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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 220
QUASAR 220 RC

odpovida predpisim smérnic EU: 2006/95/EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EC EMC DIRECTIVE
2011/65/EC RoHS DIRECTIVE

a zZe 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.

noe

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 usnadniuji operace

-

‘ l Hrozici nebezpeci, kterd zplisobuji vazna poranéni, a riskantni chovani, které by mohlo zptsobit 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 piipadé jakychkoliv pochybnosti a problému s

pouzivanim tohoto zafizeni se vzdy obratte na kvalifi-

kované pracovniky, ktefi 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 oddéleni
zateni, jisker a Zhavych okuji ze svafovaciho mista.

2 Upozornéte ptipadné tfeti osoby, aby se nedivaly do

svatovaciho oblouku a aby se chranily pied zafenim

oblouku nebo ¢asticemi zhavého kovu.

|i:.-‘|:|
AR

Pouzivejte Stity nebo masky s bo¢nimi ochranami a
vhodnym ochrannym filtrem (minimaln¢ stupeti 10
nebo vyssi) pro ochranu oci.

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

Nepouzivejte kontaktni cocky!!!

O D

Pouzivejte chranic¢e sluchu, pokud se svafeci proces
stane zdrojem nebezpecné hladiny hluku.

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

O

* Na zafizenich je zakdzano provadét jakékoliv druhy uprav.

Zabrarite doteku s pravé svafenymi Castmi, vysoka
teplota mize zpUsobit vazné popaleniny.

2§

* VySe uvedend bezpecnostni opatieni nutno dodrzovat i béhem
¢innosti provadénych po ukonceni svarovani vzhledem k mozné-
mu oddgleni strusky od dili béhem jejich chladnuti.

Obstarejte si vybaveni prvni pomoci.
Nepodceiiujte popaleniny nebo zranéni.

Pied opusténim pracovisté zajistéte pracovni misto proti
nahodné jme na zdravi osob a Skod¢ na majetku.

> ||
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1.3 Ochrana pted vypary a plyny

0 4

Za urcitych okolnosti mohou vypary zptisobené svafovanim
zpusobit rakovinu ¢i poskodit plod téhotnych zen.

Hlavu méjte v dostate¢né vzdalenosti od svafovacich plynd a
vyparu.

Zajistéte odpovidajici vétrani pracovniho mista, at uz pfirozené
nebo nucené.

V ptipadé nedostate¢ného vétrani pouzijte kuklu a dychaci jed-
notku.

V ptipad¢ svafovani v omezenych prostorach doporucujeme
dohled pracovnika umisténého mimo tento prostor nad pracov-
nikem, ktery provadi praci.

Nepouzivejte kyslik pro vétrani.

Oveite funkénost odsavani pravidelnou kontrolou mnozstvi
Skodlivych plynd dle hodnot uvadénych v bezpecnostnich nafi-
zenich.

Mnozstvi a nebezpeéna mira vypard zavisi na pouzitém zaklad-
nim materialu, svarovém materialu a ptipadnych dalsich latkach
pouzitych k ¢isténi a odmasténi svafovaného kusu. Dodrzujte
pokyny vyrobce i instrukce uvadéné v technickych listech.

Neprovadg&jte svatovani na pracovistich odmasfovani nebo lakovani.

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

1.4 Prevence pozaru/vybuchu

Svarovaci proces mize zapficinit pozar a/nebo vybuch.

Vyklidte pracovni misto a jeho okoli od hotlavych nebo zépal-
nych materidli nebo predméta.

Hoflavé materialy musi byt vzdalené minimalné 11 metrG od
svafovaci plochy, jinak musi byt vhodnych zpisobem 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.

Neprovadéjte svarovani nebo fez na uzavienych trubkach nebo
nadobach.

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

Nesvaiujte 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 vodi¢em.

Instalujte do blizkosti pracovniho mista hasici zafizeni nebo
hasici pfistroj.

1.5 Prevence pfi pouzivani nadob s plynem

» Nadoby s inertnim plynem jsou pod tlakem a v pfipadé nedo-
drzeni zakladnichd bezpecnostnich opatfeni pro jejich pfepravu,
skladovani a uziti hrozi nebezpeci vybuchu.

» Nadoby musi byt ve svislé poloze bezpecné zajistény vhodnymi
prostredky ke sténé nebo jiné opérné konstrukcei proti povaleni a
nérazu na jiné predmeéty.

+ Nasroubujte viko na ochranu uzavéru (ventilu) béhem piepravy,
pokud neni pouzivan a pii ukonceni svafovacich operaci.

+ Je zakazéno umisfovat nddoby v dosahu piimych slunecnich
paprsk, nahlych teplotnich zmén, velmi vysokych i velmi niz-
kych teplot.

* Nadoby nesmi pfijit do styku s otevienym plamenem, elek-
trickym obloukem, hotéky , drzaky elektrod a rozzhavenymi
casticemi rozstfikovanymi svarovanim.

» Uchovavejte nadoby z dosahu svafovacich okruhi a elektrickych
obvodt vibec.

» Pfi otevirani uzavéru nadoby méjte hlavu mimo plynovy
vystup.

* Po ukonceni svarovani vzdy uzavér nadoby zavtete.
* Je zakazano svarovat tlakové plynové nadoby.

* Nikdy nezapojujte tlakovou lahev stlaceného vzduchu pfimo na
reguldtor stroje! Tlak by mohl pfesahnout kapacitu tlakového
regulatoru a zpusobit vybuch!

—_ ® | 1.6 Ochrana proti Grazu el. proudem

Zh

* Nebezpeci smrtelného trazu elektrickym proudem.

+ Je zakazano se dotykat Casti pod napétim jak uvnitf , tak vné
svafovaciho zafizeni v dobg, kdy je toto zafizeni ¢inné (hotaky,
pistole, uzemnovaci kabely, elektrody, vodice, kladky a civky
dratu jsou elektricky ptipojené na svafovaci okruh ).

* Zkontrolujte zda jsou zafizeni a svafovaci pfistroj elektricky izo-
lované pomoci suchych podlozi a podlah, které jsou dostate¢né
izolované od zemé.

 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 pferuste svafovani, pokud mate pocit zasazeni elek-
trickym proudem.




1.7 Elektromagneticka pole a ruSeni

(R

 Svafovaci proud prochazejici kabely vnitiniho i vnéjsiho systému
vytvaii v blizkosti svafovacich zdroji i daného vlastniho systému
elektromagnetické pole.

» Tato elektromagnetickd pole mohou pisobit na zdravi osob,
které jsou vystaveny jejich dlouhodobému uc¢inku (piesné ucinky
nejsou dosud znamy).

Elektromagneticka pole mohou plsobit rusive na néktera zafizeni
jako jsou srdecni 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 sité nizkého
napéti.

Zatizeni tfidy A neni ur€eno k uziti v obytnych lokalitach, kde elek-
trickou energii tvoii vetejna sif nn. V téchto lokalitdich mohou vzni-
kat potize pfi zajistovani elektromagnetické slucitelnosti zafizeni
ttidy A v dasledku ruSeni vyzafovaného nebo $ifeného po vedeni.

Osoby s elektronickymi piistroji (pace-maker) se musi
poradit s lékafem pied piiblizenim se ke svatovani
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 zatizeni musi byt pouzivano pouze k profesionalnim t¢elim v
prumyslovém prostfedi.

Vyrobce nezodpovida za pripadné Skody zptisobené timto zafizeni
na okolnim prostfedi.

wd
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Pozadavky na sitovy pfivod (Viz technické udaje)

Vykonova zafizeni mohou v disledku velikosti primarniho proudu
odebiraného ze sité ovliviiovat kvalitu napajeci sité. Proto u nekte-
rych typt zafizeni (viz. technické idaje) mohou platit omezeni ¢i
specifické pozadavky na pfipojeni s ohledem na maximalni povo-
lenou impedanci sit¢ (Zmax) nebo poptipad¢ na minimalni kapa-
citu (Ssc) napéjeci v misté pfipojeni do sité vefejné. V takovémto
ptipadé instalujici subjekt ¢i uZzivatel zafizeni ruci, po ptipadné
konzultaci s provozovatelem této sité, Ze dané zatizeni mize byt
piipojeno.

Uzivatel musi byt kvalifikovanou osobou v oboru a
jako takovy je zodpovédny za instalaci a pouziti zafi-
zeni podle pokyniti 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.

Pted instalaci tohoto zafizeni musi uzivatel 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 miize byt nutné pfijmout dalsi opatieni jako
naptiklad filtrace napajeni ze sité.

Kromé toho je potfeba zvazit nutnost pouziti stinéného sitového
kabelu.

ZZceles

Svarovaci kabely

K minimalizaci G¢inkd elektromagnetickych poli dodrzujte nasle-

dujici pokyny:

- dle moznosti provedte svinuti
kabelu spolecné.

- je zakazano ovinovat svatovaci kabely kolem vlastniho téla.

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

- 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 svatovaci plochy.

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

a zajisténi zemniho a silového

Pospojeni

Je tieba zvazit ispojeni vSech kovovych €asti svafovaciho 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 divodta
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 nebezpeci Grazu pro uzivatele nebo
nebezpeci poskozeni ostatnich elektrickych zatizeni.

Dodrzujte narodni normy tykajici se uzemnéni.

Stinéni

Dopliikové stinéni ostatnich kabeli a zafizeni vyskytujici se v okoli
muize snizit problémy interference.

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

S
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- Obal zamezujici pfistupu prstii k nebezpecnym zivym Castem a
proti priniku pevnych €astic o priméru rovnajicim se nebo vys-
§im 12,5 mm.

- Plast chranény pted destém o vertikalnim sklonu 60°.

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

2 INSTALACE

Ia Instalaci smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici

povéteni vyrobcem.
Jste povinni pted instalaci zkontrolovat odpojeni zdroje
@: od hlavniho pfivodu.

1.8 Stupen kryti IP

o’

;.
@u

Je zakézéano sériové nebo paralelni propojeni generatort.
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2.1 Zpisob zvedani, piepravy a vykladani

- Zafizeni je opatfeno drzadlem, které usnadiiuje manipulaci.

A
bll

Nepodceniujte hmotnost zafizeni, viz technické udaje.

Neptemisfujte nebo nenechavejte zatizeni zavéSeno
nad osobami nebo piedméty.

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%.

Zatizeni zapojte na suchém, Cistém a vzdu$ném misté.

Chraiite zafizeni proti prudkému desti a slunci.

D=

2.3 Pfipojeni

Zdroj je opatfen kabelem pro pfipojeni do napajeci sité.
Systém muze byt napajen:
- 400V trifazovy

is?

%

~

(

1

A

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
podminkach a pfi nejvys$im vykonu generatoru.

Obvykle doporucujeme pouziti jednotek o vykonu 2
krat vy$8im nez je vykon svafeciho/fezaciho/ zafizeni
u jednofazového provedeni a 1.5 krat vysSim u t¥ifa-
zového.

Doporucujeme jednotky s elektronickym tizenim.

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

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

Sifovy kabel svatecky je opatien zlutozelenym vodi¢em, ktery musi
byt VZDY zapojen na ochranny zemnici vodi&. Tento Zlutozeleny
vodi¢ nesmi byt NIKDY pouzivan jako zivy vodic.

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

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

|

2.4 Uvedeni do provozu

Zapojeni pro svafovani MMA

-

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

- Pripojte 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

- Ptipojte koncovku (5) zemniho kabelu do kladné zasuvky (+) (6)

zdroje.

- Ptipojte koncovku hotdku TIG (7) do zadporné zasuvky (-) (8)

zdroje.

- Zapojte oddélené konektor hadice (9) plynu hofaku na rozvod

plynu.

-

Regulace pritoku ochranného plynu se provadi
pomoci ventilku umisténého obvykle na hotraku.




3 POPIS SVARECKY

3.1 Obecné informace

Tyto invertorové generatory o jednosmérném proudu jsou schopny

vynikajicim zptisobem zajistit svafovaci procesy:

- MMA,

- TIG s kontaktnim startem a snizenim zkratového proudu (TIG
LIFT-START).

U invertorovych svafecek neni vystupni proud citlivy na zmény

napajeciho napéti a na délku oblouku a je dokonale vyrovnan,

poskytuje tak tu nejlepsi kvalitu svafovani.

3.2 Celni ovladaci panel (Quasar 220)

5 1 2 3
| || |

Napajeni
Signalizuje pfipojeni zafizeni do napajeci sité.

Celkovy alarm

Signalizuje mozny zéasah ochran, jako naptiklad tepelnych
ochran (¢téte oddil “Alarm kody”).

Vykon

Signalizuje pfitomnost napé&ti na vystupnich svorkach.

Hlavni nastavovaci prvek
Plynulé nastaveni svafovaciho proudu.

O b 0W

Svatovaci proces
Umoziiuje nastavit tu nejlepsi dynamiku oblouku volbou
pouzitého typu elektrody:

Obalena elektroda (MMA)
Basicka

Rutilova

Kysely

Ocel

Litina

Obalena elektroda (MMA)
Celulozova

Hlinik

B

B

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 svarovacich
podminkach i dalsich vlivech).

@ TIG LIFT START metoda

ZZ5eles

3.3 Celni ovladaci panel (Quasar 220 RC)
7 4 1 2 3

seleo
8 6
Omezeni napéti VRD

Umoziiuje fizené omezeni napéti naprazdno zdroje.

Celkovy alarm
Signalizuje mozny zasah ochran, jako naptiklad tepelnych
ochran (¢téte oddil “Alarm kody”).

Vykon
Signalizuje pfitomnost napéti na vystupnich svorkach.

7- segmentovy displej

Umorziiuje zobrazeni zakladnich svafovacich parametrt
béhem spusténi, nastaveni, nacteni proudu a napéti, béhem
svafovani a Ciselné kody alarmui.

5 Hlavni nastavovaci prvek

Plynulé nastaveni svafovaciho proudu.
Tento proud je neménny béhem svafovaciho procesu

pokud se napajeni a svafovaci podminky pohybuji v
mezich uvedenych v technickych charakteristikach stroje.
Pii svatovani metodou MMA - obalenou elektrodou- piitomnost
funkci HOT START a ARC FORCE zpuisobuje , Ze priméma
hodnota svatovaciho proudu miize byt vyssi nez nastavena.
Umoziiuje nastaveni vybranych parametrti na grafu 6.
Hodnota je zobrazena na displeji 4.

Umoziiuje vstup do set-up , vybér a nastaveni parametru.

6 Safovaci parametry
Graf na panelu umoziiuje vybér a nastaveni svafovacich
parametru.

%l
%l

I Plynulé nastaveni svatovaciho proudu.

1% 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 svafovaci-
ho proudu.

Minimalni Off, maximalni 500%, tovarni nastaveni 80%.

1% Arc force

Umoziiuje regulaci hodnoty Arc force v rezimu MMA.
Umorziiuje vetsi ¢i mensi energetickou dynamickou reakci
pii svafovani a usnadfiuje tak praci svaiece.

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

Minimalni Off, maximalni 500%, tovarni nastaveni 30%.

9
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2

Svarovaci proces
Umoziuje nastavit tu nejlepsi dynamiku oblouku volbou
pouzitého typu elektrody:

@ Obalena elektroda (MMA)

Basicka
Rutilova
Kysely
Ocel
Litina

@ Obalen4 elektroda (MMA)
Celulozova
Hlinik
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 svafovacich
podminkéach i dalsich vlivech).

@ TIG LIFT START metoda

8 Meéteni
Umoziuje zobrazeni redlného méfeného proudu a napéti na
displeji 4.

Ampery

@ Napéti

3.4 Set up (Quasar 220 RC)

Umoziuje nastaveni a sefizeni celé fady ptidavnych parametrd pro
lepsi a presnéjsi ovladani svatovaciho zatizeni.

Parametry obsazené v procesu set up jsou definovany v zavislosti
na zvoleném svafovacim procesu a jsou opatfeny Ciselnymi kody.
Piistup k procesu set up: stisknéte po dobu 3 sekund tlacitko kodo-
vaciho zafizeni (nula uprostied na displeji se 7 segmenty potvrzuje
uspésny vstup).

Volba a sefizeni pozadovaného parametru: provadi se otolenim
enkodéru az do zobrazeni ¢iselného kodu pozadovaného para-
metru. Stisknuti tlac¢itka kddovaciho zafizeni v tomto okamziku
umozni zobrazeni nastavené hodnoty pro zvoleny parametr a jeji
sefizeni.

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 parametril 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).
2 Synergie MMA
Umoziuje nastavit tu nejlepsi dynamiku oblouku volbou
pouzitého typu elektrody:
1 Standard (Basicka/Rutilova)
2 Celulézova
3 Ocel
4 Hlinik
5 Litina
Tovarni nastaveni 1
Vybér spravné dynamiky oblouku Vam umozni maximal-
né vyuzit potencial a Siroké moznosti svafovaciho zdroje.
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Negarantujeme perfektni svafitelnost elektrod (svafitel-
nost zavisi na jejich kvalité a skladovani , na svafovacich
podminkach i dalsich vlivech).

Hot start

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

Parametr je nastaven v procentech (% ) hodnoty svatovaciho proudu.
Minimalni Off, maximalni 500%, tovarni nastaveni std
80%, tovarni nastaveni cls 150%

Arc force

Umoziuje regulaci hodnoty Arc force v rezimu MMA.
Umoznuje vetsi ¢i mensi energetickou dynamickou reakci
pii svatovani a usnadriuje tak praci svafece.

Parametr je nastaven v procentech (%) hodnoty svarovaciho proudu.
Minimalni Off, maximalni 500%, tovarni nastaveni std
30%, tovarni nastaveni cls 350%

Zhaseci napéti oblouku

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

Umoziiuje tak fidit tim nejlepSim zptisobem rizné pro-
vozni podminky, které mohou nastat. Ve fazi svafovani
napriklad nizk4 hodnota zhaseciho napéti oblouku umoz-
nuje 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 svateni.

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

(SE

Nastaveny parametr ve voltech (V).

Minimalni 0V, Maximalni 99.9V, tovarni nastaveni std 57V,
tovarni nastaveni cls 70V

Povoleni antisticking: umoziiuje povolit nebo zakazat
funkci proti pfilepeni.

Funkce antisticking umoziiuje snizeni svatreciho proudu
na 0A, v ptipadé¢, ze dojde ke zkratu mezi elektrodou a
svafencem, chrani tak kleste, elektrodu a svarece zajistuje
tak bezpecné podminky provozu za vzniklé situace.

ON Antisticking aktivni

OFF Antisticking neni aktivni

Hranice zasahu Arc force: umoziuje sefizovat hodnotu
napéti, pti kterém generator zvysSuje proud typickym zpu-
sobem pro Arc force.

Umoziuje dosahovat riznych dynamik oblouku:

Nizké hranice: méné zasahti Arc force vytvari velmi sta-
bilni oblouk, ale nedostate¢né citlivy (idealni pro zkusené
svarece a pro snadno svafovatelné elektrody).

Vysoké hranice: vice zdsahti Arc force vytvareji lehce
nestabilni oblouk, ale velmi citlivy, je schopen opravit
eventualni chyby pracovnika nebo kompenzovat vlastnosti
elektrody (idealni pro nezkusené svareCe a pro obtizné
svafovatelné elektrody).

Parametr je nastaven ve voltech (V).

Minimalni 0V, Maximalni 99.9V, Default (Tovarni nastaveni) 8V
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

(2




1+ 20* Nastaveni strmosti
Prodlouzeni délky oblouku snizi svatfovaci 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 : V.I=K

-

Celul6zova, Hlinik

* Zvysenim hodnoty arc force omezime moznost pfilepeni
elektrody.
40 Meéteni
Umoziiuje zvolit typ méfeni na displeji 4.
0 Skute¢ny proud
1 Skute¢né napéti
2 Z&dné méfeni
Default (Tovarni nastaveni) 0
42 Regula¢ni krok
Umoziiuje nastaveni
down.
Minimalni Off, Maximalni MAX, Default (Tovarni nastaveni) 1
43 Externi parametry 1
Umoziuje fizeni externich parametrti 1 (minimalni hodnota).
44 Externi parametry 1
Umoziuje fizeni externich parametrt 1 (maximalni hodnota).

kroku zmény na tlacitkach up-

3.5 Kédy poplachi

01/02/03  Prekroceni teploty
Je vhodné nevypinat zdroj pokud je aktivni teplotni
alarm. Funkéni interni ventilator podpoii ochlazeni
prehratych casti.

10 Chyba vykonového modulu

11 Chyba systémové konfigurace

20 Vadna komunikace

21 Ztrata dat

3.6 Zadni panel

@
2 O 3
1
=
| —
| —
MJ
1 Sitovy kabel
Umoziiuje napéjet zatizeni napojenim do sité.
2 Vstup pro signalovy kabel (CAN-BUS) (RC)

3 Vypinaé
@ Ovlada zapinani svarecky.

® Ma dvé polohy “O” vypnuta; “I” zapnuta.

ZZseleco

3.7 Panel se zasuvkami

1 Zaporny po6l vykonu
Umoziiuje pfipojit zemnici kabel v elektrodé nebo hotdku
v rezimu TIG.

2 Kladny p6l vykonu
Umoziiuje pripojit hotak elektrody v rezimu MMA nebo
zemniciho kabelu v rezimu TIG.

4 PRISLUSENSTVI

4.1 Obecné informace (RC)

RC je aktivovano po zasunuti do zdifky na zadnim panelu zdroje.
Propojeni se doporucuje provadét pti vypnutém zdroji.

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

4.2 RC 100 Dalkovy ovlada¢ (Quasar 220 RC)

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

“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.3 Dalkové ovladani RC 180 (Quasar 220 RC)
q

Toto zatizeni umoziuje ménit na dalku mnozstvi potfebného prou-
du, aniz by bylo potieba prerusit proces svafovani nebo opustit
pracoviste.

“Prostudujte navod na obsluhu”.
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4.4 RC 200 dalkovy ovlada¢ (Quasar 220 RC)

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

“Prostudujte navod na obsluhu”.

4.5 Hotéky SR 26V

5 UDRZBA

|

Zatizeni musi byt podrobeno bézné udrzbé podle
pokynt vyrobce.

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

Na zafizeni nesmi byt provadény Zadné zmény a tpravy.

Zamezte hromadéni kovového prachu v blizkosti Zeber vétrani nebo

na nich.

A

%

E—4

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

Pravidelné kontroly generatoru:

- Provedte Cisténi vnitinich Casti pomoci stlaceného
vzduchu o nizkém tlaku a mékkych §tétct.

- Zkontrolujte elektrickd zapojeni a vSechny spojova-
ci kabely.

Pfi udrzbé a vyméné dilt horaka, klesti na drzeni elektrody a/nebo
zemniciho kabelu:

f

|

Zkontrolujte teplotu komponentt a ovéite, zda nejsou
prehraté.

Pouzivejte vzdy rukavice odpovidajici prislusné
norme.

Pouzivejte vhodné klice a naradi.

Pokud nebude provadéna tidrzba zatizeni, budou zruseny vSechny zaru-
ky a vyrobcee je v kazdém piipadé zbaven jakékoliv odpoveédnosti.

12

6 DIAGNOSTIKA A RESENI

|

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

Zaruka ztraci platnost v piipadé opravy a vymeény casti zafizeni
(systému) neopravnénymi osobami.
Je zakazano provadét jakékoliv upravy zafizeni (systému).

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

Zatizeni nelze spustit (nesviti zelena kontrolka)

Pric¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni
Pricina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Zasuvka neni napéjena sifovym napétim.
Zkontrolujte a dle potieby opravte elektroinstalaci.
Smi provadét pouze kvalifikovany elektrikar.

Vadna zastrcka, popt. napajeci kabel.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Pierusena sitova pojistka.
Provedte vyménu vadného dilu.

Vadny hlavni vypinac.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.

Porucha elektroniky.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Bez vystupniho vykonu (pfistroj nesvaii)

Pfi¢ina
Reseni
Pfi¢ina

Regeni

Pricina
Reseni

Pristroj je prehfaty (signalizace teplotni ochrany
— sviti zluté kontrolka).
Diive nez ptistroj vypnete pockejte az zchladne.

Nespravné zemnici pfipojeni.
Provedte fadné uzemnéni pfistroje.
Prectéte si kapitolu “Uvedeni do provozu ”

Porucha elektroniky.
Kontaktujte nejblizsi servisni stfedisko, které provede
opravu.

Nespravné napajeni

Pri¢ina
Reseni

Pri¢ina
Reseni

Pfi¢ina

Reseni

Pricina
Reseni

Nespravna volba metody svafovani, popt. vadny volic.
Zvolte spravnou metodu svarovaci.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.

Nespravné nastavené parametry systému, popi. funkce.
Resetujte (vynulujte) parametry systému a svarovani.

Vadny potenciometr /enkodér pro nastaveni svafova-
ciho proudu.

Provedte vyménu vadného dilu.

Kontaktujte nejblizsi servisni stedisko, které provede opravu.

Porucha elektroniky.
Kontaktujte nejblizsi servisni stiedisko, které provede
opravu.




Nestabilni oblouk

Pticina Nespravné parametry svarovani.

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

Nadmérny rozstik

Pricina Nespravna délka oblouku.

Reseni Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovavanym kusem.
PfiCina Nespravné parametry svafovani.

Reseni Snizte napéti svafovani.

Svarové vmeésky

Pticina Neuplné odstranéni vmeski.

Reseni Zpracovavané kusy pred svarovani dokonale a piesn€ o€istéte.

Pri¢ina Nadmérny pramér elektrody.

Reseni Pouzijte elektrodu o mensim praméru.

Pticina Nespravna ptiprava koncti.

Reseni ZvétSete otvor mezeru.

Pri¢ina Nespravny rezim svafovani.

Reseni Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovavanym kusem.
Prisunujte pravidelné béhem vsech fazi svatfovani.

Slepeni

PfiCina Nespravna délka oblouku.

Reseni Zvétsete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovava-
nym kusem.

Pticina Nespravné parametry svafovani.

Reseni Zvétsete svarovaci proud.

Pri¢ina Svarované kusy jsou pfili§ velké.

Reseni ZvétSete svarovaci proud.

Okraje

Pticina Nespravné parametry svafovani.

Reseni Snizte napéti svafovani.
Pouzijte elektrodu o mensSim primeéru.

Pricina Nespravna délka oblouku.

Reseni Zmensete vzdalenost mezi elektrodou a zpracovavanym kusem.

PriCina Nespravny rezim svafovani.

Reseni Béhem svatovani snizte feznou rychlost.

Trhliny za tepla

Pticina Nespravné parametry svafovani.

Reseni Snizte napéti svarovani.
Pouzijte elektrodu o mensim praméru.

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

Reseni Zpracovavané kusy pted 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.

ZZseleco

Nespravny rezim svafovani.
Provedte operace ve spravném potadi pro dany druh
svafovaného spoje.

Pfi¢ina
Reseni

Pti jakékoliv pochybnosti a/nebo problému se obrafte na nejblizsi
servisni stfedisko.

7 TEORETICKE POZNAMKY O SVARECIM
REZIMU

7.1 Svarovani s obalenou elektrodou (MMA)

Ptiprava navarovych hran
Za G¢elem dosazeni kvalitnich svarti doporucujeme vzdy pracovat
s ¢istymi dily, zbavené oxidace, rzi a jinych necistot.

Volba elektrody

Primér 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 privodem tepla pfi svafovani.

Typ obalu Vlastnosti Pouziti

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

Volba svarovaciho proudu
Rozsah svafovaciho proudu vztahujici se na pouZitou elektrodu je
stanoven vyrobcem ptislusnych elektrod.

Zapnuti a udrzovani oblouku

Elektricky oblouk se zapaluje dotykem $picky elektrody svafovany
dil, ur¢eny ke svatrovani a zapojeny na zemnici kabel, jakmile se
oblouk zapali, rychle vzdalte elektrodu do b&zné svarovaci vzda-
lenosti.

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

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

Za ucelem zabranéni zhasnuti oblouku, zplsobeného kapkami
odtavovaného materialu, které zkratuji elektrodu se svarovaci lazni
diky ndhodnému pftiblizeni, aktivuje se funkce prechodného zvyse-
ni svafovaciho proudu az do konce zkratu (Arc Force).

Pokud elektroda zlstane pfilepena na svatovaném dilu, sniZi se na
minimalni hranici zkratovy proud (anti/sticking).

Svarovani

Uhel sklonu elektrody se méni podle poétu svarti, pohyb elektrody
je provadén normalnim zpusobem s oscilaci a piestdvkami na
krajich svarového $vu, timto zplisobem se zamezi pfili§ velkému
nahromadéni pfidavného materialu ve stiedu.
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Odstranéni strusky

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

Odstraniovani je provadéno pomoci malého kladivka nebo pomoci
kartace v ptipadé drolivého odpadu.

7.2 Svatovani metodou TIG (plynulé svatovani)
Princip svafovani 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
priblizné 3370°C) a svafovanym dilem; atmosféra inertniho plynu
(Argon) zajistuje ochranu lazné.

Za ucelem zabranéni nebezpeénych vmeéstkli wolframu ve spoji,
elektroda se nesmi nikdy dostat do styku se svafovanym kusem,
z tohoto divodu se pomoci jednotky H.E. vytvaii vyboj, ktery na
dalku zapaluje elektricky oblouk.

Existuje i jiny zptisob zapaleni oblouku s omezenymi vmeéstky
wolframu: start lift, ktery nevyuziva vysoké frekvence, ale zahéjeni
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 kone¢né c¢asti svarového spoje, je
dilezité presn¢ kontrolovat dob¢h svafovaciho proudu a dale je
nutné, aby plyn proudil na svatovaci lazen jesté n€kolik sekund po
zhasnuti oblouku. V mnoha provoznich podminkach je uzite¢né
mit k dispozici 2 svafeci proudy a snadno pfechazet z jednoho na
druhy (BILEVEL).

Polarita svafovani

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

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

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

©

o AV

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

Je to nepiima polarita a umoziiuje svafovani slitin s vrstvou Zaru-
vzdorného oxidu s teplotou tani vys$si nez je teplota tani kovu.
Neni mozné pouzivat vysoky proud, protoze by vyvolal zvysené
opotiebeni elektrody.

®

G<

71\~

7.2.1 Svatovani TIG oceli

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

Vyzaduje ptimou polaritu (D.C.S.P.).
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Piiprava navarovych hran
Tento proces vyzaduje dikladné ocisténi navarovych hran a jejich
peclivou piipravu.

Volba a priprava elektrody

Doporuc¢ujeme pouzit wolframové elektrody s ptimési (2% tho-
ria-Cervené zabarveni) nebo elektrody s ceriem nebo lanthanem o
nasledujicich primeérech:

O elektroda (mm) rozsah proudu (A)
1.0 15+75
1.6 60+150
24 130+240

Elektroda musi byt zahrocena zpisobem oznacenym na obrazku.

>

ae rozsah proudu (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Pridavny material

Mechanické vlastnosti dratt pfidavného materialu musi byt srovna-
telné s vlastnostmi zédkladniho materialu.

Nedoporucujeme pouziti paski ziskanych ze zakladniho materialu,
mohly by obsahovat necistoty zpiisobené opracovanim, které by
mohly ohrozit kvalitu svaru.

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

Svarovaci @ elektroda Hubice Pratok Argon
proud (A) (mm) n° 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

7.2.2 Svatovani meédi

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

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




8 TECHNICKE UDAJE
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QUASAR 220 QUASAR 220 RC
Napédjeci napéti U1 (50/60 Hz) 3x400Vac +15% 3x400Vac +15%
Zmax (@PCC) 47mQ * 47mQ *
Zpozdéna napajeci tavna pojistka 10A 10A
Druh komunikace DIGITAL DIGITAL
Maximalni ptikon (kVA) 11.0kVA 11.0kVA
Maximalni ptikon (kW) 7.5kW 7.5kW
Uginik PF 0.7 0.7
Uginnost (1) 85% 85%
Cos¢p 0.99 0.99
Maximalni pfikon v rezimu [1max 15.9A 15.9A
Efektivni hodnota proudu Ileff 8.7A 8.7A
Zatézovatel (40°C)
(x=30%) 220A 220A
(x=35%) 200A 200A
(x=60%) 170A 170A
(x=100%) 150A 150A
Zatézovatel (25°C)
(x=50%) 220A 220A
(x=100%) 160A 160A
Proudovy rozsah 12 3-220A 3-220A
Napéti naprazdno Uo (MMA) 70Vdc 70Vdc
Napéti naprazdno Uo (TIG) 30Vdc 30Vdc
Stupei kryti IP 1P23S 1P23S
Ttida izolace H H
Vyrobni normy EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-10 EN 60974-10
Rozméry (dx$xv) 410x150x330 mm 410x150x330 mm
Hmotnost 11.3 kg. 11.3 kg.
Sifovy kabel 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2
Délka sifovy kabel S5m S5m

* m Zatizeni je v souladu s EN/IEC 61000-3-12 , pokud maximalni dovolena impedance vedeni v misté pfipojeni do vefejné sité ( pfipojovaci zasuv-

ka ) je mensi nebo rovnajici se pfedepsané impedanéni hodnoté ,, Zmax*“. V piipad€ napojeni na vefejnou sif nn zodpovida instalujici subjekt ¢i

uzivatel po piipadné konzultaci s provozovatelem rozvodné sité za to, Ze dané zafizeni muze byt k této siti pfipojeno.
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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 220
QUASAR 220 RC

ktérych dotyczy ta deklaracja sa zgodne z normami EU: 2006/95/EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EC EMC DIRECTIVE
2011/65/EC RoHS 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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Bezposrednie zagrozenie zycia lub zdrowia badz mozliwo$¢ wystapienia okoliczno$ci prowadzacych do takiego zagrozenia

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

Uwagi oznaczone tym symbolem maja charakter techniczny i shuza utatwieniu pracy z urzadzeniem

-

18




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 cigcia 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.

Q) 9| D|ps

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.

+ Nie wolno wprowadza¢ w systemie zadnych modyfikacji.

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

L

* Powyzszych zalecen nalezy rowniez przestrzega¢ podczas obrob-
ki materialu po spawaniu ze wzgledu na mozliwo$¢ odpadania
zuzlu od goracych elementow.

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

Nie wolno lekcewazy¢ Zzadnego oparzenia ani obra-
Zenia.

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

> ||
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9 1.3 Ochrona przed oparami i gazami
D

k)

Powstajace w czasie spawania gazy, opary i pyly moga stanowic
zagrozenie dla zdrowia.

Opary spawalnicze moga w niektérych przypadkach by¢ rako-
tworcze 1 stanowi¢ zagrozenie dla kobiet w ciazy.

» Unika¢ wdychania gazow i opardéw spawalniczych.

* Zapewni¢ odpowiednia wentylacje stanowiska pracy (naturalna
lub wymuszona).

* W S$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 st¢zeniem dopuszczalnym.

« Ilos¢ i szkodliwos¢ oparow zalezy od rodzaju materiatu spawane-
go, rodzaju materialu wypetniajacego oraz rodzajow substancji
uzytych do czyszczenia i odtluszczania spawanych elementow.
Nalezy przestrzega¢ zalecen producenta oraz zalecen zawartych
w danych technicznych.

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

= 1.4 Zapobieganie pozarom i wybuchom

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

» UpewniC sig, ze w poblizu stanowiska pracy nie znajduja si¢
przedmioty ani materiaty tatwopalne lub wybuchowe.
Wszelkie materiaty tatwopalne powinny si¢ znajdowa¢ w odle-
gloéci co najmniej 11 metréw od stanowiska spawania lub
powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone.
Iskry i1 gorace odpryski moga by¢ rozsiewane na do§¢ duza odle-
glos¢ i przedostawac si¢ nawet przez niewielkie otwory.
Nalezy zwroci¢ szczegdlna uwage na bezpieczenstwo ludzi i
otoczenia.

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

* Nie wolno cia¢ ani spawac¢ zamknig¢tych pojemnikéw ani rur.
Szczegdlng ostroznos¢ nalezy zachowac podczas spawania rur
lub pojemnikéw, nawet jesli sa one otwarte, puste i zostaty
dokladnie oczyszczone. Wszelkie pozostatosci gazow, paliw,
olejow i innych materiatdow 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 elementow obwodu spawania z ele-
mentami uziemionymi.

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

20

1.5 Srodki ostroznosci podczas pracy z
butlami z gazem

.

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

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

* Na czas transportu, przygotowania do pracy i kazdorazowo po
zakonczeniu spawania nalezy zakreci¢ zawor butli.

+ Nie nalezy naraza¢ butli na bezposrednie nastonecznienie, nagle
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 plomieniem,
hukiem elektrycznym, palnikami, uchwytami spawalniczymi ani
goracymi odpryskami powstajacymi podczas spawania.

* Trzymac¢ butle z dala od obwodu spawania i obwodow elektrycz-
nych w ogdle.

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

* Po zakonczeniu spawania zakreci¢ zawor butli.
* Nie wolno spawa¢ butli zawierajacej sprezony gaz.

* Nie wolno podtacza¢ butli ze spre¢zonym powietrzem bezposred-
nio do urzadzenia, gdyz ci$nienie moze przekroczy¢ mozliwosci
wbudowanego reduktora i spowodowa¢ jego rozsadzenie.

—__® | 1.6 Ochrona przed porazeniem elektrycznym

Zh

 Porazenie elektryczne stanowi zagrozenie dla Zycia.

* Nie nalezy dotyka¢ elementow wewngtrznych ani zewngtrznych
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 izolacje pod-
16g od masy.

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

* Nie wolno jednocze$nie dotyka¢ dwdch uchwytéw spawalniczych.

W razie odczucia wstrzasu elektrycznego natychmiast przerwac
spawanie.




1.7 Pola elektromagnetyczne i zaktocenia

(R

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

* Pola elektromagnetyczne moga wptywaé na stan zdrowia osob
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 zgodnos$ci elektroma-
gnetycznej w Srodowiskach 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 ktérych zasilanie jest pobierane z publicznej
sieci energetycznej niskiego napigcia. Ze wzgledu na mozliwos¢
wystgpowania zaktocen przekazywanych poprzez przewodzenie i
emisj¢, w takich lokalizacjach moga wystapi¢ trudnosci z zapew-
nieniem zgodnosci elektromagnetycznej urzadzen Klasy A.

Osoby korzystajace z rozrusznikdw 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.
aﬁ nie z zaleceniami producenta.
W razie wystapienia zaklocen elektromagnetycznych

uzytkownik ma obowiazek rozwiazania problemu z ewentualna
pomoca techniczna producenta.

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

Przed przystapieniem do instalacji uzytkownik powi-
nien dokona¢ oceny potencjalnych problemoéw 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 pobor pradu z sieci zasilajacej, urzadzenia
o duzej mocy moga negatywnie wplywa¢ na parametry energii
dostarczanej z sieci. W przypadku niektérych typéw urzadzen
moze to si¢ wigza¢ z dodatkowymi wymaganiami lub ogranicze-
niami wzgledem maksymalnej dopuszczalnej impedancji Zrodta
zasilania (Zmax) badz minimalnej wymaganej wydolnosci (Ssc) w
punkcie dostgpu do sieci publicznej (patrz dane techniczne).

ZZceles

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

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

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

Kable spawalnicze

Aby zminimalizowa¢ wptyw pola elektromagnetycznego, nalezy

postgpowac zgodnie z nastgpujacymi 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 uktadaé 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 potencjalow

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

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

Uziemienie materiatu spawanego

Jesli material spawany nie jest uziemiony ze wzgledow 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

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

S

IP23S

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

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

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

1.8 Stopien ochrony IP
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2 INSTALACJA

Podczas instalacji nalezy si¢ upewnic, ze zrédto pradu

!a ” @: jest odlaczone od zasilania.
'U"

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

Laczenie zrodet pradu (zaréwno szeregowo, jak i row-
nolegle) jest surowo wzbronione.

2.1 Podnoszenie, transport i roztadunek

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

A
bll

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

Nie wolno przemieszcza¢ zawieszonego ladunku
ponad ludZzmi czy przedmiotami.

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

2.2 Lokalizacja systemu

Nalezy postgpowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

Nalezy postgpowac zgodnie z nastgpujacymi zaleceniami:

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

- Nie umieszcza¢ urzadzenia w ciasnych pomieszczeniach.

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

- Urzadzenie nalezy podlacza¢ 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 nastepujacymi rodzajami zasilania:
- 3-fazowym 400 V

i5?)
bll

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 agregatdéw o mocy dwukrot-
nie wigkszej od mocy zrodla pradu (dla zasilania jed-
nofazowego) lub 1,5 raza wigkszej (dla zasilania
trojfazowego).

Zaleca si¢ korzystanie z agregatow sterowanych elek-
tronicznie.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownikow
konieczne jest prawidlowe uziemienie systemu.
Przew6d zasilajacy wyposazony jest w zyle uziemie-
nia (zo6lto-zielona), ktéra nalezy podtaczy¢ do styku
uziemienia na wtyczce.

1
A

Przewod zasilania zrédta pradu posiada zyle zolto-zielona, ktora
musi ZAWSZE by¢ uziemiona. NIE WOLNO podtacza¢ zyty z61-
to-zielonej do innych stykow elektrycznych.

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

Przed wlaczeniem urzadzenia upewnic¢ sig, 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.

' 2.4 Przygotowanie do uzycia

Podtaczenia dla spawania MMA

(

Pokazany sposob podtaczenia daje biegunowosé
ujemna. Aby uzyska¢ biegunowos$¢ dodatnia nalezy
przewody podtaczy¢ odwrotnie.

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

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




Podtaczenia dla spawania TIG

- Podlaczy¢ (5) zacisk kabla masy do gniazda dodatniego (+) (6)
zrédia pradu.
- Podlaczy¢ zlacze uchwytu TIG (7) do gniazda uchwytu (-) (8)
zrodla pradu.
- Oddzielnie podtaczy¢ przewod gazowy (9) uchwytu do zltacza
gazu ostonowego.
Do regulacji wyptywu gazu ostonowego shuzy zawor,
(3

znajdujacy si¢ najczgsciej na uchwycie.

3 PREZENTACJA SYSTEMU

3.1 Informacje ogdlne

Urzadzenia Genesis sa inwertorowymi zrodlami pradu o charak-

terystyce stalopradowej i zapewniaja doskonale wyniki spawania

nastgpujacymi metodami:

- elektroda otulong (MMA),

- elektroda nietopliwa TIG z kontaktowym zajarzaniem tuku (TIG
LIFT-START).

Dzigki zastosowaniu technologii inwertorowej wahania napigcia

zasilajacego oraz dlugosci tuku nie maja wplywu na parametry

pradu spawania, co zapewnia stabilny tuk i wysoka jako$¢ spoin.

3.2 Przedni panel sterujacy (Quasar 220)

5 1 2 3
| I —

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

Alarm ogdlny

Sygnalizuje, ze prawdopodobnie uruchomil si¢ jeden z
uktadéw ochronnych, na przyklad zabezpieczenie ter-
miczne (patrz sekcja ,,Kody alarmow”).

