mo3BoONseT obecreumBaTh IOCTYI K
rapaMeTpaM HacTpOHKU set-up; BBIOOP U HACTPOUKY
[1apaMeTpOB CBAPKH.

8 [Tapamerpsl cBapku
JuarpamMma Ha TIaHeNIM I103BOJISET IIPOU3BOAUTH
BBIOODP U HACTPOMKY MapaMeTpOB CBAPKU.

%I
%I

I Tox cBapku

ITo3BoNSIET OCYIIECTBUTh HACTPOWKY 3HAUCHHUS CBa-
POYHOrO TOKA.
3HaveHue rmapaMmerpa 3aaaercs B Ammepax (A).
MuHnuManpHoOe 3HaueHne 3A, MakcuMalbHOe 3Hade-
Hue Imax, 3HaueHue o ymomuanuio 100A

% I ®ynxius Hot start
ITo3Bonsier ycraHaBnuBaTh 3HaueHHe (yHkuuu hot
start B pexume pydHOU mayroBoit cBapku MMA.
[Mo3BomnsieT HacTpauBaTh 3HaYeHue QyHKIMK hot start
Ha CTaJUM 3a)KUT'aHUs JyTH, CIOCOOCTBYS Hayally cBa-
pPOYHOTO Ipoliecca.
3HaueHUe MapaMeTpa yCTAHABIMBACTCS KaK IPOIICHT-
Hoe oTHoIIeHHe (%0) K BETMUMHE CBAPOYHOTO TOKA.
Munnmaiieioe 3Hadenvie- OFF  dyHkims oTimroueHa,
MaxkcumanbHoe 3HadeHue 500%, 3HaueHHe MO yMOJI-
yauuio 80%.

% | @dynkuus arc force
ITo3BomnsieT HacTpauBaTh 3HaueHue GyHkimu Arc Force
(cuma gyru) B pexuMe pPy4YHON IyroBod CBapku
(MMA).
[To3BonsgeT mosy4yarb MOJOXKUTENIBHYIO WINM OTpHIa-
TEJIbHYIO TMHAMMYECKYIO S3HEPIeTHYECKYIO XapaKTepHu-
CTHKY BO BpeMsl CBaApPKH, TEM CaMbIM, yIpoluas paboTy
CBapIIHUKA.
3HaueHUe MapaMeTpa 3aJaeTcsi B MPOLIGHTHOM OTHO-
meHnu (%) K 3HaUYSHUIO CBAPOYHOTO TOKA.

MuHUManbHOEe 3HaueHHe — (QYHKLUUS OTKIIIOUECHa,
MaxcumasbHoe 3HaueHue — 500%, 3HaueHue 1o ymonya-
HuO -30%.

9 CBapoyHbIif mporiiecc

[To3BossieT BEIOpATH TUIT CBAPOYHOTO ITpOIlecca.
Pyunas pgyroBass cBapka LITY4YHBIM 3JEKTPOIAOM
(MMA)

OCHOBHOE TTOKPBITHE

PyTtunoBoe mokpsiTue

Kucnorusie

CranpHOU

YyryHHbIt

Pyynast ngyroBas cBapka INTYYHBIM 3JIEKTPOIOM
(MMA)

Lemrono3Hoe MOKpHITHE

AJTIOMIUHHEBBIH
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BrpiOop mnpaBUIBHON AMHAMMKM JYrd IO3BOJISIET
HCITIOJIB30BATh ITOTCHIMAJ HMCTOYHHMKA IMHUTAHUS HaH-
0oJiee MOJTHO C TOYKH 3PEHUSI JJOCTMKEHUS HAUBBICIIICH
NIPOU3BOUTEIBHOCTY CBAPOYHOIO Mpollecca.
OTIM4Has cBapOYHAs CIOCOOHOCTB NIEKTPO/IA HE TapaH-
TUpyeTcs (IIOCKOJIbKY CBApPOYHAsI CHIOCOOHOCTH 3aBHUCUT
OT KauecTBa U YCIIOBUM XpaHEHMs! PACXOIHBIX MaTepua-
JIOB, YCIIOBHM CBapKH, 001acTelt MpruMeHeHHs U T.11.).
Aprononyrosas ceapka TIG LIFT

)

10 W3mepsiemble BeTMUUHBI
ITo3BossieT BHIBOOUTH HA AMCIUICE 5 ACHCTBUTENIbHBIC
3HAUEHUS TOKA WM HAIPSKEHUS.

@ AMriepsI
@ BonbThl

3.2.1 ITapameTpsl cBapku Set up

(Quasar 270 RC - Quasar 350 RC)

ITo3BoIISIeT yCTaHABIMBATD U PETYIMPOBATH HEKOTOPBIE JOIIOJI-
HUTEJIbHBIC TApaMeTPsI i obecrieyeHus: 6ojiee TOUHOTO KOH-
TPOJIS CBAPOYHOTO IpoLecca.

TTapameTpsl set up COOTBETCTBYIOT BBIOPAHHOMY CBAPOYHOMY
MPOLIECCY ¥ UMEIOT MOPSIKOBBIN HOMED.

Bxoz B mapaMeTphbl set up: HAKMUTE U YASP)KUBalTe B TeUSHHE
5-X cekyHA Konep (TOSIBIEHHE B IIEHTPE 7-MH CETMEHTHOTIO
nucruies: nugpel «0», TOATBEPXkKIAET JOIYCK K set up mapame-
Tpam).

Bri6op 1 HacTpolika jKelaeMoro napaMmerpa: oBOpaduBaiiTe
KOZIEp O TeX MOp, MOKa Ha TUCIUIee He BHICBETUTHCS MOPSIKO-
BBIIf HOMEp yCTaHaBIIMBaeMoro rnapamerpa. Koraa Ha nucriee
0TOOPA3UThCS HOMEP IapaMeTpa, HACTPOWKY KOTOPOTO BbI
XOTUTE OCYIIECTBUTh, HAKMUTE Ha Kozep. [Tocie 3Toro MoxHoO
IIPOU3BOIUTH HACTPOWKY HapaMmeTpa.

Boixon u3 set up: 11 BbIXOJA CO CTAUU «HACTPOUKI» Mapame-
Tpa, HAKMHTE Ha KOJep elle pas.

s Toro yToOBI BBIATH M3 set Up MapaMeTpoB, NOBEPHUTE
KOZEp [10 ITapaMeTpa ¢ MOPSIKOBEIM HoMepoM «0» (COXpaHUTh-
Csl Y BBIUTH) U HAXKMUTE KOJIEP.

Cnucok napamerpos SET UP

0 CoOXpaHHUTBCS U BBINTH
CoxpaHeHHe U3MEHEHHBIX ITapaMEeTPOB M BBIXOJ U3 set
up.

1 Copoc

COpoc Bcex mapaMeTpoB U BO3BpAIIICHUE K 3HAYCHUSIM,
YCTAHOBJICHHBIM 110 YMOJTYaHUIO.

3 Dynkius Hot start
Tlo3Bomsier ycraHaBmMBaTh 3HaueHHe (GYHKIUU hot
start B peXxUMe py4dyHOW JyroBoit cBapku MMA.
ITo3BossieT HacTpauBaTh 3HaYeHue GyHKIMKU hot start
Ha CTaJUU 32)KUTAHUsSI IyTH, CIIOCOOCTBYS HaYaly cBa-
pOUYHOTO Tpoliecca.
3HayeHre mapaMeTpa YyCTaHABIMBAETCS KaK IPOIEHT-
Hoe oTHoIeHue (%) K BeIMYNHE CBAPOYHOTO TOKA.
MunnmameHoe 3Hadenne- OFF  ¢yHKIMs OTKIIOUEHa,
MaxkcumanpHoe 3HaueHue 500%, 3HaueHHWe 1Mo ymoJ-
yanuo 80%.

7 Tox cBapku
Tlo3BoysIeT OCYIIECTBUTh HACTPOWKY 3HAUSHMsI CBa-
pOYHOTO TOKA.
3HaueHue mapaMeTpa 3aaaercsd B Ammepax (A).
MunnmainbHoe 3HaueHue 3A, MakcumalibHOe 3Haue-
uue Imax, 3nadenue o ymomdanuio 100A
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®yukius Arc force

ITo3BoIsieT OCyIIECTBIATh HACTPOUKY 3HAYeHUS (DyHK-
unn arc force B pekuMe pydHOW IyroBOW CBapKU
MMA. Tlo3BonsieT HACTpauBaTh 3HEPTETUUECKYIO
JNIMHAMUKY CBapOYHOTO Ipoliecca, CIOCOOCTBYS Haua-
JIy CBApOUYHOTO IMpoliecca.

3HauyeHue mapaMeTpa yCTaHABIMBACTCS KaK IPOIEHT-
Hoe oTHoIIeHue (%) K BeIMYNHE CBAPOYHOTO TOKA.
MunnmansHoe 3HadeHne - OFF ¢yHkumst oTkimoueHa,
MakcuManbHoe 3HaueHue 500%, 3HayeHue Mo ymorya-
Huro 30%.

HarmpsbkeHune X0I0CTOro Xoaa penyKTopa HapsHKEHHST
MunumanbsHoe 3HaueHue 12B, MakcuMmanbHOE 3Hade-
Hue 73B, 3Hauenne o ymomuanuto 73B

Dynamic power control (DPC)

ITo3BosieT BBIOPATH JKeTAEMYIO JTACTUIHOCTD AyTH.

I = CONST (IlocTtosiHHBIN TOK)
VanuHeHre Wiy yKopodeHue AJINHBI IyTU He BIUSET Ha
YCTAHOBJICHHBIN CBAPOYHBII TOK.

-

OcCHOBHOE NOKpbITHE, PyTHioBoe MOKpBITHE, |,
Kucnorusle, CranpHoi#, UyryHHBII

1 + 20 (KoHTpousb rpagueHTa yObIBaHUS/HApACTAHUS)
VBenuueHne IIMHBL Ayrd (HAmpsbkeHUst Ha | BOJBT)
BBI3BIBAET CHIDKEHHE CBAPOYHOIO TOKa (M HA060POT)
Ha BBIOpaHHYIO Benmu4nHy oT 1 10 20 ammep.

-

Llemtr0m03H0€ MOKPHITHE, ATIOMUHUEBBIN

P = CONST (ITocTostHHast MOIITHOCTB)

VBenuueHue UIMHBI IyTH BHI3BIBAET CHIDKEHHE CBAPOY-
HOTO TOKa (M HA000POT) B COOTBETCTBUU C (HOPMYIIOit
V-1 =CONST

-

L[enn}on O3HOC€ ITOKPBITHUE, ATIOMUHHEBBII
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VBenuueHne BeNMUYMHBI hopcaxa Tyr'M CHUKAET PUCK
3aJIMITaHMS IEKTPOAA.

CuHepreTuueckuii pexxuM IpU pyuyHOH AyroBoii cBap-
ke MMA

[To3Boisier 3amaTh ONTUMAIBHYIO AMHAMUKY IIyTH,
BBIOMpAs UCHOJIb3YEMBIN SJIEKTPOLL:

1 Standard (ocHOBHOE MOKPBITHE/PYTHIIOBOE TOKPBITHE)
2 LEJUTIONO03HOE MOKPBITHE

3 CranbHolt

4 AoMUHHEBBIN

5 UYyryHHslit

ITo ymomuanwuto standard (1)

Beibop mnpaBUIBHON OUHAMUKM [y IO3BOJISET
UCTIONIb30BaTh MOTEHIIMAT MCTOYHMKA IHUTAHUS HaHU-
6oJ1ee MOJTHO C TOUKU 3PEHHSI TOCTHIKEHUS] HAUBBICILICH
MIPOU3BOIUTEIHLHOCTH CBAPOYHOTO MPOILIecca.
OTmM4Hast cBApOYHasi CHOCOOHOCTD 3MIEKTPOIA He rapaH-
TUpYyeTcs (IOCKOJIBbKY CBapOuYHasl CIIOCOOHOCTh 3aBHCHUT
OT Ka4ecTBa M YCJIOBMI XpaHEHUs PACXOIHBIX MaTepHa-
JIOB, YCIIOBUI CBapKH, oOacTel MpUMEHeHNs U T.I1.).

312

ZZseleco

HanpsbkeHnue oTpbIBaHUS IyTH

YcraHoBlIeHHE 3HAYeHHE HampsHKeHHs, IPU KOTOPOM
MIPOUCXOJUT 3aTyXaHUe IEKTPUUECKON JTyTH.
Bbraromapst 3Toi GyHKINK MOXHO CYIIIECTBEHHO YITyd-
IIUTh CUCTEMY YIpaBieHus npoueccoM. Ha ¢ase
TOYEUHOH CBapKHU, HalIlpuMep, HU3KOE 3HaUEHUE HaIpsi-
JKEHUS 3aTYXaHUs AyTU IO3BOJISIET COKPATUTD ITOBTOP-
HOe BO30yKIeHUEe AT, KOIa IEKTPOI OTBOIUTCS OT
CBapHBaEMOIi MOBEPXHOCTH, YTO TIO3BOJISIET COKPATHTh
pa3OpbI3ruBaHue, IPOKUTAHNE U OKUCIIEHUE CBapH-
BAEMOM IIOBEPXHOCTH.

IIpu uCMOIB30BAHUU IIEKTPOAA, KOTOPBIA Tpedy-
€T BBICOKOI'O 3HAYEHUS HANPSKEHUs, Mbl COBETyeM
3a/1aBaTh BBICOKOE 3HAYEHHUE IpeJeIbHON BEINYHMHBI
HAIPSDKEHUs VI TOTO, YTOOBI MPeJOTBPATUTD 3aTyXa-
HUE TyT'H BO BPEMS CBAPOYHOTO IpoIlecca.

%

HI/IKOF,Z[a HE yCTaHaBHHBaﬁTC SHAQYCHUC HAIIPSAXKE-
HUA OTPBIBAHUA AYT'U BBIIC 3HAYCHUSA HAIIPAKCHU A
XOJIOCTOI'O XO4a BBIIPAMUTEIIA.

500

602

603

751

752

3HavyeHue nmapamerpa 3agaercsa B Bonsrax (B).
MunumansHoe 3HadeHre 0B, MakcumanbpHoe 3Haue-
Hue 99,9B, 3nayenue no ymonuanuio 5S7B

ITo3BossieT JOCTYI K BEpXHUM YPOBHSIM HACTPOMKU:
USER: nonp3oBarens

SERV: cepsuc

SELCO: Selco

ITapamerp BHerHero ynpasnenus CH1

[To3BoseT OCYIIECTBIATh HACTPOWKY Iapamerpa
BHEIIIHEro ynpasieHus | (MUHIMAalIbHOE 3HaYEHHE).
[Tapamerp BHemHero ynpasnenust CH1

[To3BomsieT OCYIIECTBISATh HACTPOIKY IapaMmerpa
BHEIIIHETO yIpaBieHus | (MakcuMaabHOE 3HaYEHUE).
CunThIBaHNE 3HAYEHHS TOKA

Ha nucrinee orobpaxaercst [eHCTBUTEIbHOE 3HAUCHUE
CBapOYHOTO TOKa.

CunThIBaHNE 3HAYEHUS HAMIPSDKEHUS

Ha nucnutee oroGpakaercs: AeCTBUTENbHOE 3HAYCHNE
CBAPOYHOTO HATIPSDKEHUS.

3.2.2 Konsl TpeBoru

E99 OO0mumii CUTHAI TPEBOTH

EO1, E02 Ileperpes

E10 Tpesora Monyis nuraHus

EI9 TpeBora KOHPUTYpALIMU CUCTEMBI
E13 ITpobneMbl coequHEHUS

E20 Co6oit nmamsaTu

E21 ITotepst maHHBIX

E23 Co6oit mamsaru (RC)

E24 ITorepst mannbix (RC)

E40 TpeBora nogaun nUTaHUSA
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3.3 3agHAs naHelb
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1 CeTeBoii Kabelb

ITonkiTroueHue anmapara K CeTH IMUTAHUS
BBox curnanproro kabens (HLIMHA CAN) (RC)
(Quasar 270 RC - Quasar 350 RC)

CeTeBOM BBIKIIOUATEIb
C TOMOIIBIO HErO MPOUCXOIUT TOAKIIOUCHUE CBAPOY-
HOTO armnapara K CeTH MUTaHUS.

Nmeer ngBa momoxeHus «O»- «BwiximroueHo», «I»-
«BkiroueHO».

@
D

3.4 ITaHenp pa3beMOB

G

1 OTpuLaTeNbHbIN pa3beM MUTAHUS

@ Jnst nonximroueHust kabens 3a3eMJICHUSI IIPU PYYHOM
JyTOBOM CBapKe IUTYYHBIM 3JIEKTPOAOM WIIM TOPEIKU
pu aproHomyroroit ceapke TIG.

2 ITosoXUTENBHBIN pa3beM MUTAHUS
Jis MOAKIIIOUEHNs TOPENOK [JIs PY4YHOW JyroBoit
cBapk MMA uiu kaberist 3a3eMJICHUS TPU apTOHOY-
ropoii cBapke TIG.

4 KOMILJIEKT MIPUHAJJIEXKHOCTEN

4.1 OOuiee onncaHue

CBapoYHBIi MTPOLIECC C UCTIOIB30BAHMEM YCTPOICTBA AUCTAHIIH-
OHHOTO YITPaBIIEHHsI, MOXKHO ITPOU3BOAUTH TOT/(A, KOTJA YCTPOii-
CTBO [MCTAHIIMOHHOTO YIIPABIIEHUS TIOICOCAMHEHO K pa3be-
My, pacrnojoxkeHHoMy Ha Boimpsmutene SELCO. Coemunenne
MOXET OBITh MPOU3BECHO U MPH BKIFOYEHHOM 00OPYIOBAHUH.
Korma ycrpoiictBo 1Y moakitodeHo, 1100ble HACTPOKHU TaK JKe
MOJYKHO OCYILIECTBIIATh U HA MaHeNu ynpasieHus. M3MeHeHue
HACTPOEK, IIPOU3BEICHHBIX IIPY MIOMOIIY NaHEN YIPaBICHHUS,
oToOpaxarotcs Ha ycrporicte Y, u Ha060poT.
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4.2 YerpolicTBo auctaHimoHHoro yrpaeieHns RC 100

VerpoiictBo aucranunonHoro ympasinenus RC 100, mpen-
Ha3HAYCHO U OCYLIECTBJIEHMs] HACTPOWKU M OTOOPaKEHMS
3HAUEHHUS] CBAPOYHOT'O TOKA U HATIPSIKECHHUS.

“CM. UHCTPYKIIUIO IO 3KCIUTyaTaum’”.

VYerpotictBo auctanumonHoro ympasnenns RC 200 mpemna-
3HAYE€HO ISl OTOOpaXeHMsS M M3MEHEHMs BCeX IapaMeTpoB
BBIIIPSIMUTENS, K KOTOPOMY MOJAKIIIOUEHO ycTpoicTBo V.

“CM. UHCTPYKLUIO MO 3KCIUTyaTaum’”.

4.4 Ycrpoiicto Y RC 180
9

YCeTpoicTBO MO3BOIISET PEryIMPOBATh 3HAUEHUE TOKA, [TOCPe/I-
cTBOM ycTpoiictsa J1Y, 6e3 mpepbIBaHUS CBAPOYHOTO Ipoliecca
WM NIepeMelleHNs u3 paboueil 30HbI.

“CM. MHCTPYKIIUIO IO SKCIUTyaTaluu .




5 PEI'VJIIAPHOE OBCIIY) KMBAHUE
AIIITAPATA

PCFyJ'ISIpHOE O6CJ'Iy>KI/IBaHI/IC BBIIIPAMUTEA JOJDKHO
POU3BOAUTHCA B COOTBETCTBUHU C MHCTPYKIHUSAMU
TIPOU3BOAUTEIIA.

JTto6ble omepaluy 1Mo peryasipHOMYy OOCITYKHBAHHIO armapar
JIOJDKHBI TIPOM3BOIMTHCS MEPCOHATIOM, HUMEIOIIMM COOTBET-
CTBYIOIIYIO KBAIH(PUKAIIHIO.

Bo Bpems paboTel 06opymoBaHUS BCE JOCTYIBI, 3aCIOHKH H
KPBILIKH amIapara JOJKHbI ObITh 3aKPbITHI U 3a(MKCHPOBAHBI.
He nonyckaercst kakoe-mu6o rnepeobopyioBaHue CUCTEMBI.

He nomyckaiiTe HAKOTUICHHUS METAJUIMYECKOMN TMBUTA OKOJIO HITH
HEMOCPEICTBEHHO HA BEHTUJIATOPE.

OTxITrouaiiTe anmapart oT CeTH Nepel] BBIMOJIHEHHU-
eM Kaxxaoit onepauuu!

PerynspHoe oGcmyxBaHue amnmapara:

lll - Ouwuctka BHYTPH aIlapara ImpoBOAUTE C TIOMO-
b IIBIO0 CKATOTO BO3MyXa (IO HEOOIBIITUM JaBJie-
= HHUEM) U MSTKHX IIETOK.

- PerynspHo mpoBepsiiiTe UCIPABHOCTh COETUHU-
TEJIIbHBIX U CETEBBIX KaOeeu.

[Ipy BBITOTHEHUH TEKYIIErO PEMOHTA WIIM 3aMEHE KOMITOHEH-
TOB FOPEJIKHU, IEKTPOJOAEPIKATENS UIM IPOBOJA 3a3EMIJICHUS:
IIpoBepsiiTe TeMnepaTtypa KOMIIOHEHTOB U yoenu-
TECh B TOM, YTO OHH HE IE€PErPeIIiCh.

Bcernma ucrnonb3yiiTe mepuaTku B COOTBETCTBHU C
TpebGoBaHUSIMU OE30TIACHOCTH.

Hcnons3yiiTe MoaXoasIIie UHCTPYMEHTBI.

Hesrimonuaenue YKa3aHHBIX peKOMeHIIaHI/Iﬁ AHHYJIMPYCT rapaH-
THUU ITPOU3BOAUTEIA JAHHOT'O O60pyL[OBaHI/I$I U CHUMACT C HETO
BCIO OTBETCTBCHHOCTbD.

6 IIPUYMHbLI BO3MOXHBIX ITPOBJIEM
N X PEIHEHW A

PemoHT mim 3aMmeHa yacTell ammapara JOJDKHA
IPOU3BOAUTHCSA TOJIBKO KBaHI/[d)I/[IlI/IpOBaHHbIMI/I
HUHXEHEPAMH.

[Ipou3Benenne peMoHTa WM 3aMEHBI YacTell ammapaTa Inepco-
HaJIOM, HE UMEIOIIKUM Ha TO pa3pelleHHe, AaHHYJIUPYeT TapaH-
THU NPOU3BOAUTENIS JAHHOT'O OOOPYIOBAHUS U CHUMAET C HEro
BCIO OTBETCTBEHHOCTb.

B mr060M citydae, cucteMa He DOJDKHBI IOIBEPIaThesl KAKMM-
60 MOTUPHUKALIUSIM.

Hesbimonuenus OII€paTOPOM JAaHHBIX HHCprKHHfI, CHHUMACT C
MMPOU3BOAUTEIA JAHHOT O o6opyn03a1-ms[ BCIO OTBECTCTBCHHOCTb
34 BO3MOXHBIC ITOCICACTBUA.

ZZceles

Anmapar He BKITIOYaeTcs (3€JIeHbI CBETOAVOA HE TOPHT)

[Ipnumna B poseTke 37MeKTpONHUTAHUS OTCYTCTBYET HAIIps-
JKEHUeE.
Pemenne  IIpoBeprTe cucteMy 371€KTPONUTAHUS U IPOU3BE-
JIUTEe COOTBETCTBYIOLINE MEPONPUATHS 110 yCTpa-
HEHUIO HEHUCTIPABHOCTEH.
PaboTb! HOIKHBI TPOU3BOANTHCS KBaduduupo-
BaHHBIM MIEPCOHAIIOM.
Ipuunna HewcnpaBHOCTh BUIKU WU CUIIOBOTO KabeJs.
Pemienne  3ameHuTE HEMCIIPABHBIN KOMIIOHEHT.
Ob6parureck B OmmKalIMii CEpBUCHBIN IIEHTP IS
yCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armnapara.
IIpuunna Ileperopena 3amuTHas IIaBKas BCTaBKa.
Pemenne  3aMeHuTe HeMCIIpaBHBIN KOMIIOHEHT.
IMpuunHa HewncnpaBHOCTH IyCKOBOTO BBIKIIIOYATEIIS.
Pemienne  3ameHHTE HEMCIIPABHBIN KOMIIOHEHT.
OOparurech B OMDKAWIINAN CEPBUCHBIN IIEHTP IS
YCTPAaHEHUS! HEUCIIPABHOCTEH almapara.
IMpuunHa HeucnpaBHOCTh 3IEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
anmapara.
Pemenne  OOparuTech B ONMMKaNIIMI CEPBUCHBIN IIEHTDP TS

YCTpAaHEHUs! HEUCIIPABHOCTEH ammapara.

OTcyTCTByCT HAITIpsOKEHUE Ha BBIXOAHBIX pa3beéMax amrapara
(HeBOSMO)KHO HavyaThb IIpoLuece CBapKI/I)

I[Mpuunna IleperpeB ammapara (CUTHAII MeperpeBa — FOPUT
JKETITBIIA CBETOIHON).

Pemenne IlomoxmuTte moka ammapaT OXJaIUThCS, ammapar
JIOJDKEH OCTaBAaThCSl BKIIFOUCHHBIM.

I[Mpuunna HeucnpaBHOCTh 3JIEKTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
arnmapara.

Pemenne  OOparuTech B ONMMKANIIMI CEPBUCHBIN IIEHTP TS

YCTpaHEHUs! HEUCIIPABHOCTEH ammapara.

ITepebou snexkTpocHaOX)eHUs

IMpuunna HenpaBuibHbld BeIOOp Ipolecca CBApKU WU
HEHUCIIPABHOCTD MEPEKITIOUaTENS.

Pemenne  BwiOepute moaxomsmuii mpoIiecc CBapKH.

IMpuunna CucremHble napaMeTpbl WM (GYHKIMM 3a1aHbI
HEBEPHO.

Pemenne  YcraHoBHTE MapaMeTphl CUCTEMBI U CBAPKHU 3aHOBO.

IMpuunna HewcnpaBHOCTH MOTEHIIMOMETpa/KOIepa HACTPOIA-
KU 3HAYEHUS TOKA CBAPKH.

Pemenne  3ameHuTe HEMCIPAaBHBIM KOMIIOHEHT.
OO6paruTtech B OIKANIINI CEPBUCHBIN LIEHTP A5
yCTpaHEHHs] HEUCIIPABHOCTEH amnmapara.

I[Iprnunna HewcnpaBHOCTE 3JIE€KTPOHHBIX KOMIIOHEHTOB
amnmapara.

Pemenne  OOparurech B Omkaiimii CEpBUCHBIN LIEHTD IS

YCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armmapara.

HecrabunpHocTh yru

IIpyunna HenocraTounas raszoBas 3alluTa.

Pemenne  Hactpoiite ckopocTs momauu rasa.
Vbenutech, uto auddy3op M ra3oBoe COIIIO
TOPEJIKU HaXOASATCS B XOPOILIEM COCTOSIHUU.
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IIpuunna  Biaxssrii ras.

Pemenne  Bcerma mcnonp3yiiTe KaueCTBEHHBIE MaTepHAIbl U
MPOMYKTHI.
YOeaurech B TOM, UTO CUCTEMA MOJA4YU ra3a Haxo-
JIUTCS] B HA/IJIEKAIIEM COCTOSIHUU.

[Mpuunna HeBepHble mapamMeTpsl CBAPKU.

Pemenne  TmarenbHO TPOBEPHTE CUCTEMY CBAPKH.

Ob6parurtech B OMIKANIINIA CEPBUCHBINA IEHTP JJISI
yCTpaHeHHs] HEUCTIPABHOCTEH anmapara.

CIUIIKOM aKTUBHOE pa36pI>I3FI/IBaHI/Ie MeTajuia

INpyunna Henoxnxoxsmias AIMHA IyTH.

Pemenne  YMeHbIIMTE pacCTOSIHME MEXIy SIEKTPOIOM U
CBApPUBAEMOM ITIOBEPXHOCTBIO.

IIprunna HesepHble mapaMeTpbl CBApKU.

Pemenne  YMeHbIINTE 3HAYEHUE HAIPSHKEHHS CBAPKH.

IIpununna Henocrarounas ra3osast 3amiuTa.

Pemenne  Hactpoiite ckopocTs nmogadu rasa.
Yo6enurtech, uto auddy3op U rasoboe COILIO
TOPEJIKM HAXOISATCS B XOPOIIEM COCTOSIHUH.

IIpuunna  HeBepHO BbIOpaH peXuM CBAapKU.

Pemenne  YMeHbIMTE yrol HAKIIOHA TOPEITKH.

HC,HOCTaTO‘IHaH FJ'Iy6I/IHa IIPOHUKHOBEHU A

IIprunna HeepHo BBIOpaH PeXXUM CBAPKH.

Pemienne  YMeHbIINTE CKOPOCTh IIOJAYM IPOBOJIOKH BO
BpeMs Ipoliecca CBapKH.

IIpuunna HeBepHble mapamMeTphl CBapKU.

Pemenne  VYBenuubTe 3HaUYEHHE TOKA CBAPKH.

IIpuunna  HeBepHO BBIOpaH 3J1EKTPOL.

Pemenne  Mcnomp3yiiTe 37€KTPOI MEHBIIIETO TUaMETpa.

IIpuunna HemnpaBunpHas MOATOTOBKA KpaeB CBAPHUBAEMBIX
JIeTanei.

Pemenne  VBenuuuTh pasmenKky KPOMOK.

Ilpnunna HenpaBunbHoe 3a3eMIIeHHUE.

Pemenne  OcymecTBuTe MpaBUIBHOE 3a3€MJICHUE CUCTEMBI.
Uuraiite pasmen “Ycranoska”.

Ilprunna CBapuBaeMble 1€TaIN UMEIOT CIIMIIKOM OOJblINe
pasMepsl.

Pemienne  VBenuubTe 3HAUCHHE TOKA CBAPKH.

HOCTOpOHHI/IC BKJIIOUCHUA B CBAPOYHOC COCIUHCHUEC

Ilpuunna HekayecTBeHHas OYMCTKA TOBEPXHOCTH.

Pemenne  TiiarenbHO OUMCTUTE MOBEPXHOCTU MEpel OCy-
LIECTBJIEHUEM IIpoliecca CBApKHU.

IMpuunra  CoummkoM OONBIION TUAMETP IEKTPOaA.

Pemenne  Mcmonb3yiiTe 271€KTpOA MEHBIIIETO TUAMETPA.

Ilpuunna HenpaBuibHas MOATOTOBKA KpaeB CBAPUBAEMBIX
JleTalIe.

Pemiennie  YBennuuTh pas3ienKy KpOMOK.

IIpuunna HesepHo BBIOpaH peXUM CBapKH.

Pemienne  VYMeHbIINTE pacCTOSHUE MEXIY JIIEKTPOIOM U

CBapHMBAEMOI TOBEPXHOCTBIO.
Ocy1ecTBiIsiiTe paBHOMEPHYIO MOAa4y MPOBOJIO-
KM Ha Bcex ¢azax mpoiiecca CBapKH.
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IIprunana HeBepHble mapamMeTpsl CBaApKU.

Pemenne  YMmeHsInTe 3HaYEHUE HANPSDKEHUS CBAPKU.
Hcnonp3yiiTe 51eKTpo OONBIIETo AUaMETPA.

IIpnunna HesepHo BbIOpaH 371€KTPOL.

Pemmenne  Bcernma mcrionb3yiiTe KaueCcTBEHHBIE MATEPHANIBI U
MIPOIYKTHI.
TmarenpbHO 3aTOYUTE ITEKTPOI.

IIprunna HeepHo BBIOpaH peXuUM CBapKH.

Pemenne  M30eraiiTe KOHTaKkTa SJIEKTpPOAA M CBApOYHOU

BaHHBI.

OG6pa3oBaHue PaKOBUH

IIpuunna Henocrarouynas razoBast 3aIuTa.

Pewenne  Hactpoiite ckopocTh nogauu rasa.
Vo6enutech, uto nuddyzop U Ta3oBOe COILIO
TOPENTKN HaXOASITCS B XOPOILEM COCTOSTHUY.

Hanunanue

IIpuunna Henoaxonsmas aavHa ayru.

Pemenne  VBenuubTe pacCTOSHUE MEXAY 3JIEKTPOAOM U
ITOBEPXHOCTBIO.
VBenuubTe CBApOYHOE HATIPSHKEHHE.

IIpuunna HeBepHble napaMeTpsl CBAPKHU.

Pemenne  VYBenuubTe 3HaUEHUE TOKA CBAPKH.

IIprunna HesepHo BBIOpaH peXuUM CBapKH.

Pemlenue  YBenuubTe yroy HAKJIOHA TOPEIKHU.

IIpuunna CBapuBaeMble JeTaIM UMEIOT CIUIIKOM OOJIbIINE
pasMepsl.

Pemenne  VBenuubTe 3HaUCHUE TOKA CBAPKH.

ITonpes mBa

IIpuunna HeBepHble mapamMeTpsl CBaApKU.

Pemenne  YMmeHbIInTE 3HaYEHUE HANPSKEHUS CBAPKHU.
Hcnonp3yiiTe 51eKTPO MEHBIIEro TuaMeTpa.

IIpnunna Henoaxonsmas AjIvHA OyTu.

Pemrennie  YMeHbIINTE pacCTOSHUE MEXIY OJJIEKTPOIOM U
CBApUBAEMON IIOBEPXHOCTBIO.

IIprunna HeepHo BBIOpaH PeXXUM CBapKH.

Pemienne  VYMeHbLIMTE CKOPOCTh OOKOBBIX I€peMelleHUi
MIPUCAZOYHOTO MaTepuaa.
VYMeHbIINTEe CKOPOCTH IOAAYM IMPOBOJIOKH BO
BpeMs Ipolecca CBapKu.

IIpnunna Henocrarounas razoBast 3aIuTa.

Pemenne  Mcnonp3yiiTe raspl, NOAXOAAIIME JJIS AAHHOTO
CBapHMBaEMOI0 MaTepHala.

OxuciieHue

IIpuunna Henocrarounas ra3osas 3amura.

Pemenne  Hactpoiite ckopocTh mogauu rasa.

Voenutech, uro nuddyzop U razoBoe COILIO
TOPENIKU HaXOASATCS B XOPOIIIEM COCTOSIHHH.

ITopucTslii cBapOYHBIIi IIOB

Ilpuunna IlosBieHue Ha CBapUBAEMOIl TOBEPXHOCTU KOPPO-
3MH, CMa304HOTO BEIIECTBA, JIaKa W IPS3H.
Pemenne  TmiarenbHO OUYUCTHTE MOBEPXHOCTH IIEpPEN OCY-

HIECTBJICHUEM IIpOILIECCA CBAPKHU.




Ipuunna

Pemenne

ITpuunna
Pemenne

ITpuunna

Pemenne

ITpuunna

Pemenne

ITpuunna
Pemienue

ITpuunna
Pemienue

ITosiBiieHNE HA CBApOYHOM MaTepuaje KOppo3HH,
CMa304YHOTO BEIECTBA, JIaKa WU IPsI3U.

Bcerna ucnonb3yiiTe KadecTBEHHbIE MATEPUAIIBI U
TIPOIYKTBHI.

Bcerna nmonnepkuBaiiTe cBapoYHbIA Marepual B
MIPEKPACHOM YHUCTOM COCTOSHHUM.

Braxxuslit cBapoUHBIi MaTepual.

Bcerna ucnonb3yiiTe KadecTBEHHbIE MATEPUAIIBI U
TIPOIYKTBHI.

Bcerna nmonnepkuBaiiTe cBapoYHbIA Marepual B
MIPEKPACHOM YHUCTOM COCTOSHHUM.

Henonxonsmas amuHa ayru.
VMEHBIINTE PACCTOSIHHE MEXAY IJIEKTPOIOM HU
CBapUBAEMOIl IOBEPXHOCTHIO.

BrnaxHblii ra3z cBapku.

Bcerna ucnonp3yiiTe KaueCTBEHHbIE MaTEPUAIIbI U
MPOIYKTHI.

VY6eaurech B TOM, 4TO CUCTEMA [TOJa4YM Ia3a HaxXo-
JIATCSI B HAJJIEXKAILEM COCTOSIHUU.

Henocrarounas razoBas 3ammra.

Hacrpoiite ckopocTh nogauu rasa.

Voéenurech, uto muddysop u ra3oBoe COILIO
TOPENIKY HAXOMSTCS B XOPOIIEM COCTOSTHUHU.

BricTpoe 3aTBepreHNE CBAPOYHOM BaHHBI.
YMEHbIINTE CKOPOCTh IOAAYM IPOBOJIOKH BO
BpeMs Ipolecca CBapKu.

Ocy1iecTBUTE MPEIBAPUTENBHBIN MOJOTPEB CBa-
pUBaeMBbIX ITIOBEPXHOCTEM.

VBenuubTe 3HaUCHNE TOKAa CBapKU.

Topsiuee pacrpeckuBaHue

Ipuunna
Pemenne

ITpuunna

Pemenne

ITpuunna

Pemenne

ITpuunna
Pemienne

ITpuunna

Perrenne

HesepHbie mapamMeTpsl CBapKU.
VYMEHBIINTE 3HAUCHUE HATIPSIKCHUS CBAPKH.
Hcnomnp3yiiTe 37eKTPOI MEHBIIIETO JUaMeTpa.

IMosiBmenne Ha  cBapuBaemoii/pa3pe3aemoit
TIOBEPXHOCTH KOPPO3MHU, CMA30YHOIO BEILECTBA,
JIaKa WIN TPA3H.

TmarenpHO OYMCTUTE MOBEPXHOCTH Iepen OcCy-
IECTBJIEHUEM IIPOLIECCA CBAPKHU.

ITosiBneHne Ha CBapOYHOM MaTepHuayne KOppO3HH,
CMa3049HOTO BEUIECTBA, JIAKa WIIU IPS3H.

Bceerna ncronb3yiiTe Ka4ECTBEHHBIE MATEPUAIIBI U
HPOIYKTHI.

Bcerna nmonmep:kuBaiiTe cBapouHBIM MaTepuanl B
IIPEKPACHOM YHUCTOM COCTOSHUU.

HeBepHo BBIOpaH pexxnuM CBapKH.

BrInoiHNMTE IPaBUIBHYIO ITOCIENOBATENEHOCTD
oriepanvsg B 3aBUCUMOCTH OT TUIIA COCOAWHCHUS,
KOTOPOE€ TOJIKHO OBITh CBAPEHO.

CBapuBaeMble MOBEPXHOCTH UMEIOT DPa3IHYHBIC
XapaKTEePUCTUKH.

Ilepen cBapkoii ocylliecTBUTE HAIIABKY HA CBapu-
BaeMbIe KPOMKH MTPOMEKYTOYHOTO METaslIa.

ZZseleco

XononHoe PaCTPECKUBAHUEC

IIpnunna  BraxxHblil cBapOYHBII MaTepual.

Pemenne  Bcernma ucnonb3yiiTe KadecTBEHHbIE MAaTEPUAIIBI U
NPOIYKTBHI.
Bcerna nonnepkuBaiiTe cBapouHbIA Marepual B
NIPEKPACHOM YHUCTOM COCTOSTHHM.

