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Vi ringraziamo della fiducia accordataci nell’aver scelto la QUALITA’, la TECNOLOGIA e 'AFFIDABILITA’ dei prodotti SELCO.
Per sfruttare le potenzialita e le caratteristiche del prodotto acquistato, vi invitiamo a leggere attentamente le seguenti istruzioni che
vi aiuteranno a conoscere al meglio il prodotto e ad ottenere i migliori risultati.

Prima di iniziare qualsiasi operazione siate sicuri di aver ben letto e compreso questo manuale. Non apportate modifiche e non ese-
guite manutenzioni non descritte. Per ogni dubbio o problema circa I'utilizzo della macchina, anche se qui non descritto, consultare
personale qualificato.

Questo manuale é parte integrante della unita o macchina e deve accompagnarla in ogni suo spostamento o rivendita.

E cura dell'utilizzatore mantenerlo integro ed in buone condizioni.

La SELCO s.r.l. si riserva il diritto di apportare modifiche in qualsiasi momento e senza alcun preawviso.

I diritti di traduzione, di riproduzione e di adattamento, totale o parziale e con qualsiasi mezzo (compresi le copie fotostatiche, i film
ed i microfilm) sono riservati e vietati senza l’autorizzazione scritta della SELCO s.r.l.

Quanto esposto é di vitale importanza e pertanto necessario affinché le garanzie possano operare.
Nel caso I'operatore non si attenesse a quanto descritto, il costruttore declina ogni responsabilita.

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA’ CE

La ditta
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

dichiara che l'apparecchio tipo QUASAR 270 TLH
& conforme alle direttive EU: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE
e che sono state applicate le norme: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-10

Ogni intervento o modifica non autorizzati dalla SELCO s.r.l. faranno decadere la validita di questa dichiarazione.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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1 AVVERTENZE

Prima di iniziare qualsiasi operazione siate sicuri di
&m aver ben letto e compreso questo manuale.

Non apportate modifiche e non eseguite manuten-
zioni non descritte.
Il produttore non si fa carico di danni a persone o cose, occorsi
per incuria nella lettura o nella messa in pratica di quanto scritto
in questo manuale.

Per ogni dubbio o problema circa I'utilizzo dell'im-
pianto, anche se qui non descritto, consultare per-

sonale qualificato.

e Ogni impianto deve essere utilizzato esclusivamente per le
operazioni per cui € stato progettato, nei modi e nei campi
previsti in targa dati e/o in questo manuale, secondo le diret-
tive nazionali e internazionali relative alla sicurezza.

Un utilizzo diverso da quello espressamente dichiarato dal
costruttore € da considerarsi totalmente inappropriato e peri-
coloso e in tal caso il costruttore declina ogni responsabilita.

1.1 Ambiente di utilizzo

Questo apparecchio deve essere usato solo a scopo professio-
nale in un ambiente industriale.
I costruttore non rispondera di danni provocati dall'uso del-
limpianto in ambienti domestici.

e L'impianto deve essere utilizzato in ambienti con temperatura
compresa tra i -10°C e i +40°C (tra i +14°F e i +104°F).
L'impianto deve essere trasportato e immagazzinato in
ambienti con temperatura compresa tra i -25°C e i +55°C (tra
i-13°F e i 131°F).

e L'impianto deve essere utilizzato in ambienti privi di polvere,
acidi, gas o altre sostanze corrosive.

e L'impianto deve essere utilizzato in ambienti con umidita relati-
va non superiore al 50% a 40°C (104°F).
Limpianto deve essere utilizzato in ambienti con umidita relati-
va non superiore al 90% a 20°C (68°F).

e L'impianto deve essere utilizzato ad una altitudine massima sul
livello del mare di 2000m (6500 piedi).

Non utilizzare tale apparecchiatura per scongelare

tubi.
A Non utilizzare tale apparecchiatura per caricare

batterie e/o accumulatori.
Non utilizzare tale apparecchiatura per far partire
motori.

1.2 Protezione personale e di terzi
Il processo di saldatura € fonte nociva di radiazioni,

y rumore, calore ed esalazioni gassose.
P

Indossare indumenti di protezione per proteggere
la pelle dai raggi dell’arco e dalle scintille o dal
metallo incandescente.

Gli indumenti utilizzati devono coprire tutto il
corpo e devono essere:

- integri e in buono stato

- ignifughi

- isolanti e asciutti

- aderenti al corpo e privi di risvolti

ZZceles

Utilizzare sempre calzature a normativa, resistenti e
in grado di garantire l'isolamento dall'acqua.

Utilizzare sempre guanti a normativa, in grado di
garantire l'isolamento elettrico e termico.

Sistemare una parete divisoria ignifuga per proteg-
gere la zona di saldatura da raggi, scintille e scorie
incandescenti.

Avvertire le eventuali terze persone di non fissare
con lo sguardo la saldatura e di proteggersi dai raggi
dell’arco o del metallo incandescente.

Utilizzare maschere con protezioni laterali per il
viso e filtro di protezione idoneo (almeno NR10 o
maggiore) per gli occhi.

meccanica di rimozione delle scorie di saldatura.

Non utilizzare lenti a contatto!!!

Indossare sempre occhiali di sicurezza con schermi
@ laterali specialmente nell’operazione manuale o

Utilizzare cuffie antirumore se il processo di saldatu-
ra diviene fonte di rumorosita pericolosa.

“ Se il livello di rumorosita supera i limiti di legge,
delimitare la zona di lavoro ed accertarsi che le
persone che vi accedono siano protette con cuffie

o auricolari.

Evitare di toccare i pezzi appena saldati, I'elevato
calore potrebbe causare gravi ustioni o scottature.

e Mantenere tutte le precauzioni precedentemente descritte
anche nelle lavorazioni post saldatura in quanto, dai pezzi lavo-
rati che si stanno raffreddando, potrebbero staccarsi scorie.

e Assicurarsi che la torcia si sia raffreddata prima di eseguire
lavorazioni o manutenzioni.

Y Assicurarsi che il gruppo di raffreddamento sia
442 4| spento prima di sconnettere i tubi di mandata e
ritorno del liquido refrigerante. Il liquido caldo in
uscita potrebbe causare gravi ustioni o scottature.

>

Provvedere ad un’attrezzatura di pronto soccorso.
Non sottovalutare scottature o ferite.

Prima di lasciare il posto di lavoro, porre in sicu-

rezza l'area di competenza in modo da impedire
danni accidentali a cose o persone.
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1.3 Protezione da fumi e gas

5 4

Fumi, gas e polveri prodotti dal processo di saldatura possono
risultare dannosi alla salute.

| fumi prodotti durante il processo di saldatura possono, in
determinate circostanze, provocare il cancro o danni al feto
nelle donne in gravidanza.

Tenere la testa lontana dai gas e dai fumi di saldatura.

Prevedere una ventilazione adeguata, naturale o forzata, nella
zona di lavoro.

In caso di aerazione insufficiente utilizzare maschere dotate
di respiratori.

Nel caso di saldature in ambienti angusti & consigliata la
sorveglianza dell’'operatore da parte di un collega situato
esternamente.

Non usare ossigeno per la ventilazione.

Verificare l'efficacia dell'aspirazione controllando periodica-
mente |'entita delle emissioni di gas nocivi con i valori ammes-
si dalle norme di sicurezza.

La quantita e la pericolosita dei fumi prodotti & riconducibile
al materiale base utilizzato, al materiale d'apporto e alle even-
tuali sostanze utilizzate per la pulizia e lo sgrassaggio dei pezzi
da saldare. Seguire attentamente le indicazioni del costruttore
e le relative schede tecniche.

Non eseguire operazioni di saldatura nei pressi di luoghi di
sgrassaggio o verniciatura.

Posizionare le bombole di gas in spazi aperti o con un buon
ricircolo d'aria.

1.4 Prevenzione incendio/scoppio

Il processo di saldatura puo essere causa di incendio e/o scoppio.

Sgomberare dalla zona di lavoro e circostante i materiali o gli
oggetti inflammabili o combustibili.

| materiali infiammabili devono trovarsi ad almeno 11 metri
(35 piedi) dallambiente di saldatura o devono essere oppor-
tunamente protetti.

Le proiezioni di scintille e di particelle incandescenti possono
facilmente raggiungere le zone circostanti anche attraverso
piccole aperture. Porre particolare attenzione nella messa in
sicurezza di cose e persone.

Non eseguire saldature sopra o in prossimita di recipienti in
pressione.

Non eseguire operazioni di saldatura su recipienti o tubi chiusi.
Porre comunque particolare attenzione nella saldatura di tubi
o recipienti anche nel caso questi siano stati aperti, svuotati e
accuratamente puliti. Residui di gas, carburante, olio o simili
potrebbe causare esplosioni.

Non saldare in atmosfera contenente polveri, gas o vapori
esplosivi.

Accertarsi, a fine saldatura, che il circuito in tensione non
possa accidentalmente toccare parti collegate al circuito di
massa.

Predisporre nelle vicinanze della zona di lavoro un’ attrezza-
tura o un dispositivo antincendio.

1.5 Prevenzione nell’uso delle bombo-
le di gas

.

* Le bombole di gas inerte contengono gas sotto pressione e
possono esplodere nel caso non vengano assicurate le condi-
zioni minime di trasporto, mantenimento e uso.

Le bombole devono essere vincolare verticalmente a pareti o
ad altro, con mezzi idonei, per evitare cadute o urti meccani-
ci accidentali.

* Awvitare il cappuccio a protezione della valvola durante il
trasporto, la messa in servizio e ogni qualvolta le operazioni
di saldatura siano terminate.

Evitare che le bombole siano esposte direttamente ai raggi
solari, a sbalzi elevati di temperatura, a temperature troppo
alte o troppo rigide, Non esporre le bombole a temperature
troppo rigide o troppo alte.

Evitare che le bombole entrino in contatto con fiamme libere,
con archi elettrici, con torce o pinze porta elettrodo, con le
proiezioni incandescenti prodotte dalla saldatura.

Tenere le bombole lontano dai circuiti di saldatura e dai cir-
cuiti di corrente in genere.

Tenere la testa lontano dal punto di fuoriuscita del gas quando
si apre la valvola della bombola.

Chiudere sempre la valvola della bombola quando le opera-
zioni di saldatura sono terminate.

* Non eseguire mai saldature su una bombola di gas in pressione.

—.__e |1.6 Protezione da shock elettrico

Uno shock da scarica elettrica puo essere mortale.

Evitare di toccare parti normalmente in tensione interne o
esterne all'impianto di saldatura mentre l'impianto stesso ¢ ali-
mentato (torce, pinze, cavi massa, elettrodi, fili, rulli e bobine
sono elettricamente collegati al circuito di saldatura).

Assicurare ['isolamento elettrico dellimpianto e dell'operatore
di saldatura utilizzando piani e basamenti asciutti e sufficien-
temente isolati dal potenziale di terra e di massa.

Assicurarsi che limpianto venga allacciato correttamente ad
una spina e ad una rete provvista del conduttore di protezio-
ne a terra.

Non toccare contemporaneamente due torce o due pinze
portaelettrodo.

Interrompere immediatamente le operazioni di saldatura se si
avverte la sensazione di scossa elettrica.

-

A

Il dispositivo di innesco e stabilizzazione dell’arco &
progettato per il funzionamento a guida manuale o
meccanica.

Laumento della lunghezza della torcia o dei cavi di
saldatura ad oltre 8m aumentera il rischio di scossa
elettrica.




1.7 Campi elettromagnetici ed interferenze

(R

o |l passaggio della corrente di saldatura attraverso i cavi interni
ed esterni allimpianto, crea un campo elettromagnetico nelle
immediate vicinanze dei cavi di saldatura e dellimpianto stesso.

e | campi elettromagnetici possono avere effetti (ad oggi scono-
sciuti) sulla salute di chi ne subisce una esposizione prolungata.
| campi elettromagnetici possono interferire con altre appa-
recchiature quali pace-maker o apparecchi acustici.

A4

Classificazione EMC dell’apparecchiatura in accordo con la
norma EN/IEC 60974-10 (Vedi targa dati o caratteristiche tecniche)
L'apparecchiatura di classe B & conforme con i requisiti di com-
patibilita elettromagnetica in ambienti industriali e residenziali,
incluse aree residenziali dove I'energia elettrica & fornita da un
sistema pubblico a bassa tensione.

L'apparecchiatura di classe A non & intesa per |'uso in aree resi-
denziali dove I'energia elettrica & fornita da un sistema pubblico
a bassa tensione. Puo essere potenzialmente difficile assicurare
la compatibilita elettromagnetica di apparecchiature di classe A
in questi aree, a causa di disturbi irradiati e condotti.

| portatori di apparecchiature elettroniche vitali
(pace-maker) devono consultare il medico prima di
avvicinarsi alle operazioni di saldatura ad arco o di
taglio al plasma.

Installazione, uso e valutazione dell’area

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazioni
contenute nella norma armonizzata EN60974-10 ed & identifi-
cato come di "CLASSE A".

Questo apparecchio deve essere usato solo a scopo professiona-
le in un ambiente industriale.

Il costruttore non rispondera di danni provocati dall'uso dell'im-

pianto in ambienti domestici.
@g del costruttore. Qualora vengano rilevati dei distur-
bi elettromagnetici, spetta all’utilizzatore dell’appa-
recchio risolvere la situazione avvalendosi dell’assistenza tecni-
ca del costruttore.

In tutti i casi i disturbi elettromagnetici devono
(R)

essere ridotti fino al punto in cui non costituiscono

piti un fastidio.

Requisiti alimentazione di rete (Vedi caratteristiche tecniche)
Apparecchiature ad elevata potenza possono influenzare la
qualita dell’energia della rete di distribuzione a causa della
corrente assorbita. Conseguentemente, alcune restrizioni di
connessione o alcuni requisiti riguardanti la massima impe-
denza di rete ammessa o la minima potenza d’installazione
disponibile al punto di interfaccia con la rete pubblica (punto
di accoppiamento comune - Point of Commom Coupling PCC)
possono essere applicati per alcuni tipi di apparecchiature (vedi
dati tecnici).

L'utilizzatore deve essere un esperto del settore ed
in quanto tale & responsabile dell’installazione e
dell’'uso dell’apparecchio secondo le indicazioni

Prima di installare questo apparecchio, I'utilizzatore
deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici che
si potrebbero verificare nell’area circostante e in partico-
lare la salute delle persone circostanti, per esempio:
utilizzatori di pace-maker e di apparecchi acustici.

ZZceles

In questo caso € responsabilita dell’installatore o dell’utilizzatore
assicurarsi, con la consultazione del gestore della rete se neces-
sario, che I'apparecchiatura possa essere connessa.

In caso di interferenza potrebbe essere necessario prendere ulte-
riori precauzioni quali il filtraggio dell’alimentazione di rete.

Si deve inoltre considerare la possibilita di schermare il cavo
d’alimentazione.

Cavi di saldatura

Per minimizzare gli effetti dei campi elettromagnetici, seguire le

seguenti regole:

- Arrotolare insieme e fissare, dove possibile, cavo massa e cavo
potenza.

- Evitare di arrotolare i cavi di saldatura intorno al corpo.

- Evitare di frapporsi tra il cavo di massa e il cavo di potenza
(tenere entrambi dallo stesso lato).

- | cavi devono essere tenuti pil corti possibile e devono essere
posizionati vicini e scorrere su o vicino il livello del suolo.

- Posizionare limpianto ad una certa distanza dalla zona di
saldatura.

- | cavi devono essere posizionati lontano da eventuali altri cavi
presenti.

Collegamento equipotenziale

Il collegamento a massa di tutti i componenti metallici nell’
impianto di saldatura e nelle sue vicinanze deve essere preso
in considerazione.

Rispettare le normative nazionali riguardanti il collegamento
equipotenziale.

Messa a terra del pezzo in lavorazione

Dove il pezzo in lavorazione non é collegato a terra, per motivi
di sicurezza elettrica o a causa della dimensione e posizione,
un collegamento a massa tra il pezzo e la terra potrebbe ridurre
le emissioni.

Bisogna prestare attenzione affinché la messa a terra del pezzo
in lavorazione non aumenti il rischio di infortunio degli utilizza-
tori o danneggi altri apparecchi elettrici.

Rispettare le normative nazionali riguardanti la messa a terra.

Schermatura

La schermatura selettiva di altri cavi e apparecchi presenti nell’
area circostante puo alleviare i problemi di interferenza.

La schermatura dell’intero impianto di saldatura puo essere
presa in considerazione per applicazioni speciali.

S

1P23S

- Involucro protetto contro l'accesso a parti pericolose con un
dito e contro corpi solidi estranei di diametro maggiore/ ugua-
lea12,5 mm.

- Involucro protetto contro pioggia a 60° sulla verticale.

- Involucro protetto dagli effetti dannosi dovuti all’ingresso
d’acqua, quando le parti mobili dell’apparecchiatura non
sono in moto.

1.8 Grado di protezione IP
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2 INSTALLAZIONE

Linstallazione puo essere effettuata solo da per-
sonale esperto ed abilitato dal produttore.

Per l'installazione assicurarsi che il generatore
sia scollegato dalla rete di alimentazione.

Ca &8

E’ vietata la connessione (in serie o parallelo) dei
generatori.

&=

2.1 Modalita di sollevamento, traspor-
to e scarico

G

- Limpianto & prowvisto di un manico che ne permette la movi-
mentazione a mano.

Non sottovalutare il peso dell'impianto, vedi
caratteristiche tecniche.

>

Non far transitare o sostare il carico sospeso
sopra a persone o cose.

Non lasciare cadere o appoggiare con forza I'im-
pianto o la singola unita.
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2.2 Posizionamento dell’impianto

Osservare le seguenti norme:

- Facile accesso ai comandi ed ai collegamenti.

- Non posizionare 'attrezzatura in ambienti angusti.

- Non posizionare mai l'impianto su di un piano con inclinazio-
ne maggiore di 10° dal piano orizzontale.

- Collocare I'impianto in un luogo asciutto, pulito e con venti-
lazione appropriata.

- Proteggere I'impianto contro la pioggia battente e contro il
sole.

2.3 Allacciamento
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Il generatore € prowvisto di un cavo di alimentazione per I'allac-
ciamento alla rete.

Limpianto pud essere alimentato con:

- 400V trifase

A
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ATTENZIONE: per evitare danni alle persone o
all'impianto, occorre controllare la tensione di
rete selezionata e i fusibili PRIMA di collegare la
macchina alla rete. Inoltre occorre assicurarsi
che il cavo venga collegato a una presa fornita di
contatto di terra.

Il funzionamento dell’apparecchiatura e garantito
per tensioni che si discostano fino al =15% dal
valore nominale.

E’ possibile alimentare I'impianto attraverso un
gruppo elettrogeno purche questo garantisca una
tensione di alimentazione stabile tra il =15% rispet-
to al valore di tensione nominale dichiarato dal
costruttore, in tutte le condizioni operative possibi-
li e alla massima potenza erogabile dal generatore.
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Di norma, si consiglia I'uso di gruppi elettrogeni
di potenza pari a 2 volte la potenza del generato-
re se monofase e pari a 1.5 volte se trifase.

Si consiglia l'uso di gruppi elettrogeni a controllo
elettronico.

-
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Il cavo rete del generatore & fornito di un filo giallo/verde,
che deve essere collegato SEMPRE al conduttore di prote-
zione a terra. Questo filo giallo/verde non deve MAI essere
usato insieme ad altro filo per prelievi di tensione.

Per la protezione degli utenti, I'impianto deve esse-
re correttamente collegato a terra. Il cavo di alimen-
tazione & prowvisto di un conduttore (giallo - verde)
per la messa a terra, che deve essere collegato ad
una spina dotata di contatto a terra.

L'impianto elettrico deve essere realizzato da
personale tecnico in possesso di requisiti tecni-
co-professionali specifici e in conformita alle
leggi dello stato in cui si effettua l'installazione.

Controllare l'esistenza della "messa a terra" nell'impianto
utilizzato ed il buono stato della presa di corrente.

Montare solo spine omologate secondo le normative di
sicurezza.

2.4 Messa in servizio

Collegamento per saldatura MMA

Il collegamento in figura da come risultato una
saldatura con polarita inversa. Per ottenere una
saldatura con polarita diretta, invertire il collega-
mento.

-

- Collegare il connettore (1) del cavo della pinza portaelettrodo
alla presa positiva (+) (2) del generatore.

- Collegare il connettore (3) del cavo della pinza di massa alla
presa negativa (-) (4) del generatore.




Collegamento per saldatura TIG

- Collegare I'attacco della torcia TIG (1) alla presa torcia (-) (2)
del generatore.

- Collegare il connettore (3) del cavo della pinza di massa alla
presa positiva (+) (4) del generatore.

- Collegare il tubo gas proveniente dalla bombola al raccordo
gas posteriore.

- Collegare il cavo di segnale (5) della torcia all’apposito con-
nettore (6).

- Collegare il tubo gas (7) della torcia allapposito raccordo/
innesto (8).

3 PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1 Generalita

I Quasar 270 TLH sono generatori inverter di corrente costante
sviluppati per la saldatura ad elettrodo (MMA), TIG DC (in cor-
rente continua).

3.2 Pannello comandi frontale
7 4 1 2 T

Dispositivo di riduzione tensione
(Voltage Reduction Device)
Indica che la tensione a vuoto dellimpianto & controllata.

Allarme generale
Indica I'eventuale intervento dei dispositivi di protezio-
ne quali la protezione termica.

Potenza attiva
Indica la presenza di tensione sulle prese d’uscita
dell'impianto.
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Display 7 segmenti

Permette di visualizzare le generalita della saldatrice in
fase di partenza, le impostazioni e le letture di corrente
e di tensione in saldatura, la codifica degli allarmi.
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Manopola di regolazione principale

Permette di regolare con continuita la corrente di saldatura.
Permette la regolazione del parametro selezionato sul
grafico 6. Il valore viene visualizzato sul display 4.
Permette I'ingresso a set up, la selezione e I'impostazio-
ne dei parametri di saldatura.

Parametri di saldatura
Il grafico riportato sul pannello permette la selezione e
la regolazione dei parametri di saldatura.

Corrente di saldatura

Permette la regolazione della corrente di saldatura.
Parametro impostato in Ampere (A).

Minimo 3A, Massimo Imax, Default TO0A

Corrente di base

Permette la regolazione della corrente di base in pulsa-
to e fast pulse.

Parametro impostato in Ampere (A).

Minimo 3A-1%, Massimo lsald-100%, Default 50%
Frequenza pulsato

Permette l'attivazione della pulsazione.

Permette la regolazione della frequenza di pulsazione.
Consente di ottenere migliori risultati nella saldatura di
spessori sottili e migliori qualita estetiche del cordone.
Parametro impostato in Hertz (Hz) - KiloHertz (KHz)
Minimo 0.1Hz, Massimo 2.5KHz, Default off

Rampa di discesa

Permette di impostare un passaggio graduale tra la cor-
rente di saldatura e la corrente finale.

Parametro impostato in secondi (s).

Minimo off, Massimo 99.9s, Default off

Post gas

Permette di impostare e regolare il flusso di gas a fine
saldatura.

Minimo 0.0s, Massimo 99.9s, Default syn

Processo di saldatura
Permette la selezione del procedimento di saldatura.
Saldatura ad elettrodo (MMA)

Saldatura TIG 2 tempi

In 2 Tempi la pressione del pulsante fa fluire il gas e
innesca |'arco; al rilascio del pulsante la corrente va a
zero nel tempo di rampa di discesa; una volta spento
l'arco il gas fluisce per il tempo di post-gas.

Saldatura TIG 4 tempi

In 4 Tempi la prima pressione del pulsante fa fluire il
gas effettuando un pre-gas manuale; al rilascio si ha
I'innesco dell'arco. La successiva pressione e rilascio
definitivo del pulsante fa iniziare la rampa di discesa
della corrente e il tempo di post-gas.

Pulsazione di corrente
Corrente COSTANTE

Corrente PULSATA

Corrente MEDIA FREQUENZA




ZZ seles

3.2.1 Set up

Permette I'impostazione e la regolazione di una serie di para-
metri aggiuntivi per una migliore e pit precisa gestione dell’'im-
pianto di saldatura.

| parametri presenti a set up sono organizzati in relazione al pro-
cesso di saldatura selezionato e hanno una codifica numerica.
Ingresso a set up: awiene premendo per 5 sec. il tasto encoder.
Selezione e regolazione del parametro desiderato: avviene
ruotando I'encoder fino a visualizzare il codice numerico rela-
tivo a quel parametro. La pressione del tasto encoder, a questo
punto, permette la visualizzazione del valore impostato per il
parametro selezionato e la sua regolazione.

Uscita da set up: per uscire dalla sezione “regolazione” preme-
re nuovamente |’encoder.

Per uscire dal set up portarsi sul parametro “O” (salva ed esci)
e premere |'encoder.

Elenco parametri a set up (MMA)
0 Salva ed esci
Permette di salvare le modifiche e di uscire dal set up.
1 Reset
Permette di reimpostare tutti i parametri ai valori di
default.
3 Hot start
Permette la regolazione del valore di hot start in MMA.
Consente una partenza piti o meno “calda” nelle fasi d'in-
nesco dell’arco facilitando di fatto le operazioni di start.
Parametro impostato in percentuale (%) sulla corrente
di saldatura.
Minimo off, Massimo 500%, Default 80%
7 Corrente di saldatura
Permette la regolazione della corrente di saldatura.
Parametro impostato in Ampere (A).
Minimo 3A, Massimo Imax, Default T00A
8 Arc force
Permette la regolazione del valore dell’Arc force in
MMA. Consente una risposta dinamica pili o meno
energetica in saldatura facilitando di fatto le operazioni
del saldatore.
Aumentare il valore dell'Arc force per ridurre i rischi di
incollamento dell'elettrodo.
Parametro impostato in percentuale (%) sulla corrente
di saldatura.
Minimo off, Massimo 500%, Default 30%
Dynamic power control (DPC)
Permette la selezione della caratteristica V/I desiderata.
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I1=C Corrente costante
L'aumento o la riduzione dell'altezza dell'arco non ha
alcuna incidenza sulla corrente di saldatura erogata.

-

Basico, Rutilico, Acido, Acciaio, Ghisa

1+20* Caratteristica cadente con regolazione di
rampa

L'aumento dell'altezza dell'arco provoca la riduzione
della corrente di saldatura (e viceversa) secondo il valo-
re impostato da 1 a 20 Ampere per ogni Volt.

-

Cellulosico, Alluminio

10

P=C* Potenza costante

L'aumento dell'altezza dell'arco provoca la riduzione
della corrente di saldatura (e viceversa) secondo la
legge: V:I= K

(

Cellulosico, Alluminio
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Sinergia MMA

Permette di impostare la migliore dinamica d’arco sele-
zionando il tipo di elettrodo utilizzato:

0 Basico

1 Rutilico

2 Cellulosico

3 Acciaio

4 Alluminio

5 Ghisa

Default 0

La selezione della corretta dinamica d’arco permette di
sfruttare nel migliore dei modi le potenzialita dell’im-
pianto al fine di ottenere le migliori prestazioni possibili
in saldatura.

Non viene garantita la perfetta saldabilita dell’elettro-
do utilizzato (saldabilita che dipende dalla qualita dei
consumabili e dalla loro conservazione, dalle modalita
operative e dalle condizioni di saldatura, dalle numere-
voli applicazioni possibili...).

Tensione di stacco arco

Permette di impostare il valore di tensione al quale
viene forzato lo spegnimento dell’arco elettrico.
Consente di gestire al meglio le varie condizioni opera-
tive che si vengono a creare . In fase di puntatura, per
esempio, una bassa tensione di stacco d’arco permette
una minore sfiammata nell’allontanamento dell’elettro-
do dal pezzo riducendo spruzzi, bruciature e ossidazio-
ne del pezzo.

Se si utilizzano elettrodi che richiedono alte tensioni &
invece consigliabile impostare una soglia alta per evita-
re spegnimenti d’arco durante la saldatura.

Q&=

Non impostare mai una tensione di stacco arco
maggiore della tensione a vuoto del generatore.

500

551

601

602

603

Parametro impostato in Volt (V).

Minimo 0V, Massimo 99.9V, Default 57V

Permette di accedere ai livelli superiori del set up:
USER: utente

SERV: service

SELCO: Selco

Lock/unlock

Permette il blocco dei comandi del pannello e l'inser-
zione di un codice di protezione (consultare la sezione
"Lock/unlock").

Passo di regolazione (U/D)

Permette la regolazione del passo di variazione sui tasti
up-down.

Minimo Off, Massimo MAX, Default 1

Parametro esterno CH1

Permette la gestione del parametro esterno 1 (valore
minimo).

Parametro esterno CH1

Permette la gestione del parametro esterno 1 (valore
massimo).
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Lettura di corrente

Permette la visualizzazione del valore reale della cor-
rente di saldatura.

Lettura di tensione

Permette la visualizzazione del valore reale della tensio-
ne di saldatura.

Elenco parametri a set up (TIG)

0

10

Salva ed esci

Permette di salvare le modifiche e di uscire dal set up.
Reset

Permette di reimpostare tutti i parametri ai valori di
default.

Pre gas

Permette di impostare e regolare il flusso di gas prima
dell’innesco dellarco.

Consente il caricamento del gas in torcia e la prepara-
zione dell’ambiente per la saldatura.

Minimo 0.0s, Massimo 99.9s, Default 0.1s

Corrente iniziale

Permette la regolazione della corrente di inzio saldatura.
Consente di ottenere un bagno di saldatura pitt o meno
caldo nelle fasi immediatamente successive all'innesco.
Parametro impostato in Ampere (A) - Percentuale (%).
Minimo 3A-1%, Massimo Imax-500%, Default 50%
Corrente iniziale (%-A)

0=A, 1=%, Default %

Tempo corrente iniziale

Permette di impostare il tempo nel quale la corrente
iniziale viene mantenuta.

Parametro impostato in secondi (s).

Minimo off, Massimo 99.9s, Default off

Rampa di salita

Permette di impostare un passaggio graduale tra la
corrente iniziale e la corrente di saldatura. Parametro
impostato in secondi (s).

Minimo off, Massimo 99.9s, Default off

Corrente di saldatura

Permette la regolazione della corrente di saldatura.
Parametro impostato in Ampere (A).

Minimo 3A, Massimo Imax, Default T00A

Corrente di bilevel

Permette la regolazione della corrente secondaria nella
modalita di saldatura bilevel.

Alla prima pressione del pulsante torcia si ha il pregas,
I'innesco dell’arco e la saldatura con corrente iniziale.
Al primo rilascio si ha la rampa di salita alla corrente “11”.
Se il saldatore preme e rilascia velocemente il pulsante
si passa ad “I2”; premendo e rilasciando velocemente il
pulsante si passa nuovamente ad “I1” e cosi via.
Premendo per un tempo piti lungo ha inizio la rampa
di discesa della corrente che porta alla corrente finale.
Rilasciando il pulsante si ha lo spegnimento dell’arco
mentre il gas continua a fluire per il tempo di post-gas.
Parametro impostato in Ampere (A) - Percentuale (%).
Minimo 3A-1%, Massimo Imax-500%, Default 50%
Corrente di bilevel (%-A)

Permette la regolazione della corrente secondaria nella
modalita di saldatura bilevel.

0=A, 1=%, 2=0ff

Corrente di base

Permette la regolazione della corrente di base in pulsa-
to e fast pulse.

Parametro impostato in Ampere (A).

Minimo 3A-1%, Massimo lIsald-100%, Default 50%
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Corrente di base (%-A)

Permette la regolazione della corrente di base in pulsa-
to e fast pulse.

Parametro impostato in Ampere (A) - Percentuale (%).
0=A, 1=%, Default %

Frequenza pulsato

Permette |'attivazione della pulsazione.

Permette la regolazione della frequenza di pulsazione.
Consente di ottenere migliori risultati nella saldatura di
spessori sottili e migliori qualita estetiche del cordone.
Parametro impostato in Hertz (Hz) - KiloHertz (KHz)
Minimo 0.1Hz, Massimo 250Hz, Default off

Duty cycle pulsato

Permette la regolazione del duty cycle in pulsato.
Consente il mantenimento della corrente di picco per
un tempo pitl 0 meno lungo.

Parametro impostato in percentuale (%).

Minimo 1%, Massimo 99%, Default 50%

Frequenza Fast Pulse

Permette la regolazione della frequenza di pulsazione.
Consente di ottenere una maggiore concentrazione e
una migliore stabilita dell'arco elettrico.

Parametro impostato in KiloHertz (KHz).

Minimo 0.02KHz, Massimo 2.5KHz, Default off
Rampe pulsato

Permette l'impostazione di un tempo di rampa nella
fase di pulsazione.

Consente di ottenere un passaggio graduale tra la cor-
rente di picco e la corrente di base, rendendo di fatto
un arco pili o meno "morbido".

Parametro impostato in percentuale (%).

Minimo off, Massimo 100%, Default off

Rampa di discesa

Permette di impostare un passaggio graduale tra la cor-
rente di saldatura e la corrente finale.

Parametro impostato in secondi (s).

Minimo off, Massimo 99.9s, Default off

Corrente finale

Permette la regolazione della corrente finale.
Parametro impostato in Ampere (A).

Minimo 3A-1%, Massimo Imax-500%, Default 10A
Corrente finale (%-A)

Permette la regolazione della corrente finale.
Parametro impostato in Ampere (A) - Percentuale (%).
0=A, 1=%, Default A

Tempo corrente finale

Permette di impostare il tempo nel quale la corrente
finale viene mantenuta.

Parametro impostato in secondi (s).

Minimo off, Massimo 99.9s, Default off

Post gas

Permette di impostare e regolare il flusso di gas a fine
saldatura.

Minimo 0.0s, Massimo 99.9s, Default syn

Tig start (HF)

Permette la selezione della modalita di innesco desiderata.
On= HF START, Off= LIFT START, Default HF START.
Puntatura

Permette di abilitare il processo “puntatura” e di stabili-
re il tempo di saldatura.

Consente la temporizzazione del processo di saldatura.
Parametro impostato in secondi (s).

Minimo off, Massimo 99.9s, Default off

11
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Restart

Permette l'attivazione della funzione restart.

Consente limmediato spegnimento dell'arco durante la
rampa di discesa o la ripartenza del ciclo di saldatura.
0=0ff, 1=0n, Default On

Easy joining (TIG DC)

Permette linnesco dell'arco in corrente pulsata e la
temporizzazione della funzione prima del ripristino
automatico delle condizioni di saldatura preimpostate.
Consente una maggiore rapidita e precisione nelle ope-
razioni di puntatura dei pezzi.

Parametro impostato in secondi (s).

Minimo 0.1s, Massimo 25.0s, Default off

Tensione di taglio - stacco arco

Permette di impostare il valore di tensione al quale
viene forzato lo spegnimento dell’arco elettrico.
Consente di gestire al meglio le varie condizioni opera-
tive che si vengono a creare . In fase di puntatura, per
esempio, una bassa tensione di stacco d’arco permette
una minore sfiammata nell’allontanamento dell’elettro-
do dal pezzo riducendo spruzzi, bruciature e ossidazio-
ne del pezzo.

(SE

Non impostare mai una tensione di stacco arco
maggiore della tensione a vuoto del generatore.
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603

606

751

752

Minimo 0.0V, Massimo 99.9V, Default 45V

Permette di accedere ai livelli superiori del set up:
USER: utente

SERV: service

SELCO: Selco

Passo di regolazione (U/D)

Permette la regolazione del passo di variazione sui tasti
up-down.

Minimo Off, Massimo MAX, Default 1

Parametro esterno CH1

Permette la gestione del parametro esterno 1 (valore
minimo).

Parametro esterno CH1

Permette la gestione del parametro esterno 1 (valore
massimo).

Torcia U/D

Permette la gestione del parametro esterno (CH1)
(parametro selezionato).

Lettura di corrente

Permette la visualizzazione del valore reale della cor-
rente di saldatura.

Permette limpostazione della modalita di visualizza-
zione della corrente di saldatura (consultare la sezione
"Personalizzazione interfaccia").

Lettura di tensione

Permette la visualizzazione del valore reale della tensio-
ne di saldatura.

Permette limpostazione della modalita di visualizza-
zione della tensione di saldatura (consultare la sezione
"Personalizzazione interfaccia").

3.2.2 Codifica allarmi

EO1, EO2 Allarme termico

EO4, E13 Allarme comunicazione

E10 Allarme modulo potenza

E19 Allarme configurazione impianto
E20 Allarme memoria guasta

E21 Allarme perdita dati

E23 Allarme memoria guasta (RC)
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E24 Allarme perdita dati (RC)
E40 Allarme alimentazione impianto
E43 Allarme mancanza liquido refrigerante

3.2.3 Lock/unlock
Permette di bloccare tutte le impostazioni da pannello comandi
con password di sicurezza.

Entrare nel set up premendo il tasto encoder per almeno 5
secondi.

Selezionare il parametro desiderato (551) ruotando |'encoder
fino a visualizzarlo all'interno del quadrante centrale.

Attivare la regolazione del parametro selezionato premendo il
tasto encoder.

Impostare una codifica numerica (password) ruotando I'encoder.
Confermare la modifica eseguita premendo il tasto encoder.

3.3 Pannello posteriore

1 Cavo di alimentazione
Permette di alimentare I'impianto collegandolo alla rete.
Attacco gas

Ingresso cavo di segnale (CAN-BUS) (RC)

4 Interruttore di accensione
@ Comanda l'accensione elettrica della saldatrice.

"I' acceso.

® Ha due posizioni "O" spento;

3.4 Pannello prese

:<§)I:l >
- )
— 3
@
1—T1e @@0 — 2

1 Presa negativa di potenza
@ Permette la connessione del cavo di massa in elettrodo
o della torcia in TIG.




2 Presa positiva di potenza
Permette la connessione della torcia elettrodo in MMA
o del cavo di massa in TIC.

3 Attacco gas
4 Innesto pulsante torcia
4 ACCESSORI

4.1 Generalita

La connessione del comando a distanza all'apposito connettore,
presente sui generatori Selco, ne attiva il funzionamento. Tale
connessione puod avvenire anche con impianto acceso.

Con il comando RC connesso, il pannello comandi del genera-
tore rimane abilitato ad effettuare qualsiasi modifica. Le modi-
fiche sul pannello comandi del generatore vengono riportate
anche sul comando RC e viceversa.

4.2 Comando a distanza RC 100

Il dispositivo RC 100 & un comando a distanza per la visua-
lizzazione e la regolazione della corrente e della tensione di
saldatura.

"Consultare il manuale d'uso".

4.3 Comando a distanza a pedale RC 120 per

saldatura TIG
La corrente di uscita viene variata da un
valore minimo ad uno massimo (imposta-
bili da setup) variando I'angolo tra il
piano d’appoggio del piede e la base del
pedale. Un microinterruttore fornisce,
alla minima pressione, il segnale d’inizio
saldatura.

"Consultare il manuale d'uso".

4.4 Comando a distanza RC 180

Questo dispositivo permette di variare a distanza la quantita di
corrente necessaria, senza interrompere il processo di saldatura
o abbandonare la zona di lavoro.

"Consultare il manuale d'uso".

ZZceles

4.5 Comando a distanza RC 200

Il dispositivo RC 200 & un comando a distanza che consente la
visualizzazione e la variazione di tutti i parametri disponibili sul
pannello comandi del generatore a cui € collegato.

"Consultare il manuale d'uso".

4.6 Torce serie U/D

Le torce serie U/D sono torce TIG digitali che permettono di
controllare i principali parametri di saldatura:

- corrente di saldatura

- richiamo programmi

"Consultare il manuale d'uso".

5 MANUTENZIONE

L'impianto deve essere sottoposto ad una manu-
tenzione ordinaria secondo le indicazioni del
costruttore.

L'eventuale manutenzione deve essere eseguita esclusivamente
da personale qualificato.

Tutti gli sportelli di accesso e servizio e i coperchi devono essere
chiusi e ben fissati quando I"apparecchio & in funzione.
Limpianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di modifica.
Evitare che si accumuli polvere metallica in prossimita e sulle
alette di areazione.

Togliere l'alimentazione all'impianto prima di

ogni intervento!
%

E—4

Controlli periodici:

- Effettuare la pulizia interna utilizzando aria com-
pressa a bassa pressione e pennelli a setola mor-
bida.

- Controllare le connessioni elettriche e tutti i cavi di
collegamento.

Per la manutenzione o la sostituzione dei componenti delle
torce, della pinza portaelettrodo e/o del cavo massa:
Controllare la temperatura dei componenti ed
accertarsi che non siano surriscaldati.

13
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Utilizzare sempre guanti a normativa.

Utilizzare chiavi ed attrezzi adeguati.

In mancanza di detta manutenzione, decadranno tutte le
garanzie e comunque il costruttore viene sollevato da qual-
siasi responsabilita.

6 DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

L'eventuale riparazione o sostituzione di parti
dellimpianto deve essere eseguita esclusivamen-
te da personale tecnico qualificato.

La riparazione o la sostituzione di parti dell'impianto da
parte di personale non autorizzato comporta l'immediata
invalidazione della garanzia del prodotto.

Limpianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di
modifica.

Nel caso l'operatore non si attenesse a quanto descritto, il
costruttore declina ogni responsabilita.

Mancata accensione dell'impianto (led verde spento)

Causa Tensione di rete non presente sulla presa di alimen-
tazione.

Soluzione  Eseguire una verifica e procedere alla riparazione
dellimpianto elettrico.
Rivolgersi a personale specializzato.

Causa Spina o cavo di alimentazione difettoso.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione dell'impianto.

Causa Fusibile di linea bruciato.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.

Causa Interruttore di accensione difettoso.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione dellimpianto.

Causa Elettronica difettosa.

Soluzione  Rivolgersi al pit vicino centro di assistenza per la

riparazione dell'impianto.

Assenza di potenza in uscita (I'impianto non salda)

Causa Pulsante torcia difettoso.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersi al piu vicino centro di assistenza per la
riparazione dell'impianto.

Causa Impianto surriscaldato (allarme termico - led giallo
acceso).

Soluzione  Attendere il raffreddamento dellimpianto senza
spegnere l'impianto.

Causa Collegamento di massa non corretto.

Soluzione  Eseguire il corretto collegamento di massa.

Consultare il paragrafo "Messa in servizio".
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Causa Tensione di rete fuori range (led giallo acceso).

Soluzione  Riportare la tensione di rete entro il range di ali-
mentazione del generatore
Eseguire il corretto allacciamento dell'impianto.
Consultare il paragrafo "Allacciamento”.

Causa Elettronica difettosa.

Soluzione  Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la

riparazione dellimpianto.

Erogazione di potenza non corretta

Causa Errata selezione del processo di saldatura o seletto-
re difettoso.

Soluzione  Eseguire la corretta selezione del processo di salda-
tura.

Causa Errate impostazioni dei parametri e delle funzioni
dellimpianto.

Soluzione Eseguire un reset dellimpianto e reimpostare i
parametri di saldatura.

Causa Potenziometro/encoder per la regolazione della
corrente di saldatura difettoso.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione dell'impianto.

Causa Tensione di rete fuori range.

Soluzione  Eseguire il corretto allacciamento dellimpianto.
Consultare il paragrafo "Allacciamento".

Causa Elettronica difettosa.

Soluzione  Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la

riparazione dell'impianto.

Instabilita d'arco

Causa Protezione di gas insufficiente.

Soluzione  Regolare il corretto flusso di gas.
Verificare che diffusore e l'ugello gas della torcia
siano in buone condizioni.

Causa Presenza di umidita nel gas di saldatura.

Soluzione  Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Provvedere al mantenimento in perfette condizioni
dell'impianto di alimentazione del gas.

Causa Parametri di saldatura non corretti.

Soluzione  Eseguire un accurato controllo dellimpianto di

saldatura.
Rivolgersi al pit vicino centro di assistenza per la
riparazione dellimpianto.

Eccessiva proiezione di spruzzi

Causa Lunghezza d'arco non corretta.

Soluzione  Ridurre la distanza tra elettrodo e pezzo.

Causa Parametri di saldatura non corretti.

Soluzione  Ridurre la corrente di saldatura.

Causa Protezione di gas insufficiente.

Soluzione  Regolare il corretto flusso di gas.
Verificare che diffusore e l'ugello gas della torcia
siano in buone condizioni.

Causa Modalita di esecuzione della saldatura non corretta.

Soluzione  Ridurre l'inclinazione della torcia.




Insufficiente penetrazione

Causa Modalita di esecuzione della saldatura non corretta.

Soluzione Ridurre la velocita di avanzamento in saldatura.

Causa Parametri di saldatura non corretti.

Soluzione  Aumentare la corrente di saldatura.

Causa Elettrodo non corretto.

Soluzione  Utilizzare un elettrodo di diametro inferiore.

Causa Preparazione dei lembi non corretta.

Soluzione  Aumentare l'apertura del cianfrino.

Causa Collegamento di massa non corretto.

Soluzione  Eseguire il corretto collegamento di massa.
Consultare il paragrafo "Messa in servizio".

Causa Pezzi da saldare di consistenti dimensioni.

Soluzione  Aumentare la corrente di saldatura.

Causa Pressione aria insufficiente.

Soluzione  Regolare il corretto flusso di gas.

Consultare il paragrafo "Messa in servizio".

Inclusioni di scoria

Causa Incompleta asportazione della scoria.

Soluzione  Eseguire una accurata pulizia dei pezzi prima di
eseguire la saldatura.

Causa Elettrodo di diametro troppo grosso.

Soluzione  Utilizzare un elettrodo di diametro inferiore.

Causa Preparazione dei lembi non corretta.

Soluzione  Aumentare l'apertura del cianfrino.

Causa Modalita di esecuzione della saldatura non corretta.

Soluzione  Ridurre la distanza tra elettrodo e pezzo.

Avanzare regolarmente durante tutte le fasi della
saldatura.

Inclusioni di tungsteno

Causa Parametri di saldatura non corretti.
Soluzione  Ridurre la corrente di saldatura.
Utilizzare un elettrodo di diametro superiore.
Causa Elettrodo non corretto.
Soluzione  Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Eseguire una corretta affilatura dell'elettrodo.
Causa Modalita di esecuzione della saldatura non corretta.
Soluzione  Evitare contatti tra elettrodo e bagno di saldatura.
Soffiature
Causa Protezione di gas insufficiente.
Soluzione  Regolare il corretto flusso di gas.
Verificare che diffusore e l'ugello gas della torcia
siano in buone condizioni.
Incollature
Causa Lunghezza d'arco non corretta.
Soluzione Aumentare la distanza tra elettrodo e pezzo.
Causa Parametri di saldatura non corretti.
Soluzione  Aumentare la corrente di saldatura.
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Causa Modalita di esecuzione della saldatura non corretta.
Soluzione  Angolare maggiormente l'inclinazione della torcia.
Causa Pezzi da saldare di consistenti dimensioni.
Soluzione  Aumentare la corrente di saldatura.

Incisioni marginali

Causa Parametri di saldatura non corretti.

Soluzione  Ridurre la corrente di saldatura.

Utilizzare un elettrodo di diametro inferiore.

Causa Lunghezza d'arco non corretta.

Soluzione  Ridurre la distanza tra elettrodo e pezzo.

Causa Modalita di esecuzione della saldatura non corretta.

Soluzione  Ridurre la velocita di oscillazione laterale nel riem-
pimento.

Ridurre la velocita di avanzamento in saldatura.

Causa Protezione di gas insufficiente.

Soluzione  Utilizzare gas adatti ai materiali da saldare.

Ossidazioni

Causa Protezione di gas insufficiente.

Soluzione  Regolare il corretto flusso di gas.

Verificare che diffusore e l'ugello gas della torcia
siano in buone condizioni.

Porosita

Causa Presenza di grasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzi da saldare.

Soluzione  Eseguire una accurata pulizia dei pezzi prima di
eseguire la saldatura.

Causa Presenza di grasso, vernice, ruggine o sporcizia sul
materiale d'apporto.

Soluzione  Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Mantenere sempre in perfette condizioni il mate-
riale d'apporto.

Causa Presenza di umidita nel materiale d'apporto.

Soluzione  Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Mantenere sempre in perfette condizioni il mate-
riale d'apporto.

Causa Lunghezza d'arco non corretta.

Soluzione  Ridurre la distanza tra elettrodo e pezzo.

Causa Presenza di umidita nel gas di saldatura.

Soluzione  Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Provvedere al mantenimento in perfette condizioni
dellimpianto di alimentazione del gas.

Causa Protezione di gas insufficiente.

Soluzione  Regolare il corretto flusso di gas.

Verificare che diffusore e l'ugello gas della torcia
siano in buone condizioni.

Causa Solidificazione del bagno di saldatura troppo rapida.

Soluzione  Ridurre la velocita di avanzamento in saldatura.

Eseguire un preriscaldo dei pezzi da saldare.
Aumentare la corrente di saldatura.

Cricche a caldo
Causa Parametri di saldatura non corretti.
Soluzione Ridurre la corrente di saldatura.

Utilizzare un elettrodo di diametro inferiore.
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Causa Presenza di grasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzi da saldare.

Soluzione  Eseguire una accurata pulizia dei pezzi prima di
eseguire la saldatura.

Causa Presenza di grasso, vernice, ruggine o sporcizia sul
materiale d'apporto.

Soluzione  Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Mantenere sempre in perfette condizioni il mate-
riale d'apporto.

Causa Modalita di esecuzione della saldatura non corretta.

Soluzione  Eseguire le corrette sequenze operative per il tipo
di giunto da saldare.

Causa Pezzi da saldare con caratteristiche dissimili.

Soluzione  Eseguire una imburratura prima di realizzare la

saldatura.

Cricche a freddo

Causa Presenza di umidita nel materiale d'apporto.

Soluzione  Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Mantenere sempre in perfette condizioni il mate-
riale d'apporto.

Causa Geometria particolare del giunto da saldare.

Soluzione  Eseguire un preriscaldo dei pezzi da saldare.

Eseguire un postriscaldo.
Eseguire le corrette sequenze operative per il tipo
di giunto da saldare.

Elevata formazione di bava

Causa Pressione aria insufficiente.
Soluzione  Regolare il corretto flusso di gas.

Consultare il paragrafo "Messa in servizio".
Causa Modalita di esecuzione della saldatura non corretta.
Soluzione  Aumentare la velocita di avanzamento in saldatura.
Causa Ugello e/o elettrodo usurati.
Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.

Elevato surriscaldamente dell'ugello

Causa Pressione aria insufficiente.

Soluzione  Regolare il corretto flusso di gas.
Consultare il paragrafo "Messa in servizio".

Causa Ugello e/o elettrodo usurati.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.

Per ogni dubbio e/o problema non esitare a consultare il piu
vicino centro di assistenza tecnica.

7 CENNI TEORICI SULLA SALDATURA

7.1 Saldatura con elettrodo rivestito (MMA)

Preparazione dei lembi

Per ottenere buone saldature & sempre consigliabile operare
su parti pulite, libere da ossido, ruggine o altri agenti contami-
nanti.

Scelta dell'elettrodo

Il diametro dell'elettrodo da impiegare dipende dallo spessore
del materiale, dalla posizione, dal tipo di giunto e dal tipo di
cianfrino.
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Elettrodi di grosso diametro richiedono correnti elevate con
conseguente elevato apporto termico nella saldatura.