Zasilanie wlaczone
Sygnalizuje obecno$¢ napigcia na biegunach wyjsciowych
urzadzenia.

5 0@
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4 Gloéwne pokretlo regulacyjne
@ Umozliwia ptynna regulacj¢ nat¢zenia pradu spawania .

5 Metoda spawania
Umozliwia wybor optymalnej dynamiki tuku w zalezno$ci
od rodzaju elektrody:

Spawanie elektroda otulonag (MMA)
Zwykla

Rutylowa

Kwasna

Stalowa

Zeliwna

Spawanie elektroda otulona (MMA)
Celulozowa

Aluminiowa

B

Wybdr odpowiedniej dynamiki tuku pozwala maksymal-
nie wykorzysta¢ mozliwosci zrodta pradu, a tym samym
osiagna¢ optymalna jako$¢ spawania.

Zagwarantowanie idealnej pracy elektrody nie jest mozli-
we ze wzgledu na liczne czynniki, jakie maja wpltyw na
wlasciwosci spawalnicze (jako$¢ i prawidtowa konserwa-
cja materiatdw eksploatacyjnych, warunki pracy i spawa-
nia, konkretne zadanie itd.).

@ Spawanie TIG LIFT START
3.3 Przedni panel sterujacy (Quasar 220 RC)

7 4 1 2 3
| | I N
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8 6

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

Alarm ogdlny

Sygnalizuje, ze prawdopodobnie uruchomit si¢ jeden z
uktadéw ochronnych, na przyktad zabezpieczenie ter-
miczne (patrz sekcja ,,Kody alarmow”).

Zasilanie wlaczone
Sygnalizuje obecnos¢ napigcia na biegunach wyjsciowych
urzadzenia.

b 6@

Wyswietlacz 7-segmentowy
Umozliwia wys$wietlanie roznorodnych parametrow syste-
mu spawalniczego, w tym informacji startowych, warto$ci
parametréw, odczytow napigcia i nat¢zenia (podczas spa-
wania) oraz kodow alarmow.
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5 Gloéwne pokretto regulacyjne

Umozliwia plynna regulacj¢ nat¢zenia pradu spawania.
Natezenie jest podczas pracy utrzymywane na ustawio-
nym poziomie, niezaleznie od wahan napigcia zasilaja-
cego 1 warunkow spawania (w dopuszczalnym zakresie
okreslonym w parametrach technicznych).
Podczas spawania MMA $rednie nat¢zenie robocze moze
przekracza¢ warto$¢ ustawiona przez operatora ze wzgle-
du na obecnos$¢ funkcji HOT-START i ARC-FORCE.
Umozliwia regulacj¢ warto$ci parametru wybranego na
schemacie 6. Ustawiona warto$¢ jest widoczna na
wyswietlaczu 4.
Umozliwia dostep do konfiguracji, wyboru i regulacji
warto$ci parametrow spawania.

6 Parametry spawania
Schemat na panelu umozliwia wybor i regulowanie warto-
$ci parametréw spawania.

%I
%I

I Umozliwia ptynna regulacj¢ natg¢zenia pradu spawania.

1% Goracy start

Umozliwia regulacje nat¢zenia pradu goracego startu w
trybie MMA. Odpowiednia regulacja pradu goracego
startu utatwia zajarzanie tuku.

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

1% 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%

7 Metoda spawania
Umozliwia wybdr optymalnej dynamiki tuku w zaleznosci
od rodzaju elektrody:

Spawanie elektroda otulona (MMA)
Zwykta

Rutylowa

Kwasna

Stalowa

Zeliwna

Spawanie elektroda otulonag (MMA)
Celulozowa

Aluminiowa

Wybér odpowiedniej dynamiki tuku pozwala maksymal-
nie wykorzysta¢ mozliwosci zrodla pradu, a tym samym
osiagna¢ optymalna jako$¢ spawania.

Zagwarantowanie idealnej pracy elektrody nie jest mozli-
we ze wzgledu na liczne czynniki, jakie maja wptyw na
wlasciwosci spawalnicze (jakos$¢ i prawidtowa konserwa-
cja materiatow eksploatacyjnych, warunki pracy i spawa-
nia, konkretne zadanie itd.).

@ Spawanie TIG LIFT START
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8 Odczyty
Umozliwia wys$wietlanie na 4 rzeczywistego natg¢zenia
Iub napigcia pradu spawania.

@ Ampery
@ Wolty

3.4 Tryb instalacyjny (Quasar 220 RC)

Umozliwia ustawienie i regulacj¢ zaawansowanych parametrow
spawania, dajacych bardziej precyzyjna kotrolg nad urzadzeniem i
przebiegiem spawania.

Parametery wyswietlane w trybie instalacyjnym sa ponumerowane
i ulozone wedtug biezacego trybu spawania.

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

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

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

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

2 Synergia MMA

Umozliwia wybdr optymalnej dynamiki tuku w zaleznos$ci
od rodzaju elektrody:
1 Standard (Zwykta/Rutylowa)
2 Celulozowa
3 Stalowa
4 Aluminiowa
5 Zeliwna
Wartos¢ domyslna: 1
Wybér odpowiedniej dynamiki tuku pozwala maksymal-
nie wykorzysta¢ mozliwosci zrédla pradu, a tym samym
osiagna¢ optymalna jako$¢ spawania.
Zagwarantowanie idealnej pracy elektrody nie jest mozli-
we ze wzgledu na liczne czynniki, jakie maja wptyw na
wlasciwosci spawalnicze (jakos$¢ i prawidlowa konserwa-
cja materiatow eksploatacyjnych, warunki pracy i spawa-
nia, konkretne zadanie itd.).

3 Goracy start
Umozliwia regulacje 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 std
80%, domyslnie cls 150%

4 Dynamika tuku (Arc force)
Umozliwia regulacje wartosci funkeji Arc force przy spa-
waniu MMA. Funkcja ta pozwala wplywa¢ na dynamike
huku, co znacznie utatwia pracg spawacza.
Wyrazana jako procent (%) natgzenia roboczego.
Minimum wytaczona, maksimum 500%, domyslnie std 30%,
domyslnie cls 350%




Napigcie oderwania tuku

Umozliwia regulacj¢ wartosci napigcia, przy ktorej zostanie
wymuszone zgaszenie tuku elektrycznego.

Funkcja ta umozliwia lepsza kontrol¢ nad wieloma sytu-
acjami wystgpujacymi podczas spawania. Podczas spawa-
nia punktowego, niskie napigcie oderwania tuku powoduje
rzadsze wystgpowanie powtdrnego 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 warto$ci w celu
zapobiegania gasnig¢ciu tuku podczas spawania.

Ustawione napigcie oderwania tuku nie moze przekro-
czy¢ napigcia biegu jalowego zrodta pradu.

(S

Jednostka parametru: wolty (V).

Minimum 0 V, maksimum 99,9 V, domyslnie std 57 V,
domyslnie cls 70V

Antyprzywieranie

Wiacza i wytacza funkcje antyprzywierania.

Funkcja antyprzywierania redukuje do zera natgzenie
pradu spawania w przypadku wystapienia zwarcia migdzy
elektroda a materiatem spawanym, co chroni przed uszko-
dzeniem uchwyt, elektrod¢ i Zrédto pradu oraz gwarantuje
bezpieczenstwo spawacza podczas zwarcia.

ON Antyprzywieranie wlaczone

OFF Antyprzywieranie wytaczone

Prég aktywacji funkcji ci$nienia tuku (Arc force)
Umozliwia regulacje wartosci napigcia, dla ktorej zrodto pradu
aktywuje funkcje ci$nienia tuku, zwiekszajac natezenie.
Parametr umozliwia uzyskanie r6znej dynamiki tuku:
Niska warto$¢ progu: rzadkie wlaczanie funkcji ci$nienia
tuku daje bardzo stabilny ale mato reaktywny tuk, stosowny
dla doswiadczonych spawaczy i latwych typow elektrod.
Wysoka warto$¢ progu: czgste wlaczanie funkcji cisnienia
tuku daje mniej stabilny, ale wysoce reaktywny tuk, zdolny
korygowac¢ btedy spawacza i uwzglednia¢ charakterystyke
danego rodzaju elektrody.

Ustawienie stosowne dla niedo$wiadczonych spawaczy i
trudnych w obstudze elektrod.

Jednostka parametru: wolty (V).

Minimum 0 V, maksimum 99,9 V, domyslnie 8§ V
Dynamic power control (DPC)

Umozliwia wybor pozadanej charakterystyki napigcia/
natgzenia.

I =C Charakterystyka stalopradowa
Zwigkszenie lub zmniejszenie dtugosci tuku nie wpltywa
na nastawiony prad spawania.

(t Zwykla, 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 warto$ci.

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

(t Celulozowa, Aluminiowa
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Zwigkszenie wartos$ci ci$nienia tuku w celu zmniejszenia
ryzyka przywierania elektrody.

Pomiar

Umozliwia wybor parametru, ktorego warto$¢ jest widocz-
na na wyswietlaczu 4.

0 Rzeczywiste nat¢zenie

1 Rzeczywiste napigcie

2 Brak pomiaru

Krok regulacji

Umozliwia zmiang kroku regulacji dla przyciskow strza-
ek gora-dot.

Minimum wytaczony, maksimum MAX, domys$lnie 1
Parametr zewngtrzny 1

Umozliwia wybor i regulowanie zewngtrznego parametru
1 (warto$¢ minimalna).

Parametr zewngtrzny 1

Umozliwia wybor i regulowanie zewngtrznego parametru
1 (warto$¢ maksymalna).

3.5 Kody alarmowe
01/02/03  Alarm temperatury

10
11
20
21

Urzadzenie nalezy pozostawi¢ wiaczone do chwili
wylaczenia alarmu. Dzigki temu wentylator urzadze-
nia bedzie caly czas pracowa¢, chlodzac przegrzane
elementy.

Alarm modutu mocy

Alarm konfiguracji systemu

Alarm komunikacji

Alarm utraty danych

3.6 Panel tylny

00 ®

2 DY E” .
E

I M

Przewdd zasilajacy
Dostarcza napigcie zasilajace do urzadzenia.
Wejsciowy kabel sygnalowy (CAN-BUS) (RC)

Wilacznik zasilania
Wtacza doptyw pradu zasilajacego do urzadzenia.

Wilacznik ma dwie pozycje: “O” (wytaczony) i “I” (wila-
czony).
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3.7 Panel zlaczy

Ujemne przylacze mocy
Umozliwia podlaczenie 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).

4 AKCESORIA

& O

4.1 Informacje ogolne (RC)

Uktad wilacza si¢ automatycznie w chwili podtaczenia go do odpo-
wiedniego zlacza zrodla pradu Selco.

Podczas podtaczania zrédto pradu moze by¢ wlaczone.

Po podtaczeniu zdalnego sterowania wszystkie ustawienia zrodla
pradu sa nadal dostgpne z panelu sterujacego. Zmiany wprowadzo-
ne ze zdalnego sterowania sa widoczne na panelu i na odwrot.

4.2 Zdalne sterowanie RC 100 (Quasar 220 RC)

Uktad zdalnego sterowania RC 100 umozliwia wys$wietlanie i regu-
lacj¢ napigcia i nat¢zenia pradu spawania.

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi systemu.

4.3 Zdalne sterowanie RC 180 (Quasar 220 RC)

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

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi systemu.
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4.4 Zdalne sterowanie RC 200 (Quasar 220 RC)

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

Zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi systemu.

4.5 Uchwyty z serii SR 26V

5 KONSERWACJA
T Urzadzenie nalezy poddawa¢ regularnej konserwacji

zgodnie z zaleceniami producenta.

Wszelkich czynnosci konserwacyjnych powinien dokonywaé
wylacznie wykwalifikowany personel.

Podczas pracy urzadzenia wszystkie drzwiczki i plyty obudowy
musza by¢ prawidlowo domknigte i zablokowane.

Nie wolno dokonywa¢ zadnych modyfikacji urzadzenia.

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

Przed przystapieniem do jakichkolwiek czynnosci

konserwacyjnych odtaczy¢ zrédto pradu od zasilania!
%

E—4

Zrédto pradu nalezy regularnie poddawaé nastepuja-

cym czynno$ciom konserwacyjnym:

- Czysci¢ wnetrze obudowy za pomoca migkkiej szczot-
ki i sprezonego powietrza o niskim cisnieniu.

- Sprawdza¢ wszystkie potaczenia elektryczne oraz
stan wszystkich przewodow.

Konserwacja i wymiana elementéw uchwytu spawalniczego oraz
kabli masy:

Sprawdzi¢ temperatur¢ elementow systemu i upewnic
F si¢, ze nie dochodzi do przegrzewania.

W czasie pracy korzysta¢ z atestowanych rekawic
ochronnych.

Nalezy uzywa¢ narzedzi odpowiednich do danego
T zadania.




Niedotrzymanie obowiazku przeprowadzania powyzszych czynno-
Sci konserwacyjnych spowoduje uniewaznienie wszelkich gwaran-
cji, a producent nie bedzie ponosit odpowiedzialnosci za wynikte
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 nieupraw-
nione powoduje uniewaznienie gwarancji.
Systemu nie wolno w Zaden sposdb modyfikowac.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za konsekwencje nieprze-
strzegania tych zalecen.

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

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.
Rozwiazanie Wymieni¢ wadliwy element.

Przyczyna Uszkodzony wiacznik zasilania.

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.

Brak mocy (urzadzenie nie spawa)

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

Rozwiazanie Nie wylaczajac urzadzenia zaczekac, az si¢ schtodzi.

Przyczyna Nieprawidlowe uziemienie.

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

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 przelacznik.

Rozwiazanie Ustawi¢ odpowiednia metod¢ spawania.
Wymieni¢ wadliwy element.

W celu przeprowadzenia naprawy nalezy skontakto-
wac si¢ z najblizszym punktem serwisowym.

ZZceles

Parametry lub funkcje systemu sg nieprawidtowo
ustawione.

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

Przyczyna

Przyczyna Uszkodzone pokretto 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 Nieprawidlowe parametry spawania.

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

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

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

Zanieczyszczenia spoiny

Przyczyna Niedoktadnie oczyszczony materiat.

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

Przyczyna Zbyt duza $rednica elektrody.
Rozwiazanie Zmieni¢ elektrod¢ na ciensza.

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

Przyczyna Nieodpowiedni tryb spawania.
Rozwiazanie Prowadzi¢ elektrode blizej materiatu

Przywieranie elektrody
Przyczyna Nieodpowiednia dlugos¢ tuku.
Rozwiazanie Zwigkszy¢ odleglto$¢ migdzy elektroda a materiatem.

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

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¢ predkos¢ spawania.

P¢knigcia na goraco

Przyczyna Nieprawidlowe parametry spawania.

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

W razie jakichkolwiek probleméw lub watpliwosci prosimy o kon-

takt z dzialem obstugi klienta.

7 TEORIA SPAWANIA

7.1 Spawanie elektroda otulona (MMA)

Przygotowanie krawedzi

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

Wybdr elektrody

Wybér $rednicy uzywanej elektrody zalezy od grubosci 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 predkosce Na ptask
topnienia

Zwykta Wytrzymatosé Wszystkie pozycje
mechaniczna

Wybdr natezenia
Dopuszczalny zakres natgzenia pradu spawania dla danej elektrody
podawany jest na opakowaniu elektrody przez jej producenta.

Zajarzenie i1 utrzymanie tuku

Luk elektryczny powstaje przez potarcie koncowki elektrody o
material podiaczony do kabla masy, a nastepnie oderwanie jej od
materiatu i utrzymywanie w odleglosci roboczej.

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

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

Zewngetrzna otulina elektrody ulega spalaniu, podczas ktorego
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 natg¢zenia
pradu az do przezwycigzenia zwarcia (funkcja Arc Force).

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

Kat prowadzenia elektrody zalezy od iloSci Sciegow. Najczgsciej
prowadzi si¢ elektrod¢ oscylacyjnie, konczac Sciegi przy krawe-
dziach spoiny, by unikna¢ nadmiernego odktadania si¢ materiatu
w cze$ci centralne;.

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 ciagltym)

Spawanie TIG (Tungsten Inert Gas — elektroda nietopliwa w osto-
nie gazu obojetnego) polega na prowadzeniu tuku elektrycznego
pomigdzy materialem spawanym a nietopliwa elektroda wykonana
z wolframu lub jego stopow (temperatura topnienia ok. 3370°C).
Spawanie odbywa si¢ w atmosferze oboj¢tnego chemicznie gazu
(argonu), ktéry 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 wykorzystuje si¢ iskre
o wysokiej czestotliwoscei, co pozwala na zdalne zajarzenie tuku.
Mozliwe jest rowniez zajarzanie kontaktowe, powodujace niewiel-
kie domieszkowanie wolframu. Zajarzanie ta metoda polega na
zwarciu elektrody i materialu spawanego przy niskim natgzeniu, a
nastgpnie oderwaniu elektrody, co spowoduje przekazanie tuku i
narastanie pradu spawania do ustawionego natgzenia roboczego.
Zapewnienie wysokiej jakosci koncowki $ciegu wymaga kontroli
fazy opadania nat¢zenia pradu oraz zapewnienia wyplywu gazu
ostonowego jeszcze przez jaki$ czas po zgaszeniu tuku.

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

Biegunowos¢ spawania

Biegunowos¢ ujemna DC

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

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

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

©
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Biegunowos$¢ dodatnia DC

Biegunowos¢ dodatnia jest przydatna przy spawaniu metali posia-
dajacych wierzchnig warstwg 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:

@ elektrody (mm) zakres natgzenia (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240

Elektrod¢ nalezy naostrzy¢ zgodnie z rysunkiem.

>

o () zakres natgzenia (A)
30 030
6090 30+120
90+120 120+250
Pret wypetniajacy

Nalezy stosowa¢ material wypehiajacy o wiasciwosciach mecha-
nicznych zblizonych do materiatu spawanego.

Nie wolno uzywa¢ $cinkéw materiatu spawanego, gdyz moga one zawie-
ra¢ zanieczyszczenia, ktore wplynelyby negatywnie na jako$¢ spoiny.

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

Nategzenie O 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

ZZseleco

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 spawa-
nie stali, lub postgpowac¢ zgodnie z zaleceniami dla danego zadania.
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8 DANE TECHNICZNE

QUASAR 220

QUASAR 220 RC

Napigcie zasilania U1 (50/60 Hz)

3x400Vac £15%

3x400Vac £15%

Zmax (@PCC) 47mQ * 47mQ *
Bezpiecznik zwloczny 10A 10A
Magistrala komunikacyjna CYFROWA CYFROWA
Maks. moc (kVA) 11.0kVA 11.0kVA
Maks. moc (kW) 7.5kW 7.5kW
Wspoélczynnik mocy PF 0.7 0.7
Wydajnos$¢ () 85% 85%
Cos 0.99 0.99
Maks. pobierane natgzenie I1max 15.9A 15.9A
Natezenie rzeczywiste I1eff 8.7A 8.7A
Cykl pracy (40°C)
(x=30%) 220A 220A
(x=35%) 200A 200A
(x=60%) 170A 170A
(x=100%) 150A 150A
Cykl pracy (25°C)
(x=50%) 220A 220A
(x=100%) 160A 160A
Zakres regulacji 12 3-220A 3-220A
Napigcie biegu jatlowego Uo (MMA) 70Vdc 70Vdc
Napiecie biegu jatowego Uo (TIG) 30Vdc 30Vdc
Stopien ochrony IP 1P23S 1P23S
Klasa cieplna H H
Normy konstrukcyjne EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-10 EN 60974-10
Wymiary (di. x gl. x wys.) 410x150x330 mm 410x150x330 mm
Masa 11.3 kg. 11.3 kg.
Przewdd zasilania 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2
Dlugo$¢ kabla zasilajacego S5m S5m

*

m Niniejsze urzadzenie spelnia norm¢ EN/IEC 61000-3-12, pod warunkiem, ze maksymalna mozliwa impedancja instalacji elektrycznej w punkcie

dostepu do sieci publicznej nie bedzie przekracza¢ wartosci podanej jako “Zmax”. Jesli urzadzenie bedzie podtaczane do publicznej sieci niskiego
napigcia, osoba je instalujaca lub uzytkujaca ma obowiazek sprawdzic, czy jego podtaczenie jest mozliwe, w razie potrzeby konsultujac si¢ z operatorem

sieci energetycznej.
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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
Komnanus
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 220
QUASAR 220 RC

nMmeet cienyiomme ceprudurarsl EU: 2006/95/EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EC EMC DIRECTIVE
2011/65/EC RoHS DIRECTIVE

Y COOTBETCTBYET CIIEIYIOIINM CTaHIapTaM: EN 60974-1

EN 60974-10 Class A

JIroboe ucronp30BaHye WK BHeCeHHe U3MeHeHMi Oe3 npensaputenbHoro cortacus SELCO s.r.l. memaer naHHbii ceprudukar
COOTBETCTBHSI HEACHCTBUTEIILHBIM.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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CUMBOIJIbI

Coo011eHne 0 HETOCPENCTBEHHON OMACHOCTU CEPbE3HBIX TEJIECHBIX MOBPEXKACHUN UM MOBEACHUS, MOTYILEro Mpu-
BECTH K CEPbE3HBIM TENIECHBIM MOBPEKICHISIM

11} BaxHoe 3aMeuaHue, KOTOpoe ciIeayeT coOMIoAaTh A1 MPeayNnpexIeHus HeOOIbIINX TPAaBM IIEPCOHAIIA WU TTOBPEX-
JIeHU 060pyIOBaHUS
S~

(t 3aMe‘-IaHI/I$I, OTMEUYEHHBIE 3TUM CHUMBOJIOM, NPEACTABIAIOT c000i1 IITaBHBIM o6pa30M OIIMCaHUsl TEXHUYCCKUX HIIN
OKCITyaTallMOHHBIX 0COOCHHOCTEH 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
HECOOJIOICHNS NPEACTABICHHBIX MHCTPYKIMHA, TPOU3BOIHU-
TeJIb HE HECeT HUKAKOW OTBETCTBEHHOCTH 3a BO3MOXHBIC
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 HCHOJ’IL3yﬁTe CIICOUAJIBHBIC TICPYATKH,
o6ecnqu/IBanmHe 3alIUTy OT JJICKTPpUYECTBA, a
TAKXXE BBICOKMX U HU3KHUX TEMIICPATYDP.

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.

Hcnons3yiiTe Macku ¢ OOKOBBIMH 3aIIMTHBIMHU
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!

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

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

Q9] D ps

JApTOM JISI HEKOTOPOU TePPUTOPHUH, IIPOCIEINTE,
4TOOBI BCE OKPY)KAIOIIHE OB CHAOXKEHBI HAYIITHUKAMU.

* He npousBonnTe Kakux-mi60 MoauduKanuii ycTaHOBKH.

He npurkacaiitecs Kk TOJTBKO YTO CBAPEHHBIM ITOBEP-
XHOCTSIM, BBICOKAsl TEMIIEPATypa MOXKET IMPUBECTU
K CEpPbE3HOMY OXKOTY.

L

» CobmiomaiiTe Bce BBINIEH3IOKEHHBIE MHCTPYKIMM TAaKXKe U
IIOCIIE 3aBEPLICHNS CBAPOUHOIO IPoLiecca, TAK KaK BO BpeMs
OXJIAX/ICHUSI CBAPUBAEMBIX IIOBEPXHOCTEH MOTYT IOSIBISATH-
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.

1.3 3amura oT raza u gpiMa

0 4

k)

* TIbuth, ABIM U Ta3, OOPA3YIOLIKECS BO BPEMsT CBAPKH, MOT'YT OBITh
BPEIHBIMU JUTSI 30POBBSI YETIOBEKA.
TTpu 0cOOBIX YCITOBUSIX, UCTIAPEHHS], BBI3BAHHBIE MPOIIECCOM CBap-
KH, MOT'YT IIPUBECTH K BOSHUKHOBEHHIO PAKOBBIX 3a00J1€BAHMI W
MPUYUHUTE BpeXl TUTIOAY BO BpeMsi OepeMEHHOCTH.

» JlepxuTe royioBy Ha OOJIBIIOM PACCTOSIHUM OT CBApPOYHOTO
rasa 4 UCIapeHui.

* ITozabotbrech 00 OpraHU3alyK €CTECTBEHHOM MM UCKYCCTBEH-
HOM BEHTWISILIMM TEPPUTOPUH IIPOBEICHUS CBAPOYHBIX PaOOT.

B ciryyac TUTIOXOW BEHTWISLIMU IIOMCIICHN A, I/ICHOJ’[L3YﬁTC
3alIUTHBIE MACKH U ObIXaTCJIbHBIC allrapaTsl.

* B ciyyae npoBeneHust paboT B TECHBIX, 3aKPBITHIX ITOMeIIe-
HUAX, CBApKa JOJDKHA MPOBOAUTHCA B IMPUCYTCTBUH U IIOL
HaOMIONCHUEM €Ille OJHOTO 4YeJIOBEKa, HAXOISIIETOCsl BHE
MecTa IIpOBeeHUs padoT.

* He PICHOJ'IL?;yfITe JJI1 BEHTWIALIUU KUCIIOPOA.

* VYbenaurech B TOM, YTO PabOTaET OTCOC, PETYJISPHO IPOBEPSIiTE
KOJIYECTBO OINMACHBIX BBIXJIOIHBIX IA30B B COOTBETCTBUM C YCTa-
HOBJICHHBIMH TPEIE/IAMHU U ITPABUIAMU TEXHUKH OE30MACHOCTH.

* KonunuecTBo U ONMacHOCTh YPOBHS Fa30B 3aBUCUT OT CBAPU-
BaeMOI'0 MarepHaia, MPUCAIOYHBIX MATePUaIOB U HCIOJIb-
3yeMBIX YHMCTAIMX cpeAcTB. Cienayiite MHCTPYKIMSIM HpO-
U3BOIUTENS. W MHCTPYKLMHU, U3JIOKEHHOH B TEXHUYECKOU
JIOKYMEHTAIIHH.

* He npousBoute cBapouHbIe PaOOTHI BOIM3K OKPACOUHOTO LIEXOB.
T'a30BbIe GaIOHBI JOJKHBI PACIIONAraThCs Ha YIULE WIN B
MOMEILEHUSAX C XOPOIIEH BEHTHIIALIMEH.

(;\\.AE 1.4 Tloxxapo- 1 B3pBIBOOE30IACHOCTH

-

+ Ilpouecc cBapKM MOXET CTaTh MPUYMHON BO3HUKHOBEHHS
noxkapa W/Wim B3pbIBa.

* Ouncrute pabouyro 1 OKPY>KAIOLIYIO 30HBI OT JIETKOBOCIIIA-
MEHSIOIINXCS WIIA TOPIOYHX BEUIECTB U OOBEKTOB.
Bocnmamensionuecs MaTepuaibl TODKHBI HAXOAUTHCS Ha
paccrostHuu He MeHee 11 MeTpoB (35 GyTOB) OT 30HBI CBapKU
WJIX JTOJDKHBI OBITh 3aIUILEHbI Ha UIeXKALIM 00pa3oM.
Hckpsl U packajJeHHble YAaCTHYKM MOTYT OTJIETaTh Ha
JOCTAaTOYHO OOJIBIIIME pAcCTOSIHUSA. YaensiTe ocoboe
BHUMaHMe 6€3011aCHOCTH JIIOIEH M NMYIIECTBA.

* He nposoxute paboT 110 cBapke Ha MOBEPXHOCTH MU BOJIU-
31 €MKOCTeH, HaXOSIIMXCS IO/ AaBICHUEM.

* He npoBoaute cBapouHble pabOThI WIIM paOOTHI 110 IIIa3MEH-
HOM pe3Ke B 3aKPBITHIX KOHTEHHEPaX WM TPyOax.
Bynbre 0coGeHHO BHUMATEIBHBI IPU OCYIIECTBICHUN CBAp-
KM TPYO M €MKOCTEii, JaKe eCII OHU OTKPBITHIC, ITyCThIC U
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3a4UUINEHBI HAUIeKAIMM 0O6pa3oM. JIroOble OCTaTKy rasa, Tor-
JIMBA, MAC/Ia U TTOTIOOHBIX BEIIIECTB MOTYT CTATh PUYHHOM B3phIBA.

He nmpoBoauTte cBapounbie paboThI B TOMEIICHUSX, COIEPKa-
LIUX B3PBIBOOIIACHYIO IIbLIb, Fa3bl U UCIAPEHUS.

Ipu 3aBeplIeHNH Mpoliecca CBApKH, YOSIUTECh B TOM, UTO
LIeTb, HaXosIIasicsl IO HanpsDKeHHeM, He CMOXET COIIpH-
KOCHYTBCSI KAKUM-JIN0O 00pa3oM C LENbIO 3a3eMIICHUSI.

Bcerna nmepkute mox pyKoi OTHETYIIMTENN WIN Jpyrue
MaTepHualbl Uit 60pbObI C MOKAPOM.

1.5 IlpenynpexaeHue mpu MCIOIb30BA-
.| HUM Ta30BbIX OAJNIOHOB

bannonsl ¢ WHEPTHBIM Ira30M, HAXOAAMIUMCS IO JaBJICHUEM,
MOTYT B30PBATHCA ITIPU HCCO6H}O,Z[CHI/II/I ycIIOBPIfI UX TPAHCIIOP-
THUPOBKHU, XPAHCHHA U HETIPABUIIBHOI'O UCIIOJIB30BAHUS.

batonsl 1OJDKHBI OBITH YCTAHOBJIEHBI B BEPTUKAJIBHOM
TTOJIOXKEHUH Yy CTEHBI WX ITPU ITIOMOIIU APYTUX IOAAEPKUBA-
110)11070.¢ ychOﬁCTB, JJIg IPEAYNPEXKACHN UX TTaICHUS.

3akpyuuBaiiTe 3alIUTHBIA KOJIIAYOK KiamaHa OayioHa BO
BpeMs1 €r0 TPAHCIIOPTUPOBKH, FKCILTyaTALlUU U MTOCIIE 3aBep-
IIEHHS MIPOIIECCca CBAPKHU.

bannon He momwkeH OBITH MOABEPXKEH AECUCTBUIO MPSIMBIX
COJIHEYHBIX JIydell, BHE3allHOMY U3MEHEHUIO TEMIIEpaTyp,
JIEHCTBUIO OYEHb BBICOKMX WJIN OYEHb HU3KUX TEMIIEpaTyp.

He momyckaiite, 4To0bI Ha 0aJIIOH BO3IEHCTBOBAIM OTKPHI-
TOe IIaMs, AIeKTpUYecKas 1yra, ropeika, 3JeKTpoaoaepiKa-
TeJb WU PacKaJIeHHbIC KAaIlIM MeTallia.

T'azoBble OaITOHBI JOJDKHBI HAXOAUTBLCA HA 3HAYUTCIbHOM
PaCCTOAHNU OT CBAPOYHBIX mere n QJICKTPUYCCKHUX TeIei.

HpI/I OTKPBITUU KJlallaHa 6ann0Ha, JACPXKUTE I'OJIOBY HAa 3HA-
YUTEJIIBHOM PACCTOSHUU OT OTBEPCTHUA BbIXOJA rasa.

Bcerna 3akppiBaiiTe kanaH 0ajuIoHA MpY 3aBEPILECHUH CBa-
POYHOTO IpolLecca.

Huxorna ne MMPOU3BOAUTE CBAPKY 6aJ'UIOHOB, CoACpKaIUX
ras, HAXOISIIUIACS TTOJT TaBIICHUEM.

Huxorna He coenyHsiiTe 6aJUIOH CO CXKATBIM BO3IYXOM HEIOC-
PEICTBEHHO C PEAyKTOPOM JaBieHus. JlaBieHne MOXeT IpeBbl-
CHUTb HArpy3Ky PeIyKTopa, YTO MOKET HPUBECTH K B3PbIBY.

—_ @

1.6 3amura OT mopakeHus 3IEKTpHUUIEC-
KM TOKOM

HOpa}KeHI/Ie QJICKTPUIECKUM TOKOM MOXET IIPUBECTU K
JICTAJIbBHOMY HUCXOIY.

He npukacaiitecb K BHYTPEHHUM U HapyXXHbIM TOKOBEIY-
LIIMM 4YacTsM anrapara B TO BpeMs, KOIZla OH IOAKIIIOYEH
K CeTH IUTaHMs (TOPEJKH, 3IEKTPONOAEPKATEIH, IIPOBOJ
3a3eMJICHHSI, IIIEKTPOIbI, MPOBOJIOKA, POJIMKM M KaTyIIKa
MOAKITIOUEHBI K CBAPOYHOM 1IETIN).

YGCZ[I/ITSCL, YTO YCTAHOBKA U CBAPLIUK 3allTUIIICHBI OT BO3JIEHUCTBUS
OJIEKTPUYIECKOI'O TOKA. HpOBepre HaACKHOCTD 3a3€MJICHMSA.

Y6EHI/IT€CI> B MPABUJIBHOCTU IMOAKIIFOYEHUS YCTAHOBKH U
3aXXHUMa 3a3€MJICHUS.

He notparusaiitech 70 ABYX TOPENIOK MU AIEKTPOAOAEPIKA-
TeJIe OJJHOBPEMEHHO.

B cniyuae mopakeHus 2J1€KTPUUECKUM TOKOM Cpasy ke mpe-
KpaTHuTe CBAapOYHBIN IpoILiecc.




1.7 DnexTpoMarHUTHBIE TTOJIS U TIOMEXH

(R

* CBapo4HBIil TOK, MPOXOISIINHA Uepe3 Hapy>KHbIE U BHYTPEH-
HUe NPOBOJA, SIBJIIETCS] NPUYMHON BO3ZHUKHOBEHUS JIEKTPO-
MAaTHUTHBIX NOJIEH, CXOOHBIX C MOJIIMU CBAPOYHOTO ITPOBOMIA
U yCTAHOBKH.

* Ilpu puTenbHOM ACHCTBHHU, IEKTPOMATHUTHBIE OISl MOTYT
BBI3bIBATH HETaTUBHBIE [UIS 310POBbs YEJIOBEKA MOCIIEACTBUS
(TOYHBIH XapaKTep 3TUX JEUCTBUII ITOKA ellle He YCTAHOBIIEH).
OeKTPOMAarHUTHBIE MOJS MOTYT HpPENSATCTBOBATH paboTe
CIIyXOBBIX alIapaToB.

IIpu Hanmu4yuy B OpraHu3Me 3JIeKTPOHHOTO CTUMY-
JATOpa Cepilla, Mmepel] BBIOJHEHHEM CBapOYHBIX
omnepanuii WM IUTa3MEHHOW pe3KN HeoOXOomuMo
MTPOKOHCYIIETUPOBATHCS Y Bpaya.

Knaccudukaiust o60pyaoBaHus Ha 3JIEKTPOMArHUTHYIO
coBMecTUMOCTh (OMC) B COOTBETCTBHM C TUPEKTHBOM
EN/IEC 60974-10 (CM. macnopTHY O TaOJIMUKY WU TeX-
HUYECKUE XapaKTEPUCTUKH)

Ob6opynoBaHye Kiracca B oTBeuaeT TpeOOBaHMSIM Ha IJEKT-
POMAarHUTHYI0 COBMECTUMOCTH B IIPOMBILUICHHOM M KUIOHN
30HaX, BK/IIOYasA XWIIBIC TIOMCINCHUA, TAE€ DJJICKTPOSIHEPTUA
obecrieunBaeTcs: KOMMYHQJIBHOM HU3KOBOJBTHOHM cucteMoit
ANEKTPOCHAOKEHUSI.

O6opynoBaHKe Knacca A He MOXKET UCHONb30BATHCS B JKHIIBIX
[IOMELIEHHSIX, TJE BJIEKTPOIHEPTHsl OOECIeunBaETCSI KOMMY-
HaJIbHOY HU3KOBOJIBTHOM CHCTEMOI 3JIEKTPOCHAOKEHUS.

B oGecnieueHnn 371€KTPOMAarHUTHON COBMECTUMOCTH 000PyIO-
BaHUsA KiiaccCa A B HOL[O6H]>IX MECTax MU3-3a KOHAYKTHUBHBIX, a
TaKKe PaIUAlIOHHBIX TOMEX MOTYT BO3HUKHYTh MOTECHIIUAIb-
HBIE TPYAHOCTH.

YcraHoBKa, UCIIOJNIB30BAHHUE U IIPOBEPKA OKPYKAIOLIEH
TEPPUTOPUU

JanHoe o00opyaoBaHKE MPOU3BEACHO B COOTBETCTBUU C TPebo-
Banusimu ctangapra EN60974-10 u umeer kiacc A.

JlaHHBI anmapar npegHazHa4deH Ui NMPOodecCHOHAIbHOIO
UCIIOJIb30BAHUS B YCIOBUSAX IIPOMBIIIIEHHOTO IIPOU3BOAC-
TBa. IIpom3BonuTens He HECET HUKAKON OTBETCTBEHHOCTH 3a
BO3MOXKHBIE TOCIENCTBUSI IIPH HCIIOIB30BAHUM ammapara B

JIOMAIIHUX YCJIOBUSIX.
aﬁ HOBKY U 3KCIUIyaTallMi0 B COOTBETCTBUU C yKa3a-
HUSIMU TIPOU3BOIUTEINS U HECTU BCIO OTBETCTBEH-
HOCTB 32 YCTAHOBKY U 9KCILTyaTallI0 00OPYyIOBAHUSI.
DNeKTpOMarHUTHBIE TIOMEXH, TPOU3BOJUMBIE 00OPYIOBAHUEM,
YCTPAHSIOTCS MOJIb30BaTEIeM OOOPYIOBAHMS IPU TEXHUYEC-
KOH TIOIEPIKKE TPOU3BOUTEIIS.

Ilepconai, mpoBOAAIIMI YCTAHOBKY M 9KCILTyaTa-
U0 JAHHOTO OOOpYIOBaHUS, NOJDKEH OoOnagaTh
HEOOXOAMMOI1 KBanmuQuKaluel, BBIIOIHATh yCTa-

B m1ro6oMm ciyduae, DJICKTPOMAIHUTHBIC ITOMEXU

((‘.’)) JOJIPKHBI OBITh CHYDKEHBI J0 TaKOI'O YPOBHH, YTOOBI

HE MeIarh padoTe IPyroro 000pyaOoBaHUS.

ITepen ycraHOBKOI 00OpYIOBAaHUS, PEKOMEHYET-
Csl TIPOBECTH OLIEHKY OXKHJIAeMOI'O YPOBHS 3JI€K-
TPOMArHUTHBIX ITOMEX ¥ X BPEIHOTO BIVSHUS HA
OKpyXeHue. B mepByro ouepenp, TOIKEH yUUTHI-
BaThCsl  (DAKTOpP NPUYMHEHMS BpeAa 340POBBIO
OKpy’xatoiero rnepconana. OCo6eHHO 3TO BaXKHO JUIS JIIOZCH,
KOTOPBIE ITOJIb3YIOTCS CIIyXOBBIMH aIlllapaTaMu M KapIHOCTH-
MYJIATOPAMHU.

ZZceles

TpeboBanus k mutaromieit cetu (CM. TEXHUUECKHUE XapaK-
TEPUCTUKN)

BI)ICOKOMOHIHOC 060pyﬂ0BaHI/Ie H3-3a BEJIMYMHBI IEPBUYHOTO
TOKa IMATAHUS MOXET BJIUATH Ha KaY€CTBO SHEPI'MU B CETH.
ITosToMy K HEKOTOPBIM BHIaM OOOPYIOBAaHHS (CM.TEXHHYE-
CKM€ XapaKTEPUCTUKH) MOTYT IMPHUMEHSTHCS OTPAHUYEHHUS T10
BKIIOYCHHUIO HIIN TpC6OBaHI/IH, Kacaromuecsa MaKCHMaJIbHO
JIONMYCTHUMOTO COMPOTUBJICHUS MUTAIOIIEeH cetn (Zmax) WiH
MHUHHMAaJIbHON MOUIIHOCTHU (SSC) B TOYKE COIIPS)KEHNA C KOMMY-
HaJIbHOM CEThIO (TO‘-IKa BKIIFOUCHMUS B CCTB). Bstom cjIydyace rnoa-
KIIFOUCHHUE OGOpy,I[OBaHI/IH 6y,Z[CT ABJIATBCSA OTBETCTBECHHOCTBIO
YCTAHOBIIIMKA VJIU TTOJIH30BATENs] 000PYyIOBaHUS, KOTOPbIE IIPH
HEOOXOAMMOCTH JTOJIKHBI IIPOKOHCYIBTUPOBATHCS C OIEPATO-
pom pacnpeﬂennTeﬂLHoﬁ CE€TH O BO3MOXHOCTH INOAKIIOYCHHA.

B cnyyae BO3HMKHOBEHUS 3I€KTPOMATHUTHBIX IIOMEX BO3MOX-
HO HUCIIOJIb30BAHME JOIIOIHUTEIIBHBIX CPEACTB 3AIIUTHI, HAIIPH-
Mep, CeTEeBBIX (DMIBTPOB.

Heob6xonnMo Takxke paccMOTpeTh BO3MOXHOCTh SKPaHHPOBA-
HUS KaOelsi TUTAaHUS anmnapara.

Kabenu mist cBapku

JLy1st CHYDKEHUS! IEHCTBUIT 3JIEeKTPOMATrHUTHOTO TIOJISI O MUHH-

MaJIbHOT'O 3HAYCHMsI, COOIIOMANTE CAEIYIONUe NHCTPYKIIUU:

- Tam rae 3T0 BO3MOXKHO, CKPYTUTE U 3aKPENUTE BMECTE MPO-
BOJI 3a3€MJICHUS U CUIIOBOH Kabellb.

- He 3akpyuuBaiiTe cBapouHbIe MPOBOAA BOKPYT CBOETO Teja.

- He croiiTe Mexmay CHUIIOBBIM KabeleM M MPOBOIOM 3a3eM-
neHust (06a xabemnst TOIKHBI OBITH PACIIONIOKEHBI C OIHOM
CTOPOHBI).
Kabenn ropenok 10JDKHBI IMETh MUHUMAJTBHYIO JJTUHY, pac-
10JIATaThCsl HEMAIEKO APYT OT APYra U MO BOZMOXKHOCTH — HA
YPOBHE 3eMJIH.

- YcraHoBKa JODKHA HAXOMUTHCSA HA HEKOTOPOM PACCTOSIHUH
OT 30HBI CBAPKH.

- Kabeaun 10/KHBI HAXOOUTHCS HA 3HAYUTEILHOM PAaCCTOSTHUN
JIPYT OT Apyra.