IIpuunaa  Ocobast TeOMETPHs CBAPHOTO COCAMHECHHS.

Pemenne  OcymecTBuTe NMpeaBapUTENbHBIM MOJOTPEB CBa-

pUBaeMBIX IIOBEPXHOCTEH.

Beinmonnute nocuenyronuii Harpes.

BreimonHuTE NPaBUIIBHYIO IIOCIENOBATEIBHOCTD
orepanys B 3aBUCUMOCTH OT THIIA COEIMHEHHS,
KOTOPOE TOJDKHO OBITH CBAPEHO.

IMpu BO3HUMKHOBEHUH MpoOGIEM oOpamiaiTech B OMmkaimmii
CEPBHCHBIH LIEHTD.

7 TEOPUA CBAPOYHOI'O ITPOLIECCA

7.1 PyuHast agyroBasi CBapKa LUITYYHBIM 3JIEKTPOAOM
¢ mokpeiTueM (MMA)

HO,Z[FOTOBKa, KpacB CBApUBACMBbIX HeTaHCI\/'I

,Z[J'IH TIOJIYUYCHHS XOPOILIETr0o CBAPOYHOTO COCANHCHU A, PCKOMECH-
AYyETCA NMPEABAPUTEIBHO OYUCTUTH CBAPUBACMBIC ACTAJIA OT
OKCHUIOB, P’)KaBUUHBI U JPYI'UX 3arPpA3SHAONIUX BEIICCTB.

Br16op anexTpona

Bri6op nuamerpa anmeKTpona 3aBUCUT OT TOJILIMHBI MeTallla,
MOJIOKEHNSI U TUIIA COEAMHEHMsI, a TaK Xe OT crocoba mpea-
BapUTENIbHON 06pabOTKU KpaeB CBApUBAEMBIX J€TajIeH.
DIeKTPOIbl, UMEIOIIUE JOBOJIBHO OOJIBILION JUaMeTp, TPeOyoT
JIOBOJIBHO OOJIBIIMX TOKOB, M, COOTBETCTBEHHO, IIPU CBapKe
TaKUMH 3JIEKTPOIAMU IPOUCXOIUT 3HAYNTEIbHBIN HarpeB cBa-
pUBAEMbIX MAaTEPUAIOB.

Tun nokpeitusg  XapakTepUCTUKA Hcnonb3oBanue

Pyrtunoseie IIpocroTa Bce nonoxenust
B UCIIOJIb30BaHUU

Kucnorusie Bricokast ckopocts  Ilnockue
TJIABJICHUS COETMHEHUS

OcHOBHBIE Xoporue Bce nonmoxenust
MEeXaHU4eCKHe
XapaKTEePUCTUKH

BbI60p SHA4YCHHA CBAPOYHOI'O TOKa

,Z[I/Ial'Ia3OH CBAPOYHOTO TOKa BI;I6I/IpaeTC$[ B 3aBUCUMOCTHU OT
TUTIA UCIIOJIB3YEMOI'O DJICKTPOAA U ONPEACIACTCA IMPOU3BOAN-
TEJIEM JJIEKTPOLOB.

3axxuraHue u MojajaepkaHue Iyru

CBapouHasi Iyra 3aXHUraercsi YUpKaHbeM KOHIIOB 3JIEKTPOAA
MO CBApMBAaEMOM JIeTalIn ¢ 3aUMOoM 3a3emiieHus. [locre Toro,
KaK Jlyra 3aropesnach, 3JeKTpojl ObICTPO OTBOIUTCS Ha OObIY-
HOE PacCTOSIHUE, PEKOMEH/IyeMOe IIPU CBapKe.

OOGBIYHO, IS YIyUIIEHHs] BO30YXKICHUS YT HaYabHBIN TOK
3ajaercsi Oojiee BBICOKUM OTHOCHUTENIBHO OCHOBHOTO TOKa
cBapku (¢pyukius HOT-START).

ITocne ToOro, KaK Jayra 3aropenach, IeHTpalIbHAsl YaCTh JJIEK-
TpoJa HAYMHAET PACIUIABISATHCS U KAIUISIMH CTEKaTh Ha CBAPH-
BaeMblil MaTepuall.

TTokpbITHE 3MEKTpoma HcCHapsiercs, obpasys oOJako rasa,
3aIUIIAaIee 00JacTh CBAPKU M 00ECIEUMBAOIIEE BBHICOKOE
KaueCcTBO CBAPHOTO COEIMHEHUSI.

B cryyae BOZHUKHOBEHHSI BOBMOYKHOTO MTPHUIIUITAHUS TEKTPO-
114, TIPOMCXOIUT BPEMEHHOE BO3pACTAHUE 3HAYCHUS CBAPOYHO-
ro Toka (pyukuus Arc-Force).
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Ecnu snexTpos NpWIMI K CBApUBAEMOMY MaTepHally, PeKo-
MEHYEeTCsl YMEHBIINTh TOK KOPOTKOTO 3aMbIKaHust (hyHKIMs
Antisticking).

Caapxka

YToj1 HaKJIOHA 3IEKTPOIOB 3aBUCUT OT KOJIMYECTBA IIPOXOJOB.
OOBIYHO TIPH TPOXOIAX 3JIEKTPOJ COBEpIIaeT Koyedaresb-
HBbIC JBWKCHHUSI MEXAY CTOPOHAMHU CBAPOYHOI BAHHBI [UIS
TOrO, YTOOBI N30€XKATh U3IHIIIHETO HAKOTUICHUS TPUCAJOUHOTO
MaTepHaa B IIEHTPEe CBAPOYHOTO COEIUHEHHSI.

Vnanenue 111aKkoB

CBapka C HCIIOJIb30BAHMEM 3JIEKTPOJA C TMOKPBITHEM Tpedy-
€T yIaJeHUsI CBAPOYHBIX MNUIAKOB MOCIE KaXJOTO IPOXOJa.
[IInaku yoaisioTCcsl ¢ MOMOIIBIO HEOOJBIIIOI0 MOJOTOUKA HITH
JKECTKOM IETKH (IIPU MPUITMIIAHUH K MaTepraty)

7.2 AproHomyroBasi cBapKa (C HEIPepbIBHOM TyTO¥l)
IIpu aproHomyroBoil cBapke 3JIeKTpHUECKas ayra BO30yxnia-
eTCsl MEeXKIY HEIUTABKUM 3JIEKTPOAOM ( M3 YHCTOTO BOJIb(pama
WY ero CIUIABOB C TeMIlepaTypoii IIaBIeHus npumMepHo 3370
C) u cBapuBaeMbIM MaTepuaioM. O0IacTh CBAapKU 3aIIUIIALT-
¢Sl IHEPTHBIM Ta30M (aproH).

Jis mpeaoTBpalleHUs HeXKelTaTeNbHBIX BKITIOUEHUH BoIb(ppama
B CBAPHOE COSMHEHHE HEJb3s JOMYCKAaTh KOHTAKTa 3JIeKTpoaa
CO CBapHBaeMbIM MaTepraioM. IMEHHO MOITOMY /It BO30YK-
JIEHVsI IYTH MCIONIb3YeTCsl IUCTAHIMOHHBIN CIIOC00: BO30YXIe-
HUE IYTH C TOMOIIBIO BBICOKOYACTOTHOTO OCIIMIIISTOPA.

Tak xe BO3MOXEH U APYroii crnoco6 Bo30ykIeHUs AyTH - BO3-
OyXIeHHe ¢ OTPBIBOM 3JeKTpona. IIpu 3ToM mexay cBapu-
BaeMbIM MaTEPHAIIOM M JIEKTPOJOM MTPOITYCKAETCS HEBBICOKUI
TOK KOPOTKOTO 3aMBIKaHUsI, IPH OTPBIBE JIEKTPOAA BO3OYKaa-
eTcsl Iyra, a TOK IIOCTENEHHO HApacTaeT 0 YCTAHOBICHHOTO
3HAYCHUSI.

st yityulnieHust KadecTBa MPpH 3aKPBITHH CBAPOYHOTO KpaTepa
PEKOMEH/IyeTCss TOYHO MOAOUpaTh BpeMsl Claja CBAPOYHOIO
Toka. Takke HEOOXOAMMO, YTOOBI TOCTIE BBHIKIIOUCHHSI YT B
TeUEeHHEe HECKOJIBKHUX CEKYHI IPOMOIDKAJICS OOIyB CBApOYHOMN
BaHHbI 3AIUTHBIM ra30oM. JTO yIIy4lIaeT KauyeCTBO M BHEIITHHI
BUJI CBAPHOTO COETMHEHUSI.

Bo MHOTHUX cityuyasix MOJIE3HO UMETh J[Ba IPEAYCTAHOBICHHBIX
3HAYEHHMs] CBAPOYHOTO TOKA, YTOOBI JIErKO IEPEKIIYaThCs
MeXJy HUMU B Ipouecce cBapku (pexxum BILEVEL).

IMonsipHOCTH CBapku

ITocTosiHHBIN TOK, IpAMas MNOJIPHOCTh

D10 Hamboree MUPOKO WCIOIB3YEMBIH THI IOJSPHOCTH,
cokparaeT u3Hoc anekTponaa (1), mockonbky 70% Temua KOH-
LIEHTPUPYETCs Ha aHoze (T.e. Ha CBApUBAEMOM MaTrepuaie).
Ilpu Takoil HOJSIPHOCTH, CBAPOUYHBIH KpaTep IMOJIydaeTcs
Y3KMM M DIYOOKUM, IoJada TeIla COKPAIlaeTcsi, CKOPOCTh
IIPOXOJa YBEINYNBAETCSL.

Ha HpHMOﬁ TIOJIAPHOCTU CBAPHUBACTCA OOJIBIIMHCTBO Marepua-
JIOB (32 UCKITIOUCHUEM AJTFOMUHUS U €r0 CIIABOB M MATHHMS).
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[TocrostHHBII TOK, 00paTHAS MOISPHOCTD

O06parHast MOJSIPHOCTD UCIIOJIB3YEeTCsl P CBAPKE MATEPHUAIOB
C OTpakarolleil OKCHIHOMN IUIEHKOW Ha MOBEPXHOCTH, KOTOPAs
nMeeT OOJIBIIYIO TEMIIEPATypy IUTaBIEHHUS, YeM CaM MaTepHall.
[Tpu 9TOii MOIAPHOCTH HENb3sl MCIOIB30BATh BBHICOKUE CBAPOU-
HBIE TOKH, IIOCKOJIbKY 3TO PE3KO YBEIIMUUBAET U3HOC EKTPOA.

®

o I\

[

7.2.1 AproHomyroBast cBapka CTajIu

AproHozuyroBasi cCBapka XOpOIIO MOJXOAUT JJIsi CBAPKU yIJie-
PONMCTOM U JIETUPOBAHHOW CTaJIM, AJIs IEPBBIX IIPOXOAOB IIPU
cBapke TpyO, a Tak ke B TeX Clydasx, IJie BaXXCH XOPOIIMIA
BHEIITHUI BU CBAPOYHOI'O COCAVHEHUS.

CBapka IMpOU3BOIUTCS HA TMPSIMON OIS PHOCTH.

IToaroroBka kpaeB
IIpu cBapke cranu HEOOXOQMMA TILIATEIbHAS OYMCTKA U TOJI-
TFOTOBKA KPaeB COCIUHEHUSI.

Be160p 1 monroroBka 3nekTpoaa

PexomenmyeTcst MCIIONB30BATh IEKTPOABI U3 TOPHPOBAHHOTO
BonbGpama (2% Topus, LBET-KPACHBI), a TaK e Iepupo-
BaHHBIC WUJIM JIAHTAHUPOBAHHBIE 3JIEKTPOABI C AUAMETPAMH,
yKa3aHHBIMH B Tabnuue:

@ anekrpona (Mm) Huanazon Toka (A)

1.0 15=75
1.6 60150
2.4 130+240

3HeKTpOH JOJIDKEH OBITH 34TOYCH, KaK ITOKa3aHO Ha PUCYHKE.

>

a(© Juanazon Toka (A)
30 0+30
6090 30120
90120 120+250

[Tpucanounsiit MaTepuan

MaTepI/IaJI MMpUCAJOYHOIO MPYTKA JOJDKEH UMETH TC XK€ XapaK-
TEPUCTUKU, YTO N OCHOBHOM CBapO‘IHLIfI MaTtepua.

He ncrnonb3yiiTe MOIOCKH, Hape3aHHbIE U3 OCHOBHOIO Mare-
puaja, MOCKOJIIbKY OHU MOTYT OBITh HEIOCTATOYHO OYUIIEHBI,
YTO HETAaTUBHO OTPA3UTHCA Ha KAaYC€CTBE CBApPKU.




3aluTHbBIN ra3
O6BI‘IHO B Ka4Y€CTBE 3alllUTHOI'O ra3a HUCIOJIb3YETCA YUCTBIHN
aproH (99,99%).

Caapounslii | @ DiexTpona I'azoBoe Pacxon apro-
TOK (A) (MM) COILIO Ha (71/MM)
n° @ (Mm)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.019.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 AproHoayroBas CBapka Meiu

TTOCKOJIBKY aproHOyroBasi CBapKa XapaKTEePU3YeTCs BBICOKOMN
KOHL[CHTpaL[I/Ieﬁ TeIUIa, TO OHA MPEKPACHO NOAXOOUT IJISI CBAPKU
MaTepUuaIoB C BBICOKOM TEIUIONIPOBOAHOCTBIO, HAIIPUMEP MEIN.
B oOmeM ciyuae aproHOIyroBYIO CBapKy MeEIH BBIMOJIHS-
IOT TaK X€, KaK U aproHoAyroBylX CBApKy CTallk, €CJIIN HE
MPEIYCMOTPEHBI KAaKUe-TU00 CTIeIU(PUUECKUe PEKOMEHIAIINN K
KOHKPETHOMY CIIy4aro.

ZZseleco
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8 TEXHUYECKHME XAPAKTEPUCTHUKU

QUASAR 270/270 RC QUASAR 350/350 RC

Hanpsbxenne nutanus Ul (50/60 T'iy) 3x400Vact15% 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) * - -
I1naBkasi BcTaBKa 16A 25A
MarucrpanpHas muHa LIMDOBPOBOU LIMDOBPOBOU
MakcuManbHas moTpebiisieMas MONTHOCTH (KBA) 14 xBA 19 kBA
MaxkcuMaibHas MoTpediisieMast MOIHOCTH (KBT) 9.72 kBt 13.9 kBt
Kosdduuuent mounoctu PF 0.70 0.73
Ko (1) 85% 85%
Cosep 0.99 0.99
MaxkcumaibHbIi oTpebisieMbrit Tok I1max 20.2A 27.6A
JeiicTByroniee 3HaueHue Toka Ileff 12.8A 17.5A
Kosdduuunent padouero ukia (40°C)

MMA TIG MMA TIG
(ITB=40%) 270A - 350A -
(ITB=50%) - - - 350A
(ITB=60%) 255A 270A 310A  320A
(I1B=100%) 240A  260A 290A  300A
Koaddunment padouero muxa (25°C)
(ITB=100%) 270A  270A 350A  350A
Hunanazon Hactpoiiku 12 3-270A 3-350A
Hanpsoxenne xonmoctoro xona MMA Uo 70Vdc 70Vdc
Hanpsoxenne xonoctoro xona TIG LIFT Uo 30Vdc 30Vdc
Knacc 3amurs! 1P 1P23S 1P23S
Kracc n3omsimm H H
INabapuTtHbie pa3Mepsl
(IUTMHA X IMPUHA X BBICOTA) 500x190x400 mm 500x190x400 mm
Macca 16.1 kr 16.5 kr
KoHCTpyKIIMOHHBIE CTAHIAPTHL EN 60974-1/EN 60974-10 EN 60974-1/EN 60974-10
CeteBoii kabenb 4x2.5 mm2 4x4 mm2
JUTMHA KaOeJlst SIeKTPOITUTAHUS SM SM

* 310 obopynosanue cootBercTByeT aupektuse EN/IEC 61000-3-11.

*

910 06opymoBanue He cooTBeTcTBYeT HOpMaMm EN/EC 61000-3-12. Eciiu 0HO MOAKITIOUEHO K OOIIECTBEHHOM CUCTEME C HU3KUM HAIPsDKe-

HUEM, TO OTBCTCTBEHHOCTH YCTAHOBIIUKA WM IOJIb30BATEIIA 06opyz[03aHI/1${ 6yZ[CT 3aK/II0YaTbCd B KOHCYJIBTUPOBAHUHN C ONIEPATOPOM
pacnpe;[HnHTeanoﬁ CETHU Ha NPEAMET BO3MOKHOCTHU NMOAKITIOYECHU .

(Cwm. paznen " DneKTpOMarHUTHBIE TTOJSI M TOMEXH
BercTBuU ¢ aupektusoit EN/IEC 60974-10").
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TURKCE

Tesekkiirler....

SELCO iiriinlerinin KALITESINI, TEKNOLOJISINI ve GUVENILIRLIGINI sectiginiz igin size tesekkiir etmek istiyoruz.
Satin almig oldugunuz iiriiniin kapasitelerinden ve niteliklerinden yararlanmak i¢in, size asagidaki talimatlar1 dikkatlice okumanizi tavsiye

ediyoruz, ¢linkii onlar iiriinii daha iyi tanimanizi ve miimkiin olan en iyi sonuglart almanizi1 saglamak igin size yardim edecektir.

Makine tizerinde herhangi bir islem yapmadan 6nce, bu el kitabinin igerigini iyice okudugunuzdan ve anladigimizdan emin olun. Tavsiye
edilmemis olan degisiklikler veya bakim islemleri yapmayn.

Makinenin kullanimina iliskin herhangi bir siiphe veya problem igin, hatta burada aciklanmamus olsa bile, kalifiye bir personele danigin.
Bu elkitabi cihazin veya makinenin ayrilmaz bir parcasidir ve yeri degistigi veya tekrar satildig1 zaman onunla birlikte olmalidir.
Kullanici bu elkitabiin her zaman uygun ve okunakli bir sekilde bakimi i¢in sorumluluk iislenmelidir.

SELCO s.r.l. bu elkitabini her zaman higbir bildirimde bulunmaksizin degistirme hakkini sakl: tutar.

Biitiin ¢eviri ve toplam veya kismi olarak herhangi bir sekilde ¢ogaltma haklar1 (fotokopi, film ve mikrofilm dahil) saklidir ve SELCO
s.r.l. firmasinin agik bir sekilde yazili onayimni almaksizin gogaltilmasi yasaktir.

Verilen direktifler hayati dneme sahiptir ve bu nedenle garantilerin isleyisi i¢in gereklidir.
Isletimcinin bu direktiflere uymamasi halinde imalatg1 higbir sorumluluk kabul etmez.

A.B. UYUM SERTIFiKASI (CONFORMITY CERTIFICATE (CE))

Sirket
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

Isbu belge ile bu beyamn ilgili oldugu aparat tipinin asagidakilerle QUASAR 270
QUASAR 270 RC
QUASAR 350
QUASAR 350 RC
uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE

ve yonetmeliklerin uygun bir sekilde uygulandig1 beyan edilmektedir: EN 60974-1
EN 60974-10 Class A

SELCO s.r.l. tarafindan 6nceden yetki verilmemis olan her tiirlii isletim veya degisiklik bu sertifika ile gegersiz kilinacaktir.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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‘ . Ciddi viicut zararina yol agilabilecek ciddi viicut zarar1 ve tehlikeli davranislarin yakin tehlikesi

% Kiigiik yaralanmalar ve miilke yonelik hasardan kaginmak igin izlenmesi gereken 6nemli tavsiye

4

(t Bu semboliin éniinde oldugu notlar esasen tekniktir ve islemleri kolaylastirir
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Daima saglam ve sudan izolasyonu giivence altina
alabilen uygun ayakkabilar kullanin.

1 UYARI

Makine iizerinde herhangi bir islem yapmadan once,
& m bu el kitabinin igerigini iyice okudugunuzdan ve anla-
diginizdan emin olun.

Tavsiye edilmemis olan degisiklikler veya bakim
islemleri yapmayin.

Uretici operatérlerin bu elkitabimin igerigini okumamasimin veya
uygulamamasmin neden oldugu personele veya miilke yonelik
hasar i¢in sorumlu tutulamaz.

Daima elektriksel ve termal izolasyonu giivence alti-
na alabilen uygun eldivenler kullanin.

alla

Cevreyi 1sinlardan, kivileimlardan ve akkor ciiruflar-

Ia Eger makinenin kullanimina iliskin herhangi bir stip-

heniz veya problem varsa, burada agiklanmamis olsa

bile, kalifiye bir personele danigin.

* Herhangi bir sistem Ozellikle tasarlandii islemler igin, veri
plakasinda ve/veya elkitabinda belirtilen sekillerde ve aralik-
larda, emniyete iligkin ulusal ve uluslararasi direktiflere goére
kullanilmalidir. Imalate1 tarafindan agik bir sekilde beyan edilen
farkli bir kullanimin tiimii ile uygunsuz ve tehlikeli olacag1
addedilmesi gerekir ve bu durumda imalatc1 biitiin sorumlulugu
ret edecektir.

1.1 Kullanim ortami

* Bu aygit sanayi ortaminda sadece profesyonel uygulamalar igin
kullanilmalidir.
Imalatc1 yerel ortamlardaki sistemin neden oldugu higbir hasar-
dan sorumlu olmayacaktir.

* Sistem -10°C ile +40°C aras1 (+14°F ile +104°F arasi) bir sicak-
liktaki ortamlarda kullanilmalidir.

Sistem -25°C ile +55°C aras1 (-13°F ile +311°F arasi) bir sicaklik-
taki ortamlarda nakledilmeli ve depolanmalidir.

« Sistem tozdan, asitten, gazdan veya baska her tiirlii paslandirici
maddelerden arindirilmis ortamlarda kullanilmalidir.

+ Sistem 40°C derecede (104°F) %50 den daha yiiksek olmayan
bir bagil neme sahip ortamlarda kullanilmalidir.
Sistem 20°C derecede (68°F) %90 dan daha yiiksek olmayan bir
bagil neme sahip ortamlarda kullanilmalidir.

+ Sistem deniz seviyesinden maksimum 2,000 metre (6,500 fut)
yiikseklikte kullanilmalidir.

A

1.2 Operator ve Oteki sahislarin korunmast
Kaynak islemi zararl bir radyasyon, giiriiltii, sicaklik

/ ve gaz yaymimlari islemidir.
L

Bu makineyi borularin buzunu ¢6zmek igin kullan-
mayin.

Bu ekipmani pilleri ve/veya akiileri sarj etmek igin
kullanmay1n.

Bu ekipmani motorlari atlama kablosu ile ¢alistirmak
i¢in kullanmayin.

Cildinizi ark 1smlarindan, kivileimlardan veya akkor
metallerden korumak igin koruyucu elbise giyin.
Elbise viicudun tiimiinii kapatmalidir ve asagidaki
ozelliklere sahip olmalidir:

- saglam ve iyi durumda olmalidir

- yanmaz 6zellikte olmalidir

- 1zole edici ve kuru olmalidir

- viicuda uymal1 ve mansetli veya kivrimli olmamalidir

dan korumak igin atese dayanikli bir bélme yerlesti-
2 rin.
Cevredeki herkese arka veya akkor metale bakmama-
y1 ve uygun bir koruma tedbiri almay1 tavsiye edin.

|i:.-‘H
AR

Gozler igin yandan korumali ve uygun koruma filtreli
(en azindan NR10 veya iistii) maskeler takin.

Ozellikle kaynak ciiruflarinin el ile veya mekanik
olarak kaldirilmasi esnasinda daima yandan korumali
emniyet gozliikler takin.

Kontak lensler takmayn.

4
&
®

Eger kaynak esnasinda tehlikeli giiriiltii seviyelerine
ulasiliyorsa kulaklik kullanin.

Eger giiriiltii seviyesi yasa ile tespit edilen limitleri
asarsa, ¢alisma sahasini sinirlayin ve ona yaklaganla-
rin kulakliklar veya kulak tikaglari ile korundugundan
emin olun.

-

+ Kaynak yaparken yan panelleri daima kapali tutun.

Heniiz kaynak yapilmis olan pargalara dokunmaktan
kaginin, yiiksek sicaklik ciddi yanmaya veya kavrul-
maya neden olabilir.

K

* Yukarida agiklanan biitiin 6nlemlere ve ayrica ciiruflar soguma
esnasinda pargalardan ayrilabilecegi icin kaynak isleminden
sonra yapilan biitiin islemlerdeki dnlemlere uyun.

Kullanmak i¢in bir ilk yardim setini hazir tutun.
Yanmay1 veya yaralanmayi kiiglimsemeyin.

Isi paydos etmeden 6nce insana veya mala yonelik
kaza hasarindan kaginmak igin ¢alisma alanini emni-
yetli hale sokun.

9 1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara kars1

korunma
%)

» Kaynak islemi esnasinda g¢ikan pis kokulu dumanlar, gazlar ve
tozlar sagliginiz igin zararl olabilir.
Belli sartlar altinda, kaynak isleminin neden oldugu pis kokulu
dumanlar kansere neden olabilir veya hamile kadinlarin ceninle-
rine zarar verebilir.

 Basinizi her tiirlii kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan
uzak tutun.
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« Ister dogal veya ister basingl olsun, ¢alisma sahasinda uygun
havalandirma saglayin.

* Yetersiz havalandirma halinde, maskeler veya solunum aparatla-
r1 kullanin.

* Son derece kiigiik ¢alisma yerlerinde kaynak islemi yapilmasi
halinde, kaynak iglemi yapan operatdre disarida duran bir mes-
lektasinin nezaret etmesi gerekir.

+ Havalandirma igin oksijen kullanmay1n.

o Zararli egzoz gazlarinin miktarini diizenli olarak emniyet yonet-
meliklerinde belirtilen degerler ile karsilastirarak emisin galisti-
gindan emin olun.

+ Pis kokulu gazlarin miktar1 ve tehlike seviyesi kullanilan esas
malzemeye, kaynak malzemesine, kaynak yapilacak parcalarin
temizlenmesinde ve yagimin alinmasinda kullanilan maddelere
dayalidir, Teknik sayfalarda verilen talimatlar ile birlikte imalat-
¢inin talimatlarina uyun.

* Yag alma veya boyama istasyonlar1 yakininda kaynak isleri yap-
mayin.
Gaz tiiplerini digariya veya iyi havalandirilmis yerlere koyun.

1.4Yangin/infilak 6nleme

» Kaynak iglemi yanginlara ve/veya infilaklara neden olabilir.

+ Caligma sahasini ve onun ¢evresindeki sahay1 her tiirlii tutusabi-
lir ve yanici malzemelerden ve objelerden arindirin.
Tutusabilir malzemeler kaynak sahasindan en az 11 metre (35
fut) uzakta olmali veya uygun bir sekilde korunmalidir.
Kivileimlar ve akkor partikiiller anlik olarak agik tutulan delik-
lerden bile oldukca uzak mesafelere kolayca piiskiirebilir ve
cevre sahalara ulasabilir. Insanlarin ve malin emniyetini sagla-
mak i¢in 6zel dikkat gosterin.

» Basingl kaplar tizerinde veya yakininda kaynak isleri yapmayn.

» Kapali kaplar veya borular iizerinde kaynak isleri yapmayin.
Kaynak tiiplerine veya kaplarina, hatta onlar acik, bos ve iyice
temizlenmis olsalar bile, 6zel dikkat gésterin. Her tiirlii gaz, yakit,
yag veya benzeri malzeme kalintist bir infilaka neden olabilir.

+ Patlayici tozlarin, gazlarin veya buharlarin mevcut oldugu yer-
lerde kaynak yapmayin.

+ Kaynak islemi sonunda, gerilim tastyan devrenin toprak hattina bagh
herhangi bir pargaya kaza ile temas edemedigini kontrol edin.

» (Caligma sahasi yakinina bir yanginla miicadele cihazi veya mal-
zemesi koyun.

1.5 Yakat kaplariin kullamlmasinda alimacak
Onlemler

» Atil yakit kaplar basingl gaz igerebilir ve eger nakliye, depo-
lama ve kullanim igin minimum emniyet sartlar1 giivence altina
alinmazsa patlayabilir.

* Yakit kaplar1 bir duvara veya baska destekleyici yapiya karsi
diisemeyecek veya kaza ile baska herhangi bir sey ile vurulama-
yacak sekilde dik bir konumda tespit edilmelidirler.

+ Nakliye, kullanim esnasinda ve herhangi bir kaynak isi sonunda
vanay1 korumak i¢in kapagi ige dogru dondiirerek kapatin.

* Yakit kaplarini direkt glines 1s181na, ani 1s1 degisikliklerine, ¢ok
yiiksek veya ¢ok siddetli sicaklik derecelerine maruz birakma-
yin. Yakit kaplarinit gok siddetli veya ¢ok yiiksek sicaklik dere-
celerine maruz birakmayin.

50

* Yakit kaplarinin ¢iplak alevler, elektrik arklari, hamlaglar veya
elektrot tabancalar1 ve kaynak iglemi ile piiskiirtiilen akkor mad-
deler ile temas etmesine izin vermeyin.

* Yakit kaplarin1 kaynak devrelerinden ve genel elektrik devrele-
rinden uzak tutun.

* Yakat kaplarini agarken, basimizi gaz ¢ikisindan uzak tutun.
* Yakit kab1 vanasini kaynak islemi sonunda daima kapatin.

* Basimngli bir yakit kabina asla kaynak yapmayin.

- 1.6 Elektrik sokundan korunma

Zh

* Elektrik soku sizi ldiirebilir.

+ Kaynak sisteminin hem igindeki ve hem de disindaki gerilim
altinda olan pargalara dokunmaktan kaginin, ¢iinkii bu sistem
aktif haldeyken (hamlaglar, tabancalar, topraklama kablolari,
elektrotlar, teller, rulolar ve bobinler kaynak devresine elektrik-
sel olarak baglidir).

+ Sistemin bir topraklama kablosu ile bagli olan bir prize ve bir
gli¢ kaynagina dogru bir sekilde bagli oldugundan emin olun.

» Iki hamlaca veya iki elektrot tutucusuna ayni anda dokunmayin.

» Eger bir elektrik soku hissederseniz, kaynak islerine derhal ara
verin.

1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/

(((A))) karigimlar

s I¢ ve dig sistem kablolarindan gegen kaynak akimi kaynak kab-
lolarmin ve sistemin kendisinin etrafinda bir elektromanyetik
alan yaratir.

+ Elektromanyetik alanlar onlara uzun siire maruz kalan insanlarin
sagligini etkileyebilir (kesin etkileri hala bilinmemektedir).
Elektromanyetik alanlar kalp pili veya isitme cihazi gibi ekip-
manlar ile parazit yapabilir.

Kendisine kalp pili takilmis olan insanlar ark kaynag:
veya plazma kesim isleri islenmeden 6nce doktorlari-
na danigmalidirlar.

EN/IEC 60974-10 e gore ekipman siniflandirmasi
(Degerlendirme plakasina veya teknik verilere bakin)

Sinif B ekipmani elektrik giiciiniin kamu diisiik voltaj besleme
sistemi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmis mahalleri ige-
ren endiistriyel ve ikamete ayrilmis ortamlardaki elektromanyetik
uygunluk gereksinimleri ile uyumludur.

Smf A ekipmani elektrik giiciiniin kamu diisiik voltaj besleme sis-
temi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmis mahallerde kullan-
mak igin amaglanmaz. fletilenlerin yam sira yayilan bozukluklar

nedeni ile, bu mahallerdeki Siif A ekipmaninin elektromanyetik
uyumlulugun saglanmasinda potansiyel giigliikler olabilir.

Montaj, kullanim ve saha muayenesi

Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 yonetmeligi talimat-
larma uyumlu olarak imal edilmekte ve “SINIF A” olarak tanim-
lanmaktadirlar.

Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar igin
kullanilmalidir.

Imalatg yerel ortamlardaki sistemin neden oldugu higbir hasar igin
sorumlu olmayacaktir.




masindan ve kullanimindan sorumludur. Eger herhan-
gi bir elektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kulla-
nict problemi ¢ozmelidir, eger gerekirse imalatginin
teknik yardimu ile.

Her haliikarda, elektromanyetik rahatsizliklar daha
()

fazla sorun olmayincaya kadar azaltilmalidirlar.

Sebeke beslemesi gereksinimleri (Teknik verilere bakin)
Yiiksek gii¢ ekipmani, sebeke beslemesinden g¢ekilen ana akim
nedeni ile 1zgaranin gii¢ kalitesini etkileyebilir. Bu nedenle mak-
simum izin verilebilir sebeke empedansina veya kamu 1zgarasina
(Zmax) (ortak kuplaj PPC noktas1) yonelik arabirimdeki gerekli
minimum besleme kapasitesine (Ssc) iliskin baglant1 kisitlamalar1
veya gereksinimleri bazi ekipman tiirleri i¢in uygulanabilir (tek-
nik verilere bakin). Bu durumda, bu islem eger gerekirse dagitim
sebekesi operatorii ile konsiiltasyon vasitasi ile, ekipmanin bagla-
nabilmesini saglamak ekipmanm montdriiniin veya kullanicinin
sorumlulugudur.

Kullanici sektoérde bir uzman olmalidir, ¢linkii boyle
Ia biri ekipmanin imalat¢inin talimatlarina gore kurul-

Bu aparatt monte etmeden Once, kullanici gevrede
bulunan insanlarin saglik sartlarini dikkate almak
suretiyle, drnegin kalp pili veya isitme cihazi takili
sahislar igin, ¢evrede ortaya cikabilecek elektroman-
yetik sorunlar1 degerlendirmelidir.

Parazit halinde, sebeke voltajinin filtre edilmesi gibi daha fazla
6nlemler almak gerekli olabilir.
Giig besleme kablosuna zith gecirme olanagini diisiinmekte gereklidir.

Kaynak kablolari

Elektromanyetik alanlarin etkilerini en aza indirmek i¢in asagidaki

talimatlara uyun:

- Miimkiin olmasi halinde, toprak ve gii¢ kablosunu sarin ve sag-
lamlastirin.

- Kaynak kablolarinin viicudunuzun etrafinizi sarmasindan kaginin.

- Toprak ve gii¢ kablolar1 arasinda durmaktan kaginin (her ikisini
de ayni tarafta tutun).

- Kablolar miimkiin oldugu kadar kisa tutulmali, birbirlerine
yakin yerlestirilmeli ve toprak seviyesinde veya ona yaklasik
seviyede ¢ekilmelidir.

- Sistemi kaynak sahasindan biraz uzaga yerlestirin.

- Kablolar baska her tiirlii kablodan uzakta olmalidir.

Es potansiyelli baglanti

Kaynak tesisatt ve ona yakin yerdeki biitiin metal bilegenlerin
toprak baglantisi dikkate alinmalidir. Ulusal yonetmeliklere gore
es potansiyelli baglant1 yapilmalidir.

Islenen parganin topraklanmasi

Islenen parca elektriksel emniyet nedenleri agisindan veya onun
biiytikliigli ve pozisyonu nedeni ile topraklanmadigi zaman, isle-
nen parganin topraklanmasi yayinimi azaltabilir. Islenen parganin
operatorler igin kaza riski yaratmayacagini, ve baska elektrik ekip-
manina zarar vermeyecegini hatirlamak énemlidir.

Topraklama ulusal yonetmeliklere gore yapilmalidir.

Zirh Gegirme
Oteki kablolara ve ¢evredeki mevcut ekipmana segici bir sekilde
zith gegirilmesi parazit nedeni ile olusan problemleri azaltabilir.
Tiim kaynak tesisatina zirh gecirilmesi 6zel uygulamalar igin dik-
kate alinabilir.

ZZceles

1.8 IP Koruma derecesi

S

1P23S

- Tehlikeli pargalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha
biiyilk veya ona esit ¢apa sahip kati yabanci kiitlelere karst
govde korumasi.

- 60° derece dikey hatta diisen yagmura kars1 gévde korumasi.

- Ekipmanin hareket eden pargalari calismadigi zaman sizan
suyun zararl etkilerine kars1 gdvde korumasi.

2 MONTAJ

Montaj sadece imalatci tarafindan yetki verilen uzman
personel tarafindan yapilmalidir.

Montaj igin, giic kaynaginin sebeke hattindan ¢ikaril-
digindan emin olun.

(o SU

Jeneratorlerin baglantisi (seri veya paralel) yasaktir.

(SE

2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

g

- Sistem ile birlikte el ile hareket i¢in bir kol temin edilmektedir.

A
bll

Ekipmanin agirligini kiigimsemeyin: teknik sartna-
melere bakin.

Kaldirilan yiikii insanlar ve esyalar iizerine dogru
hareket ettirmeyin veya onlar iizerinde konumlan-
dirmayin.

Sistem veya miinferit cihazi diisiirmeyin veya onlar
tizerinde asirt baski uygulamayin.

2.2 Sistemin yerlestirilmesi

Asagidaki kurallara uyun:

- Ekipman kumandalarina ve baglantilarina kolay erisim saglan-
malidir.

- Ekipman kiigiiltiilmiis/cok kii¢iik yerlere yerlestirmeyin.

- Sistemi yatay ylizeyle ilgili olarak 10° dereceyi gecen egimli
ylizeylere yerlestirmeyin.

- Sistemi kuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan bir yere
yerlestirin.

- Sistemi yagmur ve giines almaya kars1 koruyun.
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2.3 Baglanti

D=

Glig kaynagi kaynaga baglanti i¢in bir gii¢ kablosu ile temin edil-
mektedir.

Sisteme agagidakiler ile gii¢ verilebilir:

- li¢ fazli 400V

A
lh"

~

DIKKAT: insanlara yonelik yaralanma veya sisteme
yonelik hasart dnlemek igin, makineyi sebeke voltaji-
na baglamadan ONCE segilen sebeke voltaji sigorta-
lar1 kontrol edilmelidir. Ayrica kablonun toprakli bir
prize takili oldugunu kontrol edin.

Ekipmanin nominal degerle ilgili olarak %=15 tole-
ransli voltajda caligmasi garanti edilmektedir.

Sisteme muhtemel biitiin ¢caligma sartlarinda ve gii¢
kaynag1 tarafindan saglanabilen maksimum giicte

@ beyan edilen, imalatg1 tarafindan nominal voltaj dege-
ri ile ilgili olarak, £%15 seviyesinde dengeli bir gii¢
beslemesi garanti etmesi sart1 ile bir iiretici set ile gii¢
%
~—~

verilebilir.

Normal olarak, eger tek faz ise ve giiciin 1.5 katt ise,
eger ii¢ faz ise, giic kaynagimin iki kat1 giiclinde tireti-
ci setler kullanilmasini tavsiye ediyoruz.

Size elektronik kontrollii iretici setler kullanmay1
tavsiye ediyoruz.

-
L
A

Giig kaynagi kablosu DAIMA topraklanmasi gereken sari/yesil
bir tel ile temin edilmektedir. Bu sari/yesil tel ASLA baska voltaj
iletkenleri ile kullaniimamalidir.

Kullanicilar1 korumak igin, sistem uygun bir sekilde
topraklanmig olmalidir. Giig kaynagi voltaji toprak
hatl1 bir fise baglanmis olmasi gereken bir toprak hatt
kablosu (sari-yesil) ile temin edilmektedir.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara
sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin
kuruldugu {ilkede yiiriirlikte olan yo6netmeliklere
uyumlu olarak yapilmalidir.

Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varligi ve prizlerin iyi
durumda oldugundan emin olun.

Sadece emniyet yonetmeliklerine gore onaylanan fisler monte edin.
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' 2.4 Hizmete sokma / Donanim

MMA kaynagi igin baglanti

Sekilde gosterilen baglant: ters polarite kaynagi iire-
tir. Direkt polarite kaynagi elde etmek igin baglantiy1
ters gevirin.

(2

- Topraklama pensini (1), gli¢ kaynagimin negatif soketine (-) (2)
baglayimiz.

- Elektrot pensesini (3), glic kaynagmin pozitif soketine (+) (4)
baglayiniz.

TIG kaynagina baglanti

- Topraklama pensini (5), giic kaynaginin pozitif soketine (+) (6)
baglayimniz.

- TIG hamlag kaplinini (kuplaj), giic kaynagimin (7) hamlag soke-
tine (-) (8) baglaymiz.

- Hamlag gaz1 boru konektoriinii gaz dagitimina ayri olarak bag-
layin (9).

(

Koruma gaz1 akis1 normal olarak hamlaca yerlestiri-
len musluk kullanilarak ayarlanir.

3 SISTEMIN TANITIMI

3.1 Genel Degerlendirmeler

Quasar 270/270 RC - Quasar 350/350 RC elektrot (MMA), yiiksek
frekans ve gaz akisinin hamlag diigmesi ile kontrolil ile uzaktan ark
cakmali TIG (TIG HF-START).




3.2 On kontrol paneli
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Quasar 270-350

10 8
Quasar 270 RC - 350 RC

Gii¢ kaynagi
Ekipmanin sebeke gerilimine baglandigini ve agik oldu-
gunu gosterir.

Genel alarm
Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel
miidahalesini gosterir.

Giig verilmis durumda
Ekipman priz baglantilarinda voltajin mevcut oldugunu
gosterir.

Voltaj diisiiriicii cihaz
Yiikleme olmayan durumlarda ekipman voltajinin kontrol
edilmedigini gosterir.

7-Boliimlii ekran

Kaynak yaparken, ve alarmlar1 kodlarken baslatma, ayarlar,
akim ve voltaj okumalari esnasinda genel kaynak makinesi
parametrelerinin goriintiilenmesine olanak saglar.

Ana ayarlama kolu
Kaynagin akimin siirekli olarak ayarlanmasina olanak
saglar.

Ana ayarlama kolu

8 grafiginde segilen parametrenin ayarlanmasina olanak
saglar. Bu deger 5 ekraninda gosterilmektedir.

Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, segilmesine ve
ayarlanmasina girise olanak saglar.

%I

%I

)

10
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Kaynak parametreleri

Paneldeki grafik kaynak parametrelerinin segimine ve
ayarlanmasina olanak saglamaktadir.

%l
%I

Kaynak akimi

Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.

Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.

Minimum 3A, Maksimum Imax, Varsayilan deger 100A
Sicak start

MMA daki sicak start degerinin ayarlanmasina olanak
saglar. Ark vurusu asamalarindaki start islemlerini kolay-
lagtiran sicak startin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametre kaynak akiminin bir yiizdesi olarak ayarlanir.
Minimum kapali, Maksimum %3500, Varsayilan deger %80.
Ark giicii

MMA kaynaginda Ark Giicii degerinin ayarlanmasina
olanak saglar. Kaynak islemi esnasinda bir art1 veya eksi
dinamik enerji tepkisine olanak saglar, boylece kaynakgi-
nin ¢aligmalarini kolaylastirir.

Kaynak akiminin yiizdesi (%) olarak tespit edilen parametreyi
ayarlar.

Minimum olarak kapali, Maksimum %3500, Varsayilan
deger %30

kaynak islemi

Kaynak prosediiriiniin se¢ilmesine olanak saglar.
Elektrot kaynagi (MMA)
Esas

Dogal Titanyum Dioksit
Asit

Celik

Demir dokiim

Elektrot kaynagi (MMA)
Seliilozik

Aliiminyum

Dogru ark dinamiklerinin segilmesi, miimkiin olan en iyi
kaynak performansini gergeklestirmeye yonelik bir goriis-
le tesis potansiyelinden maksimum faydanin elde edil-
mesine olanak saglar. Kullanilan elektrotun miikemmel
kaynak yapabilme yetenegi garanti edilmektedir (Kaynak
yapabilme yetenegi tiiketim maddelerinin kalitesine ve
onlarin korunmasina, ¢alisma ve kaynak yapma sartlarina,
sayisiz muhtemel uygulamalara, vs., dayalidir.).

TIC LIFT kaynag1

Olgimler

Gergek kaynak akiminin veya voltajinin 5 de goriintiilen-
mesine olanak saglar.

Amper

Volt
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3.2.1 Kurulum (Quasar 270 RC - Quasar 350 RC)

Kaynak sisteminin ileri ve daha dogru kontrolii igin bir dizi ek para-
metrelerin kurulum ve ayarlanmasina olanak saglar. Kurulumda
mevcut olan parametreler segilen kaynak siireci ile ilgili olarak
diizenlenir ve niimerik bir koda sahiptir.

Kuruluma giris: kodlayici anahtara 5 saniye basmak suretiyle
(7-kisimli ekrandaki merkezi sifir girisi teyit eder).

Istenen parametrenin se¢imi ve ayarlanmasi: kodlayiciy1 o para-
metreye iligkin niimerik kod goriintiileninceye kadar dondiirmek
suretiyle. Eger kodlayict anahtar bu noktada dnceden ayarli ise,
secilen parametre segilen deger goriintiilenebilir ve ayarlanabilir.
Kurulumdan ¢ikis: “ayarlama” kismindan ¢ikmak igin, kodlayiciya
tekrar basin.

Kurulumdan ¢ikmak i¢in, “O” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin
ve kodlayiciya basin.

Kurulum parametrelerinin listesi
0 Kaydet ve ¢ik
Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan cikmaniza
olanak saglar.
1 Sifirla
Biitiin parametreleri sifirlamaniza Varsayilan degerlere
ayarlamaniza olanak saglar.
3 Sicak start
MMA daki sicak start degerinin ayarlanmasina olanak
saglar. Ark vurusu agamalarindaki start islemlerini kolay-
lastiran sicak startin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametre kaynak akiminin bir yiizdesi olarak ayarlanir.
Minimum kapali, Maksimum %3500, Varsayilan deger %80
7 Kaynak akimi
Kaynak akiminin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametre Amper (A) olarak ayarlanir.
Minimum 3A, Maksimum Imax, Varsayilan deger 100A
8 Ark giicii
MMA daki Ark giicliniin ayarlanmasina olanak saglar.
Kaynakta, Kaynak¢inin galismalarini kolaylastiran ayar-
lanabilir enerjik dinamik tepkiye olanak saglar.
Parametre kaynak akiminin bir yiizdesi olarak ayarlanir.
Minimum kapali, Maksimum %500, Varsayilan deger %30
201 Yiiksiiz voltaj VRD
Minimum 12V, Maksimum 73V, Varsayilan deger 73V
204 Dynamic power control (DPC)
Arzu edilen V/I 6zelliginin segilmesine olanak saglar.

I=C Sabit akim
Ark yiiksekligindeki artigin veya azalmain istenen kaynak
akimi lizerinde higbir etkisi yoktur.

-

1+ 20* Azalan ¢ikis kontrolii

Ark yiiksekligindeki artig her volt igin 1 ile 20 amper
aras1 yiiklenen degere gore kaynak akiminda bir azalmaya
neden olur (aynt durum bunun tersi i¢in de gegerlidir).

-

P=C* Sabit gii¢
Ark yiiksekligindeki artis V.I = K. kanununa goére kaynak
akiminda bir azalmaya neden olur (ayn1 durum bunun tersi
i¢in de gegerlidir).

Esas, Dogal Titanyum Dioksit, Asit, Celik, Demir
dokiim

Seliilozik, Aliiminyum
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Seliilozik, Aliminyum

-

* Elektrotun yapismasi risklerini azaltmak igin ark giiciiniin
degerinin artirilmasi.
205 MM Sinerjisi
Kullanilan elektrot tipini segmek suretiyle en iyi ark dina-
miklerini ayarlamaniza olanak saglar:
1 Standard (Esas/Dogal Titanyum Dioksit)
2 Seliilozik
3 Celik
4 Aliminyum
4 Demir dokim

Varsayilan deger standard (1)

Dogru ark dinamiklerinin segilmesi, miimkiin olan en iyi
kaynak performansini gergeklestirmeye yonelik bir goriis-
le tesis potansiyelinden maksimum faydanin elde edil-
mesine olanak saglar. Kullanilan elektrotun miikemmel
kaynak yapabilme yetenegi garanti edilmektedir (Kaynak
yapabilme yetenegi tiiketim maddelerinin kalitesine ve
onlarin korunmasina, ¢alisma ve kaynak yapma sartlarina,
sayisiz muhtemel uygulamalara, vs., dayalidir.).

312 Ark ayirma voltajt
Elektrik ark kapanisinin zorlandig1 voltaj degerini ayarla-
maniza olanak saglar.
Ortaya ¢ikan cesitli igletim sartlarinin gelistirilmis yone-
timine olanak saglar. Nokta kaynagi asamasinda, drnegin,
diisiik bir ayirim voltaji elektrotu parcadan uzaklastirir-
ken, spreyi azaltirken, parcay1 yakarken ve oksitlerken
arkin tekrar vurusunu azaltir.
Eger yiiksek voltaj gerektiren elektrotlar kullaniliyorsa,
kaynak islemi esnasinda ark kesintisini dnlemek igin yiik-
sek bir esik deger ayarlamaniz tavsiye edilir.

Asla gii¢ kaynaginin yiiksiiz voltajindan daha biiyiik

bir ark ayirim voltaji ayarlamayin.

%

Parametre Volt (V) ayarlanir.
Minimum 0V, Maksimum 99.9V, Varsayilan deger 57V
500 Daha yiiksek ayar seviyelerine erisilmesine olanak saglar:
USER: kullanici
SERV: servis
SELCO: Selco
602 Harici parametre CH1
Harici parametre 1 in yonetimine olanak saglar (minimum
deger).
603 Harici parametre CH1
Harici parametre 1 nin yonetimine olanak saglar (maksi-
mum deger).
751 Akim degerini okuma
Gergek kaynak akimi degerinin goriintiilenmesine olanak
saglar.
752 Voltaj degerini okuma
Gergek kaynak voltaj1 degerinin goriintiilenmesine olanak
saglar.




3.2.2 Alarm kodlar

E99 General alarmi1

EO01, E02 Sicaklik derecesi alarmi

E10 Gii¢ modiilii alarmi

E19 Sistem konfigiirasyonu alarmi
E13 Iletisim alarmi

E20 Bellek hatasi alarmi

E21 Veri kaybr alarmi

E23 Bellek hatasi alarmi (RC)
E24 Veri hatasi alarmi (RC)

E40 Sistem gii¢ kaynag1 alarmi

3.3 Arka Panel

1 Giig besleme kablosu

Sistemi sebekeye baglar
2 Sinyal kablosu (CAN-BUS) (RC)
(Quasar 270 RC - Quasar 350 RC) girisi
3 Kapama/Ag¢ma anahtari

@ Kaynak makinesine elektrik giicii verir.

@ iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” agik.

3.4 Prizler paneli

Negatif gii¢ prizi

Elektrot kaynaginda veya TIG deki hamlagta toprak kab-
losunun baglantisi igin.

Pozitif gii¢ prizi

MMA deki elektrot hamlacinin veya TIG deki toprak kab-
losunun baglantist igin.

® 0
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4 AKSESUAR

4.1 Genel Degerlendirmeler

Uzaktan kumandanin ¢aligmasi Selco gii¢ kaynaklarindaki konek-
tore baglandig1 zaman baglatilir. Bu baglanti sistemin agilmasi ile
de yapilabilir.

Baglanan RC kumandasi ile, gii¢ kaynagi kontrol paneli her tiirlii
degisikligin yapilmasina olanak saglayacak sekilde kalir. Giig kay-
nagi kontrol panelindeki degisiklikler ayrica RC kumandasinda ve
tersine gosterilir.

4.2 RC 100 uzaktan kumanda cihazi

RC 100 aygit1 kaynak akiminin ve voltajinin gériintiilenmesi ve
ayarlanmasi i¢in kullanilan bir uzaktan kumanda cihazidir.

“Talimat el kitabina bakin”.

RC 200 aygit1 baglandig1 gii¢ kaynagi kontrol panelindeki biitiin
parametrelerin goriintiilenmesine ve degismesine olanak saglayan
bir uzaktan kumanda cihazidir.

“Talimat el kitabina bakin”.

4.4 RC 180 uzaktan kumanda

Bu uzaktan kumanda cihaz1 kaynak siirecini kesintiye ugratmaksi-
zin ¢ikis akimimin dogrusal olarak degistirilmesine olanak saglar.

“Talimat el kitabina bakin”.
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5 BAKIM

Rutin bakim sistem tlizerinde imalat¢inin direktiflerine
T gore yiiriitiilmelidir.

Her tiirlii bakim faaliyet sadece kalifiye personel tara-
findan yapilmalidir.

Ekipman g¢alisirken biitiin erigim ve isletim kapilar1 ve
kapaklari kapali ve sabit olmalidir.

Sisteme yonelik higbir tiirde degisiklik yapilmamalidir.

Metal tozun havalandirma ytizgegleri yakininda veya onlar iizerin-
de birikmesini 6nleyin.

Her islemden dnce gii¢ beslemesini ¢ikarin!
%

—4

Glig kaynag iizerinde agagidaki periyodik kontrolleri

yapin:

- Gii¢ kaynag: igini diisiik basinglt sikistirilmis hava
ve yumusak killi firgalar vasitasi ile temizleyin.

- Elektrik baglantilarini ve biitiin baglant: kablolarimi
kontrol edin.

Hamlag {initesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya
toprak kablolari i¢in:

Unitenin sicaklik derecesini kontrol edin ve onlarin
E agir1 derecede 1sinmadigindan emin olun.

Daime giivenlik standartlart ile uyumlu eldivenler
kullanin.

Uygun somun anahtarlar1 ve aletler kullann.

|

Sozii edilen bakimin yapilmamasi biitiin garantileri gecersiz kila-
cak ve imalatciy1 ylikiimliilikten muaf tutacaktir.

6 TESHISLER VE COZUMLER

Sistemdeki herhangi bir parganin tamiri veya degisti-
' rilmesi sadece kalifiye miihendisler tarafindan yiiri-

tilmelidir.

Sistemdeki herhangi bir parganin yetkili personel disinda personel
tarafindan yapilmasi {riiniin garantisinin gegersiz ve hiikiimsiiz
olmasina neden olacaktir.

Sistem higbir sekilde degistirilmemelidir.

Imalatg1 asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tiirlii sorum-
lulugu reddeder.

Sistem ¢aligmuyor (yesil LED kapali)

Sebep Prizde sebeke voltaj1 yok.

Coziim Elektrik sistemini ihtiyaca gore kontrol edin ve tamir
edin. Kalifiye personel kullanin.

Sebep Kusurlu Fis veya besleme kablosu.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.

Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.
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Sebep Hat sigortasi atik.

Coziim Hatal1 parcay1 degistirin.

Sebep Kusurlu start anahtari.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.

Sebep Kusurlu elektronik.

Cozim Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi

ile temas kurun.

Higbir gii¢ verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep Sistem asir1 1stnmis (termal alarm - sart LED yaniyor).
Coziim Sistemi kapatmadan onun sogumasini bekleyin.
Sebep Kusurlu elektronik.

Cozliim Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi

ile temas kurun.

Yanlis gii¢c beslemesi

Sebep Kaynak siirecinde yanlis se¢im veya kusurlu selektor.

Coziim Kaynak siirecini dogru bir sekilde segin.

Sebep Sistem parametreleri veya fonksiyonlar1 yanlis bir
sekilde ayarli.

Coziim Sistemi ve kaynak parametrelerini yeniden ayarlayin.

Sebep Kaynak akiminin ayar1 i¢in kusurlu potansiyometre/
kodlayici.

Coziim Kusurlu pargay1 degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Kusurlu elektronik.

Coziim Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Ark dengesizligi

Sebep Yetersiz gaz korumast.

Coziim Gaz akigini ayarlayin.
Yaymimcinin ve hamlacin gaz noziiliiniin iyi durum-
da oldugunu kontrol edin.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve triinler kullanin.
Gaz besleme sisteminin daima milkemmel durumda
oldugundan emin olun.

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak sistemini dikkatlice kontrol edin.

Sistemi tamir ettirmek igin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Cok fazla piiskiirtme

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Coziim Elektrot ile parca arasindaki mesafeyi azaltin.
Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak voltajini azaltin.

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akisini ayarlayin.

Yaymimcinin ve hamlacin gaz noziiliiniin iyi durum-
da oldugunu kontrol edin.




Sebep
Coziim

Yanlis kaynak kipi.
Hamlag agisin1 azaltin.

Yetersiz delme

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Kaynak yapilirken besleme hizini azaltin.

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak akimint artirm.

Sebep Yanlis elektrot.

Cozim Daha kiigiik capl elektrot kullanin.

Sebep Uglarin yanlis hazirlanmasi.

Coziim Kalafat demiri agikligint artirin.

Sebep Yanlis toprak baglantisi.

Cozim Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.
“Hizmete verme” paragrafini okuyun.

Sebep Kaynak yapilacak pargalar ¢ok biiyiik.

Coziim Kaynak akimini yiikseltin.

Atik karismalari

Sebep Eksik atik ¢ikarilmasi.

Coziim Kaynak once pargalart dogru bir sekilde temizleyin.
Sebep Elektrot ¢ap1 ¢ok biiyiik.

Coziim Daha kiigiik capli elektrot kullanin.

Sebep Uglarm yanlis hazirlanmasi.

Coziim Kalafat demiri agikligint artirmn.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozlim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi azaltin.

Biitin kaynak agamalar1 esnasinda diizenli olarak
besleyin.

Tungsten karigmalari

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak voltajin1 azaltin.
Daha biiyiik ¢apli elektrot kullanin.

Sebep Yanlis elektrot.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirlinler kullanin.
Elektrotu dikkatlice bileyin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Elektrot ile kaynak havuzu arasmdaki temastan kaginin.

Ufleme delikleri

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akigini ayarlayin.
Yaymimci ile hamlacin gaz noziiliiniin iyi durumda
oldugunu kontrol edin.

Yapisma

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Cozlim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirmn.
Kaynak voltajini artirm.

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak akimint artirm.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozim Hamlag agisini artirin.
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Kaynatilacak pargalar ¢ok biiyiik.
Kaynak akimini artirin.

Sebep
Coziim

Marjinal girintiler

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak voltajin1 azaltin.

Daha kiigiik capli bir elektrot kullanin.

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Cozlim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Doldururken yan salinim hizimi azaltin.

Kaynak yaparken besleme hizini azaltin.

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Kaynak yapilacak malzemelere uygun gazlar kullanin.

Oksitlenmeler

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akisini ayarlayin.

Yayinimcinin ve hamlacin gaz noziiliiniin iyi durum-
da oldugunu kontrol edin.

Gozeneklilik

Sebep Kaynatilacak pargalarda yag, vernik, pas veya kir.

Cozim Kaynaktan 6nce pargalar1 dogruca temizleyin.

Sebep Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tiriinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tirlinler kullanin.
Kaynak malzemesini daima miikemmel sartlarda
tutun.

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Cozliim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.

Sebep Kaynak gazinda nemlilik.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tiriinler kullanin.

Gaz besleme sisteminin daima miikemmel sartlarda
oldugundan emin olun.

Sebep Yetersiz gaz korumasi.

Coziim Gaz akigini ayarlaym.

Yaymimc1 ile hamlacin gaz noziiliiniin iyi durumda
oldugunu kontrol edin.

Sebep Kaynak havuzu ¢ok ¢abuk katilasiyor.

Cozliim Kaynaklarken besleme hizini azaltin.

Kaynatilacak pargalar1 6nceden 1sitin.
Kaynak akimimi artirm.

Sicak gatlaklar

Sebep Yanlis kaynak parametreleri
Coziim Kaynak voltajin1 azaltin.
Daha kiigiik capl elektrot kullanin.
Sebep Kaynatilacak pargalarda yag, vernik, pas veya kir.
Cozim Kaynak 6nce pargalart dogruca temizleyin.
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Sebep Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve tiriinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime miikkemmel sartlarda tutun.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Kaynatilacak baglanti tiirli i¢in dogru sirali islemler
yiritin.

Sebep Kaynatilacak pargalar farkli niteliklere sahip.

Coziim Kaynaktan 6nce yag kaplama iglemi yapin.

Soguk catlaklar

Sebep Metal malzemede nemlilik.

Cozim Daima kaliteli malzemeler ve tiriinler kullanin.
Kaynak malzemesini daima miikemmel sartlarda tutun.

Sebep Kaynatilacak baglantinin 6zel geometrisi.

Coziim Kaynatilacak malzemeleri dnceden 1sitin.

Isitma sonrasi iglem yapin.
Kaynatilacak baglanti tiirii igin dogru sirali islemler
yuritiin.

Her tiirlii sliphe ve/veya problem igin size en yakin servis merkezi-
niz ile temas etmek konusunda tereddiit etmeyin.

7 KAYNAK TEORISI

7.1 Kaplamali elektrot kaynagi (MMA)

Kenarlarin hazirlanmasi

Iyi kaynak baglantilar1 elde etmek igin, oksitlerden, pastan veya
oteki kirletici maddelerden arindirilmig temiz pargalar {izerinde
caligmak tavsiye edilir.

Elektrot se¢imi

Kullanilacak elektrotun ¢apt malzemenin kalinligina, pozisyonuna,
baglant1 tiirline ve kaynatilacak parcanin hazirlik tiiriine dayalidir.
Onemli capa sahip elektrotlar kaynak islemi esnasindaki nihai yiik-
sek 1s1 tedariki ile kesin olarak ¢ok yiiksek akimlar gerektirir.

Kaplama tiirii Ozellik Kullanim

Dogal Titan Dioksit Kullanim kolaylig1  Biitiin pozisyonlar
Asit Yiiksek eritme hizi  Diiz

Esas Mekanik nitelik. Biitlin pozisyonlar

Kaynak akiminin segilmesi
Kullanilan elektrot tiirii ile ilgili kaynak akimi aralig1 imalatgi tara-
findan elektrot kabinda 6zellikle belirtilmektedir.

Arkin ¢akilmasi ve devam ettirilmesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna bagli olan ¢aligilan
parga iizerine siirtiilmek ve, ark gakilir cakilmaz, gubugu normal
kaynak mesafesine hizla geri ¢gekmek suretiyle iiretilir. Genel ola-
rak, arkin galismasini artirmak igin, taban kaynak akimi ile ilgili
bir baslangi¢ akim artis1 gok faydalidir.

(Sicak start).

Ark cakilir cakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baslar ve galisi-
lan parga tizerinde damlalar halinde birakilir.

Elektrotun dis kaplamas tiiketilir ve bu durum kaynak igin koru-
yucu gaz temin eder, onun iyi kalitesi bu sekilde giivence altina
alimir.

Erimis malzeme damlalarinin elektrotun kaynak havuzu ile birbir-
lerine tesadiifi yakinlig1 nedeni ile kisa devre olmasi suretiyle arki
sondiirmesini 6nlemek i¢in, kaynak akiminin kisa devre sonuna
kadar gegici bir artis1 ¢ok faydalidir (Ark Giicii).

Eger elektrot kaynak yapilacak yapisirsa, kisa devre akimini en
diisiik diizeye indirmek faydalidir (yapismay1 6nleme).
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Kaynagin yapilmasi
Elektrot egim agis1 islem sayisina dayali olarak degisir; elektrot
hareketi, doldurucu malzemenin merkezdeki asir1 bir birikimini
onleyecek sekilde normal olarak kordonun kenarlarindaki salinim
ve durmalar ile yapilir.

Ciirufun kaldirilmasi

Kaplamali elektrotlar vasitasi ile kaynak yapmak her islemden
sonra clirufun kaldirilmasini gerektirir.

Ciiruf kiigiik bir ¢ekig vasitast ile kaldirilir ve eger kirtlgansa fir-
galanarak atilir.

7.2 TIG kaynagi (stirekli ark)

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynagi islemi tiiketilebilir olmayan bir
elektrot (yaklasik 3370°C derecelik bir erime sicakligina sahip saf
veya alagim tungsten) ile calisilan parca arasindaki bir elektrik
arkinin varligina dayalidir; atil bir gaz (argon) atmosferi kaynak
havuzunu korur.

Tungstenin baglantidaki tehlikeli karigimlarini 6nlemek igin, elekt-
rot hicbir zaman ¢alisilan parca ile temas etmemelidir; bu nedenle
kiviletm H.F. gii¢ kaynag: vasitasi ile baslatilir, boylece elektrik
arkinin uzaktan cakisi giivence altina alinir.

Azaltilan tungsten karisimlari ile bir bagka baglatma tiirli de mim-
kiindiir: ytiksek frekans gerektirmeyen kaldirma start1, ama sadece
elektrot ile caligilan parga arasinda diisiik akimdaki bir baslangic
kisa devresi; elektrot kaldirildig1 zaman, ark baslatilacak ve akim
ayarlanan kaynak degerine ulagincaya kadar yiikselecektir. Kaynak
kordonunun ucunun kalitesini artirmak igin akimin diistisiinii dik-
katlice kontrol etmek 6nemlidir ve ark parlamasindan birkag sani-
ye sonra gazin kaynak havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir.
Bircok igletim sartlar1 altinda, 6nceden ayarli iki kaynak akimini
kullanilabilmek birinden 6tekine (BILEVEL) kolayca hareket ede-
bilmek i¢in faydalidir.

Kaynak polaritesi

D.C.S.P. (Direkt Diiz Akim Polaritesi)

Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli agmmasini
giivence altina alir (1), ¢iinkii 1s1n1n %70 i anot iizerinde yogunlagir
(parca).

Yiiksek ilerleme hizlar1 ve diisiik 1s1 tedariki ile dar ve derin kay-
nak havuzlar elde edilir.

Cogu malzemeler, aliminyumdan (ve onun alasimlarindan) yapil-
mis olanlar ve magnezyum harig, bu polarite ile kaynatilir.

©

[\




D.C.R.P. (Direkt Ters Akim Polaritesi)

Ters polarite erimez bir oksit katman ile kapli metallere kiyasla
daha yiiksek erime sicaklifina sahip alagimlara kaynak yapmak
i¢in kullanilir.

Elektrotun asir1 agmmasina neden oldugu igin yiiksek akimlar
kullanilamaz.

®
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7.2.1 Celik TIG kaynag:

TIG prosediirii borulardaki ilk uygulamalarda hem karbon ve hem
de alagim geligi kaynag1 ve goriiniisiin 6nemli oldugu yerdeki kay-
nak igin ¢ok etkilidir.

Dogrudan polarite gereklidir (D.C.S.R).

Kenarlarin hazirlanmast
Kenarlarin dogru bir bigimde temizlenmesi ve hazirlanmasi gerekir.

Elektrotun se¢imi ve hazirlanmasi

Toryum tungsten elektrotlarimi (%2 toryum-kirmizi renklendir-
meli) veya alternatif olarak asagidaki caplara sahip seryum veya
lantan elektrotlerin1 kullanmaniz tavsiye edilir:

O elektrot (mm) akim aralig1 (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

Elektrot sekilde gosterilen ugta olmalidir.

>

o (°) akim aralig1 (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250

Doldurucu malzeme

Doldurucu c¢ubuklar baz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere
sahip olmalidir.

Baz malzemelerden elde edilen pargalari kullanmaym, ¢ilinki
onlar kaynagin kalitesini olumsuz etkileyebilen ¢aligma safsizlik-
lar1 igerebilirler.

Koruyucu gaz
Pratik olarak, saf argon (99.99%) her zaman kullanilir.
Kaynak | O Eletrot | Gaz noziilii Argon akisi
akimi (A) (mm) n° O (mm) (I/dakika)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 24 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Bakir TIG kaynag1

TIC kaynag: yiiksek 1s1 konsantrasyonu ile nitelendirilen bir siireg
olduguna gore, bakir gibi yiiksek termal iletkenlige sahip kaynak
malzemeleri igin 6zellikle uygundur.

Bakirin TIC kaynag igin, ¢eligin TIC kaynag icin olan ayn1 direk-
tiflere veya ozel talimatlara uyun.

ZZ5eles
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8 TEKNIK AYRINTILAR

QUASAR 270/270 RC QUASAR 350/350 RC

Giig beslemesi voltaji Ul (50/60Hz) 3x400Vac+15% 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) * - -
Gecikmeli hat sigortasi 16A 25A
Kablo-Iletisim arabasi SAYISAL SAYISAL
Emilen maksimum gii¢ (kVA) 14 kVA 19 kVA
Emilen maksimum gii¢ (kW) 9.72 kW 13.9 kW
Giig faktorii PF 0.70 0.73
Verimlilik (1) 85% 85%
Cosp 0.99 0.99
Emilen maksimum akim I1max 20.2A 27.6A
Verimli akim [1eff 12.8A 17.5A
Gorev faktorii (40°C)

MMA TIG MMA TIG
(x=40%) 270A - 350A -
(x=50%) - - - 350A
(x=60%) 255A  270A 310A  320A
(x=100%) 240A  260A 290A  300A
Gorev faktorii (25°C)
(x=100%) 270A  270A 350A  350A
Ayar aralig 12 3-270A 3-350A
Yiiksiiz voltaj MMA Uo 70Vdc 70Vdc
Yiiksiiz voltaj TIG LIFT Uo 30Vdc 30Vdc
Koruma derecesi IP 1P23S 1P23S
Izolasyon simifi H H
Boyutlar (uxdxy) 500x190x400 mm 500x190x400 mm
Agirlik 16.1 kg. 16.5 kg.
Yapi standartlari EN 60974-1/EN 60974-10 EN 60974-1/EN 60974-10
Gii¢ besleme kablosu 4x2.5 mm2 4x4 mm?2
Gii¢ kablosu uzunlugu Sm Sm

* Bu ekipman EN/IEC 61000-3-11 uyumlu degildir.

*

kullanicinin (gerekli olmasi halinde sebeke dagiticisina danisarak) sorumlulugundadir.
("Elektromanyetik alanlar & parazitler/karisimlar" - " EN/IEC 60974-10 e gore ekipman siniflandirmast” kismina bakin).
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ROMANA

Va multumim...

Dorim sd v multumim pentru ca ati ales CALITATEA, TEHNOLOGIA si SIGURANTA produselor SELCO.
Pentru a beneficia de toate functiile si caracteristicile ehipamentului pe care 1-ati achizitionat, va recomandam sa cititi cu atentie urmatoa-

rele instructiuni: acestea va vor ajuta sa cunoasteti mai bine produsul si sd obtineti cele mai bune rezultate posibile.

Inainte de a realiza orice operatiune cu aceasti masina, asigurati-va ca ati citit in intregime si ati inteles continutul acestei brosuri. Nu
efectuati modificari sau operatiuni de intretinere care nu sunt mentionate aici.

Daca aveti orice nelamurire sau problema in legatura cu utilizarea masinii, chiar dacd nu este descrisa in manual, consultati-va cu perso-
nalul calificat.

Aceasta brosura face parte integrald din echipament si trebuie sa fie impreund cu el, chiar dacé acesta este mutat in alta locatie sau chiar
vandut catre terte parti.

Utilizatorul va fi responsabil pentru pastratea intactd si clara a acestei brosuri.

SELCO s.r.l. 1si rezerva dreptul de a modifica oricand si fara instiintare aceasta brosura.

Toate drepturile de traducere ori reproducere totald sau partiald prin orice mijloace (inclusiv fotocopiile, filmul sau microfilmul) sunt
restrictionate i interzise, fard un acord clar scris de SELCO s.r.L.

Instructiunile furnizate aici au o importanta vitald si sunt asadar necesare pentru a asigura garantia.

Producatorul nu isi asuma nicio raspundere, daca utilizatorii nu respecta instructiunile din brosura.

CE — DECLARATIE DE CONFORMITATE

Firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALIA
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

declard prin aceasta cd echipamentul QUASAR 270
QUASAR 270 RC
QUASAR 350
QUASAR 350 RC

este conform normelor europene: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE

si ca urmatoarele standarde au fost aplicate corespunzator: EN 60974-1
EN 60974-10 Class A

Orice operatie sau modificare care nu a fost autorizatd in prealabil de SELCO s.r.l. va anula aceastd carte tehnica.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.

noe

Lino Frasson
Chief Executive

61




ZZ seles

INDEX
T AVERTIZARE ...ttt ettt e e e e e e e e e e e et e et e e e e eeeeeee s e s taaaeeeeeeeeeeeeeeesnsssnssnneeeeees 63
1.1 Mediul de Tucru ........ooeeeveeviciieiecieee, .63

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane.
1.3 Protectia impotriva fumului si gazelor ...
1.4 Prevenirea focului/explozilor..................
1.5 Precautii la folosirea tuburilor cu gaz.....
1.6 Protectie impotriva socurilor electrice....

1.7 Campuri electromagnetice & interventii .64
1.8 Estimarea protectiei (IP).........ccccoceevvennenene .65

2 INSTALAREA. ...ttt etttk e h ekttt b bttt etk et e b bttt b h et b e b e bt e bk e st b et et et bt e etenen 65
2.1 Procedee de ridicare, transSport $1 AESCATCATE............cueerueieuirieieteieetrtetete ettt ese ettt et e beseeseebeseesesseseanens 65
2.2 Pozitionarea echipamentului .
2.3 COMECLATCA .....veveeeeuieuienteteeteste et eteetteseesteste e e beebeesees e eseeseensens e s eebeeseebeeseeseestententensens e b e bt esteneenteneensenbensensessesseane
24 TISEATATEA. ...ttt ettt ettt etttk ettt e a ek ettt e e a e ke e n e ke s e Rt et en e ket eh et entebe et ene et eneene s eneebens

3 PREZENTAREA SISTEMULUL.... ...66
3.1 Generalitati .....c.ccccoceeveerneuennee ...66
3.2 Panoul de comanda frontal............ccccccoveeinenncne .67
3.2.1 Setarea (Quasar 270 RC - Quasar 350 RC)...... ...68
3.2.2 Coduri alarma...........ccovveveneneneneneneeeeeene ...08
3.3 PANOUL QI SPALE.......eteuietiteiieteiet et ettt ettt a ekttt es et e e bt e s e e b e e e st e b es e e b e s e st e b e st es et e st b et eb e b ene b et eneebeneeeeaes 69
B4 PANOUL A€ TIS€ ...uveieveiii ettt ettt et ettt ettt ettt et e et et e aeeeaeeeteeeteereereereenteenaeenaaas 69

4 ACCESORII
4.1 GOINETAIEALL .ttt b bbbt et et e b e b et h e bt bt eb e e bt e st et et bbbt eb e eb e at e st et et nte st e b ene 69
4.2 Comanda la distantd RC 100 ........cc.ccoiiiiiiriiiiiieiieeree ettt sttt b e en e ebe e anene 69

4.3 Comanda la distantd RC 200 ...
4.4 Comanda la distanta RC 180....

5 INTRETINERE ............... .69

6 POSIBILE PROBLEME... .70

7 SUDAREA ..ottt .72
7.1 Sudarea manuald cu electrod Tnvelit (SE; MIMA) .....coviiiiiiiieciieieietetetete ettt sse e ees 72
7.2 Sudarea WIG (CU rC CONEIMUL) ......c.ovviieiiriiiirtiteiintetet ettt sttt ettt ettt b et bbb s bt s st eae et sae e eaeaee 72
7.2.1 Sudarea WIG a otelurilor
7.2.2 Sudarea WIG @ CUPIUITL.....cueeuieieieieieiesie ettt ettt et s et et eeae e st et e aessessesseesaeseesaessensensensensenseeseesenses

8 SPECIFICATILI TEHNICE ...ttt e h e sttt e s et e b e tesae s be e bt ebe e st ententensenbenbeebeeneens

SIMBOLURI

‘ . Pericol iminent de producere de rani grave si conduite periculoase care pot duce la raniri corporale

% Sfat important de urmat pentru a evita accidentarile usoare sau a produce pagube proprietatii

~

(t Specificatii tehnice pentru a usura operatiile
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1 AVERTIZARE

fnainte de a realiza orice operatie cu aceasti masind,

asigurati-va ca ati citit in amanuntit si ati inteles con-
&m tinutul acestei brosuri. Nu efectuati modificari sau
operatii de Intretinere care nu apar in text.
Producidtorul nu isi asuma nicio raspundere pentru
accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de
catre utilizatori a instructiunilor din brosura.

)

Daca aveti orice indoiald sau problema in legatura cu
utilizarea echipamentului, va rugdm sa consultati per-
sonal calificat.

1.1 Mediul de lucru

* Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pentru
care a fost desemnat, prin modalitatiile si categoriile prevazute in
norme si/sau in aceastd brosura, potrivit instructiunilor nationale
si internationale privind protectia. Alte intrebuintdri decat cele
declarate exclusiv de catre producator vor fi considerate total
inadecvate si periculoase si astfel acesta nu isi asuma nicio res-
ponsabilitate.

* Equipamentul trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
in mediu industrial. Producatorul nu isi asuma nicio responsa-
bilitate pentru defecte cauzate de utilizarea echipamentului in
mediu casnic.

* Echipmantul trebuie folosit in mediu cu temperatura intre -10°C
si +40°C (intre +14°F si +104°F).
Echipamentul trebuie transportat si péstrat la o temperatura intre
-25°C si +55°C (intre -13°F si 311°F).

+ Echipamentul nu trebuie folosit in mediu cu praf, acid, gaz sau
orice alte substante corozive.

+ Echipamentul nu trebuie folosit in medii cu o umiditate mai mare
de 50% la 40°C (104°F).
Echipamentul nu trebuie folosit in medii cu o umiditate mai mare
de 90% la 20°C (68°F).

 Sistemul nu trebuie folosit la o altitudine mai mare de 2000
metrii deasupra nivelului marii.
Nu folositi aceastd masind pentru decongelarea tevi-

lor.
A Nu folositi acest echipament pentru incarcarea bate-

riilor gi/sau a acumulatoarelor.
Nu folositi acest echipament pentru pornirea moa-
relor.

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane
Procesul de sudare este o sursd de propagare de radia-

- /’ tii, zgomot céldura si gaz care sunt ddunatoare.

Purtati haine de protectie pentru a va proteja pielea de
radiatiile arcului electric, de stropi si metal incandes-
cent.

Hainele trebuie sa acopere tot corpul si trebuie sa fie:

- intacte si in conditii bune

- rezistente la foc

- izolate si uscate

- de marime potrivitd si fard mangete si maneci suflecate

ZZceles

Folositi intotdeauna pantofi potriviti care sd asigure
izolatia impotriva apei.

Folositi intotdeauna manusi potrivite care izoleaza
electric si termic.

Pozitionati un paravan rezistent la foc care protejeaza
imprejurimile de raze, picaturi si zgura incinsa.
:'{4/:’,_ 2 Sfatuiti orice persoand din jur sa nu priveasca la arcul
= electric sau la metalul incandescent si sa foloseasca
echipament de protectie.