Tipo di rivestimento  Proprieta Impiego

Rutilo Facilita d'impiego  Tutte le posizioni
Acido Alta velocita fusione Piano
Basico Caratt. meccaniche Tutte le posizioni

Scelta della corrente di saldatura

Il range della corrente di saldatura relativa al tipo di elettrodo
impiegato viene specificato dal costruttore sul contenitore stesso
degli elettrodi.

Accensione e mantenimento dell'arco

L'arco elettrico si stabilisce sfregando la punta dell' elettrodo sul
pezzo da saldare collegato al cavo massa e, una volta scoccato
l'arco, ritraendo rapidamente la bacchetta fino alla distanza di
normale saldatura.

Per migliorare l'accensione dell'arco & utile, in generale, un
incremento iniziale di corrente rispetto alla corrente base di
saldatura (Hot Start).

Una volta instauratosi |'arco elettrico inizia la fusione della parte
centrale dell'elettrodo che si deposita sotto forma di gocce sul
pezzo da saldare.

Il rivestimento esterno dell'elettrodo fornisce, consumandosi, il
gas protettivo per la saldatura che risulta cosi di buona qualita.
Per evitare che le gocce di materiale fuso, cortocircuitando
I'elettrodo col bagno di saldatura, a causa di un accidentale
awvicinamento tra i due, provochino lo spegnimento dell'arco &
molto utile un momentaneo aumento della corrente di saldatu-
ra fino al termine del cortocircuito (Arc Force).

Nel caso in cui l'elettrodo rimanga incollato al pezzo da saldare &
utile ridurre al minimo la corrente di cortocircuito (antisti-cking).

Esecuzione della saldatura

L'angolo di inclinazione dell'elettrodo varia a seconda del nume-
ro delle passate, il movimento dell'elettrodo viene eseguito
normalmente con oscillazioni e fermate ai lati del cordone in
modo da evitare un accumulo eccessivo di materiale d'apporto
al centro.

Asportazione della scoria

La saldatura mediante elettrodi rivestiti impone l'asportazione
della scoria successivamente ad ogni passata.

L'asportazione viene effettuata mediante un piccolo martello o
attraverso la spazzolatura nel caso di scoria friabile.

7.2 Saldatura TIG (arco continuo)

Il procedimento di saldatura TIG (Tungsten Inert Gas) basa i suoi
principi su di un arco elettrico che scocca tra un elettrodo infu-
sibile (tungsteno puro o legato, avente temperatura di fusione a
circa 3370°C) ed il pezzo; una atmosfera di gas inerte (Argon)
provvede alla protezione del bagno.




Per evitare pericolose inclusioni di tungsteno nel giunto l'elettro-
do non deve mai venire a contatto con il pezzo da saldare, per
questo motivo si crea tramite un generatore H.F. una scarica che
permette l'innesco a distanza dell'arco elettrico.

Esiste anche un altro tipo di partenza, con inclusioni di tungste-
no ridotte: la partenza in lift, che non prevede alta frequenza
ma una situazione iniziale di corto circuito a bassa corrente tra
I'elettrodo e il pezzo; nel momento in cui si solleva l'elettrodo si
instaura l'arco e la corrente aumenta fino al valore di saldatura
impostato.

Per migliorare la qualita della parte finale del cordone di sal-
datura e utile poter controllare con precisione la discesa della
corrente di saldatura ed & necessario che il gas fluisca nel bagno
di saldatura per alcuni secondi dopo l'estinzione dell'arco.

In molte condizioni operative ¢ utile poter disporre di 2 correnti
di saldatura preimpostate e di poter passare facilmente da una
all'altra (BILEVEL).

Polarita di saldatura

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

E' la polarita piti usata (polarita diretta), consente una limitata
usura dell'elettrodo (1) in quanto il 70% del calore si concentra
sullanodo (pezzo).

Si ottengono bagni stretti e profondi con elevate velocita di
avanzamento e, conseguentemente, basso apporto termico.
Con questa polarita si saldano la maggior parte dei materiali ad
esclusione dell'alluminio (e sue leghe) e del magnesio.

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

La polarita & inversa e consente la saldatura di leghe ricoperte
da uno strato di ossido refrattario con temperatura di fusione
superiore a quella del metallo.

Non si possono usare elevate correnti in quanto provochereb-
bero una elevata usura dell' elettrodo.

®
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D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
L'adozione di una corrente continua pulsata permette un
miglior controllo del bagno di saldatura in particolari condizioni
operative.

Il bagno di saldatura viene formato dagli impulsi di picco (Ip),
mentre la corrente di base (Ib) mantiene l'arco acceso; questo
facilita la saldatura di piccoli spessori con minori deformazioni,
migliore fattore di forma e conseguente minor pericolo di cric-
che a caldo e di inclusioni gassose.

Con l'aumentare della frequenza (media frequenza) si ottiene
un arco piu stretto, pili concentrato e piul stabile ed una ulterio-
re maggiore qualita della saldatura di spessori sottili.
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7.2.1 Saldature TIG degli acciai

Il procedimento TIG risulta molto efficace nella saldatura degli
acciai sia al carbonio che legati, per la prima passata sui tubi e
nelle saldature che debbono presentare ottimo aspetto estetico.
E' richiesta la polarita diretta (D.C.S.P).

Preparazione dei lembi
Il procedimento richiede un’attenta pulizia dei lembi e una loro
accurata preparazione.

Scelta e preparazione dell' elettrodo

Si consiglia l'uso di elettrodi di tungsteno toriato (2% di torio-
colorazione rossa) o in alternativa elettrodi ceriati o lantaniati
con i seguenti diametri:

@ elettrodo (mm) gamma di corrente (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

L'elettrodo va appuntito come indicato in figura.

>

a gamma di corrente (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Materiale d'apporto

Le bacchette d'apporto devono possedere proprieta meccani-
che paragonabili a quelle del materiale base.

E' sconsigliato |'uso di strisce ricavate dal materiale base, in
quanto possono contenere impurita dovute alla lavorazione,
tali da compromettere le saldature.

Gas di protezione
Praticamente viene usato sempre argon puro (99.99%).

Corrente di sal-| @ elettrodo Ugello gas Flusso Argon
datura (A) (mm) n° @ (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 Saldatura TIG del rame

Essendo il TIG un procedimento ad alta concentrazione termi-
ca, risulta particolarmente indicato nella saldatura di materiali
ad elevata conducibilita termica come il rame.

Per la saldatura TIG del rame seguire le stesse indicazioni della
saldatura TIG degli acciai o testi specifici.
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8 CARATTERISTICHE TECNICHE

QUASAR 270 TLH
Tensione di alimentazione U1 (50/60 Hz) 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) 32mQ *
Fusibile di linea ritardato 16A
Tipo di comunicazione DIGITALE
Potenza massima assorbita (kVA) 14 kVA
Potenza massima assorbita (kW) 9.72 kW
Fattore di potenza PF 0.70
Rendimento (u) 85%
Cosp 0.99
Corrente massima assorbita 1Tmax 20.2A
Corrente effettiva |1eff 12.8A
Fattore di utilizzo (40°C)

MMA  TIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A 270A
(x=100%) 240A 260A
Fattore di utilizzo (25°C)
(x=100%) 270A 270A
Gamma di regolazione 12 3-270A
Tensione a vuoto MMA Uo 70Vdc
Tensione a vuoto TIG HF Uo 70Vdc
Tensione a vuoto TIG LIFT Uo 30Vdc
Tensione di picco (Vp) 11.8 kV
Grado di protezione IP IP23S
Classe isolamento H

Dimensioni (Ixwxh)

500x190x400 mm

Peso

16.1 kg.

Norme di costruzione

EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10

Cavo di alimentazione

4x2.5 mm2

Lunghezza cavo di alimentazione

5m

*

m Questa apparecchiatura & conforme ai requisiti della normativa EN/IEC 61000-3-12 se la massima indipendenza di rete ammessa al punto
di interferenza con la rete pubblica (punto di accoppiamento comune - point of common coupling, PCC) & inferiore o uguale al valore Zmax
dichiarato. Se I'apparecchiatura & connessa alla rete pubblica a bassa tensione, & responsabilita dell’installatore o dellutilizzatore assicurarsi, con
I’eventuale consultazione del gestore della rete se necessario, che I'apparecchiatura possa essere connessa.
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ENGLISH
Thanks. ..

We wish to thank you for choosing the QUALITY, TECHNOLOGY and RELIABILITY of SELCO products.
In order to take advantage of all functions and features of the equipment you have purchased, we recommend that you should read
the following instructions carefully: they will help you to better know the product and to achieve the best possible results.

Before performing any operation on the machine, make sure that you have thoroughly read and understood the contents of this
booklet. Do not perform modifications or maintenance operations which are not prescribed.
Do consult qualified personnel for any doubt or problem concerning the use of the machine, even if not described herein,.

This booklet is an integral part of the equipment and must accompany it when it changes location or is sold to third parties.

The user shall be responsible for keeping this booklet intact and legible.

SELCO s.r.l. reserves the right to modify this booklet at any time without notice.

All rights of translation and total or partial reproduction by any means whatsoever (including photocopy, film, and microfilm) are
reserved and reproduction is prohibited without the explicit written consent of SELCO s.r.l.

The directions provided herewith are of vital importance and therefore necessary to ensure the warranties.
The manufacturer accepts no liability in case of misuse or non-application of the directions by the users.

CE - DECLARATION OF CONFORMITY

Company
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

hereby declares that the equipment: QUASAR 270 TLH
conforms to the EU directives: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE
and that following harmonized standards have been duly applied: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-10

Any operation or modification that has not been previously authorized by SELCO s.r.l. will invalidate this certificate.

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

Lino Frasson
Chief Executive
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% Important advice to be followed in order to avoid minor injuries or damage to property

~
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1 WARNING

Before performing any operation on the machine,
make sure that you have thoroughly read and
understood the contents of this booklet.

Do not perform modifications or maintenance
operations which are not prescribed.

The manufacturer cannot be held responsible for damages to
persons or property caused by misuse or non-application of the
contents of this booklet by the user.

Ia Please consult qualified personnel if you have any

ONE]

doubits or difficulties in using the equipment.
§ 1.1 Work environment

* All equipment shall be used exclusively for the operations for
which it was designed, in the ways and ranges stated on the

rating plate and/or in this booklet, according to the national
and international directives regarding safety. Other uses than
the one expressly declared by the manufacturer shall be con-
sidered totally inappropriate and dangerous and in this case
the manufacturer disclaims all responsibility.

This equipment shall be used for professional applications
only, in industrial environments.

The manufacturer shall not be held responsible for any dam-
ages caused by the use of the equipment in domestic environ-
ments.

* The equipment must be used in environments with a tem-
perature between -10°C and +40°C (between +14°F and
+104°F).

The equipment must be transported and stored in envi-
ronments with a temperature between -25°C and +55°C
(between -13°F and 131°F).

* The equipment must be used in environments free from dust,
acid, gas or any other corrosive substances.

* The equipment shall not be used in environments with a rela-
tive humidity higher than 50% at 40°C (104°F).
The equipment shall not be used in environments with a rela-
tive humidity higher than 90% at 20°C (68°F).

The system must not be used at an higher altitude than 2,000
metres (6,500 feet) above sea level.

A

1.2 User's and other persons' protection

The welding process is a noxious source of radia-
14’5/2

Do not use this machine to defrost pipes.

Do not use this equipment to charge batteries and/
or accumulators.

Do not use this equipment to jump-start engines.

tion, noise, heat and gas emissions.

Wear protective clothing to protect your skin from
the arc rays, sparks or incandescent metal.

Clothes must cover the whole body and must be:

- intact and in good conditions

- fireproof

- insulating and dry

- well-fitting and without cuffs or turn-ups

ZZceles

Always use regulation shoes that are strong and
ensure insulation from water.

Always use regulation gloves ensuring electrical and
thermal insulation.

Position a fire-retardant shield to protect the sur-
2 rounding area from rays, sparks and incandescent
slags.

|i:.-‘|:|
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Advise any person in the area not to stare at the arc

or at the incandescent metal and to get an adequate
protection.

Wear masks with side face guards and a suitable
protection filter (at least NR10 or above) for the
eyes.

Always wear safety goggles with side guards, espe-

cially during the manual or mechanical removal of
welding slag.

Do not wear contact lenses!.

Use headphones if dangerous noise levels are
reached during the welding.
If the noise level exceeds the limits prescribed by

4
S
®
O

law, delimit the work area and make sure that any-

one getting near it is protected with headphones or
earphones.

Avoid touching items that have just been welded:
the heat could cause serious burning or scorching.

2§

* Follow all the precautions described above also in all opera-
tions carried out after welding since slag may detach from the
items while they are cooling off.

* Check that the torch is cold before working on or maintaining it.

YY) Ensure the cooling unit is switched off before dis-
s 420 @ | connecting the pipes of the cooling liquid. The hot
liquid coming out of the pipes might cause burning
or scorching.

Keep a first aid kit ready for use.
Do not underestimate any burning or injury.

Before leaving work, make the area safe, in order to
avoid accidental damage to people or property.

>+ &
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9 1.3 Protection against fumes and gases

i)

Fumes, gases and powders produced during the welding
process can be noxious for your health.

Under certain circumstances, the fumes caused by welding
can cause cancer or harm the foetus of pregnant women.

* Keep your head away from any welding gas and fumes.

Provide proper ventilation, either natural or forced, in the
work area.

In case of poor ventilation, use masks and breathing apparatus.

In case of welding in extremely small places the work should
be supervised by a colleague standing nearby outside.
* Do not use oxygen for ventilation.

Ensure that the fumes extractor is working by regularly check-
ing the quantity of harmful exhaust gases versus the values
stated in the safety regulations.

The quantity and the danger level of the fumes depends on
the parent metal used, the filler metal and on any substances
used to clean and degrease the pieces to be welded. Follow
the manufacturer's instructions together with the instructions
given in the technical sheets.

Do not perform welding operations near degreasing or paint-
ing stations.
Position gas cylinders outdoors or in places with good ventilation.

q=| 1.4 Fire/explosion prevention

The welding process may cause fires and/or explosions.

Clear the work area and the surrounding area from any flam-
mable or combustible materials or objects.

Flammable materials must be at least 11 metres (35 feet) from
the welding area or they must be suitably protected.

Sparks and incandescent particles might easily be sprayed
quite far and reach the surrounding areas even through
minute openings. Pay particular attention to keep people and
property safe.

* Do not perform welding operations on or near containers
under pressure.

* Do not perform welding operations on closed containers or
pipes.
Pay particular attention during welding operations on pipes
or containers even if these are open, empty and have been
cleaned thoroughly. Any residue of gas, fuel, oil or similar
materials might cause an explosion.

* Do not weld in places where explosive powders, gases or
vapours are present.

* When you finish welding, check that the live circuit cannot
accidentally come in contact with any parts connected to the
earth circuit.

Position a fire-fighting device or material near the work area.
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1.5 Prevention when using gas cylinders

* Inert gas cylinders contain pressurized gas and can explode
if the minimum safe conditions for transport, storage and use
are not ensured.

* Cylinders must be secured in a vertical position to a wall or
other supporting structure, with suitable means so that they
cannot fall or accidentally hit anything else.

* Screw the cap on to protect the valve during transport, com-
missioning and at the end of any welding operation.

* Do not expose cylinders to direct sunlight, sudden changes
of temperature, too high or extreme temperatures. Do not
expose cylinders to temperatures too low or too high.

* Keep cylinders away from naked flames, electric arcs, torches or
electrode guns and incandescent material sprayed by welding.

* Keep cylinders away from welding circuits and electrical cir-
cuits in general.

* Keep your head away from the gas outlet when opening the
cylinder valve.

* Always close the cylinder valve at the end of the welding
operations.

* Never perform welding operations on a pressurized gas cylinder.

—__e | 1.6 Protection from electrical shock

Zh

* Electric shocks can kill you.

* Avoid touching live parts both inside and outside the welding
system while this is active (torches, guns, earth cables, elec-
trodes, wires, rollers and spools are electrically connected to
the welding circuit).

Ensure the system and the welder are insulated electrically by
using dry bases and floors that are sufficiently insulated from
the earth.

Ensure the system is connected correctly to a socket and a
power source equipped with an earth conductor.

Do not touch two torches or two electrode holders at the
same time.

If you feel an electric shock, interrupt the welding operations
immediately.

The arc striking and stabilizing device is designed
-

Increasing the length of torch or welding cables

more than 8 m will increase the risk of electric
shock.

for manual or mechanically guided operation.




1.7 Electromagnetic fields &
interferences

(R

* The welding current passing through the internal and external
system cables creates an electromagnetic field in the proxim-
ity of the welding cables and the equipment itself.

* Electromagnetic fields can affect the health of people who
are exposed to them for a long time (the exact effects are still
unknown).

Electromagnetic fields can interfere with some equipment like
pacemakers or hearing aids.

A4

EMC equipment classification in accordance with EN/IEC
60974-10 (See rating plate or technical data)

Class B equipment complies with electromagnetic compatibility
requirements in industrial and residential environments, includ-
ing residential locations where the electrical power is provided
by the public low-voltage supply system.

Class A equipment is not intended for use in residential locations
where the electrical power is provided by the public low-voltage
supply system. There may be potential difficulties in ensuring
electromagnetic compatibility of class A equipment in those
locations, due to conducted as well as radiated disturbances.

Persons fitted with pacemakers must consult their
doctor before undertaking arc welding or plasma
cutting operations.

Installation, use and area examination

This equipment is manufactured in compliance with the
requirements of the EN60974-10 harmonized standard and is
identified as "CLASS A" equipment.

This unit must be used for professional applications only, in
industrial environments.

The manufacturer will accept no responsability for any damages
caused by use in domestic environments.

)

The user must be an expert in the activity and as such
is responsible for installation and use of the equip-
ment according to the manufacturer's instructions.

If any electromagnetic interference is noticed, the
user must solve the problem, if necessary with the
manufacturer's technical assistance.

In any case electromagnetic interference problems
must be reduced until they are not a nuisance any
longer.

(R
& 4

Mains power supply requirements (See technical data)

High power equipment may, due to the primary current drawn
form the mains supply, influence the power quality of the grid.
Therefore connection restrictions or requirements regarding
the maximum permissible mains impedance or the required
minimum supply capacity at he interface point to the public grid
(point of common coupling, PCC) may apply for some types of
equipment (see technical data).

Before installing this apparatus, the user must evalu-
ate the potential electromagnetic problems that
may arise in the surrounding area, considering in
particular the health conditions of the persons in
the vicinity, for example of persons fitted with pace-
makers or hearing aids.

ZZceles
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In this case it is the responsibility of the installer or user of the
equipment to ensure, by consultation with the distribution
network operator if necessary, that the equipment may be con-
nected.

In case of interference, it may be necessary to take further pre-
cautions like the filtering of the mains power supply.

It is also necessary to consider the possibility of shielding the
power supply cable.

Welding cables

To minimise the effects of electromagnetic fields follow the fol-

lowing instructions:

- Where possible, collect and secure the earth and power
cables together.

- Never coil the welding cables around your body.

- Do not place your body in between the earth and power
cables (keep both on the same side).

- The cables must be kept as short as possible, positioned as
close as possible to each other and laid at or approximately
at ground level.

- Position the equipment at some distance from the welding area.

- The cables must be kept away from any other cables.

Earthing connection

The earth connection of all the metal components in the welding
equipment and in the close aerea must be taken in consideration.
The earthing connection must be made according to the local
regulations.

Earthing the workpiece

When the workpiece is not earthed for electrical safety reasons
or due to its size and position, the earthing of the workpiece
may reduce the emissions. It is important to remember that the
earthing of the workpiece should neither increase the risk of
accidents for the user nor damage other electric equipment.
The earthing must be made according to the local regulations.

Shielding

The selective shielding of other cables and equipment present
in the surrounding area may reduce the problems due to elec-
tromagnetic interference. The shielding of the entire welding
equipment can be taken in considered for special applications.

S

1P23S

- Enclosure protected against access to dangerous parts by fin-
gers and against ingress of solid foreign bodies with diameter
greater than/equal to 12.5 mm

- Enclosure protected against rain at an angle of 60°.

- Enclosure protected against harmful effects due to the ingress
of water when the moving parts of the equipment are not
operating.

1.8 IP Protection rating
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2 INSTALLATION

During installation, ensure that the power source
Pa is disconnected from the mains.

=
i
6
>

Installation should be performed only by expert
personnel authorised by the manufacturer.

The multiple connection of power sources (series
or parallel) is prohibited.

2.1 Lifting, transport & unloading

- The equipment is provided with a handle for hand transportation.

A
@

Do not underestimate the weight of the equip-
ment: see technical specifications.

Do not move or position the suspended load
above persons or things.

Do not drop or apply undue pressure on the
equipment.

2.2 Positioning of the equipment

Keep to the following rules:

- Provide easy access to the equipment controls and connec-
tions.

- Do not position the equipment in very small spaces.

- Do not place the equipment on surfaces with inclination
exceeding 10° from to the horizontal plane.

- Position the equipment in a dry, clean and suitably ventilated
place.

- Protect the equipment against pouring rain and sun.

2.3 Connection

D=

The equipment is provided with a power supply cable for con-
nection to the mains.
The system can be powered by:

- three-phase 400V

CAUTION: to prevent injury to persons or damage
to the equipment, the selected mains voltage and
fuses must be checked BEFORE connecting the
machine to the mains. Also check that the cable is
connected to a socket provided with earth contact.
Operation of the equipment is guaranteed for volt-
i age tolerances up to =15% with respect to the
rated value.
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The equipment can be powered by a generating set
guarantees a stable power supply voltage of +15%
with respect to the rated voltage value declared by
the manufacturer, under all possible operating condi-
tions and at the maximum rated power.

=

Normally we recommend the use of generating
sets with twice rated power of a single phase
power source or 1.5 times that of a three-phase
power source.

&=

The use of electronic control type generating sets
is recommended.

In order to protect users, the equipment must be
correctly earthed. The power supply voltage is pro-
vided with an earth lead (yellow - green), which
must be connected to a plug provided with earth
contact.

1
A

The electrical connections must be made by
skilled technicians with the specific professional
and technical qualifications and in compliance
with the regulations in force in the country where
the equipment is installed.

The power source supply cable is provided with a yellow/
green wire that must ALWAYS be earthed. This yellow/green
wire shall NEVER be used with other voltage conductors.

Verify the existence of the earthing in the equipment used

and the good condition of the sockets.

Install only certified plugs according to the safety regula-

tions.

2.4 Installation

|

Connection for MMA welding

(

The connection shown in the figure produces
reverse polarity welding. To obtain straight polar-
ity welding, reserve the connection.

- Connect (1) the electrode holder to the positive socket (+) (2)
of the power source.

- Connect (3) the earth clamp to the negative socket (-) (4) of
the power source.




Connection for TIG welding

- Connect the TIG torch coupling (1) to the torch socket (-) (2)
ofthe power source.

- Connect (3) the earth clamp to the positive socket (+) (4)
ofthe power source.

- Connect the gas hose from the cylinder to the rear gas con-
nection.

- Connect the signal cable (5) of the torch to the appropriate
connector (6).

- Connect the gas hose (7) of the torch to the appropriate
union/connection (8).

3 SYSTEM PRESENTATION

3.1 General

The Quasar 270 TLH are constant current inverter power
sources developed for electrode (MMA), TIG DC (direct cur-
rent) welding.

3.2 Front control panel
7 4

——

Voltage Reduction Device
Shows that the no-load voltage of the equipment is
controlled.

General alarm
Indicates the possible intervention of protection devices
such as the temperature protection.

Power on
Indicates the presence of voltage on the equipment
outlet connections.

B 0@

7-segment display

Allows the general welding machine parameters to be
displayed during start-up, settings, current and voltage
readings, while welding, and encoding of the alarms.

@O
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Main adjustment handle

Allows the welding current to be continuously adjusted.
Allows adjustment of the selected parameter on graph
6. The value is shown on display 4.

Allows entry to set up, the selection and the setting of
the welding parameters.

Welding parameters
The graph on the panel allows the selection and adjust-
ment of the welding parameters.

tq

Pe

Welding current

Permits adjustment of the welding current.

Parameter set in Amps (A).

Minimum 3A, Maximum Imax, Default T00A

Basic current

Permits adjustment of the basic current in pulsed and
fast pulse modes.

Parameter set in Amps (A).

Minimum 3A-1%, Maximum Weld current-100%,
Default 50%

Pulsed frequency

Allows activation of the pulse mode.

Allows regulation of the pulse frequency.

Allows better results to be obtained in the welding of
thin materials and better aesthetic quality of the bead.
Parameter setting: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz).
Minimum 0.1Hz, Maximum 2.5KHz, Default off
Slope-down

Allows you to set a gradual passage between the weld-
ing current and the final current.

Parameter set in seconds (s).

Minimum off, Maximum 99.9s, Default off

Post-gas

Permits setting and adjustment of the gas flow at the
end of welding.

Minimum 0.0s, Maximum 99.9s, Default syn

Welding process
Allows the selection of the welding procedure.
Electrode welding (MMA)

TIG welding, 2 step

In 2 Step, pressing the button causes the gas to flow and
strikes the arc; when the button is released the current
returns to zero in the slope descent time; once the arc is
extinguished, the gas flows for the post-gas time.

TIG welding, 4 step

In 4 Step the first pressure on the button causes the
gas to flow, performing a manual pre-gas; when it is
released the arc is struck.

The following pressure and the final release of the but-
ton cause the current slope descent and the post-gas
time to start.

Current pulsation
CONSTANT current

PULSED current

MEDIUM FREQUENCY current
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3.2.1 Set up

Permits set up and adjustment of a series of additional parameters
for improved and more accurate control of the welding system.
The parameters present at set up are organised in relation to the
welding process selected and have a numerical code.

Entry to set up: by pressing the encoder key for 5 sec.
Selection and adjustment of the required parameter: by
turning the encoder until displaying the numerical code relating
to that parameter. If the encoder key is pressed at this point,
the value set for the parameter selected can be displayed and
adjusted.

Exit from set up: to quit the "adjustment" section, press the
encoder again.

To exit the set up, go to parameter "O" (save and quit) and press
the encoder.

List of set up parameters (MMA)
0 Save and quit
Allows you to save the changes and exit the set up.
1 Reset
Allows you to reset all the parameters to the default
values.
3 Hot start
Allows adjustment of the hot start value in MMA.
Permits an adjustable hot start in the arc striking phases,
facilitating the start operations.
Parameter set as a percentage (%) of the welding current.
Minimum Off, Maximum 500%, Default 80%
7 Welding current
Permits adjustment of the welding current.
Parameter set in Amps (A).
Minimum 3A, Maximum Imax, Default T00A
8 Arc force
Allows adjustment of the Arc force value in MMA.
Permits an adjustable energetic dynamic response in
welding, facilitating the welder's operations.
Increasing the value of the arc force to reduce the risks
of sticking of the electrode.
Parameter set as a percentage (%) of the welding current.
Minimum Off, Maximum 500%, Default 30%
Dynamic power control (DPC)
It enables the desired V/I characteristic to be selected.

204

I = C Constant current
The increase or reduction in arc length has no effect on
the welding current required.

(2

Basic, Rutile, Acid, Steel, Cast iron

1+ 20* Falling characteristic with adjustable slope
The increase in arc length causes a reduction in welding
current (and vice versa) according to the value imposed
by 1 to 20 amps per volt.

(2

Cellulose, Aluminium

P = C* Constant power

The increase in arc length causes a reduction in the
welding current (and vice versa) according to the law:
V.l =K.

(
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Cellulose, Aluminium

205

312

MMA Synergy

Allows you to set the best arc dynamics, selecting the
type of electrode used:

0 Basic

1 Rutile

2 Cellulose

3 Steel

4 Aluminium

5 Castiron

Default 0

Selecting the correct arc dynamics enables maximum
benefit to be derived from the power source to achieve
the best possible welding performances.

Perfect weldability of the electrode used is not guaran-
teed (weldability depends on the quality of the consum-
ables and their preservation, the operating and welding
conditions, the numerous possible applications, etc.).
Arc detachment voltage

Allows you to set the voltage value at which the electric
arc switch-off is forced.

It permits improved management of the various operat-
ing conditions that occur. In the spot welding phase,
for example, a low arc detachment voltage reduces
re-striking of the arc when moving the electrode away
from the piece, reducing spatter, burning and oxidisa-
tion of the piece.

If using electrodes that require high voltages, you are
advised to set a high threshold to prevent arc extinction
during welding.

@Il

Never set an arc detachment voltage higher than
the no-load voltage of the power source.

500

551

601

602

603

751

752

Parameter set in Volts (V).

Minimum 0V, Maximum 99.9V, Default 57V

Allows access to the higher set-up levels:

USER: user

SERV: service

SELCO: Selco

Lock/unlock

Allows the locking of the panel controls and the inser-
tion of a protection code (consult the “Lock/unlock”
section).

(U/D) Adjustment step

Permits adjustment of the variation step on the up-
down keys.

Minimum Off, Maximum MAX, Default 1

CH1 External parameter

Allows the management of external parameter 1 (mini-
mum value).

CH1 External parameter

Allows the management of external parameter 1 (maxi-
mum value).

Current reading

Allow the real value of the welding current to be dis-
played.

Voltage reading

Allows the real value of the welding voltage to be dis-
played.




List of set up parameters (TIG)

0

10

11

Save and quit

Allows you to save the changes and exit the set up.
Reset

Allows you to reset all the parameters to the default
values.

Pre-gas

Allows you to set and adjust the gas flow prior to striking
of the arc.

Permits filling of the torch with gas and preparation of
the environment for welding.

Minimum 0.0sec., Maximum 99.9sec., Default 0.1sec.
Initial current

Allows regulation of the weld starting current.

Allows a hotter or cooler welding pool to be obtained
immediately after the arc striking.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maximum Imax-500%, Default 50%
Initial current (%-A)

0=A, 1=%, Default %

Initial current time

Allows setting of the time for which the initial current is
maintained.

Parameter setting: seconds (s).

Minimum off, Maximum 99.9s, Default off

Slope-up

Allows you to set a gradual passage between the initial
current and the welding current. Parameter set in sec-
onds (s).

Minimum off, Maximum 99.9s, Default off

Welding current

Permits adjustment of the welding current.

Parameter set in Amps (A).

Minimum 3A, Maximum Imax, Default T00A

Bilevel current

Permits adjustment of the secondary current in the
bilevel welding mode.

On first pressing the torch button, the pre-gas starts,
the arc strikes and the initial current will be used when
welding.

On first releasing it, the raising ramp of the welding current
“I1” occurs. If the welder now presses and releases the
button quickly, “12” can be used; by pressing and releasing
it quickly again, “I1” is used again, and so on.

If you press the button for a longer time, the lowering ramp
for the current starts, thus reaching the final current.

By releasing the button again, the arc goes out and the
gas continues to flow for the post-gas stage.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).
Minimum 3A-1%, Maximum Imax-500%, Default 50%
Bilevel current (%-A)

Permits adjustment of the secondary current in the
bilevel welding mode.

0=A, 1=%, 2=0ff

Basic current

Permits adjustment of the basic current in pulsed and
fast pulse modes.

Parameter set in Amps (A).

Minimum 3A-1%, Maximum Weld current-100%,
Default 50%

Base current (%-A)

Permits adjustment of the base current in pulsed and
fast pulse modes.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).

0=A, 1=%, Default %

12

14

15

16

17

18

19

20

203

204

205
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Pulsed frequency

Allows activation of the pulse mode.

Allows regulation of the pulse frequency.

Allows better results to be obtained in the welding of
thin materials and better aesthetic quality of the bead.
Parameter setting: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz).
Minimum 0.1Hz, Maximum 250Hz, Default off
Pulsed duty cycle

Allows regulation of the duty cycle in pulse welding.
Allows the peak current to be maintained for a shorter
or longer time.

Parameter setting: percentage (%).

Minimum 1%, Maximum 99%, Default 50%

Fast Pulse frequency

Allows regulation of the pulse frequency.

Allows focusing action and better stability of the electric
arc to be obtained.

Parameter setting: KiloHertz (kHz).

Minimum 0.02KHz, Maximum 2.5KHz, Default off
Pulsed slopes

Allows setting of a slope time during the pulse operation.
Allows a smooth step to be obtained between the peak
current and the basic current, having a more or less soft
welding arc.

Parameter setting: percentage (%).

Minimum off, Maximum 100%, Default off
Slope-down

Allows you to set a gradual passage between the weld-
ing current and the final current.

Parameter set in seconds (s).

Minimum off, Maximum 99.9s, Default off

Final current

Permits adjustment of the final current.

Parameter set in Amps (A).

Minimum 3A-1%, Maximum Imax-500%, Default 10A
Final current (%-A)

Permits adjustment of the final current.

Parameter setting: Amperes (A) - Percentage (%).

0=A, 1=%, Default A

Final current time

Makes it possible to set the time for which the final cur-
rent is maintained.

Parameter setting: seconds (s).

Minimum off, Maximum 99.9s, Default off

Post-gas

Permits setting and adjustment of the gas flow at the
end of welding.

Minimum 0.0s, Maximum 99.9s, Default syn

Tig start (HF)

Allows selection of the required arc striking modes.
On= HF START, Off=LIFT START, Default HF START
Spot welding

Allows you to enable the "spot welding" process and
establish the welding time.

Allows the timing of the welding process.

Parameter setting: seconds (s).

Minimum off, Maximum 99.9s, Default off

Restart

Allows the activation of the restart function.

Allows the immediate extinguishing of the arc during
the down slope or the restarting of the welding cycle.
0=0ff, 1=0n, Default On
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(TIG DC) Easy joining

Allows striking of the arc in pulsed current and timing of
the function before the automatic reinstatement of the
pre-set welding conditions.

Allows greater speed and accuracy during tack welding
operations on the parts.

Parameter setting: seconds (s).

Minimum 0.1s, Maximum 25.0s, Default off

Arc detachment voltage

Allows you to set the voltage value at which the electric
arc switch-off is forced.

It permits improved management of the various operat-
ing conditions that occur. In the spot welding phase,
for example, a low arc detachment voltage reduces
re-striking of the arc when moving the electrode away
from the piece, reducing spatter, burning and oxidisa-
tion of the piece.

(SE

Never set an arc detachment voltage higher than
the no-load voltage of the power source.

500

601

602

603

606

751

752

Minimum 0.0V, Maximum 99.9V, Default 45V

Allows access to the higher set-up levels:

USER: user

SERV: service

SELCO: Selco

(U/D) Adjustment step

Permits adjustment of the variation step on the up-
down keys.

Minimum Off, Maximum MAX, Default 1

CH1 External parameter

Allows the management of external parameter 1 (mini-
mum value).

CH1 External parameter

Allows the management of external parameter 1 (maxi-
mum value).

U/D torch

Allows the management of the external parameter
(CH1) (parameter selected).

Current reading

Allow the real value of the welding current to be dis-
played.

Allows the welding current display method to be set
(consult the “Interface personalisation” section).
Voltage reading

Allows the real value of the welding voltage to be dis-
played.

Allows the welding voltage display method to be set
(consult the “Interface personalisation” section).

3.2.2 Alarm codes

EOT, EO2 Temperature alarm

EO4, E13 Communication alarm

E10 Power module alarm

E19 System configuration alarm
E20 Memory fault alarm

E21 Data loss alarm

E23 Memory fault alarm (RC)
E24 Data loss alarm (RC)

E40 System power supply alarm
E43 Coolant shortage alarm
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3.2.3 Lock/unlock
Allows all the settings to be locked from the control panel with
a security password.

Enter set-up by pressing the encoder key for at least 5 seconds.
Select the required parameter (551) by rotating the encoder
until it is displayed within the central quadrant.

Activate the regulation of the selected parameter by pressing the
encoder button.

Set a numerical code (password) by rotating the encoder.
Confirm the change made by pressing the encoder button.

3.3 Rear panel

Power supply cable
Connects the system to the mains.
Gas fitting

Signal cable (CAN-BUS) input (RC)
Off/On switch

Turns on the electric power to the welder.

It has two positions, "O" off, and "I" on.

00 @ & -

3.4 Sockets panel

Negative power socket
For connection of earth cable in electrode welding or of

S

torch in TIC.

2 Positive power socket
For connection of electrode torch in MMA or earth
cable in TIG.

3 Gas fitting

4 Torch button connection




4 ACCESSORIES

4.1 General

Operation of the remote control is activated when connected
to the Selco power sources. This connection can be made also
with the system power on.

With the RC control connected, the power source control panel
stays enabled to perform any modification. The modifications
on the power source control panel are also shown on the RC
control and vice versa.

4.2 RC 100 remote control

The RC 100 is a remote control unit designed to manage the
display and the adjustment of the welding current and voltage.

“Consult the instruction manual”.

4.2 RC 120 pedal remote control unit for TIG welding
The output current is controlled from a
minimum to a maximum value (can be
entered from SETUP) by varying the foot
pressure on the pedal surface. A micros-
witch provides the start trigger signal at
minimum pressure.

“Consult the instruction manual”.

4.3 RC 180 remote control
9

This remote control unit makes it possible to change the output
current without interrupting the welding process.

“Consult the instruction manual”.
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4.4 RC 200 remote control

The RC 200 is a remote control unit designed to manage the
display and the adjustment of all available parameters of the
power source to which it is connected.

“Consult the instruction manual”.

4.5 U/D series torches

The U/D series torches are digital TIG torches allowing the main
welding parameters to be controlled:

- welding current

- program recall

“Consult the instruction manual”.

5 MAINTENANCE

system according to the manufacturer’s instruc-

Routine maintenance must be carried out on the
' tions.

Any maintenance operation must be performed by qualified
personnel only.

When the equipment is working, all the access and operating
doors and covers must be closed and locked.

Unauthorized changes to the system are strictly forbidden.
Prevent conductive dust from accumulating near the louvers
and over them.

Disconnect the power supply before every opera-
‘ . tion!
¢

E—1

Carry out the following periodic checks on the

power source:

- Clean the power source inside by means of
low-pressure compressed air and soft bristle
brushes.

- Check the electric connections and all the con-
nection cables.

For the maintenance or replacement of torch components,
electrode holders and/or earth cables:

Check the temperature of the component and
E make sure that they are not overheated.
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Always use gloves in compliance with the safety
standards.

Use suitable wrenches and tools.

Failure to carry out the above maintenance will invalidate all
warranties and exempt the manufacturer from any liability.

6 TROUBLESHOOTING

The repair or replacement of any parts in the
system must be carried out only by qualified
personnel.

The repair or replacement of any parts in the system by unau-
thorised personnel will invalidate the product warranty.
The system must not be modified in any way.

The manufacturer disclaims any responsibility if the user
fails to follow these instructions.

The system fails to come on (green LED off)

Cause No mains voltage at the socket.

Solution ~ Check and repair the electrical system as needed.
Use qualified personnel only.

Cause Faulty plug or cable.

Solution  Replace the faulty component.
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Cause Line fuse blown.

Solution  Replace the faulty component.

Cause Faulty on/off switch.

Solution Replace the faulty component.
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Cause Faulty electronics.

Solution  Contact the nearest service centre to have the sys-

tem repaired.

No output power (the system does not weld)

Cause Faulty torch trigger button.

Solution  Replace the faulty component.
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Cause The system has overheated (temperature alarm -
yellow LED on).

Solution  Wait for the system to cool down without switching
it off.

Cause Incorrect earth connection.

Solution Earth the system correctly.
Read the paragraph “Installation “.

Cause Mains voltage out of range (yellow LED on).

Solution Bring the mains voltage within the power source

admissible range.
Connect the system correctly.
Read the paragraph "Connections ".
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Cause
Solution

Faulty electronics.
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Incorrect output power

Cause Incorrect selection in the welding process or faulty
selector switch.

Solution  Select the welding process correctly.

Cause System parameters or functions set incorrectly.

Solution Reset the system and the welding parameters.

Cause Faulty potentiometer/encoder for the adjustment
of the welding current.

Solution  Replace the faulty component.
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Cause Mains voltage out of range

Solution ~ Connect the system correctly.
Read the paragraph "Connections ".

Cause Faulty electronics.

Solution ~ Contact the nearest service centre to have the sys-

tem repaired.

Arc instability

Cause Insufficient shielding gas.

Solution  Adjust the gas flow.
Check that the diffuser and the gas nozzle of the
torch are in good condition.

Cause Humidity in the welding gas.

Solution  Always use quality materials and products.
Ensure the gas supply system is always in perfect
condition.

Cause Incorrect welding parameters.

Solution  Check the welding system carefully.

Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Excessive spatter

Cause Incorrect arc length.

Solution  Decrease the distance between the electrode and
the piece.

Cause Incorrect welding parameters.

Solution Decrease the welding voltage.

Cause Insufficient shielding gas.

Solution  Adjust the gas flow.
Check that the diffuser and the gas nozzle of the
torch are in good conditions.

Cause Incorrect welding mode.

Solution  Decrease the torch angle.

Insufficient penetration

Cause Incorrect welding mode.

Solution Decrease the welding travel speed.
Cause Incorrect welding parameters.
Solution Increase the welding current.




Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution
Cause

Solution

Cause
Solution

Incorrect electrode.
Use a smaller diameter electrode.

Incorrect edge preparation.
Increase the chamfering.

Incorrect earth connection.
Earth the system correctly
Read the paragraph “Installation “.

Pieces to be welded too big.
Increase the welding current.

Insufficient air pressure.
Adjust the gas flow.
Read the paragraph "Installation".

Slag inclusions

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Poor cleanliness.
Clean the pieces accurately before welding.

Electrode diameter too big.
Use a smaller diameter electrode.

Incorrect edge preparation.
Increase the chamfering.

Incorrect welding mode.

Decrease the distance between the electrode and
the piece.

Move regularly during all the welding operations.

Tungsten inclusions

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Blowholes
Cause
Solution

Sticking
Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Incorrect welding parameters.
Decrease the welding voltage.
Use a bigger diameter electrode.

Incorrect electrode.
Always use quality materials and products.
Sharpen the electrode carefully.

Incorrect welding mode.
Avoid contact between the electrode and the weld
pool.

Insufficient shielding gas.

Adjust the gas flow.

Check that the diffuser and the gas nozzle of the
torch are in good condition.

Incorrect arc length.
Increase the distance between the electrode and
the piece.

Incorrect welding parameters.
Increase the welding current.

Incorrect welding mode.
Angle the torch more.

Pieces to be welded too big.
Increase the welding current.

Undercuts
Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution
Oxidations

Cause
Solution

Porosity
Cause

Solution
Cause

Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Hot cracks
Cause
Solution
Cause

Solution

Cause
Solution
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Incorrect welding parameters.
Decrease the welding voltage.
Use a smaller diameter electrode.

Incorrect arc length.
Increase the distance between the electrode and
the piece.

Incorrect welding mode.
Decrease the side oscillation speed while filling.
Decrease the travel speed while welding.

Insufficient shielding gas.
Use gases suitable for the materials to be welded.

Insufficient gas protection.

Adjust the gas flow.

Check that the diffuser and the gas nozzle of the
torch are in good condition.

Grease, varnish, rust or dirt on the workpieces to
be welded.

Clean the workpieces carefully before welding.

Grease, varnish, rust or dirt on the filler material.
Always use quality materials and products.
Keep the filler metal always in perfect condition.

Humidity in the filler metal.
Always use quality materials and products.
Keep the filler metal always in perfect condition.

Incorrect arc length.
Decrease the distance between the electrode and
the piece.

Humidity in the welding gas.

Always use quality materials and products.

Ensure the gas supply system is always in perfect
condition.

Insufficient shielding gas.

Adjust the gas flow.

Check that the diffuser and the gas nozzle of the
torch are in good condition.

The weld pool solidifies too quickly.
Decrease the travel speed while welding.
Pre-heat the workpieces to be welded.
Increase the welding current.

Incorrect welding parameters.
Decrease the welding voltage.
Use a smaller diameter electrode.

Grease, varnish, rust or dirt on the workpieces to
be welded.

Clean the workpieces carefully before welding.
Crease, varnish, rust or dirt on the filler metal.

Always use quality materials and products.
Keep the filler metal always in perfect condition.
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Cause Incorrect welding mode.
Solution Carry out the correct sequence of operations for
the type of joint to be welded.
Cause Pieces to be welded have different characteristics.
Solution  Carry out buttering before welding.
Cold cracks
Cause Humidity in the filler metal.
Solution  Always use quality materials and products.
Keep the filler metal always in perfect condition.
Cause Particular geometry of the joint to be welded.
Solution Pre-heat the pieces to be welded.

Carry out post-heating.
Carry out the correct sequence of operations for
the type of joint to be welded.

Excessive dross

Cause Insufficient air pressure.
Solution  Adjust the air flow.

Read the paragraph “Installation “.
Cause Incorrect welding mode.
Solution Increase the travel speed while welding.
Cause Worn nozzle and/or electrode.
Solution  Replace the faulty component.

The nozzle overheats

Cause Insufficient air pressure.
Solution  Adjust the air flow.

Read the paragraph “Installation”.
Cause Worn nozzle and/or electrode.
Solution Replace the faulty component.

For any doubts and/or problems do not hesitate to contact
your nearest customer service centre.

7 WELDING THEORY
7.1 Manual Metal Arc welding (MMA)

Preparing the edges
To obtain good welding joints it is advisable to work on clean
parts, free from oxidations, rust or other contaminating agents.

Choosing the electrode

The diameter of the electrode to be used depends on the thick-
ness of the material, the position, the type of joint and the type
of preparation of the piece to be welded.

Electrodes of large diameter obviously require very high currents
with consequent high heat supply during the welding.

Type of coating Property Use

Rutile Easy to use All positions
Acid High melting speed Flat
Basic High quality of joint  All positions

Choosing the welding current

The range of welding current related to the type of electrode
used is specified by the manufacturer usually on the electrode
packaging.
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Striking and maintaining the arc

The electric arc is produced by scratching the electrode tip on
the workpiece connected to the earth cable and, once the arc
has been struck, by rapidly withdrawing the electrode to the
normal welding distance.

Generally, to improve the arc striking behaviour a higher initial
current is given in order to heat suddenly the tip of the electrode
and so aid the arc establishing(Hot Start).

Once the arc has been struck, the central part of the electrode
starts melting forming tiny globules which are transferred into
the molten weld pool on the workpiece surface through the
arc stream.

The external coating of the electrode is being consumed and
this supplies the shielding gas for the weld pool, ensuring the
good quality of the weld.

To prevent the molten material globules cause the extinguish-
ing of the arc by short-circuiting and sticking the electrode to
the weld pool, due to their proximity, a temporary increase of
the welding current is given in order to melt the forming short-
circuit (Arc Force).

If the electrode sticks to the workpiece, the short circuit current
should be reduced to the minimum (antisticking).

Carrying out the welding

The welding position varies depending on the number of runs;
the electrode movement is normally carried out with oscillations
and stops at the sides of the bead, in such a way as to avoid an
excessive accumulation of filler metal at the centre.

Removing the slag

Welding using covered electrodes requires the removal of the
slag after each run.

The slag is removed by a small hammer or is brushed away if
friable.

7.2 TIG welding (continuos arc)

The TIG (Tungsten Inert Gas) welding process is based on the
presence of an electric arc struck between a non-consumable
electrode (pure or alloyed tungsten with an approximate melt-
ing temperature of 3370°C) and the work-piece; an inert gas
(argon) atmosphere protects the weld pool.

To avoid dangerous inclusions of tungsten in the joint, the elec-
trode must never come in contact with the workpiece; for this
reason the welding power source is usually equipped with an
arc striking device that generates a high frequency, high voltage
discharge between the tip of the electrode and the workpiece.
Thus, thanks to the electric spark, ionizing the gas atmosphere,
the welding arc is struck without any contact between electrode
and workpiece.

Another type of start is also possible, with reduced tungsten
inclusions: the lift start, which does not require high frequency,
but only an initial short-circuit at low current between the elec-
trode and the workpiece; when the electrode is lifted, the arc
is established and the current increases until reaching the set
welding value.




To improve the quality of the filling at the end of the welding
bead it is important to control carefully the down slope of the
current and it is necessary that the gas still flows in the welding
pool for some seconds after the arc is extinguished.

Under many operating conditions, it is useful to be able to use
two preset welding currents and to be able to switch easily from
one to the other (BILEVEL).

Welding polarity

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

This is the most used polarity and ensures limited wear of the
electrode (1), since 70% of the heat is concentrated in the
anode (piece).

Narrow and deep weld pools are obtained, with high travel
speeds and low heat supply.

Most materials, except for aluminium (and its alloys) and mag-
nesium, are welded with this polarity.

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

The reverse polarity is used for welding alloys covered with a
layer of refractory oxide with higher melting temperature com-
pared with metals.

High currents cannot be used, since they would cause excessive
wear on the electrode.

®
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D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

The use of pulsed direct current allows better control, in particu-
lar operating conditions, of the welding pool width and depth.
The welding pool is formed by the peak pulses (Ip), while the
basic current (Ib) keeps the arc ignited.

This operating mode helps to weld thinner metal sheets with
less deformations, a better form factor and consequently a lower
danger of hot cracks and gas penetration.

Increasing the frequency (MF) the arc becomes narrower, more
concentrated, more stable and the quality of welding on thin
sheets is further increased.

DCSP

L

D.C.S.P=PULSED

o Tl t

7.2.1 Steel TIG welding

The TIG procedure is very effective for welding both carbon and
alloyed steel, for first runs on pipes and for welding where good
appearance is important.

Straight polarity is required (D.C.S.P).

ZZseleo

Preparing the edges
Careful cleaning and preparation of the edges are required.

Choosing and preparing the electrode

You are advised to use thorium tungsten electrodes (2% thorium-
red coloured) or alternatively cerium or lanthanum electrodes
with the following diameters:

@ electrode (mm) current range (A)

1.0 15+75
1.6 60-+150
2.4 130+240

The electrode must be sharpened as shown in the figure.

>

& current range (A)

30 0-+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Filler metal

The filler rods must have mechanical characteristics comparable
to those of the parent metal.

Do not use strips obtained from the parent metal, since they
may contain working impurities that can negatively affect the
quality of the welds.

Shielding gas
Tipically, pure argon (99.99%) is used.
Welding O Electrode | Gas nozzle | Argon flow
current (A) (mm) n° @& (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 Copper TIG welding

Since TIG welding is a process characterized by high heat con-
centration, it is particularly suitable for welding materials with
high thermal conductivity, like copper.