3azemiIeHUE

3azemiieHre BCEX METAJIMUECKUX 3JIEMEHTOB CAMOTO CBapO4-
HOTO 00OPYIOBAHMUS, & TAKKE METAJUIMYECKUX OOBEKTOB, HAX0-
JSIIUXCS B HEMOCPEICTBEHHOW OJIM30CTH OT HEro, JOJDKHBI
OBITH COTIIACOBAHBI MEXITy COOOIA.

Pasmenienne pa3neMoB 3a3eMIIEHUS JOJIKHO OBITh BBITIOJIHE-
HO B COOTBETCTBUH C TPEOOBAHUSIMH JEUCTBYIOIIMX MECTHBIX
CTaHIAPTOB.

3a3eMiIcHUE CBApUBAEMBIX JIeTajiei

3a3eMiIeHUE CBApUBAEMbIX JIeTaIei MOXET 3P PEKTUBHO COKpa-
TUTDH DJICKTPOMATHUTHBIC ITOMEXU, ITCHEPUPYEMBIC allllapaTOM.
OpHaKO OHO He BCEraa BO3MOXHO 110 COOOPAKEHUSIM IEKTPO-
6e30MaCHOCTH WM B CHIIy KOHCTPYKIIMOHHBIX OCOOEHHOCTEMH
cBapuBaeMbIX ferajeil. HeoOXOMMMO MOMHHUTH, YTO 3a3eM-
JICHUE CBapHUBAEMBIX JETAJIel HEe JOJDKHO YBEIMUHBATH PHUCK
MOPpaXCHUA CBaApHIMKA J3JICKTPUYCCKUM TOKOM HJIIU KaKOIo-
160 MOBPEXKIAECHUS APYTOro MEKTPOOOOPYTOBAHNUS.
3azemiIeHre JOJKHO BBIITOHATHCS B COOTBETCTBUM C TPeOOBa-
HUSIMH JEHCTBYIOIIMX MECTHBIX CTAHIAPTOB.

DKpaHUpOBaHUE

YacTudHOe SKpaHUpOBaHME KaOeleld W KOPIYCOB APYroro
3NEKTPOOOOPYAOBAHUS, HAXOMSLIMXCS BOIM3H OT CBAPOYHOTO
anmapara Takke MOXeT 3(PQPEKTUBHO COKpATUTh BIIUSHHE
ANIEKTPOMArHUTHBIX MoMeX. [1olTHOe 3KpaHUpOBaHUE CBapOU-
HOM YCTaHOBKH BBITIOJHSETCSI TOJIBKO B OCOOBIX CIIyJasiX.
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- Cucrema 3amMThl NMPOTHUB IONAJAHUS B OIACHBIE YaCTH
anmapara IMajblieB WIH APYTUX ITOCTOPOHHUX MPEIMETOB,
JUaMETpP KOTOPBIX Oombiie rbo paseH 12.5 mm.

- Cucrema 3amMTHI OT Kameab JOXKAs, NadaloluX MoJ YIJIOM
60° OTHOCUTENIBHO BEPTUKAIbHON JIMHUU.

- 3ammra OT IonajaHus BOJBI B allapar, Korjaa IoJBIKHbIC
YaCTH HaXOIATCS B HEpabo4YeM COCTOSIHUU.

2 YVCTAHOBKA

1.8 Kimaccudukanus 3amutsl o [P

COopka M yCTaHOBKaA armnapara JoJDKHA ITPOU3BO-
JUTHCA TOJIBKO KBAIM(UIMPOBAHHBIM II€PCOHA-
JIOM, UMEIOLIMM COOTBETCTBYIOILYIO ABTOPU3ALIUIO
MIPOU3BOIUTEIIS.

Ilepen ycraHOBKOM, yOEAUTECH B TOM, YTO arnapar
OTKJIIOYEH OT CETH IMUTAHMUS.

(o S8

He JOITYCKAE€TCA IOCIEA0BATCIIBHOC WJIM Iapali-
JIeJIbHOE BKITFOUEHHE Ooiee OJHOTI'O amrapara.

Q=

2.1 Tlombem, TpaHCIOPTUPOBKA U pa3-
rpy3ka obopymnoBaHUs

G

- Amnmapar uMeeT pyuKy JUIsl ero mepeHoca.

A
@ll

Bceerna yunThiBaiiTe peasbHbIil Bec 000pyIOBaHUS
(CM. TeXHUYECKHE XaPAKTEPUCTHKH).

He nomyckaiite, 9To6BI Tpy3 TPAaHCIOPTUPOBAIICS
WIM OCTaBaJICAd IOJBEIIEHHBIM HaJ JIOABMM WU
NpeaMeTaMu.

He HOHYCKaﬁTC nagcHusA arrapara Wil OTACIbHBIX
€ro yacTel, He OpocaiiTe ero mpy TPaHCIOPTUPOBKE.

2.2 YcraHOBKa ammapara

IIpu pazmenieHnu UCTOYHMKA MUTAHUS, COOMIOTANTE ClIEAyIO-

1Me mpaBuia;

- OpraHbl ynpaBieHUsT U DPa3beMbl TOJDKHBI OBITH JIETKO
JTIOCTYTIHBI.

- He pa3smemaiite 000opyn1oBaHNE B TECHBIX TOMEIICHHSIX.

- He pasmemaiitTe anmapaT Ha HAKJIOHHBIX MOBEPXHOCTSIX C
yIJIoM HakjIoHa Oosee 10°.

- Pa3memnaiite anmapat B CyXoM, YHCTOM M XOPOIIO ITPOBETPH-
BaeMOM ITOMEIIEHHUH.

- 3amumiaiite 000opyIOBaHHE OT IEHCTBUSI MPSIMBIX COJHEY-
HBIX JIyYeH U JOXKIS.

2.3 Coenunenue

D=

BhIpsIMUTENT OCHAILIEH CETEBBIM KabelleM ISl TOIKITFOUCHHS
K Tpex(a3HOi ceTH MUTAHUS.

ATmapaTt MOXeT ITUTAThCsI OT:

- Tpexdasnoii 400B

Cucrema MOXeT paboTaTh OT TeHEPATOPHOU ycTa-
HOBKHM, TapaHTUPYsl CTAOWIBHYIO TOady HarpshKe-
HUSI C OTKIIOHeHHEM *15% M0 OTHOIIEHHUIO K HOMH-

HaJIbHOMY 3HaY€HHUIO HAITPSXKEHU S 3asIBJIEHHOIO IIPO-

W3BOIUTETIEM, TIPH JIFOOBIX paOOUMX YCIOBHSX U TP
MAKCHUMAaJIbHOM 3Ha4E€HUM MOIIHOCTH alrapara.

OOBIYHO MBI PEKOMEHAYEM HUCIIOJIb30BATh I'€HEPA-
TOPHYIO YCTAHOBKY MOIITHOCTBIO B JIBA pa3a BBIIIC
MOIIHOCTHU almapara Aajs O)Z[HOCI)a?,HOFO UCTOYHU-
Ka IMUTaHWs, U B IIOJITOPA pa3a BBIIIEC 1A Tpex¢a3-
HOT'O UCTOYHHUKA IIUTAHUA.

%

~

M1 COBETYEM HCIIOJIb30BATb I'€HEPATOPHYIO yCTa-
HOBKY C CHCTEMOM QJICKTPOHHOTO PEryJIMPOBAHUA.

Bo usbexanue NopaXxEeHus IepcoHala IJIEKTPU-
YECKHUM TOKOM, CUCTEMA JOJIKHA OBITH 3a3eMJICHA.
AnnapaT OCHAlICH IMPOBOAOM 3a3CMJICHUS ()KGJ'I-

T
- TBI - 3€/IeHbIi), KOTOPBI MOKEH OBITh IMOJ-
KJIIOYEH K Pa3beMy, OCHAIIEHHOMY 3a3eMJIEHHBIM
KOHTAKTOM.

QHCKTPI/I‘ICCKOG MOAKIIIOYEHUE aIlllapara AOJDKHO
OCYyHIECTBIIATHCA NMEPCOHATIOM, UMCIOIIIUM Heo0X0-
JTUMYIO KBaJ'II/ICbI/IKaI_[I/IIO, 1 B COOTBETCTBUH C HOP-
MaTuBaMU, IPUHATBIMU B JTaHHOM CTpaHe.

CereBoii kabenp ammapara CHaAOKEH >KEITTHIM/3EIEHBIM TIPOBOIOM,
xoTopbiit morked 66t BCEIJIA 3a3eMiieH. ITOT *KeNThlIiA,/3eIeHbIA
TIPOBOJT HEJIB351 UCIIONIB30BATH C APYTMMU IIPOBOIHUKAMH.

Hepe/:[ IIOAKIIFOUYECHUEM alriapara y6eZ[I/ITeCB B HaJIMYUHM LICH-
TPAaJIbHOT'O KOHTYpa 3a3€MJICHUS Ha JTAaHHOM TEPPUTOPUU U B
HUCIIPaBHOCTHU PO3ETOK.

HCHOHBSyﬁTC BUJIKHA, KOTOPBIE COOTBETCTBYIOT Tpe60BaHI/I$[M
TEXHUKU OE30ITaCHOCTH.




2.4 TToaroroBka armapara K pabote

IMonroroBka armapara /ijist py4qHoii 1yroBoii ceapkut MMA

([

IMoaximroueHre, MOKa3aHHOe HA PUCYHKe, TpeIHA-
3HAUEHO /ISl CBApKM C OOpaTHOI IMOJIIPHOCTBIO.
JIi1st CBapKH C IPSIMO# MOJISIPHOCTBIO, TIOIKITFOUNTE
3aKUMBI HA00OPOT.

- Ionxmrounte (1) KIIeMMy 3a3eMIIEHHSI K OTpHULIATETIBHOMY (-)
paszbeMy (2) UICTOYHUKA UTAHUS.

- Ionxmounte (3) 3mMeKTpoAOAEPKATEND K IOIOKUTEIBHOMY
(+) pazpemy (4) ICTOYHMKA TUTAHUSI.

ITonroroBka ammapara Juist aproHogyroBoii ceapku TIG

- Moaxmrounte (5) KieMMy 3a3eMJICHUS] K IOJIOKUTEIHHOMY
(+) pazpemy (6) HICTOYHHKA TUTAHUSI.

- ToaxmrounTte pazsem ropenku (7) x pazbemy (-) (8) ucTouHm-
Ka MMUTaHUSL.

- Ilpucoenunaure pazpeMsl ra30Boro nuranra (9) oT ropenku K
ra3oBOMy OaJUIOHY.

-

IToToxk 3ammTHOTO rasa PETyIMpyeTCs Npu oMo
KpaHHKa, 0OBIYHO PAaCIIOIIOKEHHOT'O Ha I'OPEIIKE.

3 OIMCAHUE CUCTEMbI

3.1 OOu1ue cBeneHust

3TOT I/IHBCpTOpHBIﬁ BBIHpHMI/ITeHL OIITUMAJIBHO ITOAXOAUT IJIs1

BBIITOJITHCHU S CJ'[CI[yIOI_[II/IX CBapO‘IHbIX HpOHeCCOB:

- Pyunas nyrosas ceapka MMA,

- AproHoayroBasi cBapka ¢ BO30yXIeHHEM Ayr'M KacaHHeM
QJICKTPOAa M COKPAIICHUEM TOKa KOPOTKOI'O 3aMbIKaHUA
(TIG LIFT-START).

B I/IHBCpTOpHLIX BI)IHpﬂMI/ITeJ'[HX, 3HAYCHHEC BBIXOAHOI'O TOKA HE

3aBUCUT OT I/I3MCHCHI/II\/'I Hal'[p?[)KCHI/Iﬂ IIUTAHUA B I_ICHTpaJ'H)HOI\/'I

CETH U OT JJIUHBI IyTU. B TeueHne Bcero cBapouyHOro mpoiiecca,

napaMeTpbl CBAPKU IMMOAACPKUBAKOTCA HEU3MEHHBIMU, 06ecne-

HHUBasi BBICOKOC Ka4Y€CTBO CBAPKHU.

[ 4
C J ®
ZZzelco
3.2 Tlepennsis nanensb ynpasiaeHus (Quasar 220)
i LE

(0]

(s

——

Ilutanue
TToka3spIBaet, 4To anmapar MOAKIIOUYEH K CETH MUTAHUS
M BKITIOUEH.

1

2 Curnain TpeBoru

@ TToka3bIBaeT, UTO MPOM3OLLIO BKIIOUYEHHE YCTPOHCTB
3aIUTHI, TAKUX, HAITPUMED, KaK YCTPONCTBA 3aIUTHI
oT meperpesa (cM. pazaen “Komsl TpeBorn”).

3

4

5

ITuTanue BKIIOYEHO
yKa3bIBaeT Ha HaJIn4ue Hal'[pﬂ)KCHI/IH Ha BBIXOJIHBIX
pa3bpemax amnmnapara.

OCHOBHO TIepeKIIIoYaTeNIb HaCTPONKHI
ITo3BossieT MPON3BOIUTD HEMPEPHIBHYIO HACTPOIKY TOKa
CBapKU.

CBapouHsIii Ipo1iece
ITo3Bonsier 3amaTh ONTUMAIbHYIO AMHAMHMKY [IyTH,
BbIOMpas UCIOJIB3YEMbIN 3JIEKTPOLL:

Pyunast nyroBas cBapka INTYYHBIM 3JIEKTPOJOM
(MMA)

OCHOBHOE TIOKPBITHE

PyTtunosoe noxpsitue

Kucnorusie

CraypHOI

YyryHHBII

Pyuynass myroBast cBapka INTYYHBIM 3JIEKTPOIOM
(MMA)

Llemtrono3Hoe MOKpHITHE

ATIOMUHUEBBIN

Beibop mnpaBuIbHON OWHAMUKM OYI'M IIO3BOJISIET
WCIIONIb30BaTh MOTEHIIMAT WUCTOYHHMKA NMUTAHMUS HaH-
6oJ1ee MOJTHO C TOUKH 3PEHUS JOCTIKEHUS! HAUBBICILICH
NIPOU3BOAUTEIILHOCTH CBAPOYHOTO IIpoliecca.
OTM4Has cBApOYHAs CHOCOOHOCTb EKTPO/IA He TapaH-
TUpyeTcs (IIOCKOJIBbKY CBapOUHasl CIOCOOHOCTh 3aBUCHUT
OT KauecTBa M YCIIOBUiIl XpaHEHHsI PACXOIHBIX MaTepHa-
JIOB, YCJIOBHIA CBapKH, 00OIacTell MpUMEHEHHUs U T.IL.).

@ Aprononyrosas ceapka TIG LIFT START
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3.3 Iepenuss nanens ynpasieHus (Quasar 220 RC)
7 4 1 2 3

VYerpolicTBo noHmwxeHus: HanpsbkeHus: VRD
VipapiseT HapsHKEHUEM X0JIOCTOTO XO1a.

1

2 Cursan TpeBoTH

@ [ToxaspIBaeT, YTO MPOM3OILIO BKIIIOUYEHHE YCTPOMHCTB
3aIIUThI, TAKUX, HAIPUMEP, KaK YCTPOWCTBA 3aIIUTHI
oT meperpesa (cM. pasnen “Konbl TpeBoru’).

3

4

ITuranue BKIIFOUEHO
Vka3plBaeT Ha HaJU4uue HAIpsOKEHUA Ha BBIXOAHBIX
pasbpeMax alirapara.

7-MUCETMEHTHBIN TUCIIIEH

Ha nucrineit BBIBOMSITCS OCHOBHBIE MAPAMETPhI CBAPKU BO
BpeMs1 HadasIa CBAPKU M HACTPOHKYL, 3HAYCHUSI TOKA 1 HATTPSDKe-
HUS1 BO BpeMs1 CBApOYHOTO MPOLIECca, a TaK JKe KOIIbl TPEBOTU.

5 OCHOBHOH TIepeKITIoUaTeNlb HACTPOUKHI

I1o3BonsileT MPOU3BOAUTH HEMPEPBIBHYIO HACTPOUKY
TOKa CBapKH.
3HaueHue ToKa MOANEP)KUBACTCSI HEM3MEHHBIM BO BpPEMS
BCETO CBAPOYHOTO IPOLIECCA, €CIT N3MEHEHUE Harpsike-
HUSI ¥ YCITOBUI CBApKH MPOUCXOIUT B TpeeNax, yka3aH-
HBIX B TEXHIUIECKHX XapaKTEPUCTHKAX aIapara.
B nporiecce pyunoit ayrosoii ceapku (MMA) Hamnume
¢ynkuun HOT-START u ARC-FORCE  o3nauaer,
YTO CpellHee 3HAYEHUE BBIXOAHOI'O TOKA MOXET OBITh
BBIIIIE 33IAHHOTO 3HAYEHUSI.
TlepexirouaTens MO3BOMISIET OCYIIECTBISITH HACTPOIKY
BBIOpaHHBIX 1O AuarpamMMe 6 rmapameTpoB. 3HaueHHE
BBIBOZIUTCS Ha AUCIUTEH 4.
[lepexroyarens MO3BOJISET OOecHeYnMBaTh TOCTYH K
rapaMeTpaM HacTpOUKH set-up; BBIOOP M HACTPOIKY
NapaMeTpoB CBAPKHU.

6 ITapameTpsl cBapku
JuarpamMma Ha IIaHeNIM I103BOJISET IIPOU3BOAUTH
BBIOODP U HACTPOMKY MapaMeTpOB CBAPKU.

%l
%l

I ITo3BomnsieT MPON3BOANTH HEMPEPHIBHYIO HACTPOIKY
TOKa CBapKH.

38

1% ®dynxuus Hot start

ITo3BonsieT ycraHaBIMBATH 3HaueHHe QyHkuuu hot
start B pexume py4dHO¥ ayroBoit cBapku MMA.
Tlo3BossieT HacTpauBarh 3HaueHue GyHkIuK hot start
Ha CTaJU¥ 32)KUTAHUSI IyTH, CIIOCOOCTBYS HaYaIy cBa-
pOYHOTO TIpollecca.

3HadyeHre mapaMeTpa yCTaHABIMBAETCS KaK IIPOIEHT-
Hoe oTHoIeHue (%) K BeIMYMHE CBAPOYHOTO TOKA.
Munnmanpioe 3HaueHvie- OFF  dyHkimst oTimoueHa,
Makcumanbaoe 3HaueHue 500%, 3HaueHue 1Mo ymos-
yauuio 80%

1% ®ynkuus Arc force

TTo3BossieT OCYyIIECTBIATh HACTPOMKY 3Ha4eHUs (yH-
kiuu arc force B pexxuMe pydyHOH IyroBoil cBap-
ku MMA. Tlo3BossieT HacTpauBaTh IHEPTETHUECKYIO
JUHAMMKY CBaApOYHOTO ITpoliecca, CIIocoOCTBYs Hava-
JIy CBApOYHOTO IIpolecca.

3HavyeHne mapaMeTpa yCTaHABIMBAETCS KaK MPOIEHT-
Hoe OoTHOIeHHE (%0) K BEJTMYMHE CBAPOYHOIO TOKA.
Munumaibhaoe 3Hauenue - OFF ¢yHkuums oTkitoueHa,
MakcumasbHoe 3HadeHue 500%, 3HaueHue 1o ymoIrya-
Huro 30%

7 CBapoyHBIil mporiecc
ITo3BonseT 3amaTh ONTHMANBHYIO JWHAMHKY IYyTH,
BBIOUpAS UCTIONB3YEMbIN IEKTPOI:

Pyunas npyroBas cBapka IITYYHBIM 3JEKTPOIOM
(MMA)

OCHOBHOE TOKPBITHE

PyTtunoBoe nokpeitue

Kucnornsie

CranpHoii

YyryHHbIit

Pyuynast nayroBas cBapka IITYYHBIM 3JIEKTPOIOM
(MMA)

Ilesutr003HO€E OKPHITHE

AJTIOMUHUEBBINH

Bei6op mpaBMIBHON OWHAMUKHM OYId IO3BOJISIET
HCIOJIB30BaTh MOTEHIMAJ] UCTOUYHUKA NMUTAHUS Hau-
Gostee MOJTHO C TOUKM 3PEHUS JOCTIDKEHUS] HAaUBBICILIEH
IIPOU3BOIUTEIILHOCTH CBAPOYHOTO IIpoliecca.
OTM4HAas cBapOYHAs CIOCOOHOCTB IEKTPOIA HE FapaH-
THUpYyeTcsl (TIOCKOJIbKY CBApOYHAsl CIIOCOOHOCTBH 3aBHUCHUT
OT Ka4ecTBA M YCJIOBUI XpaHEHUs PACXOTHBIX MaTepHa-
JIOB, YCJIOBHIA CBApKH, 001acTell MPUMEHEHHS U T.IL.).

)

8 H3mepsieMble BETUUUHBL
ITo3BonsieT BHIBOAUTHL Ha OuCIIee 4 JeiCTBUTEIbHBIE
3HAUEHMS TOKA UJIA HATIPSHKEHMUS.

® AMnepsl
@ BomnbThl

Aprononyrosas ceapka TIG LIFT START




3.4 ITapamerpsl cBapku Set up (Quasar 220 RC)
ITo3BoIsIET yCTaHABIMBATH U PETYIUPOBATH HEKOTOPBIE JOMON-
HUTEbHbIE IapaMeTPhl 11 obecreueHus 0oaee TOUHOTO KOH-
TPOJIsl CBAPOYHOTO MpOIiecca.

ITapameTpsbl set Up COOTBETCTBYIOT BEIOPAHHOMY CBAPOYHOMY
MIPOLIECCY ¥ UMEIOT MOPSIKOBBIN HOMED.

Bxo/1 B mapaMerpsl set up: HAKMUTE U yIEePKUBANTE B TCUCHUE
3-x cexkyH Koaep (TOSIBICHHE B I[EHTPE 7-MH CETMEHTHOTO
qucmes uupsl «0», MOATBEpXKIAET JOMYCK K set up mapa-
MeTpam).

Br160op M HacTpoiika jkelnaeMoro mnapaMmerpa: IoBopadnBaiTe
KOZIEp IO TeX IOp, ITOKa Ha JVCIUIee He BEICBETUTHCS MTOPSIIKO-
BBIIl HOMEp yCTaHaBIMBaeMoro napamerpa. Kornga Ha nucree
O0TOOPA3UThCSI HOMEp MapaMeTpa, HACTPOUKY KOTOPOTO BEI
XOTHUTE OCYIIECTBUTh, HAXKMUTE Ha Kozep. [lociie 3Toro MoxxHo
MIPOM3BOAUTH HACTPOHKY MapaMeTpa.

Boixon u3 set up: Jusl BEIXOAA CO CTaJUM «HACTPOMKI» mapa-
MeTpa, HAKMHTE Ha KOJep elle pas.

Jns Toro yToOBI BBIATH M3 set Up MapaMeTpoB, IIOBEPHUTE
KOJZIEP [T0 MTapaMeTpa C MOPSIIKOBBIM HOMEPOM «0» (COXPaHUTH-
Csl M BBIMTH) U HAXKMUTE KOZEP.

Cnucok mapamerpoB SET UP

0 CoXpaHUTHCS ¥ BBINTH
CoxpaHeH¥e U3MEHEHHBIX [TAPAMETPOB M BBIXOI 13 Set up.
1 Copoc

COpoc Bcex mapaMeTpoB M BO3BPALIEHUE K 3HAYCHUSIM,
YCTAHOBJICHHBIM 10 YMOJYaHUIO.

2 CHHepreTIIecKrii peyKiM TIPH PYHIHOM yroBoii ceapke MMA
Ilo3Bomsier 3amaTh ONTHUMAIBHYIO AWHAMHKY IyTH,
BBIOUpAS UCIIOIB3YEMBIN IEKTPOI:

1 Standard (ocHOBHOE OKPBITHE/PYTUIIOBOE MOKPHITHE)
2 LEJUIIOI03HOE MOKPBITHE

3 CranpHolt

4 ATIOMUHHEBBIT

5 YUyryHHbI#

ITo ymomganuto 1

Bb160p npaBIIEHON TMHAMUKY AYTY TO3BOIIIET HCTIONB30BATH
TOTEHLMAT MICTOUHVKA [IUTAHUST HAUOOJIee TIOJTHO € TOUKU 3pe-
HUSI TOCTYDKEHUST HAMBBICITIEH TTPOVBBOMUATETBHOCTH CBAPOIHO-
TO TIpoIIecca.

OmmuHast cBapoyYHasi CIIOCOOHOCTD JMIEKTpoIa He rapaH-
TUpYeTCs (MIOCKOJIbKY CBAPOYHAS CIIOCOOHOCTH 3aBHUCHT OT
KauecTBA M YCJIOBMM XpaHEHMS! PACXOMHBIX MaTepHajioB,
YCJIOBHIA CBAPKHY, OOJIACTEl MPUMEHEHHS U T.IL).

3 ®ynkuus Hot start
Ilo3Bomsier ycraHaBIMBaTh 3HaueHWe (QYHKIMU hot
start B peXMMe pPy4dyHOU JyroBoit cBapku MMA.
Tlo3BonsieT HacTpanBaTh 3HaueHHe QyHKIMK hot start
Ha CTAJUM 3KUTAHUS TyT'H, CIOCOOCTBYS HaYally cBa-
pOYHOTO Ipolecca.
3HaueHue MmapaMeTpa yCTaHABIMBAETCS KaK IPOIEHT-
Hoe oTHoIeHue (%) K BeIMYNHE CBAPOYHOTO TOKA.
MunumansHoe 3HaueHue- OFF QyHkims oTkioueHa,
MaxkcumanpHoe 3HaueHue 500%, 3HaueHHE MO yMOJ-
yanuio std 80%, 3nauenue mo ymoauanuo cls 150%

4 ®ynkuus Arc force
TTo3BoIsIeT OCYIIECTBIISITH HACTPOUKY 3HaUeHHs (yH-
ki arc force B pexxuMe pydyHOIl IyroBoil cBap-
ku MMA. Tlo3BossieT HacTpauBaTh HEPTETHUECKYIO
JMHAMUKY CBApOYHOTO IpoIlecca, ClocoOCTBYsI Hava-
JIy CBApOYHOTO TIpoliecca.
3HaueHUe napaMerpa yCTaHABIMBAETCS KaK IPOLEHT-
Hoe oTHoleHue (%) K BeIMYNHE CBAPOYHOTO TOKA.
MunnmansHoe 3HadeHue - OFF ¢yHkums oTkmoueHa,
MakcuManbHoe 3Hadenne 500%, 3HauyeHne mo ymorda-

ZZceles

Huto std 30%, 3HaueHue o ymomyanuo cls 350%
Hanpsikerne oTpbsIBaHUS IyTH

YcraHoBlIeHHE 3HAYE€HHE HaNpsKEeHWs, IPU KOTOPOM
MIPOUCXOJUT 3aTyXaHUE BIICKTPUYCCKON JTyTH.
Braronaps 3Toit pyHKIINH MOXHO CYIIECTBEHHO YIIyy-
IIMUTh CUCTEMY YyHpaBieHus npoueccoM. Ha ¢ase
TOYEYHOH CBAPKH, HAIIPUMEP, HU3KOE 3HaYeHHEe HAIps-
KEHMS 3aTyXaHUs JyTH IO3BOJIET COKPATUTh IIOBTOD-
HOe BO30yKIEHUE AyTH, KOIa IEKTPOI OTBOIUTCS OT
CBapHMBaeMOI MOBEPXHOCTH, UTO TIO3BOJISIET COKPATHTH
pa3OpbI3TUBaHKe, TPOXXUTAHNE U OKUCIICHHUE CBAPUBa-
€MOM TOBEPXHOCTHU.

IIpu ucronb30BaHUM 3IIEKTPONA, KOTOPBIH Tpely-
€T BBICOKOTO 3HAYEHUS HANPSIKEHUs, Mbl COBETyeM
3a]1aBaTh BBICOKOE 3HAYEHHUE IPEJEeIbHON BEINYMHBI
HAPSDKEHHS! UIS TOTO, YTOOBI MIPeJOTBPATHTD 3aTyXa-
HUE JyTH BO BPEMsl CBAPOYHOTO MPOLECcCca.

HI/IKOFHa HE yCTaHaBHMBaP'ITC SHaYCHUEC HaIPsXKe-
HUSA OTPbIBAHUSA OYI' BBILIC 3HAYCHU S HAITPSOKCHUA
XOJIOCTOI'O X044 BBIIIPAMUTEIIA.

&=

3HaueHue mapaMeTpa 3aaaercsa B Bonprax (B).
MunumaneHoe 3nadenue 0B, MakcumanabHOe 3Ha-
uyenne 99,9B, 3nauenue nmo ymomuanuio std 57B,
3HavyeHue mo ymomyanwuio cls 70B

®dynkuus Antisticking

VYcranoBka win oTkirodeHue GyHkImu antisticking.
@dynkuus antisticking 1Mo3BONISET YMEHBIINUThH 3HaYe-
HHUE cBapouHOoro toka 10 0A B cilyyae BOSHUKHOBEHHS
KOPOTKOT'O 3aMBIKaHUS MEXXY 3JIEKTPOIOM U CBapUBa-
€MOIl TIOBEPXHOCTBIO, TEM CaMBbIM, 3alUIIAs CBAPOU-
HYIO TOPEJIKY, JIEKTPOJ M CBapIlUKa, U obecrneunBast
6e30MaCHOCTb MPH CIIOKUBIINXCS YCIOBHSIX.

ON Antisticking akTuBU3MpOBaHa

OFF Antisticking He akTHBU3UpOBaHA

INpenermbHast BenmumHa BKITIOUeHHs (hyHKIHN Arc force
ITo3BomnsieT OCYIIECTBIATh HACTPOMKY 3HAYEHMs HarpsbKe-
HUS, TIPH KOTOPOM BBIIPSIMUTENTH O0ECTICUNBACT BO3pACTa-
HUE CHJTbI TOKA TIPY aKTUBU3AIMHU (YHKIMH arc force.
ITo3BosIeT MONYYNTh PA3IMYHYIO TUHAMUKY JTyTHU:
HwxkHsist npenenpHas BeIMYUHA: PEIKOE UCIIOJIb30Ba-
Hue ¢yHKIuU arc-force obecrieunBaeT O4eHb CTAOWIIb-
HYIO, HO HE OY€Hb aKTUBHYIO JyTY, MCAJIBHO MOIAXO/s-
HIYIO /IS BBICOKOKBAJIM(HUIIMPOBAHHOTO CBAPIIUKA U
JIETKOCBAPUBAEMBIX 3JIEKTPO/IOB.

Beicmias mpenenbHas BeIMYMHA: 4acTOE HCIOIbB30-
BaHue (QyHKuuMu arc-force obecrednBaeT HECKOIBKO
Gosee HeCTaOWIbHYIO Iyry, HO OUY€Hb AaKTUBHYIO,
CIOCOOHYIO KOPPEKTUPOBATh OLIMOKU CBAPIIMKA MM
BBIPABHUBATHCS B COOTBETCTBHU C XapPAKTEPUCTUKOM
anekTpoaa. Takoit TUN Ayru uaeaseH Ajs HEOMBITHOTO
CBapIIMKa U TPYAHOCBAPUBAEMBIX EKTPOIOB.
3HaueHue nmapamerpa 3anaercs B Bonbrax (B)
MunumaneHoe 3HaueHnne 0B, MakcumanbHOe 3Haue-
Hue 99,9B, 3nayeHue Mo ymonuanuio §B.

Dynamic power control (DPC)

ITo3BonseT BEIOpATH keIaeMyIo MaCTUYHOCTh TYTH.

I = CONST (ITocTositHHBI TOK)
ViuMHeHHe WK yKOpOYeHHeE JJIMHbBI YU HE BIMSACT Ha
YCTAHOBJIEHHBII CBApOYHBIN TOK.

OcHOBHOE TIOKpHITHE, PyTmiioBoe mMOKpHITHE, |,
Kucnornsie, Cranpnoii, UyryHHsit

(2
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1 + 20 (KoHTponb rpagueHTa yobIBaHUS/HAPACTAHMS)
VBenuueHue MIMHBI Oyrd (HAampsbkeHus Ha | BOJIBT)
BBI3BIBAET CHWDKEHHE CBAPOYHOIO TOKa (M HA06OpOT)
Ha BBIOpaHHYIO BenmnuuHy ot 1 1o 20 ammep.

-

P = CONST (ITocTostHHAst MOIITHOCTb)

VBenuueHne JUINHEI YT BHI3BIBAET CHIDKEHNE CBAPOU-
HOTO TOKa (M HA00OPOT) B COOTBETCTBHHU C (HhOPMyIIOit
V:1=CONST

-

Llemmrono3Hoe MOKPbITHE, ATFOMUHUEBBII

L[eJ'IJ'IIOJ'IOC’.HOS TIOKPBITHUE, AIOMUHUEBBII

* VBennyeHne BeIUUMHBI (popcaxka Tyrd CHUXKAET PUCK
3aJIMIIaHUS IEKTPoa.
40 H3mepsiemsblit mapameTp

ITo3BosnseT BBIOpATh 3HAYEHME MapaMeTpa, KOTOPBIH
Oynet oToOpaxarbcs Ha guciuiee 4.
0 JleiicTBUTEITEHOE 3HAYCHHE TOKA
1 deiicTBUTEIEHOE 3HAYCHUE HATIPSIKCHHS
2 OTcyTCcTBHE 3HAYCHUS TTapaMeTpa

42 Ilar Hactpoiiku
ITo3BoNIIET OCYILECTBIATh HACTPOMKY HW3MEHEHUS
rara KHoOnok up-down.
Munnmym — OFF (otkmioueno), Makcumym -MAX,
[To ymomuyanmro 1

43 [TapameTtp BHeIIHero ynpasiaeHus 1
ITo3BoJISET OCYLIECTBIISTh HACTPOMKY NapameTpa BHe-
LIIHEro ynpasieHus 1 (MUHUMaJIbHOE 3HAYEHHE).

44 [MapameTtp BHeIIHETO yrpaBieHus 1
ITo3BosgeT OCYIIECTBIATh HACTPOMKY ITapameTpa BHe-
LTHETO ympaBieHus 1 (MakCHMaIbHOE 3HAUCHHE).

3.5 Konp! TpeBoru

01/02/03  Tleperpes
He pexomenayeTcs OTKIIOYATh ammapara KoOIna
CHUTHAJI TOPUT; CHUCTEMa BEHTHIALUU OXJIaJUT
TeperpeThie YacTH arnmapara.

10 TpeBora Momyns muTaHus

11 TpeBora KOHPUTYpALIUU CUCTEMBI

20 [IpoGiteMbl coemuHeHUS

21 IMotepst naHHBIX

3.6 3aguss maHenn

5¢]
&

1 CerteBoit kabenb
IToaxmoueHne anmnapara K CeTU MUTAHUS
Bson curnansnoro kabens (IIMHA CAN) (RC)

3 CeTeBOM BBIKIIOUATEID
C MOMONIBIO HErO MPOUCXOIUT MOAKIIOUCHUE CBApOU-
HOTO amnmapara K CeTH MUTaHHUs.

@ Nmeer aBa mosoxkeHust «O»- «BpikaoueHo», «I»-
«BxitroueHo».

3.7 IlaHenb pa3beMoOB

2o O
Sonan
—e_g-
\_/
1 OTpunarenbHBIi pa3beM MHTAHUS

s momxiroueHns KaOemsl 3a3eMIIEHUS] MPU PYIHOMH
@ JIyTOBOI CBapKe IITYYHBIM 3JIEKTPOIOM WM TOPEIKU
npu aproHogayrosoit ceapke TIG.

2 [TomoxuTenbHbINA pa3beM NUTAHUS
s TOAKIIOUuEeHUsT TOPENoK I PYYHOU JyTroBOM
@ cBapku MMA i xabens 3a3eMIICHUS [TPU apTOHOY-
roBoii cBapke TIG.

4 KOMIUJIEKT IPUHAJIEXKHOCTEMN
4.1 O6mee omucanue (RC)

CBapouHBIi IPOLIECC C UCIOIB30BAHUEM YCTPOHCTBA TUCTAaH-
LIMOHHOTO YIPaBJIeHUs, MOKHO IIPOU3BOAUTH TOTIA, KOTAA YCT-
POMCTBO AUCTAHLIMOHHOT'O YIIPABJIEHUS [TOJICOEIUHEHO K Pa3b-
emy, pacronoxkeHHoMy Ha Beipsimuterie SELCO. Coenunenue
MOXeET OBITh IPOU3BENIEHO U MPU BKITIOYEHHOM 0OOPYIOBaHHIL.
Korzma ycrpotictBo 1Y moakitoueHo, Tr00ble HACTPONHKH TaK ke
MOXXHO OCYILIECTBIIATh U Ha MAHENM ymnpasieHus. Vsmenenue
HAcTPOEK, MPOU3BEAECHHBIX IIPY ITOMOIIY NaHEeI! YIpaBIeHUs,
oToOpaxarorcs Ha ycrporcte Y, u Ha060poT.

4.2 YCcTpo#CcTBO MUCTAaHITMOHHOTO yipasieHus RC
100 (Quasar 220 RC)

VerpoiictBo aucranunonHoro ympasienus RC 100, mpen-
HA3HAYEHO JJIS OCYLIECTBIIEHHS HACTPOWKM M OTOOpakeHUs
3HAYEHUS] CBAPOYHOTO TOKA M HAIIPSIKEHUSI.

“CM. UHCTPYKIUIO MO 3KCIUTyaTaum’”.




4.3 Ycrpoiicteo 1Y RC 180 (Quasar 220 RC)

YCTpoiicTBO MMO3BONSET PEryIupoBaTh 3HAYEHUE TOKA, OCPE-
cTBOM ycrpoiicta 1Y, 6e3 nmpepbIBaHUs CBAPOYHOTO Ipoliecca
WX NIepeMellieHUs U3 paboyeil 30HbI.

“CM. UHCTPYKIIHUIO O IKCIUTyaTaruu”.

4.4 YcTpoiCTBO AUCTAHLIMOHHOTO ynpasieHus RC

VerpoiictBo aucraHunonHoro ympasienus RC 200 mpemgna-
3HAUEHO U1l OTOOpPaKeHUS U M3MEHEHHs BCeX IapaMeTpOB
BBINPSIMUTENS, K KOTOPOMY MOJIKIIOYEHO ycTpoiicTBo Y.

“CM. MHCTPYKIIUIO 10 KCIUTyaTalum .

4.5 Topenku cepuu SR 26V

5 PEI'VJIIIPHOE OBCIIY XMBAHUE
AIITTAPATA

PerynﬂpHoe O6CJ'Iy)KI/IBaHI/Ie BBIIIPAMUTEA JOJIKHO
HIPOU3BOAUTHCA B COOTBETCTBUU C MHCTPYKLUAMU
IIPOU3BOAUTEIIA.

JTto6ble omnepaluy 1Mo peryasipHOMYy OOCITYKHBAHHIO armapar
JIOJDKHBI TIPOM3BOIMTHCS MEPCOHAIIOM, HUMEIOIIMM COOTBET-
CTBYIOIIYIO KBaTH(PUKALIUIO.

Bo Bpemsi paboTsl 00OpymOBaHMS BCE JOCTYIBI, 3aCIOHKA H
KPBILIKH amlapara JOJDKHBI ObITh 3aKPbITHI U 3a()MKCHPOBAHBI.
He nomyckaercsi kakoe-mu60 nepeobopy1oBaHHE CUCTEMBI.

He nomnyckaiiTe HAKOTUIEHHUS METAJUTMYECKOMN TBUTA OKOJIO HITH
HEMOCPECTBEHHO HA BEHTUJIATOPE.

OTxITrOoUaiiTe anmapat OT CETH Mepel] BBIMOJIHEHHU-
eM Kaxxoi onepanuu!

PerymnsipHoe obcirykuBaHue anmnapara:

- OuucTKa BHYTpPHU ammapara IpoBOAUTE C IIOMO-
HIBIO CKATOTO BO3/1yXa (10 HEOOJIBIINM JaBile-
HHUEM) U MSTKHX LIETOK.

%
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- PerymspHo mpoBepsiiiTe HCIIPABHOCTb COEIUHU-
TEJIBLHBIX U CETEBBIX Kabeei.

[Ipu BBIMOTHEHUU TEKYIIETO PEMOHTA WM 3aMeHe KOMITOHEH-
TOB TOPEIKH, IEKTPOIOIEPIKATEIIST WIIH ITPOBOAA 3a3eMJIICHUS:
[IposepstifTe Temneparypa KOMIIOHEHTOB U yOenu-
TECh B TOM, YTO OHM HE TIePETrPEITNCh.

Bcerma ucnonb3yiiTe nmepuaTKu B COOTBETCTBHH C
TpeOOBaHUSIMHU OE30TTACHOCTH.

Hcronp3yiiTe monxoasmye NHCTPYMEHTBI.

HeseinonHeHne yka3aHHbIX pEKOMEHIALIUI aHHYIMPYET rapaH-
THU TPOU3BOANTENS JAHHOTO OOOPYIOBAHUS U CHUMAET C HErO
BCIO OTBETCTBEHHOCTb.

6 IIPUYMHBI BO3MOXHBIX ITPOBJIEM
N X PEHIEHN

PemoHT mim 3ameHa dacTeil ammapara JOJDKHA
TIPOU3BOAUTHCA TOJNBKO KBATH(PHUIIPOBAHHBIMHI
HUHXKXEHEPAMHU.

IIpousBeneHe peMOHTA WJIM 3aMEHBI YacTeil anmapara nepco-
HaJIOM, He MMEIOLIMM Ha TO pa3pelleHre, aHHYIupyeT rapaH-
THU POU3BOINTENS JAHHOTO OOOPYIOBAHUS U CHUMAET C HErO
BCIO OTBETCTBEHHOCTb.
B mo6om ciryuae, cucreMa He JOJDKHBI IOABEPIaThCS KaKMM-
60 MOTUPHUKALIUSIM.

Hessimonuennst onepaTopoM TaHHBIX UHCTPYKLNH, CHUMAET C
MIPOU3BOIUTENSI JAHHOTO 000PYI0BaHUS BCIO OTBETCTBEHHOCTh
32 BO3MOJXKHBIE TIOCIIECTBHUS.