Purtati masti care protejeaza fata si au un filtru potri-
vit de protectie pentru ochi (cel putin nr. 10 sau chair
mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterald, mai ales in tim-
pul craituirii sau in timpul indepartarii zgurii produsa
in urma sudarii.

Nu purtati lentile de contact.

®

Daca in timpul sudarii se produce zgomot puternic
care devine periculos, folositi casti duble.

“ Daca zgomotul ajunge la un nivel care depéseste limi-
ta legala, delimitati-va locul de munca si asigurati-va
cd oricine este prin preajma poarta casti de protectie.

+ intotdeauna mentineti capacul derulatorului inchis in timpul
procesului de sudare.

Nu atingeti elementele proaspat sudate: caldura poate
cauza arsuri grave.

2§

» Urmati toate prevederile descrise mai sus si de asemenea in toate
operatiile efectuate dupa sudare, intrucat zgura se poate detasa de
elementele sudate in timp ce acestea se racesc.

Intotdeauna sa aveti la indemand un echipament de
prim ajutor.
Nu subestimati nicio arsurd sau rana.

Inainte de a pleca de la munca, asigurati-va ca totul
este in sigurantd pentru a evita eventuale accidente de
persoane sau bunuri.

>

9 1.3 Protectia impotriva fumului si gazelor
q

)

» Fumul, gazul si praful produse in timpul procesului de sudare
pot fi daundtoare sanatatii.
In anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la
aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor insércinate.

+ Stati la distanta de orice gaz sau fum produs in urma sudarii.

* Asigurati, in perimetrul de lucru, o ventilatie potrivita, naturala
sau fortata.
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» Dacad ventilatia este slaba, folositi masti sau aparate pentru respi-
ratie.

* Daca se sudeaza in locuri foarte mici, actiunea trebuie suprave-
gheata de un coleg care sta afara.
* Nu folositi oxigen pentru ventilatie.

 Verificati daca sistemul de absobtie al noxelor functioneaza,
controland 1n mod regulat cantitatea de gaze daunatoare absobite,
in comparatie cu valorile determinate in normele de siguranta.

+ Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul
de baza folosit, materialul de adaos si de unele substante folosite
pentru curdtarea si degresarea pieselor care vor fi sudate. Astfel
urmariti instructiunile redate de producator impreuna cu instruc-
tiunile din schitele tehnice.

* Nu efectuati operatii de sudare in preajma locurilor de degresare
sau vopsire.
Pozitionati cilindrii cu gaz afard sau in locuri cu o ventilatie
foarte buna.

1.4 Prevenirea focului/explozilor

* Procesul de sudare poate cauza foc si/sau explozii.

» Curatati locul de lucru si imprejurimile de orice combustibil,
produs sau obiect inflamabil.
Materialele inflamabile trebuie sd fie la o distanta de cel putin
11 metri fatd de locul unde se sudeazd, daca nu, trebuie sa fie
protejate corespunzator.
Scanteile si particulele incandescente pot sari usor destul de
departe si pot ajunge in Imprejurimi chiar si prin orificii minus-
cule. Acordati o atentie deosebita asupra sigurantei oamenilor si
bunurilor.

* Nu efectuati operatii de sudare pe sau langa recipiente sub presiune.

* Nu efectuati operatii de sudare pe recipiente sau conducte inchise.
Fiti foarte atenti atunci cand efectuati operatii de sudura pe tevi
sau recipiente, chiar daca acestea sunt deschise, golite sau cura-
tite foarte bine. Orice rest de gaz, combustibil, ulei sau orice alt
material similar poate cauza o explozie.

* Nu sudati in locuri unde se afla pulbere exploziva, gaze sau
vapori.

* Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ sa nu
intre, din greseald, 1n contact cu nimic ce este conectat la circui-
tul de masa.

* Positionati un extintor 1angé zona de lucru.

1.5 Precautii la folosirea tuburilor cu gaz

* Tuburile cu gaz inert contin gaz sub presiune si pot exploda daca
nu se respecta conditiile de transport, depozitare sau utilizare.

+ Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, n pozitie verticala
langd un perete sau alt suport pentru a nu cadea sau lovi nimic
din jur.

« Ingurubati capacul pentru a proteja robinetul in timpul transpor-
tului, folosirii si la sfarsitul oricarei operatii de sudare.

* Nu ldsati tuburile de gaz la soare, in conditii de schimbéri bruste
de temperatura, la temperaturi prea mari sau prea scazute. Nu
expuneti tuburile la temperaturi prea joase sau prea inalte.
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* Tineti tuburile de gaz la distantd de flacari deschise, arcuri elec-
trice, pistolete sau pistolet-electrod si materiale incandescente
pulverizate in timpul sudarii.

* Tineti tuburile de gaz la distanta de circuitele de sudura si circu-
itele electrice, In general.

+ Cand deschideti robinetul tubului, feriti-va capul de orificiul de
evacuare a gazelor.

* Nu efectuati operatii de sudare pe un tub de gaz etansat.

- o 1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

 Socurile electrice pot produce moarte.

* Nu atingeti piesele parcurse de curentul electric din interiorul
sau din afara sistemului de sudare care este activ (pistoletele,
tevile, cablurile de masa, sarmele, cilindrii, bobinele, toate sunt
conectate electric la circuitul de sudura).

* Asigurati-va ca atat sistemul cat si sudorul sunt izolati electric,
prin folosirea suporturilor si podelelor uscate care sunt suficient
protejate de impamantare.

* Asidurati-va ca sistemul este conectat corect la o priza si la o
sursd de putere care are impamantare.

+ Nu atingeti doua pistolete sau doi portelectrozi in acelasi timp.
Daca simtiti un soc electric, intrerupeti imediat operatia de sudare.

1.7 Campuri electromagnetice & interventii

(R

* Curentul trecand prin sistemul intern si extern de cabluri creaza
un camp electromagnetic in vecinatatea cablurilor de sudura si
chiar a echipamentului.

+ Campurile electromagnetice pot afecta sdndtatea oamenilor care
se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele exacte sunt
inca necunoscute).

Campurile electromagnetice interactioneazd cu unele echipa-
mente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

A

Clasificarea echipamentelor EMC in concordantd cu EN/IEC
60974-10 (a se vedea eticheta cu caracteristici sau datele tehnice)

Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate
electromagnetica in medii industriale si rezidentiale, incluzand
locatiile rezidentiale unde energia electricd este asiguratd de siste-
mul public de alimentare de joasa tensiune.

Echipamentul clasa A nu este prevazut pentru folosirea in locatii
rezidentiale unde energia electrica este asigurata de sistemul public
de alimentare de joasa tensiune. in aceste locatii pot apirea anu-
mite dificultati in asigurarea compatibilitatii electromagnetice a
echipamentului de clasd A datoritd deranjamentelor atdt conduse
cat si radiate.

Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie s isi
consulte medicii inainte de a incepe operatiile de
sudare sau de tdiere cu plasma.

Instalarea, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionat in concordantd cu cerintele
standardului european EN60974-10 si se identifica ca un echipa-
ment “CLASA A”.

Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
intr-un mediu industrial.




Producatorul nu isi asuma raspunderea pentru nicio daund produsa
folosind aparatul in mediu casnic.

Utilizatorul trebuie sa fie expert in aceasta activitate si
Ia totodatd responsabil pentru punerea in functiune si

folosirea echipamentului in concordanta cu instructiu-
nile date de producitor.

Daca se observa vreo defectiune de natura electro-
magneticd, utilizatorul trebuie sa rezolve problema chiar si cu o
asistentd tehnicd, dacd este necesar, din partea producatorului.
Daca se observa vreo defectiune electromagnetica, utilizatorul tre-
buie sa rezolve problema chiar si cu o asistentd tehnica, daca este
necesar, din partea producatorului.

In orice situatie, defectiunile de natura electromagne-

((( ")) tice trebuie rezolvate cét de repede posibil.

fnainte de instalarea aparatului, utilizatorul trebuie si
evalueze potentialele probleme electromagnetice care
pot apdrea in imprejurimi, tinand seama de conditiile de
sanatate ale persoanelor din preajmd, de exemplu, per-
soanele care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

Cerintele sursei principale (A se vedea datele tehnice)
Echipamentul de putere inaltd, datoritd curentului initial scos
din sursa principald, poate influenta calitatea puterii grilei. Prin
urmare, restrictiile de conexiune sau cerintele ce prevad impedanta
retelei maxim permisibild (Zmax), sau capacitatea minima de ali-
mentare (Ssc) ceruta de la punctul interfatei la grila publica (punct
al cuplajului comun, PCC) pot recurge la anumite tipuri de echipa-
mente (a se vedea datele tehnice). In aces caz, este responsabilitatea
instalatorului sau a utilizatorului de echipament, s se asigure, prin

consultarea cu operatorul de distributie de retea, daca este cazul, ca
echipamentul se poate conecta.

in caz de interferente, este necesar si se ia mésuri suplimentare de
precautie, ca filtrarea alimentarii principale.

Este de asemenea necesar sa se ia in considerare posibilitatea izo-
larii cablului de alimentare.

Cabluri de sudare

Pentru a minimaliza efectele campurilor electromagnetice urmati

instructiunile de mai jos:

- Dacd este posibil, strangeti si asigurati cablurile de putere si cele
de masa.

- Nu infasurati niciodata cabluri de sudare in jurul corpului,

- Nu vé pozitionati intre cele doud cabluri (tineti-le pe amandoua
pe aceeasi parte).

- Cablurile trebuie sa fie cat mai scurte, trebuie sd fie pozitionate
cat mai strans una de alta si sa fie pe podea sau cat mai aproape
de aceasta.

- Pozitionati echipamentul la o anumita distantd fatd de zona de
sudare.

- Cablurile trebuie sa fie tinute la distanta de alte cabluri.

Impamantarea

Trebuie sa se tind seama de Impamantarea tuturor componentelor
din metal ale echipamentului de sudare si a celor din apropierea
acestuia.

Impamantarea trebuie ficuti in concordantd cu normele tarii.

Impamantarea piesei de lucru

Cand piesa de lucru nu este impamantata din motive de sigurantad
electrica sau datoritd marimii sau pozitiei, impamantarea piesei
poate reduce emisiile. Este important de stiut cad impamantarea
piesei de lucru nu trebuie sa mareasca riscul accidentelor utilizato-
rului, nici sd distruga alte echipamente electrice.

Impamantarea trebuie ficutd in concordanti cu normele tarii.

ZZceles

Izolarea

Izolarea altor cabluri sau echipamente aflate in zona poate reduce
problemele cauzate de interferentele electromagnetice. Pentru
aplicatii speciale trebuie sd se tind seama de izolarea intregului
echi—pament de sudare.

S

IP23S

- Incintd protejatd impotriva accesului la partile periculoase la care
se poate ajunge cu degetele sau unde pot patrunde obiecte, cu un
diametru mai mare sau egal cu 12,5 mm.

- Incinta protejata impotriva ploii la un unghi de 60°.

- Incinta protejata impotriva efectelor daunatoare cauzate de patrun-
derea apei in echipament cand partile mobile ale acestuia nu
functioneaza.

2 INSTALAREA

Ia Instalarea trebuie realizatd doar de personal expert si

autorizat de producator.
in timpul instaldrii, asigurati-va ca sursa de energie si
@: fie deconectata de la retea.

1.8 Estimarea protectiei (IP)

”

;.

Este interzisa conectarea multipla a sursei de energie
(in serie sau in paralel).

2.1 Procedee de ridicare, transport si des-
carcare

@Il
S

- Sistemul este prevazut cu un maner pentru transportul manual.

A
bll

Nu subestimati greutatea echipamentului: consultati
specificatiile tehnice.

Nu mutati sau suspendati incarcatura deasupra per-
soanelor sau lucrurilor.

Nu aruncati sau aplicati presiune mare pe achipa-
ment.

2.2 Pozitionarea echipamentului

Urmati regulile de mai jos:

- Lasati acces la comenzile (panoul de comanda) si conexiunile
echipamentului.

- Nu pozitionati echipamentul in locuri foarte mici.

- Nu pozitionati echipamentul pe o suprafatd cu o inclinatie mai
mare de 10° decat suprafata plana.

- Pozitionati echipamentul intr-un loc uscat, curat si ventilat cores-
punzator.

- Feriti echipamentul de ploaie si de soare.
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2.3 Conectarea

D=

Echipamentul este prevazut cu un cablu de alimentare pentru cone-
xiunea la retea.
Sistemul poate fi alimentat de la retea:

- trifazata de 400V
AVERTISMENT: pentru a preveni ranirea persoane-
lor sau distrugerea echipamentului, trebuie verificatd
tensiunea retelei stabilita si tensiunea principala selec-
tatd, respectiv sigurantele inainte de conectarea masi-

nii la retea. Verificati de asemenea daca cablul este

conectat la o prizd cu impamantare.
m Operatia cu acest echipament este garantata pentru o
v
Echipamentul poate fi pus 1n functiune de un genera-

tensiune pand la £15% tindnd seama de valoarea

tor care garanteaza o tensiune de alimentare stabild de

+15%, tindnd seama de valoarea tensiunii declarate de
v

reglata.
producator, in toate conditiile posibile de operare si la
o putere nominald maxima.

In mod normal, de recomanda sa se foloseasca un
motogenerator cu o ratd dubld a puterii monofazate
sau de 1,5 ori mai mare decét o sursa trifazata.

Inainte de conectarea sursei de energie trebuie sa va
asigurati cd generatorul este controlat electronic.

-
1
A

Cablul pentru tensiunea de retea este prevazut cu o sarma galbend/
verde care trebuic INTOTDEAUNA si fie impamantat. Aceastd
sarmi galbenid/verde nu trebuie si fie NICIODATA folositi cu alti
conductori de tensiune.

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie
impamantat corect. Tensiunea de retea este prevazutd
cu un conductor de legare (galben — verde), care tre-
buie conectat la o prizd cu impamantare.

Conexiunile electrice trebuie facute de un tehnician
calificat profesional, iar acestea sa fie in concordantd
cu normele actuale din tara in care echipamentul este
instalat.

Verificati dacd instalatiile folosite au impamantare si daca prizele
se afla in conditii bune.

Instalati doar prizele certificate in conditii de siguranta.
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2.4 Instalarea

Conexiune pentru sudarea SE

(

Conexiunea prezentata in figura produce o sudare de
polaritate inversa. Pentru a obtine o sudare dreapta a
polaritatii, inversati conexiunile.

- Conectati (1) cablul de masa la priza negativa (-) a sursei de
putere (2).

- Conectati (3) cablul port electrod la priza pozitiva (+) a sursei de
putere (4).

Conexiunea pentru sudarea WIG

- Conectati (5) cablul de masa la priza pozitiva (+) a sursei de
putere (6).

- Conectati cupla pentru pistoletul WIG (7) la priza pistoletului (-)
(8) a sursei de putere.

- Conectati separat conectorul de gaz al pistoletului la sursa de gaz (9).

(2

Debitul de gaz poare fi reglat folosind un robinet
amplasat pe pistolet.

3 PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Generalitati

Echipamentele de sudare Quasar 270/270 RC - Quasar 350/350
RC sunt surse de curent constant de tip invertor dezvoltate pentru
sudarea cu electrod invelit (MMA), sudare WIG cu amorsare prin
contact cu reducerea curentului la amorsare (TIG LIFT START).




3.2 Panoul de comanda frontal

NCARSE NN

9

50[A]

Quasar 270-350

10 8
Quasar 270 RC - 350 RC

Alimentarea
ViIndica faptul ca echipamentul este conectat la retea si
este pornit.

Alarma
Indica o posibila interventie a dispozitivelor de protectie,
cum ar fi senzorul de temperatura.

Pornirea arcului
Indica prezenta tensiunii la bornele de iesire ale echipa-
mentului.

Dispozitiv de reducere a tensiunii
Arata cd nici o Incarcare cu tensiune a echipamentului este
controlata.

Afisaj pe 7 segmente

Afiseaza parametrii generali ai masinii in timpul pornirii,
setdri, permite citirea curentului i tensiunii in timpul pro-
cesului de sudare, precum si afisarea posibilelor erori.

Buton de reglare principal
Permite reglarea continud a curentului de sudare.

Buton de reglare principal

Permite reglarea parametrilor selectati pe graficul 8.
Valoarea parametrului selectat este afisatd pe afisajul 5.
Permite intrarea in meniul masinii, selectarea si setarea
parametrilor de sudare.

%I

%l

P 4
r J ®
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Parametrii de sudare

Graficul de pe panoul sursei permite selectarea si reglarea
parametrilor de sudare.

%l
%l

Curentul de sudare

Permite reglarea curentului de sudare.

Parametrul setat In amperi (A).

Minim 3A, Maxim Imax, Standard 100A

Hot start

Permite reglarea valorii hot start-ului la sudarea manuala
cu arc electric (SE).

Permite reglarea hot start-ului in fazele de ardere a arcului
facilitdnd operatiile de start.

Parametrul setat ca procentaj (%) din curentul de sudare.
Minim — inchis, Maxim 500%, Standard 80%

Dinamica arcului

Permite reglarea dinamicii arcului in modul de sudare
MMA.

Permite cresterea sau scdderea dinamicii arcului 1n timpul
procesului de sudare facilitind asfel munca operatorului.
Parametrul setat ca si procent (%) din curentul de sudare.
Minim oprit, Maxim 500%, Standard 30%.

Procese de sudare

Permite alegerea modului de sudare.
Sudarea cu electrod (MMA)
Bazic

Rutilic

Acid

Otel

Fonta

Sudarea cu electrod (MMA)
Celulozic

Aluminiu

Selectarea corectd a dinamicii arcului permite un beneficiu
maxim al sursei de sudare pentru a indeplini cele mai bune
performante posibile.

Sudabilitatea perfecta a electrodului folosit nu este garantata
(sudabilitatea depinde de calitatea si pastrarea consumabile-
lor, de conditiile de operare si sudare, de numeroase aplicatii
posibile, etc.).

Sudarea WIG (TIG)

Masuratori

Permite citirea in timp real, de pe afisajul 5 a curentului de
sudare respectiv tensiunii.

Amperi

Volti
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3.2.1 Setarea (Quasar 270 RC - Quasar 350 RC)

Permite setarea si reglarea unei serii de parametrii aditionali pentru
un control corect si imbunatatit al sistemului de sudare.

Parametrii prezenti la setare sunt organizati in concordantd cu
procesul de sudare selectat si au cod numeric. Intrarea In modul
de setare al sursei: prin tinerea apdsatd a tastei timp de 5 secunde
(zeroul central de pe panoul cu 7 segmente confirma intrarea).
Selectarea si reglarea parametrului cerut: rotind butonul de reglare
pand cand indica codul numeric corelat cu acel parametru.

Daca tasta codificatorului este apdsatd in acest moment, valoarea
setatd pentru parametrul selectat poate fi afisata si reglata.

Iesirea din modul de setare al sursei: pentru a iesi din sectorul de
reglare, apasati din nou butonul. Pentru a iesi din setare, selectati
parametrul “0” si (salvati si iesiti) apoi apasati butonul.

Lista de setare a parametrilor

0 Salvare si iesire
Va permite sa salvati modificdrile si sa iesiti din setare.

1 Resetare
Va permite sa resetati toti parametrii la valorile initale.

3 Hot start
Permite reglarea valorii hot start-ului la sudarea manuald
cu arc electric (SE).
Permite reglarea hot start-ului in fazele de ardere a arcului
facilitdnd operatiile de start.
Parametrul setat ca procentaj (%) din curentul de sudare.
Minim — inchis, Maxim 500%, Standard 80%

7 Curentul de sudare
Permite reglarea curentului de sudare.
Parametrul setat in amperi (A).
Minim 3A, Maxim Imax, Standard 100A

8 Arc force
Permite reglarea valorii Arc Force in sudarea SE. Permite
reglarea raspunsului dinamic energetic la sudare, facili-
tand operatiile sudorului.
Parametru setat ca procentaj (%) din curentul de sudare.
Minim — inchis, Maxim 500%, Standard 30%

201 Tensiune de mers in gol VRD
Minim 12V, Maxim 73V, Standard 73V

204 Dynamic power control (DPC)
Permite selectarea si activarea caracteristicii V/I dorite.

[ = C Curent constant
Cresterea sau reducerea lungimii arcului nu are niciun
efect asupra curentului de sudare cerut.

-

Bazic, Rutilic, Acid, Otel, Fonta

1+ 20* Descresterea indicatorului de control

Cresterea lungimii arcului are ca efect reducerea curentu-
lui la sudare (si invers) in functie de valoarea de la 1 pana
la 10 amperi / volt.

-

Celulozic, Aluminiu

P = C* Putere constanta
Cresterea lungimii arcului are ca efect o reducere a curen-
tului de sudare (si invers) conform relatiei: V.I = K.

(2

Celulozic, Aluminiu
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* Crescand valoarea fortei arcului se reduce riscul de lipire
a electrodului.
205 Sinergia SE
Permite setarea celei mai bune dinamici a arcului, selec-
tand tipul de electrod folosit:
1 Standard (Bazic/Rutilic)
2 Celulozic
3 Otel
4 Aluminiu
5 Fonta

Standard (1)

Selectarea corectd a dinamicii arcului permite un beneficiu
maxim al sursei de sudare pentru a indeplini cele mai bune
performante posibile.
Sudabilitatea perfectd a electrodului folosit nu este garantata
(sudabilitatea depinde de calitatea si pastrarea consumabile-
lor, de conditiile de operare si sudare, de numeroase aplicatii
posibile, etc.).

312 Tensiunea de desprindere a arcului
Permite setarea valorii tensiunii la care inchiderea arcului
electric este fortatd. Permite un management imbunatatit
al diferitelor conditii de operare care au loc. De exemplu,
in faza sudarii electrice prin puncte, o tensiune micd de
desprindere a arcului reduce reaprinderea arcului cand
electrodul se misca de pe piesd, reducand stropirea, arde-
rea si oxidarea piesei. Dacd se folosesc electrozi pentru
care este nevoie de tensiune inaltd, este bine sd setati un
prag mai mare pentru a preveni inchiderea arcului in tim-
pul sudarii.

Nu setati niciodatd o tensiune a desprinderii arcului

mai mare decat tensiunea care nu e in sarcind a unei

surse de putere.

@ll

Parametru setat in Volti (V)
Minim 0V, Maxim 99,9V, Standard 57V
500 Permite accesul la nivele de setare superioare.
USER: Utilizator
SERV: Service
SELCO: Selco
602 Parametru extern CH1
Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
minima).
603 Parametru extern CH1
Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare
maxima).
751 Citire curent
Permite afisarea valorii reale a curentului de sudare
752 Citire tensiune
Permite afisarea valorii reale a tensiunii de sudare

3.2.2 Coduri alarma

E99 Alarma generala

EO1, E02 Alarma temperaturd

E10 Alarma modul putere

E19 Alarma configurare sistem

E13 Alarma comunicare

E20 Alarma lipsa memorie

E21 Alarma pierdere de dare

E23 Alarma lipsa memorie (RC)
E24 Alarma pierdere de date (RC)
E40 Alarma alimentare putere sistem




3.3 Panoul din spate

1 Cablul de alimentare cu energie
Conecteaza sistemul la retea.

2 Intrare cablu semnal (CAN-BUS) (RC)

(Quasar 270 RC - Quasar 350 RC)

3 Intrerupator pornit/oprit

@ Porneste furnizarea energiei electrice catre sudor.

@ Are doua pozitii, ,,0” — inchis si ,,I” — deschis.

3.4 Panoul de fise

1 Priza negativa
Pentru conectarea cablului de masa la sudarea cu electrod
sau a pistoletului WIG.

2 Priza pozitiva
Pentru conectarea cablului portelectrod sau a masei la
sudarea WIG.

4 ACCESORII

4.1 Generalitati

Operatiile de la distantd sunt active doar cand se conecteaza la
sursele SELCO. Aceastd conexiune se poate face si cand sistemul
este pornit.

Atunci cand comanda RC este conectatd, panoul de comanda al sur-
sei ramane activat pentru a se realiza orice modificare. Modificarile
la panoul de comanda al sursei apar si pe comanda RC si invers.

ZZceles

4.2 Comanda la distantd RC 100

RC 100 este o comanda la distantd desemnatad pentru a coordona
afisajul si pentru a regla curentul de sudare si tensiunea.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.3 Comanda la distantd RC 200

=

RC 200 este o comanda la distantd desemnatad pentru a coordona
afisajul si pentru a regla toti parametrii sursei la care este conec-
tata.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.4 Comanda la distanta RC 180

Elementul de comandi la distantd permite modificarea curentului
de iesire fard a intrerupe procesul de sudare.

“Consultati manualul de instructiuni”.

5 INTRETINERE

Intretinerea curentd trebuie realizata in concordanta cu
specificatiile producatorului.

Orice operatie de intretinere trebuie efectuata doar de personal
calificat.

in timpul functionarii echipamentului toate partile de acces respec-
tiv usile carcaselor trebuie sa fie inchise.

Modificari neautorizate ale sistemului sunt strict interzise.
Preveniti acumularea prafului si a piliturii de fier (materiale con-
ductive) pe componentele masinii.

Deconectati sursa de alimentare cu energie a masinii

inaintea efectudrii oricdrei operatii de intretinere!
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Efectuati periodic urmatoarele operatii de intretinere a
% sursei de sudare:
L 4 - Curatati sursa de sudare Induntru prin suflare cu un
jet de aer de presiune joasd respectiv cu ajutorul
unor periute cu peri moi.
- Curatati contactele electrice si toate conexiunile.

Pentru intretinera sau inlocuirea componentelor pistoletelor porte-
lectrodului gi/sau cablului de masa:

Verificati temperatura componentelor si asigutati-va
ca acestea sa nu fie supraincalzite.

Folositi Intotdeauna ménusi de protectie in concordan-
ta cu normele de protectie standard.

Folositi unelte corespunzitoare.

Nerespectarea regulilor de intretinere mai sus mentionate va con-
duce la anularea certificatelor de garantie §i scuteste producatorul
de orice raspundere.

6 POSIBILE PROBLEME

Repararea sau inlocuirea oricdror parti componente
ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal
calificat.

Inlocuirea sau repararea oricdror parti din sistem de cétre persona-
lul neautorizat pot face ca garantia sa devina nula si neavenita.
Sistemul nu trebuie modificat in nicio circumstanta.

Producétorul nu 1si asuma nicio responsabilitate in cazul nerespec-
tarii instructiunilor mentionate mai sus.

Sursa nu porneste (LED—ul verde nu se aprinde)

Cauza Lipsa tensiunii de alimentare la priza.

Solutie Verificati si reparati retelele electrice. Acest lucru a se
realize doar de catre personal calificat.

Cauza Conectare gresita sau cablu intrerupt.

Solutie Inlocuiti componentele defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Siguranta de pe retea sarita/arsa.

Solutie inlocuiti componentele defecte.

Cauza Intrerupatorul principal defect.

Solutie Inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Componente electronice defecte.

Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru repararea

sistemului.

Lipsa curent de sudare (sistemul nu sudeazd)

Cauza Sistemul s-a supraicalzit (alarma termicda — LED—ul
galben aprins).
Solutia Asteptati ca sistemul sa se raceasca fara oprirea aces-

tuia (LED—ul galben stins).
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Cauza
Solutia

Componente electronice defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Tensiune de iesire incorecta

Cauza Selectarea gresitd a procesului de sudare, sau selector
defect.

Solutia Selectati corect procesul de sudare.

Cauza Setarea incorectd a parametrilor/functiilor.

Solutia Resetati sistemul si parametrii de sudare.

Cauza Potentiometru/ buton pentru reglarea curentului de
sudare defect.

Solutie Inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Componente electronice defecte.

Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru a repara

sistemul.

Instabilitatea arcului

Cauza Protectie de gaz insuficienta.

Solutia Reglati debitul de gaz.

Verificati daca difuzorul de gaz si calota sunt in bune
conditii de functionare.

Cauza Umiditatea din gazul de sudare.

Solutia Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Asigurati-va ca sistemul de alimentare cu gaz este in
stare perfectd de functionare.

Cauza Parametrii de sudare incorect selectionati.

Solutia Verificati cu atentie sistemul de sudare.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Stropire excesiva

Cauza Lungime incorectd a arcului.
Solutia Micsorati distanta dintre electrod si piesa.
Cauza Parametrii de sudare incorecti.
Solutia Micsorati tensiunea de sudare.
Cauza Protectie de gaz insuficienta.
Solutia Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.
Cauza Mod de sudare incorect.
Solutia Micsorati unghiul de inclinatie al pistoletului.

Patrundere insuficienta

Cauza Mod de sudare incorect.

Solutia Scadeti viteza de sudare.

Cauza Parametrii de sudare incorecti.

Solutia Cresteti curentul de sudare.

Cauza Electrod selectionat gresit.

Solutia Folositi un electrod de diametru mai mic.
Cauza Pregdtirea incorecta a pieselor.

Solutia Meariti sanfrenul.




Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

impamantare incorecta.
Impamantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Grosimea prea mare a pieselor de sudat.
Cresteti curentul de sudare.

Incluziuni de zgura

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Curétire insuficientd.
Curatati piesele bine Tnainte de sudare.

Diametrul prea mare al electrodului.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Pregatirea incorecta a pieselor.
Mariti samfrenul.

Mod de sudare incorect.

Micsorati distanta dintre electrod si piesa.
Deplasati-va cu viteza constanta in timpul procesului
de sudare.

Incluziuni de Tungsten

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Pori
Cauza
Solutia

Parametrii incorecti.
Micsorati tensiunea.
Folositi un electrod de diametru mai mare.

Electrod incorect.
Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Ascutiti cu atentie electrodul.

Mod de sudare incorect.
Evitati contactul dintre electrod si baia de metal
topit.

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Lipirea (electrodului/sarmei)

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Lungimea incorectd a arcului.
Cresteti distanta dintre electrod si sarma.
Cresteti curentul de sudare.

Parametrii de sudare incorecti.
Cresteti curentul de sudare.

Mod de sudare incorect.
Mariti Inclinatia pistoletului.

Grosimea pieselor prea mare a pieselor sudate.
Cresteti curentul de sudare.

Arsuri marginale

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Parametrii incorecti.
Micsorati tensiunea.
Folositi un electrod cu diametru mai mic.

Lungimea arcului incorecta.
Cresteti distanta dintre electrod si piesa.

Mod de sudare incorect.
Micsorati viteza de oscilare la umplere.
Micsorati viteza de sudare.

Cauza
Solutia

Oxidare
Cauza
Solutia

Porozitate
Cauza
Solutii
Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia
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Protectie de gaz insuficienta.
Folositi gazul potrivit pentru materialul pe care il
sudati.

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Grasimi, vopsea, rugina si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.
Curatati piesele inainte de sudare.

Grasimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

Folositi intotdeuna materiale si produse de calitate.
Pastrati materialele in conditii perfecte.

Umiditate In materialul de adaos.
Folositi intotdeauna materiale de calitate.
Intotdeauna pastrati materialul in conditii perfecte

Lungime incorectd a arcului.
Micsorati distanta dintre electrod i piesa.

Umiditate 1n gazul de sudare.

Folositi materiale si produse de calitate.

Asigurati-va cd sistemul de alimentare cu gaz functi-
oneaza in conditii perfecte.

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Baia de metal topit se solidifica prea repede.
Micsorati viteza de avans in timpul sudarii.
Preincalziti materialul de baza.

Cresteti curentul de sudare.

Fisurare la cald

Cauza
Solutia
Cauza
Solutia
Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Fisuri la rece

Cauza
Solutia

Parametrii de sudare incorecti.
Micsorati tensiunea de sudare.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Grasimi, vopsea, rugina si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.
Curatati piesele inainte de sudare.

Grasimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

intotdeauna folositi materiale si produse de calitate.
Pastrati materialele de adaos in conditii perfecte.

Mod de sudare incorect.
Executati corect operatiile de pregatire a rostului de
sudare.

Piesele ce urmeaza a fi sudate au caracteristici diferite.

Executati o brazare inainte de sudare.

Umiditate in materialul de adaos.
Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Pastrati materialul de adaos 1n conditii perfecte.
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Cauza
Solutia

Geometria speciald a rostului de sudare.
Preincalzirea materialelor ce urmeaza a fi sudate.
Aplicati un tratament de postincalzire.

Executati corect operatiile aferente tipului de rost
pentru sudare.

Pentru orice dubiu si/sau problema nu ezitati sa contactati cel mai
apropiat service.

7 SUDAREA

7.1 Sudarea manuala cu electrod invelit (SE; MMA)

Pregétirea pieselor

Pentru a obtine imbinari sudate de calitate este de preferat sa se
lucreze pe componente curate, neoxidate, lipsite de rugina sau alti
agenti care ar putea compromite imbinarea sudata.

Alegerea electrodului

Diametrul electrodului care va fi folsit depinde de grosimea mate-
rialului, de pozitie, de tipul imbindrii si de modul de preparare a
pieselor care urmeaza a fi sudate.

Electrozii de diametre mari necesitd in mod evident curenti mari,
urmati de degajarea unei cantititi mari de caldura in timpul proce-
sului de sudare.

Tipul invelisului  Caracteristici Pozitii de sudare

Rutilic Usor de folosit Toate pozitiile

Acid Viteza mare de topire Sudurd in
jgheab

Bazic Calitate superioard a imbindrii Toate pozitiile

Alegerea curentului de sudare
Intervalul de curent asociat tipului de electrod folosit este specificat
pe pachet, de producatorul de electrozi.

Aprinderea si mentinerea arcului

Arcul se aprinde prin zgarierea cu varful electrodului piesele
conectate la cablul de masa; dupa ce arcul a fost aprins, retragand
rapid electrodul la distanta normald de sudare, procesul poate
continua.

in general, pentu a imbunitatii comportamentul aprinderii arcului,
sursa furnizeaza un curent initial penrtu a incalzi brusc varful elec-
trodului, stabilind astfel arcul (hot start).

Odata ce arcul a fost aprins, partea centrald a electrodului incepe
sd se topeascd formand particule mici care sunt transferate in baia
de metal topit de la suprafata metalului de bazd prin intermediul
arcului electric.

Invelisul exterior al electrodului se consumi si astfel furnizeazi
un gaz de protectie pentru baia de metal, asigurand o buna calitate
a sudurii.

Pentru a preveni stingerea arcului din cauza particulelor de material
topit prin surtcircuitarea arcului si lipirea electrodului de piesa,
datoritd apropierii lor, este furnizata o crestere temporard a curen-
tului de sudare pentru a preveni formarea scurtcircuitului intre
electrod si piesa (Arc Force).

Daca electrodul se lipeste de piesd, curentul de scurtcircuit este
redus la minim pentru a facilita desprinderea electrodului de piesa
fara a deteriora clestele portelectrod (antilipire).

Executarea sudarii

Pozitiile de sudare variaza in functie de numarul de treceri; depla-
sarea electrodului se face in mod normal, fara oscilatii si se opreste
la capetele cordonului de sudurd, in asa fel incat sa se evite acu-
mularea excesiva a materialului de umplere in centrul cordonului
de sudare.
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Indepartarea zgurii

Sudarea cu electrozi inveliti solicitd indepartarea zgurii dupa fie-
care trecere.

Zgura se indeparteaza cu un ciocan mic sau daca aceasta se poate
indeparta, prin periere.

7.2 Sudarea WIG (cu arc continuu)

Procesul de sudarea WIG (Tungsten Inert Gas) se bazeaza pe
prezenta unui arc electric care se formeazd intre un electrod
neconsumabil (wolfram pur sau aliat, cu temperatura de topire de
aproximativ 3370°C) si piesda; o atmosferd de gaz inert (argon)
protejeaza baia de metal. Pentru a evita incluziunile periculoase
de wolfram 1n imbinare, electrodul nu trebuie niciodata sa intre in
contact cu piesa; din acest motiv, sursa de sudare este de obicei
echipata cu un sistem de aprindere a arcului care genereaza o frec-
venta 1naltd, o descarcare de tensiune intre varful electrodului si
piesa de lucru. Astfel, datoritd scanteii electrice, ionizand atmosfera
de gaz, arcul electric se aprinde, evitindu-se astfel contactul dintre
electrod si piesa.

Alt tip de pornire posibil este cel cu incluziuni reduse de tungsten:
“pornirea prin ridicare”, care nu are nevoie de curenti de inaltd
frecventd, ci doar de un scurt circuit initial la curenti mici, intre
electrod si piesd; cand electrodul este ridicat, arcul este stabilit si
curentul creste pana la valoarea setata.

Pentru a imbunatati calitatea umplerii la sfarsitul cordonului de
sudare, este important de controlat, cu atentie, panta coboratoare
a curentului §i este necesar ca gazul sa protejeze pentru cateva
secunde baia de sudurd dupa ce arcul s-a stins.

in multe conditii de operare, este folositor si se poata utiliza doi
curenti de sudura presetati si sa se poata trece cu usurintd de la un
curent la altul (bilevel).

Polaritatea
D.C.S.P. (Curent continuu - polaritate directa)
Acest tip de polaritate este cel mai des utilizat si asigura o uzurd
limitata a electrodului (1), din moment ce 70% din caldurd se con-
centreaza pe anod (piesa).
Se obtin bai de sudura inguste si adanci cu viteze mari de deplasare
si cantitate micd de caldura. Majoritatea materialelor, exceptand
aluminiul (si aliajele sale) si magneziul sunt sudate cu acest tip de
polaritate.
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D.C.R.P. (Curent continuu - polaritate inversa)

Polaritatea inversa se utilizeaza la sudarea aliajelor acoperite de un
strat de oxid refractar si temperatura de topire mai mare, compara-
tiv cu metalele.

Nu se pot folosi curenti mai mari, deoarece acestia ar cauza uzura
excesiva a electrodului.

®
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7.2.1 Sudarea WIG a otelurilor

Procedeul de sudarea WIG este foarte eficient atit pentru sudarea
otelului carbon cat si pentru sudarea otelului aliat, la sudarea stra-
tului de radacina la conducte si la suduri unde aspectul este foarte
important.

Se cere polaritatea directd (D.C.S.P.).

Pregatirea marginilor
Este necesara o curatire §i o pregatire mai corectd a marginilor.

Alegerea si pregatirea electrodului

Este de preferat sa folositi electrozi de wolfram — thoriu (2% tho-
riu de culoare rosie) sau electrozi, alternativ ceriu sau lantaniu de
urmadtoarele diametre:

O electrod (mm) interval de curent (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130240

Electrodul trebuie ascutit conform figurii.

>

() interval de curent (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Materialul de de adaos

Vergelele trebuie sa contind proiprietdti mecanice caracteristice,
comparabile cu cele ale metalului de baza.

Nu folositi fasii obtinute din materialul de baza deoarece ele pot
contine Impuritéti care pot afecta in mod negativ calitatea imbina-
riloe sudate.

Gazul de protectie
fn mod tipic, se foloseste argon pur (99,99%)

Curent de sudare| @ Electrod Diuza de gaz |Debit de argon
(A) (mm) n° O (mm) (/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

ZZseleco

7.2.2 Sudarea WIG a cuprului

Din moment ce sudarea WIG este un procedeu ce se caracterizeaza
prin concentrare mare de sudurd, este o particularitate potrivitd
pentru sudarea materialelor cu conductivitate termica ridicata,
precum cuprul.