For TIG welding of copper, follow the same directions as for TIG
welding of steel or special instructions.
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8 TECHNICAL SPECIFICATIONS

QUASAR 270 TLH

Power supply voltage U1 (50/60Hz) 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) 32mQ *
Slow blow line fuse 16A
Communication bus DIGITAL
Maximum input power (kVA) 14 kVA
Maximum input power (kW) 9.72 kW
Power factor PF 0.70
Efficiency (L) 85%
Cosp 0.99
Max. input current 11 max 20.2A
Effective current I1eff 12.8A
Duty factor (40°C)

MMA  TIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A 270A
(x=100%) 240A 260A
Duty factor (25°C)
(x=100%) 270A 270A
Adjustment range 12 3-270A
MMA open circuit voltage Uo 70Vdc
TIG HF open circuit voltage Uo 70Vdc
TIG LIFT open circuit voltage Uo 30Vdc
Peak voltage Vp 11.8 kV
IP Protection rating 1P23S
Insulation class H
Dimensions (Ixdxh) 500x190x400 mm
Weight 16.1 kg.
Manufacturing Standards EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
Power supply cable 4x2.5 mm?2
Length of power supply cable 5m
*

m This equipment complies with EN/IEC 61000-3-12 if the maximum permissible mains impedance at the interface point to the public grid

(point of common coupling, PCC) is smaller than or equal to the Zmax stated value. If it is connected to a public low voltage system, it is
the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network operator if necessary, that the
equipment may be connected.
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DEUTSCH

Danksagungen. ..

Vielen Dank, dass Sie sich fiir die QUALITAT, TECHNOLOGIE und ZUVERLASSIGKEIT der SELCO Produkte entschieden haben.
Um die Funktionen und Eigenschaften des erworbenen Produktes vorteilhaft zu nutzen, bitten wir Sie, die folgenden Anweisungen
aufmerksam zu lesen. Sie werden lhnen helfen, das Produkt besser kennen zu lernen und die besten Arbeitsergebnisse zu erzielen.

Vor Arbeitsbeginn lesen Sie das Anleitungsheft sorgfaltig durch und vergewissern Sie sich, ob Sie alles richtig verstanden haben.
Nehmen Sie keine Anderungen vor und fiihren Sie keine hier nicht beschriebenen Instandhaltungsarbeiten durch.
Bei Fragen oder Unklarheiten im Umgang mit dem Cerat wenden Sie sich an Fachpersonal.

Dieses Anleitungsheft ist Bestandteil der Anlage und muss daher bei einer Umsetzung oder beim Weiterverkauf derselben immer
mitgeliefert werden.

Der Benutzer hat dafiir zu sorgen, dass das Anleitungsheft in gutem Zustand aufbewahrt wird.

Die Firma SELCO s.r.l. behilt sich das Recht vor, jederzeit und ohne Vorankiindigung Anderungen in dieser Anleitung vor-
zunehmen.

Die Ubersetzungs-, Nachdruck- und Bearbeitungsrechte liegen bei der Firma SELCO s.r.l..

Reproduktionen ohne schriftliche Genehmigung seitens der Firma SELCO s.r.l. sind in jeglicher Form (einschliel3lich Fotokopien, Filme
und Mikrofilme) komplett oder auszugsweise verboten.

Die hier aufgefiihrten Vorschriften sind von grundlegender Bedeutung und notwendig, um den Garantieanspruch zu sichern. Im Fall von
unsachgemalflem Gebrauch oder Nichteinhaltung der Vorschriften seitens des Benutzers, lehnt der Hersteller jegliche Haftung ab.

KONFORMITATSERKLARUNG CE

Die 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

erklart, dass das Gerat Typ QUASAR 270 TLH
den folgenden EU Richtlinien entspricht: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE
dass die folgenden harmonisierten Normen angewendet wurden: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-10

Jede von der Firma SELCO s.r.l. nicht genehmigte Anderung hebt die Giiltigkeit dieser Erklarung auf.

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

Lino Frasson
Chief Executive
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Drohende Cefahren, die schwere Verletzungen verursachen und gefdhrliche Verhaltensweisen, die zu schweren
Verletzungen fithren kénnen

llll Verhaltensweisen, die leichte Verletzungen oder Sachschaden verursachen konnten

~

Die mit diesem Symbol gekennzeichneten Anmerkungen sind technischer Art und erleichtern die Arbeitsschritte

-
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1 WARNUNG

Vor Arbeitsbeginn lesen Sie das Anleitungsheft sorg-
faltig durch und vergewissern Sie sich, ob Sie alles
&m richtig verstanden haben. Nehmen Sie keine
Anderungen vor und fiihren Sie keine hier nicht
beschriebenen Instandhaltungsarbeiten durch.
Der Hersteller haftet nicht fir Personen- oder Sachschaden,
die durch unsachgeméBen Gebrauch oder Nichteinhaltung der
Vorgaben dieser Anleitung seitens des Benutzers verursacht
werden.

o)
§

* Die gesamte Anlage darf ausschlieBlich fur den Zweck ver-
wendet werden, fiir den sie konzipiert wurde, auf die Art und
in dem Umfang, der auf dem Leistungsschild und/oder im
vorliegenden Handbuch festgelegt ist und gemall den natio-
nalen und internationalen Sicherheitsvorschriften. Ein anderer
Verwendungszweck, als der ausdricklich vom Hersteller
angegebene, ist unsachgemal} und gefahrlich. Der Hersteller
Gbernimmt in solchen Fallen keinerlei Haftung.

Bei Fragen oder Unklarheiten im Umgang mit dem
Gerdt wenden Sie sich an Fachpersonal.

1.1 Arbeitsumgebung

* Dieses Cerdt darf nur fir gewerbliche Zwecke im industriel-
len Umfeld angewendet werden.
Der Hersteller haftet nicht fur Schiaden, die durch den
Gebrauch der Anlage im Haushalt verursacht wurden.

* Die Anlage darf nur bei Umgebungstemperaturen zwischen
-10°C und +40°C (zwischen +14°F und +104°F) benutzt
werden.

Die Anlage darf nur bei Umgebungstemperaturen zwischen
-25°C und +55°C (zwischen -13°F und 131°F) beférdert und
gelagert werden.

* Die Anlage darf nur in einer Umgebung benutzt werden, die
frei von Staub, Saure, Gas und dtzenden Substanzen ist.

* Die Anlage darf nicht in einer Umgebung mit einer relativen
Luftfeuchte tiber 50% bei 40°C (104°F) benutzt werden.
Die Anlage darf nicht in einer Umgebung mit einer relativen
Luftfeuchte tGber 90% bei 20°C (68°F) benutzt werden.

* Die Anlage darf nicht in einer Hohe von mehr als 2000m
tber NN (6500 FuR) benutzt werden.

A

1.2 Personlicher Schutz und Schutz Dritter
Der Schweilvorgang verursacht schadliche
2 Strahlungs-, Ldrm-, Hitze- und Gasemissionen.

Verwenden Sie das Gerat nicht, um Rohre aufzu-
tauen.

Verwenden Sie das Gerét nicht, um Batterien und/
oder Akkus aufzuladen.

Verwenden Sie das Gerit nicht, um Starthilfe an
Motoren zu geben.

24

Schutzkleidung anziehen, um die Haut vor
Lichtbogenstrahlung, Funken und glihend heillem
Metall zu schiitzen.

Die getragene Kleidung muss den ganzen Kérper
bedecken und wie folgt beschaffen sein:
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- unversehrt und in gutem Zustand

- feuerfest

- isolierend und trocken

- am Korper anliegend und ohne Aufschlage

Immer normgerechtes, widerstandsfahiges und
wasserfestes Schuhwerk tragen.

Immer normgerechte Handschuhe tragen, die die
elektrische und thermische Isolierung gewdhrleis-
ten.

K
{

Eine feuerfeste Trennwand aufstellen, um die
Umgebung vor Strahlen, Funken und gliihender
2 Schlacke zu schiitzen.

Anwesende dritte Personen darauf hinweisen, nicht
in den Lichtbogen oder das glithende Metall zu
schauen und sich ausreichend zu schitzen.

2 Masken mit seitlichem Gesichtsschutz und geeigne-

[z
AR

tem Schutzfilter (mindestens Schutzstufe 10 oder
hoher) fir die Augen tragen.

Immer Schutzbrillen mit Seitenschutz aufsetzen,
insbesondere beim manuellen oder mechanischen
Entfernen der Schweilsschlacke.

Keine Kontaktlinsen tragen!!!

Gehorschutz  tragen, wenn ein gefdhrlicher
Larmpegel beim Schweillen erreicht wird.

Wenn der Cerduschpegel die gesetzlich festgeleg-
ten Grenzwerte (berschreitet, den Arbeitsbereich

O
abgrenzen und priifen, ob die Personen, die diesen

Bereich betreten, Gehorschutz tragen.

Soeben geschweilite Werkstticke nicht bertihren: die
Hitze kann schwere Verbrennungen verursachen.

¢ Alle oben beschriebenen Sicherheitsvorschriften auch bei
den Arbeitsschritten nach dem Schweifen berticksichtigen,
da sich Zunder von den bearbeiteten und sich abkiihlenden
Werkstiicken ablosen kann.

* Sicherstellen, dass der Brenner abgekihlt ist, bevor daran
Arbeiten oder Wartungen ausgefiihrt werden.

Sicherstellen, dass das Kihlaggregat ausgeschaltet

ist, bevor die Leitungen fiir den Vor- und Riicklauf

der Kuhlflssigkeit abgetrennt werden.

Die austretende heifle Flussigkeit kann schwere

Verbrennungen verursachen.

LX)
[]

(X}
[ XX Y]

Einen Verbandskasten griffbereit halten.
Verbrennungen oder Verletzungen sind nicht zu
unterschitzen.

Vor dem Verlassen des Arbeitsplatzes muss dieser
gesichert werden, um Personen- und Sachschdden
zu vermeiden.

>+ &
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1.3 Rauch- und Gasschutz
S

=

piN

Rauch, Gas und Staub, die durch das Schweilverfahren ent-
stehen, konnen gesundheitsschadlich sein.

Der beim Schweifen entstehende Rauch kann unter bestimm-
ten Umstdnden Krebs oder bei Schwangeren Auswirkungen
auf das Ungeborene verursachen.

Den Kopf fern von Schweillgasen und Schweilrauch halten.

Im Arbeitsbereich fir eine angemessene natirliche Liftung
bzw. Zwangsbeltftung sorgen.

Bei ungentigender Beltiftung sind Masken mit Atemgerét zu tragen.

* Wenn SchweifSarbeiten in engen Raumen durchgefiihrt wer-
den, sollte der Schweier von einem aullerhalb dieses Raums
stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.

Wichtiger Hinweis: Keinen Sauerstoff fur die Liiftung verwenden.

* Die Wirksamkeit der Absaugung tberpriifen, indem die
abgegebene Schadgasmenge regelmaBig mit den laut
Sicherheitsvorschriften zuldssigen Werten verglichen wird.

* Die Menge und Gefahrlichkeit des erzeugten SchweifSrauchs
hdngt vom benutzten Grundmaterial, vom Zusatzmaterial
und den Stoffen ab, die man zur Reinigung und Entfettung
der Werkstlicke benutzt. Die Anweisungen des Herstellers
und die entsprechenden technischen Datenbldtter genau
befolgen.

* Keine SchweiSarbeiten in der Ndhe von Entfettungs- oder
Lackierarbeiten durchfiihren.
Die Gasflaschen nur im Freien oder in gut beliifteten Raumen
aufstellen.

1.4 Brand-/Explosionsverhiitung

Das Schweifverfahren kann Feuer und/oder Explosionen ver-
ursachen.

Alle entziindlichen bzw. brennbaren Stoffe oder Gegenstande
aus dem Arbeitsbereich und aus dem umliegenden Bereich
entfernen.

Entziindliches Material muss mindestens 11m (35 Fuf) vom
Ort, an dem geschweift wird, entfernt sein oder entspre-
chend geschiitzt werden.

Sprithende Funken und gliihende Teilchen kénnen leicht ver-
streut werden und benachbarte Bereiche auch durch kleine
Offnungen erreichen. Seien Sie beim Schutz von Personen
und Gegenstanden besonders aufmerksam.

* Keine Schweillarbeiten tiber oder in der Nahe von
Druckbehéltern ausfiihren.

Keine Schweillarbeiten an geschlossenen Behdltern oder
Rohren durchfthren.

Beim Schweillen von Rohren oder Behdltern besonders auf-
merksam sein, auch wenn diese getffnet, entleert und sorgfal-
tig gereinigt wurden. Riickstande von Gas, Kraftstoff, Ol oder

dhnlichen Substanzen konnen Explosionen verursachen.

Nicht an Orten schweifen, die explosive Staubteile, Gase
oder Dampfe enthalten.

* Nach dem SchweiB8en sicherstellen, dass der unter Spannung
stehende Kreis nicht zufdllig Teile bertihren kann, die mit dem
Massekreis verbunden sind.

In der Nédhe des Arbeitsbereichs Feuerloschgerét platzieren.
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1.5 SchutzmafRnahmen im Umgang
.| mit Gasflaschen

i
AT

Inertgasflaschen enthalten unter Druck stehendes Gas
und konnen explodieren, wenn das Mindestmall an
Sicherheitsanforderungen fir Transport, Lagerung und
Gebrauch nicht gewahrleistet ist.

Die Gasflaschen missen senkrecht an der Wand oder in
anderen dafiir vorgesehenen Vorrichtungen befestigt werden,
damit sie nicht umfallen oder etwas anderes beschadigen
kénnen.

* Die  Schutzkappe festschrauben, um das Ventil beim
Transport, der Inbetriebnahme und nach Ende eines jeden
Schweillvorgangs zu schiitzen.

Gasflaschen keinen direkten Sonnenstrahlen, keinen plétzli-
chen Temperaturschwankungen und keinen zu hohen oder
zu niedrigen Temperaturen aussetzen.

Die Gasflaschen dirfen nicht mit offenem Feuer, elektri-
schen Lichtbogen, Brennern oder Schweifizangen und nicht
mit beim Schweillen verspritzten gliihenden Teilchen in
Beriihrung kommen.

e Die Gasflaschen von Schweil- und Stromkreisen im

Allgemeinen fernhalten.

* Beim Offnen des Ventils den Kopf fern von der Auslasséffnung
des Gases halten.

Das Ventil der Gasflasche immer schlieBen, wenn die
Schweilarbeiten beendet sind.

Niemals SchweiRarbeiten an einer unter Druck stehenden
Gasflasche ausfiihren.

1.6 Schutz vor Elektrischem Schlag

—_ @

A

* Ein Stromschlag kann todlich sein.

Ublicherweise unter Spannung stehende Innen- oder AuBenteile
der gespeisten Schweifanlage nicht beriihren (Brenner, Zangen,
Massekabel, Elektroden, Draht, Rollen und Spulen sind elekt-
risch mit dem Schweilstromkreis verbunden).

Die elektrische lsolierung der Anlage und des SchweilSers
durch Benutzung trockener und ausreichend vom Erd- und
Massepotential isolierter Flachen und Untergestelle sicherstellen.

Sicherstellen, dass die Anlage an einer Steckdose und einem
Stromnetz mit Schutzleiter korrekt angeschlossen wird.

Achtung: Nie zwei SchweilSbrenner oder zwei Schweillzangen
gleichzeitig bertihren.

Die SchweilRarbeiten sofort abbrechen, wenn das Gefihl
eines elektrischen Schlags wahrgenommen wird.

(

A

Die Lichtbogenziindungs- und
Stabilisierungsvorrichtung ist fir manuell oder
maschinell ausgefiihrte Arbeitsprozesse entworfen.

Ein Verldngern der Brenner- oder Schweiltkabel um
mehr als 8m erhoht das Risiko eines Elektrischen
Schlags.




1.7 Elektromagnetische Felder und
Storungen

(R

e Der Schweillstrom, der durch die internen und externen
Kabel der Anlage fliel’t, erzeugt in der unmittelbaren Nahe
der Schweillkabel und der Anlage selbst ein elektromagneti-
sches Feld.

* Elektromagnetische Felder kénnen die Gesundheit von
Personen angreifen, die diesen langfristig ausgesetzt sind.
(genaue Auswirkungen sind bis heute unbekannt)
Elektromagnetische Felder konnen Storungen an Gerdten wie
Schrittmachern oder Horgerdten verursachen.

A

EMV Anlagenklassifizierung in Ubereinstimmung mit EN/IEC
60974-10 (Siehe Typenschild oder Technische Daten)

Anlagen der Klasse B entsprechen den elektromagnetischen
Kompatibilititsanforderungen in Mischgebieten, einschlieflich
Wohngebieten, in denen die elektrische Leistung von dem
offentlichen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.
Anlagen der Klasse A sind nicht fiir die Nutzung in Wohngebieten
konzipiert, in denen die elektrische Leistung vom &ffentli-
chen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird. Es kon-
nen potenzielle Schwierigkeiten beim Sicherstellen der elek-
tromagnetischen Kompatibilitit von Anlagen der Klasse A in
diesen Umgebungen auftreten, aufgrund der ausgestrahlten
Storgrofen.

Die Trager lebenswichtiger elektronischer
Apparaturen  (Schrittmacher) missen  die
Genehmigung des Arztes einholen, bevor sie sich
Verfahren wie Lichtbogenschweiflen oder
Plasmaschneiden nahern.

Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs
Dieses Gerit ist in Ubereinstimmung mit den Angaben der
harmonisierten Norm EN60974-10 hergestellt und als Gerat der
“KLASSE A" gekennzeichnet.
Dieses Gerat darf nur fiir gewerbliche Zwecke im industriellen
Umfeld angewendet werden.
Der Hersteller haftet nicht fir Schaden, die durch den Gebrauch
der Anlage im Haushalt verursacht wurden.
@g Herstelleranweisungen verantwortlich.
Wenn elektromagnetische Stérungen festgestellt

werden, muss der Benutzer des Gerédtes das Problem l6sen,
wenn notwendig mit Hilfe des Kundendienstes des Herstellers.

(R
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Anforderungen an die Netzversorgung (Siehe Technische Daten)
Hochleistungsanlagen koénnen, aufgrund der Stromentnahme
des Primdrstroms aus der Netzversorgung, die Leistungsqualitat
des Netzes beeinflussen.

Der Benutzer muss ein erfahrener Fachmann auf
dem Gebiet sein und ist als solcher fiir die Installation
und den Gebrauch des Gerdts gemdall den

In jedem Fall missen die elektromagnetischen
Stérungen soweit reduziert werden, bis sie keine
Belastigung mehr darstellen.

Bevor das Cerit installiert wird, muss der Benutzer
die moglichen elektromagnetischen Probleme, die
sich im umliegenden Bereich ergeben kénnen, und
insbesondere die Gesundheit, der sich in diesem
Bereich aufhaltenden Personen - Trdger von
Schrittmachern und Hoérgerdten - prifen.

ZZceles

Deshalb kénnen Anschlussrichtlinien oder -anforderungen,
unter Beachtung der maximal zuldssigen Netzimpedanz oder der
erforderlichen minimalen Netzkapazitit an der Schnittstelle zum
offentlichen Netz (Netziibergabestelle) fir einige Anlagentypen
angewendet werden (sieche Technische Daten). In diesem Fall
liegt es in der Verantwortung des Installateurs oder Betreibers
der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen wer-
den darf, indem, falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert
wird.

Im Falle einer Stérung kénnen weitere Vorsichtsmassnahmen
notwendig sein; beispielsweise Filterung der Netzversorgung.
Es kann auch notwendig sein, das Versorgungskabel abzuschirmen.

Schweilkabel

Um die Auswirkungen der elektromagnetischen Felder so gering

wie moglich zu halten, sind folgende Malinahmen zu treffen:

- Masse- und Leistungskabel, wo méglich, zusammen verlegen
und aneinander befestigen.

- Die SchweifSkabel nie um den Kérper wickeln.

- Sich nicht zwischen Masse- und Leistungskabel stellen (beide
Kabel auf derselben Seite halten).

- Die Kabel mussen so kurz wie méglich sein, so dicht wie mog-
lich beieinander liegen und am bzw. in der Ndhe des Bodens
verlaufen.

- Die Anlage in einem gewissen Abstand vom Bereich aufstel-
len, in dem geschweilt wird.

- Die Kabel mussen fern von anderen vorhandenen Kabeln
verlegt sein.

Potentialausgleich

Der Erdanschluss aller Metallteile in der Schweiflanlage und in
der Néhe derselben muss berticksichtigt werden.

Die Vorschriften bezliglich des Potentialausgleiches beachten.

Erdung des Werkstiicks

Wenn das Werkstiick aus Criinden der elektrischen Sicherheit
oder aufgrund seiner GroBe und Lage nicht geerdet ist, konnte
ein Erdanschluss des Werkstiicks die Emissionen reduzieren.
Es muss dringend beachtet werden, dass eine Erdung des
Werkstticks weder die Unfallgefahr fiir den Bediener erhhen
noch andere elektrische Gerdte beschadigen darf. Die Erdung
muss gemdl den ortlichen Vorschriften erfolgen.

Abschirmung

Durch die selektive Abschirmung anderer Kabel und Cerdte
im umliegenden Bereich lassen sich die Probleme durch elek-
tromagnetische Storungen reduzieren. Die Abschirmung der
gesamten Schweillanlage kann in besonderen Fallen in Betracht
gezogen werden.

S
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- Gehduse mit Schutz gegen Bertihrung gefahrlicher Teile mit
den Fingern und vor dem Eindringen von Fremdkorpern mit
einem Durchmesser groRer/gleich 12,5 mm.

- Gehduse mit Schutz gegen Sprithwasser bis zu einem Winkel
von 60° in Bezug auf die Senkrechte.

- Gehéause mit Schutz gegen Schaden durch eindringendes Wasser,
wenn die beweglichen Teile der Anlage im Stillstand sind.

1.8 Schutzart IP
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2 INSTALLATION

Die Installation darf nur von erfahrenem und
vom Hersteller berechtigtem Personal ausgefiihrt
werden.

Stellen Sie sicher, dass wihrend der Installation
der Generator vom Versorgungsnetz getrennt ist.

(o &4

Die Zusammenschaltung mehrerer Generatoren
(Reihen- oder Parallelschaltung) ist verboten.

(SE

2.1 Heben, Transportieren und
Abladen

G

- Die Anlage ist mit einem GCiriff zur Beférderung von Hand
versehen.

Das Gewicht der Anlage ist nicht zu unterschat-
zen, siehe Technische Daten.

>

Bewegen oder platzieren Sie die angehingte Last
nicht iiber Personen oder Gegenstianden.

Lassen Sie das Gerat/die Anlage nicht fallen und
itben Sie keinen iibermaBigen Druck auf die
Anlage aus.

(SE

2.2 Aufstellen der Anlage

Folgende Vorschriften beachten:

- Sorgen Sie fur freien Zugang zu den Bedienelementen und
Anschliissen.

- Stellen Sie die Anlage nicht in engen Raumen auf.

- Stellen Sie die Anlage nie auf einer Fliche mit einer Neigung
von mehr als 10° auf.

- Stellen Sie die Anlage an einem trockenen und sauberen Ort
mit ausreichender Beliiftung auf.

- Schiitzen Sie die Anlage vor stromenden Regen und Sonne.

2.3 Elektrischer Anschluss

D=

Der Generator ist mit einem Stromkabel fiir den Anschluss an
das Stromnetz versehen.

Die Anlage kann gespeist werden mit:

- 400V dreiphasig

ACHTUNG: Um Schiden an Personen oder der

Anlage zu vermeiden, miissen vor dem Anschluss
des Geriats an das Stromnetz die gewihlte
Netzspannung und die Sicherungen kontrolliert wer-
den. Weiterhin ist sicher zu stellen, dass das Kabel
an eine Steckdose mit Schutzleiterkontakt ange-
schlossen wird.

Der  Betrieb  des  Gerdts  wird  fur
Spannungsabweichungen vom Nennwert bis zu
+15% garantiert.

6
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Die Anlage kann mit einem Generatorensatz
gespeist werden. Voraussetzung ist, dass dieser
unter allen moglichen Betriebsbedingungen und
bei vom Generator abgegebener Hochstleistung
eine stabile Versorgungsspannung gewdhrleistet,

mit Abweichungen zum vom Hersteller erklarten Spannungswert

von +15%.

%

~

Gewdhnlich  wird der Gebrauch von
Generatorensiatzen empfohlen, deren Leistung
bei einphasigem Anschluss 2mal und bei drei-
phasigem Anschluss 1,5mal so groB wie die
Generatorleistung ist.

Der Gebrauch elektronisch
Generatorensitze wird empfohlen.

gesteuerter

(

Zum Schutz der Benutzer muss die Anlage korrekt
geerdet werden. Das Versorgungskabel ist mit
einem gelb-griinen Schutzleiter versehen, der mit
— einem Stecker mit Schutzleiterkontakt verbunden
werden muss.

Der elektrische Anschluss muss gemdB den am
Installationsort geltenden Gesetzen von qualifi-
zierten Technikern, die eine spezifische Ausbildung
nachweisen kénnen, ausgefiihrt werden.

Das Netzkabel des Generators wird mit einem gelb/griinen
Leiter geliefert, der IMMER an den Erdungsschutzleiter
angeschlossen werden muss. Dieser gelb/griine Leiter darf
ausschlieflich als Schutzleiter verwendet werden.

Priifen, ob die verwendete Anlage geerdet ist und ob die
Steckdose/n in gutem Zustand sind.

Nur zugelassene Stecker montieren, die
Sicherheitsvorschriften entsprechen.

den

' 2.4 Inbetriebnahme

Anschluss fiir E-Hand-Schweillen

Der Anschluss in der Abbildung ergibt eine
Schweillung mit umgekehrter Polung. Um eine
Schweillung mit direkter Polung zu erhalten, muss
der Anschluss umgekehrt werden.

-

- Den Verbinder (1) der Schweiflzange an die Steckdose des
Pluskabels (+) (2) des Generators anschlieRen.

- Den Verbinder (3) der Erdungszange an die Steckdose des
Minuskabels (-) (4) des Generators anschlielsen.




Anschluss fiir WIG-SchweilRen

- Den Anschlult der WIG-Schweissbrenner (1) in die Steckdose
der Schweissbrenner (-) (2) des Generators stecken.

- Den Verbinder (3) der Erdungszange an die Steckdose des
Pluskabels (+) (4) des Generators anschlieRen.

- Den Gasschlauch, der von der Gasflasche kommt, am hinte-
ren Gasanschluss anschlieRen.

- Verbinden Sie das Signalkabel (5) des Brenners mit dem ent-
sprechenden Anschluss (6).

- Verbinden Sie den Gasschlauch (7) mit dem entsprechenden
Anschluss (8).

3 PRASENTATION DER ANLAGE

3.1 Allgemeines

Die Quasar 270 TLH sind Inverter-Konstantstromquellen, die
fur Elektroden-Handschweillen (MMA), WIG-DC-SchweilRen
(Gleichstrom) entwickelt wurden.

3.2 Frontbedienfeld

Vorrichtung fiir Spannungsverminderung

(Voltage Reduction Device)

Zeigt an, daB die Leerlaufspannung der Anlage kontrol-
liert wird.

Allgemeiner Alarm
Zeigt den moglichen Eingriff von Schutzeinrichtungen
an, z. B. Temperaturschutz.

Leistung Ein
Zeigt an, dass an den Ausgangsklemmen der Anlage
Spannung anliegt.

B8 @

7-Segment-Anzeige

Ermoglicht die Anzeige allgemeiner Gerdteparameter
wéhrend des Startens; Ablesen von Einstellungen,
Strom und Spannung wdhrend des SchweifSens und die
Anzeige von Fehlercodes.

Hauptregler
Ermoglicht
Schweilistroms.

das  stufenlose  Einstellen  des

DO
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Ermoglicht die Auswahl des Parameters im Schaubild 6.
Der Wert des Parameters wird im Display 4 angezeigt.
Ermoglicht den Zugang zum Setup, die Auswahl und
Einstellung der Schweifparameter.

Schweillparameter
Das Schaubild auf dem Frontbedienfeld ermoglicht die
Wabhl und Einstellung der Schweillparameter.

tq

Pe

Schweillstrom

Fir die Einstellung des SchweifSstroms.
Parametereingabe in Ampere (A).

Min. 3A, Max. Imax, Standard 100A

Basisstrom

Fir die Einstellung des Basisstroms im ,pulsed” und
,fast pulse” Modus.

Parametereingabe in Ampere (A).

Min. 3A-1%, Max. Schwei3strom-100%, Standard 50%
Impulsfrequenz

Ermoglicht die Aktivierung des Impuls-Modus.
Ermoglicht die Einstellung der Impuls-Frequenz.
Ermoglicht das Erzielen besserer Ergebnisse beim
Schweiflen von diinnen Materialien und bessere opti-
sche Qualitdt der Raupe.

Parametereinstellung: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz)
Min. 0.1Hz, Max. 2.5KHz, Standard Aus
Abstiegsrampe

Fir die Eingabe eines stufenweisen Ubergangs vom
Schweilstrom auf Endkraterstrom.

Parametereingabe in Sekunden (s).

Min. Aus, Max. 99.9 Sek., Standard Aus
Gasnachstromen

Fir die Einstellung des Gasflusses bei Schweillende.
Parametereinstellung: Sekunden (s).

Min. 0.0s, Max. 99.9 Sek., Standard syn

Schweiverfahren
Ermoglicht die Wahl des Schweifverfahrens.
Elektroden-Hand-Schweillen (MMA)

WIG-Schweifsen, 2-Taktbetrieb

2-Taktbetrieb

Durch Driicken des Tasters beginnt der Gasdurchfluss
und der Lichtbogen wird geziindet. Beim Loslassen
des Tasters geht der Strom in der Down-Slopezeit auf
Null zurlick. Wenn der Bogen erloschen ist, beginnt die
Gasnachstromzeit.

WIG-Schweilden, 4-Taktbetrieb

4-Taktbetrieb,

Durch das erste Driicken des Tasters beginnt der
Gasdurchfluss  (manuelles Gasvorstromen). Beim
Loslassen des Tasters wird der Lichtbogen gezlindet.
Das erneute Betdtigen und anschliefende Loslassen des
Tasters verursacht den Down-Slope des Stroms und die
Gasnachstromzeit beginnt.

Impulsstrom
KONSTANT-Strom

IMPULS-Strom

MITTELFREQUENZ-Strom
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3.2.1 Setup

Ermoglicht die Einstellung und Regelung einer Reihe
Zusatzparameter, um die SchweifSanlage besser und préziser
betreiben zu konnen.

Die im Setup vorhandenen Parameter sind nach dem
gewdhlten Schweillprozess geordnet und haben eine
Nummerncodierung.

Zugriff auf Setup: erfolgt, indem 5 Sek. lang auf die Taste
Encoder gedriickt wird.

Auswahl und Einstellung des gewiinschten Parameters:
erfolgt, indem der Encoder gedreht wird, bis zur Anzeige des
Nummerncodes des gewiinschten Parameters. Durch Driicken
der Taste Encoder wird nun der fiir den gewahlten Parameter
eingestellte Wert sichtbar und kann reguliert werden.
Verlassen des Setup: Um den Abschnitt ,Einstellungen” zu
verlassen, erneut auf die Taste Encoder driicken.

Um das Setup zu verlassen, auf Parameter “O” (Speichern und
Beenden) gehen und auf die Taste Encoder drticken.

Liste der Setup-Parameter (E-Hand-Schweien)
0 Speichern und Beenden
Fur das Speichern der Anderungen und Verlassen des
Setup.
1 Reset
Fur die Ricksetzung aller
Standardwerte.
3 Hot-Start
Fur die Einstellung des Hot-Start-Wertes beim E-Hand-
Schweillen. Ermoglicht einen verstellbaren Hot-Start-
Wert der Zindphasen des Bogens und erleichtert die
Startvorgdnge.
Parametereingabe in Prozent (%) des Schweif3stroms.
Min. Aus, Max. 500%, Standard 80%
7 Schweillstrom
Fur die Einstellung des Schweiflstroms.
Parametereingabe in Ampere (A).
Min. 3A, Max. Imax, Standard 100A
8 Arc-Force
Fur die Einstellung des Arc-Force-Wertes beim E-Hand-
Schweillen. Ermoglicht die Dynamikkorrektur des
Bogens (plus oder minus) wéhrend des Schweifiens.
Dadurch wird die Arbeit des Schweilers erleichtert.
Ein Anheben des Wertes der Bogenstdrke verringert das
Risiko des Festklebens der Elektrode.
Parametereingabe in Prozent (%) des Schweif3stroms.
Min. Aus, Max. 500%, Standard 30%
Dynamic power control (DPC)
Ermoglicht, die gewiinschte U/l - Charakteristik auszu-
wdhlen.

Parameter auf die
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I = C Konstanter Strom

Die VergroBerung oder Reduzierung der Bogenhohe
hat keine Auswirkung auf den erforderlichen
Schweilsstrom.

Basisch, Rutil, Sauer hohe, Stahl, Guss

-

1+20* Reduzierungscharakteristik mit
Rampenregelung

Das Ansteigen der Bogenhdhe verursacht eine
Reduzierung des Schweilistroms (und umgekehrt) ent-

sprechend dem festen Wert von 1/20 Ampere pro Volt.

Cellulose, Aluminium

-
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P = C* Konstante Leistung

Das Ansteigen der Bogenhdhe verursacht eine
Reduzierung des Schweifstroms (und umgekehrt) ent-
sprechend der Regel: Uel = konstant.

Cellulose, Aluminium

Synergie E-Hand-Schweiflen

Zur Einstellung der optimalen Bogendynamik und zur
Auswahl der benutzten Elektrode:

0 basisch

1 Rutil

2 Cellulose

3 Stahl

4 Aluminium

5 Guss

Standard 0

Mit der Wahl der richtigen Bogendynamik kann der
maximale Nutzen des Generators erzielt werden mit der
Absicht die bestmogliche Schweilleistung zu erreichen.
Perfekte Schweil¥fahigkeit der verwendeten Elektrode
wird nicht garantiert (die SchweilSfahigkeit hdngt ab
von der Qualitidt des Verbrauchsmaterials und dessen
Aufbewahrung, den Arbeits- und Schweilbedingungen,
den zahlreichen Einsatzmoglichkeiten, usw.).
Bogenabtrennspannung

Zur Einstellung des Spannungswertes, bei dem das
Abtrennen des SchweilSbogens erzwungen werden soll.
Verbessert den Umgang mit verschiedenen auftreten-
den Betriebsbedingungen. Beim Punktschweiflen zum
Beispiel reduziert eine niedrige Bogenabtrennspannung
die erneute Ziindung des Bogens beim Entfernen
der Elektrode vom Werkstlck, vermindert Spritzer,
Verbrennungen und Oxidation des Werkstucks.

Wenn Elektroden benutzt werden, die hohe Spannungen
erfordern, sollte dagegen ein hoher Grenzwert einge-
stellt werden, um Bogenabtrennungen beim Schweifsen
zu verhindern.
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Niemals eine Bogenabtrennspannung einstellen,
die groBer als die Leerlaufspannung des
Generators ist.

500

551

601

602

603

751

752

In Volt (V) eingestellter Parameter.

Min. OV, Max. 99.9V, Standard 57V

Ermoglicht den Zugang zu hoheren Setup Levels:
USER: Bediener

SERV: Wartung

SELCO: Selco

Sperren/Entsperren

Ermoglicht das Sperren der Bedienfelder und die
Einfiihrung eines Schutzcodes (siehe Abschnitt ,Sperren/
Entsperren”).

Schrittweite U/D

Zur Einstellung der Schrittweite der Up/Down-Tasten.
Min. Aus, Max. MAX, Standard 1

Externer Parameter CH1

Ermoglicht die Verwaltung des Externen Parameters 1
(Minimalwert).

Externer Parameter CH1

Ermoglicht die Verwaltung des Externen Parameters 1
(Maximalwert).

Stromanzeige

Ermoglicht die Anzeige des Ist-Schweilstroms.
Spannungsanzeige

Ermoglicht die Anzeige der Ist-Schweifspannung.




Liste der Setup-Parameter (WIG-Schweien)

0

10

11

12

Speichern und Beenden

Fir das Speichern der Anderungen und das Verlassen
des Setup.

Reset

Fir die Ricksetzung aller
Standardwerte.
Gasvorstromen

Fur die Einstellung und Regelung des Casflusses vor der
Bogenziindung.

fir das Laden des Gases in den Brenner und die
Vorbereitung der Umgebung auf das SchweifSen.

Min. 0.0 Sek., Max. 99.9 Sek., Standard 0.1 Sek.
Startstrom

Ermoglicht die Einstellung des Start-Schweillstroms.
Ermoglicht das Erhalten eines heifleren oder kihleren
Schmelzbades unmittelbar nach der Bogenziindung.
Parametereinstellung: Ampere (A) - Prozent (%).

Min. 3A-1%, Max. Imax-500%, Standard 50%
Startstrom (%-A)

0=A, 1=%, Standard %

Startstrom-Zeit

Ermoglicht das Einstellen der Zeit, zu welcher der
Initialstrom erreicht werden soll.

Parametereinstellung: Sekunden (s).

Min. Aus, Max. 99.9 Sek., Standard Aus
Anstiegsrampe

Fur die Eingabe eines stufenweisen Ubergangs vom
Startstrom auf Schweillstrom. Parametereingabe in
Sekunden (s).

Min. Aus, Max. 99.9 Sek., Standard Aus
Schweillstrom

Fiir die Einstellung des Schweif3stroms.
Parametereingabe in Ampere (A).

Min. 3A, Max. Imax, Standard T00A

Bilevel-Strom

Fur die Einstellung des Sekunddrstroms in der
Schweilmethode Bilevel.

Beim ersten Drticken des Brenner-Druckknopfs erfolgt
die Gasvorstromzeit, die Bogenziindung und das
Schweiflen mit Anfangsstrom.

Beim ersten Loslassen erfolgt die Anstiegsslope zum
Schweillstrom “I1”. Wenn der SchweifSer den Knopf driickt
und ihn schnell loslafRt, geht man zum zweiten Schweifistrom
“I2” Gber; durch Driicken und schnelles Loslassen des
Knopfes geht man wieder auf “I1” usw. tiber.

Bei ldngerem Drlcken beginnt man die Abstiegsslope
des Stroms bis zum Endstrom.

Beim Loslassen des Knopfs schaltet sich der Bogen aus
und das Gas flieft fir Gasnachstromzeit weiter.
Parametereinstellung: Ampere (A) - Prozent (%).

Min. 3A-1%, Max. Imax-500%, Standard 50%
Bilevel-Strom (%-A)

Fur die Einstellung des Sekunddrstroms in der
Schweifimethode Bilevel.

0=A, 1=%, 2=0ff

Basisstrom

Fur die Einstellung des Basisstroms im ,pulsed” und
,fast pulse” Modus.

Parametereingabe in Ampere (A).

Min. 3A-1%, Max. SchweiRstrom-100%, Standard 50%
Basisstrom (%-A)

Fur die Einstellung des Basisstroms im ,pulsed” und
Parametereinstellung: Ampere (A) - Prozent (%).

0=A, 1=%, Standard %

Impulsfrequenz

Ermoglicht die Aktivierung des Impuls-Modus.

Parameter auf die

13

14

15

16

17

18

19

20

203

204

205
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Ermoglicht die Einstellung der Impuls-Frequenz.
Ermoglicht das Erzielen besserer Ergebnisse beim
Schweillen von diinnen Materialien und bessere opti-
sche Qualitat der Raupe.

Parametereinstellung: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz)
Min. 0.1Hz, Max. 250Hz, Standard Aus
Impuls-Einschaltdauer

Ermoglicht die Einstellung der Einschaltdauer beim
Impuls-Schweifsen.

Ermoglicht das Aufrechterhalten des Spitzenstroms fir
eine ldngere oder kiirzere Zeit.

Parametereinstellung: Prozent (%).

Min. 1%, Max. 99%, Standard 50%

Schnelle Impuls-Frequenz

Ermoglicht die Einstellung der Impuls-Frequenz.
Ermoglicht eine Fokussierung und das Erzielen besserer
Stabilitdt des elektrischen Lichtbogens.
Parametereinstellung: KiloHertz (kHz).

Min. 0.02KHz, Max. 2.5KHz, Standard Aus
Impulssteilheit

Ermoglicht die Einstellung einer Rampen-Zeit wéahrend
des Impulsbetriebs.

Erméglicht das Erzielen eines allmahlichen Ubergangs
zwischen Spitzen- und Grundstrom mit einem mehr
oder weniger soften Schweiftbogen.
Parametereinstellung: Prozent (%).

Min. Aus, Max. 100%, Standard Aus

Abstiegsrampe

Fir die Eingabe eines stufenweisen Ubergangs vom
Schweifstrom auf Endkraterstrom.

Parametereingabe in Sekunden (s).

Min. Aus, Max. 99.9 Sek., Standard Aus
Endkraterstrom

Fur die Einstellung des Endkraterstroms.
Parametereingabe in Ampere (A).

Min. 3A-1%, Max. Imax-500%, Standard 10A
Endkraterstrom (%-A)

Fur die Einstellung des Endkraterstroms.
Parametereinstellung: Ampere (A) - Prozent (%).

0=A, 1=%, Standard A

Endkraterstrom-Zeit

Ermoglicht das Einstellen der Zeit, fiir die der Endstrom
aufrechterhalten werden soll.

Parametereinstellung: Sekunden (s).

Min. Aus, Max. 99.9 Sek., Standard Aus
Gasnachstrémen

Fir die Einstellung des Gasflusses bei Schweiflende.
Parametereinstellung: Sekunden (s).

Min. 0.0s, Max. 99.9 Sek., Standard syn

WIG Ziindung (HF)
Ermoglicht  die
Bogenziindungsart.
EIN= HF START, AUS= LIFT START, Standard-HF-START
Punktschweillen

Fir die Aktivierung des Punktschweilens und die
Festlegung der Schweif3zeit.

Ermoglicht das Takten des Schweillvorgangs.
Parametereinstellung: Sekunden (s).

Min. Aus, Max. 99.9 Sek., Standard Aus

Neustart
Ermoglicht  die
Wiederziinden”.
Ermoglicht das sofortige Erléschen des Bogens wah-
rend des Downslope oder das Wiederziinden des
Schweilvorgangs.

0=Aus, 1=Ein, Default EIN

Auswahl  der  benétigten

Aktivierung  der  Funktion
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206 Einfaches Verbinden (WIG-DC)
Erméglicht die Ziindung des Bogens mit Impulsstrom
und Takten der Funktion bevor die voreingestellten
Schwei8bedingungen automatisch wiederhergestellt
werden.
Ermoglicht  eine  hohere  Geschwindigkeit und
Genauigkeit wihrend der HeftschweifSarbeiten an den
Werkstticken.
Parametereinstellung: Sekunden (s).
Min. 0.1 Sek., Max. 25.0 Sek., Standard Aus

312 Bogenabtrennspannung

Zur Einstellung des Spannungswertes, bei dem das
Abtrennen des Schweif8bogens erzwungen werden soll.
Verbessert den Umgang mit verschiedenen auftreten-
den Betriebsbedingungen. Beim Punktschweilen zum
Beispiel reduziert eine niedrige Bogenabtrennspannung
die erneute Ziindung des Bogens beim Entfernen
der Elektrode vom Werkstlick, vermindert Spritzer,
Verbrennungen und Oxidation des Werksticks.
Niemals eine Bogenabtrennspannung einstellen,
die groBer als die Leerlaufspannung des
Generators ist.

lel

500

Min. 0.0V, Max. 99.9V, Standard 45V

Ermoglicht den Zugang zu hoheren Setup Levels:
USER: Bediener

SERV: Wartung

SELCO: Selco

601 Schrittweite U/D

Zur Einstellung der Schrittweite der Up/Down-Tasten.
Min. Aus, Max. MAX, Standard 1

Externer Parameter CH1

Ermoglicht die Verwaltung des Externen Parameters 1
(Minimalwert).

Externer Parameter CH1

Erméglicht die Verwaltung des Externen Parameters 1
(Maximalwert).

U/D Brenner

Ermoglicht das Verwalten externer Parameter (CHT)
(gewdhlter Parameter).

751 Stromanzeige

Erméglicht die Anzeige des Ist-Schweilstroms.
Ermoglicht die Einstellung der Methode der
Schweillstromanzeige (siehe Abschnitt “Interface-
Personalisierung”).

Spannungsanzeige

Erméglicht die Anzeige der Ist-Schweillspannung.
Ermoglicht die Einstellung der Methode der
Schweilspannungsanzeige (siehe Abschnitt “Interface-
Personalisierung”).

602

603

606

752

3.2.2 Alarmcodes

EO1, EO2 Temperaturalarm

EO4, E13 Kommunikationsalarm

E10 Alarm Leistungsmodul

E19 Alarm Systemkonfiguration

E20 Alarm Speicherfehler

E21 Alarm Datenverlust

E23 Alarm Speicherfehler (RC)

E24 Alarm Datenverlust (RC)

E40 Alarm Stromversorgung der Anlage
E43 Alarm Kthlmittelmangel
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3.2.3 Sperren/Entsperren
Ermoglicht es, alle Einstellungen vom Frontbedienfeld mit einem
Sicherheitspasswort zu sperren.

Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fir
mindestens 5 Sekunden driicken.

Wabhlen Sie den gewtinschten Parameter (551), indem Sie den
Encoder drehen, bis im mittleren Anzeigefeld dessen Symbol
erscheint.

Aktivieren Sie die Einstellung des gewahlten Parameters, indem
Sie den Taster Encoder driicken.

Stellen Sie einen Nummerncode (Passwort) ein, indem Sie den
Encoder drehen.

Bestdtigen Sie die gemachten Verdnderungen, indem Sie den
Taster Encoder driicken.

3.3 Riickwand

1 Stromversorgungskabel
Fir den Netzanschluss und die Speisung der Anlage.
2 Gasanschluss

3 Eingang Signalkabel (CAN-BUS) (RC)

4 Ein/Aus-Schalter
@ Schaltet die elektrische Leistung der Anlage ein.

® Er verflgt tiber zwei Positionen: “O” AUS; “I” EIN.

3.4 Buchsenfeld

1 Negative Leistungsbuchse
Far den Anschluss des Massekabels beim E-Hand-
Schweillen oder des Brenners beim WIG-Schweilen.




2 Positive Leistungsbuchse
Fiir den Anschluss des Elektrodenhalters beim E-Hand-

Schweien oder des Massekabels beim WIG-
Schweilden.

3 Gasanschluss

4 Anschluss Brennertaste

4 ZUBEHOR

4.1 Allgemeines

Durch den Anschluss der Fernsteuerung RC am dazu vorgesehe-
nen Anschluss an den Selco Generatoren wird die Fernsteuerung
aktiviert. Dieser Anschluss kann auch bei eingeschalteter Anlage
erfolgen.

Wenn die Fernsteuerung RC angeschlossen ist, bleibt das
Bedienfeld des Generators aktiviert und Anderungen kénnen
beliebig ausgefiihrt werden. Die am Bedienfeld des Generators
ausgefiihrten Anderungen werden auch an der Fernsteuerung
RC angezeigt, und umgekehrt.

4.2 Fernsteuerung RC 100

Bei der RC 100 handelt es sich um eine Fernsteuerung
fir die Anzeige und Einstellung des Stroms und der
Schweifspannung.

“Siehe Bedienungsanleitung”.

4.3 Ful¥fernsteller RC 120 fiir WIG-Schweiflen

Kann der Ausgangsstrom zwischen
Mindest- und Hoéchstwert (tiber SETUP
einstellbar) variiert werden, indem das
Pedal mit dem Fu mehr oder weniger
stark betatigt wird. Ein Mikroschalter lie-
fert beim geringsten Druck das Signal fir
den Schweilbeginn.

“Siehe Bedienungsanleitung”.

4.4 Fernsteuerung RC 180
9

Mit dieser Vorrichtung kann die notwendige Stromstirke per
Fernsteller variiert werden, ohne dass der Schweifsprozess
unterbrochen oder der Arbeitsplatz verlassen werden muss.

“Siehe Bedienungsanleitung”.
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4.5 Fernsteuerung RC 200

Die Fernsteuerung RC 200 dient der Anzeige und Anderung
aller verfligbaren Parameter des Generators, an den sie ange-
schlossen ist.

“Siehe Bedienungsanleitung”.

4.6 Brenner der Serie U/D

Die Brenner der Serie U/D sind digitale WIG-Brenner und ermog-
lichen eine Steuerung der wichtigsten Schweifparameter:

- SchweifSstrom

- Abruf von Programmen

Lesen Sie die Bedienungsanleitung der Anlage.

5 WARTUNG

Die regelmiige Wartung der Anlage muss nach
' den Angaben des Herstellers erfolgen.

Jeder Wartungseingriff darf nur von Fachpersonal ausgefthrt
werden.

Wenn das Cerdtin Betrieb ist, missen alle Zugangs-, Wartungsttiren
und Abdeckungen geschlossen und verriegelt sein.
Unautorisierte Eingriffe und Veranderungen an der Anlage sind
strengstens verboten.

Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der Nahe
und tber den Liftungsschlitzen.

Trennen Sie die Anlage von der Stromzufuhr vor

jedem Wartungseingriff.
6

Fiihren Sie folgende regelmiBige Uberpriifungen

am Generator durch:

- Das Innere der Anlage mittels Druckluft mit
niederem Druck und weichen Pinseln reinigen.

- Elektrische Verbindungen und Anschlusskabel
priifen.

Fiir die Instandhaltung oder das Austauschen von
SchweiRbrennersbestandteilen, der Schweifzange und/oder
der Erdungskabel:

Die Temperatur der Teile kontrollieren und
E sicherstellen, dass sie nicht mehr heil} sind.
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Immer Schutzhandschuhe anziehen, die den
Sicherheitsstandards entsprechen.

Geeignete Schliissel und Werkzeuge verwenden.

|

Durch Unterlassung der oben genannten Wartung wird
jegliche Garantie aufgehoben und der Hersteller wird von
jeglicher Haftung befreit.

6 FEHLERSUCHE

Das Reparieren oder Austauschen von
Anlageteilen darf ausschlieRlich von Fachpersonal
ausgefiihrt werden.

Das Reparieren oder Austauschen von Anlageteilen durch
unautorisiertes Personal hebt die Produktgarantie auf.
Die Anlage darf keinen Anderungen unterzogen werden.

Der Hersteller iibernimmt keinerlei Haftung, falls sich der
Benutzer nicht an diese Vorschriften hilt.

Anlage lasst sich nicht einschalten (griine LED aus)

Ursache  Keine Netzspannung an Versorgungssteckdose.

Abhilfe Elektrische Anlage tiberpriifen und ggf. reparieren.
Nur Fachpersonal dazu einsetzen.

Ursache  Stecker oder Versorgungskabel defekt.

Abhilfe Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage von der nichstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Ursache  Netzsicherung durchgebrannt.

Abhilfe Schadhaftes Teil ersetzen.

Ursache  Ein/Aus-Schalter defekt.

Abhilfe Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage von der nachstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Ursache  Elektronik defekt.

Abhilfe Anlage von der nachstgelegenen Kundendienststelle

reparieren lassen.

Keine Ausgangsleistung (Anlage schweifit nicht)

Ursache Brennertaste defekt.

Abhilfe Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage von der nachstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Ursache  Anlage dberhitzt (Ubertemperaturalarm - gelbe
LED an).

Abhilfe Warten, bis die Anlage abgekihlt ist, die Anlage
aber nicht ausschalten.

Ursache  Masseverbindung unkorrekt.

Abhilfe Korrekte Masseverbindung ausfthren.

Siehe Kapitel “Inbetriebnahme”.
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Ursache  Netzspannung auflerhalb des Bereiches der zulds-
sigen Betriebsspannung (gelbe LED an).

Abhilfe Netzspannung wieder in den Bereich der zuldssi-
gen Betriebsspannung des Generators bringen.
Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.
Siehe Kapitel “Anschluss”.