Anr[apaT HE BKIIIOYACTCA (36]’[6HLII>1 CBE€TOAUOI HE FOpI/IT)

Ipuunna B poseTke FIEKTPOIMTAHKS OTCYTCTBYET HAIPSDKEHHE.
Pemrenne  [IpoBepsTe cucTeMy JIEKTPONUTAHUS M TPOU3BE-
JIUTE COOTBETCTBYIOLINE MEPOIPUSITHS 1O yCTpa-
HEHUIO HEHUCIPABHOCTEH.
PaboTb! HOIKHBI TPOU3BOINTHCS KBaIH(UIpPO-
BAHHBIM [IEPCOHAJIOM.
[Iprnunna HewncnpaBHOCTH BIJIKH MJIN CUJIIOBOTO Kabersl.
Pemenne  3ameHuTe HEMCIPAaBHBIM KOMIIOHEHT.
OO6paruTtech B OIKANIINI CEPBUCHBIN LIGHTP AJI51
yCTpaHEHHs HEMCIIPABHOCTEH armapara.
IIpuunna Ileperoperna 3amuTHAS MIaBKas BCTaBKa.
Pemrenne  3ameHuTe HEMCIPaBHBIM KOMIIOHEHT.
IIpuunna HeucnpaBHOCTH MyCKOBOTO BBIKJIIOUATENS.
Pemienne  3ameHuTE HEMCIIPABHBIN KOMIIOHEHT.
Ob6parurecs B OmmKalIMii CEpBUCHBIN LIEHTP IS
yCTpaHEHHsI HEHCIIPABHOCTEH ammapara.
IIpuunna  HewcnpaBHOCTB 3IE€KTPOHHBIX KOMITIOHEHTOB arTIapara.
Pemienne  OGparutech B OIDKaHIINI CEPBUCHBIN LIEHTP U151

yCTpaHEHHs HeMCIIPABHOCTEH armapara.
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OTcyTCTBYeT HalpsKEHHE Ha BBIXOJIHBIX pa3beMax armmapara
(HEBO3MOXKHO HAuaTh IMPOIIECC CBAPKN)

IIpuunna IleperpeB ammaparta (CHTHal IeperpeBa — FOPUT
JKEJITBIN CBETOMUON).

Pemenne  Ilomoxaurte moka ammapaT OXJIATUTHCS, ammmapar
JTOJDKEH OCTaBaThCS BKITIOUCHHBIM.

[Iprnunna HemnpaBunpHOE 3a3eMIIeHNE.

Pemenne  OcymiecTBuTe IpaBUIIBHOE 3a3€MJIEHUE CUCTEMBI.
Uuraiite pasnmen “Ycranoska”.

IMpuunna  HewcmpaBHOCTH F1EKTPOHHBIX KOMITOHEHTOB aIIapara.

Pemenne  OOpaTuTech B OV KaNIIINI CEPBUCHBIN LIEHTP IS

YCTPAHEHUs] HEMCIIPABHOCTEH anmnapara.

Tlepebou aexTpocHaO)KEHUS

Ilprunna HenpaBuibHbIl BbIOOp mpoliecca CBAapKH HIN
HEHUCIPABHOCTb IIE€PEKIIIOYATEIS.
Pemenne  BriOepuTe moaxomsmiyii MpoIecc CBapKu.
3aMeHHUTe HENCIPaBHBIM KOMIIOHEHT.
Ob6parurtech B OIKANIINIA CEPBUCHBINA LIEHTP JJISI
yCTpaHEHMsI HEUCTIPABHOCTEH anmapara.
IMpuunHa  CrcremMHBbIe apameTpbl WK (DyHKIMH 3a/1aHbI HEBEPHO.
Pemienne  YcraHoBHTE MapaMeTpbl CUCTEMBI M CBAPKU 3aHOBO.
IMpuunHa HewucnpaBHOCTb IOTEHIOMETPa/KoAEpa HACTPONA-
KM 3HAQUEHUs TOKa CBapKH.
Pemenne  3ameHHTE HEUCIPABHBIN KOMIIOHEHT.
OOpatuTtech B OIMDKAUIINI CEpBUCHBINA LIEHTP AJIS
YCTPAaHEHMsI HEUCIIPABHOCTEH amnmapara.
IIpuunna  HewcnpaBHOCT WIEKTPOHHBIX KOMITOHEHTOB ArIapara.
Pemenue  OOpaTtutech B OMDKAUIINY CEpBUCHBIN LIEHTP AJIs

yCTpaHEHHs HEUCIIPABHOCTEH ammapara.

HecrabunpHOCTh Iyru

[Iprnunna HeBepHble mapamMeTpsl CBapKU.

Pemenne  TmrarenbHO MPOBEPHTE CUCTEMY CBAPKH.
OGpatuTtech B OMKAUIINI CEpBUCHBIN LIEHTP AJIs
yCTpaHEHHs HEUCIIPABHOCTEH armapara.

CIUIIKOM aKTUBHOE pa36pLI3FI/IBaHI/IC MeTajlia

IIpuunna Hemnonxonsimas aiamHa IyTH.

Pemenne  YMeHpIIMTE pacCTOSIHME MEXIy SIEKTPOIOM U
CBAapUBAEMOI MOBEPXHOCTHIO.

IIpuunHa  HeBepHble mapaMeTphl CBAPKH.

Pemienne  YMeHbIINTE 3HAUEHUE HAIPSKEHHS CBAPKH.

HOCTOpOHHI/IC BKJIIOUCHUA B CBAPOYHOC COCIUHCHUEC

Ilpuunna HekayecTBeHHas OUMCTKA TOBEPXHOCTH.

Pemenne  TiiarenbHO OUMCTUTE MOBEPXHOCTU IEpel OCy-
LIECTBJIEHUEM IIpoliecca CBApKHU.

IMpuurra  CoummkoM OONBIION TUAMETP IEKTPOaA.

Pemenne  Mcmonb3yiiTe 271€KTpOA MEHBIIIETO TUAMETPa.

Ilpuunna HenpaBuibHas MOATOTOBKA KpaeB CBAPUBAEMBIX
JleTaJIel.

Pemiennie  YBennuuTH pa3ieniKy KpOMOK.

IIpuunna HeBepHo BEIOpaH peskuM CBApPKHU.

Pemienue  VYMeHpIINTE pacCTOSHUE MEXIY SIIEKTPOIOM U

CBapPIBaCMOﬁ ITOBEPXHOCTBIO.
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Hanunanne

IIprunna Hemnoxxonsimas ainHa IyTH.

Pemenne  VYBenuubTe paccTOSTHUE MEXIY 3JIEKTPOIOM U
MTOBEPXHOCTBHIO.

IIprunna HeBepHble mapaMeTpbl CBApKU.

Pemienne  VBenuubTe 3HaUEHHE TOKA CBAPKH.

IIpuunna CBapuBaeMmble JeTaTM UMEIOT CIUIIKOM OOJIbIINE
pa3Mepsl.

Pemenne  VYBenuubTe 3HaUEHUE TOKA CBAPKH.

ITonpes mBa

IIprnunaa HeBepHble mapamMeTpsl CBapKHU.

Pemenne  YMmeHsbInTe 3HAYEHUE HAPSKEHUS CBAPKHU.
Hcnonp3yiiTe 3MeKTPoA MEHBIIETO JUaMETPA.

IIpnunna Henoaxonsmas AjavHA Qyru.

Pemenne  YMeHbIINTE DPACCTOSHHE MEXIY OJIEKTPOAOM U
CBAapUBAEMOI IIOBEPXHOCTBIO.

IIpuuuna HeBepHo BeIOpaH pekKUM CBApPKU.

Pemienne  VYMeHbLINTE CKOPOCTh IIOJAYM IPOBOJIOKH BO

BpEMs IIpoLiecca CBapKU.

Tlopsiuee pacTpeckuBaHue

IIpuunna HeBepHble mapaMeTpsl CBApKHU.

Pemenne  YMeHbIINTE 3HAaueHUE HANPSAKEHUS CBAPKHU.
Hcnons3yiTe 3MeKTPOA MEHBIIETO JUAMETPA.

Ilpnunna IlosBineHMe Ha CBapUBAEMON IIOBEPXHOCTH KOPPO-
3WH, CMa309HOTO BEIIECTBA, JIaKa UM TPS3HU.

Pemenne  TimarenbHO OUYMCTUTE MOBEPXHOCTU TEpEN OCY-
HIECTBIICHNEM IIpoliecca CBApKHU.

IIpnunna IlosiBieHMe Ha CBapOYHOM MaTepuaje KOppo3uH,
CMa304HOTO BEIIECTBA, JaKa WU TPS3H.

Pemenne  Beerma MCmonk3yiiTe KaeCTBEHHbIE MATEPUATTBI Y TIPOTYKTHL
Bceerna nmonmepxuBaiiTe cBapouHBI Marepuan B
MPEKPACHOM YUCTOM COCTOSTHUM.

IIprunna HeepHo BBIOpaH peXuM CBapKH.

Pemenne  BeImoHWTE NPaBUIIBHYIO ITOCIENOBATEIBHOCTH

ori€panyvs B 3aBUCUMOCTH OT THUIIA COCOAVHCHUA,
KOTOPOE€ NOJIKHO OBITh CBapCHO.

IIpu BO3HMKHOBEHUM IIpoOiieM obOpamaiitech B OMKaWIInl
CEPBHCHBII LIEHTP.

7 TEOPUA CBAPOYHOI'O ITPOLIECCA

7.1 PyuHast gyroBasi CBapKa LITYYHBIM 3JIEKTPOAOM
¢ mokpsiTieM (MMA)

HOHFOTOBKH KpacB CBApUBACMBIX HCTaJ‘IefI

ﬂJ’IH MOJIYUCHHUA XOpOWEro CBApOYHOTIO COCAMHCHU A, PEKOMCH-
AYETCA NPEABAPUTECIIBPHO OYHCTUTH CBAPHUBACMBIC OCTATIU OT
OKCUOOB, PXKABUUHBI U JPYTUX 3aIrPA3HAOMINX BECIICCTB.

Be160p anexTpona

Bri6op nmuamerpa sieKTposia 3aBHCUT OT TOJILIMHBI MeTalla,
IIOJIOKEHUS U TUIIA COEIMHEHNS, a TaK e OT crocoda mpenBa-
puTenbHO 00pabOTKM KpaeB CBAPHUBAEMBIX JeTaIEH.
DeKTPO/Ibl, UMEIOLIHE TOBOJIBHO OOJBIION 1aMeTp, TpebyioT
JIOBOJILHO OOJIBIIMX TOKOB, U, COOTBETCTBEHHO, MPH CBapKe
TAKUMH 3JIEKTPOIAMHU IPOMCXOINUT 3HAYUTENIbHBIN HArPEB CBa-
pHUBAaEMbIX MATEPUATIOB.




Tun nokpeiTusi  XapaKTepUCTUKA Hcnonp3oBanue
Pytunossie IIpocroTta Bce monoxenus
B MCIIOJIb30BAHUU
Kucnorusie Beicokas ckopocts  Ilnockue
TJIABJICHUS COETUHEHUS
OcHoBHBIE Xopomue Bce nonoxenust
MeXaHU9IeCKHe
XapaKTePUCTHKU

Be160op 3HaYEeHUs1 CBAPOYHOTO TOKA

HI/IaHaSOH CBAPOYHOT'O TOKa BLI6I/IpaCTC$I B 3aBHUCUMOCTH OT
TUTIA HUCITOJIB3YEMOI'O JJICKTPOAa U ONPEACIIACTCA IMPOU3BOAU-
TEJIEM DJICKTPOOJOB.

3axura"ue v MoaaepKaHue Iyru

CpapouHasi Jyra 3a)XHraeTcsi YNPKaHbEM KOHIIOB 3JIEKTPO/a
IO CBapUBAEMOM JTETaJIH C 3a)KUMOM 3a3emiieHus. [1ocie Toro,
KaK JIyra 3aropenach, JIEKTPOI OBICTPO OTBOJUTCS HA OOBIU-
HOE PacCTOsTHUE, pEKOMEHIyeMOe IIPH CBapKe.

OOBIYHO, JUIS YIYUIIeHUS! BO30YKIEHUS YT HAYAIHHBIN TOK
3amaeTcs 0ojiee BBICOKMM OTHOCHTEIIBHO OCHOBHOI'O TOKa
cBapku (¢pynxuust HOT-START).

IMocne Toro, kak Iyra 3aropenack, eHTPAJIbHAS YacTh JIEKT-
pola HaYMHAET PACIUIABIATHCS U KAIULSIMH CTEKAaTh HA CBapH-
BaeMbIl MaTepHal.

ITokpeiTHE 3meKTpoma HUcCHapsieTcs, odpasys obOilako rasa,
3aIuiarpiiee o0JacTh CBAPKU U 00ECIIEUNBAIOIIEE BHICOKOE
Ka4eCTBO CBAPHOI'O COCAMHEHUSI.

B ciiydae BO3HMKHOBEHUST BOBMOXKHOTO MPUIIMITAHUS 3TIEKTPO-
J1a, TPOUCXOOUT BPeMEHHOE BO3pacTaHNe 3HAYSHHS CBAPOYHO-
ro Toka (pynkmms Arc-Force).

Ecnu amekTpon MpUIUI K CBApMBAEMOMY MaTepHally, PeKo-
MEH/TyeTCsl YMEHBIIUTh TOK KOPOTKOTO 3aMbIKaHUsl ((pyHKIIUsS
Antisticking).

Caapka

YroJ1 HaKJIOHA IEKTPOAOB 3aBUCUT OT KOJIMUYECTBA IPOXOOB.
OOBIUHO TIpM TPOXOAAX 3MEKTPOA COBEpIIAET KojaebaTenb-
HBIC AOBMXXCHHUSA MEXIAY CTOPOHAMU CBapO‘{HOfI BAaHHbI OJ14
TOro, YTOOBI I/I36C>K8.Tb H3JIMIIHETO HAKOIUICHUA IPUCATOUYHOTO
MaTepHaia B IEeHTPe CBAPOYHOTO COEAMHEHUSI.

VhaneHue nuiakoB

CBapka ¢ MCHOJIB30BAHUEM 3JIEKTPOZA C IOKPBITHEM TpPeOy-
€T yJaJeHUs] CBAPOYHBIX IIJAKOB IOCIE KaXIOTo MPOXoJa.
IInaku ynansioTcs ¢ HOMOIIbIO HEOOJBIIOrO MOJIOTOUKA MU
JKECTKOM IETKH (IIPYU NPUIMIIAHUY K MaTepuay)

7.2 AproHomyroBasi cBapka (C HeIPEPBIBHOM TyToit)
IIpu aproHomyroBoil cBapke 2JIEKTpUYEcKas Oyra BO30yxma-
€TCs MEeX/Ty HEeIUIABKUM 3JIEKTPOIOM ( M3 YHCTOro Boibdpama
WJIU €TO CIUIABOB C TEMIIEPaTypoH miaBieHus npuMmepHo 3370
C) u cBapuBaeMbIM MarepuaioM. O0IacTh CBapKU 3alUIIALT-
Csl UTHEPTHBIM Ta30M (aproH).

ZZseleco

J7is mpenoTBpalieHrs HeXXeIaTeIbHBIX BKITIOYeHN BolIb(hpama
B CBAPHOE COEIMHEHME HEJIb3sl JOMYCKATh KOHTAKTA IEKTPO/IA
CO CBapUBaeMbIM MaTepraioM. FIMEHHO MO3TOMY JIjIs1 BO30YK-
JIEHUsI AyTU UCIIONIb3YeTCs IUCTAHIIMOHHBIN CIIoco0: BO30Yxkie-
HUE QYyTU C IIOMOIIHIO BBICOKOYACTOTHOTO OCLHMILISATOPA.

Tak e BO3MOXKEH U APYroit crocod Bo30YKACHUS TYTH - BO3-
Oy)XIIleHHe C OTPBIBOM 3ieKTpona. [1pu 3ToM MexIy cBapuBa-
€MBIM MaTe€pHaIOM M 3JIEKTPOIOM IPOIYCKAETCS HEBBICOKUI
TOK KOPOTKOTO 3aMbIKaHHUs, IPU OTPBIBE IIIEKTPOIa BO30OYK-
JAETCsI yTa, a TOK MOCTENIEHHO HAPACTAET JI0 YCTAHOBJICHHOTO
3HAYEHUSI.

s ymydiieHus KadecTBa MpH 3aKPBITUH CBAPOYHOTO KpaTepa
pPEKOMEHIyeTCsS TOYHO IMOAOUpATh BpeMs CIiajia CBapOYHOTO
Toka. Takke HEOOXOAUMO, UTOOBI MOCTIE BBIKIIOUECHUS AYTH B
TEUEHHE HECKOJBKUX CEKYHJ| IPOIOIDKAJICST OOyB CBApOUYHOI
BaHHBI 3aIUTHBIM Ta30M. DTO YJIyulllaeT KaYeCTBO U BHEIIHUN
BHJ] CBAPHOTO COCIMHEHUSI.

Bo MHOTHX ciTyyasix OJIE3HO UMETh J1Ba IIPEAyCTaHOBICHHBIX
3HAUEHUs] CBApPOYHOI'O TOKa, YTOOBI JIETKO MEPEKIIOYAThCS
MEXIy HUMH B mporiecce cBapku (pexxum BILEVEL).

[MonsapHOCTh cBapku

ITocTosiHHBIN TOK, IpAMas MOJIPHOCTH

OT0 Haumbosee IIMPOKO HCIONb3YeMbIl THUIT HOJSPHOCTH,
coKpamaeT u3Hoc sexkrpona (1), mockonpky 70% Teria KoH-
LEHTpUPYeTCs Ha aHoze (T.e. HA CBApUBAEMOM MaTepHaile).
IIpu Takoil TMONSIPHOCTH, CBAPOUYHBINH KpaTep IOIydaeTcs
Y3KUM M DIYOOKUM, IOfada TeIla COKPAIlaeTcsi, CKOPOCThb
IIPOXOJa YBEIUYUBAETCS.

Ha nipsimoii monsipHOCTH cBapuBaeTCs OOJIBIIMHCTBO MaTepua-
JI0B (32 UCKJIIOYEHUEM AIFOMUHUS U €ro CIJIABOB M MArHUS).

©
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IMocTosiHHBIN TOK, OOpaTHAs MOJISIPHOCTD

OO6parHast TIOJISIPHOCTD HCIOJIB3YETCsl MIPU CBapKe MaTepHajioB
C OoTpakarolell OKCHIHOW IUIEHKOW Ha IOBEPXHOCTH, KOTOpas
MMeeT OOJIBIIYIO TeMIIEPATypy IUIABICHUS, YeM CaM MaTepuall.
Ipu 3TO# MOJSIPHOCTH HEIB3s1 MCIIOIb30BATH BBICOKHE CBAPOY-
HBIE TOKH, TIOCKOJIBKY 9TO PE3KO YBEINYMBACT U3HOC NEKTPOAA.

®

o I1\~

7.2.1 AproHoayroBas cBapka CTajlnd

AproHozyroBasi cBapka XOpOIIO MOIXOAUT JJIsi CBAPKH yIJie-
POAMCTON U JIETUPOBAHHOW CTalM, AJI IIEPBBIX IIPOXOAOB IIPU
cBapke TpyO, a Tak ke B TeX CiIydasx, IJie BaXXe€H XOpOLIUi
BHEITHUI BU CBAPOYHOI'0 COCAVHEHUS.

CBapka IMpON3BOIUTCS HA TPSIMOU TTOJISIPHOCTH.

IToaroroBka kpaes

IIpu cBapke cranmu HeobxoguMa TIIATENbHAS OYUCTKA U TOA-
TOTOBKA KPAaeB COCIUHEHUS.
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Be16op n monroroBka snekTpoaa

Pexomengyercst UCIIONBb30BaTh MMEKTPOIBI U3 TOPUPOBAHHOIO
Bonbdpama (2% TOpHs, LBET-KPACHBIH), a TaK e LEepUpo-
BaHHBIC WM JIAHTAHUPOBAHHbBIE 3JIEKTPOIBI C JHAMETPAMH,
yKa3aHHBIMH B Ta0nuue:

@ snexTpona (Mm) Jwuana3zon Toka (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130240

OneKTposn AODKEH OBITh 3aTOUYEH, KaK MOKA3aHO HAa PUCYHKE.

>

o (0 Jwuamazon Toka (A)
30 0+30
6090 30+120
90120 120+250

IMpucanounsiit MmaTepual

Marepuai nmpucagouHOTO IPYTKA TOJDKEH UMETH T€ K€ Xapak-
TEPUCTUKU, YTO U OCHOBHOM CBAPOYHBIA MAaTepUAIL.

He ucnone3yiiTe moaocku, Hape3aHHbIE U3 OCHOBHOTO MaTe-
puala, IOCKOJIbKY OHM MOTYT OBITh HEOCTATOYHO OYMIIIEHBI,
YTO HETaTMBHO OTPA3UTHCS HA KAUECTBE CBAPKH.

8 TEXHUYECKHME XAPAKTEPUCTHUKHA

3amuTHLII ra3

OOBIUHO B KaueCTBE 3aIMTHOTO ra3a MCIHOJb3YeTCS YHUCTBIN
apros (99,99%).

Capounslii | @ Dnekrpona 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 47516 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 24 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 AproHoayroBasi CBapka MeIu

[TockombKy aproHoayroBas CBapka XapaKTepHU3yeTCsl BEICOKOM
KOHIIGHTpaluel TerJia, ToO OHa MPEKPACHO MOIXOIUT JJIS CBap-
K1 MaTe€puajoB C BBICOKOI TCIUIONIPOBOJAHOCTBIO, HAIIPpUMEDP
MeEOu.

B oOmem cimyyae aproHOmYroBylO0 CBapKy MeIU BBIOIHS-
IOT TaK K€, KaK WU aproHoAyroByrO CBapKy CTaliku, €CJIIM HE
MPETYCMOTPEHBI KaKKe-Tn0o crerupuiecKrue peKOMEHIAINN K
KOHKPETHOMY CITy4aro.

QUASAR 220 QUASAR 220 RC
Hanpsokenue nutanust Ul (50/60 T'ip) 3x400B *£15% 3x400B *15
Zmax (@PCC) 47mQ * 47mQ *
ITiraBkas BcraBka 10A 10A
MarucrpajapHas IIHHA LM DPBPOBOU L1 DPBPOBOU
MaxcumasbHast norpedisiemast MorHocTb (KBA) — 11.0 kBA 11.0 xBA
MakcumasibHast morpeQiisieMast MOLIHOCTb (KBT) 7.5 kBr 7.5 kBr
Koaddunument momnocru PF 0.7 0.7
Koz (1) 85% 85%
Cos@ 0.99 0.99
MakcumalibHbli notTpedisemblii Tok Ilmax  15.9A 15.9A
[HetictBytomiee 3Hayenue Toka Ileff 8.7A 8.7A
Koad¢unuent padouero muxira (40°C)
(x=30%) 220A 220A
(x=35%) 200A 200A
(x=60%) 170A 170A
(x=100%) 150A 150A
Koaddunment padouero muxia (25°C)
(x=50%) 220A 220A
(x=100%) 160A 160A
Jwnanaszon HacTpoiiku 12 3-220A 3-220A
Hanpsoxkenne xonocroro xoma Uo
(pyuHast nyrosasi ceapka MMA) 70B 70B
Hanpsxenue xonocroro xona Uo
(apronoayrosas ceapka TIG) 30B 30B
Kiacc 3ammrse! [P 1P23S 1P23S
Knacc nzomnsimu H H
KonctpykunoHHbsle cTaHAAPThI EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-10 EN 60974-10
T'abaputHble pa3mepbl
(UIMHA X IIMPUHA X BBICOTA) 410x150x330MMm 410x150x330MMm
Macca 11.3kr 11.3 kr
CeteBoii Kabenb 4x2.5mMMm2 4x2.5mMMm2
JlnyHa Ka0eslst 9JeKTPOIUTAHUS SwMm SwMm

* Oto obopynosanue orBeyaet crangapry EN/IEC 61000-3-12 npu ycrnoBuH, eciIi MAaKCUMAIIbHO AOITYCTHMOE COITPOTUBIIEHUE B TOYKE ITOJI-
KIIFOYEHHs] K KOMMYHAJIBHOM CETH MEHbIIIEC MM PABHO yKa3aHHOMW BennumHe Zmax. Ecmu 06opyaoBaHue MOAKIIOUEHO K KOMMYHAJIBHOM
HU3KOBOJITHOI 3HEProCUCTEME, TO B 3TOM CJIydae OTBETCTBEHHOCTb JIOKUTCS HA YCTAHOBIIMKA MIIM MOJIb30BaTeNsi 000PYAOBaAHMUS, KOTO-

Ppble P HEOOXOMMOCTH JIOJKHBI IPOKOHCYIIBTHPOBATHCS C OIIEPATOPOM PACIIPENEIUTEIBHOI CeTH.
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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 220
QUASAR 220 RC

uyumlu oldugu beyan edilmektedir EU: 2006/95/EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EC EMC DIRECTIVE
2011/65/EC RoHS 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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SEMBOLLER

‘ . Ciddi viicut zararina yol agilabilecek ciddi viicut zarar1 ve tehlikeli davranislarin yakin tehlikesi

% Kiiciik yaralanmalar ve miilke yonelik hasardan kaginmak i¢in izlenmesi gereken dnemli tavsiye

(‘ Bu semboliin 6niinde 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.

Cevreyi 1gmlardan, kivileimlardan ve akkor ciiruflardan

Ia Eger makinenin kullanimina iliskin herhangi bir stip-

heniz veya problem varsa, burada agiklanmamis olsa
§ 1.1 Kullanim ortami

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.

* 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 arasi (-13°F ile +311°F aras1) bir sicak-
liktaki 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

Cildinizi ark 1ginlarindan, kivileimlardan veya akkor
metallerden korumak i¢in koruyucu elbise giyin.
Elbise viicudun tiimiinii kapatmalidir ve asagidaki
ozelliklere sahip olmalidir:

- saglam ve iyi durumda olmalidir

- yanmaz 6zellikte olmalidir

- izole edici ve kuru olmalidir

- viicuda uymal1 ve mansetli veya kivrimli olmamalidir

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.

korumak i¢in atese dayanikli bir bolme yerlestirin.
Cevredeki herkese arka veya akkor metale bakmama-
y1 ve uygun bir koruma tedbiri almay1 tavsiye edin.

Gozler i¢in 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 gozlikler takin.

Kontak lensler takmayin.

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.

O @D | =P

+ Sistemlerde higbir sekilde degisiklik yapilmamalidir.

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

3§

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

Kullanmak ig¢in bir ilk yardim setini hazir tutun.

Yanmay1 veya yaralanmayi kiiglimsemeyin.

Isi paydos etmeden énce insana veya mala yonelik
kaza hasarindan kaginmak i¢in ¢alisma alanini emni-
yetli hale sokun.

>
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o 4

9 1.3 Pis kokulu dumanlara ve gazlara karsi
2% | korunma

=

piN

» 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.

 Basiniz1 her tiirlii kaynak gazindan ve pis kokulu dumanlarindan
uzak tutun.

« Ister dogal veya ister basingli olsun, ¢alisma sahasinda uygun
havalandirma saglayin.

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

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

+ Havalandirma icin oksijen kullanmayin.

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

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

* Yag alma veya boyama istasyonlar yakininda kaynak igleri yapmaym.
Gaz tiiplerini digariya veya iyi havalandirilmis yerlere koyun.

1.4Yangin/infilak 6nleme

+ Kaynak iglemi yanginlara ve/veya infilaklara neden olabilir.

+ Caligma sahasini ve onun g¢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 ulagabilir. Insanlarin ve malin emniyetini sagla-
mak i¢in 6zel dikkat gosterin.

* Basinch kaplar iizerinde veya yakininda kaynak isleri yapmaymn.

» Kapali kaplar veya borular iizerinde kaynak isleri yapmayin.
Kaynak tiiplerine veya kaplarina, hatta onlar acik, bos ve iyice
temizlenmis olsalar bile, 6zel dikkat gosterin. Her tiirli gaz,
yakit, yag veya benzeri malzeme kalintis1 bir infilaka neden
olabilir.

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

+ Kaynak islemi sonunda, gerilim tagiyan devrenin toprak hattina
bagli herhangi bir parcaya kaza ile temas edemedigini kontrol
edin.

+ Caligma sahas1 yakinina bir yanginla miicadele cihazi veya mal-
zemesi koyun.
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1.5 Yakat kaplarinin kullanilmasinda alinacak
onlemler

» Atil yakit kaplar basingli gaz icerebilir ve eger nakliye, depo-
lama ve kullanim i¢in minimum emniyet sartlar1 giivence altina
alinmazsa patlayabilir.

* Yakit kaplar1 bir duvara veya baska destekleyici yapiya karst
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 gilines 1s181na, ani 1s1 degisikliklerine, cok
yiiksek veya ¢ok siddetli sicaklik derecelerine maruz birakma-
yin. Yakit kaplarint ¢ok siddetli veya ¢ok yiiksek sicaklik dere-
celerine maruz birakmayin.

* Yakit kaplarmin ¢iplak alevler, elektrik arklari, hamlaglar veya
elektrot tabancalar1 ve kaynak iglemi ile pliskiirtiilen akkor mad-
deler ile temas etmesine izin vermeyin.

* Yakit kaplarin1 kaynak devrelerinden ve genel elektrik devrele-
rinden uzak tutun.

* Yakit kaplarini agarken, basinizi gaz ¢ikisindan uzak tutun.
* Yakat kab1 vanasini kaynak islemi sonunda daima kapatin.
+ Basingli bir yakit kabina asla kaynak yapmayin.

* Basimgli bir yakit kab1 makine basing rediiktorii ile asla dogru-
dan dogruya birlestirilmemelidir. Basing bir patlama ile sonug-
lanacak sekilde rediiktoriin kapasitesini asabilir.

—__® | 1.6 Elektrik sokundan korunma

Zh

* Elektrik soku sizi 6ldiirebilir.

» 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
glic kaynagina dogru bir sekilde bagli oldugundan emin olun.

» 1ki hamlaca veya iki elektrot tutucusuna ayn1 anda dokunmayin.

» Eger bir elektrik soku hissederseniz, kaynak islerine derhal ara
verin.




1.7 Elektromanyetik alanlar & parazitler/
(((i))) karigimlar

» I¢ ve dis sistem kablolarindan gegen kaynak akimi kaynak kab-
lolarinin ve sistemin kendisinin etrafinda bir elektromanyetik
alan yaratir.

+ Elektromanyetik alanlar onlara uzun siire maruz kalan insanlarin
sagligimn 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 kaynag1
veya plazma kesim isleri iislenmeden 6nce doktorlari-
na danismalidirlar.

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.

Simif A ekipmani elektrik giiciiniin kamu diisiik voltaj besleme sis-
temi tarafindan temin edildigi ikamete ayrilmis mahallerde kullan-
mak icin amaglanmaz. iletilenlerin yani sira yayilan bozukluklar

nedeni ile, bu mahallerdeki Sinif A ekipmanimnin elektromanyetik
uyumlulugun saglanmasinda potansiyel giigliikler olabilir.

Montaj, kullanim ve saha muayenesi
Bu ekipman normallestirilmis EN60974-10 y6netmeligi talimat-
larina uyumlu olarak imal edilmekte ve “SINIF A” olarak tanim-

Bu aparatt monte etmeden Once, kullanici ¢evrede
bulunan insanlarin saglik sartlarini dikkate almak
suretiyle, ornegin kalp pili veya igitme cihazi takili
sahislar igin, ¢evrede ortaya cikabilecek elektroman-
yetik sorunlar1 degerlendirmelidir.

lanmaktadirlar.
Bu cihaz sadece sanayi ortamlarinda, profesyonel uygulamalar igin
kullanilmalidir.
Imalatc1 yerel ortamlardaki sistemin neden oldugu higbir hasar igin
sorumlu olmayacaktir.
Kullanicr sektérde bir uzman olmalidir, ¢iinki boyle
Ia biri ekipmanin imalatginin talimatlarina gére kurul-
ag masindan ve kullanimindan sorumludur. Eger herhan-
gi bir elektromanyetik rahatsizlik fark edilirse, kulla-
nic1 problemi ¢dzmelidir, 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 noktasi) yonelik arabirimdeki gerekli
minimum besleme kapasitesine (Ssc) iliskin baglant1 kisitlamalart
veya gereksinimleri bazi ekipman tiirleri ig¢in uygulanabilir (tek-
nik verilere bakin). Bu durumda, bu islem eger gerekirse dagitim
sebekesi operatorii ile konsiiltasyon vasitasi ile, ekipmanin bagla-
nabilmesini saglamak ekipmanin montdriiniin veya kullanicinin
sorumlulugudur.
Parazit halinde, sebeke voltajinin filtre edilmesi gibi daha fazla

onlemler almak gerekli olabilir.
Giig besleme kablosuna zirh gegirme olanagini diistinmekte gereklidir.
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Kaynak kablolari

Elektromanyetik alanlarin etkilerini en aza indirmek igin asagidaki

talimatlara uyun:

- Mimkiin 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 aynu 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 bagka her tiirlii kablodan uzakta olmalidir.

Es potansiyelli baglanti

Kaynak tesisati1 ve ona yakin yerdeki biitin metal bilesenlerin
toprak baglantis1 dikkate alinmalidir. Ulusal yonetmeliklere gore
es potansiyelli baglanti yapilmalidir.

Islenen par¢anin topraklanmasi

Islenen parca elektriksel emniyet nedenleri agisindan veya onun
biiyiikliigli ve pozisyonu nedeni ile topraklanmadigi zaman, isle-
nen parcanin topraklanmasi yaymimmi azaltabilir. Islenen parcanin
operatorler igin kaza riski yaratmayacagini, ve baska elektrik ekip-
manina zarar vermeyecegini hatirlamak énemlidir.

Topraklama ulusal yonetmeliklere gore yapilmalidir.

Zirh Gegirme
Oteki kablolara ve gevredeki mevcut ekipmana segici bir sekilde
zith gegirilmesi parazit nedeni ile olusan problemleri azaltabilir.
Tiim kaynak tesisatina zirh gegirilmesi 6zel uygulamalar igin dik-
kate aliabilir.

S

1P23S

- Tehlikeli pargalara parmaklar ile erisime ve 12.5 mm den daha
biiyilk veya ona esit ¢apa sahip kati yabanci kiitlelere karsi
gbvde korumast.

- 60° derece dikey hatta diisen yagmura kars1 gévde korumasi.

- Ekipmanin hareket eden pargalari calismadigi zaman sizan
suyun zararh etkilerine kars1 gévde korumast.

2 MONTAJ

Montaj i¢in, gii¢ kaynaginin sebeke hattindan ¢ikaril-
” digindan emin olun.

3
i
lbll

1.8 IP Koruma derecesi

Montaj sadece imalatci tarafindan yetki verilen uzman
personel tarafindan yapilmalidir.

Jeneratorlerin baglantisi (seri veya paralel) yasaktir.
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2.1 Kaldirma, nakliye ve bosaltma prosediirleri

- Sistem ile birlikte el ile hareket i¢in bir kol temin edilmektedir.

Ekipmanin agirhigimi kiiglimsemeyin: teknik sartna-
w

melere bakin.

Kaldirilan yiikii insanlar ve egyalar ilizerine dogru
hareket ettirmeyin veya onlar iizerinde konumlan-
dirmayin.

Sistem veya miinferit cihazi diisiirmeyin veya onlar
iizerinde agir1 baski uygulamayin.

2.2 Sistemin yerlestirilmesi

Asagidaki kurallara uyun:

- Ekipman kumandalarina ve baglantilarina kolay erisim saglan-
malidir.

- Ekipmani kiiciiltilmiis/cok kiigiik yerlere yerlestirmeyin.

- Sistemi yatay ylizeyle ilgili olarak 10° dereceyi gegen egimli
yiizeylere yerlestirmeyin.

- Sistemi kuru, temiz ve uygun bir sekilde havalandirilan bir yere
yerlestirin.

- Sistemi yagmur ve giines almaya kars1 koruyun.

2.3 Baglanti

D=

Gli¢ kaynag1 kaynaga baglanti i¢in bir gii¢ kablosu ile temin edil-
mektedir.

Sisteme asagidakiler ile gii¢ verilebilir:

- ¢ fazli 400V

Sisteme muhtemel biitiin caligma sartlarinda ve gii¢

kaynagi tarafindan saglanabilen maksimum giigte
beyan edilen, imalatg1 tarafindan nominal voltaj dege-
w

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 giiclin 1.5 katt ise,
eger {i¢ faz ise, giic kaynaginin iki kati giiciinde iireti-
ci setler kullanilmasini tavsiye ediyoruz.

Size elektronik kontrollii iretici setler kullanmay1
tavsiye ediyoruz.

-
1
A

Kullanicilar1 korumak igin, sistem uygun bir sekilde
topraklanmig olmalidir. Gii¢ kaynagi voltaji toprak
hatli bir figse baglanmig olmasi gereken bir toprak hatti
kablosu (sar1-yesil) ile temin edilmektedir.

Elektrik sistemi belli profesyonel ve teknik vasiflara
sahip ehliyetli teknisyenler tarafindan ekipmanin
kuruldugu {ilkede yiiriirlikte olan yonetmeliklere
uyumlu olarak yapilmalidir.
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Gii¢ kaynagi kablosu DAIMA topraklanmasi gereken sari/yesil
bir tel ile temin edilmektedir. Bu sari/yesil tel ASLA baska voltaj
iletkenleri ile kullanilmamalidir.

Kullanilan fabrikadaki topraklamanin varligr ve prizlerin iyi
durumda oldugundan emin olun.

Sadece emniyet yonetmeliklerine gore onaylanan fisler monte edin.

' 2.4 Hizmete sokma / Donanim

MMA kaynagi igin baglanti

-

Sekilde gosterilen baglanti ters polarite kaynagi iire-
tir. Direkt polarite kaynagi elde etmek igin baglantiy1
ters ¢evirin.

- Topraklama pensini (1), gli¢ kaynaginin negatif soketine (-) (2)
baglayiniz.

- Elektrot pensesini (3), gii¢ kaynagimin pozitif soketine (+) (4)
baglaymiz.

TIG kaynagina baglanti

- Topraklama pensini (5), giic kaynaginin pozitif soketine (+) (6)
baglaymiz.

- TIG hamlag kaplinini (kuplaj), giic kaynaginin (7) hamlag soke-
tine (-) (8) baglaymiz.

- Hamlag gazi boru konektoriinii (9) gaz dagitimina ayri olarak
baglaym.

-

Koruma gaz1 akis1 normal olarak hamlaca yerlestiri-
len musluk kullanilarak ayarlanir.




3 SISTEMIN TANITIMI

3.1 Genel Degerlendirmeler

Bu sabit akim gevirici gii¢ kaynaklar1 asagidaki kaynak tiirlerini

miikemmel sonuglarla yapabilmektedir:

- MMA,

- Kontak ateslemeli kisa devre akim azaltmali TIG (TIG LIFT-
START).

Cevirici kaynak makinelerinde, ¢ikti akimi besleme voltajindaki

ark uzunlugundaki degisimlerden etkilenmez, ve en iyi kaynak

kalitesini vermek suretiyle miitkemmel bir sekilde dengelenir

etkilenmez.

3.2 On kontrol paneli (Quasar 220)
5
|

Gli¢ kaynag1
Ekipmanin sebeke gerilimine baglandigini ve agik oldu-
gunu gosterir.

Genel alarm
Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel
miidahalesini gosterir (“Alarm kodlar1” kismina).

Ekipman priz baglantilarinda voltajin mevcut oldugunu
gosterir.

1

2

3 Giig verilmis durumda

4 Ana ayarlama kolu

@ Kaynagin akimin siirekli olarak ayarlanmasina olanak
saglar.

5 Kaynak islemi

Kullanilan elektrot tipini segmek suretiyle en iyi ark dina-

miklerini ayarlamaniza olanak saglar:

Elektrot kaynagi (MMA)
Esas

Dogal Titanyum Dioksit
Asit

Celik

Demir dokiim

Elektrot kaynagi (MMA)

Seliilozik

Aliminyum

Dogru ark dinamiklerinin secilmesi, miimkiin olan en
iyi kaynak performansini gergeklestirmeye yonelik bir
goriisle tesis potansiyelinden maksimum faydanin elde
edilmesine olanak saglar.

Kullanilan elektrotun mitkemmel kaynak yapabilme yete-
negi garanti edilmektedir (Kaynak yapabilme yetenegi
tiiketim maddelerinin kalitesine ve onlarin korunmasina,
caligma ve kaynak yapma sartlarina, sayisiz muhtemel
uygulamalara, vs., dayalidir.).

@ TIC LIFT START kaynag:

ZZseleco

3.3 On kontrol paneli (Quasar 220 RC)

7 4 1 2 3
| 1 | |

Voltaj diigiiriicti cihaz VRD
Yiikleme olmayan durumlarda ekipman voltajinin kontrol
edilmedigini gosterir.

Genel alarm
Sicaklik korumasi gibi koruma cihazlarinin muhtemel
miidahalesini gosterir (“Alarm kodlar1” kismina).

Giig verilmis durumda
Ekipman priz baglantilarinda voltajin mevcut oldugunu
gosterir.

7-Bolimlii ekran

Kaynak yaparken, ve alarmlar1 kodlarken baslatma, ayarlar,
akim ve voltaj okumalar esnasinda genel kaynak makinesi
parametrelerinin goriintiilenmesine olanak saglar.

5 Ana ayarlama kolu

Kaynagin akimin siirekli olarak ayarlanmasina olanak saglar.
Bu akim eger gii¢c kaynag1 ve kaynaklama sartlar1 teknik
bilgilerde gosterilen araliklar is¢inde degisiklik gosterilir-
se kaynak esnasinda degismez.
MMA kaynag: isleminde, SICAK-BASLAMA ve ARK-
GUCU niin varhg1 ortalama verim akimmin ayarlanandan
daha yiiksek olabilecegini giivence altina alir.
6 grafiginde segilen parametrenin ayarlanmasina olanak
saglar. Bu deger 4 ekraninda gosterilmektedir.
Kaynak parametrelerinin olusturulmasina, segilmesine ve
ayarlanmasina girise olanak saglar.

6 Kaynak parametreleri
Paneldeki grafik kaynak parametrelerinin segimine ve
ayarlanmasina olanak saglamaktadir.

%l
%l

1 Kaynagin akimin siirekli olarak ayarlanmasina olanak
saglar.

1% Sicak start

MMA daki sicak start degerinin ayarlanmasina olanak
saglar. Ark vurusu agamalarindaki start iglemlerini kolay-
lagtiran sicak startin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametre kaynak akiminin bir yiizdesi olarak ayarlanir.
Minimum kapali, Maksimum %3500, Varsayilan deger %80

1% Ark giicti

MMA daki Ark giicliniin ayarlanmasina olanak saglar.
Kaynakta, Kaynak¢inin c¢aligmalarini kolaylastiran ayar-
lanabilir enerjik dinamik tepkiye olanak saglar.
Parametre kaynak akiminin bir yiizdesi olarak ayarlanir.
Minimum kapali, Maksimum %3500, Varsayilan deger %30
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7 Kaynak islemi
Kullanilan elektrot tipini se¢gmek suretiyle en iyi ark dina-
miklerini ayarlamaniza olanak saglar:

Elektrot kaynagi (MMA)
Esas

Dogal Titanyum Dioksit
Asit

Celik

Demir dokiim

Elektrot kaynagi (MMA)
Seliilozik
Aliiminyum

Dogru ark dinamiklerinin secilmesi, miimkiin olan en
iyi kaynak performansini gergeklestirmeye yonelik bir
goriisle tesis potansiyelinden maksimum faydanmn elde
edilmesine olanak saglar.