Pentru sudarea WIG a cuprului, respectati aceleasi specificatii ca si
in cazul sudarii WIG a otelurilor.
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8 SPECIFICATII TEHNICE

QUASAR 270/270 RC QUASAR 350/350 RC

Tensiunea sursei Ul (50/60Hz) 3x400Vac+15% 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) * - -
Siguranta fuzibila cu reactie intarziata 16A 25A
Comunicare bus DIGITAL DIGITAL
Putere maxima de intrare (kVA) 14 kVA 19 kVA
Putere maxima de intrare (kW) 9.72 kW 13.9 kW
Factor de putere PF 0.70 0.73
Eficienta (1) 85% 85%
Cosp 0.99 0.99
Curent maxim de intrare I1max 20.2A 27.6A
Curent efectiv_Ileff 12.8A 17.5A
Coeficient de utilizare (40°C)

SE WIG SE WIG
(x=40%) 270A - 350A -
(x=50%) - - - 350A
(x=60%) 255A  270A 310A  320A
(x=100%) 240A  260A 290A  300A
Coeficient de utilizare (25°C)
(x=100%) 270A  270A 350A  350A
Plaja de reglare 12 3-270A 3-350A
Tensiune de mers in gol SE Uo 70Vdc 70Vdc
Tensiune de mers in gol WIG LIFT Uo 30Vdc 30Vdc
Tipul protectiei IP 1P23S 1P23S
Clasa de izolatie H H
Dimensiuni (Ixdxh) 500x190x400 mm 500x190x400 mm
Greutate 16.1 kg. 16.5 kg.
Referinte normative EN 60974-1/EN 60974-10 EN 60974-1/EN 60974-10
Cablu de alimentare 4x2.5 mm2 4x4 mm?2
Lungimea cablu de alimentare Sm Sm

* Acest echipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-11.

*

m Acest aparat nu este conform normativei EN/IEC 61000-3-12. Este in raspunderea instalatorului sau a utilizatorului (daca este necesar, consultand

distribuitorul de energie electricd) s se asigure ca aparatul poate fi conectat la o linie publica de joasa tensiune.

(Consultati capitolul "Campuri electromagnetice & interventii" - " Clasificarea echipamentelor EMC in concordantd cu EN/IEC 60974-10").
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BbBJITAPCKHA

brarogapum Bu...

Buxme uckanu na Bu Onarogapum, 3a TOBA 4€ M30paxTe KauecTBOTO, TEXHOJIOTUATA M CUTYPHOCTTA Ha NMPOoAyKTUTe Ha Selco.

3a 1a MOXe J1a ce BB3MOI3BaTe OT BCHUKK (DYHKIIMH U XapaKTEPUCTUKU Ha 0OOPYIBAHETO, KOETO CTe 3aKyMWIN, By npenopbuBa-
Me Jla IpoUeTeTe MOCIEeABAIIMTE HHCTPYKLIUM BHUMATEIHO: Te Ill¢ BU MOMOTHAT a Oro3HaeTe MpoayKTa J00pe U Ja IOCTUTHEeTe
Hali-ToOpHUTe BH3MOXKHU PE3yATATH.

VBeperte ce, ye cTe MPOoYeId HAITBITHO U CTe pa30paji ChIbpKAHIETO Ha TOBA PBKOBOICTBO, IIPEAH Ja MIPUCTHIINTE KbM paboTa ¢
MamuHaTta. He uaMensiiite HUIIO B KOHGUTypalusITa Ha MallMHATA.

IIpu mpoBeXTAHETO HA TEXHUUYECKATA €KCIIOATAINS Ce MPUIBPKANUTE KbM ONMUCAHUTE B PHKOBOJCTBOTO JCHCTBHUS.

IIpu HamuuKe Ha HIKAKBU BBIIPOCH U MPOOIeMH (DOopH Aa He ca OMKMCAaHM TYK), 0ObpHETE Ce KbM KBaTHU(PHUIIMPAH [TEPCOHAT.

ToBa pBKOBOACTBO € HeeMa YacT OT 00OpYyIBaHETO M TPSIOBA /1a TO CHIIPOBOXK/IA, KOTATO TO CU CMEHS MECTOHAXOXKIEHUETO
WJIM Ce MpOoJiaBa Ha TPETH JIMIIA.

OTroBOpHOCT Ha MOTPEOUTEIIAT € Aa 3ala3u TOBa PHKOBOICTBO LISUIO U B YIOOCH 3a YeTeHE BU/L.

SELCO s.r.l. cu 3ama3Ba mpaBoTo J1a TPOMEHsI TOBA PBKOBOJICTBO I10 BCSIKO BpeMe 0e3 MpeaynpeskIeHue.

IIpeBon U IATOCTHA WJIM YaCTHYHA MpepaboTKa OT KaKBBTO U Aa € BU. (HampuMmep: poTokonue, GuaM U MUKPOPHIM) ca CTPOTO
3a0paHeHn 6e3 u3puaHo rmicMeHo cbiracue Ha SELCO s.r.l.

Tyk U310)K€HUTE NHCTPYKLIUH €A OT XKM3HEHA Ba)XKHOCT, U 110 Ta3u IpUYMHA TPsiOBa Ja ce CliefBaT CTPUKTHO.
IIpousBoauTeNAT HE IOEMa OTTOBOPHOCT B CIIy4ail Ha HECIa3eH! OT NOTPeOUTENs] MHCTPYKLIUH.

JAEKJIAPALINA 3A CBbOTBETCTBUE

dupma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

Jlexnapupame, de MalMHATA: QUASAR 270
QUASAR 270 RC
QUASAR 350
QUASAR 350 RC

OtroBaps Ha CIIGAHUTE €BPOMECHCKH TUPECKTHBU: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE

u EU xapMOHM3UpaHU CTAHAAPTH: EN 60974-1
EN 60974-10 Class A

Besika HanpaBena moaudukanus, 6e3 oropusauus ot SELCO s.r.l. mpaBu HeBanMIeH TO3U cepTUDUKAT.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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l | Bb3MokHA OMacHOCT OT CEpPUO3HU (bI/ISH'-ICCKI/I HapaHsABAaHUA U ONIACHU PEXUMH Ha pa60Ta, KOUTO MOrar Ja A0BeaaT 10 CEpUO3HU (bI/Bl/I‘-ICCKI/[ HapaHs-
BaHUS

l“' Bakau cpBeTH, KOUTO € xy6aBo na ObIaT Cra3BaHM C LeNT U30sArBaHe Ha TOJEMH IIETH MU NOBPEON HA UMYIIECTBOTO

E—4

(t 3anuckuTe TIPEABOXAAHNU OT TO3M CUMBOJI Ca ITIaBHO TEXHUYECKU U YJICCHABAIUMN CbBETH
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1 BHUMAHUE

IIpenn na 3amounere paboTa ¢ MamuHaTa, Mpode-
TeTe BHHUMATEIIHO HWHCTPYKIUATa 3a pabdora.
&m [IpousBoaMTENIAT HA MAIIIMHATA HE HOCHU OTTOBOP-
HOCT 3a TIOBPEeIU MPUYNHEH!U 10 BUHA Ha OTepaTo-
pa Ha MaluHaTa.
Ilpu BB3HUKBaHe Ha MPOOJIIEMH, HEONHCAHU B
HACTOSIATa WHCTPYKIHSI, ce OOBpHETE KBbM OTO-
pusupanusi cepsu3 Ha Kammapron Bwirapus
EOOQ..

“

1.1 Cpena Ha ynoTpeba

* O6GopynBaneTro TpsiOBa Aa ce U3MOI3Ba eIUHCTBEHO 110 TIPe-
Ha3Ha4YeHUe, 110 HAYMHU U B CIIyYaH OIMCaHU Ha (pupMeHara
Tabena 1/ WK B PHKOBOJCTBOTO, B ChIVIACHE C MEXKTYHAPOI-
HUTE TUPEKTUBHU 32 6e30macHOCT. [ pyru NpuaoxkeHus: OCBEH
OIMUCAHUTE OT MPOU3BOAUTENS CE CUMUTAT 32 HEYMECTHH M
OMNACHU, U B T€3U CIIy4yau MPOU3BOAUTENSAT OTPUYA BCIKAKBA
OTTOBOPHOCT.

» O6GopynBaHeTo TpsiOBa Ja Ce M3IMOJI3BA caMo 3a mpodecuo-
HAJIHU 1 E€JIU B UHAYCTPHUAITHU YCIIOBUA.
[Ipou3BoAUTENIAT HE TOEMa OTTOBOPHOCT 32 HAHECCHHU IIETU
MpH yrnoTpeda Ha 060PYABAHETO B IOMAIIIHHU YCIOBHUS.

* O6opynBaneTo TpsiOBa /1a ce M3MOJI3BA IIPU TEMIIepaTypa Ha
okojiHaTa cpena ot -10°C mo +40°C (+14°F + +104°F).
O6opyaBaHeTo TpsOBa a ce TPAHCIOPTUPA U ChXpaHsBA
Ha Mecrta c Temneparypa ot -25°C mo +55°C (+13°F =+
+131°F).

* OOopynBaHeTO TpsIOBa /1a ce U3MOJI3BA IIPH JIMIICA HA TPax,
ra3 Wid IPYrd KOPO3UBHU CyOCTaHIUU.

* ObGopynBaneTo He OWBa Ja ce M3IOJI3BA IIPU OTHOCHTETHA
BIIAXXHOCT To-Bucoka oT 50% mpu 40°C (104°F).
OO6opynBaHeTO He OMBA Ja ce M3IOJI3BA MPU OTHOCHUTEITHA
BJIAQXKHOCT Mo-BUcoka ot 90% npu 20°C (68°F).

* MamunHara He O1Ba /1a ce U3M0JI3Ba Ha HAIMOPCKA BUCOUMHA
mo-rojsiMa ot 2000 meTpa.

He wusnon3Baiite MalvHaTa 3a pasMpassBaHe Ha
TpBHOU.

He usnon3aiite 060pyaBaHETO 3a 3apeKIaHe HA
Garepuu M / I aKyMyJIaTOPH.

He uznon3saiite 000pyaBaHETO 32 MPEXOJHO CTAP-
THpaHe Ha J{BUTATEIIs.

1.2 bezomachHa paboTa
3aBapBUYHUAT IPOIIEC MPUUNHSIBA PaTUALINS, IITYM,
TOIUTIOOTACIISIHE U TAa30BU EMHUCHUU.

34

;

Hocete 3ammTHO 00JI€KII0, KOETO Ja BU MpEArna3Ba
OT JIBYUTE HA Jbrara, MPBCKUTEC WM HAKEKEH
MeTa.

OO0ekIoTO TpsIOBA /1a MOKPUBA LISTIOTO TEIIIO U
TpsOBa 11a e:

- HETIOKHTHATO U B TOOPO CHCTOSTHUE;

- OTHEYMOPHO;

- U30JIUPAHO U CYXO;

- MO-MsipKa U 6e3 phKaBeIu WM MaHIIeTH

ZZceles

Bunaru HoceTe 31paBu 0OYBKYM U BOJHO M30JIMpA-
HU 00yBKHU.

HoceTe BuHAarM mOmXomsiimiy phKaBUIM, KOWTO ca
€JEeKTPUYECKU U TEPMUUYHO U3O0JIUPAHU.

ITocraBete 3a0aBSIIUAT Or'BbHS INUT TaKa 4e Ja
3aIUTaBa OOTPAKIAIIOTO MPOCTPAHCTBO OT JIBYH,
MPBCKU U HAXEkKeHaTa [UIaKa.

IMockBeTBaliTe OGIM3KOCTOSIIUTE XOpa Ja HE ce
BIJICXK/JAT B JbraTa WM HAXKEKCHHUSAT METal, U Ja
B3eMaT MEpKH 3a aJeKBaTHA 3alluTa.

2 Hocere macku ¢ CTPAHUYHO JIMIICBA 3a1IUTAa U IMOA-

K
{

xoms 3aruteH Gpunthp (moHe NR10 unu moseye)
3a O4UTE.

Bunaru Hocere 3aIIUTHU O4YMJIa CBhC CTpaHUYHa
3aimura, ocobeHo 1o BpEME Ha PBUYHO WUIIM MEXa-
HUYHO IMPEMaxBaHC Ha 3aBapbyHaTa MIj1aKa.

He HoceTe KOHTAKTHU JIEIIH.

AKo IIymMa OT 3aBapsiBaHe WIHN IUIa3MEHO PsI3aHe €

@ HaJ JONMYCTHUMHUTE HOPMHM, M3MON3BaiTe aHTH()O-
HU.

* Bunaru APBXKTEC CTPAHUYHUTE Kaltalkd 3aTBOPEHU IO BPEME
Ha 3aBapsBaHE.

H30srBaiite JOKOCBAHETO Ha TOKY IO 3aBapC€HU
f JleTalIn: TOIUIMHATA MOXKe J1a IPpUYINHU CEPUO3HU

—

U3rapsiHUs.

+ CuenBaiiTe BCHUYKHM N30POSHM IIO-TOPE NMPENOPBKU IO-BpeMe
U cJef] 3aBapsiBAaHETO, Thi KaTo IIaKkaTa MOXe /1a Ce OTAEIS
OT JIeTaMINTe U3BECTHO BpeMe CIIel OXJIAXKIAHETO UM.

OCI/IpreTC KOMIUJIEKT 3a II'bpBa IMOMOIIL 6mm3o a0
paGOTHOTO MACTO.
He nonueHsiBaiiTe BCSKAaKBU BUIOBE U3rapsHus
WX HaApaHABaHUS.

IIpenu na cu Tpbraere ot pabota, ce yBepere ue
cre obe3onacwin pabOTHOTO MsCTO € Lien Ja
n30erHeTe MHIUICHTH.

1.3 3ammra OoT UM U ra3oBe

2 3|4k

* JIuMBT, ra30BeTe M MPAXbT KOUTO CE OTIACIAT B pe3yJITaT Ha
3aBapsiBaHe WJIM TUIa3MEHO psi3aHe ca BPEIHHU 3a Barerto
3Ipase.

Jloxa3zaHo € 4e AUMBT MOPOJIEH OT 3aBapPSIBAHETO MOXKE l1a
MPUYMHKE PaK WIK Ja HABPEAU Ha 3apoiMIilia Ha OpeMeHHa
JKeHa.

* M3non3BaiiTe ecTeCTBEHAaTa BEHTWIIALUS WIA CHUCTEMa 3a
NIPUHYAUTENIHA aClIUpanus.
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* AKko 3aBapsBare pu ci1aba BEHTHIALMS, U310JI3BANTe MAaCKHI
U aCMUPAIMOHHHU arapaTy.

* 3aBapHBaHeTO B U3KIIFOYUTCIIHO MAJIKU ITOMECIICHUSA TpH6Ba
Jla ce U3BBPIIBA MO/ HAOIIOACHUETO Ha HAMUPAIIl ce HaOIu-
30 KoJIera.

* He usnonssaiite KUCJIIOPOA 3a BCHTUIIMPAHE Ha pa6OTHOTO
MSACTO.

M YBepeTe C€ Y€ acrpanusara pa6OTI/I, KaTO CpaBHUTE KOJIMYC-
CTBOTO Ha BPEAHUTE I'a30BE CbC CTOMHOCTUTE @opMyanaHH
B ITpaBUJIaTa 3a 0€30ITacHOCT.

* KoinyecTBOTO MU HUBOTO Ha ONMACHOCT Ha JUMBT 3aBUCU OT
yHOTpe6fIBaHI/IHT METalJl, 3aIIbJIBAlIUAT METAJIN U Cy6CTaHIII/I-
sITa M3MOJI3BaHa 3a YUCTEHE U 0Oe3MaciissBaHe Ha JieTananTe
3a 3aBapsiBaHC. CHCHBaﬁTC IIPOU3BOACTBCHUTEC MHCTPYKIINU
1 MHCTPYKIUHUTE TaJACHU B TECXHUYCCKUTE CXCMHU.

* He 3aBapsBaiite 61130 10 MPEUUCTBATETHH U OOSIHKUHCKHI
CTaHIIMU.
ITocraBere OyTMIIKHUTE CBC CI'BCTEH I'a3 Ha MSCTO C 100pa
BEHTUIAIIMS.

AL 1.4 3amuTa OT noXxap M eKCII03uu

-

M 3aBap'b‘IHI/I$IT IIPOLIEC MOXKE J1a IPUUNHHU TTOKAP WITA €KCIUIO3Ms.

 Ilpenu 3amouBane Ha paboTa, MoUHCTETE PAOOTHOTO MSICTO
OT OMACHU U BB3IUIAMEHUMU MaTepuau.
3ananuMuTe MaTepuaiu TpsAOBa Ja ca Ha moHe 11 meTpa ot
obnacTra Ha 3aBapsiBaHe, WIM TPsAOBA /1a ca 3alUTEHH II0
MOAXOJIAIL HAYHH.
Hckpute m HaxekeHUTE 4YaCTUIM HUMAT TrosiM OOXBaT U
MHUHABaT U npe3 Mayiku orBopu. [lazere xopata m mMymie-
CTBOTO.

* He 3aBapﬂBaﬁTe B OJTU30CT 0 CbAO0BE 11O HAJIATaHE.

» He 3aBapsBaiite B 3aTBOpeHH KOHTEHHEPH WU TPHOU.
BuuMaBaiite npu 3aBapsiBaHe HA TPHOU U KOHTEHHEPU 10pU
Te Ja ca OTBOPEHHU, NMPA3HU M HAIBJIHO MOUYUCTEHU. Beceku
OCTaThK OT Ta3, FOPUBO, MACIO WIN MONOOHM Marepuaiu
MOJKE JJa TPUYNHU €KCIUIO3HSI.

* He 3aBapﬂBaﬁTe B O61IM30CT J10 €KCIIJIO3UBHU ITPAXOBE, I'a30-
BC UJIU ITapu.

+ KoraTo cBBpIINTE ChC 3aBaPSBAHETO CE YBEpETE, Ue BepHra-
Ta MOJI HAMIPSKSHUE HE MOXKE J1a HAMPABH KOHTAKT C KOSTO U
Jla € 3a3eMeHa Jacr.

* TlocraBete noXxaporacuTeia B Omm3ocT 0 pa60THOTO
MSACTO.

1.5 Tlpenma3zuu MepKH TMpU U3IMOI3BAHE
Ha Ta30BU OyTUIIKU

.

* NuepTtHO — razoBuTe OyTUIKU CHABPIKAT Ia3 MOJ HAJSTaHE,
KOWUTO MOXe Ja eKcIuiogupa. Ako 6e30MacHUTE YCIOBUS Ha
TPAHCIOPT Ca CBEACHU 10 MUHUMYM, CbXPAaHEHUETO U yIIO-
Tpebara UM MOXe J1a He e Oe30macHa.

* Byrunkurte TpsibBa ma CTOST M3MpaBeHM OO CTEHATa WU
JIPYT'M TOANBPXKAIIM CTPYKTYypH, Taka 4ye Ja HE MOXeE Ja
MaJHe.

M 3aTBOp€T€ Kallaka 3a Ja 3alllMTUTE BEHTUIIBT ITPU TPAHCIIOPTHU-
PaHE, BBBEXKIAHE B CKCIUTIOATAIIUA U B Kpas HA 3aBapsABAHETO.
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* He u3naraiite OyTmikara Ha IUPEKTHA CIbHUEBA CBETJIMHA,
BHE3aIIHO W3MEHEHHE Ha TeMIIepaTypaTa, TBbPIAE BHUCOKH
WM TBBPE HUCKH TEMIIEPaTypH.

+ JIpbxTe OyTHIKUTE Jayied OT IUIaMBLH, eJIeKTPHYHU IbTH,
TOPEJIKH, MUCTOJIETH U JIECHO3AMAIMMHU MaTepUAIId U3NPhC-
KaHHU OT 3aBaPSIBAHETO.

o JlppxTe OyTWIKWTE Aalled OT 3aBapbuHU U EJIEKTPUYHU
BEPHTH.

» JIpBKTe IN1aBaTa CU Aajied OT U3XO/a Ha ra3zoBara OyTHIIKa,
KOTaTo OTBapsTe BEHTUIIA.

* Bunarwm 3arBapsiiTe OyTHIKOBHUST BEHTWI B KpasiT Ha 3aBa-
psBaHETO.

* Huxora He 3aBaps{Ba17ITe 6yTI/IJ'IKa C a3 1o HaJisaraHe.

- @
1.6 3amuTa OT TOKOB yIap

+ ToxoBusT ymap moxe na Bu youe.

* M30srBaiiTe ga MOKOCBAaTe YacTHM OT MalllMHATa, KOMTO ca
TIO]T HATIPEXKEHUE, JIOKATO Ca AKTUBHH (TOPEIIKY, MMUCTOJIETH,
3a3eMUTEITHN KaOelu, eIeKTPOIH, TEeJI, POJIKUTE U MaKapUTE
ca eJIeKTPUYHO CBBP3aHU ChC 3aBAPBUYHUS KPET).

M yBCpCTC CC, 4€ cucreMara M 3aBapyuKa ca CJICKTPUYHO
U30JIMpaHU, YpE3 U3IOJI3BAHETO Ha CyXU OCHOBHU U IIOJOBE,
KOHUTO Ca C 1oCTaTb4Ha 3€MHa U30J1alius.

M yBepeTe CC Y€ CUCTeMara € CBbp3aHa BAPHO U TOKOU3TOYHHU-
KBT € CHa6£[CH CBhC 3a3€MsBall] IPOBOJTHUK.

* He jnoxocBaiiTe 1Be TOPENIKH WM JIBA €JICKTPOIHH JIbpKaya
€IHOBPEMEHHO.
AKO TIOYYBCTBaTe TOKOB yJap, CIIPETe 3aBapsSBAHETO He3a-
0aBHO.

(‘i’))

M 3aBapT)‘{HI/I$[T TOK MUHaBalI ITPE3 KabemuTe u NPOBOAHUIIUTE
Ha MaliuHarta 06pa3yBa CJICKTPOMAT'HUTHO I1OJIE B 3aBapby-
HHTE Kabeln U caMaTa MallliHa.

1.7 EnekTpoMarHuTHY MojieTa U CMYIIEeHUS

* EnexTpoMarHuTHHUTE IOJIETa MOraT Jja ce OTpassaT Ha 3/pa-
BETO HA XOpaTa, KOUTO Ca U3TI0KEHU Ha TAX MPOABIKUTEITHO
BpeMe.

EnekTpoMarHUTHUTE MOJNETA MOTAT Ja Mompeyar
Ha arnapaT KaTo U3KYCTBEH BOJa4 Ha ChbPLETO MIIN
CITyXOB amapar.

Xopa ¢ U3KYCTBEH BOJa4 Ha CHPIIETO, TPIOBA Ja Ce KOHCYI-
TUpAT JIeKapsT CU MPENU J1a 3alOovHAT J1a Ce 3aHUMAaBaT ChC
3aBapsiBaHe WIM IJIA3MEHO ps3aHe.

OO6opynBaHe TMOMICKAIIO HAa KITacH(pUKAIUS MO CTaH-
napt EN/IEC 60974-10 xato EMC. (Bux Tabenara win
TEXHUYECKUTE JAHHU)

O6GopyaBaHe ki1ac B oTroBapst Ha M3UCKBAHUATA 32 €JIEKTPO-
MariuTHa CbBMECTHUMOCT B HMHAYCTpHUaJIHA U HE HUHAYCTPH-
aJlHa cpeaa, BKIIFOYUTCIIHO I'paJACKa W HU3BBHIPAJICKA, KBAECTO
CIICKTPHUYECTBOTO € OCUT'YPEHO OT O6LL[CCTBCH3. MpEXa HUCKO
HaIlpeKeHNe.

O6opyaBaHe KjIac A He ¢ MmpeaHa3HaueHo 3a yrnoTpeba B He
UHAYCTpHUaJIHA Cpela, KbACTO CJIIEKTPUYECTBOTO € OCUT'YPEHO
oT 06HIGCTB6H8. MPpEXa HUCKO HaIIPEIKCHUEC.




Bb3moxHU ca TPYAHOCTHU IIPU OCUT'YPABAHETO HA €JICKTpoOMar-
HHUTHA CBBMECTHUMOCT OT KJIac A B HO)IO6HI/I cpeau, rnopagu
HAJIMYUETO HA U3TOYHUIIM HA CMYIICHUS.

Wncranupane, ynorpeba u chepa Ha MPUTOKEHUE

Topa obopynBaHe e npousseneHo B chriacue ¢ EN60974-10 u

ce onpenens karo ,,KITAC A” o6opynBase.

Ta3u MammHa TpsOBa 1a ce U3MONI3Ba caMo 3a npodecroHa-

HY LIeJM, B MHAYCTPHATIHA cpefa.

ITpou3BOAUTENAT HE TTOEMa OTTOBOPHOCT 33 HAHECEHW IIETH

pu ynorpeda Ha 060pyABAHETO B TOMAIIIHU yCIOBHUS.
CTBCHUTEC MHCTPYKILUU.

Ako ObnaT 3abensi3aHN HAKaKBU €IEKTPOMAarHUT-
HY CMYLICHHS, TOTPEOUTEIAT TPsIOBa na peun mpobiema, ako
€ HeOOXOMMO C TeXHUUECKO CHICHCTBHE OT NPOU3BOIUTEIIUTE
/ cepBu3a.

(«x))

IMoTpeburensr Tpsa6Ba a € eKcrepT B JIeHHOCTTA 1
KaTO TAKbB € OTTOBOPEH 3a MHCTAJIIMPAHETO U YIIO-
Tpebara Ha OOOPYABAHETO CHIVIACHO IIPOU3BOA-

IIpu BcuukM ciiyyau eIeKTPOMArHUTHOTO CMYIIie-
HHe TpsiOBa na Obe MpeMaxHaTO Bb3MOXHO Haii-
OBp30.

IMpenu na unHcTaaMpare 060PyIBAHETO, TPsIOBA 1a
MPELEHUTE IOTEHIIMAHUTE €JIeKTPOMArHUTHH
npoOJIeMH KOUTO MOTaT Ja Bb3HHUKHAT B OJIM30CT
Ha pabOTHOTO MJCTO, Karo Ce B3eMe TNPEIBUI U
JIMYHOTO 3APaBHO CBCTOAHHC HA XOpdTa HaMuUpa-
U ce B OJIM30CT, HAIIPUMEP XOpa C CHPIECYHH WM CIIyXOBU
MPOOIIEMH.

M3uckBanus 3a 3axpaHBamiara mpexa (Brk TexHuue-
CKUTE JaHHH)

ITopaay BHCOKHMSAT IyCKOB TOK HA TOBa MOIIHO O0OpyIBaHE,
€ BB3MOXHO BJIUSAHUC B"pry Ka4eCTBOTO HA MOINHOCTTA Ha
3axpaHBaiara mpexa. [lopaau Ta3u npudrHa 3a HIKOU TUTIOBE
060py)IBaHe (BI/I)K TEXHUYECCKUTEC HaHHI/I) MOX€E a CbIIECTBYBAT
HAKOU OI'paHUYCHUS ITPU CBBP3BAHETO, UBUCKBAHUA OTHOCHO
MaKCUMAJIHUS UMIIEAaHC Ha MpeXXaTra (Zmax) NJIN U3UCKBAHE
34 MUHUMAQJICH KallallUTCT (SSC) Ha 3axXpaHBaHC IIPU TOUYKAaTa
Ha CBBP3BaHE KbM Mpexara. B To3um ciydyail MOHTaXHUKBT
WY OTPEOUTENAT Ha 0OOPYIBAHETO TPIOBA [a CE YBEPH, aKO
(§ H606XO,Z[I/IMO Upe3 KOHCYJITaluA ¢ MPEXOBUSA NOCTABUUK, Y€
obopynBaHeTo MOXe 1a Ob/ie CBbP3aHO.

B nsxoun CJIydau € NMPpEnoPbUINUTETIHO [1a CE€ EKpaHUpa 3aXpaHBa-
AT Kabell KbM MallluHAaTA.

Pabotnu xabenu

3a 1a HamanuTe eeKThT Ha eJICKTPOMATHUTHUTE TTOJIETA CIIE/I-

BaiiTe CIIEIHUTE UHCTPYKIHH:

- Knaero e Bb3MOXHO chbepeTe U 0b6e30macere 3a3eMsBAIIITE
U 3aXpaHBaIUTe Kabenu 3aeIHo.

- Huxora He yBuBaiiTe 3aBapbuHUTE Kabenu OKoio cede cu.

- He 3acraBaiiTe Mexay 3a3eMsBalUsAT M 3aXPaHBAIIUAT
Kabenu (IpBXKTe U IBaTa kKabejaa OT eIHA U ChIlla CTPAHA).

- KabGenute Tpsi6Ba 1a ca Bb3MOKHO HAll-KbCH, J1a Ca MO3UIIH-
OHHMpaHHU BB3MOKHO HAH-OJIM30 €IUH J0 APYT WK MPUOITH-
3UTEIHO HA €IHO U CBIIO 3€MHO PaBHUIIIE.

- MamunaTa Tpa6Ba 1a € Ha U3BECTHO Pa3CTOsIHUE OT obiac-
TTa Ha 3aBapsiBaHe.

- PaGorHute kabemu, TpsOBa 1a ce AbPKAT Ha CTPaHa OT OCTa-
HajauTe Kabenu.

ZZceles

3azeMmsBaHe

HGO6XOHI/IMO € 3a3€MsIBAHC Ha pa6OTHI/I${ neTaﬁn C LIeJI HaMa-
JIABAHEC HAa pUCKa OT TOKOB yaap. 3&3€M$IBaHeTO Ha paGOTHI/Iﬂ
neTafm TpH6Ba aa 6’]),[[6 HAaIlpaB€HO B CbOTBETCTBUC C HALIUO-
HAaJIHUTEC HOPMU 34 TOBA.

3a3zeMsiBaHE Ha paOOTHUS AeTaill

HGO6XOHI/IMO € 3a3€MsABAaHC Ha pa6OTHI/I${ neTaﬁn C 1I€JI HaMa-
JIABAHE HAa pUCKa OT €JICKTPOIIOK. 3a3eMsIBaHETO HA paGOTHI/Iﬂ
neTafm TpH6Ba Ja 6’]),[[6 HAaINpaB€HO B CbOTBETCTBUC C HALIUO-
HAJIHUTC HOPMU 34 TOBA.

Expanupane

Expanupanero Ha kabenu, HAMUPAIIY ce B OJIU30CT 10 paboT-
HHUTE Kabenu Ha MalayHara, 1€ AoB€AC A0 HaMalliBaHC Ha
pUCKa OT CMYLIICHUS.

S

1P23S

- HaMa BB3MOXHOCT 3a JONMHUp HA OMACHU YACTU C MPBCTH.
3ammra OT MPOHUKBAaHEe HA UY)KIU BHHIIIHU Tejla C TUaMEThP
MO-TOJISIM WJIM paBeH Ha 12.5 MM.

- 3ammuTa ot 1Bk ¢ Brea 60°C.

- JlokaTo TOABWIXKHUTE YACTU HA MalllMHATA HE paboTAT, T €
3alIMTeHa OT BpeAHUs e(heKT Ha MPOCMyKaHaTa BO/A.

2 UHCTAJIMPAHE

1.8 3amuren xiac

WHcranmupaHeTo TpsOBa Ja ce M3BBPIIM CaMO OT
CMeMANINU3UPAH IIEPCOHAII, OTOPU3UPAH OT IPOU3-
BOJUTEISL.

ITo BpEME€ Ha HHCTAJIalUATa, TOKOU3TOYHHUKDBT
TpsOBa J1a € U3KITFOUEH OT MpeKaTa.

5"

[TocnmemoBaTenHOTO U MapaJIeIHOTO CBbP3BAHE Ha
TOKOU3TOYHUIIUTE € 3a0paHeHO.

=

2.1 Bourane, TpaHCHOPT U pa3TOBapBaHe

G

- MammuHara e CHa6Z[€Ha C IPBXKKa, 3a PbYHO NNPEHACIHE.

He HOHHeHﬂBaﬁTC TCTJIIOTO Ha MalllMHATa:. BUXXTC
TCXHUYCCKUTEC XapaKTCPUCTUKH.

>

He Tpancnoprupaiite MammHaTa HaJl Xopa.

He uznyckaiiTe win mocTapsiiTe mog HATUCK MAIIIH-
Hara.

Q=
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2.2 Ilo3uuuoHupaHe Ha MalIHaTa

Crnia3BaiiTe ciieHUTE IpaBUIIA:

- Ocurypere JieceH IOCTBII 10 KabeIuTe U KOHTPOIHHS
MaHed.

- He nocragsiiTe MammHaTa € MHOTO MaJIKH IIPOCTPAHCTBA.

- He nocrassiite mammHata Ha MecTa C HAKJIOH Ha IIOBbPXHU-
Harta no-rojiasM oT 10°C cupsiMo XopHU30HTalA.

- ITocraBere MammHaTa Ha CyX0, YUCTO U IOAXOSIIO IIPOBe-
TPSBAHO MSACTO.

- 3ammreTe cucTemMara Cpelly CHISH AbXK/ U CIIBHIIETO.

2.3 Cbp3BaHe

D&

MamvHaTa ¢ cHabjieHa ¢ 3aXpaHBaly Kabelu, 3a CBbpP3BaHe
¢ Mpexara.

MariHaTta MOXe J1a Objie 3aXpaHeHa:

- Tpudaszno 400 V

BHUMAHMUE: 3a na npenoTBpaTuTe HapaHsIBaHe-
TO Ha XOpa WU MOBpe/ia Ha MallIMHATa, IPOBEpeTe
N30PAaHOTO HAINPEeXEHHE Ha Mpexxara U Ipenrasu-
TeJINTE NIPEAM Ja CBbPXKETEe MallIMHATA B MpeXaTa.
CpI10 TaKa IIPOBEpeTe 3a3eMsABALIUAT Kabedl.
VopaBineHreTo Ha MallMHATAa € TapAaHTHPaHO 3a
+15% oTkIIOHEeHHe Ha HANIPEeKEHNETO OT HOMMHAJI-
HaTa My CTOMHOCT.

i
v
Manmnara Moxe a Oble 3aXpaHeHa OT TeHepaTop,
IIPY YCIIOBHE, Ye Ce FapaHTHpa CTAOWIHO 3aXpaHBa-
110 HanpeskeHue ot £15% ot 3amaaeHara oT mpous-
BOOUTECIII HOMHHAJIHA CTOIZHOCT, BbB BCHYKH Bb3-
MOXKHU PabOTHH YCIOBUSI ¥ C MAKCHMAITHO 3aXpaH-
BaHe OT IeHepaTopa.

IlpenopbuBa ce reHeparopa 1a € Ba IBTH II0-
lh" MOIIEH OT TOKOM3TOYHHKA 32 MOHOGa3Ho 1 1.5 3a
a—

TpudaszHo.

IIpermoppuBa ce H3MOI3BAHETO HA EIEKTPOHHO
YIpPaBJIsBAHU IT€HEPATOPHU.

3a Ge3omacHO M3MOJI3BaHe, cUCTeMara TpsiOBa 1a e
3a3eMeHa. 3axpaHBaIUAT Kabell e cHaOlIeH ¢ mpo-
BOJIHUK 34 3a3eMsBaHe (KBJIT — 3€JIeH).

EnexTpuueckoTo TMOABBpP3BaHE HA MalllUHATA
TpsiOBa Aa ObJe U3MBIHEHO OT KBauduIpaH
TEXHHK.

EnuHUAT OT 3axpaHBainuTe Kaben e ¢ 3eJIeH0/ KbITa MapKH-
POBKa U CIIy)KH 3a 3a3eMsIBaHE.

To3u xaben TpsiOBa ma ce U3MOI3BA CaMO M EQMHCTBEHO 32
3a3eMsABaHe.

M3non3saiite camo Iercej, CbOTBETCTBAIIN HA CTAHAAPTUTE
Ha CbOTBETHATaA AbpiKaBa.

80

2.4 Uucranupane

Ceopseane 3a PEJ13, MMA 3asapsisane

CBbp3BaHeTO NMOKa3aHO Ha durypara e 3a 3aBaps-
BaHe ¢ oOpaTHa MOJISIPHOCT. 3a Aa MOJIy4uTe MpaBa
MOJSIPHOCT, pa3MEHeTe MecTara Ha CBbp3BaHe.

(2

- Csobpxere (1) xkaben MacaTa KbM OTPHUIATETHUSIT U3BO (-)
(2) Ha TOKOM3TOYHHKA.

- Cebpikere (3) AbpKAYBT 32 EIEKTPOAU KbM MTOJIOKUTETTHUAT
n3Box (+) (4) Ha TOKOM3TOYHHUKA.

Cabp3Bane 3a BUI 3aBapsBane

- Cabpikere (5) kaben MacaTa KbM MOJOKUTEITHUAT U3BOJ (+)
(6) Ha TOKOM3TOYHHKA.

- Csoppxere kymtynra Ha BUI ropenkara (7) kbM u3BozAa 3a
ropenka (-) (8) Ha TOKOM3TOYHHKA.

- CBbpiKeTe KOHEKTOPHT Ha LUTAHTA 3a ra3 Ha ropeikara ¢
razosara Bepura (9).

(

IToroxbsT Ha ra3 Moxe ga 6’52[6 HACTPOCH, 4pe3
KpaHa HaMupall C€ Ha ropeiikara.

3 OIIMCAHUE HA MAIIIMHATA

3.1 Obmo onucanue

Quasar 270/270 RC - Quasar 350/350 RC ca uHBepTOpHHU
TOKOM3TOUYHMIIM, pa3paborenu 3a enekrponuu (PE/3), BUT
3aBapsBaHe ¢ BUCOKO-UYECTOTHO 3allajiBaHe Ha Jbrara OT pas-
crosiane (BUI' HF-START) n xoHTpON Ha IofjaBaHeTo Ha Ta3
4ype3 OyTOHA HA TOpENKAaTa.




3.2 Ilpenen nmanen 3a yrnpaBieHHE
9 1 2 3

10 8
Quasar 270 RC - 350 RC

3axpaHBaHe
CurHanusupa 3a CBbP3BaHETO Ha MAIlIMHATA C MPEKa-
Ta U BKIIIOUBAHETO M.

O6ma arapma
CuHrHanusupa Bb3MOXXHATA HHTEPBEHLVSI HA 3aIUTHH-
Te YCTPOWCTBA , KATO TEPMUYHATA 3AIIUTA.

ITon Hampexenue (power on)
CI/IFHaJ'II/I3I/Ipa HAJIMYUECTO HA HAIIPEIKCHUEC B UBXOAHUTE
BPB3KHU Ha MaIlllMHATA.

YerpoiicTBo 32 HAMaIIBaHA Ha HAIIPEKEHUETO
IToxa3Ba ue HaIIpeXEHUETO Ha Ipa3eH X0 Ha 00opya-
BAHETO € PETYINpPaHo.

Hucneit

Ha nero ce m3mucBaT OCHOBHMTE 3aBapbyuHU Mapa-
METpH Ha MallMHAaTa MO BpPeME Ha CTapTUPAHETO,
HACTPOWKHUTE, OTYMTA TOKBT M HAIIPEKEHUETO IIO
BpEMe Ha 3aBapsBaHETO, U KOJOBETE HA aJapMUTE.

Ppbuka 3a rmaBHM HACTPOUKHU
ITo3BomsBa MOCTOSTHHATA HACTPOMKA HA 3aBAPBUHUS TOK.

Ppuka 3a maBHU HACTPOHKH

TTo3BomsiBa HacTpolikaTta Ha U3OpaHUIT Ha rpaduka 8
napameTsp. CTOMHOCTTa My ce NOKa3Ba Ha JTUCIUIEH 5.
Ilo3BossiBa BIM3aHETO B HACTpOWKH, u3bopa u
HAcTpoliBaHe Ha 3aBapbUHUTE aPAMETPH.