Ursache  Elektronik defekt.

Abhilfe Anlage von der nachstgelegenen Kundendienststelle

reparieren lassen.

Falsche Ausgangsleistung

Ursache  Falsche Auswahl des Schweillverfahrens oder
Wabhlschalter defekt.

Abhilfe Korrekte Auswahl des Schweifverfahrens treffen.

Ursache Falsche Einstellungen der Parameter und der
Funktionen der Anlage.

Abhilfe Ein Reset der Anlage ausfihren und die
Schweillparameter neu einstellen.

Ursache Potentiometer/Encoder zur Regulierung des
Schweifstroms defekt.

Abhilfe Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage von der nachstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Ursache Netzspannung aullerhalb des Bereiches der zulas-
sigen Betriebsspannung.

Abhilfe Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.
Siehe Kapitel “Anschluss”.

Ursache Elektronik defekt.

Abhilfe Anlage von der nachstgelegenen Kundendienststelle

reparieren lassen.

Unstabiler Lichtbogen

Ursache  Schutzgas ungentigend.

Abhilfe Gasfluss korrekt regulieren.
Priifen, dass Diffusor und Gasdiise am Brenner in
gutem Zustand sind.

Ursache  Feuchtigkeit im Schweilsgas.

Abhilfe Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitt benutzen.
Fir den einwandfreien Zustand der Gaszuleitung
sorgen.

Ursache  SchweifSparameter unkorrekt.

Abhilfe Schweifanlage genau kontrollieren.

Anlage von der nédchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Zu viele Spritzer

Ursache  Bogenldnge unkorrekt.

Abhilfe Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick redu-
zieren.

Ursache  Schweillparameter unkorrekt.

Abhilfe Schweillspannung reduzieren.

Ursache  Schutzgas ungeniigend.

Abhilfe Gasfluss korrekt regulieren.

Priifen, dass Diffusor und Gasdiise am Brenner in
gutem Zustand sind.




Ursache
Abhilfe

Durchftihrung des Schweillens unkorrekt.
Brennerneigung reduzieren.

Ungeniigende Durchstrahlungsdicke

Ursache  Durchfiihrung des Schweilens unkorrekt.
Abhilfe Vorschubgeschwindigkeit beim SchweifSen herabsetzen.
Ursache  Schweillparameter unkorrekt.
Abhilfe Schweifstrom erhéhen.
Ursache  Elektrode unkorrekt.
Abhilfe Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.
Ursache  Nahtvorbereitung unkorrekt.
Abhilfe Abschrdgung vergrolern.
Ursache  Masseverbindung unkorrekt.
Abhilfe Korrekte Masseverbindung ausfthren.
Siehe Kapitel “Inbetriebnahme”.
Ursache  Zu grolle Werkstiicke.
Abhilfe Schweifstrom erhéhen.
Ursache Luftdruck ungentigend.
Abhilfe Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.

Siehe Kapitel “Inbetriebnahme”.

Zundereinschliisse

Ursache Unvollstandiges Entfernen des Zunders.

Abhilfe Werkstlicke vor dem Schweifien sorgfaltig reinigen.
Ursache Elektrode mit zu grollem Durchmesser.

Abhilfe Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.
Ursache  Nahtvorbereitung unkorrekt.

Abhilfe Abschragung vergroliern.

Ursache  Durchfiihrung des Schweiflens unkorrekt.

Abhilfe Abstand zwischen Elektrode und Werksttck redu-

zieren.
In allen SchweiSphasen ordnungsgemal vorgehen.

Wolfram-Einschliisse

Ursache  Schweillparameter unkorrekt.

Abhilfe Schweillspannung reduzieren.
Elektrode mit groRerem Durchmesser benutzen.

Ursache Elektrode unkorrekt.

Abhilfe Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.
Elektrode korrekt schleifen.

Ursache Durchftihrung des Schweillens unkorrekt.

Abhilfe Kontakte zwischen Elektrode und Schweifibad ver-
meiden.

Blasen

Ursache  Schutzgas ungeniigend.

Abhilfe Gasfluss korrekt regulieren.
Priifen, dass Diffusor und Gasdiise am Brenner in
gutem Zustand sind.

Verklebungen

Ursache  Bogenldnge unkorrekt.

Abhilfe Abstand zwischen Elektrode und Werkstick ver-

grolern.
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Ursache  Schweiflparameter unkorrekt.

Abhilfe Schweifstrom erhéhen.

Ursache  Durchfiihrung des Schweiens unkorrekt.
Abhilfe Brennerneigung erhohen.

Ursache  Zu groBe Werkstiicke.

Abhilfe Schweifstrom erhéhen.

Einschnitte an den Riandern

Ursache  Schweillparameter unkorrekt.

Abhilfe Schweillspannung reduzieren.
Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.

Ursache  Bogenldnge unkorrekt.

Abhilfe Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick ver-
grofern.

Ursache  Durchfithrung des Schweillens unkorrekt.

Abhilfe Seitliche Pendelgeschwindigkeit beim Fillen redu-
zieren.
Vorschubgeschwindigkeit beim Schweien herab-
setzen.

Ursache  Schutzgas ungentigend.

Abhilfe Gas verwenden, das fir die zu schweillenden
Werkstoffe geeignet ist.

Oxydationen

Ursache  Gasschutz ungentigend.

Abhilfe Gasfluss korrekt regulieren.
Priifen, dass Diffusor und Gasdiise am Brenner in
gutem Zustand sind.

Porositait

Ursache Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz
auf den Werkstticken.

Abhilfe Werkstticke vor dem SchweilSen sorgfiltig reinigen.

Ursache Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz
auf dem Zusatzwerkstoff.

Abhilfe Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.
Zusatzwerkstoff immer in einwandfreiem Zustand
halten.

Ursache ~ Vorhandensein ~ von Feuchtigkeit  im
Zusatzwerkstoff.

Abhilfe Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.
Zusatzwerkstoff immer in einwandfreiem Zustand
halten

Ursache  Bogenldnge unkorrekt.

Abhilfe Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick redu-
zieren.

Ursache  Feuchtigkeit im Schweif3gas.

Abhilfe Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.
Fur den einwandfreien Zustand der Gaszuleitung
sorgen.

Ursache  Schutzgas ungeniigend.

Abhilfe Gasfluss korrekt regulieren.

Priifen, dass Diffusor und Gasdiise am Brenner in
gutem Zustand sind.

47




ZZ seles

Ursache Zu schnelles Erstarren des Schweil3bads.

Abhilfe Vorschubgeschwindigkeit beim Schweien herab-
setzen.
Werkstticke vorwdrmen.
Schweilistrom erhdhen.

Wairmerisse

Ursache  Schweiflparameter unkorrekt.

Abhilfe Schweilspannung reduzieren.
Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.

Ursache Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz
auf den Werkstiicken.

Abhilfe Werkstticke vor dem SchweilSen sorgfaltig reinigen.

Ursache Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz
auf dem Zusatzwerkstoff.

Abhilfe Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.
Zusatzwerkstoff immer in einwandfreiem Zustand
halten.

Ursache  Durchfiihrung des Schweillens unkorrekt.

Abhilfe Den korrekten Arbeitsablauf fiir die zu schweilsen-
de Verbindung ausfiihren.

Ursache  Ungleiche Eigenschaften der Werkstiicke.

Abhilfe Vor dem Schweillen ein Puffern ausftihren.

Kilterisse

Ursache  Vorhandensein ~ von Feuchtigkeit  im
Zusatzwerkstoff.

Abhilfe Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.
Zusatzwerkstoff immer in einwandfreiem Zustand
halten.

Ursache Besondere Form der zu Schweilenden
Verbindung.

Abhilfe Werkstiicke vorwadrmen.

Ein Nachwarmen ausfiihren.
Den korrekten Arbeitsablauf fiir die zu SchweilRende
Verbindung ausfihren.

Zu viel Schlacke

Ursache  Luftdruck ungentigend.
Abhilfe Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.
Siehe Kapitel “Inbetriebsetzung”.
Ursache  Durchfiihrung des Schweiens unkorrekt.
Abhilfe Vorschubgeschwindigkeit beim Schweillen erhhen.
Ursache  Diise und/oder Elektrode abgenutzt.
Abhilfe Schadhaftes Teil ersetzen.

Starke Uberhitzung der Diise

Ursache  Luftdruck ungentigend.

Abhilfe Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.
Siehe Kapitel “Inbetriebnahme”.

Ursache  Dise und/oder Elektrode abgenutzt.

Abhilfe Schadhaftes Teil ersetzen.

WendenSiesichbeijedem Zweifel und/oderbeijedem Problem
an die nachstgelegene Technische Kundendienststelle.
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7 THEORETISCHE HINWEISE ZUM
SCHWEISSEN

7.1 Schweillen mit Mantelelektroden (E-Hand-
Schweifien)

Vorbereitung der Schweillkanten

Um gute Schweillergebnisse zu erhalten, ist es in jedem Fall
ratsam, an sauberen Teilen zu arbeiten, die frei von Oxidation,
Rost oder anderen Schmutzpartikeln sind.

Wahl der Elektrode

Der Durchmesser der Schweielektrode hangt von der
Werkstoffdicke, der Position, dem Nahttyp und von der
Vorbereitung des Werkstiicks ab.  Elektroden mit grolem
Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhr woraus eine
hohe Wérmezufuhr beim Schweilvorgang resultiert.

Art der Ummantelung Eigenschaften Verwendung

rutil Einfachheit in der alle Positionen
Verwendung

sauer hohe Schmelzgesch-  ebenflachig
windigkeit

basisch gute mechanische alle Positionen

Eigenschaften

Wahl des Schweilstromes

Der dem Typ der verwendeten Elektrode entsprechende
Schweilstrom-Bereich wird von den Elektrodenherstellern auf
der Verpackung der Elektroden angegeben.

Ziindung und Aufrechterhaltung des Lichtbogens

Der elektrische Lichtbogen wird durch Reibung der
Elektrodenspitze am geerdeten Schweifstiick und durch rasches
Zurlckziehen des Stabes bis zum normalen Schweillabstand
nach erfolgter Ziindung des Lichtbogens hergestellt.

In letzterem Fall wird die Befreiung durch einen seitlichen Ruck
herbeigefiihrt. Um die Bogenziindung zu verbessern, ist es im
Allgemeinen von Vorteil, den Strom anfanglich gegentiber dem
GrundschweiBstrom zu erhéhen (Hot-Start). Nach Herstellung
des Lichtbogens beginnt die Schmelzung des Mittelstiickes der
Elektrode, die sich tropfenformig auf dem Schweilstiick abla-
gert. Der dullere Mantel der Elektrode wird aufgebraucht und
liefert damit das Schutzgas fiir die SchweifSung, die somit eine
gute Qualitdt erreicht. Um zu vermeiden, dass die Tropfen des
geschmolzenen Materials, infolge unbeabsichtigten Anndherns
der Elektrode an das Schweilbad, einen Kurzschluss hervorru-
fen und dadurch das Erléschen des Lichtbogens verursachen, ist
es nutzlich, den Schweilstrom kurzzeitig, bis zur Beendigung
des Kurzschlusses, zu erhohen (Arc-Force).

Falls die Elektrode am Werkstiick kleben bleibt, ist es niitz-
lich, den Kurzschlussstrom auf das Geringste zu reduzieren
(Antisticking).

Ausfithrung der Schweilung

DerNeigewinkel der Elektrode ist je nach der Anzahl der Durchgéange
verschieden. Die Bewegung der Elektrode wird normalerweise mit
Pendeln und Anhalten an den Seiten der Schweilinaht durchge-
fuhrt, wodurch eine tiberméssige Ansammlung von Schweillgut in
der Mitte vermieden werden soll.




Entfernung der Schlacke

Das Schweiflen mit Mantelelektroden erfordert nach jedem
Durchgang die Entfernung der Schlacke.

Die Entfernung der Schlacke erfolgt mittels eines kleinen
Hammers oder bei leicht brockelnder Schlacke durch Birsten.

7.2 WIG-Schweifen (kontinuierlicher Lichtbogen)
Das Prinzip des WIG-Schweillens (Wolfram-Inert-Gas-
Schweiflen) basiert auf einem elektrischen Lichtbogen, der
zwischen einer nichtschmelzenden Elektrode (reines oder
legiertes Wolfram mit einer Schmelztemperatur von ungefdhr
3370°C) und dem Werkstiick geziindet wird. Eine Inertgas-
Atmosphdre (Argon) schiitzt das Schweilbad. Um gefahrli-
che Wolframeinschliisse in der Schweilnaht zu vermeiden,
darf die Elektrode nicht mit dem zu schweienden Stiick in
Berlihrung kommen. Aus diesem Grund wird mittels eines
HF-Generators eine Entladung erzeugt, der die Ziindung des
elektrischen Lichtbogens ermdglicht, ohne dass die Elektrode das
Werkstiick berthrt. Es gibt auch eine weitere Startmoglichkeit
mit herabgesetzten Wolframeinschliissen: der Lift-Start, der
keine hohe Frequenz vorsieht, sondern nur eine anfangliche
Kurzschlussphase bei Niederstrom zwischen Elektrode und
Werkstiick. Im Augenblick der Anhebung der Elektrode ent-
steht der Lichtbogen und die Stromzufuhr erh6ht sich bis zur
Erreichung des eingestellten Schweillwertes.

Um die Qualitit des Schweilnahtendes zu verbessern, ist es
auRerst vorteilhaft, das Absinken des Schweifstroms genau
kontrollieren zu kénnen und es ist notwendig, dass das Gas
auch nach dem Ausgehen des Bogens fiir einige Sekunden in
das SchweifSbad stromt.

Unter vielen Arbeitsbedingungen ist es von Vorteil, tiber 2 vor-
eingestellte Schweillstrome zu verfigen, mit der Moglichkeit,
von einem auf den anderen tbergehen zu kénnen (BILEVEL).

Schweillpolung

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

Es handelt sich hierbei um die am meisten gebrauchte Polung
(direkte Polung); sie bewirkt eine begrenzte Abnutzung der
Elektrode (1), da sich 70% der Warme auf der Anode (Werksttick)
ansammelt. Man erhdlt ein tiefes und schmales Bad durch hohe
Vorschubgeschwindigkeit und daraus resultierender geringer
Warmezufuhr. Die meisten Materialien aufler Aluminium (und
seine Legierungen) und Magnesium werden mit dieser Polung
geschweilit.

1

|G< !ll\e

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

Mit der umgekehrten Polung kann man Legierungen mit
einer hitzebestandigen Oxid-Beschichtung, deren wesentli-
che Eigenschaft eine hohere Schmelztemperatur als jene des
Metalls ist, schweilRen.

Trotzdem dirfen nicht zu hohe Strome verwendet werden,
da diese eine rasche Abnutzung der Elektrode verursachen
wiirden.
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D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

Die Anwendung eines Pulsstroms erlaubt in besonderen
Betriebssituationen eine bessere Kontrolle des Schweiflbads in
Breite und Tiefe.

Das Schweillbad wird von den Spitzenimpulsen (Ip) gebildet,
wéhrend der Basisstrom (Ib) den Bogen geziindet halt. Das
erleichtert das Schweiflen dinner Materialstarken mit geringe-
ren Verformungen, einen besseren Formfaktor und somit eine
geringere Gefahr, dass Warmerisse und gasformige Einschlisse
auftreten.

Durch Steigern der Frequenz (Mittelfrequenz) erzielt man
einen schmaleren, konzentrierteren und stabileren Bogen, was
einer weiteren Verbesserung der Schweiliqualitdt bei diinnen
Materialstarken gleichkommt.

T
D.C.S.P

Y
o t

D.C.5.P-PULSED

[ t

7.2.1 WIG-Schweiflen von Stahlmaterial

Das WIG-Verfahren ist fir das Schweillen sowohl von unlegier-
tem als auch von Kohlenstoffstahl, fiir den ersten SchweifSgang
von Rohren und fir Schweillungen, die ein sehr gutes Aussehen
haben miissen, besonders geeignet.

Direktpolung erforderlich (D.C.S.P).

Vorbereitung der Schweilkanten
Eine sorgfaltige Reinigung und Nahtvorbereitung ist erforderlich.

Wahl und Vorbereitung der Elektrode

Der Gebrauch von Thoriumwolframelektroden (2% Thorium
- rote Farbe) oder anstelle dessen von Zerium- oder
Lanthanwolframelektroden mit folgenden Durchmessern wird
empfohlen:

@ Elektrode (mm) Strombereich (A)

1.0 15-75
1.6 60-150
2.4 130-240

Die Elektrode muss wie in der Abbildung gezeigt zugespitzt
werden.

<
I

o) Strombereich (A)

30 0-30
60+-90 30-120
90120 120-250
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Schweiligut

Die mechanischen Eigenschaften der Schweif8stabe mussen in etwa jenen des Grundmaterials entsprechen.

Aus dem Grundmaterial erhaltene Streifen dirfen nicht verwendet werden, da die von der Verarbeitung herrithrenden Unreinheiten
die Schweillung wesentlich beeintrachtigen kénnten.

Schutzgas
In der Praxis wird fast ausschlielich (99.99 %) reines Argon verwendet.
Schweillstrom | @ Elektrode Gasdiise Argonstrom
(A) (mm) Gr. @ (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 WIG-Schweiflen von Kupfer

Da es sich beim WIG-Schweiflen um ein Verfahren mit einer hohen Warmekonzentration handelt, eignet es sich besonders fiir das
Schweiflen von Material mit hoher Warmeleitfahigkeit, wie z. B. Kupfer.

Fir das WIG-Schweiflen von Kupfer die gleichen Anweisungen wie fiir das WIG-Schweillen von Stahl bzw. spezielle Anweisungen
befolgen.

8 TECHNISCHE DATEN

QUASAR 270 TLH

Versorgungsspannung U1 (50/60 Hz) 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) 32mQ *
Netzsicherung (trdge) 16A
Kommunikation-Bus DIGITAL
Max. Leistungsaufnahme (kVA) 14 kVA
Max. Leistungsaufnahme (kW) 9.72 kW
Leistungsfaktor PF 0.70
Wirkungsgrad (1) 85%
Cosp 0.99
Max. Stromaufnahme 11max 20.2A
Effektivstrom [1eff 12.8A
Nutzungsfaktor (40°C)

E-HAND WIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A 270A
(x=100%) 240A 260A
Nutzungsfaktor (25°C)
(x=100%) 270A 270A
Arbeitsbereich 12 3-270A
Leerlaufspannung E-HAND Uo 70Vdc
Leerlaufspannung WIG HF Uo 70Vvdc
Leerlaufspannung WIG LIFT Uo 30Vdc
Spitzenspannung Vp 11.8 kV
Schutzart IP IP23S
Isolationsklasse H
Abmessungen (LxBxH) 500x190x400 mm
Gewicht 16.1 kg.
Konstruktionsnormen EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
Versorgungskabel 4x2.5 mm2
Lidnge des Versorgungskabel 5m
*

m Die Anlage entspricht der Norm EN/IEC 61000-3-12, wenn die maximal zuldssige Netzimpedanz an der Schnittstelle zum &ffentlichen Netz

(Netziibergabestelle) kleiner oder gleich dem festgelegten Wert Zmax ist. Wenn sie an ein &ffentliches Niederspannungsversorgungsnetz
angeschlossen wird, liegt es in der Verantwortung des Installateurs oder Betreibers der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen
werden darf, indem, falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert wird.
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FRANCAIS

Remernciements. ..

Nous vous remercions de la confiance que vous nous avez accordée en choisissant la QUALITE, la TECHNOLOGIE et la FIABILITE
des produits SELCO.

Les indications suivantes, a lire attentivement, vous aideront a mieux connaitre le produit acheté, a bien utiliser ses potentialités et
ses caractéristiques et a obtenir de trés bons résultats.

Avant de commencer toute opération, assurez-vous d'avoir bien lu et bien compris ce manuel. N'apportez pas de modifications et
n'effectuez pas d'opérations de maintenance si elles ne sont pas indiquées dans ce manuel.
En cas de doute ou de probleme quant a I'utilisation de la machine, méme s'ils ne sont pas décrits ici, consultez un personnel qualifié.

Ce manuel fait partie intégrante de 'unité ou de la machine et doit 'accompagner lors de chacun de ses déplacements ou en cas de
revente.

Lutilisateur a la charge de le maintenir lisible et en bon état.

SELCO s.r.l. se réserve le droit d'apporter des modifications a tout moment et sans aucun préavis.

Les droits de traduction, de reproduction totale ou partielle quels que soient les moyens (y compris les photocopies, les films et les
microfilms) sont réservés et interdits sans I'autorisation écrite de SELCO s.r.l.

Ce qui est reporté ci-dessous est tres important et donc nécessaire afin que la garantie puisse étre valable.
Le fabricant décline toute responsabilité si l'opérateur ne respecte pas les indications.

DECLARATION DE CONFORMITE CE
Société
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALIE
Tél. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail : selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

déclare que l'appareil type : QUASAR 270 TLH
est conforme aux directives EU : 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC  EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE
et que les normes ci-contre ont été appliquées : EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-10

Toute intervention ou modification non autorisée par SELCO s.r.l. annulera la validité de cette déclaration.

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

e —

Lino Frasson
Président Directeur Général
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SYMBOLOGIE

‘ . Dangers imminents qui causent de graves lésions et comportements risqués qui pourraient causer de graves lésions

lm' Comportements qui pourraient causer des |ésions sans gravité ou des dommages aux biens

~

Les notes précédées par ce symbole sont de caractére technique et facilitent les opérations

-
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1 AVERTISSEMENT

Avant de commencer toute opération, assurez-vous
d’avoir bien lu et bien compris ce manuel.

&m N’apportez pas de modification et n’effectuez pas

d’opération de maintenance si elles ne sont pas

indiquées dans ce manuel.

Le fabricant n’est pas responsable des dommages causés aux

personnes ou aux objets en cas de non-respect ou de mise en

pratique incorrecte des instructions de ce manuel.

Ia Priere de consulter du personnel qualifié en cas de

doute ou de probleme sur l'utilisation de l'installa-

tion, méme si elle n'est pas décrite ici.

* Chaque installation ne doit étre utilisée que dans le but exclu-
sif pour lequel elle a été congue, de la fagon et dans les limites
prévues sur la plaque signalétique et/ou dans ce manuel,
selon les directives nationales et internationales relatives a la
sécurité. Un usage autre que celui expressément déclaré par
le fabricant doit étre considéré comme inapproprié et dange-
reux et décharge ce dernier de toute responsabilité.

1.1 Environnement d’utilisation

* Cet appareil ne doit étre utilisé que dans un but profession-
nel, dans un environnement industriel.
Le fabricant n’est pas responsable des dommages causés en
cas d'usage domestique.

* Linstallation doit étre utilisée dans un local dont la tem-
pérature est comprise entre -10 et +40°C (entre +14 et
+104°F).

Linstallation doit étre transportée et stockée dans un local
dont la température est comprise entre -25 et +55°C (entre
-13 et 131°F).

* Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiere, ni
acide, ni gaz ou autres substances corrosives.

* Linstallation ne doit pas étre utilisée dans un local dont le
taux d’humidité dépasse 50% a 40°C (104°F).
Linstallation ne doit pas étre utilisée dans un local dont le
taux d’humidité dépasse 90% a 20°C (68°F).

* Linstallation ne doit pas étre utilisée a une altitude supérieure
a 2000 m au dessus du niveau de la mer (6500 pieds).

A

1.2 Protection individuelle et de I'entourage

Le procédé de soudage constitue une source nocive
de radiations, de bruit, de chaleur et d’émanations
gazeuses.

Ne pas utiliser cet appareil pour dégeler des
tuyaux.

Ne pas utiliser cet appareil pour recharger des
batteries et/ou des accumulateurs.

Ne pas utiliser cet appareil pour démarrer des
moteurs.

R4

Porter des vétements de protection afin de protéger
la peau contre les rayons de I'arc, les projections ou
contre le métal incandescent.

Les vétements portés doivent couvrir I'ensemble
du corps et :

- étre en bon état

- étre ignifuges

- étre isolants et secs

- coller au corps et ne pas avoir de revers

ZZceles

Toujours porter des chaussures conformes aux nor-
mes, résistantes et en mesure de bien isoler de
l'eau.

K

Installer une cloison de séparation ignifuge afin de
protéger la zone de soudage des rayons, projections
_ 4/;:’/_ et déchets incandescents.

Rappeler aux personnes dans la zone de sou-
dage de ne fixer ni les rayons de I'arc, ni les pie-
ces incandescentes et de porter des vétements de protection
appropriés.

Toujours utiliser des gants conformes aux normes et
en mesure de garantir l'isolation électrique et ther-
mique.

Utiliser un masque avec des protections latérales
pour le visage et un filtre de protection adéquat
pour les yeux (au moins NR10 ou supérieur).

Toujours porter des lunettes de sécurité avec des
coques latérales, particulierement lors du nettoyage
manuel ou mécanique des cordons de soudage.

Ne pas utiliser de lentilles de contact !!!

®

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de
soudage atteint un niveau de bruit dangereux.

W Si le niveau de bruit dépasse les limites prescrites
par la loi, délimiter la zone de travail et s'assurer
que les personnes qui y accedent portent un cas-
que ou des bouchons de protection.

Eviter de toucher les pieces qui viennent d'étre
soudées car la forte chaleur pourrait provoquer des
bralures graves.

* Suivre également toutes les précautions indiquées plus haut
en fin de soudage car des résidus en cours de refroidissement
pourraient se détacher des pieces usinées.

* S’assurer que la torche est froide avant d’intervenir dessus ou
d’effectuer une opération d’entretien quelconque.

YY) S’assurer que le groupe de refroidissement est
04 éteint avant de déconnecter les tuyaux de circula-
tion du liquide réfrigérant. Le liquide chaud en
sortie pourrait provoquer des brilures graves.

>

Avoir a disposition une trousse de secours.
Ne pas sous-estimer les brilures ou les blessures.

+

Avant de quitter le poste de travail, sécuriser la
zone afin d’empécher tout risque d’accident ou de
dommages aux personnes ou aux biens.
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9 1.3 Protection contre les fumées et les gaz
Q

k)

Les fumées, les gaz et les poussieres produits par le procédé
de soudage peuvent étre nocifs pour la santé.
Les fumées qui se dégagent durant le processus de soudage
peuvent, dans certaines circonstances, provoquer le cancer
ou nuire au foetus chez les femmes enceintes.

Veiller a ne pas étre en contact avec les gaz et les fumées de
soudage.

Prévoir une ventilation adéquate, naturelle ou forcée, dans la
zone de travail.

* En cas daération insuffisante, utiliser un masque a gaz spécifique.

* En cas d’opérations de soudage dans des locaux de petites
dimensions, il est conseillé de faire surveiller I'opérateur par
un collegue situé a I'extérieur.

Ne pas utiliser d’oxygene pour la ventilation.

Stassurer que l'aspiration est efficace en controlant réguliere-
ment si les gaz nocifs ne dépassent pas les valeurs admises par
les normes de sécurité.

La quantité et le niveau de risque des fumées produites
dépendent du métal de base utilisé, du métal d’apport et des
substances éventuelles utilisées pour nettoyer et dégraisser
les pieces a souder. Suivre attentivement les instructions du
fabricant et les fiches techniques correspondantes.

* Ne pas effectuer d’opérations de soudage a proximité d’ate-
liers de dégraissage ou de peinture.
Placer les bouteilles de gaz dans des endroits ouverts ou dans
un local bien aéré.

~ 7= | 1.4 Prévention contre le risque d'incendie
= | et d’explosion

Le procédé de soudage peut causer des incendies et/ou des
explosions.

Débarrasser la zone de travail et ses abords de tous les maté-
riaux et objets inflammables ou combustibles.

Les matériaux inflammables doivent se trouver a au moins 11
metres (35 pieds) de la zone de soudage et étre entierement
protégés.

Les projections et les particules incandescentes peuvent faci-
lement étre projetées a distance, méme a travers des fissures.
Veiller a ce que les personnes et les biens soient a une dis-
tance suffisante de sécurité.

Ne pas effectuer de soudures sur ou a proximité de récipients
sous pression.

Ne pas effectuer d’opérations de soudage sur des containers
ou des tubes fermés.

Faire trés attention au moment de souder des tuyaux ou des
containers, méme ouverts, vidés et nettoyés soigneusement.
Des résidus de gaz, de carburant, d’huile ou autre pourraient
provoquer une explosion.

* Ne pas souder dans une atmosphére contenant des poussie-
res, des gaz ou des vapeurs explosives.

S’assurer, en fin de soudage, que le circuit sous tension ne
peut pas toucher accidentellement des piéces connectées au
circuit de masse.

Installer & proximité de la zone de travail un équipement ou
un dispositif anti-incendie.
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1.5 Prévention dans I'’emploi de bou-
.| teilles de gaz

~

Les bouteilles de gaz inertes contiennent du gaz sous pression
et peuvent exploser si les conditions requises en matiére de
transport, de conservation et d'utilisation ne sont pas garanties.

Les bouteilles doivent étre rangées verticalement contre le
mur ou contre un support et étre maintenues par des moyens
appropriés pour qu’elles ne tombent pas et éviter des chocs
mécaniques accidentels.

Visser le capuchon pour protéger la valve durant le transport
ou la mise en service et chaque fois que les opérations de
soudage sont terminées.

* Ne pas laisser les bouteilles au soleil et ne pas les exposer aux
gros écarts de températures trop élevées ou trop extrémes. Ne
pas exposer les bouteilles a des températures trop basses ou
trop élevées.

Veiller a ce que les bouteilles ne soient pas en contact avec
une flamme, avec un arc électrique, avec une torche ou une
pince porte-électrodes, ni avec des projections incandescen-
tes produites par le soudage.

Garder les bouteilles loin des circuits de soudage et des cir-
cuits électriques en général.

Eloigner la téte de lorifice de sortie du gaz au moment
d'ouvrir la valve de la bouteille.

Toujours refermer la valve de la bouteille quand les opéra-
tions de soudage sont terminées.

* Ne jamais souder une bouteille de gaz sous pression.

1.6 Protection contre les décharges
électriques

- @

* Une décharge électrique peut étre mortelle.

e Eviter de toucher les parties normalement sous tension a
lintérieur ou a l'extérieur de linstallation de soudage quand
cette derniére est alimentée (les torches, les pinces, les cables
de masse, les électrodes, les fils, les galets et les bobines sont
branchés au circuit de soudage).

* Carantir I'isolation de 'installation et de I'opérateur en utilisant
des sols et des plans secs et suffisamment isolés de la terre.

* S’assurer que l'installation soit connectée correctement a une
fiche et a un réseau muni d’un conducteur de mise a la terre.

* Ne pas toucher en méme temps deux torches ou deux pinces
porte-électrodes.
Interrompre immédiatement les opérations de soudage en cas
de sensation de décharge électrique.

Le systeme d"’amorcage et de stabilisation d’arc est
congu pour des opérations manuelles ou guidées
mécaniquement.

-

A

L'augmentation de la longueur des cébles de sou-
dage ou de torche de plus de 8 m augmentera le
risque de choc électrique.




1.7 Champs électromagnétiques et
interférences

(R

* Le passage du courant de soudage dans les cables a l'intérieur
et a l'extérieur de l'installation crée un champ électromagnéti-
que a proximité de cette derniére et des cables de soudage.

* Les champs électromagnétiques peuvent avoir des effets
(jusqu'ici inconnus) sur la santé de ceux qui y sont exposés
pendant un certain temps.

Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec
d'autres appareils tels que les stimulateurs cardiaques ou les
appareils acoustiques.

Les personnes qui portent un stimulateur cardiaque
(pacemaker) ou un appareil auditif doivent consul-
ter le médecin avant d’effectuer des opérations de
soudure a I'arc ou de coupage au plasma.
Compatibilité électromagnétique CEM selon la norme EN/
IEC 60974-10 (Se reporter a la plaque signalétique ou aux
caractéristiques techniques)
Le matériel de classe B est conforme aux exigences de compa-
tibilité électromagnétique en milieu industriel et résidentiel, y
compris en environnement résidentiel ol I'alimentaion électri-
que est distribuée par un réseau public basse tension.
Le matériel de classe A n’est pas congu pour étre utilisé en envi-
ronnement résidentiel oti I’alimentation électrique est distribuée
par un réseau public basse tension. Il pourrait étre difficile d’as-
surer la compatibilité électromagnétique d’appareils de classe

A dans de tels environnements, en raison de perturbations par
rayonnement ou conduction.

Installation, utilisation et évaluation de la zone

Ce matériel a été fabriqué conformément aux dispositions
relatives a la norme harmonisée EN60974-10 et est considéré
comme faisant partie de la “ CLASSE A “.

Cet appareil doit étre utilisé exclusivement dans un but profes-
sionnel, dans un environnement industriel.

Le fabricant nest pas responsable des dommages causés en cas

d’usage domestique.
du constructeur.

Si des perturbations électromagnétiques appa-

raissent, il est de la responsabilité de I'utilisateur de résoudre
le probleme en demandant conseil au service apres-vente du
constructeur.

L'utilisateur, qui doit étre un expert dans le domai-
ne, est responsable en tant que tel de I'installation
et de I'utilisation de I'appareil selon les instructions

Avant l'installation de I’appareil, I'utilisateur devra
évaluer les problemes électromagnétiques poten-

Dans tous les cas, les perturbations électromagnéti-
(((.’)) ques doivent étre réduites de maniére a ne plus
P. tiels qui pourraient survenir aux abords de la zone
de travail et en particulier sur la santé des person-
nes situées a proximité (personnes portant un pace-

représenter une géne.
maker ou un appareil auditif).

Exigences de I’alimentation de secteur (Se reporter aux carac-
téristiques techniques)

Le courant primaire peut entrainer des distortions du réseau sur
les appareils de forte puissance.

ZZceles

Aussi les restrictions et exigences de connexion sur les impé-
dences maximum autorisées du réseau ou sur la capacité
d’alimentation minimum requise au point d’interface du réseau
public (point de couplage commun, PCC), peuvent s’appliquer
a quelques modeles d’appareils (se reporter aux caractéristiques
techniques). Dans ce cas, il est de la responsabilité de I'installa-
teur ou de I'utilisateur de I'appareil de s’assurer, en consultant
I'opérateur de réseau de distribution si nécessaire, que I’appa-
reil peut étre connecté.

En cas d'interférence, il pourrait étre nécessaire de prendre des
précautions supplémentaires, telles que le filtrage de l'alimenta-
tion de secteur.
Il faut également envisager la possibilité de blinder le cable
d'alimentation.

Cables de soudage

Se conformer aux régles suivantes pour réduire les effets des

champs électromagnétiques :

- Enrouler I'un avec I'autre et fixer, quand cela est possible, le
cable de masse et le cable de puissance.

- Ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps.

- Ne pas se placer entre le cable de masse et le cable de puis-
sance (les mettre tous les deux du méme coté).

- Les cables doivent rester les plus courts possible, étre placés
proche I'un de I'autre a méme le sol ou pres du niveau du sol.

- Placer l'installation a une certaine distance de la zone de
soudage.

- Les cables ne doivent pas étre placés a proximité d’autres cables.

Branchement equipotentiel

Le branchement a la masse de tous les composants métalliques
de l'installation de soudage et adjacents a cette installation doit
étre envisagé.

Respecter les normes nationales concernant la branchement
equipotentiel.

Mise a la terre de la piece a souder

Quand la piece a souder n’est pas reliée a la terre, pour des
motifs de sécurité électrique ou a cause de son encombrement
et de sa position, un branchement reliant la piece a la terre
pourrait réduire les émissions.

Il faut veiller a ce que la mise a la terre de la piece a souder
n‘augmente pas le risque d’accident pour les utilisateurs ou de
dommages sur d’autres appareils électriques.

Respecter les normes nationales concernant la mise a la terre.

Blindage

Le blindage sélectif d’autres cables et appareils présents a proxi-
mité de la zone peut réduire les problemes d'interférences. Le
blindage de toute l'installation de soudage peut étre envisagé
pour des applications spéciales.

S

1P23S

- Boitier de protection contre 'acceés aux parties dangereuses
par un doigt et contre des corps solides étrangers ayant un
diametre supérieur/égal a 12.5 mm.

- Girille de protection contre une pluie tombant a 60°.

- Boitier protégé contre les effets nuisibles dus a la pénétration
d’eau lorsque les parties mobiles de I’appareil ne sont pas
encore en fonctionnement.

1.8 Degré de protection IP
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2 INSTALLATION

Linstallation ne peut étre effectuée que par du
personnel expérimenté et agréé par le construc-
teur.

Pendant l'installation, s’assurer que le généra-
teur est déconnecté du réseau.

(o oL

Il est interdit de connecter, en série ou en paral-
lele, des générateurs.

(SE

2.1 Mode de soulevement, de trans-
port et de déchargement

G

- Lappareil est équipé d’une poignée permettant le portage a
la main.

Ne pas sous-évaluer le poids de l'installation, se
reporter aux caractéristiques techniques.

>

Ne pas faire passer ou arréter la charge suspen-
due au-dessus de personnes ou d’objets.

Ne pas laisser tomber le matériel ou ne pas créer
de pression inutile sur I'appareil.

(SE

2.2 Installation de I’appareil

Observer les régles suivantes :

- Réserver un acces facile aux commandes et aux connexions
de I'appareil.

- Ne pas installer I'appareil dans des locaux de petites dimensions.

- Ne jamais placer la machine sur un plan incliné de plus de
10° par rapport a I’horizontale.

- Installer le matériel dans un endroit sec, propre et avec une
aération appropriée.

- Mettre l'installation a I’abri de la pluie battante et ne pas
I’exposer aux rayons du soleil.

2.3 Branchement et raccordement

D=

Le générateur est doté d'un cable d'alimentation pour le bran-
chement au réseau.

L'appareil peut étre alimenté en :

- 400V triphasé

ATTENTION : contrdler la tension sélectionnée et

les fusibles AVANT de brancher la machine au
réseau pour éviter des dommages aux personnes ou
v

a linstallation. Controler également si le cable est
branché a une prise munie d'un contact de terre.
Le fonctionnement de I'appareil est garanti pour
des tensions avec une tolérance de =15% par rap-
port a la valeur nominale.
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L'appareil peut étre alimenté par groupe électro-
gene a condition que celui-ci garantisse une tension
d'alimentation stable entre =15% par rapport a la
valeur de tension nominale déclarée par le fabri-
cant, dans toutes les conditions de fonctionnement
possibles et a la puissance maximale pouvant étre fournie par le
générateur.

%

~

Il est généralement conseillé d’utiliser un groupe
électrogene dont la puissance est égale a 2 fois
celle du générateur s’il est monophasé et a 1.5
fois s'il est triphasé.

Il est conseillé d'utiliser un groupe électrogene a
controle électronique.

(

1
A

Le cable d’alimentation du générateur est muni d’un fil

Linstallation doit étre branchée correctement a la
terre pour garantir la sécurité des utilisateurs. Le
conducteur (jaune - vert) fourni pour la mise a la
terre du cable d’alimentation doit étre branché a
une fiche munie d’un contact de terre.

Linstallation électrique doit étre réalisée par un
personnel technique qualifié, et conformément
aux lois du pays dans lequel est effectuée cette
opération.

jaune/vert qui doit TOUJOURS étre branché a la terre.

Ce fil jaune/vert ne doit JAMAIS étre utilisé avec d’autres
conducteurs de tension.

S’assurer que la mise a la terre est bien présente dans
I'installation utilisée et vérifier le bon état des prises de
courant.

Utiliser exclusivement des fiches homologuées conformes
aux normes de sécurité.

2.4 Mise en service

Raccordement pour le soudage MMA

Le branchement décrit ci-dessous donne comme
résultat une soudure avec une polarité inverse.
Inverser le branchement pour obtenir une sou-
dure avec une polarité directe.

-

- Brancher le connecteur (1) du cable de la pince porte-élec-
trode a la prise positive (+) (2) du générateur.

- Brancher le connecteur (3) du cable de la pince de masse a la
prise négative (-) (4) du générateur.




Raccordement pour le soudage TIG

- Brancher le raccord de la torche TIG (1) a la prise de la torche
(-) (2) du générateur.

- Brancher le connecteur (3) de cable de la pince de masse a la I1
prise positive (+) (4) du générateur.

- Relier le tuyau du gaz provenant de la bouteille au raccord
arriere du gaz.

- Connecter le cable d’interface (5) de torche au connecteur
approprié (6).

- Connecter le tuyau gaz (7) de la torche a la connexion appro-
priée (8).

3 PRESENTATION DE L'APPAREIL

3.1 Généralités

Les appareils Quasar 270 TLH sont des sources de puissances
de type onduleurs a courant constant développées pour le sou-
dage électrode (MMA), TIG DC (courant continu).

3.2 Panneau de commande frontal
7 4 1 2 3

Dispositif de reduction de la tension a vide
(Voltage Reduction Device)
Indique que la tension a vide de I'appareil est controlée.

Indicateur de défaut général
Indique l'intervention possible des systemes de protec-
tion, tels que la protection thermique.

Indicateur de mise sous tension
Indique la présence de tension sur les connexions de
sortie du générateur.

7-affichage des données

Permet Iaffichage des différents parameétres de soudage
lors de la mise en route, des réglages, la lecture de I'in-
tensité et de la tension pendant le soudage, ainsi que la
codification des défauts.

8

Y
@D

5 Bouton de réglage principal
Permet le réglage permanent du courant de soudage @
(coupage).

Permet le réglage du parameétre sélectionné sur le gra-
phique 6. La valeur est affichée sur Iafficheur 4.

ZZseleo

Permet 'acceés au menu et la sélection et le réglage des
paramétres de soudage.

Parametres de soudage

Le cycle de soudage représenté sur le panneau frontal
permet la sélection et le réglage des parametres de
soudage.

L

I, tq

f

1
1
|
i
L - =

Pe

Courant de soudage

Il permet de régler le courant de soudage.

Parametre réglé en Amperes (A).

Minimum 3A, Maximum Imax, Par défaut T00A
Courant de base

Il permet de régler le courant de base en mode pulsé
et double pulsation.

Parameétre réglé en Amperes (A).

Minimum 3A-1%, Courant de soudage maximum
-100%, Par défaut 50%

Fréquence de pulsation

Permet la mise en route du mode pulsé.

Permet le réglage de la fréquence de pulsation.

Permet d’obtenir de meilleurs résultats de soudage sur
de fines épaisseurs et un meilleur aspect du cordon de
soudure.

Réglages des parametres : Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz)
Minimum 0.1Hz, Maximum 2.5KHz, Par défaut off
Evanouissement

Elle permet de passer graduellement du courant de
soudage au courant final.

Parametre réglé en secondes (s).

Minimum off, Maximum 99.9s, Par défaut off

Post gaz

Il permet de régler I'arrivée du gaz en fin de soudage.
Parameétre réglé en secondes (s).

Minimum 0.0s, Maximum 99.9s, Par défaut syn

Procédé de soudage
Permet la sélection de programmes de soudage.
Soudage électrode (MMA)

Soudage TIG , 2 temps

En mode 2 temps, une action sur la gachette permet
au gaz de se libérer et a I'arc de s"amorcer. Relacher la
gachette permet au courant de revenir a 0 pendant le
temps d’évanouissement. L'arc s’éteint ensuite et le gaz
est maintenu pendant le temps de post-gaz.

Soudage TIG , 4 temps

En mode 4 temps une premiére pression sur la gachet-
te libere le gaz pendant le temps de pré-gaz manuel.
Relacher la gachette permet a l'arc de s’amorcer. La
pression suivante et la derniére pression engagent |’éva-
nouissement et le démarrage du temps de post-gaz.

Courant de pulsation
Courant CONSTANT

Courant PULSE

Courant FREQUENCE MOYENNE
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3.2.1 Menu set up

Il permet de saisir et de régler toute une série de parametres
supplémentaires pour une gestion plus précise du systeme de
soudage.

Les parameétres présents dans le menu set up sont organisés en
fonction du processus de soudage sélectionné et possedent un
code numérique.

Entrée dans le menu set up : il suffit d’appuyer pendant 5 s
sur potentiometre.

Sélection et réglage du parametre désiré : il suffit de tourner
le potentiometre pour afficher le code numérique relatif a ce
parameétre. Le fait d’appuyer sur le potentiométre permet alors
d’afficher la valeur saisie pour le parametre sélectionné et le
réglage correspondant.

Sortie du menu set up : appuyer de nouveau sur le potentio-
metre pour quitter la section “réglage”.

Pour quitter le menu set up, se déplacer sur le parametre “O”
(mémoriser et quitter) et appuyer sur le potentiomeétre.

Liste des parameétres du menu set up (MMA)
0 Mémoriser et quitter
Cette touche permet de mémoriser les modifications et
de quitter le menu set up.
1 Réinitialisation (reset)
Cette touche permet de ramener tous les parametres a
la valeur par défaut.
3 Hot start (surintensité)
Il permet de régler la valeur de hot start en MMA afin
d'avoir un démarrage plus ou moins "chaud" durant les
phases d'amorcage de l'arc, ce qui facilite en fait les
opérations de démarrage.
Parametre réglé en pourcentage (%) sur le courant de
soudage.
Minimum Off, Maximum 500%, Par défaut 80%
7 Courant de soudage
Il permet de régler le courant de soudage.
Parametre réglé en Amperes (A).
Minimum 3A, Maximum Imax, Par défaut T00A
8 Arc force (dynamique d’arc)
Il permet de régler la valeur de I'Arc force en MMA afin
d'avoir une réponse dynamique plus ou moins énergé-
tique durant le soudage, ce qui facilite en fait le travail
du soudeur.
Augmenter la valeur de I'arc force pour réduire les ris-
ques de collage de I"électrode.
Parametre réglé en pourcentage (%) sur le courant de
soudage.
Minimum Off, Maximum 500%, Par défaut 30%
Dynamic power control (DPC)
Permet aux caractéristiques V/I choisies d’étre sélec-
tionnées.
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I = C Courant constant
L'augmentation ou la diminution de la hauteur d’arc n’a
aucun effet sur le courant de soudage exigé.

-

Basique, Rutile, Acide, Acier, Fonte

1+ 20* Diminution du gradient de controle
L'augmentation de la hauteur d’arc entraine une baisse
du courant de soudage (et vice versa) selon une valeur
imposée de 1 a 20 Amps par volt.

-

Cellulosique, Aluminium
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P = C* Puissance constante
L'augmentation de la hauteur d’arc entraine une baisse du
courant de soudage (et vice versa) selon la régle : V.l = K.

-

Cellulosique, Aluminium

205

312

Synergie MMA

Pour saisir la meilleure dynamique d'arc en sélection-
nant le type d'électrode utilisée :

0 Basique

1 Rutile

2 Cellulosique

3 Acier

4 Aluminium

5 Fonte

Par défaut O

La sélection de la bonne dynamique d’arc permet de
bénéficier de génerateur pour obtenir les meilleures
performances de soudage.

La soudabilité parfaite de I'électrode utilisée n’est
pas garantie (la soudabilité dépend de la qualité des
consommables et de leur stockage, des conditions de
soudage et d'utilisation, des applications possibles nom-
breuses ..).

Tension de coupure de l'arc

Pour saisir la valeur de tension a laquelle l'arc électrique
est obligé de s'éteindre.

Cette fonction permet de gérer les différentes condi-
tions de fonctionnement qui se présentent. Durant la
phase de soudure point par point par exemple, une
basse tension de coupure de I'arc réduit le réamorgage
de l'arc lorsque I'on éloigne I'électrode de la piece,
réduisant ainsi les projections, les brilures et I'oxyda-
tion de cette derniére.

S'il faut utiliser des électrodes qui demandent une haute
tension, il est au contraire conseillé de saisir un seuil haut
pour éviter que l'arc ne s'éteigne durant le soudage.

Ihll

Ne jamais saisir une tension de coupure d'arc
supérieure a la tension a vide du générateur.

500

551

601

602

603
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Parametre saisi en Volts (V).

Minimum 0V, Maximum 99.9V. Par défaut 57V
Permet l'accés aux niveaux les plus hauts du set-up
(sélection):

USER : utilisateur

SERV : service

SELCO : Selco

Verrouillage/déverrouillage

Permet le blocage d’acces au panneau de commandes
et la possibilité d’insérer un code de protection (consul-
ter le paragraphe « Verrouillage/déverrouillage »).
Réglage graduel (U/D)

Pour régler le réglage graduel sur les touches montée-
descente (up-down).

Minimum Off, Maximum MAX, Par défaut 1
Parametre externe CH1

Permet la gestion d’'un parametre externe 1 (valeur
minimum).

Parameétre externe CH1

Permet la gestion du parametre externe 1 (valeur maxi-
mum).

Lecture du courant

Permet I'affichage de la valeur réelle du courant de
soudage.
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Lecture de la tension
Permet I'affichage de la valeur réelle de la tension de
soudage.

Liste des parameétres du menu set up (TIG)

0

10

Mémoriser et quitter

Cette touche permet de mémoriser les modifications et
de quitter le menu set up.

Réinitialisation (reset)

Cette touche permet de ramener tous les parameétres a
la valeur par défaut.

Pré-gaz

Cette touche permet de sélectionner et de régler |'arri-
vée du gaz avant I'amorgage de |'arc.

Elle permet d’alimenter le gaz dans la torche et de pré-
parer la soudure.

Minimum 0.0s., Maximum 99.9s., Par défaut 0.1s.
Courant initial

Permet le réglage du courant de départ de la soudure.
Permet d’obtenir un bain de soudage plus chaud ou
plus froid immédiatement apreés I'amorgage de I'arc.
Réglages des parametres : Amperes (A) — Pourcentages (%).
Minimum 3A-1%, Maximum Imax-500%, Par défaut 50%
Courant initial (%-A)

0=A, 1=%, Par défaut %

Temps de courant initial

Permet le réglage du temps durant lequel le courant
initial est maintenu.

Réglage des parameétres : secondes (s).

Minimum off, Maximum 99.9s, Par défaut off

Rampe de montée

Elle permet de passer graduellement du courant initial au
courant de soudage. Parameétre réglé en secondes (s).
Minimum off, Maximum 99.9s, Par défaut off
Courant de soudage

Il permet de régler le courant de soudage.

Parametre réglé en Amperes (A).

Minimum 3A, Maximum Imax, Par défaut T00A
Courant de bilevel

Il permet de régler le courant secondaire dans le mode
de soudage bilevel.

Quand on appuie une premiere fois sur le bouton-
poussoir de la torche, on obtient la sortie du gaz avant
I'amorgage de I'arc, I'amorgage de I'arc et le soudage
en courant de départ.

Au premier relachement, on passe au niveau du cou-
rant “I1”. En appuiant sur la gachette et puis en la
relachart rapidement, on passe au niveau “12”. Chaque
fois qu’on repete cette opeération on change le niveau
du courant de “I1” a “I12” et vice versa.

Si on appuie plus longtemps, la rampe de diminution
du courant démarre et on atteint le courant évanouisse-
ment. Si on relache le bouton-poussoir, I'arc s’éteint et
le gaz continue a s"écouler pendant le temps d’émission
du gaz post-allumage.

Réglages des parametres : Ampéres (A) — Pourcentages (%).
Minimum 3A-1%, Maximum Imax-500%, Par défaut 50%
Courant de bilevel (%-A)

Permet de régler le courant secondaire dans le mode de
soudage bilevel.