Kullanilan elektrotun miikemmel kaynak yapabilme yete-
negi garanti edilmektedir (Kaynak yapabilme yetenegi
tiiketim maddelerinin kalitesine ve onlarin korunmasina,
caligma ve kaynak yapma sartlarina, sayisiz muhtemel
uygulamalara, vs., dayalidir.).

)

8 Olgiimler
Gergek kaynak akiminin veya voltajinin 4 de goriintiilen-

mesine olanak saglar.
@ Volt

Amper
3.4 Kurulum (Quasar 220 RC)
Kaynak sisteminin ileri ve daha dogru kontrolii i¢in bir dizi ek para-
metrelerin kurulum ve ayarlanmasima olanak saglar. Kurulumda
mevcut olan parametreler segilen kaynak siireci ile ilgili olarak
diizenlenir ve niimerik bir koda sahiptir.
Kuruluma girig: kodlayici anahtara 3 saniye basmak suretiyle
(7-kisimli ekrandaki merkezi sifir girisi teyit eder).

Istenen parametrenin se¢imi ve ayarlanmasi: kodlayiciyr o para-
metreye iligkin niimerik kod goriintiileninceye kadar dondiirmek
suretiyle. Eger kodlayici anahtar bu noktada 6nceden ayarl ise,
secilen parametre segilen deger goriintiilenebilir ve ayarlanabilir.
Kurulumdan ¢ikis: “ayarlama” kismindan ¢ikmak igin, kodlayiciya
tekrar basin.

Kurulumdan ¢ikmak igin, “O” parametresine (kaydet ve ¢ik) gidin
ve kodlayictya basin.

TIC LIFT START kaynag:

Kurulum parametrelerinin listesi
0 Kaydet ve ¢ik
Degisiklikleri kaydetmenize ve kurulumdan cikmaniza
olanak saglar.
1 Sifirla
Biitlin parametreleri sifirlamaniza Varsayilan degerlere
ayarlamaniza olanak saglar.
2 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 Aliiminyum
4 Demir dokiim

Varsayilan deger 1
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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, ¢aligma ve kaynak yapma sartlarina,
sayisiz muhtemel uygulamalara, vs., dayalidir.).

Sicak start

MMA daki sicak start degerinin ayarlanmasima olanak
saglar. Ark vurusu asamalarindaki start islemlerini kolay-
lastiran sicak startin ayarlanmasina olanak saglar.
Parametre kaynak akimiin bir ylizdesi olarak ayarlanir.
Minimum kapali, Maksimum %500, Varsayilan deger std
%80, Varsayilan deger cls %150

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 %3500, Varsayilan deger std
%30, Varsayilan deger cls %350

Ark ayirma voltajt

Elektrik ark kapanisinin zorlandig1 voltaj degerini ayarla-
maniza olanak saglar.

Ortaya ¢ikan gesitli igletim sartlarinin gelistirilmis yone-
timine olanak saglar. Nokta kaynagi asamasinda, drnegin,
diisiik bir ayirim voltaji elektrotu pargadan uzaklastirir-
ken, spreyi azaltirken, parcay1 yakarken ve oksitlerken
arkin tekrar vurusunu azaltir.

Eger yiiksek voltaj gerektiren elektrotlar kullaniliyorsa,
kaynak iglemi esnasinda ark kesintisini dnlemek igin yiik-
sek bir esik deger ayarlamaniz tavsiye edilir.

%

Asla gii¢ kaynaginin yiiksiiz voltajindan daha biiylik
bir ark ayirim voltaji ayarlamayin.

6

Parametre Volt (V) ayarlanir.

Minimum 0V, Maksimum 99.9V, Varsayilan deger std
57V, Varsayilan deger cls 70V

Yapismay1 onleme

Yapismay1 onleme fonksiyonunun caligtirilmasina veya
kapatilmasina olanak saglar.

Yapistirmay1 6nleme fonksiyonu elektrot ile parga arasin-
da bir kisa devre olustugunda, kaynak akiminin 0 degerine
diistiriilmesine olanak saglar, olusan sartlarda, tabancayi,
elektrotu ve kaynakgry1 korur ve emniyeti garanti eder.
ON Yapismay1 6nleme aktif

OFF Yapigsmay1 6nleme aktif degil

Ark giicii kesimi esik degeri

Voltajin gii¢ kaynaginin akimin tipik ark giiciinii artirma-
sin1 saglayan degerinin ayarlanmasina olanak saglar.
Farkli ark dinamikleri elde etmenize olanak saglar.
Diisiik esik: ark giicliniin seyrek kullanilmasi ¢ok dengeli
ama ¢ok reaktif bir ark olusturur (ihrag kaynak makineleri
icin ve kaynak yapilmast kolay elektrotlar i¢in idealdir).
Yiiksek esik: ark giiciiniin sik kullanilmasi az seviyede
daha dengesiz ama ¢ok reaktif bir ark olusturur, operator
hatalarin1 diizeltebilir veya elektrot nitelikleri i¢in den-
geleme yapar (ucuz kaynak makineleri icin ve kaynak
yapilmasi zor elektrotlar igin idealdir).

Parametre Volt (V) ayarlanir.

Minimum 0V, Maksimum 99.9V, Varsayilan deger 8V.




8 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 kontroli

Ark yiiksekligindeki artig her volt igin 1 ile 20 amper
arast yiiklenen degere gore kaynak akiminda bir azalmaya
neden olur (ayn1 durum bunun tersi igin de gegerlidir).

(2

P=C* Sabit gii¢
Ark yiiksekligindeki artis V.I = K. kanununa gore kaynak
akiminda bir azalmaya neden olur (ayn1 durum bunun tersi
i¢in de gegerlidir).

(2

Esas, Dogal Titanyum Dioksit, Asit, Celik, Demir
dokiim

Seliilozik, Aliiminyum

Seliilozik, Aliminyum

* Elektrotun yapismasi risklerini azaltmak igin ark giicliniin
degerinin artirilmasi.
40 Olgiimler
4 ekraninda gosterilmesi gereken 6lglim tipinin segimine
olanak saglar.
0 Gergek akim
1 Gergek voltaj
2 Olgiim yok
Varsayilan deger 0
42 Ayar asamasi
Yukari-asagi anahtarlarindaki sapma asamasinin ayarlan-
masina olanak saglar.
Minimum Kapali, Maksimum MAX, Varsayilan deger 1

43 Harici parametre 1
Harici parametre 1 in yonetimine olanak saglar (minimum
deger).

44 Harici parametre 1

Harici parametre 1 nin yonetimine olanak saglar (maksi-
mum deger).

3.5 Alarm kodlari

01/02/03  Sicaklik derecesi alarmi
Alarmin agik oldugu esnada ekipmanin kapatilmamasi
tavsiye edilir; i¢ fan bdylece galigir durumda kalacak ve
asir1 1sinmig kisimlarin sogumasina yardim edecektir.

10 Gii¢ modiili alarmi

11 Sistem konfigilirasyonu alarmi

20 Iletisim alarnm

21 Veri kaybi alarmi

ZZceles
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3.6 Arka Panel

e

1 Gii¢ besleme kablosu

Sistemi sebekeye baglar
2 Sinyal kablosu (CAN-BUS) (RC) girisi
3 Kapama/Ag¢ma anahtart

@ Kaynak makinesine elektrik giicii verir.

@ iki pozisyona sahiptir, “O” kapali, ve “I” agik.

3.7 Prizler panelia ile birlikte kullanin.

S ———.

e gl

v

@

1 Negatif gii¢ prizi
@ Elektrot kaynaginda veya TIG deki hamlagta toprak kab-
losunun baglantisi igin.

2 Pozitif gli¢ prizi
@ MMA deki elektrot hamlacinin veya TIG deki toprak kab-
losunun baglantist igin.

4 AKSESUAR

4.1 Genel Degerlendirmeler (RC)

Uzaktan kumandanin ¢aligmasi Selco gii¢ kaynaklarindaki konek-
tore baglandig1 zaman baslatilir. Bu baglanti sistemin agilmasi ile
de yapilabilir.

Baglanan RC kumandasi ile, gii¢ kaynag1 kontrol paneli her tiirlii
degisikligin yapilmasina olanak saglayacak sekilde kalir. Giig kay-
nag1 kontrol panelindeki degisiklikler ayrica RC kumandasinda ve
tersine gosterilir.
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4.2 RC 100 uzaktan kumanda cihazi (Quasar 220 RC)

RC 100 aygit1 kaynak akiminin ve voltajinin goériintiilenmesi ve
ayarlanmasi i¢in kullanilan bir uzaktan kumanda cihazidir.

“Talimat el kitabina bakin”.

4.3 RC 180 uzaktan kumanda (Quasar 220 RC)

Bu uzaktan kumanda cihazi kaynak siirecini kesintiye ugratmaksi-
zin ¢ikis akiminin dogrusal olarak degistirilmesine olanak saglar.

“Talimat el kitabina bakin”.

4.4 RC 200 uzaktan kumanda cihazi (Quasar 220 RC)

RC 200 aygit1 baglandig1 gii¢ kaynag1 kontrol panelindeki biitiin
parametrelerin gorlintiilenmesine ve degismesine olanak saglayan
bir uzaktan kumanda cihazidur.

Bu cihaz uzaktan kumanda cihazi vasitasi ile size kaynak islemine
ara vermeksizin veya is sahasini terk etmeksizin gerekli akim mik-
tarin1 degistirme olanag: saglar. 5, 10 ve 20 m baglant1 kablolar:
mevcuttur.

“Talimat el kitabina bakin”.

4.5 SR 26V serisi hamlaglar
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5 BAKIM

Rutin bakim sistem lizerinde imalat¢inin direktiflerine
' gore yiiriitiilmelidir.

Her tiirlii bakim faaliyet sadece kalifiye personel tarafindan yapil-
malidir.

Ekipman caligirken biitiin erisim ve isletim kapilar1 ve kapaklar
kapal1 ve sabit olmalidir.

Sisteme yonelik higbir tiirde degisiklik yapilmamalidir.

Metal tozun havalandirma yiizgecleri yakininda veya onlar iizerin-
de birikmesini dnleyin.

Her iglemden 6nce gii¢ beslemesini ¢ikarin!
lhl'

~

Gii¢ kaynag tizerinde asagidaki periyodik kontrolleri

yapin:

- Giig kaynag icini diisiik basingl sikistirilmis hava
ve yumusak killi firgalar vasitasi ile temizleyin.

- Elektrik baglantilarini ve biitiin baglant1 kablolarini
kontrol edin.

Hamlag {initesinin veya degistirilmesi, elektrot tutucusu ve/veya
toprak kablolari igin:

Unitenin sicakhik derecesini kontrol edin ve onlarin
E asir1 derecede 1sitnmadigindan emin olun.

Daime giivenlik standartlar1 ile uyumlu eldivenler
kullanin.

Uygun somun anahtarlar ve aletler kullanin.

|

Sozii edilen bakimin yapilmamasi biitiin garantileri gecersiz kila-
cak ve imalatciy1 yiikiimliiliikten muaf tutacaktir.

6 TESHISLER VE COZUMLER

Sistemdeki herhangi bir parganin tamiri veya degisti-
' rilmesi sadece kalifiye miihendisler tarafindan yiirii-

tilmelidir.

Sistemdeki herhangi bir parganin yetkili personel diginda personel
tarafindan yapilmasi lirliniin garantisinin gegersiz ve hiikiimsiiz
olmasina neden olacaktir.

Sistem higbir sekilde degistirilmemelidir.

Imalatg1 asagidaki talimatlara uyulmamasi halinde her tiirlii sorum-
lulugu reddeder.

Sistem c¢aligmuiyor (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.

Cozim Kusurlu pargay1 degistirin.

Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.




Sebep Hat sigortast atik.

Coziim Hatali parcay1 degistirin.

Sebep Kusurlu start anahtari.

Coziim Kusurlu pargay: degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi ile
temas kurun.

Sebep Kusurlu elektronik.

Coziim Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi

ile temas kurun.

Higbir gii¢ verimi yok (Sistem kaynak yapmiyor)

Sebep Sistem asir1 1snmig (termal alarm - sar1 LED yantyor).
Coziim Sistemi kapatmadan onun sogumasini bekleyin.
Sebep Yanlis toprak baglantisi.
Coziim Sistemi dogru bir sekilde topraklayin.

“Hizmete Verme” paragrafini okuyun “.
Sebep Kusurlu elektronik.
Coziim Sistemi tamir ettirmek icin en yakin servis merkezi

ile temas kurun.

Yanlis gii¢ beslemesi

Sebep Kaynak siirecinde yanhs se¢im veya kusurlu selektor.

Coziim Kaynak siirecini dogru bir sekilde segin.
Kusurlu pargay: degistirin.
Sistemi tamir ettirmek i¢in en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Sebep Sistem parametreleri veya fonksiyonlari yanlis bir
sekilde ayarli.

Coziim Sistemi ve kaynak parametrelerini yeniden ayarlaym.

Sebep Kaynak akiminin ayar 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 igin en yakin servis merkezi
ile temas kurun.

Ark dengesizligi

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 parga arasindaki mesafeyi azaltin.
Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak voltajini azaltin.

Atik karigmalari

Sebep Eksik atik ¢ikarilmasi.

Coziim Kaynak dnce pargalar1 dogru bir sekilde temizleyin.
Sebep Elektrot ¢ap1 ¢ok biiylik.

Coziim Daha kiigiik capli elektrot kullanin.
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Sebep Uglarm yanlis hazirlanmasi.

Coziim Kalafat demiri agikligini artirin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Cozliim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi azaltin.
Yapisma

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Coziim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirmn.
Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak akimimi artirm.

Sebep Kaynatilacak pargalar ¢ok biiyiik.

Coziim Kaynak akimini artirin.

Marjinal girintiler

Sebep Yanlis kaynak parametreleri.

Coziim Kaynak voltajin1 azaltin.
Dabha kiigiik ¢aplt bir elektrot kullanin.

Sebep Yanlis ark uzunlugu.

Cozliim Elektrot ile parga arasindaki mesafeyi artirin.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Kaynak yaparken besleme hizint azaltin.

Sicak gatlaklar

Sebep Yanlis kaynak parametreleri

Coziim Kaynak voltajin1 azaltin.
Daha kiigiik capl elektrot kullanin.

Sebep Kaynatilacak pargalarda yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Kaynak 6nce pargalart dogruca temizleyin.

Sebep Kaynak malzemesinde yag, vernik, pas veya kir.

Coziim Daima kaliteli malzemeler ve tiriinler kullanin.
Kaynak malzemesini daime miilkemmel sartlarda
tutun.

Sebep Yanlis kaynak kipi.

Coziim Kaynatilacak baglanti tiirii igin dogru sirali islemler
yiriitlin.

Her tiirlii siiphe 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 arindirilmis temiz parcalar iizerinde
calismak tavsiye edilir.

Elektrot se¢imi

Kullanilacak elektrotun ¢ap1 malzemenin kalinligina, pozisyonuna,
baglant: 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 kolayligi  Biitiin pozisyonlar
Asit Yiiksek eritme hiz1 Diiz

Esas Mekanik nitelik. Biitiin pozisyonlar
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Kaynak akiminin secilmesi
Kullanilan elektrot tiirii ile ilgili kaynak akimi arali§i imalatci tara-
findan elektrot kabinda &zellikle belirtilmektedir.

Arkin ¢akilmasi ve devam ettirilmesi

Elektrik arki elektrot ucunun toprak kablosuna bagl olan ¢aligilan
parga iizerine siirtiilmek ve, ark cakilir gakilmaz, ¢gubugu normal
kaynak mesafesine hizla geri ¢gekmek suretiyle iiretilir. Genel ola-
rak, arkin galigsmasini artirmak icin, taban kaynak akimi ile ilgili
bir baslangi¢ akim artis1 ¢ok faydalidir.

(Sicak start).

Ark gakilir gakilmaz, elektrotun merkezi erimeye baglar ve galisi-
lan parga iizerinde damlalar halinde birakilir.

Elektrotun dis kaplamas tiiketilir ve bu durum kaynak icin koru-
yucu gaz temin eder, onun iyi kalitesi bu sekilde giivence altina
alinir.

Erimis malzeme damlalarinin elektrotun kaynak havuzu ile birbir-
lerine tesadiifi yakinligi nedeni ile kisa devre olmasi suretiyle arki
sondiirmesini 6nlemek i¢in, kaynak akimimin kisa devre sonuna
kadar gegici bir artis1 ¢ok faydalidir (Ark Giicii).

Eger elektrot kaynak yapilacak yapisirsa, kisa devre akimini en
diisiik diizeye indirmek faydalidir (yapismayi 6nleme).

Kaynagin yapilmasi
Elektrot egim acis1 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 kaldirilmast

Kaplamali elektrotlar vasitasi ile kaynak yapmak her islemden
sonra clirufun kaldirilmasini gerektirir.

Ciiruf kiigiik bir ¢ekic vasitasi ile kaldirilir ve eger kirilgansa fir-
¢alanarak atilir.

7.2 TIG kaynagi (stirekli ark)

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynag: islemi tiiketilebilir olmayan bir elekt-
rot (yaklasik 3370°C derecelik bir erime sicakligina sahip saf veya ala-
sim tungsten) ile ¢alisilan parga arasindaki bir elektrik arkinin varligma
dayalidir; atil bir gaz (argon) atmosferi kaynak havuzunu korur.
Tungstenin baglantidaki tehlikeli karigimlarini dnlemek igin, elekt-
rot higbir zaman ¢alisilan parga ile temas etmemelidir; bu nedenle
kivilerm H.F. gii¢ kaynag1 vasitas: ile baslatilir, boylece elektrik
arkiin uzaktan cakis1 giivence altina almir.

Azaltilan tungsten karigimlari ile bir bagka baslatma tiirti de miim-
kiindiir: yiiksek frekans gerektirmeyen kaldirma start1, ama sadece
elektrot ile galigilan parga arasinda diisiik akimdaki bir baslangi¢
kisa devresi; elektrot kaldirildig1 zaman, ark baslatilacak ve akim
ayarlanan kaynak degerine ulagincaya kadar yiikselecektir. Kaynak
kordonunun ucunun kalitesini artirmak i¢in akimin digiisiinii dik-
katlice kontrol etmek 6nemlidir ve ark parlamasindan birkag sani-
ye sonra gazin kaynak havuzuna akmaya devam etmesi gereklidir.
Birgok igletim sartlar1 altinda, 6nceden ayarli iki kaynak akimini
kullanilabilmek birinden &tekine (BILEVEL) kolayca hareket ede-
bilmek igin faydalidir.
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Kaynak polaritesi

D.C.S.P. (Direkt Diiz Akim Polaritesi)

Bu en ¢ok kullanilan polaritedir ve elektrotun sinirli aginmasini
giivence altina alir (1), ¢linki 1s1nin %70 i anot lizerinde yogunlasir
(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.

©
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D.C.R.P. (Direkt Ters Akim Polaritesi)
Ters polarite erimez bir oksit katmani ile kapli metallere kiyasla
daha yiiksek erime sicakligina sahip alagimlara kaynak yapmak
i¢in kullanilir.
Elektrotun agir1 aginmasina neden oldugu igin yiiksek akimlar
kullanilamaz.

®
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7.2.1 Celik TIG kaynag1

TIG prosediirii borulardaki ilk uygulamalarda hem karbon ve hem
de alasim ¢eligi kaynagi 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 elektrotlari (%2 toryum-kirmizi renklendir-
meli) veya alternatif olarak asagidaki ¢aplara sahip seryum veya
lantan elektrotlerin1 kullanmaniz tavsiye edilir:

@ elektrot (mm) akim aralig1 (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130240

Elektrot sekilde gosterilen ugta olmalidir.

>

o (®) akim araligi (A)
30 0+30
6090 30+120
90-+120 120+250




Doldurucu malzeme

Doldurucu cubuklar baz malzemeye kiyasla mekanik niteliklere
sahip olmalidir.

Baz malzemelerden elde edilen pargalar1 kullanmayin, g¢iinkii
onlar kaynagin kalitesini olumsuz etkileyebilen ¢alisma safsizlik-

lar1 igerebilirler.

Koruyucu gaz

Pratik olarak, saf argon (99.99%) her zaman kullanilir.
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7.2.2 Bakir TIG kaynag1

TIC kaynagi yiiksek 1s1 konsantrasyonu ile nitelendirilen bir siire¢
olduguna gore, bakir gibi yiiksek termal iletkenlige sahip kaynak
malzemeleri i¢in 6zellikle uygundur.

Bakirin TIC kaynag: igin, geligin TIC kaynagi i¢in olan ayni1 direk-
tiflere veya ozel talimatlara uyun.

Kaynak | O Eletrot | Gaz noziilii | Argon akisi
akim (A) (mm) n° (I/dakika)
6-70 1.0 5-6

60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7

120-240 2.4 6/7 7-8
8 TEKNIK AYRINTILAR

QUASAR 220 QUASAR 220 RC
Giig beslemesi voltaji U1 (50/60Hz) 3x400Vac £15% 3x400Vac £15%
Zmax (@PCC) 47mQ * 47mQ *
Gecikmeli hat sigortasi 10A 10A
Kablo-iletisim arabasi SAYISAL SAYISAL
Emilen maksimum gii¢ (kVA) 11.0kVA 11.0kVA
Emilen maksimum gii¢c (kW) 7.5kW 7.5kW
Giig faktorii PF 0.7 0.7
Verimlilik (w) 85% 85%
Cos@ 0.99 0.99
Emilen maksimum akim I1max 15.9A 15.9A
Verimli akim Ileff 8.7A 8.7A
Gorev faktorii (40°C)
(x=30%) 220A 220A
(x=35%) 200A 200A
(x=60%) 170A 170A
(x=100%) 150A 150A
Gorev faktorti (25°C)
(x=50%) 220A 220A
(x=100%) 160A 160A
Ayar araligi 12 3-220A 3-220A
Yiiksiiz voltaj Uo (MMA) 70Vdc 70Vdc
Yiiksiiz voltaj Uo (TIG) 30Vdc 30Vdc
Koruma derecesi IP 1P23S 1P23S
izolasyon smifi H H
Yapr standartlar EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-10 EN 60974-10

Boyutlar (uxdxy) 410x150x330 mm 410x150x330 mm
Agirlik 11.3 kg. 11.3 kg.
Gii¢ besleme kablosu 4x2.5 mm?2 4x2.5 mm?2
Giig kablosu uzunlugu Sm Sm

* Bu ekipman EN/IEC 61000-3-12 ile uyumludur. Kamu sebekesine yonelik ara yiiz noktasindaki (ortak kuplaj noktasi, PCC) ana sebeke empedan-
si belirtilen “Zmax” degerinden daha kiiciiktiir veya ona esittir. Eger bir kamu diisiik voltaj sistemine baglanirsa, bu islem eger gerekirse dagitim
sebekesi operatori ile konsiiltasyon vasitasi ile, ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmanin montériiniin veya kullanicinin sorumlulugudur.
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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 220
QUASAR 220 RC

este conform normelor europene: 2006/95/EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EC EMC DIRECTIVE
2011/65/EC RoHS DIRECTIVE

si cd urmatoarele standarde au fost aplicate corespunzator: EN 60974-1

EN 60974-10 Class A

Orice operatie sau modificare care nu a fost autorizata in prealabil de SELCO s.r.l. va anula aceasta carte tehnica.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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SIMBOLURI

‘ . Pericol iminent de producere de rani grave si conduite periculoase care pot duce la raniri corporale

lw" 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
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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.

 Sistemul nu trebuie sa sufere nici un fel de modificare.

Nu atingeti elementele proaspat sudate: caldura poate
cauza arsuri grave.

3§

» 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.

>
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9 1.3 Protectia impotriva fumului si gazelor
q

k)

Fumul, gazul si praful produse in timpul procesului de sudare
pot fi daunatoare sanatatii.

in anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la
aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor insarcinate.

« Stati la distantd de orice gaz sau fum produs in urma sudarii.

* Asigurati, in perimetrul de lucru, o ventilatie potrivitd, naturala
sau fortata.

+ Daca ventilatia este slabd, 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 dacad sistemul de absobtie al noxelor functioneaza,
controland in 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 curatarea 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 sa fie la o distanta de cel putin
11 metri fatd de locul unde se sudeaza, dacd 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 dacé 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, in contact cu nimic ce este conectat la circui-
tul de masa.

* Positionati un extintor langd zona de lucru.
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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, in pozitie verticala
langad un perete sau alt suport pentru a nu cadea sau lovi nimic
din jur.

+ Insurubati capacul pentru a proteja robinetul in timpul transpor-
tului, folosirii si la sfarsitul oricarei operatii de sudare.

* Nu lasati tuburile de gaz la soare, in conditii de schimbari bruste
de temperaturd, la temperaturi prea mari sau prea scazute. Nu
expuneti tuburile la temperaturi prea joase sau prea inalte.

* Tineti tuburile de gaz la distanta 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.

* Un tub cu aer comprimat nu trebuie sa fie niciodata cuplat direct
la reductorul de presiune.
Presiunea poate depasi capacitatea reductorului cauzand explo-
zia acestuia.

—__® | 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.
Daci simtiti un soc electric, intrerupeti imediat operatia de sudare.




1.7 Campuri electromagnetice & interventii

(R

 Curentul trecand prin sistemul intern §i extern de cabluri creaza
un camp electromagnetic in vecinatatea cablurilor de sudura si
chiar a echipamentului.

» Campurile electromagnetice pot afecta sdnatatea oamenilor care
se expun la acestea un timp mai indelungat (efectele exacte sunt
incd necunoscute).

Campurile electromagnetice interactioneaza cu unele echipa-
mente precum stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

A4

Clasificarea echipamentelor EMC in concordanta 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 §i rezidentiale, incluzand
locatiile rezidentiale unde energia electrica 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 joasi tensiune. In aceste locatii pot apirea anu-

Persoanele care au stimulatori cardiaci trebuie sa 1si
consulte medicii inainte de a incepe operatiile de
sudare sau de tdiere cu plasma.

echipamentului de clasa A datoritd deranjamentelor atdt conduse
cat si radiate.

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 1si asuma raspunderea pentru nicio dauna produsa
folosind aparatul in mediu casnic.

Utilizatorul trebuie sa fie expert in aceasta activitate si
Ia totodata responsabil pentru punerea in functiune si

folosirea echipamentului in concordanta cu instructiu-
nile date de producator.

Dacé se observa vreo defectiune de naturd electro-
magneticd, utilizatorul trebuie sd rezolve problema chiar si cu o
asistentd tehnica, dacd este necesar, din partea producatorului.
Daca se observa vreo defectiune electromagnetica, utilizatorul tre-
buie sd rezolve problema chiar si cu o asistentd tehnica, dacé este
necesar, din partea producatorului.

In orice situatie, defectiunile de natura electromagne-

((( .’)) tice trebuie rezolvate cat 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 preajma, de exemplu, per-
soanele care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.

ZZceles

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 sa se ia masuri suplimentare de
precautie, ca filtrarea alimentarii principale.

Este de asemenea necesar sd se ia in considerare posibilitatea izo-
larii cablului de alimentare.

Cabluri de sudare

Pentru a minimaliza efectele campurilor electromagnetice urmati

instructiunile de mai jos:

- Daca este posibil, stringeti si asigurati cablurile de putere si cele de masa.

- Nu infasurati niciodata cabluri de sudare in jurul corpului,

- Nu va pozitionati intre cele doud cabluri (tineti-le pe amandoua
pe aceeasi parte).

- Cablurile trebuie sa fie cat mai scurte, trebuie sa fie pozitionate
cat mai strans una de alta si sa fie pe podea sau cat mai aproape
de aceasta.

- Pozitionati echipamentul la o anumita distanta 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 ficutd in concordanti cu normele tarii.

Impamantarea piesei de lucru

Cand piesa de lucru nu este impamantatd din motive de siguranta
electrica sau datoritd marimii sau pozitiei, impamantarea piesei
poate reduce emisiile. Este important de stiut cd impamantarea
piesei de lucru nu trebuie sa mareasca riscul accidentelor utilizato-
rului, nici sa distruga alte echipamente electrice.

impamantarea trebuie facuti in concordantd cu normele tarii.

Izolarea

Izolarea altor cabluri sau echipamente aflate in zond poate reduce
problemele cauzate de interferentele electromagnetice. Pentru
aplicatii speciale trebuie sd se tind seama de izolarea intregului
echi—pament de sudare.

S

IP23S

- Incinta protejata 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 protejatd Impotriva ploii la un unghi de 60°.

- Incinta protejatd impotriva efectelor daunatoare cauzate de patrun-
derea apei 1n echipament cand partile mobile ale acestuia nu
functioneaza.

1.8 Estimarea protectiei (IP)
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2 INSTALAREA

Instalarea trebuie realizatd doar de personal expert si
autorizat de producator.

In timpul instalarii, asigurati-va ca sursa de energie sa
fie deconectata de la retea.

Ca &8

Este interzisd conectarea multipld a sursei de energie
(in serie sau in paralel).

Q=

2.1 Procedee de ridicare, transport si des-
cdrcare

G

- Sistemul este prevazut cu un maner pentru transportul manual.

Nu subestimati greutatea echipamentului: consultati
llll'
S~

specificatiile tehnice.

Nu mutati sau suspendati incarcitura 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 comandd) si conexiunile
echipamentului.

- Nu pozitionati echipamentul in locuri foarte mici.

- Nu pozitionati echipamentul pe o suprafata 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.

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

Echipamentul poate fi pus in functiune de un genera-
tor care garanteaza o tensiune de alimentare stabild de
+15%, tindnd seama de valoarea tensiunii declarate de
producitor, in toate conditiile posibile de operare si la
o putere nominala 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 decit o sursa trifazata.

'h”
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Inainte de conectarea sursei de energie trebuie sa va
asigurati cd generatorul este controlat electronic.

(2
L
A

Cablul pentru tensiunea de retea este prevazut cu o sarma galbend/
verde care trebuie INTOTDEAUNA si fie impamantat. Aceastd
sarmi galbeni/verde nu trebuie si fie NICIODATA folosita cu alti
conductori de tensiune.

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie
impamantat corect. Tensiunea de retea este prevazuta
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 concordanta
cu normele actuale din tara in care echipamentul este
instalat.

Verificati dacd instalatiile folosite au impamantare si daca prizele
se afld in conditii bune.

Instalati doar prizele certificate in conditii de siguranta.

2.4 Instalarea

Conexiune pentru sudarea SE

(

Conexiunea prezentata in figura produce o sudare de
polaritate inversa. Pentru a obtine o sudare dreaptd 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 pozitivd (+) a sursei de
putere (6).

- Conectati cupla pentru pistoletul WIG (7) la priza pistoletului (-)
(8) a sursei de putere.

- Conectati separat conectorul (9) de gaz al pistoletului la sursa de
gaz.

(2

Debitul de gaz poare fi reglat folosind un robinet
amplasat pe pistolet.

3 PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Generalitati

Aceste surse de sudare de curent constant de tip invertor au capa-

citatea de a efectua urmatoarele procese de sudare cu rezultate

excelente:

- MMA,

- WIG cu amorsare prin contact cu reducerea curentului de scurt-
circuit (WIG LIFT-START).

La sursele de tip invertor de iesire nu este afectat de variatiile ten-

siunii de alimentare si de lungimea arcului, fiind perfect nivelat,

oferind astfel cea mai buna calitate a sudurii.

3.2 Panoul de comanda frontal (Quasar 220)

5 1 2 3
| [

Alimentarea
Vindica faptul ca echipamentul este conectat la retea si
este pornit.

Alarma

Indica o posibila interventie a dispozitivelor de protectie,
cum ar fi senzorul de temperaturd (consultati capitolul
“Coduri alarma”).

Pornirea arcului
Indica prezenta tensiunii la bornele de iesire ale echipa-
mentului.

5 0@

'
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4 Buton de reglare principal

Permite reglarea continua a curentului de sudare.

5 Procese de sudare
Permite setarea celei mai bune dinamici a arcului, selec-
tand tipul de electrod folosit.

@ 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 LIFT START)

3.3 Panoul de comanda frontal (Quasar 220 RC)

7 4 1 2 3
| 1 | |

seleo

8 6

Dispozitiv de reducere a tensiunii VRD
Arata ca nici o incdrcare cu tensiune a echipamentului este
controlatd.

Alarma

Indica o posibila interventie a dispozitivelor de protectie,
cum ar fi senzorul de temperaturd (consultati capitolul
“Coduri alarma”).

Pornirea arcului
Indica prezenta tensiunii la bornele de iesire ale echipa-
mentului.

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.

5 Buton de reglare principal

Permite reglarea continua a curentului de sudare.
Acest curent este descarcat in timpul procesului de suda-
re, daca alimentarea cu energie si conditiile de sudare se

incadreaza in intervalul de valori indicat in caracteristicile
technice.
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in modul de sudare MMA, prezenta functiei de pornire
la cald (HOT-START) si a functiei de dinamica a arcului
(ARC-FORCE), releva faptul in medie valoarea curentului
de iesire poate fi mai mare decat cea setata.

Permite reglarea parametrilor selectati pe graficul 6.
Valoarea parametrului selectat este afisata pe afigajul 4.
Permite intrarea in meniul masginii, selectarea si setarea
parametrilor de sudare.

Parametrii de sudare
Graficul de pe panoul sursei permite selectarea si reglarea
parametrilor de sudare.

%l
%I

I Permite reglarea continua a curentului de sudare.

1% 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%

1% 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%

Procese de sudare
Permite setarea celei mai bune dinamici a arcului, selec-
tand tipul de electrod folosit.

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 LIFT START)

Masuratori

Permite citirea in timp real, de pe afisajul 4 a curentului de
sudare respectiv tensiunii.

Amperi

Volti

3.4 Setarea (Quasar 220 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 concordanta cu pro-
cesul de sudare selectat si au cod numeric.

Intrarea in modul de setare al sursei: prin tinerea apasatd a tastei
timp de 3 secunde (zeroul central de pe panoul cu 7 segmente
confirma intrarea).

Selectarea si reglarea parametrului cerut: rotind butonul de reglare
pana cand indica codul numeric corelat cu acel parametru. Daca
tasta codificatorului este apdsata 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
Vi permite sa salvati modificarile si sa iesiti din setare.

1 Resetare
Va permite sa resetati toti parametrii la valorile initale.

2 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.).

3 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 std 80%,
Standard cls 150%

4 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 std 30%,
Standard cls 350%

5 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 mica de desprindere
a arcului reduce reaprinderea arcului cand electrodul se misca
de pe piesd, reducand stropirea, arderea si oxidarea piesei.
Daci se folosesc electrozi pentru care este nevoie de tensiune
inalta, este bine sa setati un prag mai mare pentru a preveni
inchiderea arcului in timpul sudarii.

Nu setati niciodata o tensiune a desprinderii arcului

mai mare decat tensiunea care nu e in sarcind a unei

surse de putere.

%




Parametru setat in Volti (V)

Minim 0V, Maxim 99,9V, Standard std 57V,

Standard cls 70V

Antilipire pornit

Permite activarea sau dezactivarea functiei de antilipire. Functia de
antilipire permite reducerea curentului de sudare la 0 in cazul pro-
ducerii unui scurtcircuit Intre electrod si piesa protejand pistoletul,
electrodul i sudorul si garantand siguranta.

ON Antilipire activa

OFF Antilipire inactiva

Pragul de inserare a arc force-ului

Permite reglarea valorii tensiunii la care sursa de energie
alimenteaza cresterea de curent tipica a arc force-ului.
Permite sd obtineti dinamici diferite ale arcului:

Pragul scazut: folosirea rard a fortei arcului (arc-force) cre-
aza un arc foarte stabil dar nu foarte reactiv (ideal pentru
sudorii experti si pentru electrozii usor de sudat).

Pragul inalt: folosirea frecventa a fortei arcului (arc-force)
creazd un arc putin mai mult instabil, dar foarte reactiv,
potrivit pentru corectarea erorilor utilizatorului sau com-
penseaza caracteristicile electrodului (ideal pentru sudorii
fara experienta si pentru electrozii greu de sudat).
Parametru setat in Volti (V)

Minim 0V, Maxim 99,9V, Standard 8V

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.

(2

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.

-

Celulozic, Aluminiu
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Crescand valoarea fortei arcului se reduce riscul de lipire
a electrodului.

Masurdri

Permite selectarea tipului de masurare care urmeaza sa fie
afisat pe display-ul 4.

0 Curent real

1 Tensiune reald

2 Fara masurare

Standard 0

Pasul de reglare

Permite reglarea variatiei pasului pe tastele sus-jos
Minim — inchis, Maxim MAX, Standard 1

Parametru extern 1

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare minima).
Parametru extern 1

Permite administrarea parametrului extern 1 (valoare maxima).
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3.5 Coduri de alarma

01/02/03  Alarma temperatura
Este indicat ca masina sa nu fie opritd atata timp cat
alarma este pornitd; ventilatorul sursei va functiona
in continuare ajutand astfel la racirea componentelor
supraincilzite.

10 Alarma modul putere

11 Alarma configurare sistem

20 Alarma comunicare

21 Alarma pierdere de dare

3.6 Panoul din spate

1 Cablul de alimentare cu energie
Conecteaza sistemul la retea.
2 Intrare cablu semnal (CAN-BUS) (RC)

3 Intrerupator pornit/oprit
@ Porneste furnizarea energiei electrice catre sudor.

@ Are doua pozitii, ,,0” — Inchis i ,,I”” — deschis.

3.7 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.
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4 ACCESORII

5 INTRETINERE

4.1 Generalitati (RC)

Operatiile de la distantd sunt active doar cand se conecteaza la
sursele SELCO. Aceasta conexiune se poate face si cand sistemul
este pornit.

Atunci cand comanda RC este conectata, 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.

4.2 Comanda la distantd RC 100 (Quasar 220 RC)

RC 100 este o comanda la distantd desemnata pentru a coordona
afisajul si pentru a regla curentul de sudare si tensiunea.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.3 Comanda la distantd RC 180 (Quasar 220 RC)

Elementul de comanda la distantd permite modificarea curentului
de iesire fara a intrerupe procesul de sudare.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.4 Comanda la distantd RC 200 (Quasar 220 RC)

RC 200 este o comanda la distantd desemnata pentru a coordona afisa-
jul si pentru a regla toti parametrii sursei la care este conectata.

“Consultati manualul de instructiuni”.

4.5 Seria de pistolete SR 26V
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Intretinerea curenta trebuie realizatd In concordanta cu
specificatiile producatorului.

Orice operatie de intretinere trebuie efectuatd doar de personal
calificat.

In timpul functionrii 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
Efectuati periodic urmatoarele operatii de intretinere a
sursei de sudare:

inaintea efectudrii oricarei operatii de intretinere!
h - Curatati sursa de sudare inauntru 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 si/sau cablului de masa:

Verificati temperatura componentelor si asigutati-va
ca acestea sa nu fie supraincalzite.

Folositi intotdeauna manusi de protectie in concordan-
ta cu normele de protectie standard.

Folositi unelte corespunzatoare.

Nerespectarea regulilor de intretinere mai sus mentionate va con-
duce la anularea certificatelor de garantie si 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 oricaror parti din sistem de cétre persona-
lul neautorizat pot face ca garantia sa devina nula si neavenita.
Sistemul nu trebuie modificat in nicio circumstanta.

Producatorul nu isi 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 saritd/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 sudeaza)

Cauza Sistemul s-a supraicdlzit (alarma termica — LED—ul
galben aprins).

Solutia Asteptati ca sistemul si se raceasca fara oprirea aces-
tuia (LED-ul galben stins).

Cauza Impamantare incorecta.

Solutia Impamantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Cauza Componente electronice defecte.

Solutia 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.
Inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara sistemul.
Cauza Setarea incorecta 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 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.

Incluziuni de zgura

Cauza Curatire insuficienta.

Solutia Curatati piesele bine nainte de sudare.
Cauza Diametrul prea mare al electrodului.
Solutia Folositi un electrod de diametru mai mic.
Cauza Pregatirea incorecta a pieselor.

Solutia Mariti samfrenul.

Cauza Mod de sudare incorect.

Solutia Micsorati distanta dintre electrod si piesa.
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Lipirea (electrodului/sarmei)

Cauza Lungimea incorecta a arcului.

Solutia Cresteti distanta dintre electrod si sarma.
Cauza Parametrii de sudare incorecti.

Solutia Cresteti curentul de sudare.

Cauza Grosimea pieselor prea mare a pieselor sudate.
Solutia Cresteti curentul de sudare.

Arsuri marginale

Cauza Parametrii incorecti.
Solutia Micsorati tensiunea.

Folositi un electrod cu diametru mai mic.
Cauza Lungimea arcului incorecta.
Solutia Cresteti distanta dintre electrod si piesd.
Cauza Mod de sudare incorect.
Solutia Micsorati viteza de sudare.

Fisurare la cald

Cauza Parametrii de sudare incorecti.

Solutia Micsorati tensiunea de sudare.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Cauza Grasimi, vopsea, rugina si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.

Solutia Curatati piesele Tnainte de sudare.

Cauza Grasimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

Solutia Intotdeauna folositi materiale i produse de calitate.
Pastrati materialele de adaos in conditii perfecte.

Cauza Mod de sudare incorect.

Solutia Executati corect operatiile de pregatire a rostului de

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 Imbindri 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 §i 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 cantitati mari de caldurd in timpul proce-
sului de sudare.

Tipul invelisului  Caracteristici Pozitii de sudare

Rutilic Usor de folosit Toate pozitiile

Acid Viteza mare de topire Sudura in
jgheab

Bazic Calitate superioard a imbindrii  Toate pozitiile
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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 masd; dupa ce arcul a fost aprins, retragand rapid electrodul
la distanta normala de sudare, procesul poate continua.

in general, pentu a imbunatitii comportamentul aprinderii arcului,
sursa furnizeaza un curent initial penrtu a incélzi brusc varful elec-
trodului, stabilind astfel arcul (hot start).

Odata ce arcul a fost aprins, partea centrald a electrodului incepe
sa se topeasca formand particule mici care sunt transferate in baia
de metal topit de la suprafata metalului de baza prin intermediul
arcului electric.

Invelisul exterior al electrodului se consumé si astfel furnizeazi un gaz
de protectie pentru baia de metal, asigurdnd 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.

Indepartarea zgurii

Sudarea cu electrozi inveliti solicitd indepartarea zgurii dupa fie-
care trecere.

Zgura se indeparteazd cu un ciocan mic sau dacd aceasta se poate
indeparta, prin periere.