%l

%I

&

P 4
& ®
ZZ selco
3aBapbUHM MApaAMETPH.

I'padukara Ha NMaHeTbT MO3BOJSIBA HACTPOWBaHE Ha
3aBapbyHUTE NapaMeTpH.

%l
%I

3aBapbUeH TOK

ITo3BonsiBa HacTpoiikaTa Ha 3aBapBbYHUAT TOK.
ITapaMeTbpbT ce HACTpoiiBa B amrepu (A).
Mununmym — 3A ,Makcumym — Imax, padpuuno — 100A
Hot Start

ITo3BonsBa HacTpoiikaTta Ha CTOWHOCTHUTE 3a hot start
ornuusita B PEJI3. Upe3 Ta3zu QyHKuUs ce HACTpOIiBa
hot start omiusita BbB ha3uTe Ha 3amajBaHe Ha Ibra-
Ta, KOETO yJECHsIBa cTapra.

ITapamMeTbpbT ce HacTpoiiBa KaTo MPOLEHT OT 3aBa-
PBUHUAT TOK.

MuHUMYM — H3KITIO4YeHO, MakcuMyM 500%, dabprraHo 80%
Cuta Ha prara

Tlo3BonsiBa HacTpoiika Ha CTOWHOCTTA Ha cujlara Ha
JUbrara InpH PhUHOTO ENIEKTPOIBIOBO 3aBAPSBAHE.
ITo3BoIIsIBA OJIOXKUTENHA WITH OTPUIIATEHA AUHAMUYHA
XapaKTepUCTHKA 110 BpEME Ha 3aBapsIBAHETO, KOETO Yile-
CHSIBA 3aBapUMKa.

[TapamMeTbpbT ce HACTPOIiBA C IIPOLIEHT OT 3aBAPBUHUS TOK.
MuHUMYM — U3KITIOUeHO, MakcuMmyM — 500%, dabpuy-
HO — 30%

3aBapbyeH Npoliec

ITo3BonsgBa n360p Ha BUIA 3aBapsiBaHE.
Enexrponno 3aBapsBane (MMA)
basuunu

Pytunosu

Kucena

CromaHeHun

YyryHeHu

Enexrponno 3aBapsBane (MMA)
Lenyo3nu

ANyMUHUECBU

N3060pbT Ha mpaBWIHATA JUHAMUKA Ha Jbrara Ios-
BOJISIBA MAKCUMAJIHO M3BJIMYaHE Ha NMpeauMcTBaTa OT
TOKOM3TOYHMKA C OIVIeA [ja Ce JOCTUIHE Hail-1o0Bp
3aBapbUeH MPOILIEC.

OTM4HaTa 3aBapaeMOCT Ha €JIEKTPOAUTE He € TapaHTHU-
paHa (3aBapsieMOCTTa 3aBUCH OT KAaueCTBOTO Ha KOHCY-
MaTHUBHUTE U TSAXHOTO ChXPAaHEHHE, OT pabOTHHUTE 3aBa-
PBYHH YCIIOBUSL, OT PA3IMYHUTE MIPUIIOKEHUS U T.H.)
BUTI-LIFT 3aBapsBane

Benmuuunn

ITo3BoJIsiBa U3MUCBAHETO HA PEATHUST 3aBapbUeH TOK
U HaIIpe)KEHHE BbPXY TUCILIES 5.

Awmriepn

Bonrose
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3.2.1 Hacrpoiiku (Quasar 270 RC - Quasar 350 RC)
ITo3BosisiBa HAacTpoOWKaTa Ha pelulla MapaMeTpu CroMaraiu
3a 1M0-I00pOTO M CUTYPHO 3aBapsiBaHE.

HacrpoiiBamure ce mapamMeTpu ca OpraHu3MpaHd BbB BPb3Ka
C 3aBAPBYHUAT MIPOILIEC U UMAT COOCTBEH HUPPEH KOI.

Bxoj B HACTpOWKHM: CTaBa 4pe3 HATHCKAHE HA KOIUPAIIUST
KJTIOU 3a 5 CeKyH/U. (IOTBhPXkK/IaBa Ce OT U3IMUCAHATA B IIEHTh-
pa Ha IucIUIes Hyla).

M360p ¥ HACTpOMKA Ha JKEJAHWTE MapaMeTpu: CTaBa 4pes3
3aB"praHC Ha KO,Z[I/IpaLLlI/IHT KIIIOY, JOKATO CE€ HM3IHIIEC KOABT
OTroBapsIl Ha MAJCHUAT MapaMeThp. AKO B TO3U MOMEHT
HATHCHETEe KOAUPAIIMST KITF0Y, CTOMHOCTTa HACTPOEHA 3a TO3U
napamMeThp MOXKe J1a Ce U3IHILE U Ja Ce HACTPOHU.

M3X011 OT HACTPOWKU: 3a J1a U3JIe3eTe OT CEKIMUATA 33 HACTPOUA-
BaHC Ha IMapaMeTbpa HATUCHETC KOAUPAIIUAT KIIOY OTHOBO.
3a ga usneseTre OT ,,HACTPOUWKU’, oTuaeTe Ha mapamersp O
(3amasu ¥ u3je3) U HATUCHETE KOIUPALIUAT KITHOU.

CnuchK Ha HACTPOUBAIIIUTE CE MMapaMeTpHu

0 3amasu u usies
ITo3BossiBa 1a ce 3ama3sT HapaBeHUTE IIPOMEHH U Ja
ce m3nese ot Hacrpoiikn.

1 Hymupane
Bpbina Bcuuku napaMeTpu KpM GaOpUUHUTE UM CTOM-
HOCTH.

3 Hot Start

[To3BomnsiBa HacTpoiikaTa Ha CTOHHOCTHTE 3a hot start
ommusata B PE/[3. Upes Ta3u ¢yHKIUsA ce HACTpOIBa
hot start omiusita BbB (ha3uTe Ha 3aMajBaHe HA Ibra-
Ta, KOETO yJIECHSBA CTapTa.
[TapaMeTbpbT ce HACTpOIiBa KaTo NPOILEHT OT 3aBa-
DPBUHUSAT TOK.
MuHUMYM — U3KITIOUEHO, MakcuMyM 500%, dabpudaHO
80%
7 3aBapbUeH TOK
[To3BonABa HAaCTpoOIKaTa Ha 3aBAaPbYHUAT TOK.
[MapameTbpbT ce HacCTpoliBa B ammepu (A).
Munnmym — 3A ,MakcumyM — Imax, ¢padpuano — 100A
8 Cuna Ha gprara
[To3BossiBa HACTpOMKaTa Ha CHJIaTa Ha Jbrara B
PEJI3 pexxum. Upes Ta3u omniust ce HaCTpouBa cuiara
Ha JUMHAMUYHATA XapaKTEPUCTHUKA, KOETO YIIECHSBA
3aBapymKa.
HacrpoiiBa ce mpouenTHo (%) OT 3aBapbUHMAT TOK.
MuHUMYM — U3KITIOUYEeHO, MakcuMyM 500%, dabpudaHO
—-30%

201 Hamnpexenue Ha HyneBo HatoBapBaHe VRD
Munumym — 12V, makcumym 73V, pabpuuno 73V
204 Dynamic power control (DPC)

ITo3BonsiBa n360pa Ha kenmanara V/I xapakrepucruka.

I = C IlocrosiHEH TOK
IToBumaBaHeTo WJIM HaMaJIIBAHETO HA IBJDKMHATA Ha
Ibrara He BMsEC HA 3aJaJCHUS TOK.

-

ba3uunu, Kucena, CromaHenu,

Yyrynenu

Pytunosu,

1+20* Husxomsima XxapaKTepUCTUKA C HacTpoiBaIia
ce CThIIKA.

[NoBumaBaHeTo Ha IBJDKUHATA HA JbraTa MPUYHHSIBA
HaMaJIsiBaHe Ha TO (M 0OpaTHOTO) CIOpe] 3a/aieHara
croitHocT oT 1 1o 20 A/V.

(2
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Lenyo3uu, AnymuHueBn

P = C* TlocTosiHHO 3axpaHBaHe

HapactBaHeTo Ha mBKMHATA HA IbraTa MPUYMHSIBA
HaMaJIIBaHETO HA 3aBAPBUHUAT TOK CHINIACHO 3aKOHA!
VIi=K.

(3

Lenyo3nn, AnyMUHUEBH

205

312

VBenmnMuaBaHETO Ha CTOMHOCTTA Ha CHjaTa Ha Jbrara
HaMaJIsiBa PUCKA OT 3aJIelBaHe Ha eJIEKTPOAA.

PEJ3 cuneprust

ITo3BonsiBa 1a HACTpoOWTE cujlara Ha Jbrara, 4upes
n30MpaHe Ha TUIIA U3IIOJI3BAHU €JIEKTPOIM.

1 Standard (bazuunu/PyTunosu)

2 Lemyo3an

3 CromaHeHHn

4 AnymuHVEBU

5 YyryHeHu

®abpuuno standard (1)

M360pbT Ha mpaBWIHATA TUHAMHUKA Ha Jbrara I103-
BOJISIBA MAKCUMAJIHO M3BIMYaHE HA MPEAUMCTBATA OT
TOKOM3TOYHHMKA C ONJIEN Ja Ce JOCTUTHE Hai-noObp
3aBapbyeH IpOILIEC.

OmuyuHaTa 3aBapseMOCT Ha €JIEKTPOAUTE HE € FapaHTH-
paHa (3aBapsieMOCTTa 3aBHUCH OT Ka4yeCTBOTO Ha KOHCY-
MaTUBHUTE U TSAXHOTO ChXpaHEHHE, OT pabOTHHUTE 3aBa-
PBYHH YCIIOBHS, OT PA3IMYHUTE MPUIOKEHUS U T.H.)
Hamnpexenne Ha qprara

Tlo3BonsBa HacTpoiika Ha HAINPEKEHUETO MPH KOETO
Jbrata ce U3KJIIouBa.

TTo3BonsBa NMo-100PO yNpaBiIeHHue NMPH pa3IuyHU yCIIo-
BuUs Ha cpeniata. Hanpumep, py TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe,
HHUCKOTO HaIlpe)XeHNeE 3a OTKAYBAHE Ha IbraTa HaMasIsiBa
OposIT HA TIOBTOPHUTE yAapy Ha Jbrara, Koraro OTMeCT-
BaTe €JIEKTpPoa OT JeTaillla, HaMaisBa HPBCKAHETO,
H3rapsHETO U OKCUAMPAHETO Ha AeTailia.

AKO M3I0JI3BaTe €IEKTPOIN KOUTO M3UCKBAT MO-TOJISIM
BOJITAX, CE IIPENOPBYBA J1a HACTPOUTE MO-TOJISIM FOPEH
IIpar Ha 3aIlIUTHOTO 3aracsBaHe 10 BpeMe Ha 3aBapsBa-
HETO.

(SE

Huxora He HacTpoiiBaiiTe MO-BUCOKO HAIpeXeHUE
Ha OTJEJNIIHE Ha JbIaTa OT TOBA, KOETO CE OTHENS
OT TOKOU3TOUHUKA.

500

602

603

751

752

Hacrpoiisa ce B Bonrose (V).

Munnmym — 0V, makcumyM — 99.9V,pabpuuno — 57V
ITo3BonsiBa OCTBII OO HACTPOHKM HA IO-BHCOKO
HUBO:

USER: notpeburen

SERV: pabora

SELCO: Selco

Bwamen mapamersp CHI

TTo3BonsiBa yrpaBJIeHHETO Ha BBHIIHUS Napamersp |
(MUHMMAaJTHa CTOMHOCT).

BpHien mapamersp CH1

TTo3BonsiBa yrpaBiIeHMETO Ha BBHIIHUS napamersp |
(MakcUMaJTHa CTOMHOCT).

OTuKTaHE HA EEKTPUYECKUS TOK

Tlo3BongBa OTUMTAHETO Ha peanHaTa CTOWHOCT Ha
3aBapbYHUS TOK.

OTunTaHe HAa HAIPEKEHUETO

ITo3BonsiBa IOKAa3BAaHETO Ha peajiHaTa CTOMHOCT Ha
3aBapPBbYHOTO HAIIPEKEHHUE.




3.2.2 AnapMHu KOJI0BE

E99 OO61a anapma

EO01, E02 TemneparypHa anapma

E10 Anapma Ha 3aXpaHBaIusi MOAYI

E19 ArapMma Ha cUCTeMHaTa KOHQUTYpaIus
E13 Komynukanmonna anapma

E20 AnapMa 3a rpemika B maMeTTa

E21 Anapma 3a 3ary6a Ha JaHHU

E23 Amapwma 3a rpemika B mamerra (RC)
E24 Anapwma 3a 3ary6a Ha gqanuu (RC)

E40 Arapma 3a CHCTEMHOTO 3aXpaHBaHe

3.3 3ageH naHen

1 3axpaHBai kaber
CBbp3Ba MalIMHATA ChC 3aXPaHBAIATA MPEXKa.
2 Bxox na curnanuus kaben (CAN-BUS) (RC)

@ (Quasar 270 RC - Quasar 350 RC)

3 ITpeBxmrouBaren 3a M3kimouBaHe / BKITIOUBaHE
@ [TomaBa enekTpryecTBO KBbM 3aBapuHKa.

@ HNma e nosunmy, ,,O0” uskmrouyeHa, u “I” BkiaoyeHa.

3.4 Cebp3Balll naHem

OrpuuarenHa 3axpaHBaiia Myda

3a cBbp3BaHe Ha 3a3eMsBAIIUAT Kaben ¢ 3aBapsiBallu-
ST eJIeKTpox wiu ropenkara B TUT.

ITonoxuTenna 3axpanBama Myga

3a cBbp3BaHe Ha enekTponHara ropenka B PEJI3 umun
3a3eMsBaIusAT kaben BB BUT.

&
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4 AKCECOAPU

4.1 O6uro onmcaHue

JMCTaHIIMOHHOTO YIpaBJIE€HUE CE€ AKTUBUpA IPH CBbP3BAHE
KBbM TOKOM3TOYHHUK Selco. Ta3u Bpb3ka MOXKe 1 e OChUIECTBU
U C BKIIIOYBAHE HA CUCTEMATa B 3aXPaHBAHETO.

Ilpu cebp3BaHe Ha RC ynpapieHue, KOHTPOIHHUAT NaHeNl Ha
TOKOU3TOYHHKA OCTaBa HJOCTBIICH 3a BBBCXKIAHC HAa BCIAKAKBU
Moaudukanuu. [IpoMeHUTE OT TOKOM3TOYHHKA CE TIOKA3BAT Ha
RC ympasnenuero u o6partHo.

4.2 RC 100 qucTaHIIMOHHO YIIpaBIIeHHE

Hucranuonnoro ympasieHue RC 100 e npoektupaHo Taka,
Ye Jla yIpaBisiBa JUCIUIes U HACTPOWKUTE Ha 3aBAPBUHUSAT TOK
U HaIlpexXeHHe.

“Koncyntupaiite ce ¢ ppKOBOICTBOTO C MHCTPYKITHHTE .

4.3 RC 200 AucTaHIMOHHO YIpaBJIeHUE

Hucranmmonnoro ymnpasinenne RC 200 e mpoekTmpaHo 3a
yIpaBlIeHHe HA OTUYUTAHETO U HACTPOMKATA HA BCUYKH Mapa-
METPU Ha TOKOM3TOYHHMKA BKIIIOUYCHH B 3aBAPBYHHUSAT IIPOIIEC.

“KoHcyntupaiite ce ¢ ppKOBOICTBOTO C HHCTPYKIMUTE”.

4.4 NucrannmoHHo yrnpasienne RC 180

‘-Ipe3 TOBA JUCTAHIHUOHHO YIPABJICHUC U3XOAAMIUAT TOK CE€
HacTpoiiBa 6e3 1a ce IPEeKbCBa 3aBAPBYHUST MPOLIEC.

“KoHcyntupaiite ce ¢ pbKOBOICTBOTO C MHCTPYKIMHUTE .
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5 TEXHUYECKA EKCITIOJIATAILIMA

PyTuHHaTa TexHMuUecka eKcIloaTalus Ha Mallld-
HaTa Ce OCBUIECTBABA CIOPEN IPOU3BOACTBEHUTE
HHCTPYKLUU.

Bcuuky TeXHUYECKO eKCIUIOATAIIMOHHU AEUCTBUS TPsOBa 1a
OBIAT U3BBPIICHN OT KBAIM(UIIMPAH NIEPCOHAIL.

Koraro mammuara paboTu, TS TpssOBa 1a Oblie 3aTBOPEHA.
Hukaxsu uzMeHeHns He 6vBa 1a OBAaT MpaBEHU HA MalllMHATA.
He moszBomnsBaiiTe BeHTWSaTOpa Ha MallMHATa J1a 3acMyKa
MeTaJleH Mpax.

TIpenn xakBaToO ¥ 1a € UHTEPBEHIUS B MalllMHATA,
M3KITFOYETE 3aXpaHBalIiTe Kabenn U LeHTPaTHOTO
CJIEKTPUYECKO 3aXpaHBaHe.

[MepronuyuHa NOAAPHKKA HA TOKOU3TOYHUKA!

- [MouncTBaiiTe MalIMHATA OTBBTPE C MOMOINTA Ha
CI'BCTEH BB3MYX.

- IlpoBepsBaiiTe CBCTOSIHHETO Ha Kabenute H
KaOeTHUTEe BPH3KH.

%

~

3a noaapbkKa WINM CMsHa Ha KoHcymaruBu Ha TUT/MUT
ropeskaTa Win Kaben Macara:

ITpoBepeTe TeMmepaTypara Ha KOHCYMaTUBHUTE U ce
yBepeTe, e He ca MPerpsTH/CTONCHN.

Bunaru wmsnonsBaiite NpeaAnasHu pbKaBULIA NPU
CMsIHA Ha KOHCYMAaTHUBU.

M3nonsBaiite OoAXOOA] MHCTPYMEHT IIPU 3aMsHaA.

3abenexka: [apaHnusTa Ha MalTUHATA € HEBAJIM/IHA, AKO HE Ce
cra3Bar yCJIOBUSITA 3a MOMIPHIKKA.

6 UBINPBAHE 11 OTCTPAHABAHE HA
HEAOCTATBHLU U AEPEKTHU

[TonpaBsiHETO MM 3aMEHSHETO Ha KOSITO U /14 € Yat
OT cucTeMaTa TpsOBa 1a ce U3BbPIIBA €AUHCTBEHO
OT KBaJIM(UIMPAH ITEPCOHAIL.

[MompaBsiHETO WM 3aMEHSHETO HA KAaKBUTO U J1a € YaCTH Ha
cUcTeMaTa OT HE OTOPU3MPAHU JIMIIA IPABU HEBAJIUIHA rapaH-
usTa M.

Cucremara He OuBa 1a ObJie MPOMEHSIHA 110 HUKAKbB HAYHH.

TTpou3BOAMTENAT CE OTKA3BA OT OTTOBOPHOCT, aKO MOTpeOUTE-
JIAT HE CJIe/[BA T€3U UHCTPYKIUHU.
MarmmmHaTa He ce BKIII0YBa (M3KIIIOUEHA 3eJIeHa CBETIINHA)

IprunHa HsiMa MpexxoBO 3axpaHBaHe.

Pemenne  IIpoBepere U monpaBeTe eNeKTPUYHATA CUCTEMa,
aKo € HeOOXOIIMO.
IIpoBepkaTta u nmompaBKaTa 1a ce U3IBIHU CaMO
OT KBaUIN(UIMPAH TIEPCOHAIL.

IMpuunna IloBpeneH wierncen WM Kabed.

Pemienne  3aMeHeTe IPEIIHUSAT KOMIOHEHT.

Cppikere ce ¢ Hal-ONM3KUAT CEpBU3EH LIEHTBHD,
3a J1a BU OIIPaBU MAIIMHATA.
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[Mpuunna W3rops npeanasuTen.

Pemenue  3amenere ro.

IMpuunna [loBpeneH BKITIOUBAI / M3KITIOUBAII KITOU.

Pemrenne  3amenere mOBpEeIECHUST KOMIIOHEHT.
CBbpiKeTe ce ¢ Hal-OMU3KUAT CepPBU3EH LIEHTDHD,
3a /1a BU ONpPABU MaIlIMHATA.

ITpyunna I'pemika B e€KTPOHUKATA.

Pemmenne  CbpikeTe ce ¢ HAH-OMU3KUAT CEPBHU3EH LEHTDHD,

34 I1a BU OIIpaBU MalllHATa.

JIumca Ha u3xoAsIa MOIIHOCT (MaIlIMHATA HE 3aBapsiBa)

[Mpuunna MamumHata e nperpsuia (TepMHUYHA ajlapMa — CBe-
Tella XbJITa CBETIIMHA. ).

Pemenne  M3uakaliTe MaliMHaTa aa ce oxjiagud Oe3 ga s
HM3KITIOUBATE.

IIpuunna [I'pelrka B eIEKTPOHUKATA.

Pemienne  CbpikeTe ce ¢ HAM-ONUBKUST CEPBU3EH LEHTHD,

3a4 a BU OIIpaBU MalllMHATA.

I'pertHa u3xonA1a MOLHOCT

IIpuunna [I'pemen n36op Ha 3aBapsBaHe IpoLiEC WIN Tpe-
LIeH N300peH OyTOH.

Pemienne  M36epete 3aBapsiBAHETO BAPHO.

IMpuunna ITapamerpute win (QyHKIMUTE HAa MalllMHATA Ca
HAaCTPOEHU HETIPABIIIHO.

Pemenne  BbpHeTe MammHaTa M mapamMeTpUTe HA 3aBapsiBa-
He KbM (aOPUYHOTO UM ChCTOSHUE.

IMpuunHa IloBpeneH MOTEHUMOMETHP / KOAMpAI KIIIOY 3a
HAcTpoliKa Ha TOKa Ha 3aBapbUHUIT.

Pemrenne  3amenere moBpeqeHaTa 4acT.
CBbpiKeTe ce ¢ Hal-OMU3KUAT CEpPBU3EH LEHTDHD,
3a /1a BU ONpPABU MaIlIMHATA.

ITpyunna I'pemika B e€KTPOHUKATA.

Pemienne  CBbpikere ce ¢ Hal-ONM3KUAT CEPBU3EH LIEHTBHD,

34 Oa BU OIIpaBU MallliHATa.

Hecrabunna gera

INpuunna HemocTtaThbuHO KOMMYECTBO 3aIIUTEH ras.

Pemenne  HacrtpoiiTe noTOKbT Ha ras.
ITpoBsepere cheTosHMETO HA aUdy3epa U ra3oBaTa
JII03a.

IIpuunna BriaxHoCT B 3aBapsBaIUsAT Iras.

Pemienne  Bunarm usmon3BaiiTe KadyecTBEHM MaTepuaId U
MIPOAYKTH.
VBepere ce, ye 3axpaHBalllaTa CUCTEMa € BUHATH B
nep(HEKTHO ChCTOSTHHE.

IIpuunna HemnpaBuwiHu napaMeTpu Ha 3aBapsBaHe.

Pemenne  IIpoBepere cucremara 3a 3aBapsiBaHe BHUMATEIIHO.

CBbpKeTe ce C Hai-OMM3KUAT CEpBU3EH LIEHTBHD,
3a Jla BU OIIpaBU MAIIMHATA.

IIpexomepHO npBCKaHE

IIpuunna [I'pemrHa nbHKMHA HA Abrata.

Pemienne  Hamanere pascTOSHUETO MeXay eleKTpona u
JeTaina.




Ipuunna
Pemenne

IIpuuuna
Pemenne

IIpuuuna
Pemenne

I'pemran mapamerpu Ha 3aBapsiBaHe.
Hamairere HanpexeHHETO Ha 3aBapsiBaHe.

HenpasuiHo perynupane Ha Jbrara.

‘VBenuueTe HACTpOEHAaTa HMHAYKTHBHA CTOMHOCT
Ha eKBUBAJICHTHA Mpexa.

N3non3BaiiTe Mo-BUCOKO HACTPOEHA MHIYKTHUBHA
Bpb3Ka.

I'perien pexxuM Ha 3aBapsiBaHe.
CwMeHerTe bI'bjla Ha rOpeJKara.

Hucka IPOHUIAEMOCT

[Tpuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemienue

ITpuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemienue

ITpuuuna

Pemenne

ITpuunna
Pemienne

Hemnpasumen pexum 3aBapsBaHe.
Hawmarere ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe.

HenpaBuiHu napaMeTpu Ha 3aBapsiBaHe.
VBenuueTe TOKBT Ha 3aBapsiBaHe.

I'pemien enexrpon.
N3nonsBaiite enexkTpos ¢ Mo-ManbK IHAMETBP.

I'perHo moaroTssiHe Ha pbHOOBETE.
VBenuuere dackara.

HemnpasunHo 3a3emsBaHe.
3azemeTe MalIHaTa IPABUIIHO.
[Ipouerere Touka ,,MHcTanupane”.

HpeKaneHo TOJIEMU IapyueTa 3a 3aBapsBaHC.
VBenuuere TOKBT HA 3aBapsaBaHe.

BxirouBanus Ha 1uTaka

ITpuunna
Pemienne

Ipuunna
Pemenne

ITpuunna
Pemienue

Ipuunna
Pemenne

He no6pe nmouncreHn NOBbPXHUHMU.
ITouncrere no6pe neraiimuTe Mpeau 3aBapsBaHe.

IIpexasieHO TOMSIM €TIEKTPOLL.
W3non3BaiiTe e1eKTPO C IO-MATbK AUAMETBD.

I'perino nmoaroTssine Ha pbHOOBETE.
VBenuuere dackara.

I'pemien pexknM Ha 3aBapsBaHe.

Hamanere pascTOSHHETO MEXIY €IEeKTpoaa U
AeTana.

JBmkeTe MpaBWIHO MO BpeMe Ha 3aBapsiBAHETO.

BondpamoBu BKIIIOUBAaHUS

IIpuunna I'pemrHu 3aBapbuHM apaMeTpH.

Pemenne  Hamanere 3aBapbYHOTO HAIPEKEHHUE.
N3znon3Baiite eIeKTPO € MO-TOISIM IUAMETHD.

IIpuunna I'pernen exexTpon.

Pemenne  Bunarm usnonsBaiiTe KadeCTBEHHM MaTepuald U
TIPOAYKTH.
3aocTpeTe BHUMATEIHO ENEKTPO/a.

IIpuunna I'peleH 3aBapbUYeH PEKUM.

Pemenne  M30srBaiiTe KOHTaKTa MEXIy €IEKTPOIa U 3aBa-
pbUHaTa BaHa.

BnnsOHaTHHU

IIpnunna HenocrarbyeH 3amuTeH ras.

Pemenne  HacTpoiiTe MOTOKBT Ha rasa.

ITpoBepere cheTosiHUETO HA TUdYy3epa U ra3oBaTa
1032 Ha ropeskara.

ZZseleco

3anenBane

[Ipunumna ['pemrHa gbmKKMHA HA ABrata.

Pemenne  VYBenuueTe pasCTOSIHMETO MEXCY e€leKTpoga u
JeTaiina.
‘VBenuuere 3aBapbUHOTO HANIPEKEHHE.

IIpyunna I'pemiHu napameTpu Ha 3aBapsiBaHe.
Pemenne  VYBenuuere TOka Ha 3aBapsiBaHe.

IMpuunna IperieH pexxuM Ha 3aBapsiBaHE.
Pemenne  HaxitoHere ropeskara ome.

ITpyunna IlpexaneHo rojsemu nmapyera 3a 3aBapsiBaHe.
Pemenne  VYBenudere TOKBT Ha 3aBapsBaHe.

OO6pa3yBaHe Ha KaHAJIH

[Mpuunna [pemrHu 3aBapbYHU MAPAMETPU.

Pemrenne  HamaneTe 3aBapbYHOTO HAIpeKEHHUE.
U3znon3Baiite en1eKTpOs C MO-MAIbK AUAMETHP.

IIpuupmna I'pemrHa ABIDKUHA Ha €IEKTPOAA.
Pemenne  VYBenuuere pascTOSHMETO MEXAY €IEKTpoaa U
neraina.

IIpyunna I'pemieH 3aBapbyeH PEXUM.

Pemenne  Hamanere ckopocTTa Ha CTPAHUYHOTO BUOpHpa-
HE JOKAaTO IIOIIbJIBATE.
Hamanere ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe.

I[Ipyunna He gocTaThbuyHO KOJIMYECTBO 3aILUTEH Ia3.
Pemienne  M3non3BaiiTe moaxomsiiyd 3a 3aBapsiBAHETO Ha
TE3U MaTepualiv Ta30Be.

OxkucneHue

[Mpuunna Hegocrarpyna ra3oBa 3ammura.

Pemenne  Hacrtpoiite nOTOKBT Ha rasa.
ITpoBepete checTosiHUETO Ha MU(y3epa U razoBaTa
JIF03a Ha TOpeNIKaTa.

lynnusoct

[Mpuunna HMwma rpec, 1ak, pwKaa WIK Ipax BbPXy 3aBapsiBa-
HUS JeTan.

Pemenne  IloumcreTe BHUMATEITHO NETAMIMTE MpEau 1a TH
3aBapsBare.

Ipuunna MwMa rpec, nak, pbxaa WM Ipax BbpXy GUITPU-
paIuAT Marepuall.

Pemenne  Bunarm usnonsBaiiTe KadeCTBEHM MaTepuand MU
TIPOAYKTH.
JpBXTe MBIHEIMAT METaJ BUHATU B 100PO Che-
TOSTHHE.

I[Mpuunna  BrakeH mbiaHeL MeTall.

Pemrenne  BuHarm m3mon3BaiiTe KayeCTBEHW MaTepHAd U
MPOIYKTH.
[MonapprkaiiTe MBIHENUAT METAT BUHATU B TEp-
(hexTHO chCTOSIHME.

[Mpuunna [pemrHa gBKMHA HA OBrata.
Pemrenne  Hawmanere pa3cTossHHETO MEXAy eleKTpoia u
neTamma.

IIpnumna  Braxen 3aBapbueH ras.

Pemenne  BuHarum usnossBaiiTe Ka4eCTBEHH MaTepHATH U
NPOAYKTHU.
VBepere ce 4e 3axpaHBallaTra ¢ ra3 CHCTeMa € B
neppeKTHO CHCTOSTHHE.
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INpyunHa He pocraTbueH 3alUTeH ras.
Pemmenne  HacTpoiiTe ra30BUST MOTOK.
ITpoBepeTte cheTOSIHUETO HA Audy3epa U ra3oBara
J[103a Ha TOpejKara.
INpyunHa 3aBappuHaTa BaHa ce BTBBPIABA TBBPIE OBP30.
Pemienne  VBenmmdere CKOPOCTTA JOKATO 3aBapsiBarte.

IToxrpsBaiite neTaiiuTe, T0KaTO 3aBapsBare.
‘VBenuuere ToKa Ha 3aBapsiBaHe.

Topenm nykHaTHHA

INpuunna I'pemHu 3aBapbUHU TApaMETPH.

Pemenne  Hamarere 3aBapbyHOTO HaIpeXeHHUE.
N3non3BaiiTe Mo-ManKky eIeKTPOIH.

IIpuunna Mwma rpec, 1ak, ppxkaa WIK Ipax BbPXy 3aBapsBa-
HUS AETaI.

Pemenne  Iloumcrere BHUMATENHO AETANINTE Npeayu 1a TU
3aBapsBare.

IMpuunHa Hma rpec, nak, ppxaa Wik Ipax BbpXy QUITPU-
palMsT MaTepual.

Pemienne  Bunarm usmon3BaiiTe KadyecTBEHHM MaTepuaId U
MIPOAYKTH.
JpBKTe MBIHEIUAT MeTaJl BUHATU B 100PO Che-
TOSTHHE.

Ilpuunna HenpasuiaHo n36paH pexxuM Ha 3aBapsiBaHe.

Pemienne  M3Bbpliere mpaBuiIHATA IOCIEJOBATETHOCT OT
orepaluy 3a 3aBapsBaHe CIOpel THIA Ha Mare-
puana.

IIpuunna 3aBapsBaHUTE NETAWIM MMAT PA3IUYHU XapaKTe-
PUCTHKH.

Pemenne  Hampasere Oydepen croii mpenu 3aBapsiBAHETO UM.

CTyneHr myKHATUHA

[Ipuunna BrakHOCT Ha MBHIHEINS MaTepUal.

Pemenne  BuHarum usmos3BaiiTe KayecTBEHH MaTepHaId U
MPOIYKTHU.
IMonappxaiitTe MbIHENMS MaTepua B nepheKTHO
CBCTOSIHHE.

[Ipuunaa OcobeHa reoMeTpus Ha 3aBapsIBAHUTE IE€TANIIH.

Pemenne  Harpeiite mpenBapuTenHo 3aBapsiIBAHUTE JETANIH.

HanpaBeTe OoCIeABAIIO HAarpaBaHe.
I/I36epeTe npanjHaTa MOCIEAOBATEIHOCT Oll€pa-
LUH CIIOPE TUIT HA 3aBapsBAHUA MAaTECpHUaAJl.

IIpu mosiBa Ha HAKAKBO CBMHEHHE U / WM IpoOieM He ce
KosebaiiTe 1a ce CBbpPXKETE ¢ HAl-OIM3KHUS CEpBU3 HA ITPOU3BO-
nutens / auctpubdyropa.

7 TEOPUA HA 3ABAPJABAHETO

7.1 PpuHo enexrponbroBo 3aBapsisane (PE/(3, MMA)

[MonroTresHe Ha pHOOBETE

3a 1a ce moiay4yu AO0OBp 3aBapbyeH ILIEB U BPH3KA, CIMPENOPH-
YUTEITHO Ja ce pabOTH BBPXY IETAIM, MOYUCTEHH OT Macio,
OKCHIAIMS, PBKIIA WIM APYTU 3aMbPCSBAILY AreHTH.
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M360p Ha enekTponu

ﬂI/IaMCT’bp'LT Ha U3IOJI3BAHUSA €JIEKTPO 3aBHUCU OT I[C6CJ'II/IHa-
Ta Ha 3aBapsaBaHUsA MaT€puall, MO3NIUATA, TUIIA HA BPb3KaTa U
HaYMHAa Ha IMPUTOTBAHE HA ,Z[CTaI‘/’IHI/ITC 3a 3aBapsBaHE.
EHeKTpOHI/I C rojisM JUaMETbpP OYEBUAHO M3UCKBAT MHOTO
BUCOK 3aBapbi€H TOK M IOCJI€ABAllla BUCOKa TEMIICpATypa,
H3JI'bYBaHa B IIPOLIECA Ha 3aBapsaBaHE.

Tun obma3ska CaoiicTBa Viorpeba
Pytunosa Jlecen 3a ynotpeba BbB BCHUKH MO3UIHH
Kucena Bucoxa ckopoct XOpU30HTAITHO
Ha CTaIlsHe
Basuuna Bucoko xauecTBO BbB Bcuuky mo3unun
Ha IIeBa

M3060p Ha 3aBapbUeH TOK

Jlnama3oHbT Ha 3aBapbUHUS TOK 3aBUCH OT THITA HA €IIEKTPO-
QINTE, KOUTO M3IONI3BaTe U OOMKHOBEHO € yKa3aH OT IIPON3BO-
JIUTENIS HA eEKTpoanTe (Hali-4eCTO BhPXY OMAKOBKATA).

Bw30yxane v momIbpikaHe Ha brara

Enexrpudeckara qbpra ce moiryyaBa upe3 ApackaHe ¢ Bbpxa Ha
€JIEKTPO/Ia BbPXY 3aBapsiBaHUS JI€TAMI, KOMTO OT CBOS CTpaHa
€ CBBbp3aH ChC 3a3eMHTENIeH Kaben maca. Bemapxk 3amameHa
JbraTa, TS ca MOIAbPKA Ype3 Obp30 U3TENIAIIO ABIKEHUE Ha
€JIEKTPO/Ia HA HOPMAJIHO 3aBAPBUHO PA3CTOSHUE.

Haii-o6mio, 3a ga ce momo6pu 3amajiBAaHETO HA Jbrara, ce
To/IaBa BUCOK 3aBapbhUeH TOK, KOWTO OBp30 /a 3arpeee BbpXa
Ha eJIeKTPOoJa U IO TO3HM HAYHH J1a CIIOMOTHE YCTaHOBSIBAHETO
Ha merata (Oynknms [opent crapt (Hot start)).

Crex xato gprata € 3amajeHa, IIeHTpajHaTa 4acT Ha eJleK-
TpOZA 3aroyBa Ja ce pasrarns, GopMHUpaiKy MaJK{ KaIT4HILIH,
KOUTO Ce IMPEHACsT B pa3TollieHaTa 3aBapbyHa BaHa Ha JieTaiiia
4ype3 cTpysATa Ha Abrata.

OOma3kaTa Ha eleKTpona ChII0 Ce MOMTHIIA M TS OCUTYpsBa
3aIUTEH ra3 B MACTOTO Ha 3aBapsiBaHE, KOETO IT'bK OCHTYpsBa
JI00pO KauecTBO Ha IIeBa.

3a na ce n30erHaT pa3TONEHUTE MAJIKKU KaIuUIU, KOUTO MpH-
YUHSIBAT 3aracBaHe Ha Jbrara Mmopagd KbCO ChEIUHEHUE U
3aJIenBaHe Ha eJEeKTPOoAa KbM 3aBapbuHATA BaHA BCIIEACTBHE
Ha OIM30CTTa UM, Ce yBeIW4yaBa BPEMEHHO 3aBapBUHUS TOK,
3a A4 CTONHM (OPMHPAIIOTO ce KbCO cheauHeHue. (DyHKuus
Arc Force)

AKo enekTporia 3aJ1ernBa KbM JeTaiia, TOKbT Ha KbCO ChEIMHEHNE
TpsiOBa 1a ObIe MakcuMaHo HamasteH (HezanenBane (Antistick)).

ITpoBexnaHe Ha 3aBapsIBAHETO

ITozunusiTa Ha 3aBapsiBAHE Bapupa B 3aBUCUMOCT OT OpOst TIOB-
TOPEHHMS; IBM)KEHUETO Ha €IEKTPOJa HOPMAITHO CE U3BBPIIBA C
OCLIIIMPAIIO (JIIONEEIO) IBIDKEHNE U CIIUPA B Kpas HA 3aBaps-
BaHUs JIETAI, TaKa 4e Jja ce U30erHe MPeKOMEPHO HAaTPYyIBaHE
Ha 3aITbJIBAL] MaTepuas B LIEHTbpa.




HpeMaXBaHe Ha nuIaKara

PE/I3 3aBapsiBaHeTO, M3MON3BaIO OOMa3aHU eIeKTPOIH,
M3UCKBA IpEeMaxBaHe Ha IIJaKaTa CJel BCSIKO MOBTOPEHUE Ha
3aBapbyHMs IEeB. TS ce M3YyKBa C MAJIKO 3aBapbuHO UyKUe
WX, aKO € TPOIIINBA, Ce IIPEMaxBa C METaJIHA YeTKa.