0=A, 1=%, 2=0ff

Courant de base

Il permet de régler le courant de base en mode pulsé et
double pulsation.

Parameétre réglé en Amperes (A).

Minimum 3A-1%, Courant de soudage maximum
-100%, Par défaut 50%
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Courant de base (%-A)

Il permet de régler le courant de base en mode pulsé et
double pulsation.

Réglages des parametres : Amperes (A) — Pourcentages (%).
0=A, 1=%, Par défaut %

Fréquence de pulsation

Permet la mise en route du mode pulsé.

Permet le réglage de la fréquence de pulsation.

Permet d’obtenir de meilleurs résultats de soudage sur
de fines épaisseurs et un meilleur aspect du cordon de
soudure.

Réglages des parameétres : Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz)
Minimum 0.1THz, Maximum 250Hz, Par défaut off
Facteur de marche de pulsation

Permet le réglage du facteur de marche en soudage
pulsé.

Permet de maintenir le courant de créte pendant un
temps plus ou moins long.

Réglage des parametres : pourcentage (%).

Minimum 1%, Maximum 99%, Par défaut 50%
Fréquence de pulsation rapide

Permet le réglage de la fréquence de pulsation.

Permet de focaliser I'action et d’obtenir une meilleure
stabilité de I'arc électrique.

Réglage des parametres : KiloHertz (kHz).

Minimum 0.02KHz, Maximum 2.5KHz, Par défaut off
Rampes de pulsation

Permet le réglage du temps de pente durant le mode de
pulsation.

Permet le passage progressif entre le courant de créte
et le courant de base afin d’obtenir un arc de soudage
plus ou moins doux.

Réglage des parametres : pourcentage (%).

Minimum off, Maximum 100%, Par défaut off
Evanouissement

Elle permet de passer graduellement du courant de
soudage au courant final.

Paramétre réglé en secondes (s).

Minimum off, Maximum 99.9s, Par défaut off

Courant final

Il permet de régler le courant final.

Parametre réglé en Amperes (A).

Minimum 3A-1%, Maximum Imax-500%, Par défaut 10A
Courant final (%-A)

Il permet de régler le courant final.

Réglages des parametres : Amperes (A) — Pourcentages (%).
0=A, 1=%, Par défaut A

Temps de courant final

Permet de régler le temps durant lequel le courant final
est maintenu.

Réglage des parameétres : secondes (s).

Minimum off, Maximum 99.9s, Par défaut off

Post gaz

Il permet de régler I'arrivée du gaz en fin de soudage.
Parametre réglé en secondes (s).

Minimum 0.0s, Maximum 99.9s, Par défaut syn
Amorcage TIG (HF)

Permet la sélection des modes d’amorgage de l'arc :
On= HF START (amorgage HF), Off= LIFT START (lift
arc) , Default HF START (défaut amorgage HF).

Par points

Cette touche permet d’activer le mode “par points” et
d’établir le temps de soudage.

Permet le minutage du procédé de soudage.

Réglage des parametres : secondes (s).

Minimum off, Maximum 99.9s, Par défaut off
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Réamorcage

Permet |'activation de la fonction redémarrage.

Permet I'arrét immédiat de I'arc durant la période d’éva-
nouissement ou le redémarrage du cycle de soudage.
0=0ff, 1=0n, Par défaut On

Jointage facile (TIG DC)

Permet I'amorgage de I’arc en courant pulsé et le minu-
tage de la fonction avant la réinstallation automatique
des conditions de soudage pré-enregistrées.

Permet une grande vitesse et une précision durant les
opérations de soudage de pointe sur les pieces.
Réglage des parametres : secondes (s).

Minimum 0.1s, Maximum 25.0s, Par défaut off
Tension de coupure de l'arc

Pour saisir la valeur de tension a laquelle l'arc électrique
est obligé de s'éteindre.

Cette fonction permet de gérer les différentes condi-
tions de fonctionnement qui se présentent. Durant la
phase de soudure point par point par exemple, une
basse tension de coupure de I'arc réduit le réamorcage
de l'arc lorsque l'on éloigne I'électrode de la piece,
réduisant ainsi les projections, les brilures et I'oxyda-
tion de cette derniére.

lel

Ne jamais saisir une tension de coupure d'arc
supérieure a la tension a vide du générateur.
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Minimum 0.0V, Maximum 99.9V, Par défaut 45V
Permet l'accés aux niveaux les plus hauts du set-up
(sélection):

USER : utilisateur

SERV : service

SELCO : Selco

Réglage graduel (U/D)

Pour régler le réglage graduel sur les touches montée-
descente (up-down).

Minimum Off, Maximum MAX, Par défaut 1
Parametre externe CH1

Permet la gestion d'un parametre externe 1 (valeur
minimum).

Parametre externe CH1

Permet la gestion d'un parameétre externe 1 (valeur
maximum).

Torche U/D

Permet la gestion du parametre externe (CH1) (parame-
tre sélectionné).

Lecture du courant

Permet |'affichage de la valeur réelle du courant de
soudage.

Permet la sélection du mode d’affichage du courant
de soudage (consulter le paragraphe « personnalisation
d’interface »).

Lecture de la tension

Permet |'affichage de la valeur réelle de la tension de
soudage.

Permet la sélection du mode d’affichage de la tension
de soudage (consulter le paragraphe « personnalisation
d’interface »).

3.2.2 Codes d’alarmes
EO1, EO2 Alarme thermique
E04, E13 Alarme communication

ET0
E19
E20
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Alarme module de puissance
Alarme systeme de configuration
Alarme défaut mémoire

E21 Alarme perte de données

E23 Alarme défaut mémoire (RC)

E24 Alarme perte de données (RC)

E40 Alarme alimentation générateur

E43 Alarme manque de liquide de refroidissement

3.2.3 Verrouillage/déverrouillage (Lock/unlock)
Permet le blocage d’acces a tous les réglages du panneau de
commandes grace a un code de sécurité.

Entrer dans le menu de sélection (Set-up) par une pression d’au
moins 5 secondes sur le bouton de réglage.

Sélectionner le parametre souhaité (551) en tournant le poten-
tiometre jusqu’a le voir apparaitre dans le cadran central.

Activer le réglage du paramétre sélectionné par une pression sur
le bouton de réglage.

Sélectionner un code numérique (mot de passe) en tournant le
potentiometre.

Confirmer la modification par une pression sur le bouton de
réglage.

3.3 Panneau arriére

!

1 Cable d'alimentation

Il permet d'alimenter l'installation en la branchant au
secteur.

Raccord gaz

Entrée cable d’interface (CAN-BUS) (RC)

4 Interrupteur Marche/arrét
Il commande l'allumage électrique du générateur en
deux positions, “O” éteint, “1” allumé.

3.4 Panneau prises

1 Raccord de puissance négative
Elle permet la connexion du cable de masse en soudage
électrode ou de la torche en TIG.




2 Raccord de puissance positive

@ Elle permet la connexion de la pince porte-électrode en
MMA ou du cable de masse en TIC.

3 Raccord gaz

4 Branchement du bouton torche

4 ACCESSOIRES

4.1 Généralités

Le fonctionnement de la commande a distance est activé des
son branchement sur les générateurs Selco. Ce branchement est
également possible sur une installation en marche

Lorsque la commande RC est branchée, le panneau de com-
mande du générateur reste activé pour toute modification. Les
modifications sur le panneau de commande du générateur sont
reportées sur la commande RC et inversement.

4.2 Commande a distance RC 100

Le dispositif RC100 est une commande a distance permettant
I'affichage et le réglage du courant et de la tension de soudage.

“Consulter le manuel d’instructions”.

4.3 Commande a distance par pédale RC 120

pour soudage TIG
Le courant de sortie peut étre ajusté
d’une valeur minimale a une valeur maxi-
male par une pression avec le pied sur la
pédale. Un micro-contact fournit le signal
de début de soudure dés que I'opérateur
appuie sur la pédale.

“Consulter le manuel d’instructions”.

4.4 Commande a distance RC 180

Ce dispositif permet de modifier le courant de sortie a distance,
sans interrompre le processus de soudure ou abandonner la
zone de travail.

“Consulter le manuel d’instructions”.

ZZceles

4.5 Commande a distance RC 200

Le dispositif RC 200 est une commande a distance qui permet
d'afficher et de modifier tous les parameétres disponibles sur le
panneau de commande du générateur auquel il est relié.

“Consulter le manuel d’instructions”.

4.6 Torches série U/D

Les torches de la série U/D sont des torches TIG numériques qui
permettent de controler les principaux parameétres de soudage :
- courant de soudage

- rappel des programmes

“Consulter le manuel d’instructions”.

5 ENTRETIEN

Effectuer I'entretien courant de l'installation selon
les indications du constructeur.

Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement
étre effectuée par du personnel qualifié.

Toutes les portes d’acces et de service et les couvercles doivent
étre fermés et bien fixés lorsque I’appareil est en marche.
L'installation ne doit subir aucun type de modification.

Eviter I'accumulation de poussiere métallique a proximité et sur
les grilles d"aération.

Couper I'alimentation électrique de I'installation

avant toute intervention !
'U"
A—

Pour la maintenance ou le remplacement des composants
des torches, de la pince porte-électrode et/ou des cables de
masse :

Controles périodiques sur le générateur :

- Effectuer le nettoyage interne avec de lair
com-primé a basse pression et des brosses
souples.

- Controéler les connexions électriques et tous les
cables de branchement.

Controéler la température des composants et s'as-
surer qu'ils ne sont pas trop chauds.
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Toujours porter des gants conformes aux normes.

Utiliser des clefs et des outils adéquats.

Le constructeur décline toute responsabilité si 'opérateur ne
respecte pas ces instructions.

6 DIAGNOSTIC ET SOLUTIONS

La réparation ou le remplacement de pieces doit
exclusivement étre effectué par du personnel
technique qualifié.

La réparation ou le remplacement de piéces de la part de
personnel non autorisé implique I'annulation immédiate de
la garantie du produit.

L'installation ne doit étre soumise a aucun type de modifi-
cation.

Le constructeur décline toute responsabilité si 'opérateur ne
respecte pas ces instructions.

L'installation ne s'allume pas (le voyant vert est éteint)

Cause Pas de tension de réseau au niveau de la prise
d’alimentation.

Solution Effectuer une vérification et procéder a la répara-
tion de l'installation électrique.
S’adresser a un personnel spécialisé.

Cause Connecteur ou cable d’alimentation défectueux.

Solution Remplacer le composant endommagé.
S’adresser au service aprées-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Cause Fusible grillé.

Solution  Remplacer le composant endommagé.

Cause Interrupteur marche/arrét défectueux.

Solution Remplacer le composant endommagé.
S’adresser service apres-vente le plus proche pour
la réparation de l'installation.

Cause Installation électronique défectueuse.

Solution  S’adresser service aprés-vente le plus proche pour

la réparation de I'installation.

Absence de puissance a la sortie (l'installation ne soude pas)

Cause gachette de torche défectueux.

Solution Remplacer le composant endommagé.
S’adresser service apres-vente le plus proche pour
la réparation de I'installation.

Cause Installation a surchauffé (défaut thermique - voyant
jaune allumé).

Solution  Attendre que le systeme refroidisse sans éteindre
I'installation.

Cause Connexion a la masse incorrecte.

Solution  Procéder a la connexion correcte a la masse.

Consulter le paragraphe “Mise en service”.
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Cause Tension de réseau hors plage (voyant jaune allumé).

Solution ~ Ramener la tension de réseau dans la plage d’ali-
mentation du générateur
Effectuer le raccordement correct de I'installation.
Consulter le paragraphe “Raccordement”.

Cause Installation électronique défectueuse.

Solution ~ S’adresser au service aprées-vente le plus proche

pour la réparation de l'installation.

Courant de sortie incorrect

Cause Sélection erronée du mode de soudage ou sélec-
teur défectueux.

Solution  Procéder a la sélection correcte du mode de sou-
dage.

Cause Réglages erronés des parametres et des fonctions
de l'installation.

Solution  Réinitialiser I'installation et régler de nouveau les
parameétres de soudage.

Cause Potentiometre d’interface du réglage du courrant
de soudage défectueux.

Solution ~ Remplacer le composant endommagé.
S’adresser au service aprés-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Cause Tension de réseau hors plage.

Solution Effectuer le raccordement correct de I'installation.
Consulter le paragraphe “Raccordement”.

Cause Installation électronique défectueuse.

Solution  S’adresser au service apres-vente le plus proche

pour la réparation de |'installation.

Instabilité de I'arc

Cause Gaz de protection insuffisant.

Solution  Régler le débit de gaz.
Vérifier le bon état de la buse et du diffuseur gaz
de la torche.

Cause Présence d’humidité dans le gaz de soudage.

Solution  Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.
Veiller & maintenir l'installation d’alimentation du
gaz en parfaites conditions.

Cause Parametres de soudage incorrects.

Solution  Effectuer un contrdle de I'installation de soudage.

S’adresser au service aprés-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Projections excessives

Cause Longueur de l'arc incorrecte.

Solution Réduire la distance entre Iélectrode et la piece.

Cause Parametres de soudage incorrects.

Solution Réduire la tension de soudage.

Cause Gaz de protection insuffisant.

Solution ~ Régler le débit de gaz.
Vérifier le bon état de la buse et du diffuseur gaz
de la torche.

Cause Mode de soudage incorrect.

Solution  Réduire l'inclinaison de la torche.




Pénétration insuffisante

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution
Cause

Solution

Cause
Solution

Mode de soudage incorrect.
Réduire la vitesse de progression du soudage.

Parametres de soudageincorrects.
Augmenter |'intensité de soudage.

Electrode inadaptée.
Utiliser une électrode de diamétre inférieur.

Préparation incorrecte des bords.
Augmenter le chanfrein.

Connexion a la masse incorrecte.
Procéder a la connexion correcte a la masse.
Consulter le paragraphe “Mise en service”.

Dimension des pieces a souder trop importante.
Augmenter l'intensité de soudage.

Pression de I'air insuffisante.
Régler le débit de gaz.
Consulter le paragraphe “Mise en service”.

Inclusions de scories

Cause
Solution

Cause

Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Encrassage.
Effectuer un nettoyage des pieces avant d’effectuer
le soudage.

Diameétre de |’électrode trop gros.
Utiliser une électrode de diamétre inférieur.

Préparation incorrecte des bords.
Augmenter le chanfrein.

Mode de soudage incorrect.

Réduire la distance entre I’électrode et la piece.
Avancer régulierement pendant toutes les phases
de soudage.

Inclusions de tungstene

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Soufflures
Cause
Solution

Collages
Cause
Solution

Parameétres de soudage incorrects.
Réduire la tension de soudage.
Utiliser une électrode de diametre supérieur.

Electrode inadaptée.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.

Affiter correctement |’électrode.

Mode de soudage incorrect.
Eviter les contacts entre "électrode et le bain de
soudure.

Gaz de protection insuffisant.

Régler le débit de gaz.

Vérifier le bon état de la buse et du diffuseur gaz
de la torche.

Longueur de |'arc incorrecte.
Augmenter la distance entre ['électrode et la
piece.

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution
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Paramétres de soudage incorrects.
Augmenter l'intensité de soudage.

Mode de soudage incorrect.
Augmenter l'inclinaison de la torche.

Dimension des piéces a souder trop importantes.
Augmenter l'intensité de soudage.

Effondrement du métal

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Oxydations

Cause
Solution

Porosité
Cause

Solution
Cause

Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Parametres de soudage incorrects.
Réduire la tension de soudage.
Utiliser une électrode de diameétre inférieur.

Longueur de l'arc incorrecte.
Réduire la distance entre I'électrode et la piece.

Mode de soudage incorrect.

Réduire la vitesse d’oscillation latérale de remplis-
sage.

Réduire la vitesse de progression du soudage.

Gaz de protection insuffisant.
Utiliser des gaz adaptés aux matériaux a souder.

Gaz de protecion insuffisant.

Régler le débit de gaz.

Vérifier le bon état de la buse et du diffuseur gaz
de la torche.

Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur les pieces a souder.
Effectuer un nettoyage des piéces avant de souder.

Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur métal d’apport.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.

Toujours conserver le d’apport en parfaites conditions.

Présence d’humidité dans le métal d’apport.
Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.

Toujours conserver le métal d’apport en parfaites
conditions.

Longueur de |'arc incorrecte.
Réduire la distance entre I'électrode et la piece.

Présence d’humidité dans le gaz de soudage.
Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.

Veiller a maintenir I'installation d’alimentation du
gaz en parfaites conditions.

Gaz de protection insuffisant.

Régler le débit de gaz.

Vérifier le bon état de la buse et du diffuseur gaz
de la torche.

Solidification du bain de soudure trop rapide.
Réduire la vitesse de progression du soudage.
Préchauffer les piéces a souder.

Augmenter |'intensité de soudage.
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Faissures chaudes

Cause Parametres de soudage incorrects.

Solution Réduire la tension de soudage.
Utiliser une électrode de diametre inférieur.

Cause Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur les pieces a souder.

Solution Effectuer un nettoyage des pieces avant d’effectuer
le soudage.

Cause Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur le métal d’apport.

Solution  Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.
Toujours conserver le métal d’apport en parfaites
conditions.

Cause Mode de soudage incorrect.

Solution  Suivre les étapes correctes pour le type de joint a
souder.

Cause Pieces a souder présentant des caractéristiques

différentes.
Effectuer un beurrage avant de procéder au soudage.

Faissures froides

Cause Présence d’humidité dans le métal d’apport.

Solution  Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.
Toujours conserver le métal d’apport en parfaites
conditions.

Cause Géométrie spéciale du joint a souder

Solution Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur le métal d'apport.
Préchauffer les pieces a souder.
Suivre les étapes correctes pour le type de joint a
souder.

Encrassage

Cause Pression de lair insuffisante.

Solution  Régler le débit.
Consulter le paragraphe “Mise en service”.

Cause Mode de soudage incorrect.

Solution ~ Augmenter la vitesse de progression du soudage.

Cause Buse et/ou électrode usée.

Solution  Remplacer le composant endommagé.

Surchauffe de la buse

Cause Pression de Iair insuffisante.
Solution Régler le débit de gaz.
Consulter le paragraphe “Mise en service”.
Cause Buse et/ou électrode usée.
Solution Remplacer le composant endommagé.

En cas de doute et/ou de probléme, n’hésitez pas a consulter
le dépanneur agréé le plus proche.
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7 INFORMATIONS GENERALES SUR LE
SOUDAGE

7.1 Soudage a I'électrode enrobée (MMA)

Préparation des bords

Pour obtenir une bonne soudure, il est toujours conseillé de
travailler sur des piéces propres, sans oxydation, ni rouille ou
autre agent contaminant.

Choix de I'électrode

Le diameétre de I'électrode a utiliser dépend de I'épaisseur de la
piece, de la position, du type de joint et du type de préparation
de la piece a souder.

Les électrodes de gros diametre ont besoin d’intensité et de
températures plus élevées pendant le soudage.

Type d'enrobage Propriétés Utilisation

Rutile Facilité d'emploi Toutes positions
Acide Vitesse de fusion élevée Plat
Basique Caract. mécaniques Toutes positions

Choix du courant de soudage
La gamme du courant de soudage relative au type d’électrode
utilisé est spécifiée sur le boitier des électrodes.

Amorcage et maintien de l'arc

On amorce I'arc électrique en frottant la pointe de I'électrode
sur la piece a souder connectée a un cable de masse, et une
fois que I'arc a jailli, retirer la baguette rapidement jusqu’a la
distance de soudage normale.

En général une surintensité de l'intensité par rapport I'intensité
initiale du soudage (Hot-Start) est utile pour améliorer I'amor-
gage de larc.

Aprés I'amorgage de l'arc, la fusion de la partie centrale de
Iélectrode commence; celle-ci se dépose sur la piece a souder
sous forme de gouttes. Lenrobage extérieur de I'électrode
consumée fournit le gaz de protection pour la soudure, assurant
ainsi une bonne qualité de soudure.

Pour éviter que les gouttes fondues éteignent I'arc en court-
circuitant et collant I’électrode sur le cordon, par un rappro-
chement accidentel entre les deux éléments, une augmentation
momentanée de l'intensité de soudage est produite jusqu’a la
fin du court-circuit (Arc Force).

Réduire le courant de court-circuit au minimum (anti-collage) si
Iélectrode reste collée a la piece a souder.

Exécution de la soudure

L'angle d’inclinaison de I’électrode varie en fonction du nombre
de passes, le mouvement de I’électrode est normalement exé-
cuté par oscillations et arréts sur les bords du cordon de facon a
éviter une accumulation excessive de dépdt au centre.




Nettoyage des scories

Le soudage par électrodes enrobées implique obligatoirement le
prélevement des scories apres chaque passe.

Le nettoyage se fait a I'aide d’un petit marteau ou d’une brosse
métallique en cas de scories friables.

7.2 Soudage TIG (arc en soudure continue)

Les principes du mode de soudage TIG (Tungsten Inert Gas) est
basé sur un arc électrique qui jaillit entre une électrode infusi-
ble (tungstene pur ou alliage, température de fusion & environ
3370°C) et la piece. Une atmosphére de gaz inerte (argon)
protege le bain. Afin d’éviter des inclusions de tungsténe dan-
gereuses dans la soudure, I"électrode ne doit jamais toucher la
piece a souder, et c’est pour cela qu’on génére une décharge
a l'aide d’un générateur HF, ce qui permet d’amorcer |'arc
électrique a distance.

Il existe un autre type d’amorgage, avec des inclusions de tungs-
teéne en faible quantité : ['amorgage au contact (lift arc) qui ne
prévoit pas une haute fréquence mais seulement un court-cir-
cuit a faible intensité entre I'électrode et la piece ; en éloignant
I"électrode I'arc s’amorcera et l'intensité augmentera jusqu’a
atteindre la valeur de soudage programmée.

Pour améliorer la qualité de la fin du cordon de soudure, il est
utile de pouvoir vérifier avec précision |"évanouissement de
I'intensité. Le gaz doit continuer a sortir sur le bain de soudure
pendant quelques secondes apres I’extinction de I'arc.

Dans de nombreuses conditions opérationnelles, il est utile
de disposer de 2 intensités de soudage préprogrammées et de
pouvoir passer facilement de l'une a l'autre (BILEVEL, 4 temps
a 2 niveaux).

Polarité du soudage

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

Il s'agit de la polarité la plus utilisée (polarité directe ou nor-
male), permettant une usure limitée de I' électrode (1) du fait
que 70% de la chaleur se concentre sur 'anode (piece).

On obtient des bains étroits et profonds avec de grandes vitesses
d'avance et donc un apport thermique peu élevé.

On soude, avec cette polarité, la plus grande partie des maté-
riaux sauf 'aluminium (et ses alliages) et le magnésium.

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

La polarité est inverse et cela permet de souder des alliages
recouverts par une couche d'oxyde réfractaire avec une tempé-
rature de fusion supérieure a celle du métal.

On ne peut cependant pas employer des courants élevés car ils
seraient la cause d'une usure importante de I'électrode.

®
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D.C.S.P--Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Ladoption d’un courant continu pulsé permet de mieux
controler le bain de soudure, en des conditions d’exploitation
spéciales.

Le bain de soudure se forme suite aux impulsions de créte (Ip),
tandis que le courant de base (Ib) maintient I'arc allumé.

Ce procédé facilite le soudage des faibles épaisseurs en obte-
nant des résultats de soudure avec moindres déformations, un
meilleur facteur de marche et par conséquent un danger de
fissures chaudes et d’inclusions gazeuses réduit.

Quand on augmente la fréquence (moyenne fréquence), on
obtient un arc plus étroit, plus concentré et plus stable, et par
la suite une plus grande qualité de la soudure des épaisseurs
faibles.

T
D.C.S.P

o t

0.C.5.P ~PULSED

[ t

7.2.1 Soudage TIG des aciers

Le procédé TIG est trés efficace pour souder de I'acier au carbo-
ne ou des alliages, pour la premiére passe sur les tubes et pour
les soudures qui doivent avoir un aspect esthétique parfait.

La polarité directe (D.C.S.P) est nécessaire dans ce cas.

Préparation des bords
Le procédé impose un nettoyage parfait des bords et une pré-
paration soignée.

Choix et préparation de I'électrode

Il est conseillé dutiliser des électrodes en tungstene au tho-
rium (2% de thorium couleur rouge) ou bien des électrodes au
cérium ou au lanthane avec les diametres suivants :

@ électrode (mm) gamme de courant (A)

1.0 15+75
1.6 60-+150
2.4 130+240

L'électrode doit étre afflitée comme indiqué sur le schéma.

>

X gamme de courant (A)
30 0-+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Métal d’apport

Les baguettes d’apport doivent avoir des propriétés mécaniques
identiques a celles du matériau de base.

I est déconseillé d'utiliser des chutes provenant piece a souder
car elles peuvent contenir des impuretés dues a la manipulation
et compromettre le soudage.
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Gaz de protection
On utilise presque toujours I'Argon pur (99,99%).

Courant de | O électrode Buse Débit argon
soudage (A) (mm) n° @ (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 Soudage TIG du cuivre

Le TIG étant un procédé a forte concentration thermique, il est particulierement indiqué pour le soudage de matériaux a haute
conduction thermique comme le cuivre.

Pour la soudure TIG du cuivre, suivre les mémes indications que pour la soudure TIG de I'acier ou les textes spécifiques.

8 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

QUASAR 270 TLH

Tension d'alimentation U1 (50/60 Hz) 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) 32mQ *
Fusible retardé 16A
Communication bus DIGITALE
Puissance maximum absorbée (kVA) 14 kVA
Puissance maximum absorbée (kW) 9.72 kW
Facteur de puissance PF 0.70
Rendement (u) 85%
Cosp 0.99
Courant maximum absorbé 11max 20.2A
Courant effectif |1eff 12.8A
Facteur d'utilisation (40°C)

MMA TIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A 270A
(x=100%) 240A 260A
Facteur d'utilisation (25°C)
(x=100%) 270A 270A
Gamme de réglage 12 3-270A
Tension du moteur de dévidoir MMA Uo 70Vdc
Tension du moteur de dévidoir TIG HF Uo 70Vdc
Tension du moteur de dévidoir TIG LIFT Uo 30Vdc
Tension de créte Vp 11.8 kV
Degré de protection IP IP23S
Classe d'isolation H
Dimensions (Ixdxh) 500x190x400 mm
Poids 16.1 kg.
Normes de construction EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
Cable d'alimentation 4x2.5 mm?2
Longueur du cible d’alimentation 5m

* Ce matériel répond aux normes EN/IEC 61000-3-12 si I'impédance maximum possible du réseau au point d’interface du réseau public (point

commun de couplage, PCC) est inférieure ou égale a la valeur donnée “Zmax”. S'il est connecté a un réseau public basse tension, il est de

la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur de s’assurer, en consultant I'opérateur de réseau de distribution si nécessaire, que I'appareil
peut étre connecté.
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Le agradecemos la confianza que nos brinda eligiendo la CALIDAD, la TECNOLOGIA y la FIABILIDAD de los productos SELCO.
Para aprovechar las potencialidades y las caracteristicas del producto que acaba de adquirir, le invitamos a leer detenidamente las
siguientes instrucciones que le ayudardn a conocer mejor el producto y obtener los mejores resultados.

Antes de comenzar cualquier tipo de operacion, tiene que haber comprendido el contenido del presente manual.
No efectiie modificaciones ni mantenimientos no descritos en este manual.
En caso de dudas o problemas relativos al uso de la mdquina, aunque si no se indiquen aqui, consulte a un especialista.

El presente manual forma parte de la unidad o mdquina y debe adjuntarlo en caso de reubicacion o reventa.

El usuario tiene que conservar el manual completo y en buenas condiciones.

SELCO s.r.l. se reserva el derecho de efectuar modificaciones en cualquier momento y sin aviso previo.

Reservados todos los derechos de traduccién, reproduccién y adaptacion total o parcial con cualquier medio (incluidas las copias
foto-estdticas, peliculas y microfilms), sin la autorizacién escrita por parte de SELCO s.r.I.

Los temas tratados en este manual son de vital importancia, y por tanto imprescindibles para poder aplicar las garantias.
Si el operador no se atiende a lo descrito, el fabricante declina cualquier tipo de responsabilidad.

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

La empresa
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

declara que el aparato tipo: QUASAR 270 TLH
es conforme a las directivas EU: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE
que se han aplicado las normas: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-10

Toda reparacién, o modificacién, no autorizada por SELCO s.r.l. hara decaer la validez invalidara esta declaracion.

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

Lino Frasson
Chief executive
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Peligros inminentes que causan lesiones graves y comportamientos peligrosos que podrian causar lesiones graves

Comportamientos que podrian causar lesiones no leves, o dafios a las cosas

Las notas antecedidas precedidas de este simbolo son de caracter técnico y facilitan las operaciones




1 ADVERTENCIA

Antes de comenzar cualquier tipo de operacion,
tiene que haber comprendido el contenido del
&m presente manual.

No efectie modificaciones ni mantenimientos no
descritos en este manual.

El fabricante no es responsable por dafios a personas o cosas
causados por una lectura, o una puesta en aplicacién negligente
de cuanto escrito del contenido de este manual.

)
§

El equipo debe utilizarse exclusivamente para las operacio-
nes para las cuales ha sido disefado, en los modos y dentro
de los campos previstos en la placa de identificacién y/o en
este manual, segln las directivas nacionales e internacionales
sobre la seguridad. Un uso diferente del declarado por el
fabricante se considera inadecuado y peligroso; en dicho
caso, el fabricante no asumira ninguna responsabilidad.

En caso de dudas o problemas sobre la utilizacién
del equipo, aunque no se indiquen aqui, consulte
con personal cualificado.

1.1 Entorno de utilizacion

Este equipo tiene que ser debe utilizarse sélo para fines pro-
fesionales en un local industrial.

El fabricante no responde de dafios provocados por un uso
del equipo en entornos domésticos.

El equipo debe utilizarse en locales con una temperatura
comprendida entre -10°C y +40°C (entre +14°F y +104°F).
El equipo debe transportarse y almacenarse en locales con
una temperatura comprendida entre -25°C y +55°C (entre
~13°F y 131°F).

El equipo debe utilizarse en locales sin polvo, 4cidos, gases ni
otras substancias corrosivas.

El equipo debe utilizarse en locales con una humedad relativa
no superior al 50% a 40°C (104°F).

El equipo debe utilizarse en locales con una humedad relativa
no superior al 90% a 20°C (68°F)

El equipo debe utilizarse a una altitud méaxima sobre el nivel
del mar de 2000 m (6500 pies).

No utilizar dicho aparato para descongelar tubos.

No utilice el equipo para cargar baterfas ni acu-
1.2 Proteccion personal y de terceros

muladores.
No utilice el equipo para hacer arrancar motores.
El proceso de soldadura es una fuente nociva de
radiaciones, ruido, calor y emanaciones gaseosas.

R4

Péngase prendas de proteccién para proteger la
piel de los rayos del arco y de las chispas, o del
metal incandescente.

La indumentaria utilizada debecubrir todo el cuer-
po y debe ser:

- integra y en buenas condiciones

- ignifuga

- aislante y seca

- cefiida al cuerpo y sin dobleces

ZZceles

Utilice siempre zapatos resistentes y herméticos al
agua.

Utilice siempre guantes que garanticen el aisla-
miento eléctrico y térmico.

alla

Coloque una pared divisoria ignifuga para proteger
la zona de soldadura de los rayos, chispas y escorias
incandescentes.

Advierta a las demds personas que se protejan de
los rayos del arco, o del metal incandescente y que
no los fijamente.

Use mascaras con protecciones laterales para la
cara y filtro de protecciéon adecuado para los ojos
(al menos NR10 o mayor).

Ii:.—‘I:I
W

Utilice siempre gafas de seguridad con aletas latera-
les, especialmente cuando tenga que deba retirar
manual o mecdnicamente las escorias de soldadura.

iiiNo use lentes de contacto!!!

/
&
®

Use auriculares si el proceso de soldadura es muy
ruidoso.

W Si el nivel de ruido supera los limites indicados

por la ley, delimite la zona de trabajo y cerciérese

de que las personas que entren en la misma estén

protegidas con auriculares.

No toque las piezas recién soldadas, el calor exce-
sivo podrfa provocar graves quemaduras.

3§

* Tome todas las medidas de precaucion anteriores incluso
durante los trabajos de post-soldadura, puesto que de las
piezas que se estan enfriando podrian saltar escorias.

* Compruebe que la antorcha se haya enfriado antes de efec-
tuar trabajos o mantenimientos.

Compruebe que el grupo de refrigeracién esté apa-
gado antes de desconectar los tubos de suministro y
de retorno del liquido refrigerante. El liquido calien-
te que sale podria provocar graves quemaduras.

>

Tenga a mano un equipo de primeros auxilios.
No subestime quemaduras o heridas.

Antes de abandonar el puesto de trabajo, tome
todas las medidas de seguridad para dejar la zona
de trabajo segura y asi impedir accidentes graves a
personas o bienes.

>+
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9 1.3 Proteccion contra los humos y
% |gases

Los humos, gases y polvos producidos por la soldadura pue-
den ser perjudiciales para la salud.

El humo producido durante la soldadura, en determinadas
circunstancias, puede provocar cancer o dafos al feto en las
mujeres embarazadas.

Mantenga la cabeza lejos de los gases y del humo de soldadura.

Proporcione una ventilacion adecuada, natural o forzada, en
la zona de trabajo.

* En el caso de ventilacién insuficiente, utilice mascarillas con
respiradores.

En el caso de soldaduras en lugares angostos, se aconseja que
una persona controle al operador desde el exterior.

* No use oxigeno para la ventilacién.

Compruebe la eficacia de la aspiracién, comparando peri6-
dicamente las emisiones de gases nocivos con los valores
admitidos por las normas de seguridad.

La cantidad y el peligro de los humos producidos dependen
del material utilizado, del material de soldadura y de las
sustancias utilizadas para la limpieza y el desengrase de las
piezas a soldar. Respete escrupulosamente las indicaciones
del fabricante vy las fichas técnicas.

No suelde en lugares donde se efectlien desengrases o donde
se pinte.

Coloque las botellas de gas en espacios abiertos, o con una
buena circulacién de aire.

1.4 Prevencion contra incendios/explo-
A=

Wﬁ siones

El proceso de soldadura puede originar incendios y/o explo-
siones.

Retire de la zona de trabajo y de aquélla la circundante los
materiales, o u objetos inflamables o combustibles. Los mate-
riales inflamables deben estar a 11 metros (35 pies) como
minimo del local de soldadura o deben estar protegidos per-
fectamente.

Las proyecciones de chispas y particulas incandescentes pue-
den llegar facilmente a las zonas de circundantes, incluso a
través de pequenas aberturas. Observe escrupulosamente la
seguridad de las personas y de los bienes.

* No suelde encima o cerca de recipientes bajo presion.

* No suelde recipientes o tubos cerrados.
Tenga mucho cuidado durante la soldadura de tubos o reci-
pientes, incluso si éstos estan abiertos, vacios y bien limpios.
Los residuos de gas, combustible, aceite o similares podrian
provocar explosiones.

* No suelde en lugares donde haya polvos, gas, o vapores
explosivos.

Al final de la soldadura, compruebe que el circuito bajo ten-
si6n no puede tocar accidentalmente piezas conectadas al
circuito de masa.

Coloque en la cerca de la zona de trabajo un equipo o dispo-
sitivo antiincendio.
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1.5 Prevencion durante el uso de las
botellas de gas

.

Las botellas de gas inerte contienen gas bajo presién y pue-
den explotar si no se respetan las condiciones minimas de
transporte, mantenimiento y uso.

Las botellas deben estar sujetas verticalmente a paredes o
a otros soportes con elementos adecuados para que no se
caigan ni se choquen contra otros objetos.

Enrosque la tapa de proteccién de la vélvula durante el trans-
porte, la puesta en servicio y cuando concluyan las operacio-
nes de soldadura.

* No exponga las botellas directamente a los rayos solares, a
cambios bruscos de temperatura, a temperaturas muy altas
o muy bajas. No exponga las botellas a temperaturas muy
rigidas ni demasiado altas o bajas.

Las botellas no deben tener contacto con llamas libres, con
arcos eléctricos, antorchas, pinzas portaelectrodos, ni con las
proyecciones incandescentes producidas por la soldadura.

Mantenga las botellas lejos de los circuitos de soldadura y de
los circuitos de corriente eléctricos en general.

Mantenga la cabeza lejos del punto de salida del gas cuando
abra la vélvula de la botella.

Cierre la valvula de la botella cuando haya terminado de
soldar.

Nunca suelde sobre una botella de gas bajo presién.

—__e | 1.6 Proteccion contra descargaseléctricas

* Las descargas eléctricas suponen un peligro de muerte.

* No toque las piezas internas ni externas bajo tensién del equi-
po de soldadura mientras el equipo éste se encuentre activa-
do (antorchas, pinzas, cables de masa, electrodos, alambres,
rodillos y bobinas estan conectados eléctricamente al circuito
de soldadura).

* Compruebe el aislamiento eléctrico del equipo y del solda-
dor, utilizando superficies y bases secas y aisladas perfecta-
mente del potencia de tierra y de masa de la tierra.

* Compruebe que el equipo esté conectado correctamente a
una toma y a una fuente de alimentacién dotada de conduc-
tor de proteccion de tierra.

* No toque simultdneamente dos antorchas, o dos pinzas por-
taelectrodos.
Interrumpa inmediatamente la soldadura si nota una descarga
eléctrica.

-

A

El dispositivo de inicio y estabilizacion del arco se
proyecta para el funcionamiento con gufa manual
0 mecdnica.

El aumento de la longitud de la antorcha o de los
cables de soldadura de mas de 8 m aumentara el
riesgo de descarga eléctrica.




1.7 Campos electromagnéticos y
interferencias

(R

* El paso de la corriente de soldadura a través de los cables
internos y externos del equipo crea un campo electromagné-
tico cerca de los cables de soldadura y del mismo equipo.

* Los campos electromagnéticos pueden ser perjudiciales (des-
conocen los efectos exactos) para la salud de una persona
expuesta durante mucho tiempo.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con otros
equipos tales como marcapasos o aparatos acsticos.

A4

Clasificacion EMC de dispositivos de acuerdo con la
Normativa EN/IEC 60974-10 (Consulte la tarjeta de datos o las
caracterfsticas técnicas)

Los dispositivos de clase B cumplen con los requisitos de
compatibilidad electromagnética en entornos industriales y
residenciales, incluyendo las areas residenciales en las que la
energia eléctrica se suministra desde un sistema publico de baja
tension.

Los dispositivos de clase A no estan destinados al uso en éreas
residenciales en las que la energfa eléctrica se suministra desde
un sistema publico de baja tensién. Puede ser potencialmente
dificil asegurar la compatibilidad electromagnética de los dispo-
sitivos de clase A en estas areas, a causa de las perturbaciones
irradiadas y conducidas.

Las personas con aparatos electrénicos vitales (mar-
capasos) deberfan consultar al médico antes de
acercarse al area donde se estan efectuando solda-
duras por arco, o corte por plasma.

Instalacion, uso y evaluacién del area

Este equipo responde a las indicaciones especificaciones de la norma
armonizada EN60974-10 y se identifica como de "CLASE A'".

Este equipo tiene que debe utilizarse sélo para fines profesiona-
les en un local industrial.

El fabricante no responde de dafos provocados por un uso del
equipo en entornos domésticos.

)

El usuario debe ser un experto del sector y como tal
es responsable de la instalacién y del uso del aparato
segln las indicaciones del fabricante.

Si se detectasen perturbaciones electromagnéticas,
el usuario del equipo tendra que resolver la situacion
sirviéndose de la asistencia técnica del fabricante.
Debe procurar reducir las perturbaciones electro-
magnéticas hasta un nivel que no resulte molesto.

(R)
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Requisitos de alimentacién de red (Consulte las caracteristicas
técnicas)

Los dispositivos de elevada potencia pueden influir en la calidad
de la energia de la red de distribucién a causa de la corriente
absorbida. Consiguientemente, para algunos tipos de dispo-
sitivos (consulte los datos técnicos) pueden aplicarse algunas
restricciones de conexién o algunos requisitos en relacién con
la méxima impedancia de red admitida o la minima potencia de
instalacion disponible en el punto de interactuacién con la red

Antes de instalar este equipo, el usuario tiene que eva-
luar los potenciales problemas electro-magnéticos que
podrian producirse en la zona circundante y, en parti-
cular, la salud de las personas expuestas, por ejemplo:
personas con marcapasos y aparatos actisticos.
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publica (punto de acoplamiento comin - “Point of Commom
Coupling” PCC). En este caso, es responsabilidad del instalador
o del usuario, consultando al gestor de la red si es necesario,
asegurarse de que el dispositivo se puede conectar.

En caso de interferencia, podria ser necesario tomar adicionales,
como por ejemplo colocar filtros en la alimentacién de la red.
Ademas, considere la posibilidad de blindar el cable de alimen-
tacion.

Cables de soldadura

Para minimizar los efectos de los campos electromagnéticos,

respete las siguientes reglas:

- Enrolle juntos y fije, cuando sea posible, el cable de masa y el
cable de potencia.

- No se enrolle los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

- No se coloque entre el cable de masa y el cable de potencia
(mantenga ambos cables del mismo lado).

- Los cables tienen que ser lo més cortos posible, estar situarse cerca
el uno del otro y pasar por encima o cerca del nivel del suelo.

- Coloque el equipo a una cierta distancia de la zona de soldadura.

- Los cables deben estar apartados de otros cables.

Conexion equipotencial

Tenga en cuenta que todos los componentes metdlicos de
la instalacién del equipo de soldadura y aquéllos los que se
encuentran cerca tienen que estar conectados a tierra.

Respete las normativas nacionales referentes a la conexién
equipotencial.

Puesta a tierra de la pieza de trabajo

Cuando la pieza de trabajo no esta conectada a tierra por
motivos de seguridad eléctrica, o a debido a sus dimensiones y
posicion, la conexién a tierra entre la pieza y la tierra de la pieza
podria reducir las emisiones.

Es importante procurar en que la conexién a tierra de la pieza
de trabajo no aumente el riesgo de accidente de los operadores,
y que no dafe otros aparatos eléctricos.

Respete las normativas nacionales referentes a la conexién a
tierra.

Blindaje

El blindaje selectivo de otros cables y aparatos presentes en la
zona circundante puede reducir los problemas de interferencia.
En caso de aplicaciones especiales, también puede considerarse
el blindaje de todo el equipo de soldadura.

S
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- Para evitar el contacto de los dedos con partes peligrosas y la
entrada de cuerpos sélidos extraiios de diametro mayor/igual
a12.5 mm.

- Envoltura protegida contra la lluvia a 60° sobre la vertical.

- Envoltura protegida contra los efectos perjudiciales debidos a
la entrada de agua, cuando las partes méviles del aparato no
estan en movimiento.

1.8 Grado de proteccion IP
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2 INSTALACION

Durante la instalacion compruebe que el la fuen-
o te de alimentacién esté desconectada de la toma

N

ﬁ de corriente.
%

S

La instalacion debe efectuarla solamente perso-
nal experto y habilitado por el fabricante.

La conexion de los fuentes de alimentacion en
serie o en paralelo esta prohibida.

2.1 Elevacion, transporte y descarga

- El equipo incorpora un asa que permite desplazarlo a mano.

A
bll

No subestime el peso del equipo, consulte las
caracteristicas técnicas.

No traslade ni detenga la carga encima de per-
sonas u objetos.

No aplique una presién excesiva sobre el equi-
po.

2.2 Colocacion del equipo

Observe las siguientes normas:

- El acceso a los mandos y conexiones tiene que ser facil.

- No coloque el equipo en lugares estrechos.

- No coloque nunca el equipo sobre una superficie con una
inclinacién superior a 10° respecto del plano horizontal.

- Coloque el equipo en un lugar seco, limpio y con ventilacién
apropiada.

- Proteja la instalacion de la lluvia y del sol.

2.3 Conexion

D=

El equipo incluye un cable de alimentacién para la conexion
alared.

El equipo puede alimentarse con:

- 400V trifasica

ATENCION: para evitar daios a las personas o a

la instalacion, es necesario controlar la tension

de red seleccionada y los fusibles ANTES de
conectar la maquina a la red. Compruebe tam-
bién que el cable esté conectado a una toma con
contacto de tierra.

El funcionamiento del equipo estd garantizado para
tensiones que se alejan de hasta el =15% del valor
nominal.
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Es posible alimentar el equipo mediante un grupo
electrégeno, siempre que garantice una tensién de
alimentacién estable entre el =15% respecto del
valor de la tensién nominal declarado por el fabrican-
te, en todas las condiciones de funcionamiento posi-
bles y con la méaxima potencia suministrable por el generador
nominal.

@Il
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De la fuente de alimentacién dispone de un cable amarillo/
verde que SIEMPRE debe estar conectado al conductor de
proteccion de tierra. NUNCA use el cable amarillo/verde
junto con otro cable para tomar la corriente.

Por lo general, se aconseja utilizar grupos elec-
trégenos de potencia con el doble de potencia de
la fuente de alimentacién si es monofasica, y
equivalente a 1,5 veces si es trifasica.

Se aconseja la utilizacion de grupos electrége-
nos con controlador electrénico.

Para la proteccién de los usuarios, el equipo debe
estar correctamente conectado a tierra. El cable de
alimentacion cuenta con un conductor (amarillo -
verde) para la puesta a tierra, que debe ser conec-
tarse a una clavija con contacto de tierra.

La instalacién eléctrica debe efectuarla personal
técnico con requisitos técnico profesionales espe-
cificos y de conformidad con las leyes del pais en
el cual se efectia la instalacion.

Compruebe que el equipo disponga de conexion a tierra y
que las tomas de corriente estén en buenas condiciones.

Instale sélo enchufes homologados de acuerdo con las nor-
mativas de seguridad.

2.4 Instalacion

Conexi6n para la soldadura MMA

-

La conexién que muestra la figura da como
resultado una soldadura con polaridad inverti-
da. Para obtener una soldadura con polaridad
directa, invierta la conexién.

- Conecte el conector (1) del cable de la pinza portaelectrodo
a la toma positiva (+) (2) del generador.

- Conecte el conector (3) del cable de la pinza de masa a la
toma negativa (-) (4) del generador.




Conexi6n para la soldadura TIG

- Conecte la unién de la antorcha TIG (1) a la toma de la antor-
cha (-) (2) del generador.

- Conecte el conector (3) del cable de la pinza de masa a la
toma positiva (+) (4) del generador.

- Conecte el tubo de gas que proviene de la botella al racor de
gas posterior.

- Conecte el cable de senal (5) de la antorcha al conector apro-
piado (6).

- Conecte el tubo de gas (7) de la antorcha a la conexién/unién
apropiada (8).

3 PRESENTACION DEL SISTEMA

3.1 Generalidades

Los Quasar 270 TLH son generadores inverter de corriente
constante desarrollados para la soldadura con electrodo (MMA),
TIG CC (en corriente continua).

3.2 Panel de mandos frontal

Dispositivo de reduccién de tensién
(Voltage Reduction Device)
Sefala que la tensién en vacio del equipo esta controlado.

Alarma general
Indica la posible intervencién de dispositivos de protec-
cién como la proteccién de temperatura.

Activacion
Indica la presencia de tensién en las conexiones de la
toma del equipo.

5 0@

Pantalla de 7 segmentos

Permite que se visualicen los pardmetros generales
de soldadura de la maquina durante el arranque, los
ajustes, las lecturas de corriente y tensién, durante la
soldadura, y en la codificacién de las alarmas.

DO
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Encoder

Permite ajustar la corriente de soldadura de forma con-
tinua.

Permite el ajuste del pardmetro seleccionado en el gré-
fico 6. El valor se muestra en la pantalla 4.

Permite que la entrada se configure, asi como la selec-
cién y la configuracién de los parametros de soldadura.

Parametros de soldadura
El grafico del panel permite la seleccion y ajuste de los
parametros de soldadura.

L
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Corriente de soldadura

Permite ajustar la corriente de soldadura.

Pardmetro ajustado en Amperios (A).

Minimo 3A, Maximo Imax, Por defecto T00A
Corriente de base

Permite ajustar la corriente de base en modo de impul-
sos y "fast pulse".

Pardmetro ajustado en Amperios (A).

Minimo 3A-1%, Méaximo Weld current-100%, Por
defecto 50%

Frecuencia de impulsos

Permite activar la pulsacion.

Permite regular la frecuencia de pulsacién.

Permite obtener mejores resultados en la soldadura de
grosores reducidos y una calidad estética superior del
cordén.

Parametro ajustado en hercios (Hz) - Kilohercios (KHz).
Minimo 0.1Hz, Méximo 2.5KHz, Por defecto off
Rampa bajada

Permite configurar un paso gradual entre la corriente de
soldadura y la corriente final.

Pardmetro ajustado en segundos (s).

Minimo off, Mdximo 99.9s, Por defecto off

Post-gas

Permite ajustar el flujo de gas al final de la soldadura.
Pardmetro ajustado en segundos (s).

Minimo 0.0s, Maximo 99.9s, Por defecto syn

Proceso de soldadura
Permite la seleccion del procedimiento de soldadura.
Soldadura de electrodos (MMA)

Soldadura TIG, 2 tiempos

En 2 tiempos, al pulsar el botén el gas fluye y ceba el
arco; al soltar el botén, la corriente vuelve a cero en el
tiempo de bajada de la rampa; una vez extinguido el
arco, el gas fluye durante el tiempo de post-gas.
Soldadura TIG, 4 tiempos

En 4 tiempos, la primera presién del botén hace que
fluya el gas, realizando un pre-gas manual; cuando se
suelta, se ceba el arco.

La siguiente presion del botén hace que, al soltarlo, baje
la rampa de corriente y se inicie el tiempo de post-gas.

Tipos de corriente
Corriente CONSTANTE

Corriente DE IMPULSOS
Corriente de MEDIA FRECUENCIA
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3.2.1 Configuraciéon

Permite la configuracién y el ajuste de una serie de parametros
adicionales para garantizar un mejor y mas preciso control del
sistema de soldadura.

Los pardmetros presentes en la configuracién estan organizados
segln el proceso de soldadura seleccionado y tienen una codi-
ficacién numérica.

Entrada a la configuracion: se produce pulsando durante 5
segundos la tecla encoder.

Seleccion y ajuste del parametro deseado: se produce girando el
encoder hasta visualizar el codigo numérico relacionado con dicho
pardmetro. Si pulsa la tecla encoder en este momento, podra ver y
ajustar el valor definido para el pardmetro seleccionado.

Salida de la configuracion: para salir de la seccién “ajuste”,
pulse nuevamente el encoder.

Para salir de la configuracién pase al parametro "O" (guardar y
salir) y pulse el encoder.