7.2 Sudarea WIG (cu arc continuu)

Procesul de sudarea WIG (Tungsten Inert Gas) se bazeaza pe prezen-
ta unui arc electric care se formeaza intre un electrod neconsumabil
(wolfram pur sau aliat, cu temperaturd de topire de aproximativ
3370°C) si piesd; o atmosferd de gaz inert (argon) protejeazd baia
de metal. Pentru a evita incluziunile periculoase de wolfram in imbi-
nare, 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 frecventa Inalta, o descarcare de
tensiune intre varful electrodului si piesa de lucru. Astfel, datorita
scanteii electrice, ionizdnd atmosfera de gaz, arcul electric se aprin-
de, evitandu-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
frecventa, ci doar de un scurt circuit initial la curenti mici, intre
electrod si piesa; cand electrodul este ridicat, arcul este stabilit si
curentul creste pand la valoarea setata.
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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 sd protejeze pentru cateva
secunde baia de sudura 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 usurinta de la un
curent la altul (bilevel).

Polaritatea

D.C.S.P. (Curent continuu - polaritate directd)

Acest tip de polaritate este cel mai des utilizat si asigurd o uzura
limitata a electrodului (1), din moment ce 70% din caldura se con-
centreaza pe anod (piesa).

Se obtin bai de sudura inguste si adanci cu viteze mari de deplasare
si cantitate micd de cdldurd. 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 atat 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 curdtire si 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
urmdtoarele diametre:

@ 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
6090 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 Tmpuritdti care pot afecta in mod negativ calitatea imbina-

riloe sudate.

Gazul de protectie

in mod tipic, se foloseste argon pur (99,99%)
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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.

Curent de sudare| @ Electrod Diuza de gaz |Debit de argon
(A) (mm) n° O (mm) (V/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
8 SPECIFICATII TEHNICE
QUASAR 220 QUASAR 220 RC

Tensiunea sursei Ul (50/60Hz)

3x400Vac £15%

3x400Vac £15%

Zmax (@PCC) Zmax 47mQ ¥ 47mQ ¥
Siguranta fuzibild cu reactie intarziata 10A 10A
Comunicare bus DIGITAL DIGITAL
Putere maxima de intrare (kVA) 11.0kVA 11.0kVA
Putere maxima de intrare (kW) 7.5kW 7.5kW
Factor de putere PF 0.7 0.7
Eficienta () 85% 85%
Cos¢? 0.99 0.99
Curent maxim de intrare [1max 15.9A 15.9A
Curent efectiv [1eff 8.7A 8.7A
Cocficient de utilizare (40°C)
(x=30%) 220A 220A
(x=35%) 200A 200A
(x=60%) 170A 170A
(x=100%) 150A 150A
Coeficient de utilizare (25°C)
(x=50%) 220A 220A
(x=100%) 160A 160A
Plaja de reglare 12 3-220A 3-220A
Tensiune de mers in gol Uo (SE; MMA) 70Vdc 70Vdc
Tensiune de mers in gol Uo (WIG) 30Vdc 30Vdc
Tipul protectiei IP 1P23S 1P23S
Clasa de izolatie H H
Referinte normative EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-10 EN 60974-10
Dimensiuni (Ixdxh) 410x150x330 mm 410x150x330 mm
Greutate 11.3 kg. 11.3 kg.
Cablu de alimentare 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2
Lungimea cablu de alimentare Sm Sm

* m Acest echipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-12 daca impedanta maxima acceptat a retelei de la punctul de interfata la retea-

ua publica (punct al cuplajului direct PCC) este mai mica sau egald cu valoare stabilitd ,,Zmax”. Daca se conecteaza la un system

public de joasd tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de echipament, sa se asigure, prin consultarea cu ope-
ratorul de distributie de retea, daca este cazul, ca echipamentul se poate conecta.
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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 220
QUASAR 220 RC

OrtroBaps Ha CIIEIHUTE eBPOIICHCKU TUPEKTHUBU: 2006/95/EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EC EMC DIRECTIVE
2011/65/EC RoHS DIRECTIVE

u EU xapMOHM3UpaHU CTaHIAPTH: EN 60974-1

EN 60974-10 Class A

Besika HanpaBeHa Monudukanms, 6e3 oropusanus or SELCO s.r.l. mpaBu HeBaJIUIEH TO3U CePTUDHKAT.

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

noe

Lino Frasson
Chief Executive
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8§ TEXHUYECKU XAPAKTEPUCTUKU

CHUMBOJIN

Bb3MoOXHA OITACHOCT OT CEPUO3HU (1)1/[31/1‘1601(1/1 HapaHsBaHUA U OITACHU PEXKUMU Ha pa60Ta, KOUTO Morar Jga JoB€aar
J10 CEPUO3HU CIJI/IS'I/I'-IGCKI/I HapaHsIBaHUA

% Baxxuu CBBCTU, KOUTO € xy6aBo Ja 6’LZ[aT CIIa3BaHU C I CII U30sIrBaHE HA TOJIEMH INETH WJIN ITOBPEAN HA UMYIIIECCTBOTO

~

(t 3anucKuTe MPEABOXIAHU OT TO3U CUMBOJI Ca ITTABHO TEXHUYECKU U YJICCHABAIIIUM ChbBETU
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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

L=

!

BIUICKIAT B AbraTa WJIM HAXCKCHUAT METAJl, U Ja
B3€MAT MEPKU 34 aACKBATHA 3alllnTa.

HoceTe Macku ¢ CTpaHMYHO JIMIIEBA 3aITUTA U MTO/I-
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.

Q| 9| ps

* He usMmensiite MOI[I/ICI)I/IKB.LH/IHT’d Ha MaluHaTa 110 HUKAKBbB
Ha4YuH.

N30sarBaiiTe 1OKOCBAaHETO HAa TOKY ILIO 3aBapeHU
JETalIN: TOIUIMHATA MOXE J1a TIPUYNHHU CEPUO3HU
U3rapsiHUs.

L

» CrenBaifTe BCHUKHM U30POCHHU ITO-TOPE MPENOPHKH MO-BPEME
U cJef 3aBapsiBaHETO, Thi KaTo IIaKkaTa MOXKe /1a Ce OTAENs
OT JleTallINTe U3BECTHO BPEME CJIE]] OXJIAXKAAHETO HM.

Ocurypere KOMIUIEKT 3a I'bpBa MOMOI OJIM30 10
paboOTHOTO MSICTO.
He mnonueHsBaliTe BCSAKAKBH BUIOBE HM3TapsSHUS
WM HapaHSIBAHUS.

IIpenn na cu TpwrHeTe OT padora, ce yBepeTe ue
cre obesomnacwid pabOTHOTO MsCTO € Lel Aa
n30erHeTe MHIUICHTH.

> ||
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ZZ celeo

o 4

’ 1.3 3amura OT UM U ra30Be
Q

oo

* JIUMBT, ra30BeTe U MPAXBT KOUTO Ce OTIEIST B PE3Y/ITAT Ha 3aBapsi-
BaHe WM IUIA3MEHO Psi3aHe ca BpeHu 3a Barueto 3apase.
JIOKa3aHO € 4ye AUMBT OPOJIEH OT 3aBAPSIBAHETO MOKE 1A TPHUHHI
PAaK WM [1a HABPEU Ha 3apO/IUIlia Ha OpeMeHHA JKeHa.

* M3snon3BaiiTe ecrecTBeHaTa BEHTWIAlMA WIM CHCTEMa 3a
NIPUHYAUTENHA aCIIUpaLus.

* Ako 3aBapsaBaTe rpu crnaba BCHTUJIalU, U3I10JI3BaNTEe MAaCKHU
" aClIMpallMOHHU arapaTu.

M 3aBap${BaH€TO (HJ'I8.3M6HOTO ps{3aHe) B UBKITIOUUTEIIHO MAJIKH1
IIOMCIICHU A Tpﬂ6Ba Ja c€ U3BbpliBa oA Ha6J'II()Z[€HI/IeTO Ha
HaMupall ce HaO0JIM30 KoJjIera.

* He u3non3Baiite KUCIOPOI 32 BEHTIIUPAHE HA PAOOTHOTO MSICTO.

* VBeperte ce ye acnupauusiTa padboTu, KaTo CpaBHUTE KOJIMUe-
CTBOTO Ha BPEIHUTE Ta30B€ ChC CTOHHOCTHTE GOPMYITUPAHI
B ITpaBujIaTa 3a 6€30MacHOCT.

* KonnuecTBOTO M HUBOTO Ha ONACHOCT HAa JUMBT 3aBUCH OT
YIOTPEOSBAHUAT METAJI, 3AITBJIBALLMAT METAJIN U CyOCTaHIIU-
siTa M3MOJI3BaHa 32 YUCTEHe U 00e3MacisIBaHe Ha IeTaiInTe
3a 3aBapsiBaHe. CrenBaiiTe MPOU3BOACTBEHUTE UHCTPYKIMH
U MHCTPYKIMUTE JaICHH B TEXHUYECKUTE CXEMH.

* He 3aBapsBatite G0 0 MpeIricTBATEHN 1 OOSTDKUHACKH CTAHLIVIL
ITocraBere OyTMIIKHTE CBC CI'BCTEH Ia3 Ha MSCTO C 100pa
BEHTHJIAIIVSL.

AL 1.4 3amuTa OT noXxap M eKCIUI03Un

-

M 3aBapT:‘-I}H/I$[T MPOoHeC MOXKE Ja MPUINHU IOXKap WIN €KCIUIO3U:.

» Ilpenu 3amouBane Ha paboTa, MoUMCTETE PAOOTHOTO MSICTO
OT OIIACHU U BBIMJIAMCHUMU MaTCpUaliu.
3amanuMmuTe MaTepuanu Tpsa6Ba 1a ca Ha mone 11 mMeTpa ot
obracTTa Ha 3aBapsiBaHe, WIM TPIOBa a ca 3aIMUTEHU IO
TIOJIXO/ISIII HAYHH.
l/ICKpI/ITe N HAXCKCHUTC YaACTULIM HMAT TOJIIM 0o0xBaT u
MHUHABaT U Ipe3 MaJIKu oTBopu. Ilazere xopara u nmyiie-
CTBOTO.

* He BaBapHBaﬁTC B OJTU30CT J0 CbAO0BE IO HAJIATAHE.

» He 3aBapsBaiite B 3aTBOpeHM KOHTEHHEPH WU TPHOU.
Buumasaiite npu 3aBapsiBaHe HA TPBHOU U KOHTEHHEPU 10pU
Te Ja ca OTBOPEHH, NPA3HU M HAIBJIHO MOYUCTEHU. Beceku
OCTaThK OT Ta3, TOPUBO, MACIO WIN MOJOOHM MaTepuaiu
MOXE Ja MPUYMHU EKCIUIO3US.

+ He 3aBapsiBaiite B OIM30CT 70 €KCIUIO3UBHU IIPAXOBE, TA30BE WK
Hapu.

» Korato cBbpIINTE ChC 3aBaPSBAHETO CE YBEpETE, Ue BepHra-
Ta MO/ HAMTPSKSHUE HEe MOXKeE J1a HAMPABH KOHTAKT C KOATO U
Jla € 3a3eMeHa Jacr.

* [Tlocrasere TIOXKapOracuTeil B Orm3ocCT 10 p’d6OTHOT O MsICTO.
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1.5 TlpenmnazHu MepKu OpU H3IOJ3BAHE
Ha ra30BU OyTUIIKU

.

* MHepTHO — ra3oBuTe OYTUIKU ChABPXKAT I'a3 MO HAJSATAHE,
KOHTO MOXe /1a excrutogupa. Ako 6e3011acHUTe YCIOBUS Ha
TPAHCIIOPT Ca CBEAEHHU 1O MUHUMYM, CbXPaHEHHETO U YIIO-
Tpebara MM MOXe Ja He e Oe30IacHa.

* Bbyrunkure TpsOBa a CTOST MBIPABEHW 1O CTEHATA WIM JPYTrH
TIOJTBPIKAILIH CTPYKTYPH, TaKa Ye Jia He MOXKe J1a TIa THe.

+ 3aTBopeTe Karaka 3a J1a 3aIlllUTUTe BEHTIIHT IPH TPAHCIIOPTH-
paHe, BbBEXKIAHE B €KCIUIOATALMSA U B Kpasi HA 3aBAPSIBAHETO.

* He u3naraiite OyTuinkaTa Ha JUPEKTHA CII'bHUEBA CBETJIMHA,
BHE3AIIHO M3MEHEHME Ha TeMmIeparypaTa, TBbPIAE BHUCOKHU
UJIY TBBPJE HUCKU TEMIIEPATYPH.

» JIpbKTe OYTHIIKUTE Aajied OT IUIAMbLH, JIEKTPUYHH [IbIH,
TOPEJIKY, MUCTONETU U JIECHO3AMAIIUMU MATEPHAIIA U3IPbC-
KaHH OT 3aBapsIBAHETO.

* JlpwKTe OYTUIIKHUTE Jajied OT 3aBapbUHU U eJIEKTPUYHU BEPUTH.

M I[meTe Il1aBaTa CH JaJI€d OT M3XO[da Ha rasoBaTa 6yTI/IJ'IKa,
KOraTo OTBapsATE BEHTHUIIA.

* Bunaru 3arBapsiiiTe OyTWJIKOBUST BEHTUI B KpasiT Ha 3aBa-
psABaHETO.

+ Huxora He 3aBapsBaiiTe OyTHiIKa ¢ ra3 1o HAJISTAHE.

° ByTI/IJ'IKa CbC CI'bCTEH BB3AYX HHUKOI'a HE Tpf[6Ba Ja 6”[),&6
CBBbpP3BaHa JUPEKTHO C pEAyLlMpa Ha MalllIMHAaTA.

—__® |1.63amura ot TOKOB yaap

» ToxoBusT ynap moxe 1a Bu y6ue.

» M36sreaiite ga JOKOCBaTe 4acTH OT MAIIMHATA, KOUTO Ca
10[] HAaIlpeKEeHHUe, JOKATO ca AKTUBHU (TOPEJIKH, IUCTOJIETH,
3a36MUTENIHY KaOelu, eJIeKTPOIH, Tell, POJIKUTE 1 MaKapHuTe
ca eJIeKTPUYHO CBbP3aHU ChC 3aBAPBYHUS KPBT).

M VBepeTe Ce, 4Y€ CcucreMara MU 3aBapyuka ca CJIEKTPUYIHO
U30JIMPAaHU, YPE3 MU3IOJI3BAHETO HAa CYyXHU OCHOBU U IIOOOBE,
KOHMTO Ca C JOCTAaTh4YHA 3€MHA U30JIaluA.

M YBepeTe C€ 4U€ cucreMara € CBbp3aHa BAPHO U TOKOU3TOYHU-
KbT € CHa6,I[€H CbC 3a3€MsBalll IPOBOJAHUK.

* He noxocBaiiTe n1Be ropenku WIK 1Ba €IEeKTPOIHHU AbpKada
€IHOBPEMEHHO.
KO IouyBCTBaTE TOKOB Y/Iap, CIPETe 3aBapsBAHETO HE3a0aBHO.




1.7 EneKTpoMarHiTHY MOJieTa U CMYIIEHUs

(R

M 3aBapT)'{HI/I$IT TOK MUHaBAIII ITPE3 KabenuTe u MIPOBOAHULIUTE
Ha MaluHara o6pa3yBa CJICKTPOMATI'HUTHO II0JI€ B 3aBapby-
HHTE Kabeln U caMaTa MallliHa.

* EnexTpoMarHuTHHUTE MOJIETa MOTaT Jla ce OTPa3sT Ha 3/1pa-
BETO Ha XOpara, KOUTO Ca U3JI0KEHH Ha TAX MPOIBIDKUTEITHO
BpeMe.

EneKTpOMarHUTHUTE MMOJIETA MOTAT [a IONpedyar
Ha armapaTu KaTo U3KyCTBCH BOJAa4 HAa CHPLETO UIIN
CIIyXOB amapar.

Xopa ¢ M3KyCTBEH BO/ad Ha CHPLETO, TPsOBa Ja ce KOHCYI-
TUPAT JIEKapsIT CU MpEIH Ja 3all0OYHAT Jla Ce 3aHMMAaBaT ChC
3aBapsBaHe WU IUIA3MEHO ps3aHe.

OOopyaBaHe MOUIEKAIIO HAa KiacupuKalus 1Mo CTaH-
mapt EN/IEC 60974-10 kato EMC. (Bux Tabenara uimu
TEXHUYCCKUTE JAHHH)

Ob6opynBaHe k1ac B oTtroBaps Ha M3UCKBAaHUSTA 34 €IEKTPO-
MarHuTHa CbBMECTHUMOCT B HMHAYCTpHUAJIHA U HE HUHAYCTPH-
ajiHA Cpela, BKIIOYMTEIHO I'PAJCKa M M3BBHIPAICKA, KBACTO
€JIEKTPUUECTBOTO € OCUTYPEHO OT OOIIEeCTBeHA MpPEeXa HUCKO
HAIPEKCHUE.

OO6opynBaHe Ki1ac A He € IpeIHa3HaueHO 3a yrnmoTrpeda B He
HHIYCTPUAHA CPela, KBAETO eIEKTPHUECTBOTO € OCHIYPEHO
OT OOIIecTBEHa MpeXa HUCKO HAMpPEKeHHe. BB3MOXHH ca
TPYAHOCTU IIPU OCUTYPSIBAHETO HA €JIEKTPOMArHUTHA ChbBMEC-
TUMOCT OT KJ1ac A B MOAOOHM Cpel, MOpajnd HAJIUYMETO Ha
M3TOYHMIIN HA CMYILCHHUS.

Wncranupane, ynorpedba u chepa Ha MPUTOKEHUE
Topa obopynBane e npousseneHo B chracue ¢ EN60974-10 u
ce onpenens karo ,,KITAC A” o6opynBase.
Ta3u MammHa TpsOBa 1a ce U3MONI3Ba caMo 3a npodecroHa-
HY LeJIM, B MHAYCTPUATIHA cpefa.
ITpon3BOAUTENAT HEe IMOEMa OTTOBOPHOCT 32 HAHECEHW LICTH
pu ynorpeda Ha 060PYABAHETO B TOMAIIIHU yCIOBHUS.
% CTBCHUTC MHCTPYKIUU.

Ako Obnar 3abensi3aHi HAKaKBU €IEKTPOMArHUT-

HU CMYIIEHUs], TOTPeOUTENAT TPAOBa Aa peiu npobdiaeMa, ako

€ HeOOXOAMMO C TeXHUUECKO CHICHCTBHE OT MPOU3BOIUTEIIUTE
/ cepBu3a.

(«x))

IMotpebutensaT TpsOBa 1a € eKCIIePT B ISHHOCTTA U
KaTo TaKbB € OTTOBOPEH 32 MHCTATNPAHETO U YIIO-
Tpebara Ha OOOPYABAHETO CHIVIACHO IPOU3BOJ-

IIpu Bcuuky ciIydau eIeKTPOMarHUTHOTO CMyIIle-
HUe TpsiOBa 1a ObJe NPeMaxHATO Bb3MOXKHO Hali-
OBp30.

IIpenu na nHCTanMpaTte 06opynBaHETO, TPAOBA Aa
NPpEUCHUTE IOTCHUUAIHUTE CICKTPOMAarHuTHU
mpo0biieMr KOMTO MOTaT Ja Bb3HHUKHAT B OJIM30CT
Ha PabOTHOTO MSICTO, KAaTO CE€ B3eMe MPEIABHI
JIUYHOTO 3/IPABHO CHCTOSIHME HA XOpaTa HaMHUpa-
M ce B OJM30CT, HAIIPHUMEDP XOpa C ChPIACYHU WJIM CIYXOBU
npobiaemu.

ZZceles

M3zuckBanus 3a 3axpanBamara mpexa (Bux TexHuue-
CKUTE JaHHU)

ITopajyu BHCOKHST IyCKOB TOK Ha TOBa MOIIHO 0OOpY/IBaHe,
€ BB3MOXHO BIIMSIHME BBPXY KaueCTBOTO Ha MOIIHOCTTA Ha
3axpaHBaiaTa Mpexa. [lopau Ta3u mpuyHHa 32 HIKOM TUIIOBE
o0opynBaHe (BHX TEXHUUYECKUTE TAHHN ) MOJKE JIa ChIIECTBYBAT
HAKOU OI'pPAHUYCHUSA ITPU CBBP3BAHCTO, UBUCKBAHUA OTHOCHO
MaKCHMaJTHUS UMITEAaHC Ha MpekaTa (Zmax) Wiu U3HUCKBaHe
32 MUHUMAJIeH KamanurteT (Ssc) Ha 3axpaHBaHe [P TOUYKaTa
Ha CBBP3BaHE KbM Mpexara. B To3u ciyyall MOHTaXHUKBT
WA TOTPEOUTETIAT Ha 000PYABAHETO TPSAOBA J1a CE YBEPH, AKO
€ HeoOXOIUMO Ype3 KOHCYITAIUs C MPEXKOBHS JOCTABYMK, Y€
00opyaBaHeTO MOXe Aa Oblie CBHP3aHO.

B Hsixoun cliydyau € MpEenopPbUYUTEIIHO [1a CE EKpaHUpa 3aXpaHBa-
AT Kabesl KbM MallliHATA.

PaboTHu kabenmm

3a na HamanuTe eeKTHT Ha EIICKTPOMATHUTHUTE TTOJIETA CIIE/I-

BaWTe CIEAHUTE UHCTPYKLIUU:

- Kwneto e Bb3MOXHO chbepeTe 1 06e30maceTe 3a3eMIBAIIITe
U 3aXpaHBaIIUTe Kabellu 3aeHO.

- Hukora He yBuBaliTe 3aBapbuHHUTE Kabelln OKoJIo cebe cu.

- He 3acraBaiiTe MexIy 3a3eMsBALIUAT U 3aXpaHBAIIUAT
kabenu (IpBXKTe U 1BaTa Kabena OT €AHA U ChIlla CTPaHa).

- Kabenute TpsibBa 1a ca BB3MOXKHO Hal-KbCH, /1a ca TTO3UIIU-
OHUPAHHU BH3MOXXHO HAW-0JIM30 €IUH IO IPYT WM MPUOIH-
3UTEITHO HA €THO U CHIIO 36MHO PABHHUIIIE.

- MammHara TpsibBa Ja ¢ Ha U3BECTHO PAa3CTOsIHKE OT 0bJ1ac-
TTa Ha 3aBapsiBaHe.

- PaGotHuTte Kabenu, TpssOBa 1a ce IbpKAT HA CTPaHa OT OCTa-
HaJIUTE Kabemnu.

3azemMsiBaHe

HeobxoauMo e 3a3eMsiBaHe Ha pabOTHUS AETANN C 1esl HaMa-
JISIBAaHE HA PUCKA OT TOKOB yAap. 3a3eMsBaHETO Ha pabOTHHUS
JeTaitnn TpsiOBa ga ObJe HAIIPABEHO B CHOTBETCTBUE C HAIIMO-
HAJTHUTE HOPMH 3a TOBA.

3azeMsiBaHe Ha paOOTHUS AeTaI

HeO6XOHI/IMO € 3a3€MsBAHEC Ha pa6OTHI/IH HeTaﬁH C IIeJI HaMa-
JIIBAHC Ha pUCKA OT CJICKTPOUIOK. 3a3eMsaBaHETO HA pa6OTHI/IH
JeTaiinn TpsiOBa ga ObJe HAIIPABEHO B CHOTBETCTBUE C HAIIMO-
HAJIHUTC HOPMHU 3a TOBA.

Expanupane

Expannpanero Ha xabenu, HaMUpaIIy ce B OIM30CT 10 paboT-
HHUTE KaOelmu Ha MamuHara, 1Ie AoB€AC A0 HaMaJlssBaHC Ha
pUCKa OT CMyIICHUS.

S

1P23S

- Hsama BB3MOXHOCT 3a IOIHMp HAa ONACHU YacTU C IPBCTH.
3ammTa OT IPOHMKBAHE HA UY>K/IU BHHIIHH Teja C AMAMEThP
TO-TOJISIM WJIM paBeH Ha 12.5 MM.

- 3amura oT AbXA ¢ BI'ea 60°C.

- JlokaTo MOIBM)XHUTE YACTH Ha MalllMHATa He paboTiT, T4 €
3allUTeHa OT BpeJHUA eeKT Ha IPOCMyKaHaTa BOJA.

1.8 3amuTreH kiac
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2 UHCTAJIMPAHE

I/IHCTa.]'II/IpaHeTO Tpﬂ6Ba Ja Cc€ U3BBpIIU CaMO OT
ClieuaIn3upaH NNe€pCcoHaJl, OTOPU3UPAH OT IIPOU3-
BOOUTEIIA.

ITo BpE€ME€ Ha HHCTaJlanudaTa, TOKOU3TOUHUKDBT
Tpﬂ6Ba Ja € U3KIIIOYEH OT MpeXKara.

(o S8

ITocnenoBarenHoro u apajeIHOTO CBbP3BAHE Ha
TOKOU3TOYHHUIUTE € 3a6paHeH0.

Q=

2.1 Baurase, TpaHCIIOPT U pa3ToBapBaHe

G

- MamuHara e CHa6ﬂeHa C IPpDbXKKa, 3a PbYHO IPEHACIHE.

He ]'[OIIL[eHHBafITC TEIJIOTO HAa MallluHaTa. BUXKTC
TEXHUYECKUTEC XapaKTCPUCTUKU.

>

He Tpancnoprupaliite MalmHaTa HaJl Xopa.

He uznyckaiite nim nocTapsiiTe moj HaATUCK MAIIIK-
HaTa.

&=

2.2 Ilo3uunoHnpaHe Ha MalIMHaTa

CnaszBaiiTe cjaenHUTE NMpaBUiIa:

- Ocwurypere JeceH AOCTBII 0 KabelnTe W KOHTPOIHUS
MaHeln.

- He nocrapsiiTe ManmmHaTa € MHOTO MaJIKU IMMPOCTPAHCTBA.

- He mocragssiite MammHaTa Ha MECTa C HAKJIOH HA MTOBBPXHU-
Harta no-rojisMm oT 10°C cupsiMmo XopU30oHTAalA.

- IMocraBere MamuHaTa Ha CyX0, YMCTO U MOIXOMSIIO TIPOBeE-
TPSIBAHO MSICTO.

- 3amuTeTe cHcTeMaTa Cpelly CHIIEH ABXKA U CITBHIETO.

2.3 Cpp3BaHe

D=

MamuHaTa ¢ cHabeHa ¢ 3axpaHBaly Kabeau, 3a CBbp3BaHe

C Mpexara.
MaimHaTta MoXe a ObJe 3aXxpaHeHa:
IIPH YCIIOBUE, Y€ Ce TapaHTHpa CTAOWIHO 3aXpaHBa-
10 HampeskeHue ot £15% ot 3amaaeHara oT Mpous-
BaHe OT I'eHepaTopa.
m IIpenopbyBa ce reHeparopa jAa € aBa MbTHU IIO-
v

- tpudaszno 400 V
MaimHara MoXe Ja Ob/ie 3aXpaHeHa OT TeHeparop,
E BOJIUTENIS HOMHMHAJIHA CTOMHOCT, BbB BCHYKH Bb3-
MOXHHM PaOOTHH YCIIOBHS M C MAKCUMAJIHO 3aXpaH-
MOIIIEH OT TOKOU3TOUHMKA 32 MOHOGa3Ho u 1.5 3a
TpudaszHo.

IIpenoppuBa ce H3MOJI3BAHETO HA EJIEKTPOHHO
YIpaBiIsiBaHU [E€HEPATOPHU.

3a Ge3omacHO M3MOI3BaHe, CUCTeMara TpsiOBa 1a e
3a3eMeHa. 3axpaHBaImuAT Kabel € CHAOIeH ¢ po-
BOIHUK 3a 3a3eMsBaHe (KBJT — 3€JIeH).

1

EnlekTpu4eckoTo TMOABBP3BaHE HA MAaIMHATA
TpsiOBa ma OBJe W3IIBIHEHO OT KBaIHU(UIIUpaH
TEXHUK.

Enunust ot 3axpaHBamuTe Kabeau € ¢ 3eJ1eH0/ KbATa MapKu-
POBKA M CITY’KH 34 3a3eMsABAHE.

To3u kaben TpH6Ba Ja C€ M3I0JI3Ba CaMO W €IUMHCTBCHO 3a
3a3€MsBaHEC.

H3non3Baiite camo INEICEC/IN, CbOTBETCTBAIIN HA CTAHOAPTUTE
Ha CbOTBETHATA AbpiKaBa.

2.4 UncranupaHe

Caopssane 3a PEJ13, MMA 3asapsBane

BaHe ¢ 00paTHA MOJSIPHOCT. 3a J1a NOJIy4uTe IIpaBa

CBbp3BaHETO OKA3aHO HA (Urypara e 3a 3aBapsi-
(t HOJIIPHOCT, Pa3MEHETe MECTaTa Ha CBbpP3BaHe.

- Csbpxere (1) kaben MacaTa KbM OTPULIATETHUAT U3BOJ (-)
(2) Ha TOKOM3TOYHHKA.

- Csbpxere (3) IbPKaUBT 32 EIEKTPONU KbM MOJIOKUTEITHUST
n3Box (+) (4) Ha TOKOM3TOYHHUKA.




Csbp3Bane 3a BUI 3aBapsiBane

- Cabpixere (5) kaben Macata KbM HOJOKUTETHUAT U3BOJ (+)
(6) Ha TOKOU3TOYHHKA.
- Csppxere kymrynra Ha BUI ropenkara (7) kbM nU3BOAA 3a
ropenka (-) (8) Ha TOKOM3TOYHHKA.
- CebpkeTe KOHEKTOPBT Ha IUTaHTa (9) 3a ra3 Ha TopeNKara ¢
razoBara BepHra.
IToToxkbT Ha ra3 Moxe jaa Oblle HACTPOEH, upe3
-

KpaHa HaMUpalll C€ Ha ropejkara.

3 OIIMCAHUME HA MAIIINMHATA

3.1 O06u1o0 onucanue

Te3u U3TOYHMLIM HA MOCTOSHHO-TOKOBO 3aXpaHBaHE Cca OTIMY-

HU 3a paboTa Npu CIEAHNUTE 3aBAPBYHU MTPOLIECH:

- PEJI3 (ppuHO €NeKTpOIBIOBO 3aBapsBaHe),

- BUI 3aBapsiBaHe C KOHTAKTHO 3alajIBaHE C HAMAJSIBAaHE Ha
Toka Ha Kbco cheuHenne (BUI LIFT-START).

B unBepTOpHU 3aBapbYHU allapaTy U3XOAHUS TOK HE Ce BIIMse

OT KoJIeOaHMATA HA 3aXPAaHBAILOTO HAIIPEXEHHE U IbJDKUHATA

Ha Jbrara, HUAeajHO PAaBHOMEpPEH €, KaTo OCHUTYpsBa Haii-

J00pO KauecTBO Ha 3aBapsiBaHe.

3.2 Ilpenen naunen 3a ynpasienue (Quasar 220)

5 1 2 3
| [

1 3axpaHBaHe
@ CurHaimsupa 3a CBbp3BaHETO Ha MalllMHATA C Mpexa-
Ta U BKJIIOYBAHETO H.

2 O6mra amapma
CurHaimsupa Bb3MO)XHATa HHTEPBEHIIMS Ha 31U THU-
Te YCTPOWCTBA , KATO TEPMUYHATA 3aIUTa (KOHCYJITH-
paiite ce cbc ceKIusl ,,AlTapMHH KOZIOBE™ ).

3 ITon Hampexenue (power on)
CI/IFHaJ'II/I3I/Ipa HAJIMYUETO HA HATTPEIKCHUE B U3XOTHUTEC
BPB3KHU Ha MaIlllMHATA.

ZZ5eles

4 Ppuka 3a r1aBHM HACTPOHKH
@ Ilo3BongBa mocTosIHHAaTa HAaCTpoOMKa Ha 3aBapbUHUS

TOK.

5 3aBapbyeH Npoliec
ITo3BonsBa 1a HACTpOWTE cuiaTa Ha Jbrara, 4ypes
n30MpaHe Ha TUIA U3IOI3BAHU EIEKTPOIH.

Enexrponno 3aBapsiBane (MMA)
ba3zuunu

Pytunosu

Kucena

CromaHeHn

Yyrynenn

Enexrponno 3aBapsiBane (MMA)
Lenyo3nu
AnyMUHUEBI

N360pbT Ha mpaBWiIHATA JUHAMUKA Ha Jbrara Ios-
BOJIsIBA MAKCUMAJIHO M3BIMYAHE Ha IPEIUMCTBATA OT
TOKOU3TOYHMKA C OINIe Ja C€ JOCTUTHE Hail-1oOBp
3aBapbYeH IIPOIIEC.

OTMyHaTa 3aBapsIeMOCT Ha EIEeKTPOANTE HE € TapaHTH-
paHa (3aBapsieMOCTTa 3aBUCH OT Ka4eCTBOTO Ha KOHCY-
MaTHUBHUTE U TSIXHOTO ChXPAHEHHE, OT pabOTHHUTE 3aBa-
PBUHH YCTIOBHS, OT PA3INIHHUTE IPHIOKEHNS U T.H.)

@ BUT-LIFT START 3aBapsiBane

3.2 TIpenen nanen 3a ynpasnenue (Quasar 220 RC)

7 4 1 2 3
| | I N

seleo

8 6

YerpoiicTBo 3a HamansBaHa Ha HanpexxeHueto VRD
IToxa3Ba ue HaIpeXEHUETO Ha Ipa3eH X0/ Ha 00opya-
BAHETO € PETYINPAHO.

OOmma airapma

CurHanmsupa Bb3MOXHATa UHTEPBEHIHSI HA 31U THH-
T€ YCTPOWCTBA , KATO TEPMUYHATA 3aIUTa (KOHCYJITH-
paiiTe ce cbC ceKIUs ,, AJJTapMHHU KO/10Be™ ).

IMox Hanpexxenue (power on)
CHrHanu3upa HaJIMIMeTO Ha HAIIPEKEHUE B U3XOAHUTE
BPB3KM Ha MalIMHATA.

5 0 ®

Hucrei

Ha Hero ce u3mucBaT OCHOBHHUTE 3aBapb4yHH IMapa-
METpU Ha MallHaTa 0 BpeMe Ha CTapTHPAHETO,
HACTPOWKUTE, OTYUTA TOKBT WU HAIPEKEHUETO II0
BpeMe Ha 3aBapsSBaHETO, M KOIOBETE Ha aJapMUTE.
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5 Prpuka 3a m1aBHM HACTPONKU

[To3BonsBa mMocTOSIHHATAa HACTPOWKA HA 3aBapbUHMS
TOK.

ToKBT He ce MPOMEHS 110 BpeMe Ha 3aBapsiBAHETO, aKO
3aXpaHBaHETO U 3aBapbUHUTE YCIIOBHS BApUPAT B 0OXBa-
Ta OTroBapsIll HA TEXHUUECKUTE XapaKTEPUCTUKH.

I[Ipuy MMA 3aBapsBanero (Hamuuuero Ha HOT-
START u ARC-FORCE) cpemHUST H3XOASI] TOK
MOJe J1a Ob/Ie TO-BUCOK OT HACTPOCHUSIT.

ITo3BomnsiBa HacTpoiikaTa Ha M30paHUAT Ha rpaduka 6
napameTbp. CTOHHOCTTa My ce TIOKa3Ba Ha JAUCIUIeH 4.
ITo3BonsABa BIM3aHETO B HACTPOWKHM, n3bopa u
HAcCTpOIBaHe Ha 3aBapBUYHUTE NAPAMETPH.

6 3aBapbYHU MTapaMeTpH.
I'padukaTa Ha MaHeNbT MO3BOJISIBA HACTPOWBAHE Ha
3aBapbYHUTE NapaMeETPHU.

%l
%l

I TTo3BossiBa mocTOsIHHATA HaCTpOfIKa Ha 3aBapbuHUs
TOK.

1% Hot Start

[Mo3BomnsiBa HacTpolikaTta Ha cTOWHOCTUTE 3a hot start
ommusata B PEJ]3. Upes Tta3u ¢yHKIMs ce HACTpoOiBa
hot start ommusTa BB (pa3uTe Ha 3amajBaHe Ha JIbra-
Ta, KOETO yJIECHsIBa CTapTa.

[TapameTbpbT ce HacTpoiiBa KaTo NMPOLEHT OT 3aBa-
PBUHUSAT TOK.

MuHIMYM — U3KITIO4eHO, MakcuMyM 500%, dabprraHo 80%

1% Cwia Ha gprara

[To3BossiBa HACTpOMKaTa Ha CWiaTa Ha Jbrara B
PEJ3 pexxum. Upes Ta3u omiust ce HaCTpouBa cuiara
Ha JWHAMUAYHATA XapaKTepUCTHKA, KOETO YJIECHSBA
3aBapymKa.

HacrpoiiBa ce mpoueHtHO (%) OT 3aBapbUHHUST TOK.
MuHnMyM — H3KITEOUeH0, MakcrmyMm 500%, habprrro — 30%

7 3aBapbyeH Mpoliec
IMo3BosisiBa na HAcTpouTe cujaaTa Ha Jbrara, upes
n30UpaHe Ha THUIIA U3MOI3BAHU EIEKTPOIH.

Enexrponno 3aBapsiBane (MMA)
bazuuan

PyTtunosu

Kucena

CromaHeHn

YyryHeHu

Enexrponno 3aBapssane (MMA)
Lenyozun
AJlyMUHUEBU

N360pbT Ha mpaBWIIHATA AWHAMEKA Ha Ibrara Imo3-
BOJISIBA MAaKCHMAaJTHO M3BIIMYaHE HA MPEAMMCTBATA OT
TOKOM3TOYHHKA C OINEN Aa C€ TOCTHUTHE Hal-ToOBp
3aBapbUCH MPOIEC.

OTMYHATa 3aBaApsSieMOCT Ha €JIEKTPOAUTE HE € TApAHTH-
paHa (3aBapsieMOCTTa 3aBUCU OT KaueCTBOTO Ha KOHCY-
MaTHBUTE M TAXHOTO ChXpaHEHUE, OT pabOTHUTE 3aBa-
PBUHH YCTIOBUS, OT PA3IIUUHHUTE MTPUIOKEHHUS U T.H.)

@ BUT-LIFT START 3aBapsiBane
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8 Bennunnu
[To3BosAIBa U3MUCBAHETO HA PEATHUSIT 3aBapbueH TOK
U HAMIPSKECHUE BbPXY AUCIUIES 4.

@ Awmnepu
@ BonTose

3.4 Hacrpoiiku (Quasar 220 RC)

ITo3BonsABa HacTpoliKaTa Ha penulia MapaMeTpu CroMararu
3a 10-100pOTO U CUTYPHO 3aBapsBaHE.

HacrpoiiBamure ce mapamMeTpH ca OpraHu3MpaHd BbB BPB3Ka
C 3aBapBUHUAT MIPOLIEC U UMAT COOCTBEH LU PEH KOI.

Bxon B HacTpoliku: cTaBa 4pe3 HATUCKAHE HA KOAMPALIUST
KJTI0Y 3a 3 ceKyH/u. (IOTBBbPXK/JIaBa ce OT U3MHCaHATa B LIEHTb-
pa Ha JucIules Hyna).

N360p u HacTpoiika Ha jKeIaHUTE IapaMeTpu: CTaBa upe3
3aBbPTAHEC HA KOOUPAIIUAT KIIIOY, JOKATO CE€ M3MUIIC KOABT
oTroBapsAll Ha MAACHUAT NapaMETbp. AKO B TO3UW MOMCHT
HATHCHETE KOAUPALIHUAT K04, CTOHHOCTTa HACTPOEHA 3a TO3U
rapaMeThp MOXe J1a Ce U3ITUILE U 1a Ce HACTPOMU.

W3x01 OT HaCTPOUKU: 3a Jja U3JIe3eTe OT CEeKIUATA 33 HACTPOU-
BaHE Ha NapaMeThpa HATUCHETE KOIUPALIUAT KIII0Y OTHOBO.
3a ga usnmesere OT ,,HACTPOWKHU~, oTUAeTe Ha mapamersp O
(3amas3u u u3je3) ¥ HATUCHETE KOTUPALMT KITHOY.

CrnuchK Ha HACTPOUBAIIUTE CE MapaMeTpu

0 3anasu u usnes
ITo3BousBa [1a ce 3ama3sT HalpaBeHUTE IIPOMEHH U Ja
ce m3neze ot Hacrpoiiku.

1 Hynupane
Bpblua Bcruky napamerpu KbM (pabpuyHUTE UM CTOH-
HOCTH.

2 PE3 cuneprust

ITo3zBonsABa Ja HAcTpoOMTE CWiIaTa Ha Abrara, 4upes
n30MpaHe Ha TUIA M3IIOJI3BAHU EIEKTPOIH.

1Standard (basuunu/PyTuiosn)

2lenyo3un

3CromaHeHn

4 AnymuHuEBU

SUyryHenu

Pabpuyno 1
M300pbT HA mpaBWIIHATA TUHAMUKA Ha Jbrara Io3-
BOJISIBA MAaKCHMAaJTHO M3BIMYaHE HA MPEAMMCTBATa OT
TOKOM3TOYHHMKA C OINIEH Aa Ce JOCTHTHE Hal-ToOBp
3aBapbUeH MpoIIeC.
OmmnyHaTa 3aBapsieMOCT Ha €IEKTPOIUTE HE € TapaHTH-
paHa (3aBapsieMOCTTa 3aBUCH OT Ka4eCTBOTO HA KOHCYMa-
TUBHTE U TIXHOTO ChXpaHEHHe, OT paOOTHUTE 3aBaPBHUHU
YCITOBUSI, OT PA3IMYHUTE TIPHIIIOKEHHUS U T.H.)

3 Hot Start
ITo3BomnsBa HacTpolikara Ha cToWHOCTHUTE 3a hot start
omusta B PEJ[3. Upes Tta3u ¢yHKIUsA ce HACTpOiiBa
hot start onuusaTa BbB (ha3ure Ha 3amajaBaHe HA Jbra-
Ta, KOETO yJIECHSBA CTapTa.
TlapameTbpBT ce HACTPOIBA KATO IMPOLIEHT OT 3aBAPBYHMSAT TOK.
MunnmMyMm — u3KiToueHo, MakcuMmyM 500%, dabprano
std 80%, dhabpuuno cls 150%

4 Cwita Ha prara
Tlo3BomsBa HacTpoiikara Ha cwiara Ha gerara B PEJ3
pexvv. Upes Ta3u oMLy ce HACTPOBA CHiTaTa Ha IMHAMUY-
HaTa XapaKTepHCTHKA, KOETO YJIeCHsIBA 3aBapuHKa.
Hacrpoiia ce npouentHo (%) OT 3aBapbYHHAT TOK.
MuHuUMYM — U3KITIOUeHO, MakcuMyM 500%, GabpuaHo
std 30%, dhabpuuno cls 350%




Hanpexxenue Ha gbprara

ITo3BonsiBa HacTpoO¥Ka Ha HANPEXKEHUETO NPH KOETO
JbraTa ce U3KIJII0uBa.