7.2 BUTI (TIG) 3aBapsiBane

BUT (Bondpam — mHepTeH ras ) 3aBapsBAHETO CE OCHOBABA
HA HAJIMYKMETO HA 3alajieHa eNIEKTPO Ibra MEXAY HETOIHUM
eNEeKTPOA (OT YKMCT WM JIETHpaH BolihpaMm ¢ MpHOIM3UTETHA
Temneparypa Ha TomeHe 3370 oC) u 3aBapsiBaHUSI JeTal.
IIponechT nporuya B arMocdepara Ha UHEPTEH Ia3 (aprox),
KOMTO mpe/na3Ba 3aBapbyHaTa BaHa.

3a na ce n3berHar ornacHU BKJIIOYEHHUS Ha BoJ(paM B IPUCH-
CMUHUTENTHHS 1EB, eJICKTPOIUTEe HUKOra He TpsOBa Ja KOH-
TAKTYBAT C JeTailya; 3a Ta3M Lell 3aBAPBYHUS TOKOM3TOUHUK
OOMKHOBEHO € CBOPBKEH C YCTPOMCTBO 3a BHCOKOUECTOTHO
najieHe, KOETO IeHepHUpa BHCOKA YEeCTOTAa M BHUCOKO BOJITOBO
paspekiaHe MeXIy BbpXa Ha eIeKTpoAa U paOOTHUS JeTall.
Taxka, 6iaromapeHue Ha Ha eJIeKTpHUecKaTa UCKpa, HOHU3Mpa-
ma rasosara atMocdepa, 3aBapbuHaTa Ibra ce 3amaisa Oe3
KaKbBTO U J1a € KOHTAKT MEXIy eJIeKTpoia U eTaiia.
Bb3MokeH e ¥ IpyT BUA CTAPT, KOHTO HaMaIsiBa BOJIGpaMOBHUTE
priatoueHust: LIFT START, koiiTo He H3MCKBa BUCOKA YECTOTA,
a caMo ITbPBOHAYAIHO KbCO ChEAMHEHNE IIPU HUCHK TOK MEXIY
elleKTposa u paboTHus netaitn. Korato eIekTpoabT € MOBIUr-
HAT, JbraTta ¢ CTAOWIN3UpaHa U 3aBaApPbYHUAT TOK HAPACTBA
JTIOKATO CTUTHE YCTaHOBEHATa CTOMHOCT 3a 3aBapsBaHe.

3a na ce momoOpu KauecTBOTO Ha IleBa B Kpas Ha 3aBapkaTta,
€ BQ)XXHO J1a c€ KOHTPOJIMPA BHUMATEIHO Najia Ha 3aBapbUHUS
TOK, KaTO € HE0OXOIMMO U J1a c€ OCUTYpH IIPUTOK Ha 3aIlUTEH
ra3 B 3aBapbyHaTa BaHa 3a HAKOJKO CEKYH/H, CJIel] KaTo JIbra-
Ta € 3araceHa.

B mnporeca Ha MHOTO ONEPATHBHU YCIIOBHS € TOJE3HA BB3-
MOXHOCTTA 3a ynoTpeda Ha J1Ba NMpeABapUTENHO (pUKCHpaHU
3aBapbYHU TOKA U BH3MOXKHOCTTA JIECHO Ja Ce MPEBKJIIOYBA OT
enunus Ha apyrust (BILEVEL).

3aBapbyuHa MOISIPHOCT

D.C.S.P. (Tok ¢ mpaBa OJISIpHOCT)

ToBa e Hali-uecTo HU3MOJ3BaHATa IOJIIPHOCT U OCHIypsiBa
OrpaHMYeHO HM3HOCBaHe Ha enekrpoma (1), mokaro 70% ot
TOIUIMHATA Ce KOHLIEHTPUpa B aHoza (pabOTHUS JeTaili).
TsacHa u 1pIOOKA 3aBapubHA BaHa Ce IMOJIyyaBa NPH BUCOKA
CKOpOCT Ha IPUABMKBaHE U c1abo 3arpsBaHe.

IToBeueTo MaTepuany, ¢ U3KIIOYEHNE HA ATyMHHUS (M HETOBH-
Te CIJIaBYM) U MarHe3us, ce 3aBapsBaT IPU Ta3U HOJISIPHOCT.

©
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D.C.R.P (oOpaTHa MojisipHOCT)

O6meaHeTo Ha IOJIApHOCTa C€ M3IIOJI3BA IIpU 3aBapsiBaHE
Ha CIUIaBH, ITIOKPUTHU CbC cIIon TPYAHO TOIIMMU OKCHUIU, YUATO
TEMIIEpATypa Ha TOIIEHE € IMO-BUCOKAa B CPABHCHUE C Ta3U HaA
MCTAJIUTEC.

He moxe Ja C€ M3MO0JI3Ba BUCOK 3aBaApPBUYCH TOK, 3alIOTO TOBA
€ T0BE€AE N0 U3BBHPEAHO I'OJIAMO U3HOCBAHE HA €JICKTPOJA.
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7.2.1. BUT 3aBapsiBaHE Ha CTOMaHa

IMpouecst Ha BUT 3aBapsiBaHe € MHOTO e(peKTUBEH 3a 3aBapsi-
BaHE Ha BBIVIEPOAHU U JIETMPAHU CTOMAHH, 34 IbPBOHAYAIIHO
3aBapsiBaHe HA TPHOM U 3a HallpaBa Ha 3aBAPBYHU IIEBOBE,
KbBIETO JOOPHST BHHIIECH BUJI € BaXKEH.

N3zucksa ce npasa noasipHoct D.C.S.P.

IMonroroska Ha prOOBETE
Heob6xonuMo e moumcTBaHE M MOATOTOBKA Ha pPBHOOBETE Ha
JIeTalnnTe.

M360p 1 NoAroTOBKA HA €JIEKTPOAU

JKenartenHo e qa U3non3BaTe TOPHEBH BOIGPAMOBH eIEKTPOAU
(2% TOpMii — OLIBETEHM B YEPBEHO) WM KaTO aJITeHaTHUBA —
LIEpUEBU MUITU JIAHTAHOBH €JIEKTPOIHU ChC CIEIHUTE Pa3MEpH:

Huam. Ha enexrpona d, MM Jlpara3oH 3aBapbuHuUs TOK (A)

1.0 15=75
1.6 60150
24 130240

Enexrponute TpsibBa na 6paaT 3aTOYBAHU, KAKTO € IMMOKA3aHO

Ha ¢urypara:
\Z

bren & (°) JlnanasoH Ha 3aBapbuHKs TOK (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

3arrpBal MaTepuat

Hp"bLIKI/ITC II'BJIHUTEIT TpH6Ba Ja UMAaT MEXaHHUYHH KadeCTBa,
CpaBHUMMU C TE€3U HA U3XOAHUA METAJL.

He n3nomn3saiite JIEHTU, IIOJIYYEHH OT U3XOJHUS METAJI, 3alll0-
TO T€ MOXE a CbABbPKAT pa6OTHI/I MpUMECH, KOUTO Ja OKa)XaT
HeraTuBeH e(eKT BbpXy KaueCTBOTO Ha 3aBapKaTa.

3amureH ras
OOUKHOBEHO U HAW-YECTO Ce U3IMOI3Ba YUCT aproH (99.99%)

3aBapbueH Tok | Hduamersp Ha | [uamersp Ha |[eOur Ha apro-

(A) eektpona © ra3oBa JIr03a Ha (J1/MHH.)
(MM) No. D(mm)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 BUT 3aBapsiBaHe Ha Meq

Twii karo BUI 3aBapsiBaHETO € MPOLIEC, XapaAKTEPU3UPAILLL CE C KOH-
LIEHTpAIVsl HA TOJIsIMa TOTUTHHA, TOU € 0COOEHO MOXOIAI 32 3aBa-
psBaHE Ha METPHUAJIU C BUCOKA TOTUIOMPOBOAUMOCT, KaTO ME/ITA.
3a BUI 3aBapsiBaHe Ha Meq cienBaiTe ChUIUTE HACOK, KAKTO
3a BUI 3aBapsBane Ha croMaHa WIM NOJI3BANTE CHELUATIHU
MHCTPYKLUU.
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8 TEXHMYECKU XAPAKTEPUCTUKHU

QUASAR 270/270 RC QUASAR 350/350 RC

Hanpexenune Ul (50/60V) 3x400Vac*15% 3x400Vact15%
Zmax (@PCC) * - -
3aKbCHEHUE Ha IPEANa3uTeNs 16A 25A
KomyHukanmoHHa Mpexa LHUDPOBA HMDPOBA
MakcumanHa koHcymupaHa MomHocT (kVA) 14 kKVA 19 kVA
MakcrMaiHa KOHCYyMupaHa MomHocT (kW) 9.72 kW 13.9 kW
®daxTop Ha MomHocTTa PF 0.70 0.73
KIIA () 85% 85%
Cosep 0.99 0.99
MaxkcumasieH Bxogsng Tok I1max 20.2A 27.6A
Edextusen ok 11 eff 12.8A 17.5A
Koedumuent Ha 3anbiaBane (40°C)

PEA3 BUT PEJ3 BUI
(x=40%) 270A - 350A -
(x=50%) - - - 350A
(x=60%) 255A  270A 310A 320A
(x=100%) 240A  260A 290A  300A
Koedumuent Ha 3anbiaBane (25°C)
(x=100%) 270A  270A 350A  350A
OO6xBar Ha HacTpoiikara 12 3-270A 3-350A
3apsinHo HanpexeHue PEI3 Uo 70Vdc 70Vdc
3apspno Hanpexenue BUT LIFT Uo 30Vdc 30Vdc
Krnac na 3ammra IP 1P23S 1P23S
Knac Ha nmpunoxkeHue H H
Pasmepu (AxI11xB) 500x190x400 mm 500x190x400 mm
Terno 16.1 xr 16.5 xr
Cranpgaptu EN 60974-1/EN 60974-10 EN 60974-1/EN 60974-10
3axpaHBamu kabenu 4x2.5 mm?2 4x4 mm?2
JIbIDKMHA Ha 3aXpaHBaIus Kabden Sm Sm

* Tosa obopynsane orroaps Ha EN/IEC 61000-3-11.

*

m Tosa o6opyaBaHe He ChOTBeTCTBA HA XapMoHu3upaH cranmapT EN/IEC 61000-3-12. Ako TpsiOBa ca ce BKIIIOYM BBB 00IIIECTBEHATA 3aXPaH-

Bala Mpexa, TO ToraBa MOHTa)XHUKBT WIN HOTpC6I/ITCH${T TpﬂGBa J1a C€ KOHCYJITUPAT C MECTHUAT NOCTABUMK HA CHECPI'Usd, JaJIM MOTaT aa

CBBp)KAT 0OOPYABAHETO.

(Koncynrupaiirte ce ¢ " EnexTpoMarauTHu moineta u cMyienus” - " O6opyaBaHe nmomiexaio Ha knacudukanus mo craugapt EN/IEC 60974-10

karo EMC").
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Dakujeme...

Radi by sme vam vyjadrili nase podakovanie za to, Ze ste si zvolili KVALITU, TECHNOLOGIU A SPOCAHLIVOST vyrobkov firmy
SELCO.

Za tcelom maximalneho vyuzitia moznosti a vlastnosti zakiipeného vyrobku odpori¢ame pozorne si precitat nasledujuce pokyny, ktoré
vam pomdzu k dokonalému zoznameniu sa s vyrobkom a dosiahnuf maximalne mozné kladné vysledky.

Pred zacatim akejkolvek operacie si musite pozorne precitat a pochopit tuto prirucku. Nevykonavajte tipravy alebo prace udrzby, ktoré nie
s popisané v tejto prirucke. Pri akychkol'vek pochybnostiach alebo problémoch tykajucich sa pouzitia stroja, aj pouZzitia nespominaného
v tejto prirucke, sa obrafte na kvalifikovanych pracovnikov.

Tato prirucka je neoddelitelnou stcastou jednotky alebo stroja a musi sprevadzat stroj alebo jednotku pri kazdom premiestneni alebo
predaji.

Uzivatel ju musi udrziavat v dobrom stave a neporusent.

Firma SELCO, s. r. 1., si vyhradzuje pravo kedykol'vek ju upravovat bez predchadzajiceho upozornenia.

Prava prekladu, reprodukcie a upravy, ¢i uz Casti, alebo celku, a za pouzitia akéhokol'vek prostriedku (vratane kopii, filmov a mikrofilmov),
su vyhradené a zakazané bez pisomného povolenia firmy SELCO, s. r. 1.

Obsah tejto prirucky je nevyhnutny a bezpodmienecne nutny pre uplatnenie zaruky.
Ak by pracovnik nedodrzal uvedené pokyny, vyrobca odmieta niest akiikol'vek zodpovednost.

VYHLASENIE O ZHODE CE

Firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

vyhlasuje, ze zariadenie typu QUASAR 270
QUASAR 270 RC
QUASAR 350
QUASAR 350 RC
zodpoveda predpisom smernic EU: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE

a ze boli aplikované normy: EN 60974-1
EN 60974-10 Class A

Akékol'vek zmena alebo zasah nepovoleny firmou SELCO, s. . L., rusi platnost tohto vyhldsenia.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.

e —

Lino Frasson
Riaditel spolo¢nosti
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%

~

Poznamky, ktoré st uvedené tymto symbolom, su technického charakteru a ulahcuju operacie

-
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1 UPOZORNENIE

Pred zacatim akejkolvek operacie si musite pozorne
&m precitat a pochopit tuto prirucku.

Nevykonavajte Gpravy alebo prace udrzby, ktoré nie
st popisané v tejto prirucke.
Vyrobca nenesie zodpovednost za Skody na zdravi osob alebo na
majetku, sposobenych nedbalosfou pri ¢itani prirucky alebo pri
uvadzani pokynov v nej uvedenych do praxe.

I]a V pripade akychkolvek pochybnosti a problémov s

pouzivanim tohto zariadenia sa vzdy obratte na kvali-
§ 1.1 Miesto pouzitia

fikovanych pracovnikov, ktori vam radi pomozu.

+ Zariadenie je nutné pouzivat vyluéne na Cinnosti, na ktoré je
zariadenie urCené, a to spésobmi a v medziach uvedenych na
typovom S§titku, resp. v tomto navode, v stlade so Statnymi aj
medzinarodnymi bezpecnostnymi predpismi. Pouzitie iné nez
vyslovne stanovené vyrobcom bude povazované za celkom
nespravne, nebezpecné a vyrobca v takom pripade odmieta pre-
vziaf akukolvek zaruku.

+ Toto zariadenie musi byt pouzivané iba na profesionalne ucely v
priemyselnom prostredi.
Vyrobca nezodpoveda za skody spdsobené zariadenim na doma-
com prostredi.

 Zariadenie je mozné pouzivat v prostredi s teplotami pohybujici-
mi sa od -10 °C do +40 °C (sa od +14°F do +104°F).
Prepravna a skladovacia teplota pre zariadenie je -25 °C az +55 °C (je
-13°F az 131°F).

+ Zariadenie je mozné pouzivaf iba v priestoroch zbavenych pra-
chu, kyselin, plynov a inych korozivnych latok.

 Zariadenie je mozné pouzivat v prostredi s relativnou vlhkostou
neprevysujucou 50 % pri 40 °C (104°F).
Zariadenie je mozné pouzivaf v prostredi s relativnou vlhkosfou
neprevysujucou 90 % pri 20 °C (68°F).

+ Zariadenie je mozné prevadzkovat v maximalnej nadmorskej
vyske 2000 m.

Nepouzivajte toto zariadenie na odmrazenie rarok.

Je zakédzané pouzivaf toto zariadenie na nabijanie
batérii alebo akumulétorov.
Toto zariadenie nie je mozné pouzivat na pomocné
1.2 Ochrana obsluhy a tretich 0sdb
Zvaraci proces je zdrojom Skodlivého ziarenia, hluku
/ 2 a plynovych vyparov.
L

Startovanie motorov.

Pouzivajte ochranny odev a zvaraciu kuklu sliziacu
na ochranu pred oblikovym ziarenim.
Pracovny odev musi zakryvat celé telo a dalej musi

" E
K

- neporuseny a vo vyhovujucom stave

- ohfiovzdorny

- izolujuci a suchy

- priliehavy a bez manziet ¢i zaloziek na nohaviciach.

Vzdy pouzivajte predpisanu pracovnu obuv, ktora je
silné a izoluje proti vode.

ZZceles

Vzdy pouzivajte predpisané rukavice sliziace ako
elektricka a tepelna izolacia.

Umiestnite deliacu nehorlavli zastenu sliziacu na
oddelenie ziarenia, iskier a Zeravych Supin zo zvara-
2 cieho miesta.

Upozornite pripadné tretie osoby, aby sa nepozerali
do zvaracieho obluka a aby sa chranili pred Ziarenim
obluka alebo Casticami Zeravého kovu.

/
v,
®
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Pouzivajte stity alebo masky s boénymi ochranami a
vhodnym ochrannym filtrom (minimélne stupeni 10
alebo vyssi) pre ochranu o¢i.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare s bo¢nymi zaster-
kami, najmi pri ruénom alebo mechanickom odstra-
novani odpadu zvarania.

Nepouzivajte kontaktné SoSovky!!!

Pouzivajte chranice sluchu, ak sa zvaraci proces stane
zdrojom nebezpecnej hladiny hluku.

Ak hladina hluku presahuje limity stanovené zéko-
nom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby,
ktoré don vstupuju, st vybavené chrani¢mi sluchu.

O

* Pocas zvérania vzdy majte bo¢ny panel zatvoreny.

Zabraite dotyku s prave zvaranymi Castami, vysoka
teplota moze spdsobif vazne popaleniny.

* VysSie uvedené bezpe€nostné opatrenia je nutné dodrziavat aj
pocas Cinnosti vykonavanych po ukonceni zvarania vzhladom
na mozné oddelenie trosky od dielov pocas ich chladnutia.

Obstarajte si vybavenie prvej pomoci.
Nepodcenujte popaleniny alebo zranenia.

+

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti
nahodnej ujme na zdravi osob a Skode na majetku.

A

1.3 Ochrana pred vyparmi a plynmi
a p yp ply

k)

Za ur¢itych okolnosti mozu vypary sposobené zvaranim spdsobit
rakovinu alebo poskodif plod tehotnych Zien.

» Hlavu majte v dostato¢nej vzdialenosti od zvaracich plynov a
vyparov.

Zaistite zodpovedajuce vetranie pracovného miesta, ¢i uz priro-
dzené, alebo ntitené.

* V pripade nedostato¢ného vetrania pouzite kuklu a dychaciu
jednotku.

* V pripade zvéarania v obmedzenych priestoroch odporicame
dohl'ad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad pra-
covnikom, ktory vykonava pracu.
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* Nepouzivajte kyslik na vetranie.

* Overte funkénost odsavania pravidelnou kontrolou mnoZstva
Skodlivych plynov podla hodnét uvadzanych v bezpecnostnych
nariadeniach.

* Mnozstvo a nebezpeéna miera vyparov zavisi od pouzitého
zékladného materialu, zvarového materialu a pripadnych dal-
Sich latok pouzitych na Cistenie a odmastenie zvaraného kusa.
Dodrzujte pokyny vyrobcu aj instrukcie uvadzané v technickych
listoch.

* Nevykondvajte zvaranie na pracoviskach odmastovania alebo
lakovania.
Umiestnite plynové flase na otvorenom priestranstve alebo na
miestach s dobrou cirkulaciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

» Zvaraci proces moze zapriCinit poziar a/alebo vybuch.

* Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo
zapalnych materialov alebo predmetov.
Horlavé materidly musia byt vzdialené minimalne 11 metrov od
zvaracej plochy, inak musia byt vhodnym spdsobom chranené.
Iskry a zeravé Castice sa mozu lahko rozptylif do velkej vzdia-
lenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte
mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti 0sob a majetku.

* Nezvarajte nad tlakovymi nadobami alebo v ich blizkosti.

» Nevykonavajte zvaranie alebo rez na uzatvorenych riarkach alebo
nadobach.
Venujte zvlastnu pozornost zvaraniu rarok, zasobnikov, aj ked
su tieto otvorené, vyprazdnené a dokladne vycistené. Pripadné
zvySky plynu, paliva, oleja a podobnych latok mozu spdsobit
vybuch.

* Nezvarajte v prostredi, ktoré obsahuje prach, vybusné plyny
alebo vypary.

» Na zaver zvarania skontrolujte, ¢i okruh zdroja pod napétim

nemoze prist do nahodného kontaktu s dielmi spojenymi s uzem-
nenym vodi¢om.

* InStalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie
alebo hasiaci pristroj.

1.5 Prevencia pri pouzivani nadob s plynom

* Nadoby s inertnym plynom su pod tlakom a v pripade nedo-
drzania zakladnych bezpecnostnych opatreni pre ich prepravu,
skladovanie a pouzivanie hrozi nebezpecenstvo vybuchu.

* Nadoby musia byt vo zvislej polohe bezpetne zaistené vhod-
nymi prostriedkami k stene alebo inej opornej konstrukcii proti
zvaleniu a narazu na iné predmety.

» Naskrutkujte veko na ochranu uzaveru (ventilu) pocas prepravy,
ak nie je pouzivany a pri ukonéeni zvaracich operacii.

+ Je zakdzané umiestniovat nddoby v dosahu priamych slnecnych
lucov, ndhlych teplotnych zmien, velmi vysokych aj velmi niz-
kych teplot.

* Nadoby nesmu prist do styku s otvorenym plameriom, elektric-

kym oblukom, hordkmi, drziakmi elektrod a rozzeravenymi
Casticami rozstrekovanymi zvaranim.

* Uchovavajte nadoby z dosahu zvaracich okruhov a elektrickych
obvodov vobec.
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* Pri otvarani uzaveru nadoby majte hlavu mimo plynového vystupu.
* Po ukonceni zvarania vzdy uzaver nadoby zavrite.

+ Je zakazané zvaraf tlakové plynové nadoby.

—_® | 1.6 Ochrana proti urazu el. pradom

Zh

» Nebezpecenstvo smrtelného tGrazu elektrickym pradom.

+ Je zakdzané sa dotykaf Casti pod napétim ako vmitri, tak zvonku
zvéracieho zariadenia v Case, ked'je toto zariadenie ¢inné (horaky,
pistole, uzemnovacie kable, elektrody, vodice, kladky a cievky
drotu su elektricky pripojené na zvaraci okruh ).

+ Skontrolujte, ¢i st zariadenia a zvaraci pristroj elektricky izolo-
vané pomocou suchych podlozi a podlah, ktoré su dostatocne
izolované od zeme.

 Skontrolujte, ¢i je zariadenie spravne zapojené do zasuvky a
zdroj vybaveny uzemtiovacim zvodom.

* Odporacame, aby sa pracovnik nedotykal sucasne horaka alebo
uzemnenych kliesti a drziaka elektrody.
Okamzite preruste zvaranie, ak mate pocit zasiahnutia elektric-
kym pradom.

(R

» Zvaraci prud prechadzajici kablami vnutorného aj vonkajSieho
systému vytvara v blizkosti zvaracich zdrojov aj daného vlastné-
ho systému elektromagnetické pole.

1.7 Elektromagnetické polia a rusenie

* Tieto elektromagnetické polia mozu posobif na zdravie osob,
ktoré s vystavené ich dlhodobému ucinku (presné u€inky nie su
dosial zname).

Elektromagnetické polia mézu posobif rusivo na niektoré zaria-
denia, ako st srdcové stimulatory, pristroje pre slabo pocuju-
cich.

A

Klasifikacia zariadenia EMC je v stlade s EN/IEC 60974-
10 (Pozri typovy stitok alebo technické udaje)

Zariadenie triedy B vyhovuje poziadavkdm elektromagnetickej
kompeatibility v priemyselnych a obytnych priestoroch, vratane
obytnych priestorov, kde je elektricky priid vybaveny systémom
napajania nizkonapatovym pradom.

Zariadenia triedy A nie su urCené na pouzitie v obytnych priesto-
roch, kde je elektricky prud vybaveny systémom napdjania niz-
konapdfovym pridom. Moze existovaf potencialny problém so
zabezpecenim elektromagnetickej kompatibility zariadeni triedy A
v tychto priestoroch kvoli ruseniu Sirené¢ho vedenim ako aj radio-
vého rusenia.

Osoby s elektronickymi pristrojmi (pace-maker) sa
musia poradif s lekdrom pred priblizenim sa k zvara-
niu oblikom alebo k operacidm rezania plazmou.

Instalacia, pouzitie a hodnotenie pracovného miesta

Toto zariadenie sa vyraba v sulade s ustanoveniami normy
EN60974-10 a ma urcenie “TRIEDY A”.

Toto zariadenie musi byt pouzivané iba na profesionalne ucely v
priemyselnom prostredi.

Vyrobca nezodpoveda za pripadné skody sposobené tymto zariade-
nim na okolitom prostredi.




Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v odbore a ako
taky je zodpovedny za inStalaciu a pouzitie zariadenia
podla pokynov vyrobcu. Hned ako je zistené elektromag-
netické ruSenie, uzivatel ma za povinnost tito situdciu
vyriesit s pomocou technickej asistencie vyrobcu.

V kazdom pripade musi byt elektromagnetické ruSenie
znizené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj prob-
lémov.

wd
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Poziadavky na sietové napéjanie (Pozri technické idaje)
Vysokovykonné zariadenie moze, kvoli primarnemu prudu odcer-
pavaného z napajacej siete, ovplyvnif kvalitu vykonu rozvodnej
siete. Preto mozu platit pre niektoré typy zariadeni (pozri technické
udaje) obmedzenia na pripojenie alebo poziadavky ohladom maxi-
malne povolenej siefovej impedancie (Zmax) alebo pozadovanej
minimalnej siefovej kapacity (Ssc) v mieste pripojenia na verejnu
siet (spolo¢ny napéjaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpo-
vednosti instalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecif, po kon-
zultacii s prevadzkovatelom distribucnej siete, ak je to potrebné, ¢i
zariadenie moze byt pripojené.

Pred inStalaciou tohto zariadenia musi uzivatel' zhodnotit
eventudlne problémy elektromagnetického charakteru, ku
ktorym by mohlo dojst v okoli zariadenia, a najmé nebez-
pecné pre zdravie okolitych osob, napriklad pre: nositelov
pace-makera a nactvacich pristrojov.

V pripade interferencii méze byt nutné prijaf dalSie opatrenie, ako
napriklad filtracia napéjania zo siete.

Okrem toho je potrebné zvazif nutnost pouzitia tieneného sietového
kabla.

Zvaracie kable

Pre minimalizaciu u¢inkov elektromagnetickych poli dodrzujte

nasledujuce pokyny:

- podla moznosti vykonajte zvinutie a zaistenie zemného a silové-
ho kabla spolo¢ne.

- je zakazané ovijaf zvaracie kable okolo vlastného tela.

- je zakazané stavat sa medzi uzemiovaci a silovy kabel horaka alebo
drziaka elektrod (oba musia byf na jednej a tej istej strane).

- kable musia byt ¢o najkratSie a musia byt umiestnené blizko seba
a na podlahe alebo v blizkosti urovne podlahy.

- zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvaracej plochy.

- kable musia byt dostato¢ne vzdialené od pripadnych inych kablov.

Pospéjanie

Je potrebné zvazif aj spojenie vsetkych kovovych casti zvaracieho
zariadenia a kovovych Casti v jeho blizkosti.

Dodrzujte narodné normy tykajtce sa tychto spojeni.

Uzemnenie spracovavaného dielu

Tam, kde spracovavany diel nie je napojeny na uzemnenie z dovo-
dov elektrickej bezpecnosti alebo z dévodu jeho rozmerov alebo
polohy, spojenie na kostru medzi dielom a uzemnenim by mohlo
znizif rusenie.

Je potrebné venovat maximalnu pozornosf tomu, aby uzemnenie
spracovavaného dielu nezvysovalo nebezpecenstvo tirazu pre uzi-
vatela alebo nebezpecenstvo poskodenia ostatnych elektrickych
zariadeni.

Dodrzujte ndrodné normy tykajuce sa uzemnenia.

Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kablov a zariadeni vyskytujicich sa v
okoli méze znizif problémy interferencie.

Pri $pecialnych aplikdciach moze byt zvazend moznost tienenia
celého zvéracieho zariadenia.

ZZceles

1.8 Stupen krytia [P

S

1P23S

- Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpeénym zivym Castiam
a proti prieniku pevnych Castic s priemerom rovnajicim sa alebo
vy§8im ako 12,5 mm.

- Plast chraneny pred dazdom s vertikalnym sklonom 60°.

- Obal chraneny proti Skodlivému G¢inku vody, hned ako su pohy-
bujuce sa Casti stroja zastavené.

2 INSTALACIA

Instalaciu smu vykonavat iba kvalifikovani pracovnici
povereni vyrobcom.

Ste povinni pred instalaciou skontrolovat odpojenie
zdroja od hlavného privodu.

(o &0

Je zakazané sériové alebo paralelné prepojenie generatorov.

=

2.1 Spdsob zdvihania, prepravy a vykladania

G

- Zariadenie je vybavené drzadlom, ktoré ulahcuje manipulaciu.

A
bll

Nepodceniujte hmotnost zariadenia, pozrite technické
udaje.

Nepremiestiiujte alebo nenechavajte zariadenie zave-
sené nad osobami alebo predmetmi.

Dbajte na to, aby sa zariadenie alebo jednotka nezruti-
la alebo nebola silou polozena na zem.

2.2 Umiestnenie zariadenia

Dodrzujte nasledujuce pravidla:

- Dahky pristup k ovladaniu a zapojeniu.

- Zariadenie nesmie byf umiestnené v tienenom priestore.

- Je zakazané umiestnovat dany systém na plochu so sklonom pre-
vySujucim 10 %.

- Zariadenie zapojte na suchom, ¢istom a vzdu$nom mieste.

- Chrérite zariadenie proti prudkému dazdu a slnku.
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2.3 Pripojenie

D=

Zdroj je vybaveny kablom pre pripojenie do napajace;j siete.
Systém moze byt napajany:
- 400 V trojfazovy

A
G%

@
dg

POZOR: za ucelom zamedzenia $kod na zdravi osob
alebo na zariadeni je potrebné skontrolovat zvolené
napitie siete a tavné poistky PRED zapojenim stroja na
siet. Okrem toho je potrebné zaistit, aby bol kébel zapo-
jeny do zasuvky vybavenej uzemtiovacim kontaktom.

Funkcia zariadenia je zarucena pre napdtia, ktoré¢ sa
pohybuji v rozmedzi £15% od nominalnej hodnoty.

Zariadenie je mozné napéjaf pomocou generatora
pradu, ak jednotka je schopna zaistit stabilné napajacie
napdtie s vychylkami +15 % vzhladom na nominalne
napitie oznacené vyrobcom vo vsetkych prevadzkovych
podmienkach a pri najvy$Som vykone generatora.
Zvycajne odporu¢ame pouzitie jednotiek s vykonom
2-krat vy$sim, nez je vykon zvaracieho/rezacieho
zariadenia pri jednofazovom vyhotoveni a 1,5-krat
vy$8im pri trojfazovom.

Odporuc¢ame jednotky s elektronickym riadenim.

-
1
A

Sietovy kabel zvaracky je vybaveny zltozelenym vodicom, ktory
musi byt VZDY zapojeny na ochranny uzemiiovaci vodi¢. Tento
zltozeleny vodi¢ nesmie byt NIKDY pouzivany ako zivy vodic.

Za ucelom ochrany uzivatelov musi byt zariadenie
spravnym sposobom uzemnené. Siefovy kabel je
vybaveny vodiCom (Zltozelenym) pre uzemnenie,
ktory musi byt napojeny na zastr¢ku vybavenu uzem-
fovacim kontaktom.

Elektrické pripojenie musi byf realizované technikmi,
ktorych profesionalny profil zodpoveda Specifickym
technickym a odbornym poziadavkam a v sulade so
zakonmi §tatu, v ktorom je zariadenie instalované.

Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pri pouzivanom zariadeni a
dobry stav zasuvky siete.

Montujte iba zastrcky, ktoré boli homologizované podla bezpec-
nostnych noriem.
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2.4 Uvedenie do prevadzky

|

Zapojenie pre zvaranie MMA

(

Zapojenie na obrazku zobrazuje zvaranie s nepria-
mou polaritou. Pre zvaranie s priamou polaritou
obrafte zapojenie.

- Zapojte (1) zvéaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji (2)
do konektoru ozneceného polaritou (-).

- Zapojte (3) zvaraci plus vodi¢ (drziak elektrod) na zvaracom
zdroji (4) do konektoru oznaceného polaritou (+).

Zapojenie pre zvaranie TIG

- Zapojte (5) zvaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji (6)
do konektoru ozneceného polaritou (+).

- Zapojte zvaraci horak TIG (7) na zvaracom zdroji do konektoru
pripojenia horaku (-) (8).

- Zapojte oddelene konektor hadice plynu hordka na rozvod plynu

).

(

Regulacia prietoku ochranného plynu sa vykonava
pomocou ventil¢eka umiestneného zvycajne na horaku.

3 POPIS ZVARACKY

3.1 VSeobecné informacie

Quasar 270/270 RC - Quasar 350/350 RC st invertorové elektrické
zdroje s konstantnym pridom vyvinuté pre zvaranie elektrodou
(MMA), TIG s dotykovym Startom obluka s obmedzenim skrato-
vého pradu (TIG LIFT — START).




3.2 Celny ovladaci panel

@B o9

9

3 [Al

Quasar 270-350

10 8
Quasar 270 RC - 350 RC

Napéjanie
Signalizuje pripojenie zariadenia do napajace;j siete.

Celkovy alarm
Signalizuje mozny zasah ochran, ako napriklad tepelnych
ochran.

Vykon
Signalizuje pritomnost napitia na vystupnych svorkach.

Obvod redukcie vystupného napitia
Kontrolka signalizuje aktivaciu funkcie VRD.

7- segmentovy displej

Umoziiuje zobrazenie zékladnych zvaracich parametrov
pocas spustenia, nastavenia, nacitania pradu a napitia,
pocas zvarania, a Ciselné kody alarmov.

Hlavny nastavovaci prvok
Plynulé nastavenie zvaracieho (rezacieho) prudu.

Hlavny nastavovaci prvok

Umoziiuje nastavenie vybranych parametrov na grafe 8.
Hodnota je zobrazena na displeji 5.

Umozituyje vstup do set-up, vyber a nastavenie parametrov.

%l

%l

@

10

&

'
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Zvéracie parametre

Graf na paneli umoziiuje vyber a nastavenie zvaracich para-

metrov.
%I

%I

Zvéaraci prad

Umoziuje prednastavenie zvaracieho prudu.

Parameter je nastaveny v ampéroch (A).

Minimélna hodnota 3 A, maximalna hodnota Imax, tova-
renské nastavenie 100 A

Hot start

Umoziiuje nastavenie hodnoty hot start v rezime MMA.
Umoziiuje viac ¢i menej ,,teply” tart vo fazach zapalova-
nia obluka a ulahCuje tak Start stroja.

Parameter je nastaveny v percentach (%) hodnoty zvara-
cieho prudu.

Minimalny Off, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie 80 %
Arc force

Umoziuje nastavenie hodnoty arc force pocas zvarania
MMA.

Umoziuje zosilnif alebo zoslabif dynamickt reakciu oblu-
ka pocas zvarania a tym ulahCuje pracu zvaracovi.
Parameter je nastavovany ako % hodnota zo zvéracieho
pradu.

Minimum off, maximum 500 %, prednastavené 30 %

Zvéraci proces

Umoziiuje vyber zvaracej metody.

Obalena elektroda (MMA)

Bazicka

Rutilova

Kysly

Ocel

Liatina

Obalena elektroda (MMA)

Celulézova

Hlinik

Vyber spravnej dynamiky obluka vam umozni maximalne
vyuzit potencial a §iroké moznosti zvaracieho zdroja.
Negarantujeme perfektnil zvaritelnost elektrod (zvari-
telnost zavisi od ich kvality a skladovania, od zvaracich
podmienok aj dalsich vplyvov).

TIG LIFT metdda

Meranie

Umoziuje zobrazenie redlneho meraného pridu a napitia
na displeji 5.

Ampéry

Napitie

95




ZZ seles

3.2.1 Set up (Quasar 270 RC - Quasar 350 RC)

Umoziuje nastavenie a upravenie celého radu pridavnych paramet-
rov pre lepSie a presnejSie ovladanie zvaracieho zariadenia.
Parametre obsiahnuté v procese set up st definované v zavislosti od
zvoleného zvaracieho procesu a st vybavené ¢iselnymi koédmi.
Pristup k procesu set up: stlacte pocas 5 sekund tlacidlo kdédova-
cieho zariadenia (nula uprostred na displeji so 7 segmentmi potvr-
dzuje Gspesny vstup).

Volba a nastavenie pozadovaného parametra: vykonava sa otoCe-
nim enkodéra az do zobrazenia ¢iselného kodu pozadovaného para-
metra. Stlacenie tlacidla kédovacieho zariadenia v tomto okamihu
umozni zobrazenie nastavenej hodnoty pre zvoleny parameter a jej
nastavenie.

Vystup z procesu set up: Ak chcete opustif sekciu “nastavenie®,
znovu stlacte enkodér.

Pre vystup z procesu set up nastavte hodnotu “ 0 ” (uloz a vystap)
a stlacte enkodér.

Zoznam parametrov procesu set up
0 Uloz a vystup
Umoziuje ulozif zmeny a vystlpit z procesu set up.
1 Reset
Umoziuje znovu nastavit vSetky parametre na hodnoty
tovarenského nastavenia (default).
3 Hot start
Umoziuje nastavenie hodnoty hot start v rezime MMA.
Umoziuje viac ¢i menej ,.teply” Start vo fazach zapalova-
nia obluka a ulahcuje tak Start stroja.
Parameter je nastaveny v percentach (%) hodnoty zvara-
cieho prudu.
Minimélny Off, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie 80 %
7 Zvaraci prad
Umoziuje prednastavenie zvaracieho prudu.
Parameter je nastaveny v ampéroch (A).
Minimalna hodnota 3 A, maximalna hodnota Imax, tova-
renské nastavenie 100 A
8 Arc force
Umoziuje regulaciu hodnoty Arc force v rezime MMA.
Umoziuje vacsiu ¢i mensiu energetickl dynamicku reak-
ciu pri zvarani a ulahcuje tak pracu zvaraca.
Parameter je nastaveny v percentach (%) hodnoty zvara-
cieho prudu.
Miniméalny Off, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie 30%

201 Napitie naprazdno VRD
Minimdlna hodnota 12 V, maximalna hodnota 73 V, tova-
renské nastavenie 73 V

204 Dynamic power control (DPC)

Povoluje pozadovanu V/I charakteristiku.

I = C Konstantny prad
Zvysenie alebo znizenie vysky obliku nema vplyv na
pozadovany zvaraci prud.

-

Bazicka, Rutilova, Kysly, Ocel, Liatina

1+ 20* Znizenie kontroly stapania

Zvysenie vysky zvaracieho obluka spdsobuje redukciu
pozadovaného zvaraciecho pradu od hodnoty 1 po 20
ampérov na volt.

(

Celulézova, Hlinik
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P = C* Konstantny vykon
Zvysenie vySky zvaracieho oblika spdsobuje redukciu
pozadovaného zvaracieho prudu podla vzorca V.I=K.

-

Celulézova, Hlinik

205

312

Zvysenim hodnoty funkcie ArcForc znizime moznost pri-
lepenia elektrody.