Lista de los parametros de la configuracion (MMA)
0 Guardar vy salir
Permite guardar las modificaciones y salir de la configu-
racion.
1 Reset
Permite recuperar los valores por defecto de todos los
pardmetros.
3 Hot start
Permite ajustar el valor de hot start en MMA. Permite
un arranque mas o menos "caliente" durante el cebado
del arco, facilitando las operaciones de comienzo de la
soldadura.
Pardmetro expresado en forma de porcentaje (%) sobre
la corriente de soldadura.
Minimo Off, Mdximo 500%, Por defecto 80%
7 Corriente de soldadura
Permite ajustar la corriente de soldadura.
Pardmetro ajustado en Amperios (A).
Minimo 3A, Madximo Imax, Por defecto 1T00A
8 Arc force
Permite ajustar el valor del Arc force en MMA. Permite
una respuesta dinamica, mas o menos energética,
durante la soldadura facilitando el trabajo del soldador.
Aumentar el valor del Arc force para reducir los riesgos
de adhesién del electrodo.
Pardmetro expresado en forma de porcentaje (%) sobre
la corriente de soldadura.
Minimo Off, Mdximo 500%, Por defecto 30%
Dynamic power control (DPC)
Permite la seleccién de la caracteristica V/I deseada.

204

I=C Corriente constante

El aumento o la reduccion de la altura del arco no
tiene ninguna influencia sobre la corriente de soldadura
generada.

Basico, Rutilo, Acido, Acero inox, Hierro colado

-

1+20* Caracteristica declinante con regulacion de
rampa

El aumento de la altura del arco provoca la reduccién
de la corriente de soldadura (y viceversa) seglin el valor
ajustado de 1 a 20 Amperios para cada Voltio.
Celulosico, Aluminio

-

74

P=C* Potencia constante

El aumento de la altura del arco provoca la reduccién
de la corriente de soldadura (y viceversa) segtin la for-
mula: Vel= K

-

Celulosico, Aluminio
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Sinergia MMA

Permite configurar la mejor dinamica de arco seleccio-
nando el tipo de electrodo utilizado:

Bésico

Rutilo

Celulosico

Acero inox

Aluminio

Hierro colado

U b W =0

Por defecto 0

Si selecciona una dindmica de arco correcta podrd apro-
vechar al maximo el equipo con el objetivo de obtener
las mejores prestaciones posibles en soldadura.

No se garantiza una soldadura perfecta del electrodo
utilizado (la soldadura depende de la calidad de los
consumibles y de su conservacién, de los modos ope-
rativos y de las condiciones de soldadura, de las nume-
rosas aplicaciones posibles...).

Tensién de desprendimiento del arco

Permite ajustar el valor de tension al que se fuerza la
desactivacion del arco eléctrico.

Permite una gestion mejorada de las diferentes condi-
ciones de funcionamiento que se crean. Por ejemplo,
durante la soldadura por puntos, una baja tensién de
desprendimiento del arco reduce las llamas al alejarse
el electrodo de la pieza reduciendo las salpicaduras,
quemaduras y la oxidacién de la pieza.

Si utiliza electrodos que exigen altas tensiones, se acon-
seja ajustar un umbral alto para evitar que el arco de
soldadura se desactive durante la soldadura.

(SE

Nunca ajuste una tensién de desprendimiento
del arco mayor que la tensiéon en vacio de la
fuente de alimentacién.

500

551

601

602

603

751

752

Pardmetro ajustado en Voltios (V).

Minimo 0V, Maximo 99.9V, Por defecto 57V

Permite acceder a los niveles superiores de la configu-
racion:

USER: usuario

SERV: servicio

SELCO: Selco

Bloquear/desbloquear

Permite bloquear los comandos del panel e introducir
un cédigo de proteccion (consulte la seccién “Bloquear/
desbloquear”).

Paso de regulacion U/D

Permite ajustar el paso de variacién en las teclas up-down.
Minimo Off, Mdximo MAX, Por defecto 1

Parametro externo CH1

Permite la gestion del parametro externo 1 (valor minimo).
Parametro externo CH1

Permite la gestién del pardmetro externo 1 (valor maximo).

Lectura de corriente

Permite visualizar el valor real de la corriente de soldadura.

Lectura de tension

Permite visualizar el valor real de la tensién de soldadura.




Lista de los parametros de la configuracién (TIG)

0

10

11

Guardar vy salir

Permite guardar las modificaciones y salir de la configu-
racion.

Reset

Permite recuperar los valores por defecto de todos los
parametros.

Pre gas

Permite ajustar y regular el flujo de gas antes del cebado
del arco.

Permite la salida del gas en la antorcha y la preparacién
del ambiente entorno para la soldadura.

Minimo 0.0seg., Maximo 99.9seg., Por defecto 0.1seg.
Corriente inicial

Permite regular la corriente de inicio de soldadura.
Permite obtener un bafo de soldadura con algo de
calor en las fases inmediatamente posteriores al inicio.
Parametro ajustado en amperios (A) - Porcentual (%).
Minimo 3A-1%, Méaximo Imax-500%, Por defecto 50%
Corriente inicial (%-A)

0=A, 1=%, Por defecto %

Tiempo de la corriente inicial

Permite ajustar el tiempo en el cual se mantiene la
corriente inicial.

Parametro ajustado en segundos (s).

Minimo off, Maximo 99.9s, Por defecto off

Rampa de subida

Permite configurar un paso gradual entre la corriente
inicial y la corriente de soldadura.

Pardmetro ajustado en segundos (s).

Minimo off, Maximo 99.9s, Por defecto off

Corriente de soldadura

Permite ajustar la corriente de soldadura.

Pardmetro ajustado en Amperios (A).

Minimo 3A, Maximo Imax, Por defecto 1T00A
Corriente Bilevel (dos niveles)

Permite ajustar la corriente secundaria en el modo de
soldadura Bilevel.

A la primera presién del pulsador portaelectrodos se
obtiene el pre-gas, el cebado del arco y la soldadura
con corriente inicial.

Cuando se suelta por primera vez, se obtiene la rampa
de subida hasta la corriente “I1”. Si el soldador aprieta y
suelta rapidamente el pulsador se pasa a “12”; volvien-
do a apretar y soltar rdpidamente el pulsador, se pasa a
“I1" y asf sucesivamente.

Si se aprieta durante un tiempo mas largo, inicia la rampa
de descenso de la corriente hasta la corriente final.
Soltando el pulsador se obtiene el apagado del arco y
el gas sigue fluyendo durante el tiempo de post-gas.
Pardmetro ajustado en amperios (A) - Porcentual (%).
Minimo 3A-1%, Maximo Imax-500%, Por defecto 50%
Corriente Bilevel (dos niveles) (%-A)

Permite ajustar la corriente secundaria en el modo de
soldadura Bilevel.

0=A, 1=%, 2=0ff

Corriente de base

Permite ajustar la corriente de base en modo de impul-
sos y "fast pulse".

Pardmetro ajustado en Amperios (A).

Minimo 3A-1%, Maximo Weld current-100%, Por
defecto 50%

Corriente de base (%-A)

Permite ajustar la corriente de base en modo de impul-
sos y "fast pulse".

Parametro ajustado en amperios (A) - Porcentual (%).
0=A, 1=%, Por defecto %
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Frecuencia de impulsos

Permite activar la pulsacién.

Permite regular la frecuencia de pulsacién.

Permite obtener mejores resultados en la soldadura de
grosores reducidos y una calidad estética superior del
cordon.

Parametro ajustado en hercios (Hz) - Kilohercios
(KHz).

Minimo 0.1Hz, Méaximo 250Hz, Por defecto off

Ciclo de trabajo de impulsos

Permite regular el duty cycle en pulsado.

Permite el mantenimiento de la corriente de pico
durante un tiempo considerable.

Pardmetro ajustado en porcentaje (%).

Minimo 1%, Maximo 99%, Por defecto 50%
Frecuencia Fast Pulse

Permite regular la frecuencia de pulsacién.

Permite obtener una mayor concentracién y una mejor
estabilidad del arco eléctrico.

Pardmetro ajustado en Kilohercios (KHz).

Minimo 0.02KHz, Maximo 2.5KHz, Por defecto off
Rampas de impulsos

Permite ajustar un tiempo de rampa en la fase de pul-
sacion.

Permite obtener una transicion gradual entre la corrien-
te de pico y la corriente de base, permitiendo asi un
arco relativamente “ligero”.

Pardmetro ajustado en porcentaje (%).

Minimo off, Mdximo 100%, Por defecto off

Rampa bajada

Permite configurar un paso gradual entre la corriente de
soldadura y la corriente final.

Pardmetro ajustado en segundos (s).

Minimo off, Maximo 99.9s, Por defecto off

Corriente final

Permite ajustar la corriente final.

Parametro ajustado en Amperios (A).

Minimo 3A-1%, Méximo Imax-500%, Por defecto 10A
Corriente final (%-A)

Permite ajustar la corriente final.

Parametro ajustado en amperios (A) - Porcentual (%).
0=A, 1=%, Por defecto A

Tiempo de la corriente final

Permite ajustar el tiempo en el cual se mantiene la
corriente final.

Pardmetro ajustado en segundos (s).

Minimo off, Mdximo 99.9s, Por defecto off

Post-gas

Permite ajustar el flujo de gas al final de la soldadura.
Pardmetro ajustado en segundos (s).

Minimo 0.0s, Maximo 99.9s, Por defecto syn

Inicio TIG (HF)

Permite la seleccion del modo de inicio deseado.
On= HF START, Off= LIFT START, Por defecto HF
START

Soldadura por puntos

Permite habilitar el proceso de “soldadura por puntos”
y establecer el tiempo de soldadura.

Permite la temporizacién del proceso de soldadura.
Parametro ajustado en segundos (s).

Minimo off, Mdximo 99.9s, Por defecto off

Reinicio

Permite activar la funcién restart.

Permite la extincién inmediata del arco durante la rampa
de descenso o la reanudacién del ciclo de soldadura.
0=off, T=on, Por defecto On
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Unién sencilla (TIG CC)

Permite el inicio del arco en corriente pulsada y la tempo-
rizacion de la funcién antes del restablecimiento automa-
tico de las condiciones de soldadura predefinidas.
Permite una mayor rapidez y precisién en las operacio-
nes de soldadura por puntos de las piezas.

Parametro ajustado en segundos (s).

Minimo 0.1s, Maximo 25.0s, Por defecto off

Tension de desprendimiento del arco

Permite ajustar el valor de tensién al que se fuerza la
desactivacion del arco eléctrico.

Permite una gestién mejorada de las diferentes condi-
ciones de funcionamiento que se crean. Por ejemplo,
durante la soldadura por puntos, una baja tensién de
desprendimiento del arco reduce las llamas al alejarse
el electrodo de la pieza reduciendo las salpicaduras,
quemaduras y la oxidacién de la pieza.

'b"

Nunca ajuste una tension de desprendimiento
del arco mayor que la tension en vacio de la
fuente de alimentacion.

500

601

602

603

606

751

752

Minimo 0.0V, Maximo 99.9V, Por defecto 45V

Permite acceder a los niveles superiores de la configu-
racion:

USER: usuario

SERV: servicio

SELCO: Selco

Paso de regulacion U/D

Permite ajustar el paso de variacién en las teclas up-
down.

Minimo Off, Mdximo MAX, Por defecto 1

Parametro externo CH1

Permite la gestion del parametro externo 1 (valor minimo).
Pardmetro externo CH1

Permite la gestién del pardmetro externo 1 (valor maximo).
Antorcha U/D

Permite la gestion del pardmetro externo (CH1) (para-
metro seleccionado).

Lectura de corriente

Permite visualizar el valor real de la corriente de soldadura.
Permite ajustar el modo de visualizacién de la corriente de
soldadura (consulte la seccién “Personalizar el interfaz”).
Lectura de tensién

Permite visualizar el valor real de la tensién de soldadura.
Permite ajustar el modo de visualizacién de la tensién de
soldadura (consulte la seccién “Personalizar el interfaz”).

3.2.2 Codificacion de alarmas

EO1, EO2 Alarma térmica

EO4, E13 Alarma de comunicacion

E10 Alarma de médulo de potencia

E19 Alarma de configuracién del equipo
E20 Alarma de memoria dafada

E21 Alarma de pérdida de datos

E23 Alarma de memoria danada (RC)

E24 Alarma de pérdida de datos (RC)

E40 Alarma de alimentacién del equipo
E43 Alarma de falta de liquido refrigerante
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3.2.3 Bloquear/desbloquear
Permite bloquear todos los ajustes del panel de comandos con
contrasefias de seguridad.

Entre en la configuracién pulsando la tecla encoder durante al
menos 5 segundos.

Seleccione el parametro deseado (551) girando el encoder
hasta que aparezca dentro del cuadro central.

Active la regulacion del pardmetro seleccionado pulsando la
tecla encoder.

Ajuste una codificacién numérica (contrasefa) girando el encoder.
Confirme la modificacién realizada pulsando la tecla encoder.

3.3 Panel posterior

P
!

—

Cable de alimentacion
Conecta el sistema a la red.
Conexién de gas

Entrada de cable de seial (CAN-BUS) (RC)
Conmutador de activacion

Activa la soldadora.

Tiene dos posiciones "O" desactivado; "I" activado.

®
@
D

3.4 Panel de las tomas

1 Toma negativa de potencia
Permite la conexion del cable de masa en electrodo o
de la antorcha en TIC.

2 Toma positiva de potencia
Permite la conexion de la antorcha electrodo en MMA
o del cable de masa en TIG.

3 Conexion de gas
4 Conexion botén de la antorcha




4 ACCESORIOS

4.1 Generalidades

El control remoto se activa al conectarlo a las fuentes de alimen-
tacién Selco. Dicha conexién se puede realizar incluso con el
sistema activado.

Con el mando RC conectado, el panel de control de la fuente de
alimentacion queda habilitado para efectuar cualquier modifica-
cién. Las modificaciones en el panel de control de la fuente de
alimentacion se producen también en el mando RC y viceversa.

4.2 Control remoto RC 100

El dispositivo RC 100 es un control remoto disefiado para ges-
tionar la visualizacién y el ajuste de la tensién y la corriente de
soldadura.

"Consulte el manual del usuario".

4.3 Pedal de mando a distancia RC 120 para

soldadura TIG
La corriente de salida oscila entre un
valor minimo y un valor maximo (confi-
gurables desde SETUP) variando la pre-
si6n del pie sobre la superficie del pedal.
Un microinterruptor suministra la sefal
de comienzo de soldadura al presionar
minimamente el pedal.

"Consulte el manual del usuario".

4.4 Mando a distancia RC 180

Este dispositivo permite modificar a distancia la cantidad de
corriente necesaria, sin tener que interrumpir el proceso de
soldadura.

"Consulte el manual del usuario".
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4.5 Control remoto RC 200

El dispositivo RC 200 es un control remoto disefiado para
gestionar la visualizacién y el ajuste de todos los parametros
disponibles en el panel de mando de la fuente de alimentacién
conectada.

"Consulte el manual del usuario".

4.6 Antorchas de la serie U/D

Las antorchas de la serie U/D son antorchas TIG digitales que
permiten controlar los principales parametros de soldadura:

- corriente de soldadura

- seleccién de programas

"Consulte el manual del usuario".

5 MANTENIMIENTO

Efectiie el mantenimiento ordinario del equipo
segun las indicaciones del fabricante.

El mantenimiento debe efectuarlo personal cualificado.
Cuando el equipo esté funcionando, todas las puertas de acce-
so y de servicio y las tapas tienen que estar cerradas y fijadas
perfectamente.

El equipo no debe modificarse.

Procure que no se forme polvo metalico en proximidad y cerca
o encima de las aletas de ventilacion.

iAntes de cada operacion, desconecte el equipo!

Controles periddicos de la fuente de alimenta-

i cién:
h - Limpie el interior con aire comprimido a baja
« presion y con pinceles de cerdas suaves.

- Compruebe las conexiones eléctricas y todos
los cables de conexion.

Para el mantenimiento o la sustitucién de los componentes
de las antorchas, de la pinza portaelectrodo y/o de los cables
de masa:

Controle la temperatura de los componentes y
F compruebe que no estén sobrecalentados.
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Utilice siempre guantes conformes a las normativas.

Use llaves y herramientas adecuadas.

La carencia de este mantenimiento, provocara la caducidad
de todas las garantias y el fabricante se considerara exento
de toda responsabilidad.

6 DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE
PROBLEMAS

La reparacién o sustitucion de componentes del
equipo debe ser hecha realizarla personal técni-
co cualificado.

La reparacién o la sustitucion de componentes del sistema
por parte de personal no autorizado provoca la caducidad
inmediata de la garantia del producto.

No debe hacerse ningtin tipo de modificacién en el equipo.

Si el operador no respetara las instrucciones descritas, el
fabricante declina cualquier responsabilidad.

El sistema no se activa (led verde apagado)

Causa No hay tension de red en la toma de alimentacién.

Solucién  Compruebe y repare la instalacién eléctrica.
Consulte con personal experto.

Causa Enchufe o cable de alimentacién averiado.

Soluciéon  Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mds cercano
para la reparacién del sistema.

Causa Fusible de linea quemado.

Soluciéon  Sustituya el componente averiado.

Causa Conmutador de alimentacion averiado.

Solucién  Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacién del sistema.

Causa Electrénica averiada.

Soluciéon  Contacte con el centro de asistencia mas cercano

para la reparacién del sistema.

Falta de potencia de salida (el sistema no suelda)

Causa Bot6n de la antorcha averiado.
Soluciéon  Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mds cercano
para la reparacién del sistema.
Causa Equipo sobrecalentado (alarma de temperatura -
led amarillo iluminado).
Soluciéon  Espere a que se enfrie el sistema desactivarlo.
Causa Conexién de masa incorrecta.
Solucién  Conecte correctamente la masa.
Consulte el pérrafo "Instalacién”.
Causa Tension de red fuera de rango (led amarillo iluminado).
Solucién  Restablezca la tensién de red dentro del campo de

la fuente de alimentacioén.
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Conecte correctamente el equipo.
Consulte el parrafo "Conexiones".

Electrénica averiada.
Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacion del sistema.

Causa
Solucién

Suministro de potencia incorrecto

Causa Seleccién incorrecta del proceso de soldadura o
selector averiado.

Solucién  Seleccione correctamente el proceso de soldadura.

Causa Configuraciones incorrectas de los pardmetros y de
las funciones de la instalacién.

Solucién  Reinicie el sistema y vuelva a configurar los para-
metros de soldadura.

Causa Potenciémetro/encoder para el ajuste de la corrien-
te de soldadura averiado.

Solucién  Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacién del sistema.

Causa Tensi6n de red fuera de rango.

Soluciéon  Conecte correctamente el sistema.
Consulte el parrafo “Conexiones”.

Causa Electrénica averiada.

Solucién  Contacte con el centro de asistencia mds cercano

para la reparacion del sistema.

Inestabilidad del arco

Causa Proteccién de gas insuficiente.

Solucién  Ajuste el flujo de gas.
Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de
la antorcha estén en buenas condiciones.

Causa Presencia de humedad en el gas de soldadura.

Soluciéon  Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Mantenga en perfectas condiciones el sistema de
suministro del gas.

Causa Parametros de soldadura incorrectos.

Solucién ~ Compruebe cuidadosamente el sistema de soldadura.

Contacte con el centro de asistencia méas cercano
para la reparacién del sistema.

Proyecciones excesivas de salpicaduras

Causa Longitud de arco incorrecta.

Soluciéon  Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.

Causa Pardmetros de soldadura incorrectos.

Solucién Reduzca la tensién de soldadura.

Causa Proteccién de gas insuficiente.

Solucién  Ajuste el flujo de gas correcto.
Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de
la antorcha estén en buenas condiciones.

Causa Modo de la soldadura incorrecto.

Soluciéon  Reduzca la inclinacién de la antorcha.

Insuficiente penetracién
Causa Modo de la soldadura incorrecto.
Solucién Reduzca la velocidad de avance en soldadura.




Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Inclusiones
Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Parametros de soldadura incorrectos.
Aumente la corriente de soldadura.

Electrodo inadecuado.
Utilice un electrodo de diametro mas pequeiio.

Preparacién incorrecta de los bordes.
Aumente la apertura del achaflanado.

Conexién de masa incorrecta.
Conecte correctamente la masa.
Consulte el parrafo “Instalacién”.

Las piezas a soldar son demasiado grandes.
Aumente la corriente de soldadura.

Presién de aire insuficiente.
Ajuste el flujo de gas.
Consulte el parrafo “Instalacién”.

de escoria
Limpieza incompleta.
Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

Electrodo de didmetro muy grueso.
Utilice un electrodo de diametro mas pequefo.

Preparacién incorrecta de los bordes.
Aumente la apertura del achaflanado.

Modo de la soldadura incorrecto.
Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.
Avance regularmente durante la soldadura.

Inclusiones de tungsteno

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Sopladuras
Causa
Solucién

Encoladura
Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Parametros de soldadura incorrectos.
Reduzca la tensiéon de soldadura.
Utilice un electrodo de diametro superior.

Electrodo inadecuado.
Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Afile correctamente el electrodo.

Modo de soldadura incorrecto.
Evite los contactos entre electrodo y soldadura de
insercion.

Proteccién de gas insuficiente.

Ajuste el flujo de gas.

Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de
la antorcha estén en buenas condiciones.

Longitud de arco incorrecta.
Aumente la distancia entre electrodo y pieza.

Pardmetros de soldadura incorrectos.
Aumente la corriente de soldadura.

Modo de soldadura incorrecto.
Aumente el angulo de inclinacién de la antorcha.

Las piezas a soldar son demasiado grandes.
Aumente la corriente de soldadura.
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Incisiones marginales

Causa
Solucién

Causa

Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Pardmetros de soldadura incorrectos.
Reduzca la tensién de soldadura.
Utilice un electrodo de diametro mas pequeno.

Longitud de arco incorrecta.
Aumente la distancia entre electrodo y pieza.

Modo de soldadura incorrecto.

Reduzca la velocidad de oscilacion lateral en el
llenado.

Reduzca la velocidad de avance durante la soldadura.

Proteccion de gas insuficiente.
Utilice gases adecuados para los materiales a soldar.

Oxidaciones

Causa
Solucién

Proteccién de gas insuficiente.

Ajuste el flujo de gas.

Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de
la antorcha estén en buenas condiciones.

Porosidades

Causa

Solucién

Causa

Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Presencia de grasa, pintura, éxido o suciedad en
las piezas a soldar.
Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

Presencia de grasa, pintura, éxido o suciedad en el
material de aportacion.
Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Mantenga siempre en perfectas condiciones el
material de aportacion.

Presencia de humedad en el material de aportacion.
Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Mantenga siempre en perfectas condiciones el
material de aportacién.

Longitud de arco incorrecta.
Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.

Presencia de humedad en el gas de soldadura.
Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Mantenga en perfectas condiciones el sistema de
suministro del gas.

Proteccion de gas insuficiente.

Ajuste el flujo de gas.

Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de
la antorcha estén en buenas condiciones.

Solidificacion muy répida de la soldadura de insercion.
Reduzca la velocidad de avance en soldadura.
Precaliente las piezas a soldar.

Aumente la corriente de soldadura.

Grietas en caliente

Causa
Solucién

Causa

Solucién

Parametros de soldadura incorrectos.
Reduzca la tension de soldadura.
Utilice un electrodo de diametro mas pequeno.

Presencia de grasa, pintura, éxido o suciedad en

las piezas a soldar.
Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.
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Causa Presencia de grasa, pintura, éxido o suciedad en el
material de aportacion.

Soluciéon  Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Mantenga siempre en perfectas condiciones el
material de aportacién.

Causa Modo de soldadura incorrecto.

Solucién  Siga las secuencias operativas correctas para el tipo
de unién a soldar.

Causa Piezas a soldar con caracteristicas diferentes.

Solucion  Aplique un depésito superficial preliminar antes de

la soldadura.

Grietas en frio

Causa Presencia de humedad en el material de aportacién.

Solucién  Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Mantenga siempre en perfectas condiciones el
material de aportacion.

Causa Forma especial de la unién a soldar.

Solucién  Precaliente las piezas a soldar.

Haga un postcalentamiento.
Siga las secuencias operativas correctas para el tipo
de unién a soldar.

Elevada formacion de rebaba

Causa Presion de aire insuficiente.
Solucién  Ajuste el flujo de gas.
Consulte el parrafo “Instalacion”.
Causa Modo de soldadura incorrecto.
Solucién Aumente la velocidad de avance en soldadura.
Causa Boquilla y/o electrodo gastados.
Soluciéon  Sustituya el componente averiado.

Sobrecalentamiento de la boquilla

Causa Presion de aire insuficiente.
Solucién  Ajuste el flujo de gas.

Consulte el parrafo “Instalacién”.
Causa Boquilla y/o electrodo gastados.
Solucién  Sustituya el componente averiado.

Si tuviera dudas y/o problemas no dude en consultar al cen-
tro de asistencia técnica mas cercano.

7 NOCIONES TEORICAS SOBRE LA SOLDA-
DURA

7.1 Soldaduras con electrodo recubierto (MMA)

Preparacion de los bordes

Para obtener buenas soldaduras es recomendable trabajar sobre
piezas limpias, no oxidadas, sin herrumbre ni otros agentes
contaminadores.

Eleccién del electrodo

El diametro del electrodo que se ha de emplear depende del
espesor del material, de la posicion, del tipo de unién y del tipo
de preparacién de la pieza a soldar.

Los electrodos de mayor diametro requieren corrientes muy
elevadas y en consecuencia una mayor aportacién térmica en
la soldadura.
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Tipo de

revestimiento Propiedades Uso

Rdtilo Facilidad de uso Todas las posiciones
Acido Alta velocidad de fusién Plano

Bésico Alta calidad de la unién Todas las posiciones

Eleccion de la corriente de soldadura

La gama de la corriente de soldadura relativa al tipo de elec-
trodo utilizado esta especificada por el fabricante en el mismo
embalaje de los electrodos.

Encendido y mantenimiento del arco

El arco eléctrico se produce al frotar la punta del electrodo
sobre la pieza a soldar conectada al cable de masa y, una vez
encendido el arco, retirando rapidamente el electrodo hasta
situarlo en la distancia de soldadura normal.

Para mejorar el encendido del arco es dtil, en general, un
incremento inicial de corriente respecto a la corriente base de
soldadura (Hot Start). Una vez que se ha producido el arco eléc-
trico, empieza la fusién de la parte central del electrodo que se
deposita en forma de gotas en la pieza a soldar. El revestimiento
externo del electrodo se consume, suministrando asi el gas de
proteccion para la soldadura y garantizando su buena calidad.
Para evitar que las gotas de material fundido, apaguen el arco
al provocar un cortocircuito y pegarse el electrodo al bano de
soldadura, debido a su proximidad, se produce un aumento
provisional de la corriente de soldadura para fundir el cortocir-
cuito (Arc Force).

Si el electrodo quedara pegado a la pieza por a soldar es dtil
reducir al minimo la corriente de cortocircuito (antisticking).

Ejecucién de la soldadura

El angulo de inclinacién del electrodo cambia segtin el ndmero
de pasadas; el movimiento del electrodo se realiza normalmen-
te con oscilaciones y paradas a los lados del cordén para evitar
la excesiva acumulacion del material de aportacién en la parte
central.

Retirar la escoria

La soldadura mediante electrodos recubiertos obliga a retirar la
escoria tras cada pasada.

La limpieza se efectua mediante un pequefo martillo o median-
te cepillo en caso de escoria fria.

7.2 Soldadura TIG (arco continuo)

El proceso de soldadura TIG (Tungsten Inert Gas) se basa en la
presencia de un arco eléctrico que se forma entre un electrodo
infusible (de tungsteno puro o en aleacién, con una temperatura
de fusién de aproximadamente 3370°C) y la pieza; una atmosfe-
ra de gas inerte (argén) asegura la proteccién del bafo.

Para evitar inserciones peligrosas de tungsteno en la unién, el
electrodo jamas tiene que entrar en contacto con la pieza a
soldar; por ello, la fuente de alimentacién de soldadura dispone
normalmente de un dispositivo de encendido del arco que gene-
ra una descarga de alta frecuencia y alta tension entre la punta
del electrodo y la pieza a soldar. Asf, gracias a la chispa eléctrica,
al ionizarse la atmésfera del gas se enciende el arco de soldadura
sin que haya contacto entre el electrodo y la pieza a soldar.




Existe también otro tipo de inicio, con menos inclusiones de
tungsteno: el inicio en lift que no necesita alta frecuencia,
sino sélo de una situacién inicial de un cortocircuito de baja
corriente entre el electrodo y la pieza; en el momento en que se
levanta el electrodo se establece el arco, y la corriente aumenta
hasta el valor de soldadura introducido.

Para mejorar la calidad de la parte final del cordén de soldadura
es Gtil poder controlar con exactitud el descenso de la corriente
de soldadura y es necesario que el gas fluya en el bano de solda-
dura durante unos segundos después de la extincién del arco.
En muchas condiciones de trabajo es Gtil poder disponer de
2 corrientes de soldadura programadas previamente y poder
pasar facilmente de una a otra (Bilevel).

Polaridad de soldadura

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

Es la polaridad mas utilizada (polaridad directa), permite un
reducido desgaste del electrodo (1) puesto que el 70% del calor
se concentra sobre el anodo (es decir, sobre la pieza).

Se obtienen bafos estrechos y hondos con elevada velocidad
de avance y, en consecuencia, con baja aportacion térmica.
Con esta polaridad se suele soldar la mayoria de los materiales,
excepto el aluminio (y sus aleaciones) y el magnesio.
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D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)

La polaridad invertida permite la soldadura de aleaciones recu-
biertas por una capa de 6xido refractario con temperatura de
fusion superior a la del metal.

No se pueden utilizar corrientes elevadas, puesto que éstas
producirfan un elevado desgaste del electrodo.
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D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

La utilizacién de una corriente directa intermitente permite un
mejor control del bafo de soldadura en determinadas condi-
ciones de trabajo.

El bano de soldadura se forma por los impulsos de punta (Ip),
mientras que la corriente de base (Ib) mantiene el arco encen-
dido.

Esta solucién facilita la soldadura de pequefios espesores con
menores deformaciones, un mejor factor de forma y consi-
guiente menor peligro de agrietamiento en caliente y de inclu-
siones gaseosas.

Al aumentar la frecuencia (media frecuencia) se obtiene un arco
mas estrecho, mds concentrado y més estable y una ulterior
mejora de la calidad de la soldadura de espesores delgados.
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7.2.1 Soldaduras TIG de los acero

El procedimiento TIG es muy eficaz en la soldadura de aceros,
tanto al carbono como aleaciones, para la primera pasada sobre
tubos y en las soldaduras que deben presentar un aspecto estéti-
co excelente. Se requiere la polaridad directa (D.C.S.P).

Preparacion de los bordes
El procedimiento requiere una cuidadosa limpieza y prepara-
cién de los bordes.

Eleccion y preparacion del electrodo

Se aconseja usar electrodos de tungsteno de torio (2% de torio-
color rojo) o, como alternativa, electrodos de cerio o de lantano
con los siguientes diametros:

@ electrodo (mm) gama de corriente (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

El electrodo debe estar afilado de la forma mostrada en la

>

xe) gama de corriente (A)

30 030
6090 30+120
90+120 120+250

Material de aportacién

Las varillas de aportacion deben tener unas propiedades mecé-
nicas similares a las del material de base.

No utilice trozos extraidos del material de base, puesto que
pueden afectar negativamente a las soldaduras mismas.

Gas de proteccion
Practicamente se utiliza siempre el argdn puro (99.99%).

Corriente de | @ electrodo | Surtidor gas | Flujo argon
soldadura (A) (mm) n° @ (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 Soldadura TIG de cobre

Puesto que es un procedimiento de elevada concentracién tér-
mica, el TIG es especialmente indicado en la soldadura de mate-
riales con elevada conductividad térmica, como es el cobre.
Para la soldadura TIG del cobre siga las mismas indicaciones
que para la soldadura TIG de los acero o textos especificos.
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8 CARACTERISTICAS TECNICAS

QUASAR 270 TLH

Tensién de alimentacién U1 (50/60 Hz) 3x400Vac*+15%
Zmax (@PCC) 32mQ *
Fusible de linea retardado 16A
Tipo de comunicacion DIGITAL
Potencia maxima absorbida (kVA) 14 kVA
Potencia maxima absorbida (kW) 9.72 kW
Factor de potencia PF 0.70
Rendimiento (u) 85%
Cosp 0.99
Corriente maxima absorbida 1Tmax 20.2A
Corriente efectiva I1eff 12.8A
Ciclo de trabajo (40°c)

MMA TIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A 270A
(x=100%) 240A 260A
Ciclo de trabajo (25°C)
(x=100%) 270A 270A
Gama de ajuste 12 3-270A
Tensién en vacio MMA Uo 70Vdc
Tension en vacio TIG HF Uo 70Vdc
Tensién en vacio TIG LIFT Uo 30Vvdc
Tensién de pico Vp 11.8 kv
Clase de proteccién IP IP23S
Clase de aislamiento H
Dimensiones (Ixwxh) 500x190x400 mm
Peso 16.1 kg.
Normas de fabricacién EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
Cable de alimentacion 4x2.5 mm?2
Longitud de cable de alimentacién 5m
*

m Este dispositivo cumple con los requisitos de la normativa EN/IEC 61000-3-12, si la maxima impedancia de red admitida en el punto de

interactuacion con la red publica (punto de acoplamiento comin - “point of common coupling”, PCC) es inferior o igual al valor “Zmax”
declarado. Si el dispositivo se conecta a la red publica de baja tensién, es responsabilidad del instalador o del usuario, consultando eventualmen-
te al gestor de la red si es necesario, asegurarse de que el dispositivo se puede conectar.
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PORTUGUES

]
00

Agradecemos-lhe a confianga que nos concedeu ao escolher a QUALIDADE, a TECNOLOGIA e a FIABILIDADE dos produtos da SELCO.
Para usufruir das potencialidades e das caracteristicas do produto que acabou de comprar, convidamo-lo a ler com atengao as seguintes ins-
trugées que o irdo ajudar a conhecer melhor o produto e a obter os melhores resultados.

Antes de iniciar qualquer tipo de operagdo na mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e compreender o contetido deste manual.

Nao efectuar modificagées ou operagées de manutencdo que ndo estejam previstas.

Em caso de dvida ou problema relacionados com a utilizagdo da maquina, que nao estejam referidos neste manual, consultar um técnico
qualificado.

O presente manual é parte integrante do equipamento e deve acompanha-lo sempre que o mesmo seja deslocado ou vendido.

O operador é responsavel pela conservagdo deste manual, que deve permanecer sempre em boas condicées e legivel.

A SELCO s.r.l tem o direito de modificar o contetido deste manual em qualquer altura, sem aviso prévio.

Sao reservados todos os direitos de traducao, reproducao e adaptagao parcial ou total, seja por que meio for (incluindo fotocdpia, filme e
microfilme) e é proibida a reprodugdo sem autorizagdo prévia, por escrito, da SELCO s.r.l.

O exposto neste manual é de importancia vital e, portanto, necessdrio para assegurar as garantias. Caso o operador ndo respeite o prescrito, 0
fabricante declina toda e qualquer responsabilidade.

DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE

A empresa
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

declara que o aparelho tipo QUASAR 270 TLH
esta conforme as directivas UE: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE
e que foram aplicadas as normas: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-10

Qualquer operagao ou modificagdo ndo autorizada, previamente, pela SELCO s.r.l. anulara a validade desta declaragao.

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

Lino Frasson
Chief Executive
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SIMBOLOS

A Perigo iminente de lesbes corporais graves e de comportamentos perigosos que podem provocar lesdes corporais graves

lm’ Informagao importante a seguir de modo a evitar lesées menos graves ou danos em bens

(t Todas as notas precedidas deste simbolo sao sobretudo de caracter técnico e facilitam as operagoes
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1 ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de operagdo na
&m mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e com-
preender o contetido deste manual. Nao efectuar
modificacbes ou operagdes de manutencao que
ndo estejam previstas.
O fabricante nao se responsabiliza por danos causados em
pessoas ou bens, resultantes da utilizagao incorrecta ou da nao-
aplicagdo do contetido deste manual.

o)
§

* Cada instalagdao deve ser utilizada exclusivamente para as
operagoes para que foi projectada, nos modos e nos ambitos
previstos na chapa de caracteristicas e/ou neste manual, de
acordo com as directivas nacionais e internacionais relativas a
seguranga. Uma utilizacdo diferente da expressamente decla-
rada pelo construtor deve ser considerada completamente
inadequada e perigosa e, neste caso, o construtor declina
toda e qualquer responsabilidade.

Para quaisquer ddvidas ou problemas relativos a uti-
lizagdo do equipamento, ainda que nao se encon-
trem aqui descritos, consultar pessoal qualificado.

1.1 Condicoes de utilizacao

Esta unidade devera ser apenas utilizada com fins profissio-
nais, numa instalagao industrial.

O construtor declina qualquer responsabilidade por eventuais
danos provocados pela utilizagao da instalagdo em ambientes
domésticos.

* O equipamento deve ser utilizado em ambientes cujas tem-
peraturas estejam compreendidas entre -10°C e +40°C (entre
+14°F e +104°F).

O equipamento deve ser transportado e armazenado em
ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas entre
-25°C e +55°C (entre -13°F e 131°F).

* O equipamento deve ser utilizado em ambientes sem poeira,
acidos, gases ou outras substancias corrosivas.

* O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humi-
dade relativa ndo superior a 50%, a 40°C (104°F).
O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humi-
dade relativa nao superior a 90%, a 20°C (68°F).

* O equipamento deve ser utilizado a uma altitude maxima,
acima do nivel do mar, ndo superior a 2000 m (6500 pés).

A

1.2 Proteccao do operador e de outros individuos
O processo de soldadura é uma fonte nociva de

radiagoes, ruido, calor e gases.

Utilizar vestuario de proteccao, para proteger a pele dos
raios do arco, das faiscas ou do metal incandescente.
O vestudrio utilizado deve cobrir todo o corpo e
deve:

- estar intacto e em bom estado
- ser a prova de fogo
- ser isolante e estar seco
- estar justo ao corpo e nao ter dobras

Nao utilizar o aparelho para descongelar tubos.
Nao utilizar este equipamento para carregar bate-
rias e/ou acumuladores.

Nao utilizar este equipamento para fazer arrancar
motores.

ZZceles

Utilizar sempre calgado conforme as normas, resis-
tentes e que garantam isolamento contra a agua.

Utilizar sempre luvas conformes as normas, que
garantam isolamento eléctrico e térmico.

Colocar um ecra de protecgao retardador de fogo,
para proteger a drea de soldadura de raios, faiscas e
escorias incandescentes.

Avisar todos os individuos nas proximidades que

ndo devem olhar para o arco ou metal incandes-
cente e que devem utilizar protecgdo adequada.

Usar mdscaras com protectores laterais da cara e
filtros de proteccao adequados para os olhos (pelo
menos NR10 ou superior).

Utilizar sempre 6culos de protecgdo, com protecto-
res laterais, especialmente durante a remogao
manual ou mecanica das escérias da soldadura.

Nao utilizar lentes de contacto!!!

4
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Utilizar protectores auriculares se, durante o proces-
\ so de soldadura, forem atingidos niveis de ruido
perigosos.

Se o nivel de ruido exceder os limites previstos
pela lei, delimitar a area de trabalho e assegurar
que todos os individuos que se encontram nas proximidades
dispdem de protectores auriculares.

Evitar tocar em pecas acabadas de soldar, pois o
elevado calor das mesmas pode causar queimadu-
ras graves.

* Respeitar todas as precaugdes descritas anteriormente tam-
bém no que diz respeito a operagdes posteriores a soldadura
pois podem desprender-se escérias das pegas que estdo a
arrefecer.

* Verificar se a tocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou
operagdes de manutengao.

Assegurar que o grupo de refrigeragao é desactiva-
do, antes de desligar os tubos de alimentacao e
retorno do liquido de refrigeracao. O liquido quen-
te em saida pode provocar queimaduras graves.

>

Manter perto de si um estojo de primeiros socorros,
pronto a utilizar.
Nao subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Antes de abandonar o posto de trabalho, deixar a
area de trabalho em boas condigdes de seguranga,
de maneira a evitar danos materiais e pessoais aci-
dentais.

+
A
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1.3 Proteccao contra fumos e gases
" C 8

=
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* Os fumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de
soldadura podem ser nocivos para a satde.
Os fumos produzidos durante o processo de soldadura
podem, em determinadas circunstancias, provocar cancro ou
danos no feto de mulheres gravidas.

Manter a cabeca afastada dos gases e fumos de soldadura.

Providenciar uma ventilagdo adequada, natural ou artificial,
da zona de trabalho.

Caso a ventilacdo seja inadequada, utilizar méscaras e dispo-
sitivos respiratorios.

* No caso da operagdo de soldadura ser efectuada numa area
extremamente reduzida, o operador devera ser observado por um
colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

* Nao utilizar oxigénio para a ventilagao.

Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente
as quantidades de emissdes de gases nocivos com os valores
admitidos pelas normas de seguranga.

A quantidade e a periculosidade dos fumos produzidos esta
ligada ao material base utilizado, ao material de adigdo e as even-
tuais substancias utilizadas para a limpeza e desengorduramento
das pegas a soldar. Seguir com atengao as indicagdes do constru-
tor, bem como as instrugoes constantes das fichas técnicas.

Nao efectuar operagoes de soldadura perto de zonas de
desengorduramento ou de pintura.

Colocar as botijas de gds em espagos abertos ou em locais
com boa ventilacao.

1.4 Prevencao contra incéndios/explosoes

* O processo de soldadura pode provocar incéndios e/ou
explosoes.

Retirar da drea de trabalho e das areas vizinhas todos os mate-
riais ou objectos inflamaveis ou combustiveis.

Os materiais inflamaveis devem estar a pelo menos 11 metros
(35 pés) da area de soldadura ou devem estar adequadamen-
te protegidos.

A projecgao de faiscas e de particulas incandescentes pode
atingir, facilmente, as zonas circundantes, mesmo através de
pequenas aberturas. Prestar especial atengdo as condigdes de
seguranga de objectos e pessoas.

Nao efectuar operagbes de soldadura sobre ou perto de con-
tentores sob pressao.

Nao efectuar operagoes de soldadura em contentores fecha-
dos ou tubos.

Prestar especial atengao a soldadura de tubos ou recipientes,
ainda que esses tenham sido abertos, esvaziados e cuida-
dosamente limpos. Residuos de gas, combustivel, 6leo ou
semelhantes poderiam causar explosoes.

Nao efectuar operacoes de soldadura em locais onde haja
poeiras, gases ou vapores explosivos.

Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensdo nao
pode entrar em contacto, acidentalmente, com partes ligadas
ao circuito de terra.

* Colocar nas proximidades da area de trabalho um equipa-
mento ou dispositivo de combate a incéndios.

86

1.5 Precaucoes na utilizacao das boti-
jas de gas

i
A

* As botijas de gas inerte contém gés sob pressdao e podem
explodir se ndo estiverem garantidas as condi¢bes minimas
de segurancga de transporte, de manutencao e de utilizagao.

As botijas devem estar fixas verticalmente a paredes ou outros
apoios, com meios adequados, para evitar quedas e choques
mecanicos acidentais.

Enroscar o capuz para a protecgdo da vélvula, durante o
transporte, a colocagdo em funcionamento e sempre que se
concluam as operagoes de soldadura.

Evitar a exposigdo das botijas aos raios solares, a mudangas
bruscas de temperatura ou a temperaturas demasiado altas.
Nao expor as botijas a temperaturas demasiado altas ou bai-
Xas.

Evitar que as botijas entrem em contacto com chamas livres,
arcos eléctricos, tochas ou alicates porta-eléctrodos e mate-
riais incandescentes projectados pela soldadura.

* Manter as botijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos
circuitos de corrente em geral.

* Ao abrir a valvula da botija, manter a cabega afastada do
ponto de saida do gés.

* Ao terminar as operagoes de soldadura, deve fechar-se sem-
pre a vélvula da botija.

Nunca efectuar soldaduras sobre uma botija de gds sob pressao.

— e |1.6 Proteccao contra choques eléctricos

* Um choque de descarga eléctrica pode ser mortal.

¢ Evitar tocar nas zonas normalmente sob tensao, no interior
ou no exterior da maquina de soldar, enquanto a prépria
instalacdo estiver alimentada (tochas, pistolas, cabos de terra,
fios, rolos e bobinas estdo electricamente ligados ao circuito
de soldadura).

* Efectuar o isolamento eléctrico da instalagdo e do operador
de soldadura, utilizando planos e bases secos e suficiente-
mente isolados da terra.

* Assegurar-se de que o sistema estd correctamente ligado a
uma tomada e a uma fonte de alimentacao equipada com
condutor de terra.

* Nao tocar simultaneamente em duas tochas ou em dois
porta-eléctrodos.
Se sentir um choque eléctrico, interrompa de imediato as
operagoes de soldadura.

O dispositivo de escorvamento e estabilizagdo do
arco foi concebido para uma utilizagdo manual ou
mecanica.

(2

Se o comprimento do magarico ou dos cabos de
soldadura for superior a 8 m, o risco de choque
eléctrico é maior.

A




1.7 Campos electromagnéticos e inter-

(((A’)) feréncias

* A passagem da corrente de soldadura, através dos cabos
internos e externos da maquina, cria um campo electromag-
nético nas proximidades dos cabos de soldadura e do préprio
equipamento.

* Os campos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje
desconhecidos) sobre a satide de quem esta sujeito a exposi-
cao prolongada.

Os campos electromagnéticos podem interferir com outros
equipamentos tais como “pacemakers” ou aparelhos auditivos.

A4

Classificacao do equipamento (CEM), em conformidade com
a norma EN/IEC 60974-10 (Consultar a placa sinalética ou os
dados técnicos)

O equipamento Classe B cumpre os requisitos de compatibili-
dade electromagnética em ambientes industriais e residenciais,
incluindo zonas residenciais em que o fornecimento de energia
eléctrica é efectuado pela rede publica de baixa tensao.

O equipamento Classe A nao deve ser utilizado em zonas
residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica é efec-
tuado pela rede publica de baixa tensdo, dado que eventuais
perturbagdes de condutividade e radiagao poderdo dificultar
a compatibilidade electromagnética do equipamento classe A
nessas zonas.

Os portadores de aparelhos electrénicos vitais
(“pacemakers”) devem consultar o médico antes de
procederem a operagoes de soldadura por arco ou
de corte de plasma.

Instalacao, utilizacao e estudo da area

Este equipamento foi construido em conformidade com as
indicagbes contidas na norma harmonizada EN60974-10 e est4
identificado como pertencente a “CLASSE A”.

Esta maquina s6 deve ser utilizada com fins profissionais, numa
instalacdo industrial.

O construtor declina qualquer responsabilidade por eventuais
danos provocados pela utilizagao da instalagdo em ambientes
domeésticos.

O utilizador deve ser especializado na actividade,
Ia sendo, por isso, responsavel pela instalagdo e pela
@g utilizagdo do equipamento de acordo com as indica-
¢oes do fabricante. Caso se detectem perturbagbes
electromagnéticas, o operador do equipamento tera

de resolver o problema, se necessario em conjunto com a assistén-
cia técnica do fabricante.

Antes de instalar este equipamento, o utilizador
deverd avaliar potenciais problemas electromagné-

As perturbacbes electromagnéticas tém sempre que ser
(((.,)) reduzidas até deixarem de constituir um problema.
P' ticos que poderdo ocorrer nas zonas circundantes e,

particularmente, os relativos as condigoes de satde

das pessoas expostas, por exemplo, das pessoas que

possuam “pacemakers” ou aparelhos auditivos.

ZZceles

Requisitos da rede de energia eléctrica (Consultar os dados
técnicos)

O equipamento de alta poténcia pode, em virtude da corrente
primaria distribuida pela rede de energia eléctrica, influenciar
a qualidade da poténcia da rede. Por conseguinte, os requisitos
ou restricoes de ligacdo referentes a impedancia da energia
eléctrica maxima permitida ou a capacidade minima de forne-
cimento exigida no ponto de ligagdo a rede publica (Ponto de
Acoplamento Comum a rede publica (PAC)) podem aplicar-se
a alguns tipos de equipamento (consultar os dados técnicos).
Neste caso, compete ao instalador ou utilizador do equipamen-
to garantir a ligagao do equipamento, consultando o fornecedor
da rede de distribuicio, se necessario.

Em caso de interferéncia, podera ser necessdrio tomar pre-
caugdes adicionais tais como a colocagao de filtros na rede de
alimentacao.

E também necessdrio considerar a possibilidade de blindar o
cabo de alimentacao.

Cabos de soldadura

Para minimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respei-

tar as seguintes instrugoes:

- Enrolar juntos e fixar, quando possivel, o cabo de terra e o
cabo de poténcia.

- Evitar enrolar os cabos de soldadura a volta do corpo.

- Evitar colocar-se entre o cabo de terra e o cabo de poténcia
(manter os dois cabos do mesmo lado).

- Os cabos deverao ser mantidos tao curtos quanto possivel,
colocados juntos entre si e mantidos ao nivel do chao.

- Colocar o equipamento a uma certa distdncia da zona de
soldadura.

- Os cabos devem ser colocados longe de outros cabos eventu-
almente presentes.

Ligacao a terra

Deve ter-se em consideragao que todos os componentes meta-
licos da instalagdao de soldadura e dos que se encontram nas
suas proximidades devem ser ligados a terra.

A ligagdo a terra devera ser feita de acordo com as normas
nacionais.

Ligacao da peca de trabalho a terra

Quando a pega de trabalho nao esta ligada a terra, por razdes
de seguranga eléctrica ou devido as suas dimensoes e posicao,
uma ligagdo entre a peca e a terra podera reduzir as emissoes.
E necessario ter em consideracio que a ligagio a terra da peca
de trabalho ndo aumenta o risco de acidente para o operador
nem danifica outros equipamentos eléctricos.

A ligacdo a terra deverd ser feita de acordo com as normas
nacionais.

Blindagem

Ablindagem selectiva de outros cabos e equipamentos presentes
na zona circundante pode reduzir os problemas provocados por
interferéncia electromagnética. A blindagem de toda a maquina
de soldar pode ser ponderada para aplicacoes especiais.
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- Invélucro protegido contra o acesso de dedos a partes peri-
gosas e contra objectos sélidos com diametro superior/ igual
a12,5 mm.

- Invélucro protegido contra chuva que caia num angulo até 60°.

- Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos a
entrada de agua, quando as partes méveis do equipamento
nao estao em movimento.

2 INSTALACAO

Para executar a instalagao, assegurar-se de que o

3’ @: gerador esta desligado da rede de alimentagao.
¢

1.8 Grau de proteccao IP

A instalacao s6 pode ser executada por pessoal
experiente e autorizado pelo fabricante.

E proibida a ligacao dos geradores em série ou
em paralelo.

2.1 Elevacao, transporte e descarga

- O equipamento é fornecido com uma pega, para transporte
a mao.

A
@ll

Nunca subestimar o peso do equipamento, (ver
caracteristicas técnicas).

Nunca deslocar, ou posicionar, a carga suspensa
sobre pessoas ou bens.

Nao deixar cair o equipamento, nem exercer
pressao desnecessaria sobre ele.

2.2 Posicionamento do equipamento

Observar as seguintes regras:

- Facil acesso aos comandos e ligagoes do equipamento.

- Nao colocar o equipamento em espagos reduzidos.

- Nunca colocar o equipamento num plano com inclinagao
superior a 10° em relagdo ao plano horizontal.