ITo3BomsiBa mo-700PO yNpaBiIeHUe NPH PA3IUIHU YCIIO-
BUs Ha cpenara. Hanpumep, Ipy TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe,
HHCKOTO HaIlpeXeHHE 33 OTKaYBAHE Ha JIbraTa HamMallsiBa
OpOST Ha MIOBTOPHUTE YIApU Ha Abrara, KOraro OTMEcCT-
BaTe €JEKTpola OT JeTaila, HaMaisBa HpPBCKAHETO,
M3rapsiHETO ¥ OKCHAMPAHETO Ha JIeTaia.

AKO M3M0J13BaTe €IEKTPOIH KOUTO M3HCKBAT HO-TOJISIM BOJT-
Tax, ce IPEHoPBUBA Ja HACTPOUTE IIO-TOJISIM TOPEH Ipar Ha
3aIIUTHOTO 3aracsiBaHe [0 BpeMe Ha 3aBapsIBAHETO.

Q=

Hukora He HacTpoiiBaiiTe MO-BUCOKO HAIPEKECHUE
Ha OTHAeJIsIHE Ha AbraTa OT TOBa, KOETO Ce OTHEIIs
OT TOKOM3TOYHHMKA.

Hactpoiiea ce B BositoBe (V).

Munumym — 0V, makcumym — 99.9V, ¢abpuuno std
57V, ¢pabpuusno cls 70V

ITo3BorsiBa He 3aIenBaHETO

Upe3 Ta3u OMLMS Ce OCBIICCTBIBA 3AJICTIBAHETO WM He
3aJIENIBAHETO HA EIEKTPOA.

ITosBomsiBa HAMAJISIBAHETO Ha 3aBAPBYHUAT TOK 10 0A B
CiTydail Ha KbCO ChEIMHEHNE MEXIY eIeKTpoia U JieTaiina,
3aIlUTaBa IUCTOJIETA, EJIEKTPOIA U 3aBAPUMKA, KAaTO rapaH-
THpa 6e30IMacCHOCT B CHOTBETHHTE YCITOBHSI.

ON AHTHCTaTHYHaTa (DYyHKIUS € aKTUBHA

OFF AHtucratuuHara (QpyHKLUS HE € aKTUBHA

IIpar Ha cuiata 3a psi3aHe Ha gbrara

Tasu onuus JaBa BB3MOXXHOCT 32 HACTPOWKA Ha CTOMU-
HOCTTa Ha HAIPEKEHUETO Ha KOETO TOKOM3TOYHUKBT
3axXpaHBa HAPACTBAHETO HA TOKA HA CUJIATA HA JIbraTa.
ITo3BousiBa NMOTYy4YABAHETO HA PA3IMYHA CUJIA HA IbraTa.
Hucbk npar: psukoTo U3MONI3BaHE HAa CUIIaTa Ha Jbra-
Ta (arc-force) cp3maBa MHOIO CTaOMIHA, HO HE MHOTO
peaxkTHBHA [Ibra (MIealHa 3a 3aBap4yHLUd eKCIepTH 1
JIECHU 32 3aBapsiBaHE €JIEKTPOIN).

Bucok npar: decrara ynorpeba Ha cuiiata Ha Jbrara
Ch3l1aBa JJOCTA MO-HECTAOMIHA IbT'a U PEAKTUBHA JIbI'a,
KOETO I03BOJIsSIBA MONPABSHETO HA JOMYCHATH PEIIKHI
OT MOTpedUTENs, WM KOMIIEHCHPaHe Ha XapaKTepHc-
THUKHTE Ha eJIeKTpoa. (MIeaHo 3a Helpo(deCHOHAIHN
3aBapyMly U TPYIHO 3aBapsBaIlly €JIEKTPOIH).
HactpoiiBa ce B BonToge (V).

Munumym — 0V, makcumyM — 99.9V,padbpuuno — 8V
Dynamic power control (DPC)

ITo3BosiBa u3bopa Ha xenanara V/I xapakrepucruka.

I = C IlocrosiHeH TOK
TToBuImaBaHeTO WIM HaMaJISIBAHETO Ha JIBKMHATA Ha
JIprara He BIIMSIE Ha 3aJa€HUs TOK.

(

ba3uunu, Kucena, CromaHeHH,

YyryHeHu

Pytunosu,

1+20* Hwuszxomsma XapaKTepUCTHKa C HACTpoiBamia
Ce CThIIKA.

IToBuIIaBaHETO HA IBJDKMHATA HA JbraTa MpUYMHSIBA
HaMmaJsiBaHe Ha TO (M 0OpaTHOTO) CIIOpen 3a/1ajieHaTa
croitHoct ot 1 1o 20 A/V.

-

enyo3nn, AnyMUHUEBU

ZZseleco

P = C* TlocrosiHHO 3axpaHBaHe

HapacrBaHeTro Ha ABIDKMHATA Ha JbraTa NPUYMHSBA
HaMaJISIBAHETO Ha 3aBAPBYHUAT TOK CHIVIACHO 3aKOHA:
VI=K.

(

Llenyo3uu, Anymunvesu

40

42

43

44

VBenuyaBaHETO HA CTOMHOCTTA Ha cuiaTa Ha jJbrara
HaMaJlsIBa PHCKa OT 3aJIeNIBaHE Ha €JICKTPOa.
Benuuunu

ITo3BonsiBa u300opa Ha BEIMYMHATA, KOSITO IIE CE
M3MKCBA Ha quciuies 4.

OPeanen Tok

1PeanHO HampexxeHne

2be3 BemuunHN

®abpuyno — 0

CTbIKa 3a HACTpoOiika

ITo3BossiBa 1a HACTPOWTE CTHIIKATA C KOSATO IIIe BapH-
pate ¢ Harope-HaJI0Ty KOITIeTaTa.

MumnHnMyMm — rBKITIOdeHO, MakcnMyM — MAX, ®abpraxo — 1
Boaien mapamersp 1

ITo3BossiBa yIpaBIIEHUETO Ha BBHHIIHUS MapameTsp 1
(MUHHMMAJTHA CTOMHOCT).

BoHien napamersp 1

ITo3BomsiBa ympaBlIleHHETO Ha BBHHIMHUS MapameTrsp 1
(MaKkcuMaHa CTOMHOCT).

3.5 AmapMeHn KomoBe

01/02/03

10
11
20
21

Temnepatypha anapma

IperopbuBa ce Aa He HW3KIIOYBATE MAIIMHATA,
JIOKaTO Ta3W ajlapMa € 3ajeiicTBaHa; BbTPELIHUAT
BEHTHJIATOD IIe MPOABIDKU J1a Ce BBPTH U 1lIe OXJIa-
I TIPETPEIIUTE YACTH.

Atapma Ha 3aXpaHBaIIus MO

Anapma Ha cucTeMHaTa KOHQUrypauus
KoMyHHKalIMOHHA ajapMma

AmnapwMa 3a 3ary0a Ha TaHHU

3.6 3azmeH naHen

3
@ ITonasa enekTpHUUECTBO KbM 3aBApUUKa.

2 DY E‘l_g

K T

3axpaHBain kabe
CBbp3Ba MalIMHATA ChC 3aXpaHBAIATa MPEXKa.
Bxon Ha curnamaus ka6en (CAN-BUS) (RC)

HpeBKJ'I}O‘IBaTeJ'I 3a M3kimrouBaHe / BKIIIOYBAHE

@ HMma nse nmosuimy, ,,0” nskmroueHa, u “1” BKIroueHa.
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3.7 Cebp3Ban naHe

1 OrpurateniHa 3axpaHBaiia Myga
3a cBbp3BaHE HA 3a3eMsBALIMAT Kabel ¢ 3aBapsBally-
ST eNeKTpox wiu ropenkara B TUT.

2 IMonoxuTenHa 3axpaHBama Myda
@ 3a cBBp3BaHE Ha enekTpomHara ropenka B PE/(3 wmm
3a3eMsBamusT kaben BB BUI.

4 AKCECOAPU

4.1 O6mro omucanue (RC)

JIMCTaHIIMOHHOTO yIIpaBJIEHHE Ce aKTUBUpPA IIPU CBbpP3BaHE
KBbM TOKOM3TOUHHK Selco. Tazu Bpb3ka MOXKe J1a ce OChIIECTBU
U C BKJIIOYBAHE HAa CUCTEMATa B 3aXPAHBAHETO.

IIpu ceep3Bane Ha RC ynpapieHue, KOHTPOIHUSAT MaHEN Ha
TOKOM3TOYHHMKA OCTaBa JOCTBIIEH 34 BBBEK/JIAaHE HA BCSIKAKBU
Monupukanuu. [IpoMeHUTE OT TOKOU3TOYHMKA CE TIOKa3BaT Ha
RC ynpasieHuero u o6paTHoO.

4.2 RC 100 mucrarimonso ynpasienue (Quasar 220 RC)

HucranmmonHoTo ympasienne RC 100 e mpoekTupano Taka,
Ye Ja YIpaBIIsBa JUCIIIES] U HACTPOUKHUTE Ha 3aBaAPBbUYHUSIT TOK
U HAIMPEeKCHUE.

“Koncyntupaiite ce ¢ pbKOBOJACTBOTO ¢ HHCTPYKITUUTE .

4.3 Nuctanmuonno ynpasjienne RC 180 (Quasar
220 RC)

‘{pes TOBA JUCTAHIUMOHHO YIHPaBJICHUEC HU3XOOALIUAT TOK CE
HaCTpOfIBa 0e3 Ja €€ NMPEKBCBA 3aBAPBYHUAT ITPOIIEC.

“Koncyntupaiite ce ¢ pbKOBOJICTBOTO C HHCTPYKIIMUTE”.
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4.4 RC 200 mucraHumoHHO yrpasiaeHue (Quasar
220 RCO)

Hucranmmonnorto ympasineHne RC 200 e mpoektupaHo 3a
yIpaBlieHWe HAa OTYNTAHETO W HACTPOWKATa HA BCHYKH Iapa-
METPH Ha TOKOM3TOYHHUKA BKIIIOUEHHU B 3aBAPBHUHUSAT IIPOIIEC.

“KoHncyntupalite ce ¢ pbKOBOICTBOTO C HHCTPYKIHTE .

4.5 T'openku cepun SR 26V

S TEXHUYECKA EKCITOJIATAIIMA

PyTuHHaTa TeXHHYeCKa EKCIIoATAllUsl Ha Malllu-
HaTa ce OCBIIECTBSBA CIOPEN NPOU3BOACTBEHHUTE
HUHCTPYKLUH.

Bcnuky TeXHHYECKO eKCIUIOATAIlMOHHU JAEWCTBUS TpsOBa Oa
OBIaT U3BBPIICHU OT KBATU(UIIMPAH TIEPCOHAT.

Koraro mammnara padotu, Ts TpsaOBa 1a Oblie 3aTBOPEHA.
HuxkakBu uzMeHeHust He 61Ba 1a ObAAT MPaBEHU HA MAIIMHATA.
He mnosBonsBaiiTe BeHTWIATOpa Ha MalluHAaTa Ja 3acMyKa
MeTaJleH Mpax.

IIpenu xaxBaTo M Aa € MHTEPBEHIMS B MAlINHATA,
M3KITIOYETE 3aXpaHBaLINTe Kabenn U LeHTPATHOTO
€JIEKTPUUECKO 3aXpaHBaHe.

Ilepuonuuna noaapbKKa Ha TOKOM3TOYHHKA!

- TlouncrBaiiTe MamMHaTa OTBBTPE C TOMOIITA HA
CI'BCTEH BB3/IYX.

- IIpoBepsiBaiiTe CBCTOSTHMETO Ha Kabenmute u
kabeHNuTe BPB3KU.

%

~

3a noaapbKKa WIKM CMsiHA Ha KoHcymaruBu Ha TUT/MUT
ropenkara uin kaben macaTa:

IIpoBepere TeMnepaTypaTa Ha KOHCYMaTUBUTE U c&
yBepeTe, ue He ca MPerpsTH/CTONCHN.

Bunaru usmnossBaiiTe nmpeanasHU PHKABULM MPU
CMsIHA HA KOHCYMAaTUBH.

Wznon3BaiiTe moaxoasi MHCTPYMEHT NPH 3aMsHa.

3abenexka: [apaHuusaTa Ha MalIMHATA € HEBAJIM/IHA, AKO HE ce
CIa3BaT yCIOBHUSATA 34 MOAAPHIKKA.




6 U3INPBAHE 1 OTCTPAHAIBAHE HA
HEAOCTATBHILU U JEPEKTHU

ITonpaBsHETO WM 3aMEHSHETO Ha KOSITO U J1a € YaT
OT cucreMaTa TpsiOBa J1a ce U3BBPIIBA SAMHCTBEHO
OT KBaIM(UIMPAH TIEPCOHAIL.

[TompaBsiHETO WJIM 3aMEHSHETO Ha KAaKBUTO M J1a € 4acTH Ha
cucTeMaTa OT He OTOPU3HMPAaHHM JIMIA ITPaBU HEBAJIWIAHA FapaH-
ousTa u.

Cucremara He OuBa Ja Ob/Je MPOMEHSHA 110 HUKAKBB HAYMH.

HpOI/I3BO,HI/ITCJ'I$IT C€ OTKa3Ba OT OTTOBOPHOCT, aKO HOTp66I/ITC-
JIAT HE CJI€ABA TE3W UHCTPYKIIUH.

MarurHaTa He ce BKIIIOUBA (M3KIIIOUYEHA 3eJICHA CBETIIMHA)

IIpnunna Hsma MpesxoBO 3axpaHBaHe.

Pemenne  IIpoBepere u momnpaBeTe eIEeKTPUYHATA CUCTEMA,
aKO € HeOOXOAUMO.
ITpoBepkara u mompaBKara Jia ce M3IBJIHU CaAMO
OT KBaJIM(UIMPAH TTEPCOHAIL.

IIpuunna IloBpenen mencen uiu Kaded.

Pemenne  3ameHeTe rpelIHUST KOMIIOHEHT.
CBbpiKeTe ce ¢ Hai-OJIM3KUAT CEPBU3EH LIEHTDHD,
3a J1a BU ONIpaBU MalllMHATA.

[Tpuunna  U3srops npeanasurert.

Pemenne  3amenere ro.

Ipuunna IoBpeneH BKIIIOYBAL / M3KIIOYBALLL KITIOY.

Pemmenne  3ameHeTe MOBpPEIEHUAT KOMIIOHEHT.
CBbpikeTe ce ¢ Hal-OIMM3KUAT CEPBU3CH LIEHTBD,
3a Ja BU ONPABH MalllMHATA.

IIpuunna I'pelrka B e1eKTPOHUKATA.

Pemmenne  CBbpKeTe ce ¢ HAW-OJM3KUAT CEPBU3EH LIEHTHD,

3a 1a B OlIpaBU MallllHAaTa.

JIumca Ha U3XoAsAIIa MOIITHOCT (MaIIMHATA HE 3aBapsiBa)

IIpyunna MamuHaTa e mperpsuia (TepMHYHA ajlapMa — CBe-
TEIla JKBJITA CBETIIMHA. ).

Pemrenne  M3uakaiiTe mammHata ga ce oxjiaaw Oe3 ma s
HM3KITIOYBATE.

IIpnunna HenpasuiHa 3eMHa Bpb3Ka.

Pemenne  3azemeTe MalmmHaTa MPaBUITHO.
[Tpouerere Touka ,,MHcTanupane”.

Ilpuunna I'pemka B eeKTPOHUKATA.

Pemenne  CBbpikere ce ¢ Ha-OMM3KUAT CEPBU3EH LIEHTHD,

3a Ia BU OIIpaBU MalllHaTa.

I'pemina u3xoasia MOIIHOCT

I[Mpuunna I'pemen u3bop Ha 3aBapsiBaHe IPOLEC WU T'pe-
meH n300peH OyTOH.

N36epete 3aBapsBaHETO BSIPHO.

3aMeHeTe TpenrHaTa yacT.

CBbpiKeTe Ce C Hal-ONMM3KUAT CEPBU3CH IICHTBD,
3a J1a BU ONIpaBU MalllMHATA.

Pemenne

IMpuunna Ilapamerpute wnm QyHKIMHMTE HA MallpHATA ca
HACTPOEHU HEIPABUIIHO.
BbpHeTe MalmHaTa U MapaMeTpUTE Ha 3aBapsiBa-

HEe KbM (abpHUUHOTO UM CHCTOSTHHE.

Pemenne

ZZceles

IMpuunna IloBpeneH MOTEHIMOMETHP / KOAMpPAI KIHOU 32
HACTPOMKA HAa TOKA HA 3aBAPbUYHUAT.

Pemenne  3ameHere nmoBpejeHaTa 4acT.
CBbpxeTe ce ¢ Hal-OIU3KUST CEpBU3EH IICHTHD,
3a J1a BU ONPABM MAIlIMHATA.

IIpyunna I'pemika B eIEKTPOHUKATA.

Pemrenne  CBbpikeTe ce ¢ HaM-OMM3KUAT CEPBU3EH LIEHTHD,

3a Ia BU OlIpaBU MalllnlHaTa.

Hecrabuinna npra

IIpuunna HempaBwiHu mapaMeTpy Ha 3aBapsBaHE.

Pemenne  Ilposepere crucremara 3a 3aBapsiBAHE BHUIMATEIHO.
CBbpxeTe ce ¢ Hal-OMM3KUAT CEepBU3EH IICHTHD,
3a Ja BU OIIPABU MalllMHATa.

ITpexomMepHO NpbCKaHe

I[Mpuunna [pemrHa gBKMHA HA OBraTa.

Pemenne  Hawmanere pa3cTOSSHHETO MEXAY €IEKTPOda U
neTamna.

Mpuunna [pemrHu mapamerpu Ha 3aBapsiBaHe.

Pemenne  Hawmaiete HampekeHHETO Ha 3aBapsiBaHe.

BximrouBanms Ha nnraka

I[Ipununna He nobpe mouncTeHn MOBBPXHUHU.

Pemienne  IlouncreTe qoOpe meTaiinuTte Mpeau 3aBapsBaHe.

ITpuunna IIpekaneHo rojasiM eIeKTPOL.

Pemenne  M3mosnsBaiiTe eI€KTPOL C MO-MATBK TUAMETBD.

[Ipuunna I'pemrHo moarorssiHe Ha pBOOBETE.

Pemienne  VYBenmuuere dackara.

IIpuunna I'pelneH pexxuMm Ha 3aBapsiBaHe.

Pemenne  Hamainere pas3cTosHMETO MEXOy €JEKTpola M
neranna.

3anenBaHe

IIpuunna [I'pemrHa AbKMHA HA Abrara.

Pemenne  VBermuere pa3cTOSHHETO MEXCY €JIEKTpoIa U JeTaiia.

[Ipyunna I'pemHu napaMmeTpu Ha 3aBapsBaHE.

Pemenne  VBenuuere Toka Ha 3aBapsiBaHe.

IIpuunna IIpekaneHo rojemu napyera 3a 3aBapsBaHe.

Pemenne  VYBenuuere TOKBT Ha 3aBapsiBaHe.

OOpa3yBaHe Ha KaHATH

[Ipuumna ['pemrnu 3aBapbYHU MapamMeTpH.

Pemenne  Hamanere 3aBapbyHOTO HaIpexeHUE.
N3non3BaiiTe enexTpos ¢ Mo-MajabK TUAMETHD.

IMpuunna I'pemHa IBIKMHA HA €IEKTPOJA.

Pemrenne  VYBenmnueTe pa3CTOSHUETO MEXIY €IEKTpoaa M
JeTaina.

[Mpuunna I'peleH 3aBapbUYeH PEKUM.

Pemienne  Hamainere ckopocTTa Ha 3aBapsiBaHe.

Toperu mykHATHHA

[Ipuumna I'pemrnu 3aBapbuHM IapaMeTpPH.

Pemienue  Hamarnere 3aBapbUHOTO HaTpEKEHUE.
H3non3Baiite nmo-mMaaku eaeKTPOIu.
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IMpuunna HMwma rpec, 1ak, pmKaa WK Ipax BbPXy 3aBapsiBa-
HUSl JETaill.

Pemenne  Ilouncrere BHUMATEHO JACTAWINTE MPEIU Ja TH
3aBapsBare.

[Mpuunna HMwma rpec, nak, ppkaa WiIN Npax BPXy GUiITpu-
paumsaT MaTepual.

Pemenne  BuHarm u3mos3BaiiTe KayeCTBEHW MaTepHaId U
MPOIYKTHU.
JpBKTe MBbIHEMUAT MeTall BUHAru B 106PO Che-
TOSTHUE.

IMpuunna HemnpaBunHo n30paH pexuM Ha 3aBapsiBaHe.

Pemenne  M3Bbpinere mpaBMiIHATA MOCIEAOBATEIHOCT OT

oTepaliy 3a 3aBapsiBaHE CIOpE] THUIA Ha Mare-
puana.

Tlpu mosiBa Ha HSIKaKBO ChbMHEHHE W / WM TpoOieM He ce
KoJiebaiiTe 1a ce CBbpPIKETE C HAM-OIM3KUS CepBU3 HA TIPOU3BO-
nurtens / guctpudyropa.

7 TEOPUA HA 3ABAPABAHETO

7.1 Ppuno enexrponsroBo 3asapsisane (PE/L3, MMA)

[ToarorssiHe Ha pHOOBETE

3a 1a ce moixy4n K00Bp 3aBapbueH LIEB U BPH3KA, EMPENOPH-
YUTETTHO J]a ce paboTu BbPXY AETaMIu, MOYUCTEHU OT Macio,
oKCcuaalnvs, pbxJaa Wi APYTU 3aMbpPCABAlI alrCHTH.

N360p Ha enekTpoan

HHaMCTBp’bT Ha M3II0JI3BAHHSA CJIICKTPOIA 3aBUCH OT Z[€6CJ'II/IHa-
Ta Ha 3aBapsBaHUA MaTCpuUall, MIO3NNUATA, TUIIA HA BPB3KaTa U
HaYMHa Ha NMMPUT'OTBAHE HA ,J:[CTaI‘/‘IJ'II/ITC 3a 3aBapsABaHE.
EﬂeKTpO,HI/I C rojisM JUaMETbp OYCBUIAHO H3UCKBAT MHOI'O
BHCOK 3aBapbi€H TOK W IOCJI€ABallla BUCOKa TEMIIEpATypa,
U3JIbYBaHa B IIPOLIECA HA 3aBapsBaHE.

Tun obma3ska CaoiicTBa Viorpeba
Pytuiosa JleceH 3a ynmorpeba  BbB BCHUKM HMO3UIUN
Kucena Bucoxka ckopoct XOopHU30HTAITHO
Ha CTarsiHe
Bazuuna Bucoko kauecTBO BbB BcHukM mo3unun
Ha I1IeBa

H360p Ha 3aBapBbUYCH TOK

Jlnama3oHbT HAa 3aBapBUHUS TOK 3aBUCH OT THIIA HA €IEKTPO-
JINTE, KOUTO M3IMONI3BaTe U OOMKHOBEHO € yKa3aH OT ITPON3BO-
JIUTENIS HA CIIEKTPOANTE (HANW-YECTO BhPXY OMAKOBKATA).

Bw30yxmane u nmombpikaHe Ha Ibrara

EntexTprueckara Japra ce mojyJaBa upe3 JIpackaHe ¢ BbpXxa Ha
eJIEKTPOIa BbPXY 3aBapsiBAHUS JAETAI, KONTO OT CBOS CTpaHa
€ CBBP3aH ChC 3a3eMUTENICH Kaben maca. BemHwxk 3amaneHa
abrara, T4 ca no,um;pxca qpe3 6"bp30 U3TCITISAIO ABUMXXKCHUC HaA
€JIEKTPO/Ia HA HOPMAJIHO 3aBaPBYHO PA3CTOSTHUE.

Haii-o6mio, 3a ga ce mogoOpu 3amajBaHETO Ha Abrara, ce
oJIaBa BUCOK 3aBaphyeH TOK, KOUTO OBP30 Ja 3arpeee BbpXxa
Ha eJIEKTPOIa M 10 TO3M HAYMH J1a CIIOMOTHE YCTAHOBSIBAHETO
Ha merata (Oynkmms [opent crapt (Hot start)).

Cren xaTo gprata € 3amajeHa, I[IEHTpajHaTa 4acT Ha eJIeK-
TpoJa 3arouBa fa ce pasrarns, GOPMUPANKU MAJIKK KaITIUIH,
KOHTO Ce MPEHACAT B pa3TolleHaTa 3aBapbyHa BaHa Ha JeTaiiia
4ype3 CTpysATa Ha Ibrata.

O6Ma3kaTa Ha eJIEKTPOMa ChIIO Ce IMOMTBIIA U TS OCUTYpsBa
3alIMTEH Ta3 B MSCTOTO HA 3aBapsBaHe, KOETO IIbK OCUTYpPsIBA
J100pO KauecTBO HA IIeBa.
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3a ma ce n3derHar pa3TOICHNUTE MAJIKU KAIUULHU, KOUTO IIPH-
YWHABAT 3araCBaH€ Ha Abrara nopagud KbCO CBCAWHCHUC U
3aJIenBaHe Ha €JIeKTPOda KbM 3aBapbyHATa BaHA BCIIEACTBHE
Ha OIM30CTTa MM, CE yBeIM4YaBa BPEMEHHO 3aBAPBYHHUS TOK,
3a a cTomM (HOPMHPAIIOTO Ce KBCO CheauHeHHe. (PYHKIUs
Arc Force)

Axo enexTpofa 3ajernBa KbM JeTailsla, TOKBT Ha KbCO CheIu-
HeHue TpsiOBa ma Obae MakcuManHo HamaseH (HesamenBane
(Antistick)).

ITpoBexmaHe HA 3aBapsIBAHETO

TTo3uuusTa Ha 3aBapsiBaHe Bapupa B 3aBUCUMOCT OT OposI ITOB-
TOPEHUSI; IBIDKEHHETO Ha eNIeKTPOAa HOPMaJIHO Ce U3BBPIIBA C
OCHMIIMPAIIO (JTIONIEEINO) ABIDKEHNE U CIIMpa B Kpasi Ha 3aBapsi-
BAHUS I€TAIN, TaKa 4e Aa ce N30erHe MPeKOMEPHO HATPyIBaHe
Ha 3aITbJIBAL MaTepuas B LIEHTbpa.

IIpemaxBaHe Ha LIIaKara

PE/13 3aBapsiBaHETO, HW3MON3BAIlO OOMa3aHU E€IEKTPOAH,
M3MCKBA IIpeMaxBaHe Ha IIJIaKaTa ClIed BCIKO MOBTOPEHHE Ha
3aBapbYHMS IIeB. TS ce M3UyKBa C MaJIKO 3aBapPbYHO UYyKUE
WJIM, aKO € TPOLUINBA, Ce IPeMaxBa C MeTajHa 4eTKa.

7.2 BUI (TIG) 3aBapsiBaHe

BUT (Bondpam — mHEpTEH ra3 ) 3aBapsiBAHETO CE OCHOBABA
Ha HAJIMYUETO Ha 3arajieHa eJEeKTPO JIbra MEeXIy HETOINM
eNIeKTPOA (OT YMCT WM JIETHpPaH BolippaM C MpUONIHU3UTETHA
temriepatypa Ha TorneHe 3370 oC) u 3aBapsBaHus IeTaill.
IIponecyT npoTuya B arMocdepara Ha WHEPTEH Ia3 (aprox),
KOMTO mpena3Ba 3aBapbyHaTa BaHA.

3a ;a ce u3berHar OIacHU BKJIIOUEHHUS Ha Boi(dpaM B IMPUCH-
€IMHUTENHUS IIIEB, eIEKTPOANTE HUKOra He TpsOBa Ja KOH-
TaKTyBaT C JeTaiia; 3a Ta3u IeJl 3aBapbYHUSI TOKOM3TOUHUK
OOUKHOBEHO € CBhOPBKEH C YCTPOMCTBO 3a BHUCOKOYECTOTHO
IajieHe, KOeTO TeHepHpa BHCOKA YECTOTAa M BHUCOKO BOJITOBO
paspexiaHe MeX1y BbpXa Ha eNIeKTposa U pabOTHUS eTaill.
Taka, OnarogapeHue Ha Ha eJIEKTpUUYECKaTa MCKpa, HOHM3H-
para razoBara atMoc(epa, 3aBapbyHarTa Jabra ce 3anaisa 0e3
KaKBBTO M J]a € KOHTAKT MEX/1y eIeKTpoAa U AeTaina.
BBb3MOXeH € 1 IpyT BUJI CTapT, KOMTO HamaisiBa BOJIQpaMoBUTE
pxiaroueHus: LIFT START, koiiTo He H3MCKBa BUCOKA YeCTOTA,
a caMo ITbPBOHAYAJIHO KbCO ChEMHEHHE IIPU HUCHK TOK MEXY
eJleKTpoa U paboTHus netaitsl. Korato enexTponsT € MoBIur-
HaT, Ibrata € CTa0WIM3MpaHa U 3aBapbUHUSAT TOK HapacTBa
JIOKaTO CTUTHE YCTAHOBEHATA CTOMHOCT 3a 3aBapsBaHe.

3a na ce momoOpu KauecTBOTO Ha IlleBa B Kpas Ha 3aBapkara,
€ BAXXHO J1a ce€ KOHTPOJIMPa BHUMATEIHO Maja Ha 3aBapbUyHUS
TOK, KaTO € HEOOXOIMMO U J1a C€ OCUT'YPH NPUTOK Ha 3alUTEH
ra3 B 3aBapbyHaTa BaHa 3a HAKOJKO CEKyH[H, CJIe]] KaTo JIbra-
Ta € 3araceHa.

B mpoueca Ha MHOro onepaTHBHH YCIIOBHUSI € IOJI€3HA BbB3-
MOXHOCTTA 3a yInoTpeda Ha J1Ba NpeaBapUTeHO (UKCHpaHU
3aBapbYHM TOKA U BB3MOXKHOCTTA JIECHO /14 CE& IPEBKII0YBA OT
enunus Ha apyrus (BILEVEL).




3aBapbyuHa MOJISIPHOCT

D.C.S.P. (Tok ¢ mpaBa IOJISIPHOCT)

ToBa e Hail-uecTO H3MOJI3BaHATA IOJISIPHOCT U OCUTypsiBa
OrpaHMYEHO W3HOCBaHe Ha ejekTpoma (1), mokaro 70% ot
TOIUIMHATA C€ KOHIIEHTPUPA B aHOofA (pabOTHHMSI IeTaiin).
TsicHa 1 qbpAOOKA 3aBapybHA BaHA Ce€ IOJIydaBa MPH BHCOKA
CKOPOCT Ha NMPHIBIKBAHE U C1a00 3arpsiBaHe.

IToBeueTo MaTepHany, ¢ M3KIIOYEHHE HA ATyMHHUS (M HETOBH-
TC Cl'[.]'IaBI/I) 1 MAarHesus, C€ 3aBapiaBaT IIPU TA3U IMOJISAPHOCT.

©
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D.C.R.P (oOparHa TOJIIpHOCT)

O6p"bU.IaHCTO Ha TOJIIPHOCTA C€ MIIIOJI3BA IIPHU 3aBapsiBaHC
Ha CIUIaBH, ITOKPUTHU CBC CIION TPYAHO TOIMMMU OKCUAU, YUATO
TEMIIEpATypa Ha TOIIEHE € IMO-BHMCOKa B CPABHCHUE C Ta3U Ha
METAJIUTE.

He moxe Ja C€ U3M0JI3Ba BUCOK 3aBapby€H TOK, 3alllOTO TOBA
1€ A10BE€AE N0 U3BBHPEAHO I'OJIIMO U3HOCBAHE HA CJICKTPOAA.

®
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7.2.1. BUT 3aBapsiBaHE Ha CTOMaHa
ITpouecsT Ha BUI 3aBapsiBane € MHOTO eheKTHUBEH 3a 3aBapsi-
BaHE Ha BBIVIEPOAHHU U JIETUPAHU CTOMAHM, 34 IIbPBOHAYAIHO
3aBapsiBaHe HAa TPHOM U 3a HallpaBa Ha 3aBAPBYHU IIEBOBE,
KbJETO JOOPHAT BHHILIEH BUJI € BajKEH.
Hzucksa ce npasa nosnsipHoct D.C.S.P.

ITonroroBka Ha prOOBETE
H606XOIII/IMO € IIOYUCTBAHC U IIOAT'OTOBKA Ha p"bGOBeTe Ha
IeTaunuTe.

M300p ¥ MOATOTOBKA HA €IIEKTPOIH

JKenarenHo e na U3non3Bare TOPHEBH BOI(DPAMOBH eNEKTPOAN
(2% TOpMii — OLIBETEHM B YEPBEHO) WJIM KaTO aJITEHATHUBA —
LIepHEBU UUIN JAHTAHOBHU EIEKTPOIY ChC CIICIHUTE Pa3MEpPH:

Juam. Ha enekrpoga ®, mm  Jlpana3oH 3aBapbuHUst TOK (A)

1.0 15=75
1.6 60150
24 130240

Enexrponure TpsOBa Aa ObAAT 3aTOUBAHU, KAKTO € MOKA3aHO

Ha ¢urypara:
>/R
\é

ZZseleco

bren & (°) JlnamnasoH Ha 3aBapbUHMS TOK (A)
30 0+30
6090 30+120
90+120 120+250

33HT)J'IBaH_[ Marepuail

Hp’b‘-lKI/ITC IIBJIHUTET TpH6Ba Ja UMaT MEXaHWYHU Kad€CTBa,
CpaBHUMMU C TE3U HA U3XOOHHA METAJL.

He usnonssaiite JICHTHU, IIOJIYYEHHU OT U3XOOHUA METAJI, 3aI0-
TO T€ MOXKE 1a CbAbpKAT pa6OTHI/I MMPUMECH, KOUTO Ja OKa)XaTt
HCTaTUBCH e(beKT BBHPXY Ka4€CTBOTO Ha 3aBapKara.

3amured ras3
OOMKHOBEHO M HAl-YeCTO Ce U3MOJI3Ba YHUCT aproH (99.99%)

3aBapbueH Tok | [duamersp Ha | [uamersp Ha | [eOur Ha apro-

(A) enekrpona © ra3oBa JIr03a Ha (JI/MHUH.)
(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

Twoit kato BUT 3aBapsiBaHeTo € mpoliec, XapakTepu3upall ce ¢
KOHIEHTpAI¥s Ha TOJsIMa TOTIMHA, TOW € 0COOSHO TTOIXOSIII
3a 3aBapsSBaHe Ha METPHAJIU C BHUCOKA TOILUIOTPOBOIMUMOCT,
KaTo MeATa.

3a BUI 3aBapsiBane Ha Meq cienBaiTe ChUIUTE HACOK, KAKTO
3a BUI 3aBapsiBane Ha cToMaHa WIM NMOJI3BANTE CHEIUATIHU
HMHCTPYKLHUH.
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8 TEXHMYECKU XAPAKTEPUCTUKHU

QUASAR 220 QUASAR 220 RC
Hanpexenune Ul (50/60V) 3x400Vac £15% 3x400Vac £15%
Zmax (@PCC) 47mQ * 47mQ *
3aKbCHEHUE Ha IPEANa3uTes 10A 10A
KomyHukanmoHHa Mpexa HNDPOBA HNDPOBA
Makcumanna koHcymupana momHocT (kVA) 11.0kVA 11.0kVA
MakcrMaiiHa koHcyMupana MourHocT (kW) 7.5kW 7.5kW
®daxTop Ha MomHocTTa PF 0.7 0.7
KIIA () 85% 85%
Cosg 0.99 0.99
MaxkcumasieH Bxogsing Tok [1max 15.9A 15.9A
Edextusen ok 11 eff 8.7A 8.7A
Koedumuent Ha 3anbiaBane (40°C)
(x=30%) 220A 220A
(x=35%) 200A 200A
(x=60%) 170A 170A
(x=100%) 150A 150A
Koedunuent Ha 3ansinBane (25°C)
(x=50%) 220A 220A
(x=100%) 160A 160A
OO6xBaT Ha HacTpoiikara 12 3-220A 3-220A
3apsno nanpexenne Uo (PEJL3) 70Vdc 70Vdc
3apsano Hanpexenue Uo (BUI) 30Vdc 30Vdc
Kunac na 3ammra IP 1P23S 1P23S
Knac Ha nmpunoxeHne H H
CraHgaptu EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-10 EN 60974-10
Pasmepn (JxI1IxB) 410x150x330Mm 410x150x330mMm
Terno 11.3 kr 11.3 kr
3axpaHBally KabeIu 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2
JbmKrHA Ha 3aXpaHBaIus Kade SM SM

*

m Tosa o6opynsane e B cborBercTBrE ¢ EN/IEC 61000-3-12, axo MakcuMaIHUs UMIIEJaHC HA MPEXaTa B TOUKATa HA CBbP3BaHE KbM OOIIECT-

BeHaTa Mpexa ( Touka Ha o61o cBbp3Bane, TOC) e mo-MaxbK WM paBeH Ha MOCOUeHATa CTOHHOCT Ha “Zmax”. Axo 00opynBaHeTO Oble
CBBP3aHO KBbM obmiectBeHa Mpexxa HH, MOHTaXHUKBT WM NOTPeOUTENAT Ha 00OpyABaHETO TPsOBA Ja Ce YBEpH, aKo € HeoOXOIUMO upe3

KOHCyJITalrs ¢ MPEXOBHUsI TOCTABYUK, 1Y€ 060pleBaHeTO MOXE m1a 6'1:}16 CBBP3aHO.
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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, Zze zariadenie typu QUASAR 220
QUASAR 220 RC

zodpoveda predpisom smernic EU: 2006/95/EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EC EMC DIRECTIVE
2011/65/EC RoHS DIRECTIVE

a ze boli aplikované normy: EN 60974-1

EN 60974-10 Class A

Akakolvek zmena alebo zasah nepovoleny firmou SELCO, s. r. 1., rusi platnost tohto vyhlasenia.

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

e —

Lino Frasson
Riaditel spolo¢nosti
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Spravanie, ktoré by mohlo spdsobif Iahsie poranenie a Skody na majetku

%

E—4

Poznamky, ktoré su uvedené tymto symbolom, s 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.

Vzdy pouzivajte predpisani pracovnu obuv, ktora je
silna a izoluje proti vode.

Vzdy pouzivajte predpisané rukavice sliziace ako
elektricka a tepelnd izolacia.

I]a V pripade akychkolvek pochybnosti a problémov s

pouzivanim tohto zariadenia sa vzdy obrafte na kvali-
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.

1.1 Miesto pouzitia

+ 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 pouzivat 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
Startovanie motorov.
1.2 Ochrana obsluhy a tretich 0sdb
Zvaraci proces je zdrojom Skodlivého ziarenia, hluku
/ 2 a plynovych vyparov.
R4
Pouzivajte ochranny odev a zvaraciu kuklu sliziacu
na ochranu pred oblikovym ziarenim.
Pracovny odev musi zakryvat celé telo a dalej musi
byf:
- neporuseny a vo vyhovujucom stave
- ohfiovzdorny

- izolujuci a suchy
- priliehavy a bez manziet ¢i zaloziek na nohaviciach.

Umiestnite deliacu nehorlavli zastenu sluziacu 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 ¢asticami Zeravého kovu.

/
&
®

Pouzivajte stity alebo masky s bo¢nymi ochranami a
vhodnym ochrannym filtrom (minimélne stupen 10
alebo vyssi) pre ochranu o¢i.

Vzdy pouzivajte ochranné okuliare s bo¢nymi zaster-
kami, najmé pri ru¢nom alebo mechanickom odstra-
fovani odpadu zvarania.

Nepouzivajte kontaktné SoSovky!!!

Pouzivajte chranice sluchu, ak sa zvaraci proces stane
zdrojom nebezpecnej hladiny hluku.

Ak hladina hluku presahuje limity stanovené zako-
nom, ohradte pracovné miesto a skontrolujte, ¢i osoby,
ktoré don vstupuju, st vybavené chrani¢mi sluchu.

O

* Na zariadeniach je zakdzané vykonavat akékol'vek druhy uprav.

Zabrainte dotyku s prave zvaranymi Castami, vysoka
teplota moze spdsobif vazne popaleniny.

3§

* Vyssie uvedené bezpecnostné opatrenia je nutné dodrziavat aj
pocas Cinnosti vykondvanych po ukonceni zvéarania vzhladom
na mozné oddelenie trosky od dielov pocas ich chladnutia.

Obstarajte si vybavenie prvej pomoci.
Nepodceiiujte popaleniny alebo zranenia.

Pred opustenim pracoviska zaistite pracovné miesto proti
nahodnej ujme na zdravi osob a skode na majetku.

> ||
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9 1.3 Ochrana pred vyparmi a plynmi
D

k)

Za ur¢itych okolnosti mozu vypary sposobené zvaranim spdsobit
rakovinu alebo poskodif plod tehotnych zien.

Hlavu majte v dostatocnej vzdialenosti od zvaracich plynov a
vyparov.

Zaistite zodpovedajuce vetranie pracovného miesta, ¢i uz priro-
dzené, alebo nutené.

* V pripade nedostatocného vetrania pouzite kuklu a dychaciu
jednotku.

* V pripade zvarania v obmedzenych priestoroch odpora¢ame
dohlad pracovnika umiestneného mimo tohto priestoru nad pra-
covnikom, ktory vykonava pracu.

Nepouzivajte kyslik na vetranie.

* Overte funkénost odsavania pravidelnou kontrolou mnozstva
Skodlivych plynov podla hodnét uvadzanych v bezpecnostnych
nariadeniach.

* Mnozstvo a nebezpetna miera vyparov zavisi od pouzitého
zékladného materidlu, zvarového materidlu a pripadnych dal-
Sich latok pouzitych na Cistenie a odmastenie zvaraného kusa.
Dodrzujte pokyny vyrobcu aj instrukcie uvadzané v technickych
listoch.

* Nevykonavajte zvaranie na pracoviskach odmastovania alebo
lakovania.
Umiestnite plynové flaSe na otvorenom priestranstve alebo na
miestach s dobrou cirkuldciou vzduchu.

1.4 Prevencia poziaru/vybuchu

* Zvaraci proces moze zapri€init poziar a/alebo vybuch.

* Vypracte pracovné miesto a jeho okolie od horlavych alebo
zépalnych materidlov alebo predmetov.
Horlavé materialy musia byt vzdialené minimalne 11 metrov od
zvaracej plochy, inak musia byt vhodnym spdsobom chranené.
Iskry a Zeravé Castice sa mozu lahko rozptylit do velkej vzdia-
lenosti po okolitom priestore aj nepatrnymi otvormi. Venujte
mimoriadnu pozornost zaisteniu bezpecnosti 0sob a majetku.