Synergie MMA

Umoziuje nastavit ti najlep$iu dynamiku obluka volbou
pouzitého typu elektrody:

1 Standard (Bazicka/Rutilova)

2 Celulézova

3 Ocel

4 Hlinik

5 Liatina

Tovarenské nastavenie standard (1)

Vyber spravnej dynamiky oblika vdm umoZzni maximalne
vyuzif potencial a $iroké moznosti zvaracieho zdroja.
Negarantujeme perfektni zvaritelnost elektrod (zvari-
telnost zavisi od ich kvality a skladovania, od zvaracich
podmienok aj dalsich vplyvov).

Zhasacie napatie obluka

Umoziiuje nastavif hodnotu napétia, pri ktorom je natene
zhasnuty zvaraci obluk.

Umoziuje tak riadif tym najlep$im spdsobom rdzne pre-
vadzkové podmienky, ktoré mozu nastat. Vo faze zvarania
napriklad nizka hodnota zhasacieho napétia obluka umoz-
nuje kratsi obluk pri oddialeni elektrédy od zvarenca a
znizuje tak rozstrek, spaleniny a oxidaciu zvarenca.

Ak pouzivate elektrody, ktoré vyzaduju vysoké napétie,
odporu¢ame nastavif vysokd hranicu, aby sa zabranilo
hasnutiu oblika pocas zvarania.

%

Nikdy nenastavujte zhaSacie napdtie oblika vyssie,
nez je napdtie generatora naprazdno.

500

602

603

751

752

Nastaveny parameter vo voltoch (V).

Minimalny 0 V, Maximalny 99.9 V, Default (Tovarenské
nastavenie) 57 V

Umoziuje pristup k najvy$§im urovniam nastavenia:
USER: uzivatel

SERV: servis

SELCO: Selco

Externé parametre CH1

Umoznuje riadenie externych parametrov 1 (minimalna
hodnota).

Externé parametre CH1

Umoziuje riadenie externych parametrov 1 (maximalna
hodnota).

Merany prud

Umoziuje zobrazenie realnej hodnoty pradu.

Merané napitie

Umoziiuje zobrazenie realnej hodnoty napitia.




3.2.2 Alarm kody

E99 Celkovy alarm

EO1, E02 Prekrocenie teploty

E10 Chyba vykonového modulu
E19 Chyba systémovej konfiguracie
E13 Chybna komunikacia

E20 Chyba pamiite

E21 Strata dat

E23 Chyba pamite (RC)

E24 Strata dat (RC)

E40 Chyba napajania systému

3.3 Zadny panel

1 Sietovy kabel
Umoziiuje napajaf zariadenie napojenim do siete.
2 Vstup pre signalovy kabel (CAN-BUS) (RC)

@ (Quasar 270 RC - Quasar 350 RC)

3 Vypina¢
@ Ovlada zapinanie zvaracky.

@ Ma dve polohy “O” vypnuta; “I” zapnuta.

3.4 Panel so zasuvkami

Zaporny pol vykonu

Umoziuje pripojit uzemnovaci kabel v elektrode alebo
horaku v rezime TIG.

Kladny pol vykonu

Umoziuje pripojif horak elektrody v rezime MMA alebo
uzemilovacieho kabla v rezime TIG.

® 0
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4 PRISLUSENSTVO

4.1 Vseobecné informacie

RC je aktivované po zasunuti do zdierky na zadnom paneli zdroja.
Prepojenie sa odporica vykonavat pri vypnutom zdroji.

Ovlada¢ RC je mozné pripojif k akejkolvek modifikacii panelu
zdroja.

Zaroveni je modifikacia ovladacieho panelu zdroja zobrazena na
displeji RC a naopak.

4.2 RC 100 Dialkovy ovladac

RC 100 je dialkovy ovlada¢ so zobrazenim nastavenej hodnoty
zvéracieho pradu a napétia.

Prestudujte ,,ndvod na obsluhu”.

4.3 RC 200 dialkovy ovladac

Ovladac RC 200 zobrazuje a jeho prostrednictvom je mozné
nastavovat a menift vSetky parametre, ktoré su na ovladacom paneli
zariadenia, ku ktorému je pripojeny.

Prestudujte ,,ndvod na obsluhu”.

4.4 Dialkové ovladanie RC 180

Toto zariadenie umozfiuje menif na dialku mnozstvo potrebného
prudu bez toho, aby bolo potrebné prerusit proces zvarania alebo
opustif pracovisko.

Prestudujte ,,navod na obsluhu”.
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5 UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej Gdrzbe podla
pokynov vyrobcu.

Pripadna udrzba musi byt vykondvana kvalifikovanym personalom.
Vsetky vstupné a prevadzkové dvierka a kryty musia byt dobre
uzatvorené a dobre upevnené hned, ako je stroj v prevadzke.

Na zariadeni nesmt byt vykonavané Ziadne zmeny a upravy.
Zamedzte hromadeniu kovového prachu v blizkosti rebier vetrania
alebo na nich.

A
@

Pred akymkolvek zasahom na zariadeni odpojte zaria-
denie od privodu elektrickej energie!

Pravidelné kontroly generatora:

- Vykonajte Cistenie vnutornych ¢asti pomocou stla-
¢eného vzduchu s nizkym tlakom a mékkych Stet-
cov.

- Skontrolujte elektrické zapojenia a vSetky spéjacie
kable.

Pri udrzbe a vymene dielov horakov, kliesti na drzanie elektrody a/
alebo uzemrovacieho kabla:

Skontrolujte teplotu komponentov a overte, ¢i nie su

E prehriate.

Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajice prislusnej
norme.

Pouzivajte vhodné kluce a naradie.

Ak nebude vykonavana udrzba zariadenia, budu zrusené vsetky
zaruky a vyrobca je v kazdom pripade zbaveny akejkolvek zod-
povednosti.

6 DIAGNOSTIKA A RIESENIA

Iba technik s prislusnou kvalifikdciou smie vykonavat
opravy a vymeny dielov.

Zaruka straca platnost v pripade opravy a vymeny Casti zariadenia
(systému) neopravnenymi osobami.

Je zakazané vykonavat akékolvek upravy zariadenia (systému).
Vyrobca odmieta akukol'vek zodpovednost v pripade, ze obsluha
nedodrzi uvedené pokyny.

Zariadenie nie je mozné spustif (nesvieti zelena kontrolka)

Pri¢ina Zasuvka nie je napajana siefovym napétim.

Riesenie Skontrolujte a podla potreby opravte elektroinstalaciu.
Smie vykonavat iba kvalifikovany elektrikar.

Pri¢ina Chybna zastréka, prip. napajaci kabel.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.
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Pri¢ina Prerusena siefova poistka.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.

Pri¢ina Chybny hlavny vypinac.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Pri¢ina Porucha elektroniky.

Riesenie Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-

na opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvara)

Pri¢ina Pristroj je prehriaty (signalizéacia teplotnej ochrany —
svieti zIta kontrolka).

Riesenie Skor nez pristroj vypnete, pockajte, kym vychladne.

Pri¢ina Porucha elektroniky.

Riesenie Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-

na opravu.

Nespravne napajanie

Pri¢ina Nespravna volba metddy zvarania, prip. chybny
volic.

Riesenie Zvolte spravnu metddu zvarania.

Pri¢ina Nespravne nastavené parametre systému, prip. funkcie.

Riesenie Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvarania.

Pricina Chybny potenciometer/enkodér pre nastavenie zvara-
cieho prudu.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Pri¢ina Porucha elektroniky.

Riesenie Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-

na opravu.

Nestabilny obluk

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Nastavte prietok vzduchu.

Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horéka.

Pri¢ina Pritomnost vlhkosti v ochrannom plyne.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.

Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Vykonajte dokladnt prehliadku systému zvarania.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Nadmerny rozstrek

Pri¢ina Nespravna dizka oblika.

Riesenie Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Znizte napdtie zvarania.

Pri¢ina Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.

Riesenie Nastavte prietok vzduchu.

Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horéka.




Pri¢ina
Riesenie

Nespravny rezim zvarania.
Zmensite uhol drzania horaka.

Nedostato¢né prevarenie/prerez

Pricina
Riesenie
Pri¢ina
Riesenie
Pricina
Riesenie
Pri¢ina
Riesenie
Pricina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Nespravny rezim zvarania.
Pocas zvarania znizte reznt rychlost.

Nespravne parametre zvarania.
Zviacsite zvaraci prud.
Nespravna elektroda.

Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Nespravna priprava koncov.
Zvicsite otvor medzeru.

Nespravne uzemtiovacie pripojenie.
Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”.

Zvarané kusy su prili§ velké.
Zvacsite zvaraci prud.

Zvarové neziaduce Ciastocky

Pri¢ina
Riesenie

Pricina

Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
Pricina
Riesenie

Netplné odstranenie neziaducich ¢iastociek.
Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Nadmerny priemer elektrody.
Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Nespravna priprava koncov.
Zvicsite otvor medzeru.

Nespravny rezim zvarania.

Zmensite vzdialenost medzi elektrodou a spracovava-
nym kusom.

Prisunujte pravidelne pocas vsetkych faz zvarania.

Neziaduce ¢iastocky volframu

Pricina
Riesenie

Pricina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pory
Pricina
RieSenie

Zlepenie
Pricina
Riesenie

Pricina
Riesenie

Nespravne parametre zvarania.
ZniZte napitie zvarania.
Pouzite elektrédu s vacSim priemerom.

Nespravna elektroda.
Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Elektrodu spravne naostrite.

Nespravny rezim zvarania.
Zabrante kontaktu medzi elektrodou a zvaracim
kapelom.

Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horaka.

Nespravna dizka oblika.

Zvacsite vzdialenost medzi elektrodou a spracovava-
nym kusom.

Zviacsite zvaracie napétie.

Nespravne parametre zvarania.
Zvacsite zvaraci prud.

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
Okraje
Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
Oxidacia

Pri¢ina
Riesenie

Poréznost
Pricina
RieSenie
Pricina

Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pricina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie
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Nespravny rezim zvarania.
Zvacsite uhol drzania horaka.

Zvarané kusy su prilis velké.
Zviacsite zvaraci prud.

Nespravne parametre zvarania.
Znizte napitie zvarania.
Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Nespravna dizka oblika.
Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Nespravny rezim zvarania.
Znizte bocnu striedavu (oscilujicu) rychlost pri plneni.
Pocas zvarania znizte reznt rychlost.

Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Pouzivajte plyny vhodné pre dané zvarané materialy.

Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horéaka.

Na zvéranych kusoch je mastnota, lak, hrdza alebo
ina necistota.

Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Na zvaranom materiali je mastnota, lak, hrdza a ind
necistota.

Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pritomnost vlhkosti vo zvarovom materiali.
Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Nespravna dizka oblika.
ZmensSite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Necistoty v pouzitom zvaracom plyne.
Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Vzdy skontrolujte kvalitu odoberaného plynu.

Nedostato¢na ochrana ochrannym plynom.
Nastavte prietok vzduchu.
Skontrolujte stav difuzéra a plynovej hubice horédka.

Zvarovy kupel tuhne prili$ rychlo.

Pocas zvarania znizte reznt rychlost.
Predhrejte dané kusy urcené na zvéranie.
Zvacsite zvaraci prud.

Trhliny za tepla

Pri¢ina
Riesenie

Nespravne parametre zvarania.
Znizte napitie zvarania.
Pouzite elektréodu s mensim priemerom.
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Pri¢ina Na zvaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza alebo
ina necistota.

Riesenie Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Pri¢ina Na zvaranom materiali je mastnota, lak, hrdza a ina
necistota.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

Riesenie Vykonajte operacie v spravnom poradi pre dany druh
zvaraného spoja.

Pri¢ina Zvarané kusy sa vyznacuju roznymi (odliSnymi)
vlastnostami.

Riesenie Pred vlastnym zvaranim naneste pastu.

Trhliny z vnutorného pnutia

Pri¢ina Pritomnost vlhkosti vo zvarovom materiali.

Riesenie Vzdy pouzivajte kvalitny material a vyrobky.
Udrzujte zvarovy material vzdy v dokonalom stave.

Pri¢ina Zvlastna geometria zvaraného spoja.

Riesenie Predhrejte dané kusy ur¢ené na zvaranie.

Vykonajte dodato¢ny ohrev.
Vykonajte operacie v spravnom poradi pre dany druh
zvaraného spoja.

Pri akejkol'vek pochybnosti a/alebo probléme sa obratte na najbliz-
Sie servisné stredisko.

7 TEORETICKE POZNAMKY O ZVARACOM
REZIME

7.1 Zvaranie s obalenou elektrodou (MMA)

Priprava navarovych hran
Za ucelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odpora¢ame vzdy praco-
vat s ¢istymi dielmi, zbavenymi oxidacie, hrdze a inych necistot.

Volba elektrody

Priemer elektrody zavisi od hrubky materialu, polohy, typu spoja a
od typu stycnej skary.

Elektrody s velkym priemerom vyzaduju vysoky prad s naslednym
vysokym privodom tepla pri zvarani

Typ obalu Vlastnosti Pouzitie
Rutilovy Lahké pouzitie VSsetky polohy
Kysly Vysoka rychlost tavenia Vodorovna poloha
Bazicky Mechanické vlastnosti ~ Vsetky polohy

Volba zvaracicho pradu
Rozsah zvaracieho pridu vzfahujici sa na pouzitu elektrodu je
stanoveny vyrobcom prislusnych elektrod.

Zapnutie a udrzovanie obluka

Elektricky obluk sa zapaluje dotykom $picky elektrody na zvarany
diel, ur€eny na zvaranie a zapojeny na uzemiovaci kabel, hned
ako sa obluk zapali, rychle vzdialte elektrodu do beznej zvaracej
vzdialenosti.

Zapélenie oblika je zvyCajne ulahCené pociatoénym zvySenim pridu
v porovnani s hodnotou zakladného zvaracieho pradu (Hot Start).
Hned ako sa vytvori elektricky oblik, zane sa odtavovat stredna
Cast elektrody a vo forme kvapiek je prenasana na zvarany kus.
Vonkajsi obal elektrody vyvija pri horeni ochranny plyn a umoziu-
je vytvorenie kvalitného zvaru.
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Za Ucelom zabranenia zhasnutiu oblika, spdsobeného kvapkami
odtavovaného materidlu, ktoré skratujii elektrodu so zvaracim kupe-
Tom vdaka ndhodnému priblizeniu, aktivuje sa funkcia prechodného
zvySenia zvaracieho pradu az do konca skratu (Arc Force).

Ak elektroda zostane prilepend na zvaranom diele, znizi sa na
minimalnu hranicu skratovy prud (anti/sticking).

Zvéranie

Uhol sklonu elektrody sa meni podla poctu zvarov, pohyb elektrody
je vykonavany normalnym spdsobom s oscilaciou a prestadvkami na
krajoch zvarového §va, tymto spdsobom sa zamedzi prili§ velkému
nahromadeniu pridavného materialu v strede.

Odstranenie trosky

Zvéranie pomocou obalovanych elektréd vyzaduje odstrafiovanie
trosky po kazdom prechode zvaru.

Odstratiovanie je vykonavané pomocou malého kladivka alebo
pomocou kefy v pripade drobivého odpadu.

7.2 Zvaranie metodou TIG (plynulé zvaranie)

Princip zvarania TIG (Tungsten Inert Gas) je zalozeny na elektric-
kom obluku, ktory sa zapali medzi elektrodou s vysokym bodom
tavenia (Cisty volfram alebo zliatina volframu, ktorého teplota tave-
nia je priblizne 3370 °C) a zvaranym dielom; atmosféra inertného
plynu (Argon) zaisfuje ochranu kupela.

Zaucelom zabranenia nebezpecénych neziaducich Ciastociek volfra-
mu v spoji, elektroda sa nesmie nikdy dostat do styku so zvaranym
kusom, z tohto dévodu sa pomocou jednotky H.F. vytvara vyboj,
ktory na dialku zapaluje elektricky obluk.

Existuje aj iny sposob zapalenia obluka s obmedzenymi neziadu-
cimi Ciastockami volframu: start lift, ktory nevyuziva vysoké
frekvencie, ale zacatie skratom pri nizkom pride medzi elektrodou
a dielom; vo chvili, ked sa elektroda zdvihne, vznikne obluk a prud
sa plynule zvysi az do nastavenej hodnoty zvaracieho pradu.

Za ucelom zlepSenia kvality konecnej Casti zvarového spoja je
dolezité presne kontrolovat dobeh zvaracieho prudu a dalej je
nutné, aby plyn prudil na zvaraci kupel este niekolko sekund po
zhasnuti oblika. V mnohych prevadzkovych podmienkach je
uzitoéné mat k dispozicii 2 zvaracie prady a lahko prechadzat z
jedného na druhy (BILEVEL).

Polarita zvarania

D.C.S.P. (Direct Current Straight Polarity)

Je to najcastejSie pouzivana polarita (priama polarita), umoziuje
obmedzené opotrebovanie elektrody (1), kedze 70 % tepla sa kon-
centruje na andde (diel).

Dosiahnuté kupele su tizke a hlboké s vysokou rychlostou posuvu a
naslednym nizkym privodom tepla. Pomocou tejto polarity sa zvara
véc§ina materidlov, s vynimkou hlinika (a jeho zliatin) a horcika.
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D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)

Je to nepriama polarita a umoziluje zvaranie zliatin s vrstvou Zia-
ruvzdorného oxidu s teplotou tavenia vys$Sou nez je teplota tavenia
kovu.

Nie je mozné pouzivat vysoky prud, pretoze by vyvolal zvysené
opotrebovanie elektrody.

®
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7.2.1 Zvaranie TIG oceli

Proces TIG je velmi u€inny pri zvarani ako uhlikovych oceli, tak
legovanych oceli, pre prvy zvar na rarkach a pre zvary, ktoré musia
mat optimalny esteticky vzhlad.

Vyzaduje priamu polaritu (D.C.S.P.).

Priprava navarovych hran
Tento proces vyzaduje dokladné ocistenie navarovych hran a ich
starostlivl pripravu.

Volba a priprava elektrody

Odporacame pouzit volframové elektrody s primesou (2 % toria
- Cervené zafarbenie) alebo elektrody s cériom alebo lantanom s
nasledujucimi priemermi:

O elektroda (mm) rozsah pradu (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

Elektroda musi byt zahrotena spdsobom oznacenym na obrazku.

>

() rozsah pradu (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Pridavny material

Mechanické vlastnosti drotov pridavného materidlu musia byt
porovnatelné s vlastnostami zakladného materialu.

Neodporu¢ame pouzitie pasikov ziskanych zo zdkladného materia-
lu, mohli by obsahovaft necistoty spdsobené opracovanim, ktoré by
mohli ohrozif kvalitu zvarov.

Ochranny plyn
Je prakticky vzdy pouzivany Cisty argon (99,99 %).

Zvaraci prad @ Elektroda Plynova hubica Prietok argonu
(A) ‘ (mm) ‘ ¢. O (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6

60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7  9.5/11.0 7-8

ZZseleco

7.2.2 Zvéaranie medi

Vzhladom na to, Ze proces TIG je procesom s vysokou koncentra-
ciou tepla, je preto vhodny najmé na zvaranie materialov s vysokou
vodivostou tepla, ako je med.

Pri zvarani medi procesom TIG dodrzujte rovnaké pokyny ako pre
zvaranie TIG oceli alebo pokyny uvedené v prislusnych $pecific-
kych materidloch.
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8 TECHNICKE UDAJE

QUASAR 270/270 RC QUASAR 350/350 RC

Napajacie napitie U1 (50/60 Hz) 3x400Vac+15% 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) * - -
Oneskorend napdjacia tavna poistka 16A 25A
Kumonunikaéna zbernica(rozhranie) DIGITALNA DIGITALNA
Maximalny prikon (kVA) 14 kVA 19 kVA
Maximalny prikon (kW) 9.72 kW 13.9 kW
Uginnik PF 0.70 0.73
Vykon (W) 85% 85%
Cosep 0.99 0.99
Maximalny prikon v rezime I1max 20.2A 27.6A
Efektivna hodnota pradu I1eff 12.8A 17.5A
Zatazovatel (40°C)

MMA TIG MMA TIG
(x=40%) 270A - 350A -
(x=50%) - - - 350A
(x=60%) 255A  270A 310A 320A
(x=100%) 240A  260A 290A  300A
Zatazovatel (25°C)
(x=100%) 270A  270A 350A  350A
Pradovy rozsah 12 3-270A 3-350A
Napitie naprazdno MMA Uo 70Vdc 70Vdc
Napitie naprazdno TIG LIFT Uo 30Vdc 30Vdc
Stupeii krytia IP 1P23S 1P23S
Trieda izolacie H H
Rozmery (d x § x v) 500x190x400 mm 500x190x400 mm
Hmotnost 16.1 kg. 16.5 kg.
Vyrobné normy EN 60974-1/EN 60974-10 EN 60974-1/EN 60974-10
Sietovy kabel 4x2.5 mm2 4x4 mm?2
Dizka siefovy kabel Sm Sm

* Toto zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-11.
*

Toto zariadenie nie je v stlade s normou EN/IEC 61000-3-12. Pripojenie zariadenia do beznej (domovej) siete nn je na vyluénti zodpovednost uziva-

tela alebo osoby instalujuce;j toto zariadenie. Moznost pripojenia je potrebné konzultovat s rozvodnymi zdvodmi alebo spravcom rozvodne;j siete.
(Citajte kapitolu "Elektromagnetické polia a rusenie" - " Klasifikécia zariadenia EMC je v stlade s EN/IEC 60974-10").
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9 Identifikaéni Stitek/ Tabliczki znamionowe/ 3aBonckue mapku/ Derecelendirme plakasy/ Placuta indicatoare a caracteristicilor tehnice /
®upmena tabena / Identifikaény Stitok

( N \
= o SELCO S.R.L. = o SELCO S.R.L.
z?ﬁ/.l“ Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY z'/ﬁou“ Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type QUASAR 270 N Type QUASAR 350 N
e = EN 60974-1 PN = EN 60974-1
D= |ENgos7410CIassA KD |Eng0974-10ClassA
1 3A/10V - 270A/20.8V A 3A/10V - 350A/24V
P i oy 60% 100% S |77 T [Xaeg|  s0% 60% 100%
= Uo V| Iz 270A | 250A = Uo V| 12 350A | 320A | 300A
30 | w 20.8V 20V 30 | w 24V 22,8V | 22v
= 3A/20V - 270A/30.8V = 3A/20V - 350A/34V
S [T T T xaog]  40% 60% 100% S |77 T [Xaog|  40% 60% 100%
= Uo V| 12 | 270A | 255A 240A = Uo V| 12 | 350a | 310A 290A
70 | vz | 308v | 302v | 29.6v 70 | U2 34v 24v 31.6V
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Uo V Iz 270A 250A Uo V 12 350A 320A 300A
EI 30 Uz 20.8V 20V E 30 U2 24V 22.8V 22v
= |—— 3A/20V - 270A/30.8V = |— 3A/20V - 350A/34V
= |77 T [xaog]  20% 60% 100% = |77 T Xaog|  40% 60% 100%
Uo V I2 270A 255A 240A Uo V 12 350A 310A 290A
El 70 U2 30.8V 30.2v 29.6V m 70 U2 34V 24V 31.6V
D;>,~ ur V | limax A | hes. A Dg>3~ [V} V| lmax A | Nes. A
50/60 Hz 400 20.2 12.8 50/60 Hz 400 27.6 17.5
IP 23S € IP 23S c €

N J N\

X

— )

c € Evropsky vyrobek / Produkt europejski / EBpomneiickuit npoaykT / Avrupa iriinii / Produs european / EBpomneiicku npoxykt / Europsky vyrobok

E

Nelikvidujte elektrické pfistroje spole¢né s béznym odpadem!

V navaznosti na evropské smérnice 2002/96/EC o Likvidaci elektrického a
elektronického odpadu a jeji uplatnéni v souladu s narodnim zakonem, elektri-
cké pfistroje, které jsou jiz vyfazeny z provozu musi byt likvidovany oddélené
a vraceny do zafizeni, které je zatizeno pro jeho ekologickou likvidaci. Seznam
sbérnych mist bude k dispozici u naseho obchodniho zastoupeni. Tim, ze bude-
te dodrzovat smérnice pro zpracovani tohoto druhu opadu pfispéjete k ochrané
nejen Zivotniho prostiedi, ale také svého zdravi!

Zuzytych urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyklymi
odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC o zuzytym sprzecie elek-
trycznym i elektronicznym oraz jej przepisami wykonawczymi w krajach
cztonkowskich, niezdatne do dalszego uzytkowania urzadzenia elektryczne
muszg by¢ segregowane jako osobne odpady i dostarczone do zaktadu ekologi-
cznej utylizacji surowcow wtornych. Wiasciciel urzadzenia powinien zasiegnac¢
informacji o najblizszym autoryzowanym zakladzie tego typu u naszego prze-
dstawiciela handlowego.

Stosujac si¢ do przepisdow Dyrektywy Europejskiej chronisz $rodowisko natu-
ralne i zdrowie innych osob!

He BbIOpachIBaiiTe 371€KTpOOOOpPYIOBaHHE B KOHTEHHEp AJIsl OBITOBOrO
mycopa!

Cormacuo HMupekrtuse Epomneiickoro Coroza 2002/96/EC o BbIOpoOCe
9MEKTPOOOOPYAOBAHHS U IEKTPOHHOTO 0OOPYAOBAHHS U €0 ITPUIIOKEHHS
B COOTBETCTBHU C HAIIMOHAIBHBIIN 3aKOHOM, II0 JOCTIDKEHHIO IIPEIEIbHOTO
CpOKa IKCILTyaTallH, AEKTPOOOOPYJOBAHNE JOKHO OBITH OABEPTHYTO
COPTHPOBKE U OTIPABJICHO Ha IIPOM3BOACTBO [0 yTHIIN3ALNH U [IepepaboTke
obopynoBanus. Kax Bragenen o6opynoBanus, Bel 1omKHEL
BIafeTh MHpOpMalueil 00 YCTAHOBICHHBIX CHCTEMax
YCTAHOBICHHBIX MECTHOM aIMUHUCTPALICH.

Crnenys dupextuBe EBpomeiickoro Coro3a, Bel mpuHmMaere yuactue B
COXPAHEHUH OKPYXKAIOIIell Cpe/ibl M 4eTI0BEYeCKOrO 310POBbs!

cbopa,

Elektrikli ekipmant normal ¢p ile birlikte atmayin!

Atik Elektrikli ve Elektronik ekipman konusunda ulusal yasaya gore 2002/96/
EC Avrupa yo6nergesine uyulmasi ve kurulmasi kapsaminda, émriinii tamamla-
mus olan elektrikli ekipman ayr1 bir sekilde toplanmali ve gevresel olarak uygun
bir geri kazanim tesisine iade edilmelidir. Ekipmanin sahibi olarak, onaylanmis
toplama sistemleri konusunda yerel temsilciden bilgi almalisiniz.

Avrupa Yonergesine basvurmak suretiyle, ¢evreyi ve insan saghgini iyilesti-
receksiniz!

Nu aruncati echipament electric impreuna cu rezidurile normale.

Respectand directivele europene 2002/96/EC referitoare la Aruncarea
Echipamentelor Electrice §i Electronice si implementarea acestora in
concordantd cu legile nationale, echipamentele electrice care au ajuns la
sfarsitul perioadei de utilizare trebuiesc colectate separat si returnate unui centru
de colectare potrivit.

Ca proprietar al echipamentului, ar trebui sa culegeti informatii referitoare la
centrele de colectare de la reprezentantul local. Aplicand aceste directive euro-
pene veti imbunatatii starea mediului inconjurator si sanatatea umana!

He u3xBbpIIsiiiTe €1EKTPUYECKOTO, 3a€AHO C OOMKHOBEHUST OOKIIYK.
Cropen  EBpomeiicka dupexktuBa 2002/96/EC 3a U3xBbpisiHe Ha
Enexrpuuecko n EnextpoHHO obOpyaBaHe M HEHHOTO WM3ITBIHEHHE, U B
ChIVIACHE C HALIMOHAIHNUTE 3aTOHH, BeYe HEU3IOI3BAEMOTO EJIEKTPHYECKO
obopyaBaHe TpsiOBa 1a ce cbOMpa OTACIHO U a e BPBIIA 32 PELUKIMPaHE.
Karo cobcTBennk Ha o6opynBaHeTo, Bue TpsioBa 1a cpbepete HHbOpManus
3a 0JOOPEeHHTE CUCTEMH 3 ChOMPAHEe OT HALIMST JIOKAJICH [IPEACTABUTEIL.
Crnasaiiku Tasu Espomeiicka JlupextuBa Bue mie pompuHeceTe 3a
OMa3BaHETO HA OKOJIHATA CPefla M YOBELIKOTO 3/1paBe!

Nelikvidujte elektrické pristroje spolo¢ne s beznym odpadom!

V nadviznosti na eurdpsku smernicu 2002/96/EC o Likvidacii elektrického a
elektronického odpadu a jej uplatnenie v sulade s narodnym zakonom, elektri-
cké pristroje, ktoré su uz vyradené z prevadzky, musia byt likvidované oddelene
a vratené do zariadenia, ktoré je vybavené pre jeho ekologicku likvidaciu.
Zoznam zbernych miest bude k dispozicii u nasho obchodného zastupenia.
Tym, ze budete dodrziavat smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, pri-
spejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale tieZ svojho zdravia!
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CESTINA

1 Vyrobni znacka

2 Jméno a adresa vyrobce

3 Typ zafizeni

4 Vyrobni ¢islo

5 Symbol typu svatecky

6 Odkaz na vyrobni normy

7 Symbol svafovaciho procesu

8 Symbol pro zdroje , které mohou pracovat v
prostiedi se zvySenym nebezpecim urazu
elektrickym proudem

9 Symbol svafovaciho proudu

10 Napéti naprazdno

11 Rozsah minimélniho a maximalniho svafeciho
proudu a odpovidajiciho napé&ti pii zatézi

12 Symbol zatézovatele

13 Symbol svateciho proudu

14 Symbol svateciho napéti

15-16-17 Hodnoty zatézovatele

15A-16A-17A Hodnoty jmenovitého svateciho proudu

15B-16B-17B Hodnoty jmenovi tého napéti pti zatezi

18 Symbol pro napajeni

19 Napajeci napéti

20 Maximalni jmenovity napajeci proud
21 Maximalni G¢inny napajeci proud
22 Stupeii kryti

POLSKI

1 Znak firmowy

2 Nazwa i adres producenta

3 Model urzadzenia

4 Numer seryjny

5 Symbol typu spawarki

6 Spetniane normy

7 Symbol metody spawania

8 Symbol bezpieczenstwa urzadzen dopuszczonych

do pracy w warunkach zwigkszonego zagrozenia
porazenia pradem

9 Symbol pradu spawania

10 Napigcie biegu jalowego

11 Zakres natg¢zenia pradu spawania wraz z
odpowiadajacymi warto$ciami napigcia

12 Symbol cyklu pracy

13 Symbol natgzenia pradu spawania

14 Symbol napigcia pradu spawania

15-16-17 Cykle pracy

15A-16A-17A Natgzenie pradu spawania w cyklu
pracy

15B-16B-17B  Natezenie pradu spawania w cyklu
pracy

18  Symbol zasilania

19 Napigcie pradu zasilania

20  Maksymalne nat¢zenie pradu zasilania

21 Maksymalne efektywne natg¢zenie pradu zasilania
22 Stopien ochrony

PYCCKUM

ToproBast Mapka

HasBanue u axpec npousBoanTens
Mopenp anmnapara

Cepuiinblii HOMep

Tumn cBapo4HOrO anmapara
KoHcTpyKIMOHHBIE CTAHIAPTHL
CumBosmyeckoe 0003HaYeHHe TUIA
CBapOYHOTO Mpolecca

NN B W -
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8 CuMBOII U151 CBAPOYHOTO 0OOPYIOBAHNS,
KOTOPOE MOAXOAUT JUISl UCIIOJIb30BAHUS B
YCJIOBHSIX TIOBBIIICHHOTO PUCKA  MOPAKEHUSI
IIIEKTPUUECKUM TOKOM
Tumn cBapoYHOTO TOKA

10  HoMmuHanpHOE 3HaYEHHE HAIPSIKEHHUS
XOJIOCTOTO X071

11  [wuama3oH 3HadeHH# (OT MAaKCHMAaJIbHOTO
JI0 MHUHHMAJIbHOTO) CBAapOYHOrO0 TOKAa U
COOTBETCTBYIOIIETO HAMPSIKEHHS] HATPY3KU

12 CumBonmueckoe o6o3Hauenue [1B

13 CumBonnueckoe 0603HaUYCHHE CBAPOYHOTO

TOKa

14 CumBonmueckoe 0603HaUCHUE CBAPOYHOTO
HATPSDKEH ST

15-16-17 3nauenus [1B

15A-16A-17A HomuHapHOE 3HaYeHHE CBAPOYHOTO
TOKa
15B-16B-17B cooTBeTCTBYIOLIEE 3HAYEHHE
CBAPOYHOTO HAMPSKEHUS
18  CuMBOJI HAIIPSDKECHUS TIUTAHUS
19  HommuHanmbHOE 3HaUYeHHe HANPKEHHs
MUTAHUS
20 MaxkcuMabHOE HOMHHAJIBHOE 3HAUEHHE TOKa
B LICNIM TIMTAHUS
21  MaxkcumanpHoe 3G peKTHBHOE 3HAUYCHUE TOKA
B LMY TUTAHHS
22 Knacc 3amuThl

TURKCE

Ticari marka

imalatginin adi ve adresi

Makine modeli

Seri no.

Kaynak makinesi tipi sembolil

Yapim standartlari referansi

Kaynak siireci sembolii

Artan elektrik soku riskli ortamlarda ¢aligmak

i¢in uygun kaynak makineleri i¢in sembol

9. Kaynak akimi sembolii

10.  Tahsis edilen yiiksiiz voltaj

11.  Tahsis edilen maksimum ve minimum akim ara-
liklar ve ilgili gevresel yiik voltajt

12.  Aralikli devre sembolii

13.  Tahsis edilen kaynak akimi sembolii

14.  Tahsis edilen kaynak voltaji sembolil

15-16-17 Aralikli devre degerleri

15A-16A-17A Tabhsis edilen kaynak akimi degerleri

15B-16B-17B  Geleneksel yiik voltaj1 degerleri

18.  Glig beslemesi sembolii

19. Tahsis edilen gii¢ beslemesi voltaji

20. Tahsis edilen maksimum gii¢ besleme akimi

21. Tahsis edilen maksimum efektif gii¢ beslemesi
akimi

22. Koruma derecesi

PNANR LD

ROMANA

Marca

Numele si adresa producatorului

Modelul masinii

Numdrul de serie

Simbolul unitatii de sudare

Referinte la standardele constructive

Simbolul proceselor de sudare

Simbolul echipamentelor potrivite pentru

desfasurarea activitatii in medii expuse la

riscul socurilor electrice

9.  Simbolul curentului de sudare

10. Tensiunea de mers in gol desemnata

11. Tensiunea de incarcare conventionala

corespunzatoare curentului maxim — minim

12.  Simbolul ciclului intermitent

13.  Simbolul curentului de sudare desemnat

14.  Simbolul tensiunii de sudare desemnata

15-16-17 Valorile ciclului intermitent

15A-16A-17A  Valorile curentului de sudare desem-
nat

15B-16B-17B  Valorile tensiunii de incarcare
conventionald

18.  Simbolul alimentarii

19. Tensiunea de alimentare desemnata

20. Curentul de alimentare maxim desemnat

21.  Curentul de alimentare maxim efectiv

22.  Clasa de protectie

PNANR LD

BBJIITAPCKU

Twproscka Mapka

WwMe u afpec Ha IPOU3BOAUTEINS

Monen Ha MammHaTa

CepueH HOMED

CuMBOJI Ha 3aBapbUHATA MallUHA

I/ISMCKBaHI/IH KbM KOHCprKTHBHI/ITC

CTaHAAPTH

7. CuMBOJ Ha 3aBapBbYHUST MTPOLEC

8. CuMBon Ha 00OpyABaHE MOAXOAAIIO 3a
paborta B cpesia ¢ BUCOK PHCK OT TOKOB yAap

9. CHMBOJI Ha 3aBAPBUYHUSAT TOK

10. HomuHamHO HanpeKeHue Npu HylleB
HATOBapBaHe

11.  Max-MuH HOMUHAJIEH TOK U CbOTBETHOEO
CTaHAPTHO HAIIPEXKEeHHE.

12.  CumBoi 3a ckoKoOOpa3eH LUKBI Ha pabora

13.  CuMBOJI HA HHOMHUHAJTHUST TOK

14.  CumBOJ HA HOMHHAJIHOTO HANpPEeXEeHUe

15-16-17 CroiiHocTH Ha CKOKOOOpa3eH LUKbI Ha
pabora

15A-16A-17A CroiiHOCTH HA HOMUHAJIHUS
3aBapbUeH TOK

15B-16B-17B CbhoTBeTHM CTOHHOCTH HA
HaIPEXEHUETO

18. CumBoI Ha 3aXpaHBAHETO

19.  CuMBOJI Ha HOMUHAJIHOTO 3aXpaHBaHe.

20. MakcumaseH HOMUHAJIEH 3aXpaHBaIll TOK

21. MaxcumMaieH e)eKTUBEH 3aXpaHBalll TOK

22. Kiac Ha 3amura.

SUNhE L=

SLOVENCINA

Vyrobna znacka

Meno a adresa vyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné ¢islo

Symbol typu zvaracky

Odkaz na vyrobné normy

Symbol zvaracieho procesu

Symbol pre zdroje, ktoré mozu pracovat v prostredi

so zvySenym nebezpelenstvom urazu elektrickym

prudom

9  Symbol zvaracicho pradu

10 Napitie naprazdno

11 Rozsah miniméalneho a maximalneho zvaracieho
pradu a zodpovedajuceho napitia pri zatazi

12 Symbol zafazovatela

13 Symbol zvaracieho pridu

14 Symbol zvaracicho napitia

15-16-17 Hodnoty zafazovatela

15A-16 A—17 A Hodnoty menovitého zvaracieho

0NN B WN =

priadu

I5B-16B—-17B Hodnoty menovitého napitia pri
zatazi

18 Symbol pre napajanie

19 Napéjacie napitie

20 Maximalny menovity napajaci prad

21 Maximalny u¢inny napajaci prad

22 Stupen krytia
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12 Konektory / Ztacza / Pazbembl/ Baglantilar-Rekorlar / Conectori / Konekropu / Konektory

QUASAR 270

1 ! H

J6-J12-J13-J26-J32 J7-J22-J27 J1-J9-J24-J33

4 434 Jar 435 136

QUASAR 350

% B9

J2-J8-10-J19-J22 J3-118-J23 J1-J4-J7-012-421-J24 J13

J19-J22 J23 J14-017-441

- e 129 J15-J16 J5
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J8

J27 J2s

J28

J15-J16

QUASAR 350 RC
J2-48-J10-J19-J22 J3-J6-J18-423 J1-J4-J7-J12-021-424 J13 Ji1
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Crnucebk Ha pesepBHHUTE yacTh / Zoznam nahradnych dielov

13 Seznam nahradnich dilt/ Lista czeSci zamiennych / Crincox 3amacubix yacteil/ Yedek parga listesi / Lista pieselor de schimb /

55.12.001 QUASAR 270
55.12.003 QUASAR 350
55.12.002 QUASAR 270 RC
55.12.004 QUASAR 350 RC
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