- Ligar o equipamento num lugar seco, limpo e com ventilagao
apropriada.

- Proteger o equipamento da chuva e do sol.

2.3 Ligacoes

D=

O equipamento dispbe de um cabo de alimentagao para liga-
Gao a rede.

A instalacdo pode ser alimentada com:

- 400 V trifasico

: ATENCAO: para evitar danos em pessoas ou no

equipamento, é necessario controlar a tensao de
v

rede seleccionada e os fusiveis ANTES de ligar a
maquina a rede de alimentacao. Além disso, é
necessario assegurar-se de que o cabo é ligado a
uma tomada que disponha de ligacao a terra.
O funcionamento do equipamento estd garantido
para tolerancias de tensao varidveis entre +15% do
valor nominal.

E possivel alimentar a instalagio por meio de um
grupo electrogéneo, na condigdo deste garantir
uma tensao de alimentacado estavel de =15% relati-
vamente ao valor de tensdo nominal declarado pelo
fabricante, em todas as condi¢bes de funcionamen-
to possiveis e @ maxima poténcia nominal.

Normalmente, é aconselhavel a utilizacao de
grupos electrogéneos de poténcia nominal igual
a 2 vezes a de uma fonte de alimentacdo mono-
fasica ou de poténcia nominal igual a 1,5 vezes a
de uma fonte de alimentacao trifasica.

(SE

E aconselhavel o uso de grupos electrogéneos
com controlo electrénico.

-

1
A

O cabo de alimentacao do gerador dispde de um fio ama-
relo/verde, que devera estar SEMPRE ligado a terra. Este fio
amarelo/verde NUNCA deve ser utilizado com outros condu-
tores de corrente.

Para protecgdo dos utilizadores, o equipamento
deve ser correctamente ligado a terra. O cabo de
alimentagao dispde de um condutor (amarelo -
verde) para ligagdo a terra, que deve ser ligado a
uma ficha com ligagao a terra.

A instalacao eléctrica deve ser executada por
pessoal técnico especializado, com os requisitos
técnico-profissionais especificos e em conformi-
dade com a legislacdo do pais em que se efectua
a instalacao.

Assegurar-se de que o local de instalacao possui ligacao a
terra e de que as tomadas de corrente se encontram em
perfeitas condicdes.

Instalar somente fichas homologadas conformes as normas de
seguranga.




2.4 Instalacao

|

Ligacdo para a soldadura MMA

-

A ligacao ilustrada na figura tem como resultado
uma soldadura com polaridade inversa. Para
obter uma soldadura com polaridade directa,
inverta a ligacao.

- Ligar (1) o porta-eléctrodo a tomada positiva (+) (2) da fonte
de alimentacao.

- Ligar (3) o grampo de massa a tomada negativa (-) (4) da fonte
de alimentacao.

Ligacao para a soldadura TIG

ZZseleo

3.2 Painel de comandos frontal

- Ligar a tocha TIG (1) a tomada da tocha (-) (2) da fonte de
alimentacao.

- Ligar (3) o grampo de massa a tomada positiva (+) (4) da
fonte de alimentacao.

- Ligar o tubo de gas proveniente da botija ao conector de gas
posterior.

- Ligar o cabo de sinal (5) da tocha a ligagdo adequada (6).

- Ligar o tubo de gas (7) da tocha a unido/ligacdo adequada (8).

3 APRESENTACAO DO SISTEMA

3.1 Generalidades

Os equipamentos Quasar 270 TLH sdo fontes de alimentagdo
inversoras de corrente constante, desenvolvidas para soldadura
por eléctrodo (MMA), TIG CC (corrente continua).

Dispositivo de reducao da poténcia
Indica que a poténcia em vazio do equipamento esta
controlada.

Alarme geral
Indica a eventual intervengao de dispositivos de protec-
¢do, como a proteccao de temperatura.

Alimentacao activa
Indica a presenca de poténcia nas ligagdes de saida do
equipamento.

Visor de 7 segmentos

Permite que sejam apresentados os parametros gerais
da maquina de soldar, durante a inicializagdo, a defi-
nicdo, a leitura da corrente e da poténcia, bem como
durante a soldadura e codificacao dos alarmes.

Manipulo de regulacao principal

Permite que a corrente de soldadura seja permanente-
mente ajustada.

Permite ajustar o pardmetro seleccionado no grafico 6.
O valor é apresentado no visor 4.

Permite a acesso a configuragao, seleccao e definigao
dos parametros de soldadura.

Parametros de soldadura
O grafico no painel permite a selecgdo e ajuste dos
parametros de soldadura.

I,
I,

1of

L -

Pe

Corrente de soldadura
Permite regular a corrente de soldadura.
Pardmetro definido em Amperes (A).
Minimo 3 A, Maximo Imax, Predefinido 100 A
Corrente de base
Permite regular a corrente de base nos modos pulsado
e pulsado rapido.
Parametro definido em Amperes (A).
Minimo 3A-1%, Corrente de soldadura maxima-100%,
Predefinido 50%
Frequéncia de pulsacao
Permite activar o modo de pulsagdo.
Permite regular a frequéncia de pulsagao.
Permite obter melhores resultados na soldadura de
materiais finos, bem como uma melhor qualidade esté-
tica do rebordo.
Definigao de parametro: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz)
Minimo 0.1Hz, Maximo 2.5KHz, Predefinido “off”
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t Rampa de descida
d  permite definir uma passagem gradual entre a corrente

de soldadura e a corrente final.
Parametro definido em segundos (s).
Minimo “off”, Méximo 99.9 seg., Predefinido “off”

pg Po6s-gas
Permite regular o fluxo de gés no fim da soldadura.
Definigao de parametro: segundos (s).
Minimo 0.0 seg., Maximo 99.9 seg., Predefinido “syn”

Processo de soldadura
Permite a selecgdo do tipo de soldadura.
Soldadura por eléctrodo (MMA)

Soldadura TIG, 2 Fases

Em 2 Fases, carregar no botdo provoca o fluxo de gés,
fazendo com que atinja o arco; quando o botao é
solto, a corrente regressa a zero na descida de declive;
quando o arco é desactivado, o gas passa ao periodo
pOs-gas.

Soldadura TIG, 4 Fases

Em 4 Fases a primeira vez que se carrega no botao
provoca o fluxo de gas, executando o pré-gas manual;
quando é solto, o arco é atingido.

Carregar no botdo uma segunda vez e solta-lo no final,
provoca a descida de declive da corrente e o inicio do
periodo pods-gas.

i)
&

Pulsacao de corrente
Corrente CONSTANTE

Corrente PULSADA

Corrente de FREQUENCIA MEDIA

UROION

3.2.1 Definicoes

Permite a definicao e a regulacdo de uma série de parametros
adicionais para um controlo melhorado e mais preciso do siste-
ma de soldadura.

Os parametros presentes nas definiges estdao organizados em
funcdo do processo de soldadura seleccionado e possuem um
c6digo numérico.

Acesso a defini¢oes: carregar durante 5 seg. na tecla de codi-
ficacao.

Seleccao e regulacao do parametro desejado: rodar a tecla
de codificagdo (“encoder”) até visualizar o cédigo numérico
relativo ao pardmetro. Neste momento, carregar na tecla de
codificagdo permite a visualizagdo do valor definido para o
parametro seleccionado e a respectiva regulagao.

Saida de defini¢oes: para sair da secgdo “regulagao” premir
novamente a tecla de codificagao.

Para sair de definigdes, aceder ao pardmetro “O” (guardar e sair)
e premir a tecla de codificagao.

Lista dos parametros de definicoes (MMA)

0 Guardar e sair
Permite guardar as modificagoes e sair de definigoes.

1 Reset
Permite redefinir todos os pardmetros para os valores
predefinidos.

3 “Hot start”
Permite regular o valor de “hot start” em MMA. Permite
um inicio mais ou menos quente nas fases de ignicao
do arco, facilitando as operagoes iniciais.
Pardmetro definido em percentagem (%) da corrente de
soldadura.
Minimo “Off”, Maximo 500%, Predefinido 80%
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7 Corrente de soldadura

Permite regular a corrente de soldadura.

Parametro definido em Amperes (A).

Minimo 3 A, Maximo Imax, Predefinido 100 A
8 “Arc force”
Permite regular o valor do “Arc force” em MMA.
Permite uma resposta dindmica mais ou menos energé-
tica em soldadura, facilitando as operagoes realizadas
pelo soldador.
Aumentar o valor da forga do arco para reduzir o risco
de colagem do eléctrodo.
Pardmetro definido em percentagem (%) da corrente de
soldadura.
Minimo “Off”, Maximo 500%, Predefinido 30%
Dynamic power control (DPC)
Permite seleccionar a caracteristica V/I pretendida.

204

I = C Corrente constante
O aumento ou reducao da altura do arco nao tem efei-
to na corrente de soldadura necessaria.

-

Bésico, Rutilico, Acido, Aco, Ferro fundido

1+ 20* Diminuicao do controlo de gradiente

O aumento da altura do arco provoca uma redugao da
corrente de soldadura (e vice-versa), de acordo com o
valor determinado por 1 para 20 amperes por volt.

-

Celulésico, Aluminio

P = C* Poténcia constante

O aumento da altura do arco provoca uma redugao da
corrente de soldadura (e vice-versa), de acordo com a
lei: V.I = K.

-

205  Sinergia MMA
Permite definir a melhor dindmica do arco seleccionan-
do o tipo de eléctrodo utilizado:
0 Bésico
1 Rutilico
2 Celulésico
3 Aco
4 Aluminio
5 Ferro fundido

Predefinido O

Celulésico, Aluminio

Seleccionar correctamente a dindmica do arco permite
maximizar os beneficios provenientes do gerador, com
o objectivo de obter o melhor desempenho de solda-
dura possivel.
A perfeita soldabilidade do eléctrodo utilizado nao é
garantida (a soldabilidade depende da qualidade dos
consumiveis e do respectivo estado de conservagao, das
condigdes de funcionamento e de soldadura, de nume-
rosas aplicagoes possiveis, etc.).

312  Tensao de extincao do arco
Permite definir o valor de tensao que, ao ser atingido,
forga a extingdo do arco eléctrico.
Permite uma melhor gestdao das vérias condigdes de
funcionamento ocorridas.




Na fase de soldadura por pontos, por exemplo, uma
baixa tensdo de extingdo do arco possibilita uma menor
produgao de chama no afastamento do eléctrodo da pega
reduzindo salpicos, queimaduras e oxidagao da pega.

No caso da utilizacdo de eléctrodos que necessitam de
altas tensoes é aconselhavel, pelo contrario, definir um
limite alto, para evitar que o arco se extinga durante a
soldadura.

'b"

Nunca definir uma tensao de extincao do arco
maior do que a tensdo em vazio do gerador.

500
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601

602

603

751

752

Pardmetro definido em Volt (V).

Minimo 0 V, Méximo 99,9 V, Predefinido 57 V
Permite aceder aos niveis de definigdo superiores:
USER: utilizador

SERV: servico

SELCO: Selco

Bloquear/desbloquear

Permite o bloqueio dos controlos do painel e a intro-
dugdo de um cédigo de proteccao (consultar a secgao
“Bloquear/desbloquear”).

Passo de regulacao U/D

Permite a regulagao de um pardmetro, com um passo
que pode ser personalizado pelo operador.

Minimo Off, Maximo “Imax”, Predefinido 1
Parametro externo CH1

Permite a gestao do parametro externo 1 (valor minimo).
Parametro externo CH1

Permite a gestdao do parametro externo 1 (valor maximo).
Leitura de corrente

Permite a apresentagdo do valor real da corrente de
soldadura.

Leitura de tensao

Permite a apresentagdo do valor real da tensao de sol-
dadura.

Lista de parametros nas defini¢oes (TIG)

0

Guardar e sair

Permite guardar as modificagdes e sair de definices.
Reset

Permite redefinir todos os pardmetros para os valores
predefinidos.

Pré-gas

Permite definir e regular o fluxo de gas antes da ignigao
do arco.

Permite o carregamento do gas na tocha e a preparacao
do ambiente para a soldadura.

Minimo 0.0 seg., Maximo 99.9 seg., Predefinido 0.1 seg.
Corrente inicial

Permite regular a corrente inicial de soldadura.
Permite obter um banho de fusao mais ou menos quen-
te, imediatamente apds a ignicao do arco.

Definigao de pardmetro: Amperes (A) - Percentagem (%).
Minimo 3A-1%, Méaximo Imax-500%, Predefinido 50%
Corrente inicial (%-A)

0=A, 1=%, Predefinido %

Duracao de corrente inicial

Permite a definicdo do periodo de tempo em que a
corrente inicial é mantida.

Definigao de pardmetro: segundos (s).

Minimo “off”, Mdximo 99.9 seg., Predefinido “off”
Rampa de subida

Permite definir uma passagem gradual entre a corrente
inicial e a corrente de soldadura. Parametro definido
em segundos (s).

Minimo “off”, Mdximo 99.9 seg., Predefinido “off”

10

11

12

13

14

15
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Corrente de soldadura
Permite regular a corrente de soldadura.
Pardmetro definido em Amperes (A).
Minimo 3 A, Mdximo Imax, Predefinido 100 A
Corrente de duplo nivel
Permite regular a corrente secundaria na modalidade
de soldadura de duplo nivel.
A primeira pressao do botdo da tocha obtém-se a pré-
vazao do gds, a ignicdo do arco e a soldadura com
corrente inicial.
A primeira libertacdo do botdo obtém-se a rampa de
subida a corrente “I1”. Se o soldador pressiona e solta
rapidamente o botdo passa-se a “I2”;pressionando e
soltando rapidamente o botdo passa-se novamente a
“11” e assim adiante.
Pressionando por um periodo de tempo mais longo,
inicia a rampa de descida da corrente que conduz a
corrente final.
Soltando o botdo produz-se o desligamento do arco
enquanto que o gas continua a fluir pelo tempo de p6s-
vazao.
Definigao de parametro: Amperes (A) - Percentagem (%).
Minimo 3A-1%, Méaximo Imax-500%, Predefinido 50%
Corrente de duplo nivel (%-A)
Permite regular a corrente secundaria na modalidade
de soldadura de duplo nivel.
0=A, 1=%, 2="off"
Corrente de base
Permite regular a corrente de base nos modos pulsado
e pulsado rapido.
Parametro definido em Amperes (A).
Minimo 3A-1%, Corrente de soldadura maxima-100%,
Predefinido 50%
Corrente de base (%-A)
Permite regular a corrente de base nos modos pulsado
e pulsado rapido.
Definigao de pardmetro: Amperes (A) - Percentagem (%).
0=A, 1=%, Predefinido %
Frequéncia de pulsacao
Permite activar o modo de pulsagao.
Permite regular a frequéncia de pulsagao.
Permite obter melhores resultados na soldadura de
materiais finos, bem como uma melhor qualidade esté-
tica do rebordo.
Definigao de parametro: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz)
Minimo 0.1Hz, Méximo 250Hz, Predefinido “off”
Ciclo de funcionamento de pulsacao
Permite regular o ciclo de funcionamento na soldadura
por pulsagdo.
Permite que o pico de corrente seja mantido por um
periodo de tempo mais ou menos longo.
Definigao de parametro: percentagem (%).
Minimo 1%, Maximo 99%, Predefinido 50%
Frequéncia de pulsacao rapida
Permite regular a frequéncia de pulsagao.
Permite uma acgdo de concentragdo e a obtencio de
uma melhor estabilidade do arco eléctrico.
Definigao de parametro: KiloHertz (kHz).
Minimo 0.02KHz, Maximo 2.5KHz, Predefinido “off”
Declives de pulsacao
Permite definir um tempo de declive, durante a opera-
¢ao de pulsagao.
Permite obter uma variagdo gradual entre o pico de
corrente e a corrente de base, obtendo um arco de
soldadura mais ou menos suave.
Definigdo de pardmetro: percentagem (%).
Minimo “off”, Maximo 100%, Predefinido “off”

91




ZZ seles

16 Rampa de descida
Permite definir uma passagem gradual entre a corrente
de soldadura e a corrente final.
Parametro definido em segundos (s).
Minimo “off”, Maximo 99.9 seg., Predefinido “off”
17 Corrente final
Permite regular a corrente final.
Pardametro definido em Amperes (A).
Minimo 3A-1%, Méaximo Imax-500%, Predefinido 10A
18 Corrente final (%-A)
Permite regular a corrente final.
Definigdo de parametro: Amperes (A) - Percentagem (%).
0=A, 1=%, Predefinido A
19 Duracao de corrente final
Possibilita a definicao do periodo de tempo em que a
corrente final é mantida.
Definigao de parametro: segundos (s).
Minimo “off”, Méximo 99.9 seg., Predefinido “off”
20 Pé6s-gas
Permite regular o fluxo de gas no fim da soldadura.
Definigdo de pardmetro: segundos (s).
Minimo 0.0 seg., Maximo 99.9 seg., Predefinido “syn”
203 Ignicao Tig (HF)
Permite seleccionar os modos de ignicdo do arco.
On=HF START, Off=LIFT START, Predefinido HF
START
Soldadura por pontos
Permite activar o processo “soldadura por pontos” e
estabelecer o tempo de soldadura.
Permite a temporizagdo do processo de soldadura.
Definigdo de pardmetro: segundos (s).
Minimo “off”, Méximo 99.9 seg., Predefinido “off”
205  Reiniciar
Permite activar a funcao de reinicializacao.
Permite a extingdo imediata do arco durante a descida
de declive ou a reinicializagao do ciclo de soldadura.
Activado por predefinigao.
0=0ff, 1T=0n, Predefinido “on”
Juncao facilitada (TIG CA)
Permite a ignigdo do arco em corrente pulsada e tem-
porizagao da fungao antes da reposicao automatica das
condigoes de soldadura predefinidas.
Permite maior velocidade e precisao durante operagoes
de soldadura descontinua nas pegas.
Definicdo de pardmetro: segundos (s).
Minimo 0.1 seg., Maximo 25.0 seg., Predefinido “off”
312  Tensao de extincao do arco
Permite definir o valor de tensdo que, ao ser atingido,
forga a extingdo do arco eléctrico.
Permite uma melhor gestao das varias condigoes de
funcionamento ocorridas. Na fase de soldadura por
pontos, por exemplo, uma baixa tensdo de extingao
do arco possibilita uma menor producao de chama no
afastamento do eléctrodo da peca reduzindo salpicos,
queimaduras e oxidagdo da pega.
Nunca definir uma tensao de extincao do arco
maior do que a tensao em vazio do gerador.

204

206
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Minimo 0.0 V, Mdximo 99.9 V, Predefinido 45 V
Permite aceder aos niveis de definicao superiores:
USER: utilizador

SERV: servigo

SELCO: Selco

500
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601  Passo de regulacao U/D
Permite a regulagdo de um parametro, com um passo
que pode ser personalizado pelo operador.
Minimo Off, Maximo “Imax”, Predefinido 1
602  Parametro externo CH1
Permite a gestao do pardmetro externo 1 (valor minimo).
603 Parametro externo CH1
Permite a gestdo do parametro externo 1 (valor maximo).
Tocha U/D
Permite a gestao do parametro externo (CH1) (parame-
tro seleccionado).
751 Leitura de corrente
Permite a apresentacao do valor real da corrente de
soldadura.
Permite a definicdo do método de apresentagao da cor-
rente de soldadura (consultar a secgao “Personalizacao
da Interface”).
752  Leitura de tensao
Permite a apresentagdo do valor real da tenséo de sol-
dadura.
Permite a definicdo do método de apresentacao da ten-
sao de soldadura (consultar a seccao “Personalizacao da
Interface).

606

3.2.2 Cédigos de alarme
EOT, EO2 Alarme de temperatura
EO4, E13 Alarme de comunicacdo

ET0 Alarme de médulo de alimentacao

E19 Alarme de configuragao do sistema

E20 Alarme de falha de meméria

E21 Alarme de perda de dados

E23 Alarme de falha de meméria (RC)

E24 Alarme de perda de dados (RC)

E40 Alarme de alimentacao do sistema

E43 Alarme de insuficiéncia de liquido de refrigeragao

3.2.3 Bloquear/desbloquear
Permite o bloqueamento de todas as definigdes do painel de
controlo, com uma palavra-passe de seguranga.

Premir a tecla de codificacdo (“encoder”) durante, pelo menos,
5 segundos, para aceder as definigdes.

Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), de forma a posi-
cionar o parametro pretendido (551) no quadrante central,
seleccionando-o.

Premir a tecla de codificagao (“encoder”), para activar a regula-
cao do parametro seleccionado.

Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para definir um cédi-
go numérico (palavra-passe).

Premir a tecla de codificagdo (“encoder”), para confirmar a
alteragao efectuada.

3.3 Painel traseiro




1 Cabo de alimentacao
Liga o sistema a rede eléctrica.
2 Conexao do gas
3 Entrada de cabo de sinal (CAN-BUS) (RC)
4 Interruptor para ligar e desligar a maquina

@ Activa a energia eléctrica na maquina.

@ Tem duas posigdes, “O” desligada e “1” ligada.

3.4 Painel de tomadas

1 Tomada negativa de poténcia
Consente a conexdo do cabo de massa em eléctrodo
ou da tocha em TIG.

2 Tomada positiva de poténcia
Consente a conexao da tocha em MMA ou do cabo de
massa em TIG.

3 Conexao do gas

@

4 Ligacao do botao da tocha

4 ACESSORIOS

4.1 Generalidades

O comando a distancia fica operacional ao ser ligado a um
gerador Selco. Esta ligagao pode ser efectuada com o equipa-
mento activado.

Com o comando RC ligado, o painel de comandos do gerador
fica com a capacidade para efectuar qualquer modificagdo. As
modificagdes no painel de comandos do gerador também sao
indicadas no comando RC e vice-versa.

4.2 Comando a distancia RC 100

O dispositivo RC 100 é um comando a distancia para visualiza-
cao e regulacdo da corrente e da tensdo de soldadura.

“Consultar o manual de instrugoes”.
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4.3 Pedal de comando a distancia RC 120 para

soldadura TIG
A corrente de safda é modificada de um
valor minimo para um valor maximo
(podem ser ajustados a partir de
DEFINICOES) através da pressdo exercida
pelo pé na superficie do pedal. Um
microinterruptor fornece, a minima pres-
530, o sinal de inicio da soldadura.

“Consultar o manual de instrucoes”.

4.4 Comando a distancia RC 180

Este dispositivo de comando a distancia, permite modificar a
quantidade de corrente de saida, sem interromper o processo
de soldadura ou abandonar a zona de trabalho.

“Consultar o manual de instrucoes”.

O dispositivo RC 200 é um comando a distdncia que permite
visualizar e alterar todos os pardmetros disponiveis no painel de
comandos do gerador ao qual esté ligado.

“Consultar o manual de instrucoes”.

4.6 Tochas da série U/D

As tochas da série U/D sao tochas TIG digitais que permitem
controlar os principais parametros de soldadura:

- corrente de soldadura

- acesso a programas

Consulte o manual de Instrugoes.
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5 MANUTENCAO

A instalacao deve ser submetida a operacées de
manutencio de rotina, de acordo com as indica-
¢oes do fabricante.

As operagbes de manutengao deverao ser efectuadas exclusiva-
mente por pessoal especializado.

Quando o equipamento esta em funcionamento, todas as por-
tas e tampas de acesso e de servico deverdo estar fechadas e
trancadas.

Sao rigorosamente proibidas quaisquer alteragbes nao-autori-
zadas do sistema.

Evitar a acumulagdo de poeiras condutoras de electricidade
perto das aletas de ventilagdo e sobre as mesmas.

A
Ihll
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Antes da qualquer operacio de manutencao,
desligar o equipamento da corrente eléctrica!

Efectuar periodicamente as seguintes operacoes:

- Limpar o interior do gerador com ar compri-
mido a baixa pressao e com escovas de cerdas
suaves.

- Verificar as ligacoes eléctricas e todos os cabos
de ligacao.

Para a manutencao ou substituicio de componentes da
tocha, do porta-eléctrodos e/ou dos cabos de terra:
Verificar a temperatura dos componentes e
assegurar-se de que nao estao sobreaquecidos.

Utilizar sempre luvas conformes as normas de
seguranca.

Utilizar chaves inglesas e ferramentas adequadas.

Caso a referida manutencdo nao seja executada, todas as

4
garantias serdao anuladas, isentando o fabricante de toda e
qualquer responsabilidade.

6 RESOLUCAO DE PROBLEMAS

A eventual reparacao ou substituicio de compo-
nentes do sistema tem de ser executada exclusi-
vamente por pessoal técnico qualificado.

A reparacao ou substituicao de componentes do sistema que
seja executada por pessoal nao-autorizado implica a imedia-
ta anulacao da garantia do produto.

O sistema nao deve ser submetido a nenhum tipo de modi-
ficacao.

O incumprimento destas instrugdes isentara o fabricante de
toda e qualquer responsabilidade.

94

A instalagao nao é activada (LED verde apagado)

Causa Tomada de alimentacao sem tensao.

Solugao Verificar e reparar o sistema eléctrico, conforme
necessario.
Recorrer a pessoal especializado.

Causa Ficha ou cabo de alimentacdo danificado.

Solugéo Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Causa Fusivel geral queimado.

Solugao Substituir o componente danificado.

Causa Interruptor de funcionamento danificado.

Solugao Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Causa Sistema electrénico danificado.

Solugao Contactar o centro de assisténcia mais préximo

para a reparagao do sistema.

Nao ha poténcia na saida (a maquina nao solda)

Causa Botao de accionamento da tocha danificado.

Solugao Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparacao do sistema.

Causa Instalacdo em sobreaquecimento (alarme de tem-
peratura - LED amarelo aceso).

Solugdo  Aguardar que o sistema arrefega, sem o desligar.

Causa Ligagdo a terra incorrecta.

Solucao Executar correctamente a ligacao de terra.
Consultar a seccao “Instalacao”.

Causa Tensao de rede fora dos limites (LED amarelo
aceso).

Solugao Colocar a tensdao de rede dentro dos limites de
alimentacao do gerador.
Executar correctamente a ligacdo da instalagao.
Consultar a secgao “Ligagoes”.

Causa Sistema electrénico danificado.

Solugao Contactar o centro de assisténcia mais préximo

para a reparagao do sistema.

Poténcia de saida incorrecta

Causa Selecgado incorrecta do processo de soldadura ou
comutador de seleccdo defeituoso.

Solugéo Seleccionar correctamente o processo de soldadura.

Causa Definigao incorrecta dos parametros ou fungées do
sistema.

Solugao Efectuar a reposicao aos valores originais e redefi-
nir os parametros de soldadura.

Causa Potenciémetro/”encoder” para regulagao da cor-
rente de soldadura danificado.

Solugao Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Causa Tensao de rede fora dos limites.

Solugao Ligar o sistema correctamente.

Consultar a secgdo “Ligagdes”.




Sistema electrénico danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparacao do sistema.

Causa
Solugao

Instabilidade do arco

Causa Gas de protecgao insuficiente.

Solugao Regular correctamente o fluxo do gas.
Verificar se o difusor e o bico de gas da tocha se
encontram em boas condigoes.

Causa Presenga de humidade no gas de soldadura.

Solugéo Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o sistema de alimentagdo do gas
em perfeitas condigoes.

Causa Parametros de soldadura incorrectos.

Solugao Verificar cuidadosamente a instalagio de soldadura.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Projeccao excessiva de salpicos

Causa Comprimento incorrecto do arco.
Solucao Reduzir a distancia entre o eléctrodo e a pega.
Causa Parametros de soldadura incorrectos.
Solugao Reduzir a tensao de soldadura.
Causa Gas de proteccao insuficiente.
Solugao Regular correctamente fluxo do gas.
Verificar se o difusor e o bico de gas da tocha se
encontram em boas condicoes.
Causa Modo de execucdo da soldadura incorrecto.
Solugao Reduzir o angulo da tocha.

Penetracao insuficiente

Causa Modo de execucdo da soldadura incorrecto.

Solugao Reduzir a velocidade de avanco em soldadura.

Causa Parametros de soldadura incorrectos.

Solugao Aumentar a corrente de soldadura.

Causa Eléctrodo incorrecto.

Solugao Utilizar um eléctrodo com didmetro inferior.

Causa Preparagao incorrecta dos bordos.

Solucao Aumentar a abertura do chanfro.

Causa Ligacao a terra incorrecta.

Solugéo Executar correctamente a ligacao a terra.
Consultar a secgao “Instalagao”.

Causa Pegas a soldar demasiado grandes.

Solugao Aumentar a corrente de soldadura.

Causa Pressdo do ar insuficiente.

Solugéo Regular correctamente o fluxo do gés.

Consultar a seccao “Instalacao”.

Incrustacoes de escorias

Causa Remogdo incompleta da escoria.

Solugao Limpar as pecas devidamente, antes de executar a
soldadura.

Causa Eléctrodo com diametro excessivo.

Solugao Utilizar um eléctrodo com didmetro inferior.
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Causa Preparacao incorrecta dos bordos.

Solugao Aumentar a abertura do chanfro.

Causa Modo de execucdo da soldadura incorrecto.
Solugao Reduzir a distancia entre o eléctrodo e a pega.

Avancar regularmente durante todas as fases da
soldadura.

Inclusdes de tungsténio

Causa Pardmetros de soldadura incorrectos.

Solucao Reduzir a tensdo de soldadura.
Utilizar um eléctrodo com didmetro superior.

Causa Eléctrodo incorrecto.

Solugao Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Afiar cuidadosamente o eléctrodo.

Causa Modo de execucdo da soldadura incorrecto.

Solugao Evitar o contacto entre o eléctrodo e o banho de
fusao.

Poros

Causa Gas de proteccao insuficiente.

Solugao Regular correctamente o fluxo de gas.
Verificar se o difusor e o bico de gas da tocha se
encontram em boas condicoes.

Colagem

Causa Comprimento do arco incorrecto.

Solugao Aumentar a distancia entre o eléctrodo e a pega.

Causa Pardmetros de soldadura incorrectos.

Solugao Aumentar a corrente de soldadura.

Causa Modo de execucado da soldadura incorrecto.

Solugio  Aumentar o angulo de inclinagao da tocha.

Causa Pegas a soldar demasiado grandes.

Solucgao Aumentar a corrente de soldadura.

Bordos queimados

Causa Parametros de soldadura incorrectos.
Solugao Reduzir a tensao de soldadura.
Utilizar um eléctrodo com diametro inferior.
Causa Comprimento incorrecto do arco.
Solugao Reduzir a distancia entre o eléctrodo e a pega.
Causa Modo de execugao da soldadura incorrecto.
Solucao Reduzir a velocidade de oscilacdo lateral no enchi-
mento.
Reduzir a velocidade de avanco em soldadura.
Causa Gas de protecgao insuficiente.
Solugao Utilizar gases adequados aos materiais a soldar.
Oxidagoes
Causa Protecgdo de gés insuficiente.
Solugao Regular correctamente o fluxo do gas.
Verificar se o difusor e o bico de gas da tocha se
encontram em boas condicoes.
Porosidade
Causa Presenca de gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
nas pecas a soldar.
Solugao Limpar as pegas cuidadosamente antes de executar

a soldadura.
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Causa

Solugao

Causa
Solucao

Causa
Solucao

Causa
Solucao

Causa
Solugao

Causa

Solugao

Presenca de gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
no material de adigao.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adigdo em perfeitas
condicoes.

Presenca de humidade no material de adicao.
Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adicdo em perfeitas
condicoes.

Comprimento incorrecto do arco.
Reduzir a distdncia entre o eléctrodo e a pega.

Presenga de humidade no gas de soldadura.
Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o sistema de alimentagao do gas
em perfeitas condigdes.

Gas de protecgao insuficiente.

Regular correctamente o fluxo de gas.

Verificar se o difusor e o bico de gas da tocha se
encontram em boas condicoes.

Solidificagado demasiado répida do banho de
fusao.

Reduzir a velocidade de avango em soldadura.
Executar um pré-aquecimento das pegas a soldar.
Aumentar a corrente de soldadura.

Fissuras a quente

Causa
Solucao

Causa

Solucao

Causa

Solugao

Causa
Solugao

Causa
Solugao

Parametros de soldadura incorrectos.
Reduzir a tensao de soldadura.
Utilizar um eléctrodo com didmetro inferior.

Presenga de gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
nas pegas a soldar.

Limpar as pegas cuidadosamente, antes de execu-
tar a soldadura.

Presenga de gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
no material de adigao.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adigdo em perfeitas
condicoes.

Modo de execucado da soldadura incorrecto.
Executar a sequéncia correcta de operagdes para o
tipo de junta a soldar.

Pecas a soldar com caracteristicas diferentes.
Executar um amanteigamento antes de executar a
soldadura.

Fissuras a frio

Causa
Solucao

Causa
Solugao
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Presenca de humidade no material de adigao.
Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adigdo em perfeitas
condicoes.

Geometria particular da junta a soldar.

Executar um pré-aquecimento das pegas a soldar.
Executar um pés-aquecimento.

Executar a sequéncia correcta de operagdes para o
tipo de junta a soldar.

Elevada formacao de escoéria

Causa Pressdo do ar insuficiente.
Solugao Regular correctamente o fluxo de gas.

Consultar a seccdo “Instalacao”.
Causa Modo de execucao da soldadura incorrecto.
Solugao Aumentar a velocidade de avango na soldadura.
Causa Bico e/ou eléctrodo gastos.
Solugao Substituir o componente danificado.

Sobreaquecimento do bico

Causa Pressao do ar insuficiente.

Solugao Regular correctamente o fluxo de gas.
Consultar a seccdo “Instalacao”.

Causa Bico e/ou eléctrodo gastos.

Solugao Substituir o componente danificado.

Se tiver quaisquer dividas e/ou problemas, nao hesite em
contactar o centro de assisténcia técnica mais perto de si.

7 NOCOES TEORICAS SOBRE A SOLDADURA

7.1 Soldadura manual por arco voltaico (MMA)

Preparacao dos bordos

Para obter boas soldaduras é sempre recomendavel trabalhar
pegas limpas, ndo oxidadas, sem ferrugem nem outros agentes
contaminadores.

Escolha do eléctrodo

O diametro do eléctrodo a utilizar depende da espessura do
material, da posigao, do tipo de jungao e do tipo de preparagao
a que a peca a soldar tenha sido sujeita.

Eléctrodos com maior diametro exigem, como é légico, corren-
tes muito elevadas, com um consequente fornecimento de calor
muito intenso durante a soldadura.

Tipo

de revestimento Propriedades Utilizacao

Rutilo Facil. de utilizacdo Todas as posicoes
Acido Alta velocid. de fusao  Plano
Basico Caract. Mecanicas Todas as posicoes

Escolha da corrente de soldadura

Os valores da corrente de soldadura, relativamente ao tipo de
eléctrodo utilizado, sdo especificados pelo fabricante na emba-
lagem do eléctrodo.

Acender e manter o arco

O arco eléctrico é produzido por friccdo da ponta do eléctrodo
na pega de trabalho ligada ao cabo de terra e, logo que o arco
estiver aceso, afastando rapidamente a vareta para a distancia
normal de soldadura.

Normalmente, para melhorar a ignicdo do arco, é fornecida
uma corrente inicial superior, de modo a provocar um aque-
cimento stbito da extremidade do eléctrodo, para melhorar o
estabelecimento do arco (“Hot Start”).

Uma vez o arco aceso, inicia-se a fusdo da parte central do
eléctrodo que se deposita em forma de gotas no banho de
fusao da peca a soldar. O revestimento externo do eléctrodo é
consumido, fornecendo o gés de protecgdo para a soldadura,
assegurando assim que a mesma sera de boa qualidade.

Para evitar que as gotas de material fundido apaguem o arco,
por curto-circuito, e colem o eléctrodo ao banho de fusao,
devido a uma aproximagao acidental entre ambos, é disponi-
bilizado um aumento temporério da corrente de soldadura, de
forma a neutralizar o curto-circuito (Arc Force).




Caso o eléctrodo permanega colado a pega a soldar, a corrente de
curto-circuito deve ser reduzida para o valor minimo (“antisticking”).

Execucao da soldadura

O angulo de inclinagao do eléctrodo varia consoante o niime-
ro de passagens; o movimento do eléctrodo é, normalmente,
efectuado com oscilagdes e paragens nos lados do rebordo, de
modo a evitar uma acumulagao excessiva de material de adicao
no centro.

Remocao da escéria

A soldadura por eléctrodos revestidos obriga a remocao da
escoria apds cada passagem.

A escéria é removida com um pequeno martelo ou com uma
escova, se estiver fria.

7.2 Soldadura TIG (arco continuo)

O processo de soldadura TIG (“Tungsten Inert Gas” - Tungsténio
Gas Inerte) baseia-se na presenca de um arco eléctrico aceso
entre um eléctrodo ndo consumivel (tungsténio puro ou em
liga, com uma temperatura de fusdo de cerca de 3370° C) e a
peca de trabalho; uma atmosfera de gas inerte (argon) assegura
a protecgdo do banho de fusdo.

O eléctrodo nunca deve tocar na peca de trabalho, para evitar
o perigo representado pela entrada de tungsténio na junta; por
esse motivo, a fonte de alimentagao de soldadura dispbe, nor-
malmente, de um dispositivo de inicio do arco que gera uma
descarga de alta frequéncia e alta tensdo, entre a extremidade
do eléctrodo e a pega de trabalho. Assim, devido a faisca eléc-
trica que ioniza a atmosfera gasosa, o arco de soldadura comega
sem que haja contacto entre o eléctrodo e a pega de trabalho.
Existe ainda outro tipo de arranque com introdugoes reduzidas
de tungsténio: o arranque em “lift” (elevagao) que nao requer
alta frequéncia mas apenas um curto-circuito inicial, a baixa
corrente, entre o eléctrodo e a pega a soldar; o arco inicia-se
quando o eléctrodo sobe e a corrente aumenta até atingir o
valor de soldadura previamente estabelecido.

Para melhorar a qualidade da parte final do cordao de soldadu-
ra é importante verificar com precisao a descida da corrente de
soldadura e é necessario que o gés flua no banho de fusao por
alguns segundos, ap6s a finalizagao do arco.

Em muitas condigdes operativas é Gtil poder dispor de 2 corren-
tes de soldadura predefinidas e poder passar facilmente de uma
para outra (BILEVEL).

Polaridade de soldadura

D.C.S.P. (Direct Current Straight Polarity - Polaridade Directa
de Corrente Continua)

Esta é a polaridade mais utilizada e assegura um desgaste limi-
tado do eléctrodo (1), uma vez que 70 % do calor se concentra
no dnodo (ou seja, na peca).

Com altas velocidades de avanco e baixo fornecimento de calor
obtém-se banhos de solda estreitos e fundos.

Os materiais sao, maioritariamente, soldados com esta polarida-
de, a excepgao do aluminio (e respectivas ligas) e ao magnésio.
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D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity - Polaridade Inversa
de Corrente Continua)

A polaridade inversa é utilizada na soldadura de ligas cobertas
com uma camada de éxido refractdrio, com uma temperatura
de fusdo superior a dos metais.

Nao se podem utilizar correntes elevadas, uma vez que estas
provocariam um desgaste excessivo do eléctrodo.

®
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D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed -
Pulsacao de Polaridade Directa de Corrente Continua)

A adopgao de uma corrente continua pulsada permite controlar
melhor o banho de fusdo, em condigbes operacionais especificas.
O banho de fusdo é formado pelos impulsos de pico (Ip),
enquanto a corrente de base (Ib) mantém o arco aceso; isto
facilita a soldadura de pequenas espessuras, com menos defor-
magdes, melhor factor de forma e consequente menor perigo
de formagao de fendas a quente e de introdugbes gasosas.
Com o aumento da frequéncia (média frequéncia) obtém-se um
arco mais estreito, mais concentrado e mais estavel, o que per-
mite uma melhor qualidade de soldadura de espessuras finas.

T
D.CS.P

° t

D.C.5.P ~PULSED

7.2.1 Soldadura TIG de aco

O procedimento TIG é muito eficaz na soldadura dos agos, quer
sejam de carbono ou resultem de ligas, para a primeira passa-
gem sobre os tubos e nas soldaduras que devam apresentar bom
aspecto estético. E necessaria polaridade directa (D.C.S.P).

Preparacao dos bordos
Torna-se necessario efectuar uma limpeza cuidadosa bem como
uma correcta preparagao dos bordos.

Escolha e preparacao do eléctrodo

Aconselhamos o uso de eléctrodos de tungsténio toriado (2%
de torio-coloracdo vermelha) ou, em alternativa, eléctrodos de
cério ou lantanio com os seguintes didmetros:

@ eléctrodo (mm) limites de corrente (A)

1.0 15+75
1.6 60-+150
2.4 130+240
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O eléctrodo devera ser afiado conforme indica a figura.

>k

a9 limites de corrente (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Material de adicao

As barras de adicio deverao ter caracteristicas mecanicas semelhantes as do material base.

Nao utilizar tiras retiradas do material base, uma vez que estas podem conter impurezas resultantes da manipulagdo, que poderao
afectar negativamente a qualidade da soldadura.

Gas de proteccao
Normalmente, é utilizado argon puro (99,99 %).

Corrente de | @ do eléctrodo | Bocal de gas | Fluxo de argon
soldadura (A) (mm) n° @ (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 Soldadura TIG de cobre

Uma vez que a soldadura TIG é um processo que se caracteriza por uma elevada concentragao de calor, é especialmente indicada
para materiais de soldadura com condutividade térmica elevada, tais como o cobre.

Para a soldadura TIG do cobre siga as mesmas indicagdes da soldadura TIG dos agos ou consulte textos especificos.

8 CARACTERISTICAS TECNICAS

QUASAR 270 TLH

Tensdo de alimentacdo U1 (50/60 Hz) 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) 32mQ *
Fusivel geral atrasado 16A
Bus de comunicacao DIGITAL
Poténcia maxima de entrada (kVA) 14 kVA
Poténcia maxima de entrada (kW) 9.72 kW
Factor de poténcia PF 0.70
Eficiéncia (L) 85%
Cosp 0.99
Corrente maxima de entrada ITmax 20.2A
Corrente efectiva I1eff 12.8A
Factor de utilizacao (40°c)

MMA  TIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A 270A
(x=100%) 240A 260A
Factor de utilizacao (25°C)
(x=100%) 270A 270A
Gama de regulacio 12 3-270A
Tensdo em vazio MMA Uo 70Vdc
Tensao em vazio TIG HF Uo 70Vdc
Tensao em vazio TIG LIFT Uo 30Vdc
Tensdo de pico Vp 11.8 kV
Grau de proteccao IP IP23S
Classe de isolamento H
Dimensodes (Ixdxh) 500x190x400 mm
Peso 16.1 kg.
Normas de construgao EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
Cabo de alimentacgdo 4x2.5 mm?2
Comprimento do cabo de alimentacdo 5m

* Este equipamento estd em conformidade com a norma EN/IEC 61000-3-12 se a impedancia da energia eléctrica méaxima permitida no ponto

de ligacdo a rede publica (ponto de acoplamento comum a rede publica (PAC)) for inferior ou igual ao valor “Zmax” fixado. Se estiver ligado

a uma rede publica de baixa tensao, compete ao instalador ou utilizador do equipamento garantir a ligagio do equipamento, consultando o
fornecedor da rede de distribuicao, se necessario.
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NEDERLANDS

Dank « wel, ..

Wij willen u ervoor bedanken dat u heeft gekozen voor de KWALITEIT, de TECHNOLOGIE en de BETROUWBAARHEID van de
SELCO producten.

Om zoveel mogelijk profijt te hebben van de capaciteiten en mogelijkheden van het product dat u heeft gekocht adviseren wij u de
volgende instructies zorgvuldig te lezen.

Hierdoor zult u meer inzicht krijgen in de werking van het product en daardoor betere resultaten behalen.

Voordat u ook maar iets met de machine doet dient u zich ervan te vergewissen dat u de inhoud van deze handleiding goed heeft
gelezen en begrepen. Breng geen veranderingen aan en voer geen onderhoudswerkzaamheden uit die niet zijn vermeld in de hand-
leiding.

Twijfelt u aan de werking van de machine neemt dan contact op met uw leverancier.

Deze handleiding maakt integraal deel uit van de machine en dient daarom steeds bij de machine te blijven, ook als deze opnieuw
wordt verkocht.

De gebruiker moet er zorg voor dragen dat de handleiding compleet en leesbaar blijft.

SELCO s.r.l. behoudt zich het recht voor deze handleiding te allen tijde te kunnen wijzigen zonder voorafgaande aankondiging.

Het is verboden zonder voorafgaande schriftelijke toestemming van SELCO s.r.l. deze handleiding te vertalen of geheel of gedeeltelijk
te kopiéren (hierbij inbegrepen zijn fotokopieén, film of microfilm).

Deze richtlijnen zijn van vitaal belang en dienen strikt te worden opgevolgd om aanspraak te kunnen maken op garantie.
De fabrikant accepteert geen enkele aansprakelijkheid als de gebruiker zich niet heeft gehouden aan deze richtlijnen.

GELIJKVORMIGHEIDS VERKLARING CE

De 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

Verklaart dat het apparaat type QUASAR 270 TLH
Conform is met de normen EU: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE
En dat de volgende normen werden toegepast: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-10

ledere ingreep of modificatie die niet vooraf door SELCO s.r.l. is goedgekeurd maakt dit certificaat ongeldig.

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

Lino Frasson
Directeur
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8 TECHNISCHE KENMERKEN

SYMBOLEN

: Ernstig gevaar op zware verwondingen en waarbij onvoorzichtig gedrag zwaar letsel kan veroorzaken

Belangrijke aanwijzingen die moeten opgevolgd worden om lichte persoonlijke letsels en beschadigingen aan voorwerpen te

w vermijden

De opmerkingen die na dit symbool komen zijn van technische aard en ergemakkelijken de bewerkingen

-
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1 WAARSCHUWING

Voor het gebruik van de machine dient u zich ervan
&m te overtuigen dat u de handleiding goed heeft gele-
zen en begrepen.

Breng geen veranderingen aan en voer geen onder-
houdswerkzaamheden uit die niet in deze handlei-
ding vermeld staan.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk worden gehouden voor
lichamelijke schade of schade aan eigendommen die zijn ver-
oorzaakt door verkeerd gebruik van de machine of het onjuist
interpreteren van de handleiding.

Ia In geval van twijfel of problemen bij het gebruik,

zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw leve-

rancier.

ledere machine mag alleen worden gebruikt voor de werk-
zaamheden waarvoor hij is ontworpen, op de manier zoals is
voorschreven op de gegevensplaat en/of deze handleiding, in
overeenstemming met de nationale en internationale veilig-
heidsvoorschriften. Oneigenlijk gebruik zal worden gezien als
absoluut ongepast en gevaarlijk en in een dergelijk geval zal
de fabrikant iedere verantwoordelijkheid afwijzen.

1.1 Gebruiksomgeving

* De machine dient uitsluitend professioneel gebruikt te wor-
den in een industriéle omgeving.
De fabrikant is niet verantwoordelijk voor schade veroorzaakt
door het gebruik van de machine in een huiselijke omgeving.

* De omgevingstemperatuur voor gebruik van de machine
moet liggen tussen -10° C en +40° C (Tussen +14°F en
+104°F).

Voor transport en opslag moet de temperatuur liggen tussen
-25°C en +55°C (tussen -13°F en +131°F).

* De machine moet worden gebruikt in een stofvrije omgeving
zonder zuren, gas of andere corrosieve stoffen.

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine
mag niet hoger zijn dan 50% bij 40°C (104°F).

* De machine kan worden gebruikt tot op een hoogte van 2000
meter boven de zeespiegel (6500 voet).

A

1.2 Bescherming voor de lasser en anderen
Bij het lasproces ontstaan schadelijke stoffen zoals
2 straling, lawaai, hitte en gasuitstoot.

Gebruik de machine niet om pijpen te ontdooien.
Gebruik de machine niet om batterijen en/of accu’s
op te laden.

Gebruik de machine niet om motoren mee te
starten.

14

Draag beschermende kleding om uw huid te
beschermen tegen straling vonken en gloeiende
metaalsplinters. De kleding moet het gehele lichaam
bedekkenen:

- heel en van goede kwaliteit zijn

- vuurvast

- isolerend en droog

- goed passend en zonder manchetten en omslagen
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Draag altijd goed, stevig waterdicht schoeisel.

Draag altijd goede hitte- en stroombestendige
handschoenen.

Plaats een vuurvast scherm ter bescherming tegen
straling, vonken en gloeiend afval.

Adviseer iedereen in de nabijheid niet rechtstreeks
in de lasboog of het gloeiende metaal te kijken en

om een laskap te gebruiken.

Draag een laskap met zijflappen en met een
geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger)
voor de ogen.

Draag altijd een veiligheids bril met zijbescherming
vooral tijdens het handmatig of mechanisch verwij-
deren van las afval.

Draag geen contactlenzen.

Gebruik gehoorbescherming als tijdens het lassen
het geluidsniveau te hoog wordt.
Als het geluidsniveau de wettelijk vastgestelde

DO D L P

waarde overschrijdt moet de werkplek worden

afgeschermd en moet iedereen die in de nabijheid
komt gehoorbescherming dragen.

Raak zojuist gelaste voorwerpen niet aan, de grote
hitte kan brandwonden veroorzaken.

* Volg alle veiligheids voorschriften op, ook tijdens bewerkin-
gen na het lassen. Er kunnen tijdens het afkoelen van het
werkstuk nog slakken loslaten.

* Controleer vooraf of de toorts koud is voor u begint met las-
sen of met onderhoud begint.

YYY) Overtuig u ervan dat de koelunit is uitgeschakeld
- voordat u de leidingen van de koelvloeistof los-
maakt.

De hete vloeistof uit de leidingen kan ernstige

brandwonden veroorzaken.

Houd een verbanddoos binnen handbereik.
Onderschat brandwonden of andere verwondingen
nooit.

Overtuigt u er voor dat u vertrekt van dat de werk-
plek goed is opgeruimd, zo voorkomt u ongeval-
len.

>+ &
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9 1.3 Bescherming tegen rook en gassen
Q

=

Rook, gassen en stoffen die tijdens het lassen vrijkomen, kun-
nen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.

Onder bepaalde omstandigheden kan de lasrook kanker ver-
oorzaken en bij zwangerschap de foetus schaden.

Houdt u hoofd ver van de lasrook en gassen.

Zorg voor goede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de
werkplek.

Gebruik bij slechte ventilatie maskers of verse lucht helmen.

Bij het lassen in extreem kleine ruimten verdient het aanbeve-
ling de lasser door een collega buiten de ruimte scherp in de
gaten te laten houden.

Gebruik geen zuurstof om te ventileren.

Controleer of de afzuiging goed werkt door regelmatig na te
gaan of schadelijke gassen in de luchtmonsters onder de norm
blijven.

De hoeveelheid en de mate van gevaar van de rook hangt
af van het materiaal dat gelast wordt, het lasmateriaal en het
schoonmaakmiddel dat is gebruikt om het werkstuk schoon
en vetvrij te maken. Volg de aanwijzingen van de fabrikant en
de bijgeleverde technische gegevens.

Las niet direct naast plaatsen waar ontvet of geverfd wordt.