+ Nezvarajte nad tlakovymi nddobami alebo v ich blizkosti.

* Nevykonavajte zvaranie alebo rez na uzatvorenych rurkach alebo
nadobach.
Venujte zvlastnu pozornost zvaraniu rurok, zasobnikov, aj ked
su tieto otvorené, vyprazdnené a dokladne vycCistené. Pripadné
zvy$ky 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
nemdze prist do ndhodného kontaktu s dielmi spojenymi s uzem-
nenym vodi¢om.

* Instalujte do blizkosti pracovného miesta hasiace zariadenie
alebo hasiaci pristroj.

90

1.5 Prevencia pri pouzivani nadob s plynom

+ Nadoby s inertnym plynom su pod tlakom a v pripade nedo-
drzania zékladnych 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 ukonceni zvaracich operacii.

+ Je zakdzané umiestiiovat nddoby v dosahu priamych slne¢nych
lucov, nahlych teplotnych zmien, velmi vysokych aj velmi niz-
kych teplot.

» Nadoby nesmu prist do styku s otvorenym plameniom, elektric-
kym oblikom, hordkmi, drziakmi elektrod a rozzeravenymi
Casticami rozstrekovanymi zvaranim.

» Uchovavajte nadoby z dosahu zvaracich okruhov a elektrickych
obvodov vobec.

* Pri otvarani uzaveru nadoby majte hlavu mimo plynového vystupu.
* Po ukonceni zvarania vzdy uzaver nadoby zavrite.
+ Je zakazané zvarat tlakové plynové nadoby.

» Nikdy nezapdjajte tlakovu flasu stlacené¢ho vzduchu priamo na
regulator stroja! Tlak by mohol presiahnut kapacitu tlakového
regulatora a spdsobif vybuch!

—__® | 1.6 Ochrana proti Grazu el. pradom

* Nebezpecenstvo smrtelného tirazu elektrickym pradom.

+ Je zakazané sa dotykat Casti pod napétim ako vnutri, tak zvonku
zvaracieho 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 s 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.

* Odporucame, aby sa pracovnik nedotykal suc¢asne horaka alebo
uzemnenych kliesti a drziaka elektrody.
Okamzite preruSte zvaranie, ak mate pocit zasiahnutia elektric-
kym prudom.




1.7 Elektromagnetické polia a ruSenie

(R

» Zvaraci prad prechadzajuci kablami vnutorného aj vonkajsieho
systému vytvara v blizkosti zvéaracich zdrojov aj daného vlastné-
ho systému elektromagnetické pole.

+ Tieto elektromagnetické polia mézu podsobif na zdravie osob,
ktoré su vystavené ich dlhodobému ucinku (presné u€inky nie st
dosial zname).

Elektromagnetické polia mdzu pdsobif rusivo na niektoré zaria-
denia, ako st srdcové stimulatory, pristroje pre slabo pocujucich.

A4

Klasifikacia zariadenia EMC je v sulade s EN/IEC 60974-10
(Pozri typovy Stitok alebo technické udaje)

Zariadenie triedy B vyhovuje poziadavkam elektromagnetickej
kompatibility v priemyselnych a obytnych priestoroch, vratane
obytnych priestorov, kde je elektricky prad vybaveny systémom
napajania nizkonapatovym pradom.

Zariadenia triedy A nie s uréené na pouzitie v obytnych priestoroch,
kde je elektricky prud vybaveny systémom napajania nizkonapatovym
pradom. Moze existovat potencidlny problém so zabezpecenim elektro-
magnetickej kompatibility zariadeni triedy A v tychto priestoroch kvoli
ruseniu $ireného vedenim ako aj radiového rusenia.

Osoby s elektronickymi pristrojmi (pace-maker) sa
musia poradit s lekarom pred priblizenim sa k zvaraniu
oblukom alebo k operaciam 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.

wd
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Poziadavky na siefové napajanie (Pozri technické idaje)
Vysokovykonné zariadenie moéze, kvoli primarnemu pradu odcer-
pavaného z napajacej siete, ovplyvnif kvalitu vykonu rozvodnej
siete. Preto mozu platif 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 napajaci bod, PCC). V tomto pripade je na zodpo-
vednosti inStalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecif, po kon-
zultécii s prevadzkovatelom distribucnej siete, ak je to potrebné, ¢i
zariadenie moze byt pripojené.

UZzivatel 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
vyriesif s pomocou technickej asistencie vyrobcu.

V kazdom pripade musi byt elektromagnetické rusenie
znizené na hranicu, pri ktorej nepredstavuje zdroj prob-
1émov.

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 nacuvacich pristrojov.

V pripade interferencii méze byt nutné prijaf dalSie opatrenie, ako
napriklad filtracia napajania zo siete.

Okrem toho je potrebné zvazif nutnost pouzitia tieneného sietového
kabla.

ZZceles

Zvéaracie kable

Pre minimalizdciu GCinkov elektromagnetickych poli dodrzujte

nasledujtice pokyny:

- podla moznosti vykonajte zvinutie a zaistenie zemného a silové-
ho kabla spolo¢ne.

- je zakazané ovijaf zvaracie kable okolo vlastného tela.

- je zakéazané stavaf sa medzi uzemnovaci a silovy kabel horaka alebo
drziaka elektrod (oba musia byt na jednej a tej istej strane).

- kable musia byt ¢o najkratSie a musia byt umiestnené blizko seba
a na podlahe alebo v blizkosti tirovne podlahy.

- zariadenie umiestnite v urcitej vzdialenosti od zvaracej plochy.

- kable musia byt dostato¢ne vzdialené od pripadnych inych kablov.

Pospéjanie

Je potrebné zvazit aj spojenie vietkych kovovych Casti zvaracieho
zariadenia a kovovych Casti v jeho blizkosti.

Dodrzujte narodné normy tykajuce sa tychto spojeni.

Uzemnenie spracovavaného dielu

Tam, kde spracovavany diel nie je napojeny na uzemnenie z dévo-
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 pozornost tomu, aby uzemnenie
spracovavaného dielu nezvysSovalo nebezpecenstvo urazu pre uzi-
vatela alebo nebezpecenstvo poskodenia ostatnych elektrickych
zariadeni.

Dodrzujte narodné normy tykajuce sa uzemnenia.

Tienenie

Doplnkové tienenie ostatnych kablov a zariadeni vyskytujtcich sa v
okoli moze znizit problémy interferencie.

Pri Specialnych aplikaciach moze byt zvazena moznost tienenia
celého zvaracieho zariadenia.

S

1P23S

- Obal zamedzujuci pristupu prstov k nebezpecnym zivym Castiam
a proti prieniku pevnych Castic s priemerom rovnajicim sa alebo
vy$§im ako 12,5 mm.

- Plast chraneny pred dazdom s vertikalnym sklonom 60°.

- Obal chraneny proti Skodlivému G¢inku vody, hned ako st pohy-
bujuce sa Casti stroja zastavené.

2 INSTALACIA

Ia Instalaciu smu vykonavat iba kvalifikovani pracovnici

povereni vyrobcom.
Ste povinni pred instalaciou skontrolovat odpojenie
@: zdroja od hlavného privodu.

1.8 Stupen krytia [P

o’

A
@u

Je zakazané sériové alebo paralelné prepojenie generatorov.
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2.1 Spdsob zdvihania, prepravy a vykladania

- 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 nezru-
tila alebo nebola silou polozena na zem.

2.2 Umiestnenie zariadenia

Dodrzujte nasledujice pravidla:

- Lahky pristup k ovladaniu a zapojeniu.

- Zariadenie nesmie byf umiestnené v tienenom priestore.

- Je zakazané umiestiiovat dany systém na plochu so sklonom
prevySujucim 10 %.

- Zariadenie zapojte na suchom, ¢istom a vzdusnom mieste.

- Chraiite zariadenie proti prudkému dazdu a slnku.

2.3 Pripojenie

D=

Zdroj je vybaveny kablom pre pripojenie do napajacej siete.
Systém moze byt napajany:
- 400 V trojfazovy

Zariadenie je mozné napajaf pomocou generatora
prudu, ak jednotka je schopna zaistif stabilné napajacie
napdtie s vychylkami +15% vzhladom na nominélne
napitie oznacené vyrobcom vo vsetkych prevadzkovych
podmienkach a pri najvy$§om vykone generatora.

=

Zvycajne odporu¢ame pouzitie jednotiek s vykonom
2-krat vy$$im, nez je vykon zvaracieho/rezacieho
zariadenia pri jednofazovom vyhotoveni a 1,5-krat
vys$§im pri trojfazovom.

%

~

Odportacame 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 vodi¢om (Zltozelenym) pre uzemnenie,
ktory musi byt napojeny na zastr¢ku vybavent uzem-
novacim kontaktom.

Elektrické pripojenie musi byt realizované technikmi,
ktorych profesionalny profil zodpoveda Specifickym
technickym a odbornym poziadavkam a v sulade so
zakonmi §tatu, v ktorom je zariadenie instalované.
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Skontrolujte pritomnost “uzemnenia” pri pouzivanom zariadeni a
dobry stav zasuvky siete.

Montujte iba zastrcky, ktoré boli homologizované podla bezpec-
nostnych noriem.

|

Zapojenie pre zvaranie MMA

2.4 Uvedenie do prevadzky

Zapojenie na obrazku zobrazuje zvéranie s nepria-
mou polaritou. Pre zvaranie s priamou polaritou
obrafte zapojenie.

(2

- Zapojte (1) zvaraci minus vodi¢ (svorka) na zvaracom zdroji (2)
do konektoru ozneceného polaritou (-).

- Zapojte (3) zvaraci plus vodi¢ (drziak elektrdd) na zvaracom
zdroji (4) do konektoru oznaéeného 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 (9) plynu horéka na rozvod
plynu.

(

Reguléacia prietoku ochranného plynu sa vykonava
pomocou ventiléeka umiestneného zvycajne na horaku.




3 POPIS ZVARACKY

3.1 V8eobecné informacie

Tieto invertorové zdroje jednosmerného pradu st schopné podavat

vyborné vysledky nasledujucimi zvaracimi metodami:

- MMA,

- TIG s dotykovym Startom oblika s obmedzenim skratového
prdu (TIG LIFT — START).

Vystupny prud je nezavisly od kolisania napajacieho napitia, dizky

obluka a je dokonale vyhladeny na dosiahnutie ¢o najlepsej kvality

zvarania.

3.2 Celny ovladaci panel (Quasar 220)
5 1 2 3

Napajanie
Signalizuje pripojenie zariadenia do napajace;j siete.

Celkovy alarm
Signalizuje mozny zasah ochran, ako napriklad tepelnych
ochrén (Citajte oddiel “Alarm kody ).

Vykon
Signalizuje pritomnost napitia na vystupnych svorkach.

Hlavny nastavovaci prvok
Plynulé nastavenie zvaracieho pradu.

R )

Zvéraci proces
Umoziiuje nastavit td najlepSiu dynamiku oblika volbou
pouzitého typu elektrody.

Obalena elektroda (MMA)

Bazicka

Rutilova

Kysly

Ocel

Liatina

Obalena elektroda (MMA)

Celulozova

Hlinik

Vyber spravnej dynamiky obluka vam umozni maximalne
vyuzit potencial a Siroké moznosti zvaracieho zdroja.
Negarantujeme perfektna zvaritelnost elektrod (zvari-
telnost zavisi od ich kvality a skladovania, od zvaracich
podmienok aj dal§ich vplyvov).

B

B

@ TIG LIFT START metdda

ZZseleco

3.3 Celny ovladaci panel (Quasar 220 RC)

7 4 1 2 3
| [ [ | |

Obvod redukcie vystupného napitia VRD
Kontrolka signalizuje aktivaciu funkcie VRD.

1
2 Celkovy alarm

@ Signalizuje mozny z4sah ochran, ako napriklad tepelnych
3

4

ochran (Citajte oddiel “Alarm kody ).

Vykon
Signalizuje pritomnost napitia na vystupnych svorkéach.

7- segmentovy displej

Umorziiuje zobrazenie zakladnych zvaracich parametrov
pocas spustenia, nastavenia, nacitania pradu a napétia,
pocas zvarania, a Ciselné kody alarmov.

5 Hlavny nastavovaci prvok

Plynulé nastavenie zvaracieho pradu.
Tento prud je nemenny pocas zvaracieho procesu, pokial

sa napajanie a zvaracie podmienky pohybuju v medziach
uvedenych v technickych charakteristikach stroja.

Pri zvarani metddou MMA - obalenou elektrodou - pri-
tomnost funkcii HOT START a ARC FORCE spdsobuje,
ze priemerna hodnota zvaracieho prudu moze byt vyssia
nez nastavena.

Umoziuje nastavenie vybranych parametrov na grafe 6.
Hodnota je zobrazena na displeji 4.

Umoziuje vstup do set-up, vyber a nastavenie parametrov.

6 Zvéracie parametre
Graf na paneli umoziiuje vyber a nastavenie zvaracich para-

metrov. %| /
%I

I Plynulé nastavenie zvaracieho pradu.

1% Hot start

Umoziiuje nastavenie hodnoty hot start v rezime MMA.
Umoziiuje viac ¢i menej ,,teply” start vo fazach zapalova-
nia obluka a ulahcCuje tak Start stroja.

Parameter je nastaveny v percentach (%) hodnoty zvara-
cieho prudu.

Miniméalny Off, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie 80 %

1% Arc force

Umoziiuje regulaciu hodnoty Arc force v rezime MMA.
Umoziuje vacsiu ¢i mensiu energetickl dynamicku reak-
ciu pri zvarani a ulah¢uje tak pracu zvaraca.

Parameter je nastaveny v percentach (%) hodnoty zvara-
cieho prudu.

Minimalny Off, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie 30%
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7 Zvaraci proces
Umoziuje nastavif ti najlepSiu dynamiku oblika volbou
pouzitého typu elektrody.

@ Obalena elektréda (MMA)
Bazicka
Rutilova
Kysly
Ocel
Liatina
@ Obalen4 elektroda (MMA)
Celulozova
Hlinik
Vyber spravnej dynamiky obliika vam umozni maximalne
vyuzif potencial a Siroké moznosti zvaracieho zdroja.
Negarantujeme perfektni zvaritelnost elektrod (zvari-
telnost zavisi od ich kvality a skladovania, od zvaracich
podmienok aj dalsich vplyvov).

@ TIG LIFT START metdoda

e}

Meranie
Umoziuje zobrazenie redlneho meraného prudu a napétia na
displeji 4.
Ampéry

@ Napitie

3.4 Set up (Quasar 220 RC)

Umoziiuje 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 kodmi.
Pristup k procesu set up: stlacte pocas 3 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 vystipif z procesu set up.
1 Reset
Umoziuje znovu nastavif vSetky parametre na hodnoty
tovarenského nastavenia (default).
2 Synergie MMA
Umoziuje nastavif ta najlepSiu dynamiku obluka volbou
pouzitého typu elektrody:
1 Standard (Bazickéa/Rutilova)
2 Celulézova
3 Ocel
4 Hlinik
5 Liatina

Tovarenské nastavenie 1

Vyber spravnej dynamiky obltika vam umozni maximalne
vyuzit potencial a Siroké moznosti zvaracieho zdroja.
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Negarantujeme perfektnu zvaritelnost elektrod (zvari-
telnost zavisi od ich kvality a skladovania, od zvaracich
podmienok aj dalsich vplyvov).

Hot start

Umoziiuje 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-
cicho prudu.

Minimalny Off, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie
std 80 %, tovarenské nastavenie cls 150 %

Arc force

Umoziuje regulaciu hodnoty Arc force v rezime MMA.
Umoziuje vacsiu ¢i mensiu energeticktl dynamicku reak-
ciu pri zvarani a ulahcuje tak pracu zvaraca.

Parameter je nastaveny v percentach (%) hodnoty zvara-
cieho prudu.

Minimalny Off, maximalny 500 %, tovarenské nastavenie
std 30%, tovarenské nastavenie cls 350 %

Zhasacie napitie 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 napitie,
odporu¢ame nastavif vysokud hranicu, aby sa zabranilo
hasnutiu oblika pocas zvarania.

%

Nikdy nenastavujte zhaSacie napdtie oblika vyssie,
nez je napdtie generatora naprazdno.

Nastaveny parameter vo voltoch (V).

Minimalny 0 V, Maximalny 99.9 V, tovarenské nastavenie
std 57 V, tovarenské nastavenie cls 70V

Povolenie antisticking

Umoziuje povolit alebo zakéazat funkciu proti prilepeniu.
Funkcia antisticking umoziuje zniZenie zvaracieho pradu
na 0 A v pripade, ze dojde ku skratu medzi elektrédou
a zvarencom, chrani tak klieste, elektrodu a zvaraca a
zaistuje tak bezpecné podmienky prevadzky za vzniknutej
situacie.

ON Antisticking aktivny

OFF Antisticking nie je aktivny

Hranice zasahu Arc force

Umoziuje nastavovat hodnotu napétia, pri ktorom genera-
tor zvySuje prad typickym spdsobom pre Arc force.
Umoziuje dosahovat rozne dynamiky oblika:

Nizka hranica: menej zasahov Arc force vytvara velmi
stabilny obluk, ale nedostato¢ne citlivy (idedlny pre sku-
senych zvaracov a pre lahko zvaratelné elektrody).
Vysoka hranica: viac zasahov Arc force vytvara lahko
nestabilny obluk, ale velmi citlivy, je schopny opravif
eventualne chyby pracovnika alebo kompenzovat vlastnos-
ti elektrody (idealny pre neskusenych zvaracov a pre fazko
zvaratelné elektrody).

Parameter je nastaveny vo voltoch (V).

Minimalny 0 V, Maximalny 99.9 V, Default (Tovarenské
nastavenie) 8 V




Dynamic power control (DPC)
Povoluje pozadovanu V/I charakteristiku.

I = C Konstantny prad
Zvysenie alebo zniZenie vysky obluku nema vplyv na
pozadovany zvaraci prud.

(2

Bézicka, Rutilova, Kysly, Ocel, Liatina

1+ 20* Znizenie kontroly stupania

Zvysenie vysky zvaracieho oblika spdsobuje redukciu
pozadovaného zvaracieho prudu od hodnoty 1 po 20
ampérov na volt.

-

Celul6zova, Hlinik

P = C* Konstantny vykon
Zvysenie vysky zvaracieho obluka spdsobuje redukciu
pozadovaného zvaracieho prudu podla vzorca V.I=K.

-

Celul6zova, Hlinik

40

42

43

44

Zvysenim hodnoty funkcie ArcForc znizime moznost pri-
lepenia elektrody.

Meranie

Umoziiuje zvolif typ merania na displeji 4.

0 Skutocny prad

1 Skuto¢né napitie

2 Ziadne meranie

Default (Tovarenské nastavenie) 0

Krok nastavenia

Umoziiuje nastavenie striedavého kroku na klavesoch
nahor-nadol.

Minimum - off /vypnuté/, Maximum MAX, Prednastavenie 1
Externé parametre 1

Umoziiuje riadenie externych parametrov 1 (minimalna
hodnota).

Externé parametre 1

Umoziiuje riadenie externych parametrov 1 (maximalna
hodnota).

3.5 Alarm kody

01/02/03  Prekrocenie teploty
Je vhodné nevypinat zdroj, ak je aktivny teplotny
alarm. Funk¢ny interny ventilator podpori ochladenie
prehriatych Casti.

10 Chyba vykonového modulu

11 Chyba systémovej konfiguracie

20 Chybna komunikacia

21 Strata dat

ZZceles

3.6 Zadny panel

@
@
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Siefovy kéabel

Umoziiuje napajat zariadenie napojenim do siete.
Vstup pre signalovy kabel (CAN-BUS) (RC)

Vypinac
Ovlada zapinanie zvaracky.

Ma dve polohy “O” vypnutd; “I” zapnuta.

3.7 Panel so zasuvkami

©® O

1 @ 2
Zaporny po6l vykonu

Umoziuje pripojit uzemiovaci kabel v elektrode alebo
horaku v rezime TIG.

Kladny p6l vykonu

Umoznuje pripojif horak elektrody v rezime MMA alebo
uzemiovacieho kabla v rezime TIG.

4 PRISLUSENSTVO

4.1 VSeobecné informacie (RC)

RC je aktivované po zasunuti do zdierky na zadnom paneli zdroja.
Prepojenie sa odportca vykonavat pri vypnutom zdroji.

Ovlada¢ RC je mozné pripojit k akejkolvek modifikacii panelu

zdroja.

Zaroven je modifikacia ovladacieho panelu zdroja zobrazena na
displeji RC a naopak.
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4.2 RC 100 Dialkovy ovlada¢ (Quasar 220 RC)

RC 100 je dialkovy ovlada¢ so zobrazenim nastavenej hodnoty
zvaracieho pradu a napétia.

Prestudujte ,,navod na obsluhu”.

4.3 Dialkové ovladanie RC 180 (Quasar 220 RC)
A

Toto zariadenie umoziuje menif na dialku mnozstvo potrebného
prudu bez toho, aby bolo potrebné prerusit proces zvarania alebo
opustif pracovisko.

Prestudujte ,,ndvod na obsluhu”.

Ovlada¢ RC 200 zobrazuje a jeho prostrednictvom je mozné
nastavovat a menif vSetky parametre, ktoré st na ovladacom paneli
zariadenia, ku ktorému je pripojeny.

Prestudujte ,,navod na obsluhu”.

4.5 SR 26V séria horakov
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5 UDRZBA

Zariadenie musi byt podrobené beznej tdrzbe 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 nesmu 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 vnitornych ¢asti pomocou stla-
¢ené¢ho 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 uzemnovacieho kabla:
Skontrolujte teplotu komponentov a overte, ¢i nie su

E prehriate.

Pouzivajte vzdy rukavice zodpovedajiice 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 vykonavaft akékolvek upravy zariadenia (systému).
Vyrobca odmieta akukolvek 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 vykondvaf iba kvalifikovany elektrikar.

Pri¢ina Chybna zastrcka, prip. napajaci kabel.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Pri¢ina Prerusena siefova poistka.

Riesenie Vykonajte vymenu chybného dielu.




Pri¢ina
Riesenie

Pric¢ina
RieSenie

Chybny hlavny vypinac.

Vykonajte vymenu chybného dielu.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Porucha elektroniky.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Bez vystupného vykonu (pristroj nezvara)

Pricina
RieSenie
Pri¢ina

Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Pristroj je prehriaty (signalizacia teplotnej ochrany —
svieti zlta kontrolka).
Skor nez pristroj vypnete, pockajte, kym vychladne.

Nespravne uzemiiovacie pripojenie.
Vykonajte riadne uzemnenie pristroja.
Precitajte si kapitolu “Uvedenie do prevadzky”

Porucha elektroniky.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Nespravne napéjanie

Pri¢ina Nespravna volba metody zvarania, prip. chybny
volic.

Riesenie Zvolte spravnu metodu zvarania.
Vykonajte vymenu chybného dielu.
Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Pri¢ina Nespravne nastavené parametre systému, prip. funkcie.

Riesenie Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvarania.

Pri¢ina 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

Pricina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Vykonajte dokladnu prehliadku systému zvérania.

Kontaktujte najblizsie servisné stredisko, ktoré vyko-
na opravu.

Nadmerny rozstrek

Pri¢ina
Riesenie

Pricina
RieSenie

Nespravna dizka obluka.
Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Nespravne parametre zvarania.
Znizte napitie zvarania.

Zvarové neziaduce Ciastocky

Pricina
Riesenie

Pri¢ina
Riesenie

Neuplné odstranenie neziaducich Ciastociek.
Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
oCistite.

Nadmerny priemer elektrody.
Pouzite elektréodu s mensim priemerom.

ZZceles

Pri¢ina Nespravna priprava koncov.

Riesenie Zvacsite otvor medzeru.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

RieSenie Zmensite vzdialenost medzi elektrddou a spracovava-
nym kusom.

Zlepenie

Pri¢ina Nespravna dlzka oblika.

Riesenie Zvacsite vzdialenost medzi elektrodou a spracovava-
nym kusom.

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Zviacsite zvaraci prud.

Pri¢ina Zvarané kusy su prili§ velké.

RieSenie Zviacsite zvaraci prud.

Okraje

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Znizte napitie zvarania.
Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Pri¢ina Nespravna dlzka obluka.

Riesenie Zmensite vzdialenost medzi elektrédou a spracovava-
nym kusom.

Pri¢ina Nespravny rezim zvarania.

RieSenie Pocas zvarania znizte rezna rychlost.

Trhliny za tepla

Pri¢ina Nespravne parametre zvarania.

Riesenie Znizte napitie zvarania.
Pouzite elektrodu s mensim priemerom.

Pri¢ina Na zvaranych kusoch je mastnota, lak, hrdza alebo
ina necistota.

Riesenie Spracovavané kusy pred zvaranim dokonale a presne
ocistite.

Pricina Na zvaranom materiali je mastnota, lak, hrdza a ind
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 akejkol'vek pochybnosti a/alebo probléme sa obrafte na najbliz-
Sie servisné stredisko.
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7 TEORETICKE POZNAMKY O ZVARACOM
REZIME

7.1 Zvaranie s obalenou elektrodou (MMA)

Priprava navarovych hran
Za icelom dosiahnutia kvalitnych zvarov odporicame vzdy praco-
vat s Cistymi 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 prud s naslednym
vysokym privodom tepla pri zvarani

Typ obalu Vlastnosti Pouzitie
Rutilovy Lahké pouZitie Vsetky polohy
Kysly Vysoka rychlost tavenia Vodorovna poloha
Bazicky Mechanické vlastnosti ~ VSetky polohy

Volba zvaracieho 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 kéabel, 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, zacne 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.

Za tUCelom zabranenia zhasnutiu obluka, sposobeného kvapkami
odtavovaného materialu, ktoré skratujii elektrodu so zvaracim kupe-
Tom vdaka ndhodnému pribliZzeniu, aktivuje sa funkcia prechodného
zvySenia zvaracieho pradu az do konca skratu (Arc Force).

Ak elektroda zostane prilepena na zvaranom diele, znizi sa na
minimalnu hranicu skratovy prad (anti/sticking).

Zvaranie

Uhol sklonu elektrédy sa meni podla poctu zvarov, pohyb elektrody
je vykonavany normalnym spdsobom s oscilaciou a prestavkami na
krajoch zvarového $va, tymto spdsobom sa zamedzi prili§ velkému
nahromadeniu pridavného materialu v strede.

Odstranenie trosky

Zvéranie pomocou obalovanych elektrod vyzaduje odstrafiovanie
trosky po kazdom prechode zvaru.

Odstraniovanie je vykondvané pomocou malého kladivka alebo
pomocou kefy v pripade drobivého odpadu.
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7.2 Zvéranie metddou TIG (plynulé zvaranie)

Princip zvérania TIG (Tungsten Inert Gas) je zaloZzeny 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 ¢iastociek volfra-
mu v spoji, elektroda sa nesmie nikdy dostat do styku so zvaranym
kusom, z tohto dévodu sa pomocou jednotky H.F. vytvéara 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 prade medzi elektrédou
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 esSte niekolko sekund po
zhasnuti oblika. V mnohych prevadzkovych podmienkach je
uzitoéné mat k dispozicii 2 zvéracie 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), umoziiuje
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
vécs§ina materidlov, s vynimkou hlinika (a jeho zliatin) a hor¢ika.

1

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

Je to nepriama polarita a umoziluje zvaranie zliatin s vrstvou zia-
ruvzdorného oxidu s teplotou tavenia vySSou nez je teplota tavenia
kovu.

Nie je mozné pouzivat vysoky prad, pretoZze by vyvolal zvysené
opotrebovanie elektrody.

7.2.1 Zvaranie TIG oceli

Proces TIG je velmi Gc¢inny pri zvarani ako uhlikovych oceli, tak
legovanych oceli, pre prvy zvar na rirkach a pre zvary, ktoré musia
maf optimalny esteticky vzhlad.

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

Priprava navarovych hran

Tento proces vyzaduje dokladné ocistenie navarovych hran a ich
starostliva pripravu.




Volba a priprava elektrody

Odportacame 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
24 130+240

Elektroda musi byt zahrotena spdsobom oznacenym na obrazku.

>

A 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 materidlu.

Neodporu¢ame pouzitie pasikov ziskanych zo zékladného materia-
lu, mohli by obsahovat 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

7.2.2 Zvaranie 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.

ZZseleco
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8 TECHNICKE UDAJE

QUASAR 220 QUASAR 220 RC
Napéjacie napétie Ul (50/60 Hz) 3x400Vac +15% 3x400Vac +15%
Zmax (@PCC) 47mQ ¥ 47mQ ¥
Oneskorena napajacia tavna poistka 10A 10A
Kumonunika¢na zbernica (rozhranie) DIGITALNA DIGITALNA
Maximalny prikon (kVA) 11.0kVA 11.0kVA
Maximéalny prikon (kW) 7.5kW 7.5kW
Uginnik PF 0.7 0.7
Vykon (p) 85% 85%
Cos@ 0.99 0.99
Maximalny prikon v rezime I1max 15.9A 15.9A
Efektivna hodnota prudu Ileff 8.7A 8.7A
Zatazovatel (40°C)
(x=30%) 220A 220A
(x=35%) 200A 200A
(x=60%) 170A 170A
(x=100%) 150A 150A
Zatazovatel (25°C)
(x=50%) 220A 220A
(x=100%) 160A 160A
Pradovy rozsah 12 3-220A 3-220A
Napitie naprazdno Uo (MMA) 70Vdc 70Vdc
Napiitie naprazdno Uo (TIG) 30Vdc 30Vdc
Stupen krytia IP 1P23S 1P23S
Trieda izoléacie H H
Vyrobné normy EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-10 EN 60974-10
Rozmery (d x § x v) 410x150x330 mm 410x150x330 mm
Hmotnost 11.3 kg. 11.3 kg.
Sietovy kabel 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2
Dizka siefovy kébel 5m 5m
%

Zariadenie vyhovuje EN/IEC 61000-3-12, pokial maximalna povolend impedancia elektrického vedenia v mieste pripojenia do verejnej elektrickej

siete (napéfova zasuvka) je mensia alebo rovna predpisanej hodnote impedancie Zmax (Z-impedancia). Ak sa pripoji na verejni nizkonapatovu siet,
je na zodpovednosti intalatéra alebo uzivatela zariadenia zabezpecit, po konzultacii s prevadzkovatelom distribu¢nej siete, ak je to potrebné, ¢i zariade-

nie moze byt pripojené.
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( ™y ( Y
f?ﬂ/m if.!?ﬁ.i.%!:w - ONARA (PADOVA) - ITALY m s“!:.c:.i.:t“ - ONARA (PADGVA] - ITALY
Type QUASAR220 | N° Type QUASAR 220 RC |N°

- = [z - Z51
2,00, ] EN 60974-10 Claiss A Z5ONE EN 60974-10 Class A
- 3A/10.1V - 220A/18.8V 3 3A/10.1V - 220A/18.8Y
S |77 T Xaee|  30% 60% 100% S |7 T T Xeea|  30% 60% 100%
. Uo v| 1o | 2208 | 1704 | 150a & Uo v| k2 | 2208 | 170a | 1504
30 [ uz | 188v | 168V | 18v 30 | uz | 188V | 168V | 18V
= 3A720.1V - 220A/28.8V = 3A/20.1V - 220A/26.8V
2|7 7 T xaea]  30% 50% | 100% S| T T T xeea]  30% 60% | 100%
& Uo v| 1z | 220a | 170a | 150a 5 U v| I | 2208 | 1708 | 150A
70 | Uz | 288V | 26.8v 26V 70 | u2 | 288v | 268v | 28v
DD - [ Vo e A len A DD. - | W V| lmax A | hes. A
50/60 Hz 400 15.9 8.7 50/60 Hz 400 15.9 8.7
P 235 ( ( P 235 c €
\_ —_— Y — J
Evropsky vyrobek

Produkt europejski
EBponeiickuii npoxykr
Avrupa tirlinil

Produs european
EBponeiicku npoaykt
Europsky vyrobok

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 piistroje, 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 pfispé&jete 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 sprzgcie 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 zasiggnaé¢
informacji o najblizszym autoryzowanym zakladzie tego typu u naszego prze-
dstawiciela handlowego.

Stosujac si¢ do przepisdéw Dyrektywy Europejskiej chronisz $rodowisko natu-
ralne i zdrowie innych osob!

He BBIOpaceIBaiiTe 211eKTpo0OOpYyIOBaHNE B KOHTEHHEp A OBITOBOTO
mycopa!

Cornacno HMupekrtuse Espomneiickoro Coroza 2002/96/EC o BbIOpoce
9MEKTPOOOOPYAOBAHHS U IEKTPOHHOTO 0OOPYIOBAHHS U €TI0 MPUIIOKEH S
B COOTBETCTBHU C HAIIMOHAIIBHBII 3aKOHOM, I10 JOCTIDKEHHIO ITPEIEIbHOTO
CpOKa IKCILTyaTalUH, JIEKTPOOOOPYIOBAHUE JOJDKHO OBITH MOIBEPIHYTO
COPTHPOBKE U OTIPABJIEHO HA IPOM3BOACTBO MO yTUIIN3AIUH U epepaboTKe
obopynoBanus. Kak Bianener; o060pynoBanus, Bl 1omkHBI
BlaJeTh MHpOpManueil 06 YCTAHOBJIEHHBIX CHCTEMAax
YCTaHOBJIEHHBIX MECTHOW aIMUHUCTpPAIIUEN.

Crnenys dupexktuse EBpomeiickoro Coro3a, Bel mpuHHMaere yyactue B
COXPaHEHUH OKPYKAIOLIEeH Cpe/Ibl U YeJIOBEYECKOTO 3/10pOBbs!

cbopa,

Elektrikli ekipmani normal ¢op ile birlikte atmayin!

Atik Elektrikli ve Elektronik ekipman konusunda ulusal yasaya gore 2002/96/
EC Avrupa yo6nergesine uyulmasi ve kurulmasi kapsaminda, 6mriinii 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, gevreyi 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 sinatatea umana!

He u3xBBpIIsiiiTe €I1EKTPUYECKOTO, 3a¢AHO C OOMKHOBEHUST GOKIYK.
Cnopen Espomeiicka HupexktuBa 2002/96/EC 3a U3xBbpiisiHe Ha
Enexrpuuecko n EnextponHo obopyaBaHe M HEHHOTO WM3ITBIHEHHE, U B
ChIVIACHE C HALMOHAIHUTE 3aTOHH, BEYE HEU3IOI3BAEMOTO EJICKTPHIECKO
obopyaBane Tps6Ba 1a ce ChOMPaA OTIEIHO U JIa Ce BPbILA 33 PELUKINPAHE.
Karo cobcTBennk Ha o6opynBaneTo, Bue Tps6Ba 1a cpdepere nHbopManus
3a 0JOOPEHHTE CUCTEMH 3a ChOMPAHEe OT HALIUST JIOKAJICH [IPEACTABUTEIL.
CnasBaiikn Tasu EBpomneiicka dupextuBa Bue me pomnpunecere 3a
OMa3BaHETO HA OKOJIHATA CPEea M YOBELIKOTO 3/1paBe!

Nelikvidujte elektrické pristroje spoloéne 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-
ckeé pristroje, ktoré s 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

Vyrobni znacka

Jméno a adresa vyrobce

Typ zafizeni

Vyrobni ¢islo

Symbol typu svafecky

Odkaz na vyrobni normy

Symbol svafovaciho procesu

Symbol pro zdroje , které mohou pracovat v

prostiedi se zvySenym nebezpecim urazu elektri-

ckym proudem

9 Symbol svafovaciho proudu

10 Napéti naprazdno

11 Rozsah minimalniho a maximalniho svateciho
proudu a odpovidajiciho napéti pii zatézi

12 Symbol zatézovatele

13 Symbol svafeciho proudu

14 Symbol svafeciho napéti

15-16-17 Hodnoty zatézovatele

15A-16A-17A Hodnoty jmenovitého svafeciho proudu

15B-16B-17B Hodnoty jmenovi tého napé&ti pii zatézi

00NN B W~

18 Symbol pro napajeni

19 Napajeci napéti

20 Maximalni jmenovity napajeci proud
21 Maximalni u¢inny napajeci proud
22 Stuperi kryti

POLSKI

Znak firmowy

Nazwa i adres producenta

Model urzadzenia

Numer seryjny

Symbol typu spawarki

Spetniane normy

Symbol metody spawania

Symbol bezpieczenstwa urzadzen dopuszczonych

do pracy w warunkach zwigkszonego zagrozenia

porazenia pradem

9 Symbol pradu spawania

10 Napigcie biegu jalowego

11 Zakres natgzenia pradu spawania wraz z
odpowiadajacymi warto§ciami napigcia

12 Symbol cyklu pracy

13 Symbol natgzenia pradu spawania

14 Symbol napigcia pradu spawania

001NN B W=

15-16-17 Cykle pracy

15A-16A-17A Natgzenie pradu spawania w cyklu
pracy

15B-16B-17B  Natgzenie pradu spawania w cyklu
pracy

18  Symbol zasilania

19 Napigcie pradu zasilania

20  Maksymalne natgzenie pradu zasilania

21  Maksymalne efektywne natgzenie pradu zasilania
22 Stopien ochrony

PYCCKUN

1 Toprosast Mapka

2 Haspanue n angpec npousBoauTens
3 Mopens anmapara

4 CepuiiHblilt HOMep

5 Tun cBapo4HOTO anmnapara

6 KoHCTpPYKIIMOHHBIE CTaHIAPTHI

7 CuMBoIMyecKkoe 0003HaueHHe THIIA

CBAapOYHOIO ITpoLecca
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8 CHMBOJ [J1s1 CBAPOUHOTO 000PYIOBAHYS,
KOTOPOE TOIXOIUT AJISl UCTIONB30BAHUS B
YCIIOBHSIX TIOBBIIICHHOTO PUCKA  TIOPAXKEHUS
MEKTPUYECKUM TOKOM

9 Tun cBapo4HOTO TOKA

10  HomuHaJIbHOE 3HAYEHHE HAIIPSIKEHUS
XOJIOCTOTO X071

11  [wanma3oH 3HaueHH# (OT MAaKCUMaJIbHOTO
0 MHUHHMAJIbHOTO) CBapOYHOrO TOKA U
COOTBETCTBYIOIIETO HAMPSIKEHHSI HATPY3KU

12 CumBonuueckoe o6o3Hauenue [1B

13 CuMmBonnueckoe 0003HAYEHHE CBAPOYHOTO

TOKa

14 CumBonunueckoe 0603HaUYCHUE CBAPOYHOTO
HAIPSHKEHUS

15-16-17 3unauenus [1B

15A-16A-17A HomuHanpHOe 3HaYEHHE CBAPOUYHOTO
TOKa
15B-16B-17B cooTBeTcTBYyIOLIEE 3HAYCHHE
CBAPOYHOT'O HAIPSDKEHUS
18  CuMBOI HANPSHKEHUS TUTAHUS
19  HoMmuHanabHOE 3HAY€HUE HATIPSHKEHHS
TIUTaHHS
20 MakcuMaabHOE HOMUHAIBHOE 3HAUYEHHUE TOKa
B LICNIM TMTAaHUSA
21  MaxcuManbHoe (G heKTUBHOE 3HAUCHHE TOKa
B IIEMU MTUTAHUS
22 Kiacc 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 igin sembol

9. Kaynak akimi sembolii

10. Tabhsis edilen yiiksiiz voltaj

11.  Tahsis edilen maksimum ve minimum akim ara-
liklar1 ve ilgili gevresel yiik voltaji

12.  Aralikli devre sembolii

13.  Tahsis edilen kaynak akimi sembolii

14.  Tabhsis edilen kaynak voltaji sembolii

15-16-17 Aralikli devre degerleri

15A-16A-17A Tabhsis edilen kaynak akimi degerleri

15B-16B-17B  Geleneksel yiik voltaji degerleri

18.  Giig 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

Numarul de serie

Simbolul unitatii de sudare

Referinte la standardele constructive

Simbolul proceselor de sudare

Simbolul echipamentelor potrivite pentru

desfagurarea 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

PNANB LD =

BBIITAPCKU

1.  Teproscka Mapka

2. Wwme u aapec Ha IPOU3BOAUTENS

3. Mozen Ha MalIMHaTa

4. CepueH HOMED

5. CumBoI Ha 3aBapbyHATa MAIIMHA
6. M3uckBaHUs KbM KOHCTPYKTHBHHTE

CTaHIapTH

CuMBOII Ha 3aBapPBUHUSAT IIPOLEC

8. CumBoO1I Ha 0OOpY/ABaHE MOAXOASIIO 3a
paboTa B cpefia ¢ BUCOK PUCK OT TOKOB yiap

. CumBoI Ha 3aBaPBUYHHAT TOK

10. HomuHaIHO HampekeHue IpU HyIeB
HaToOBapBaHe

11.  Max-MuH HOMHHAJIEH TOK U CbOTBETHOEO
CTaHIAPTHO HAIPEKEHHE.

12.  CuMBoI 3a CKOKOOOpAa3eH UKD Ha paboTa

13.  CuMBOJI HA HHOMUHAJIHHSAT TOK

14. CuMBOI Ha HOMMHAJIHOTO HANpPEXKEHUe

15-16-17 CroiiHOCTH Ha CKOKOOOpa3eH IUKBII Ha
pabota

15A-16A-17A CroitHOCTH Ha HOMUHATHUS
3aBapbyueH TOK

15B-16B-17B CbOTBeTHH CTOIHOCTH HA
HAIPEeKEHUETO

18. CuMBOI Ha 3aXpaHBAHETO

19. CuMBOJI Ha HOMHHQJIHOTO 3aXPaHBaHE.

20. MaxcumaleH HOMUHAJIEH 3aXpaHBalll TOK

21. MaxkcumaneH e)eKTHBEH 3aXpaHBalll TOK

22. Kiac Ha 3amura.

=

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 nebezpeenstvom urazu elektrickym

pradom

9  Symbol zvaracieho prudu

10 Napitie naprazdno

11 Rozsah miniméalneho a maximalneho zvaracieho
pradu a zodpovedajuceho napitia pri zatazi

12 Symbol zatazovatela

13 Symbol zvéracieho pradu

14 Symbol zvaracieho napitia

15-16-17 Hodnoty zafazovatela

15A-16 A-17 A Hodnoty menovitého zvaracicho

0NN AW -

pradu

15B-16 B—17B Hodnoty menovitého napitia pri
zatazi

18 Symbol pre napajanie

19 Napéjacie napitie

20 Maximalny menovity napajaci prad

21 Maximalny uéinny napajaci prad

22 Stupen krytia
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12 Konektory / Ztacza / Pazbembl/ Baglantilar-Rekorlar / Conectori / Konekropu / Konektory
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41 Ja J7 J17

J19

J2=J11
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