Plaats gasflessen buiten of in goed geventileerde ruimten.

q=|1.4 Brand en explosie preventie

Het las proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

Verwijder alle brandbare en lichtontvlambare producten van
de werkplek en omgeving.

Brandbare materialen moeten minstens op 11 meter (35 voet)
van de lasplaats worden opgeslagen of ze moeten goed afge-
schermd zijn. Vonken en gloeiende deeltjes kunnen makkelijk
ver weg springen, zelfs door kleine openingen.

Geef veel aandacht aan de veiligheid van mens en werkplaats.

Las nooit boven of bij containers die onder druk staan.

Las nooit in gesloten containers of buizen. Let goed op bij het
lassen van pijpen of containers, zelfs als deze open, leeg en
goed schoongemaakt zijn. Resten van gas, brandstof, olie of
soortgelijke stoffen kunnen explosies veroorzaken.

Las niet op plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dam-
pen zijn.

Controleer na het lassen of de stroomtoevoer niet per ongeluk
contact maakt met de aardkabel.

Installeer brandblusapparatuur in de omgeving van de werkplek.

1.5 Voorzorgmaatregelen voor het
gebruik van gasflessen

* Gasflessen zijn onder druk gevuld en kunnen exploderen als
de veiligheidsvoorschriften niet in worden nageleefd bij ver-
voer, opslag en gebruik.
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* De flessen moeten rechtop verankerd staan aan een muur
of een andere stevige constructie zodat ze niet per ongeluk
kunnen omvallen of tegen iets aanstoten.

* Draai de beschermdop van het ventiel goed vast tijdens trans-
port, bij het aansluiten en bij het lassen.

Stel de gasflessen niet bloot aan zonlicht, plotselinge schom-
melingen in temperatuur, te hoge of te lage temperaturen.

Laat de gasflessen niet in aanraking komen met open vuur,
elektrische stroom, lastoortsen of elektrische klemmen of met
wegspringende vonken en splinters.

* Houdt de gasflessen altijd uit de buurt van las- en stroomcir-
cuits.

Draai uw gezicht af wanneer u het ventiel van de gasfles open
draait.

Draai het ventiel van de gasfles na het werk altijd dicht.

* Las nooit aan gasflessen die onder druk staan.

2 | 1.6 Beveiliging tegen elektrische schok-

? ken

* Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.

* Raak geen onderdelen aan noch aan de binnen noch aan
de buitenkant van de machine terwijl die is ingeschakeld.
(toortsen, klemmen, aardkabels, elektroden, snoeren, rollen
en spoelen kunnen onder stroom staan.)

* Overtuigt u ervan dat zowel de lasmachine als de lasser goed
geisoleerd zijn door voor een droge ondergrond te zorgen die
goed geisoleerd is.

* Overtuigt u ervan dat de machine goed is aangesloten aan
de contactdoos en dat de krachtbron voorzien is van een
aardkabel.

* Raak nooit twee toortsen of elektrodehouders tegelijk aan.
Stop direct met lassen als u een elektrische schok voelt.

Het instrument om de boog te ontsteken en te sta-
biliseren is ontworpen voor handmatig of mecha-
nisch gestuurd gebruik.

-

Door de lengte van de toorts of de laskabels met
meer dan 8 m te vergroten zal het risico op een
elektrische schok verhogen.

A

1.7 Elektromagnetische velden en sto-
ringen

(R

* De stroom die intern en extern door de kabels van de machi-
ne gaat veroorzaakt een elektromagnetisch veld rondom de
kabels en de machine.

* Deze elektromagnetische velden zouden een negatief effect
kunnen hebben op mensen die er langere tijd aan bloot
gesteld zijn.(de juiste effecten zijn nog onbekend)
Elektromagnetische velden kunnen storingen veroorzaken bij
hulpmiddelen zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Personen die een pacemaker hebben moeten eerst
hun arts raadplegen voor zij las- of plasma snij
werkzaamheden gaan uitoefenen.

A4




EMC classificatie van apparatuur in overeenstemming met
EN/IEC 60974-10 ( Zie het kwalificatie plaatje of de technische
informatie)

Klasse B apparatuur voldoet aan de elektromagnetische eisen
van aansluiting zowel wat betreft de industriéle omgeving als de
woonomgeving, inclusief de woonomgeving waar de stroom-
voorziening wordt betrokken van het netwerk en dus met een
lage spanning.

Klasse A apparatuur is niet bedoeld om te gebruiken in de
woonomgeving waar de stroom geleverd wordt via het normale
netwerk met lage spanning.

In een dergelijke omgeving kunnen zich potentiéle moeilijkhe-
den voordoen bij het veilig stellen van de elektromagnetische
aansluiting van klasse A apparatuur veroorzaakt door geleiding
of storing door straling.

Installatie, gebruik en evaluatie van de werkplek

Deze apparatuur is gebouwd volgens de aanwijzingen in de
geharmoniseerde norm EN60974-10 en wordt gerekend tot de
Klasse A.

Deze apparatuur dient uitsluitend voor professionele doeleinde
te worden gebruikt in een industriéle omgeving.

De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade
veroorzaakt door gebruik van de apparatuur in een huishoude-

lijke omgeving.
fabrikant.

Wanneer zich elektromagnetische storingen voor-

doen moet de lasser de problemen oplossen zonodig met de
technische assistentie van de fabrikant.

De gebruiker moet een vakkundig iemand zijn die
zich verantwoordelijk voelt voor de apparatuur en
er gebruik van maakt volgens de richtlijnen van de

In ieder geval dient de elektromagnetische storing
(((.,)) zodanig gereduceerd te worden dat het geen hin-
‘ der meer vormt.
Voor de installatie dient de gebruiker de risico’s te
evalueren die elektromagnetische storingen zouden
kunnen opleveren voor de directe omgeving, hier-
bij in het bijzonder lettend op de gezondheidsrisi-
co’s voor personen op en in de omgeving van de
werkplek, bij voorbeeld mensen die een pacemaker of een
gehoorapparaat hebben.

Eisen voor het leidingnet (Zie de technische informatie)
Apparatuur op hoogspanning kan, ten gevolge van de eerste
stroom die wordt betrokken van het gewone netwerk, de kwa-
liteit beinvloeden van de stroom van het hoogspanningsnet.
Daarom zijn aansluitingsbeperkingen of eisen ten aanzien van
de maximaal toelaatbare stroomsterkte van wisselstroom of
de noodzakelijke minimale toevoer capaciteit op de interface
van het normale hoogspanning netwerk ( punt van normale
koppeling,PCC) kan van toepassing zijn bij sommige typen
apparatuur. (zie de technische informatie). In dat geval is het
de verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker
van de apparatuur om zich ervan te vergewissen, zonodig door
de netwerkbeheerder te raadplegen, dat de apparatuur mag
worden aangesloten.

In het geval er storingen optreden kan het aanbeveling ver-
dienen om verdere voorzorgmaatregelen te nemen zoals het
filteren van de stroomtoevoer.

Het is ook noodzakelijk om de mogelijkheid te overwegen de
stroomkabel af te schermen.
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Las kabels

Om de effecten van de elektromagnetische velden zo klein moge-

lijk te houden dient u de hieronder staande richtlijnen te volgen:

- Houdt de laskabel en de aardkabel zoveel mogelijk bij elkaar
opgerold.

- Vermijdt dat de laskabels rond uw lichaam draaien.

- Vermijdt dat u tussen de aard- en de laskabel in staat, (houdt
beide aan één kant).

- De kabels moeten zo kort mogelijk gehouden worden, bij
elkaar gehouden op of zo dicht mogelijk bij de grond.

- Plaats de apparatuur op enige afstand van de werkplek.

- Houdt de kabels ver verwijderd van andere kabels.

Geaarde verbinding van de installatie

Het wordt aanbevolen alle verbindingen van alle metalen onder-
delen in de lasmachine en in de omgeving ervan te aarden.
Deze verbindingen dienen te zijn gemaakt volgens de plaatselijk
geldende veiligheids regels.

Het werkstuk aarden

Wanneer het werkstuk niet geaard is vanwege elektrische veilig-
heid , de afmeting of de plaats waar het staat kan het aarden
van het werkstuk de straling verminderen. Het is belangrijk
er aan te denken dat het aarden van het werkstuk zowel het
gevaar voor de lasser op ongelukken als schade aan andere
apparatuur niet mag vergroten.

Het aarden moet volgens de plaatselijke veiligheidsvoorschriften
gebeuren.

Afscherming

Door het selectief afschermen van andere kabels en apparatuur
in de directe omgeving kunnen de storingsproblemen afnemen.
Bij speciale toepassingen kan het worden overwogen de gehele
lasplaats af te schermen.

S

1P23S

- Kast voorkomt dat gevaarlijke onderdelen met de vingers of
voorwerpen met een diameter tot 12.5mm kunnen worden
aangeraakt.

- De kast beschermt tegen inregenen tot een hoek van 60° in
verticale stand.

- De kast beschermt tegen de gevolgen van binnen druppelend
water als de machine niet aanstaat.

2 HET INSTALLEREN

Het installeren dient te worden gedaan door vak-
kundig personeel met instemming van de fabri-
kant.

1.8 IP Beveiligingsgraad

Overtuigt u ervan dat de stroom is uitgeschakeld
voordat u gaat installeren.

Ca &8

I Het is verboden om stroombronen in serie of in
parallel te schakelen.

Q=
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2.1 Procedure voor het laden, vervoe-
ren en lossen

- De machine is uitgerust met een handgreep voor transport.

Onderschat het gewicht van de apparatuur niet,

' . zie de technische specificatie.
Beweeg of hang het apparaat nooit boven perso-
¢

nen of voorwerpen.

Laat het apparaat niet vallen of botsen.

2.2 Plaatsen van de installatie

Houdt u aan onderstaande regels:

- Zorg ervoor dat de installatie en de aansluitingen goed toe-
gankelijk zijn.

- Plaats het apparaat niet in een te kleine ruimte.

- Plaats het apparaat niet op een schuin aflopende ondergrond

van meer dan 10° waterpas.

Plaats het apparaat in een droge, schone en goed geventi-

leerde ruimte.

- Bescherm het apparaat tegen hevige regen en tegen de zon.

2.3 Aansluiting

D=

De stroombron is voorzien van een primaire stroomkabel voor
de aansluiting op het lichtnet.

De installatie kan worden gevoed door:

- 400 V drie fase

Let op! Om lichamelijk letsel en schade aan de
apparatuur te voorkomen moet u de geselec-
teerde netspanning en de zekeringen controleren

voor u de machine op het net aansluit. Controleer

ook of het stopcontact geaard is.

De werking van het apparaat wordt gegarandeerd
i voor spanningswaarden tot =15% ten opzichte van
de nominale waarde.

De machine kan gevoed worden door een stroomag-
gregaat als deze een stabiele voedingsspanning
garandeert van = 15% van de door de fabrikant
voorgeschreven nominale behoefte, zodat onder alle

werkomstandigheden en met maximale capaciteit
gelast kan worden.

Wij adviseren bij één fase lasapparaat een

i stroomaggregaat te gebruiken die tweemaal het
h vermogen van de stroombron geeft, in geval van
drie fase lasapparaat is dit 1'2.

Het gebruik van een stroomaggregaat met elek-
(t trische bediening wordt aangeraden.
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Ter bescherming van de gebruikers moet de instal-
| latie goed geaard zijn. De stroom kabel is voorzien
van een aarde kabel (geel-groen), en moet worden
—
— verbonden met een geaarde stekker.

Het elektrische systeem moet worden aangeslo-
ten door vakkundig technisch personeel met de
juiste kwalificaties en volgens de nationale veilig-

heids normen.

De stroomkabel van de stroombron is voorzien

van een geel/groene draad die altijd geaard moet zijn. Deze

geel/groene draad mag nooit worden gebruikt met andere
stroomdraden.

Controleer de aardverbinding op de werkplek en of de stop-
contacten in goede staat verkeren.

Installeer alleen stekkers die voldoen aan de veiligheid eisen.

' 2.4 Installeren

Aansluiting voor het MMA lassen

De aansluiting zoals u die ziet op de afbeelding
(t is de algemene situatie bij MMA lassen, d.w.z. de
electrodehouder is verbonden met de plus poo-
len de aardklem met de min pool. Wilt u lassen
met een omgekeerde polariteit dan dient u de te
verwisselen, sommige electrode vragen hierom.

- Verbind (1) de elektrodehouder aan de positieve snelkoppe-
ling (+) (2) van de stroombron.

- Verbind (3) de aardklem aan de negatieve snelkoppeling (-)
(4) van de stroombron.

Aansluiting voor het TIG lassen

- Verbind de TIG toorts koppeling (1) aan de snelkoppeling (-)
(2) van de stroombron.

- Verbind (3) de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+)
(4) van de stroombron.

- Verbindt de gasleiding van de gasfles aan de gas aansluiting
aan de achterkant.

- Verbind de laskabel (5) van de toorts met de juiste aansluiting-
klem (6).

- Verbind de gasslang (7) van de toorts aan het juiste aansluit-
punt (8).




3 PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3.1 Algemene informatie

De Quasar 270 TLH zijn inverter lasmachines die ontwikkeld
zijn voor het elektrode lassen (MMA), TIG DC (gelijkstroom)
lassen.

3.2 Voorpaneel
7 4 1 2 3

® N ]

Spannings verlagingscomponent
Zorgt ervoor dat de nullastspanning naar een veilig
niveau wordt gebracht.

Algemeen alarm

Geeft aan dat het beveiligingssysteem een mogelijke
storing constateert zoals bij voorbeeld bij een te hoge
temperatuur.

Ingeschakeld
Geeft aan dat de boogspanning is geactiveer.

7-segmenten display

Zorgt ervoor dat u de waarden van de parameters
kunt aflezen tijdens het opstarten van de machine, de
instellingen, de stroomtoevoer en de voltage tijdens het
lassen, en de alarm codes.

5 Belangrijkste instellingsknop
Zorgt ervoor dat de las stroom doorlopend kan worden
aangepast.

Staat aanpassing toe van de uitgekozen parameter op
grafiek 6. De waarde wordt getoond op display 4.
Staat het opstarten toe. De keuze en de instelling van
de las parameters.

6 Las parameters
De grafiek op het paneel toont de keuze en aanpassing
van de las parameters.

Lasstroom
|1 Voor het afstellen van de lasstroom.
Uitgedrukt in Amperes (A)
Minimaal 3A , maximaal Imax, fabrieksinstelling T00A
| Basisstroom
b Voor het regelen van de basisstroom bij pulserend en
snel pulserend lassen.
Uitgedrukt in Amperes.
Minimaal 3A-1%, maximaal lasstroom 100% , fabrieks-
instelling 50%
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| Puls frequentie
b Maakt het mogelijk de puls functie te activeren.
Maakt de regeling mogelijk van de puls frequentie.
Maakt betere resultaten mogelijk bij het lassen van dun
materiaal en een betere esthetische kwaliteit van het bad.
Parameter instelling : Hertz (hz) — KiloHertz (kHz).
Minimaal 0.1Hz, maximaal 2.5KHz, fabrieksinstelling uit
t Afbouwvan de las
d Voo het instellen van een geleidelijke overgang van de
lasstroom naar de eindstroom.
Uitgedrukt in seconden.
Minimaal uit, maximaal 99.9 sec, fabrieksinstelling uit
pg Na-gas stroomtijd
Voor het regelen van de lasstroom aan het eind van
het lassen.
Parameter instelling: seconde (s).
Minimaal 0.0s, maximaal 99.9s, fabrieksinstelling syn

Las-proces
Zorgt voor de keuze van las proces.
Elektrode lassen (MMA)

TIG lassen, twee fasen

In twee fasen, de knop indrukken activeert voor de
gastoevoer en zet de boog in werking; als de knop
wordt losgelaten loopt de druk terug naar nul , als de
boog eenmaal uit is stagneert de gastoevoer.

TIG lassen, vier fasen

In vier fasen, de eerste druk op de knop zorgt ervoor
dat de gastoevoer wordt geactiveerd, zodoende een
handmatige vooraf gas instelling, en zet de boog inwer-
king als u de knop loslaat.

De volgende indruk en opnieuw loslaten van de knop
zorgt dat de stroomtoevoer afloopt en de na-gas toe-
voer begint.

)

8 Pulserende stroom

@ Constante stroom
@ Pulserende stroom

@ Halve frequent stroom

3.2.1 Set up

Zorgt voor het instellen en regelen van een serie extra parame-
ters voor een betere en meer nauwkeurige controle van het las-
systeem. De instelling van de parameters is afhankelijk van het
geselecteerde lasproces en hebben een numerieke codering.
Beginnen met de set up: door de codeerknop 5 seconde in te
drukken.

Selectie en instelling van de gewenste parameters: door de
codeerknop te draaien totdat de numerieke code voor de para-
meter weergegeven wordt. Als de codeerknop op dat moment
wordt ingedrukt wordt de ingestelde waarde voor deze parame-
ter weergegeven en ingesteld.

Set up verlaten: om het gedeelte ‘regeling’ te verlaten de
codeerknop opnieuw indrukken.

Om de set up te verlaten: ga naar parameter “O” (opslaan en
afsluiten) en druk op de codeerknop.
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Lijst parameters in de set up (MMA)

0

204

Opslaan en afsluiten

Om de wijzigingen op te slaan en de parameter te verlaten.
Reset

Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug
te brengen.

Hot start

Voor het regelen van de waarde van de hot start in
MMA. Voor een min of meer warme start in de fases
van de ontsteking van de boog wat de startprocedure
makkelijker maakt.

Uitgedrukt in percentage (%) van de lasstroom.
Minimaal uit, maximaal 500%, fabrieksinstelling 80%
Lasstroom

Voor het afstellen van de lasstroom.

Uitgedrukt in Amperes (A)

Minimaal 3A , maximaal Imax, fabrieksinstelling T00A
Arc force

Voor het regelen van de waarde van de Arc force in
MMA. Voor een min of meer krachtige dynamische
reactie tijdens het lassen waardoor het werken voor de
lasser gemakkelijker wordt.

Door de waarde van de arc-force te verhogen wordt de
kans op vastkleven van de electrode verlaagd.
Uitgedrukt in percentage (%) van de lasstroom.
Minimaal uit, maximaal 500%, fabrieksinstelling 30%
Dynamic power control (DPC)

Maakt het mogelijk de gewenste V/A karakteristiek te
selecteren.

I =C Constante boog
De toe- of afname van de booglengte heeft geen effect
op de lasstroom.

-

Basisch, Rutiel, Acid, Staal, Gietijzer

1+20* Afbouwende karakteristiek met slopeafstelling
De verlenging van de booglengte heeft een verlaging
van de lasstroom tot gevolg (en omgekeerd) dit in de
verhouding ampere staat tot voltage van 1 tot 20.

-

Cellulose, Aluminium

P = C* Wet van behoud van energie

De verlenging van de booglengte veroorzaakt een vela-
ging van de lasstroom (en omgekeerd) en wel volgens
de formule V-1= K.

-

Cellulose, Aluminium
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MMA Synergie

Hiermee kan de beste boogdynamiek worden ingesteld
door het selecteren van het type elektrode dat u gaat
gebruiken.

0 Basisch

1 Rutiel

2 Cellulose

3 Staal

4 Aluminium

5 Gietijzer

Fabrieksinstelling 0

312

Het kiezen van de juiste dynamische boog maakt het
mogelijk om het maximaal profijt uit de stroombron te
halen zodat de best mogelijk las prestatie wordt behaald.
Perfecte lasbaarheid van de gebruikte elektrode wordt niet
gegarandeerd (de lasbaarheid is afhankelijk van de kwali-
teit en de staat waarin het artikel verkeerd, de werk- en
lascondities, en vele mogelijke toepassingen, enz ).
Spanning booguitschakeling

Voor het instellen van de waarde van de spanning om de
elektrische boog wordt uitgeschakeld. Hierdoor worden de
werkomstandigheden die zich voordoen beter beheerst.
Bij het puntlassen bijvoorbeeld zorgt een lage waarde
van de spanning voor een minder grote vlam als de elek-
trode van het werkstuk wordt verwijderd waardoor spat-
ten, verbranding en oxidatie van het werkstuk afnemen.
Worden er echter elektroden gebruikt waarvoor een
hoge spanning noodzakelijk is, adviseren wij u een hoge
drempelwaarde in te stellen om te voorkomen dat de
boog tijdens het lassen dooft.

%

Stel de spanning voor het uitschakelen van de
boog nooit hoger in dan nul lading spanning van
de stroombron.

500

551

601

602

603

751

752

Parameter ingesteld op Volt (V).

Minimaal OV, maximaal 99,9V, fabrieksinstelling 57V
Maakt de toegang mogelijk tot hogere instelling
niveaus:

USER:  gebruiker
SERV: service
SELCO: Selco
Blokkeer/deblokkeer

Maakt het mogelijk de controle knoppen op het paneel
te blokkeren en een bescherm code in te voeren ( raad-
pleeg het gedeelte Blokkeer / deblokkeer).

Stap (U/D)

Voor het regelen van de grootte van de stap van de up-
down toetsen.

Minimum uit, Maximum MAX, Default 1

Externe parameter CH1

Maakt het mogelijk externe parameter 1 te reguleren
(minimale waarde).

Externe parameter CH1

Maakt het mogelijk externe parameter 1 te reguleren
(maximale waarde).

Stroom aflezen

Toont de werkelijke waarde van de lasstroom.

Voltage aflezen

Toont de werkelijke waarde van het las voltage.

Lijst parameters in de set up (TIG)

0

Opslaan en afsluiten
Om de wijzigingen op te slaan en de parameter te verlaten.

Reset

Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug
te brengen.

Voor gas stroom tijd

Om de gasstroom vé6r het ontsteken van de boog in te
stellen en te regelen.

Om de toorts met gas te vullen en de werkplek voor het
lassen in gereedheid te brengen.

Minimaal 0.0 sec., maximaal 99.9sec., fabrieksinstelling
0.1 sec.

Begin stroom

Maakt het mogelijk de beginnende lasstroom te regelen.
Maakt het mogelijk een heter of minder heet lasbad te
krijgen direct nadat de boog is ontstaan.
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Instelling van de parameters: Ampére(A) — Percentage (%).
Minimaal 3A-1%, maximaal Imax 500%, fabrieksinstel-
ling 50%

Begin stroom (%-A)

0=A, 1=%, fabrieksinstelling %

Begin stroom tijd

Maakt het mogelijk de tijd in te stellen waardoor de
oorspronkelijke stroom gehandhaafd blijft.

Parameter instelling: seconden (s).

Minimaal uit, maximaal 99.9s, fabrieksinstelling uit
Opbouw lijn

Voor het instellen van de geleidelijke overgang van begin
stroom naar de lasstroom. Uitgedrukt in seconden.
Minimaal uit, maximaal 99.9 sec., fabrieksinstelling uit
Lasstroom

Voor het afstellen van de lasstroom.

Uitgedrukt in Amperes (A)

Minimaal 3A , maximaal Imax, fabrieksinstelling T00A
Bilevel stroom

Voor het regelen van de secondaire stroom bij het las-
sen in bilevel.

De eerste druk op de toortsknop veroorzaakt de gas-
voorstroom, de ontsteking van de boog en het lassen
met beginstroom.

Wanneer de knop voor het eerst wordt losgelaten stijgt
de stroom naar “I1”. Als de lasser de knop snel indrukt
en weer loslaat wordt er overgegaan op “12”; door de
knop snel in te drukken en weer los te laten wordt er
weer overgegaan op “I1” enzovoorts.

Als de knop langer ingedrukt gehouden wordt daalt de
stroom naar de eindstroom.

Als de knop wordt losgelaten gaat de boog uit terwijl het
gas gedurende de gasnastroomtijd blijft stromen.
Instelling van de parameters: Ampere(A) — Percentage (%).
Minimaal 3A-1%, maximaal Imax 500%, fabrieksinstel-
ling 50%

Bilevel stroom(%-A)

Voor de regeling van secondaire stroom bij het lassen in Bilevel.
0=A, 1=%, 2=uit

Basisstroom

Voor het regelen van de basisstroom bij pulserend en
snel pulserend lassen.

Uitgedrukt in Ampéres.

Minimaal 3A-1%, maximaal lasstroom 100% , fabrieks-
instelling 50%

Basisstroom (%-A)

Voor het regelen van de basisstroom bij pulserend en
snel pulserend lassen.

Instelling van de parameters: Ampére(A) — Percentage (%).
0=A, 1=%, fabrieksinstelling %

Puls frequentie

Maakt het mogelijk de puls functie te activeren.

Maakt de regeling mogelijk van de puls frequentie.
Maakt betere resultaten mogelijk bij het lassen van dun
materiaal en een betere esthetische kwaliteit van het bad.
Parameter instelling : Hertz (hz) — KiloHertz (kHz).
Minimaal 0.1Hz, maximaal 250 Hz, fabrieksinstelling uit
Pulse duty cycle

Maakt het mogelijk de inschakelduur bij het puls lassen
te regelen.

Maakt het mogelijk de top stroom voor een kortere of
langere tijd te handhaven.

Parameter instelling: percentage (%).

Minimaal 1%, maximaal 99%, fabrieksinstelling 50%
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Snelle puls frequentie

Maakt het regelen van de puls frequentie mogelijk.
Maakt scherper ingestelde activiteit en betere stabiliteit
van de elektrische boog mogelijk.

Parameter instelling: KiloHertz (kHz).

Minimaal 0.02KHz, maximaal 2.5KHz, fabrieksinstelling uit
Puls afbouwend

Maakt de instelling van up slope tijd mogelijk tijdens
het puls lassen.

Maakt een geleidelijke overgang mogelijk van de top
stroom naar de basis stroom, waardoor een min of
meer zachte lasboog ontstaat.

Parameter instelling: percentage (%).

Minimaal uit, maximaal 100%, fabrieksinstelling uit
Afbouwvan de las

Voor het instellen van een geleidelijke overgang van de
lasstroom naar de eindstroom.

Uitgedrukt in seconden.

Minimaal uit, maximaal 99.9 sec, fabrieksinstelling uit
Eindstroom

Voor het afstellen van de eindstroom.

Uitgedrukt in Amperes.

Minimaal 3A-1%, maximaal Imax 500%, fabrieksinstel-
ling T0A

Eindstroom(%-A)

Voor het afstellen van de eindstroom.

Instelling van de parameters: Ampere(A) — Percentage (%).
0=A, 1=%, fabrieksinstelling A

Eindstroom tijd

Maakt het mogelijk de tijd in te stellen tot hoe lang de
stroom moet aan blijven.

Parameter instelling: seconde (s).

Minimaal uit, maximaal 99.9s, fabrieksinstelling uit
Na-gas stroomtijd

Voor het regelen van de lasstroom aan het eind van het
lassen.

Parameter instelling: seconde (s).

Minimaal 0.0s, maximaal 99.9s, fabrieksinstelling syn
Tig start (HF)

Maakt de keuze mogelijk van de gewenste boog werking.
AAN=HF START, UIT = LIFT START, fabrieksinstelling
HF START

Puntlassen

Voor de activering van het proces “puntlassen” en om
de lastijd te bepalen.

Maakt de tijdinstelling mogelijk van het lasproces.
Parameter instelling: seconden (s).

Minimaal uit, maximaal 99.9 sec, fabrieksinstelling uit
Restart

Maakt het activeren mogelijk van de herstart functie.
Maakt het mogelijk om de boog onmiddellijk te doven
tijdens de down slope of tijdens de herstart van het
lasproces.

0=uit, 1=aan, fabrieksinstelling aan

Eenvoudig meedoen (TIG DC)

Maakt het mogelijk de boog te ontsteken met pulse-
rende stroom en de functie in te stellen voordat de
vooraf ingestelde las condities herstart.
Maakt hogere snelheid een meer precisie
tijdens het hechtlassen van de delen.
Parameter instelling: seconde (s).

Minimaal 0.1s, maximaal 25.0s, fabrieksinstelling uit
Spanning booguitschakeling

Voor het instellen van de waarde van de spanning om
de elektrische boog wordt uitgeschakeld. Hierdoor wor-
den de werkomstandigheden die zich voordoen beter
beheerst.

mogelijk
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Bij het puntlassen bijvoorbeeld zorgt een lage waarde
van de spanning voor een minder grote vlam als de elek-
trode van het werkstuk wordt verwijderd waardoor spat-
ten, verbranding en oxidatie van het werkstuk afnemen.
Stel de spanning voor het uitschakelen van de
boog nooit hoger in dan nul lading spanning van
de stroombron.

@Il

Minimaal 0.0V, maximaal 99.9V, fabrieksinstelling 45V

500 Maakt de toegang mogelijk tot hogere instelling
niveaus:
USER:  gebruiker
SERV: service
SELCO:  Selco

601 Stap (U/D)
Voor het regelen van de grootte van de stap van de up-
down toetsen.
Minimum uit, Maximum MAX, Default 1
Externe parameter CH1
Maakt het mogelijk externe parameter 1 te reguleren
(minimale waarde).
Externe parameter CH1
Maakt het mogelijk externe parameter 1 te reguleren
(maximale waarde).
U/D toorts
Maakt de besturing mogelijk van de externe parameter
(CH1) (geselecteerde parameter).
751 Stroom aflezen
Toont de werkelijke waarde van de lasstroom.
Maakt het mogelijk dat de methode om de lasstroom
te tonen wordt aan gezet (raadpleeg het gedeelte
Interface personificatie).
752 Voltage aflezen
Toont de werkelijke waarde van het las voltage.
Maakt het mogelijk dat de methode om het voltage te
tonen wordt aan gezet (raadpleeg het gedeelte Interface
personificatie).

602

603

606

3.2.2 Alarm codes

EO1, EO2 Temperatuur alarm

EO4, E13 Communicatie alarm

E10 Stroom module alarm

E19 Systeem configuratie alarm

E20 Geheugen storing alarm

E21 Verlies informatie alarm

E23 Geheugen storing alarm (RC)

E24 Verlies informatie alarm (RC)

E40 Systeem stroom voorziening alarm
E43 Tekort aan koelvloeistof alarm

3.2.3 Sluit af/open
Maakt het mogelijk alle instellingen af te sluiten vanuit het con-
trole paneel met een veiligheid paswoord.

Begin in set-up door de decoder sleutel minstens 5 seconden
in te drukken.

Selecteer de gewenste parameter (551) door de decoder zolang
te draaien tot hij getoond wordt in het centrale kwadrant.

Activeer de regeling van de geselecteerde parameter door de
decoder knop in te drukken.

Stel een numerieke code (paswoord) in door de decoder te
draaien.

Bevestig de gemaakte verandering door de decoder knop in te
drukken.
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3.3 Achter paneel

1 Elektriciteitskabel

Verbindt de machine met het stroomnet.
2 Gas aansluiting
3 Signaal kabel (CAN-BUS) (RC) invoer
4 An/uit schakelaar

@ Knop om de netspanning in te schakelen.

® De schakelaar heeft 2 standen: “O” uit, “I” aan.

3.4 Paneel met contactpunten

L

@:I (=]
] S
— 3
(]
1 o @@0 2

1 Negatief contactpunt

Voor de aansluiting van de aarde kabel bij het elektrode
lassen of van de toorts bij TIG lassen.

2 Positief contactpunt

Voor de aansluiting van de elektrode toorts bij MMA
lassen of van de aarde kabel bij het TIG lassen.

3 Gas aansluiting

4 Toortsknop aansluiting

4 ACCESSOIRES

4.1 Algemene informatie

De afstandbediening gaat werken door hem aan te sluiten op de
SELCO stroombron. Deze aansluiting kan ook worden gemaakt
met de stroom ingeschakeld.

Als de RC afstandbediening is aangesloten kunnen op het bedie-
ningspaneel alle mogelijke wijzigingen worden uitgevoerd.
De wijzigingen op het bedieningspaneel van de stroombron
zijn ook zichtbaar op de display van de afstandbediening en
andersom.




4.2 RC 100 afstandbediening

De toortsen van de serie U/D zijn digitale TIG toortsen waarvan
De RC 100 is een afstandbediening om de lasstroom en lasspan-  de belangrijkste parameters bestuurd kunnen worden:
ning mee weer te geven en te regelen. - lasstroom
- oproepen van programma’s

“Raadpleeg de handleiding”.
Raadpleeg het de handleiding van het systeem.
4.3 RC 120 pedaal afstandbediening voor het

TIG lassen 5 ONDERHOUD

De stroomtoevoer gecontroleerd van

. 8 . De normale onderhoud werkzaamheden moeten
minimale tot maximale waarde (kan bij . A .

. worden uitgevoerd volgens de richtlijnen die de
set up worden ingevoerd) door met de .
: fabrikant heeft verstrekt.

voet het pedaal te bedienen.

Bij minimale druk levert een microscha-
kelaar het signaal om met het lassen te  ledere onderhoud beurt dient te worden gedaan door gekwa-
beginnen. lificeerd personeel.
Als de machine is ingeschakeld moeten alle ingangspunten en
panelen zijn gesloten.

" Niet goedgekeurde veranderingen aan de machine zijn ten
4.4 RC 180 afstandbediening

strengste verboden.

Voorkom ophoping van metaalstof bij of op het koelrooster.
Schakel de stroomtoevoer altijd uit voor u onder-

' . houd pleegt.

Controleer de stroombron regelmatig als volgt:
'U" - reinig de machine aan de binnenkant door hem

“Raadpleeg de handleiding”.

uit te blazen en af te borstelen met een zachte
borstel.

- controleer de elektrische aansluitingen en de
kabels.

Voor het onderhoud of de vervanging van de toorts, elektro-
detang en of aardkabels:

~

Met deze afstand bediening kunt u op afstand de stroomtoevoer
veranderen zonder het lasproces te onderbreken. F

Controleer de temperatuur van het onderdelen en
overtuig u ervan dat ze niet te heet zijn.
“Raadpleeg de handleiding”.

4.5 RC 200 afstandbediening

Draag altijd handschoenen die aan de veiligheids
voorschriften voldoen.

Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

|

De RC 200 is een afstandbediening om de lasstroom en las-  Alg geen regelmatig onderhoud wordt uitgevoerd, vervalt

spanning van alle parameters weer te geven en te regelen van  ge garantie en wordt de fabrikant van alle aansprakelijkheid
de stroombron waarop hij is aangesloten. ontheven.

“Raadpleeg de handleiding”.
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6 MEEST VOORKOMENDE VRAGEN EN
OPLOSSINGEN

De reparatie of vervanging van een onderdeel in
' de machine dient te worden gedaan door gekwa-

lificeerd personeel.

Bij reparatie of vervanging van een onderdeel in de machine
door onbevoegd personeel vervalt de garantie.

Er mag geen enkele wijziging in de apparatuur worden aan-
gebracht.

De fabrikant wijst ieder verantwoordelijkheid af wanneer de
gebruiker zich niet houdt aan de volgende richtlijnen.

De machine werkt niet (groene LED is uit)

Vraag Geen stroom op het stopcontact.

Oplossing  Controleer en indien nodig repareer de stroomtoevoer.
Laat dit uitvoeren door bevoegd personeel!

Vraag Stopcontact of kabel defect.

Oplossing  Vervang het defecte onderdeel.
Neem contact op met uw leverancier om de
machine te laten repareren.

Vraag Zekering doorgebrand.

Oplossing  Vervang de zekering.

Vraag Aan/uit schakelaar werkt niet.

Oplossing  Vervang de schakelaar.
Neem contact op met uw leverancier om de
machine te laten repareren.

Vraag Elektronica defect.

Oplossing  Neem contact op met uw leverancier om de

machine te repareren.

Geen uitgaand vermogen (de machine last niet)

Vraag Toortsknop defect

Oplossing  Beschadigde onderdeel vervangen.
Neem contact op met uw leverancier om de
machine te repareren.

Vraag De machine raakt oververhit (thermisch alarm —
gele LED aan)

Oplossing  Wacht tot de machine is afgekoeld zonder hem uit
te schakelen.(gele LED uit).

Vraag Aard aansluiting niet goed.

Oplossing  Aardt de machine goed. Raadpleeg de paragraaf
“Installeren”.

Vraag Stroomaansluiting niet bereikbaar (gele led aan)

Oplossing  Breng de stroomaansluiting binnen het bereik van
de stroombron.
Sluit het systeem goed aan. Raadpleeg de para-
graag “ Aansluitingen”.

Vraag Elektronica defect.

Oplossing  Neem contact op met uw leverancier om de

machine te laten repareren.

Onijuist uitgaand vermogen

Vraag Verkeerde keuze van las proces of defecte keuze-
schakelaar.

Oplossing  Kies het goede las proces.
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Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

De parameters of de functies zijn verkeerd inge-
steld.
Stel de machine en de lasparameters opnieuw in.

Defecte potmeter om de lastroom in te stellen.
Vervang het defecte onderdeel.

Neem contact op met uw leverancier om de
machine te repareren.

Netspanning buiten bereik.
Sluit de installatie goed aan.
Raadpleeg paragraaf “ Aansluitingen”.

Elektronica defect.
Neem contact op met uw leverancier om de
machine te laten repareren.

Boog instabiel

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Onvoldoende bescherm gas.

Pas de gasstroom aan.

Controleer of de gasverdeler en het gasmondstuk
in goede staat zijn.

Aanwezigheid van vocht in het gas.
Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Controleer of de gastoevoer in goede staat is.

Las parameters niet correct.

Controleer de installatie.

Neem contact op met uw leverancier om de
machine te repareren.

Teveel spetteren

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

De booglente niet correct.
Verminder de afstand tussen de elektrode en het
werkstuk.

Las parameters niet correct.
Verlaag het las voltage.

Onvoldoende beschermgas.

Pas de gastoevoer aan.

Controleer de of de gasverdeler en het gasmond-
stuk in goede staat zijn.

Manier van lassen niet correct.
Verminder de lashoek van de toorts.

Onvoldoende penetratie

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Manier van lassen niet correct.
Verlaag de las snelheid.

Las parameters niet correct.
Verhoog de las stroom.

Elektrode niet correct.
Gebruik een elektrode met een kleinere diameter.

Onjuiste voorbereiding van de werkstukken.
Vergroot de lasopening.

Aarde aansluiting niet correct.
Aardt de machine op de juiste manier.
Raadpleeg de paragraaf: “Installatie”.




Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Slakken
Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Te lassen werkstukken zijn te groot.
Verhoog de lasstroom.

Onvoldoende luchtdruk.
Pas de gastoevoer aan.
Raadpleeg paragraaf “Installatie”.

Slakken niet geheel verwijderd.
Maak de werkstukken voor gebruik goed schoon.

Diameter van de elektrode te groot.
Gebruik een elektrode met een kleinere diameter.

Onjuiste voorbereiding van de werkstukken.
Vergroot de lasopening.

Wijze van lassen onjuist.

Verklein de afstand tussen de elektrode en het
werkstuk.

Beweeg regelmatig tijdens het lassen en snijden.

Insluiten van de wolfram

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Blazen
Vraag
Oplossing

Plakken
Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Lasparameters niet correct.
Verlaag de lasstroom.
Gebruik een elektrode met grotere diameter.

Onjuiste elektrode.
Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Elektrode goed slijpen.

Wijze van lassen niet correct.
Contact tussen elektrode en lasbad vermijden.

Onvoldoende beschermgas.

Pas de gastoevoer aan.

Controleer of de gasverdeler en het gasmondstuk
van de toorts in goede staat zijn.

Onvoldoende booglengte.
Vergroot de afstand tussen de elektrode en het
werkstuk.

Lasparameters niet correct.
Verhoog de lasstroom.

Wijze van lassen niet correct.
Toorts schuiner houden.

Te lassen werkstukken zijn te groot.
Verhoog de lasstroom.

Inkartelingen

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Lasparameters niet correct.
Verlaag de lasstroom.
Gebruik een elektrode met kleinere diameter.

Booglengte niet correct.
Verklein de afstand tussen elektrode en werkstuk.

Wijze van lassen niet correct.
Verlaag de laterale oscillatiesnelheid bij het vullen.
Voortgangsnelheid lassen verlagen.

Vraag
Oplossing

Oxidatie
Vraag
Oplossing

Poreusheid

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing
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Onvoldoende gasbescherming.
Gebruik voor het lassen materiaal geschikt gas.

Onvoldoende gasbescherming.

Pas de gastoevoer aan.

Controleer of de gasverdeler en het gasmondstuk
van de toorts in goede staat zijn.

Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk.
Maak voor het lassen het werkstuk goed schoon.

Smeer, lak, roest of stof op het lasmateriaal.
Gebruik uitsluitend kwaliteitsproducten en materialen.
Houdt het lasmateriaal altijd in perfecte staat.

Vocht in het lasmateriaal.
Gebruik uitsluitend kwaliteitsproducten en materialen.
Lasmateriaal altijd in perfecte staat houden.

Booglengte niet correct.
Verklein de afstand tussen de elektrode en het
werkstuk.

Vocht in het las gas.
Gebruik uitsluitend kwaliteitsproducten en materialen.
Controleer of de gastoevoerinstallatie in goede staat is.

Onvoldoende gasbescherming.

Pas de gastoevoer aan.

Controleer of de gasverdeler en het mondstuk van
de toorts in goede staat zijn.

Het lasbad stolt te snel.
Pas de gastoevoer aan.
Raadpleeg de paragraaf Installatie.

Warmte scheuren

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing
Vraag

Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Las parameters niet correct.
Verlaag de las stroom.
Gebruik een elektrode met kleinere diameter.

Vet, lak,roest en vuil op het werkstuk.
Maak vooraf het werkstuk zorgvuldig schoon.

Vet, lak, roest en vuil op het lasmateriaal.
Gebruik altijd kwaliteitsproducten en —materiaal.
Het las materiaal in goede staat houden.

Wijze van lassen niet correct.
Volg de juiste werkmethode voor het betreffende
las werk.

Werkstukken met verschillende eigenschappen.
Eerst bufferlaag aanbrengen.

Koude scheuren

Vraag
Oplossing

Vocht in het lasmateriaal.
Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Het lasmateriaal altijd in goede staat houden.

111




ZZ5eles

Vraag
Oplossing

Speciale meetkundige vorm van het te lassen werkstuk.
Het werkstuk voorverwarmen.

Het werkstuk naverwarmen.

Volg de juiste werkmethode voor het betreffende
las werk.

Te veel braamvorming

Vraag Onvoldoende luchtdruk.

Oplossing  Pas de luchtdruk aan.
Raadpleeg paragraaf Installatie.

Vraag Wijze van lassen niet correct.

Oplossing  Verhoog de snelheid van de draadtoevoer tijdens
het lassen.

Vraag Versleten elektrode / mondstuk.

Oplossing  Vervang het onderdeel.

Oververhitting van het mondstuk

Vraag Onvoldoende luchtdruk.

Oplossing  Pas de luchtdruk aan.
Raadpleeg paragraaf Installatie.

Vraag Versleten elektrode / mondstuk.

Oplossing  Vervang het onderdeel.

In geval van twijfel of problemen aarzel niet contact op te
nemen met uw leverancier.

7 ALGEMENE INFORMATIE OVER LASSEN

7.1 Handleiding lassen met beklede elektroden
(MMA)

Voorbereiden van de lasnaden

Om goed lasresultaat te behalen adviseren wij u altijd te wer-
ken met schone materialen, zonder oxidatie, roest of andere
verontreinigingen.

Keuze van de elektrode

De diameter van de elektrode die u moet gebruiken hangt af
van de dikte van het materiaal, van de positie, het type van de
lasnaad en het type voorbereiding van het werkstuk.

Elektrode met een grote diameter hebben van zelf sprekend
zeer hoge lasstroom nodig met als gevolg grote warmtetoevoer
tijdens het lasproces.

Type bekleding  Eigenschappen Gebruik
Rutiel eenvoudig in gebruik  in alle posities
Acid Vlugge smelting vlak

Basisch Mechanische in alle posities

eigenschappen

Keuze van de lasstroom
Het bereik van de lasstroom van een bepaalde elektrode staat
vermeld op de verpakking.

Starten en aanhouden van de boog

De lasboog wordt gestart door met punt van de elektrode het
werkstuk, dat met een aardekabel aangesloten is, aan te tikken.
Als de boog eenmaal is gestart trekt u de elektrode snel terug tot
de normale las afstand.

Meestal wordt om de boog sneller te laten aanslaan een stroom-
stoot (Hot Start) gegeven die de punt van de elektrode snel zal
verwarmen.
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Wanneer de boog eenmaal gevormd is begint het middelste
deel van de elektrode te smelten waardoor kleine druppels
ontstaan die het lasbad vormen op het werkstuk.

Het buitenste van de elektrode, de bekleding, wordt ontbonden
en het gas dat daarbij vrijkomt dient als bescherming voor de las
waardoor de goede kwaliteit van de las wordt gewaarborgd.
Om te voorkomen dat op het gesmolten materiaal de lasvlam
dooft door kortsluiting en de elektrode aan het lasbad plakt,
wordt de lasstroom tijdelijk verhoogd (Arc Force).

Wanneer de elektrode aan het werkstuk plakt kunt u het beste
de kortsluitstroom tot minimale sterkte beperken(antisticking).

Het lassen

De laspositie varieert afhankelijk van het aantal doorgangen;
gewoonlijk wordt de lasnaad gevormd door de elektrode heen
en weer te bewegen op zo'n manier dat er geen ophoping van
materiaal in het midden ontstaat.

Verwijderen van de slakken

Bij het lassen met beklede elektroden moeten na iedere las-
doorgang de slakken worden verwijderd.

U kunt de slak verwijderen met een kleine hamer of indien
brokkelig met een borstel.

7.2 Lassen met ononderbroken vlamboog

Het principe van het Tig (Tungsten Inert Gas) lassen is gebaseerd
op een elektrische boog die ontstaat tussen een niet verbruik-
bare elektrode (zuiver wolfraam(tungsten) of een legering met
een smelttemperatuur van ongeveer 3370°C) en het werkstuk;
een edelgas (argon) beschermt het smeltbad tegen oxideren.
Om gevaarlijke wolfraaminsluitingen in de lasnaad moet de
elektrode nooit in aanraking komen met het werkstuk., daarom
wordt er door middel van een H.Fstroombron voor ontlading
gezorgd waardoor de elektrische boog op afstand ontstoken kan
worden. De elektrische vonk zorgt er dus voor dat de boog ont-
staat zonder enig contact tussen de elektrode en het werkstuk.
Er is nog een start mogelijkheid met beperkte wolfraam opna-
me,: de lift start, hier voor is geen hoog frequent nodig, maar
slechts een korte stroomstoot op lage snelheid tussen de elek-
trode en het werkstuk. Als de elektrode wordt opgetild ontstaat
de boog en de stroom wordt opgevoerd tot de juiste waarde
om te lassen.

Om de kwaliteit van de lasrups te verhogen is het belangrijk de
daling van de stroom te controleren en het gas na het doven nog
enige seconden door te laten stromen in het lasbad.

In veel werkomstandigheden is het nuttig als er bij het werk van
twee lasstromen gebruik gemaakt kan worden en om eenvoudig
van de ene naar de andere te kunnen omschakelen (BILEVEL).

Polariteit van de las

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

Dit is de meest gebruikte polariteit. Deze laat een minimaal
verbruik toe van de elektrode (1) omdat 70% van de warmte
wordt geconcentreerd op de anode (werkstuk).Hiermee kunnen
smalle en diepen lassen gemaakt worden, met grote lassnelheid
en lage warmte toevoer.




De meeste materialen , behalve aluminium (en de legeringen daar-
van) en magnesium kunnen met deze polariteit worden gelast.

©

] /L\e_

[ |

D.C.S.P.-(Direct Current Reverse Polarity)

Deze polariteit wordt gebruikt bij het lassen van legeringen die
met een laag oxidatie waarvan het smeltpunt hoger ligt dan van
het metaal.

Hoge lasstromen zijn echter niet mogelijk omdat daardoor de
elektrode bijzonder hard zou slijten.

®
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D.C.S.P. Pulseren (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Door het gebruik van een pulserende gelijkstroom is bij bijzon-
dere werkomstandigheden een betere controle van het lasbad
mogelijk. Het lasbad wordt gevormd door de piekpulsen (Ip),
terwijl de basisstroom (lb) door laat branden; dit maakt het las-
sen van dunne werkstukken met minder vervormingen gemak-
kelijker, betere vormfactor en dus minder risico op kerven en
gasinsluitingen.

Naar mate de frequentie stijgt (MF) wordt de boog smaller, meer
geconcentreerd en stabieler, en dus een nog betere kwaliteit las
bij het lassen van dunne werkstukken.

T
D.cs.p

D.C.5.P ~PULSED
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7.2.1 TIG lassen van staal

De Tig procedure is heel effectief voor het lassen van zowel
koolstofstaal als gelegeerd staal, voor de eerste passage over
pijpen evenals bij lassen die een optimaal esthetisch aspect
moeten hebben.

Hiervoor is een directe polariteit noodzakelijk.(D.C.S.P).

Voorbereiden van de lasnaden
Het is noodzakelijk de lasnaden zorgvuldig voor te bereiden en
schoon te maken.

Keuze en voorbereiding van de elektrode

Het gebruik van thorium wolfraamelektroden (2% thorium,
rood gekleurd) of als alternatief cerium of lanthanum elektroden
met de volgende diameters:

@ elektrode (mm) stroomgamma(A)
1.0 15+75
1.6 60-+150
2.4 130-+240

ZZ seles

De elektrode moet geslepen worden zoals aangegeven is in her

>k

e stroomgamma (A)

30 0+30
60+-90 30+120
90-+120 120+250

Toevoegmateriaal

De lasstaven moeten de zelfde eigenschappen hebben als het
basismateriaal.

Het gebruik van stroken die van het basismateriaal afkomstig zijn
is af te raden omdat deze allerlei onzuiverheden kunnen bevat-
ten die een negatief effect kunnen hebben op de laskwaliteit.

Beschermgas
Hiervoor wordt bijna altijd zuivere argon (99,99%) gebruikt.

Stroom o elektrode | Gasmondstuk| Debiet argon
(A) (mm) n° @ (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 TIG lassen van koper

TIG lassen is een procédé met grote warmte concentratie, het
is bijzonder geschikt voor het lassen van materialen met hoge
warmtegeleiding zoals koper.

Bij het TIG lassen van koper volgt u dezelfde procedure als voor
het TIG lassen van staal of specifieke instructies.

113




ZZceleo

8 TECHNISCHE KENMERKEN

QUASAR 270 TLH

Netspanning U1 (50/60 Hz) 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) 32mQ *
Vertraagde lijnzekering 16A
Can-bus aansluiting DIGITAAL
Maximaal opgenomen vermogen (kVA) 14 kVA
Maximaal opgenomen vermogen (kW) 9.72 kW
Vermogen factor PF 0.70
Rendement (u) 85%
Cosp 0.99
Maximaal opgenomen stroom [1max 20.2A
Effectieve Stroom |1 eff 12.8A
Gebruiksfactor (40°)

MMA  TIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A 270A
(x=100%) 240A 260A
Gebruiksfactor (25°C)
(x=100%) 270A 270A
Instelbereik 12 3-270A
Nullastspanning MMA Uo 70Vvdc
Nullastspanning TIG HF Uo 70Vvdc
Nullastspanning TIG LIFT Uo 30Vdc
Piek spanning Vp 11.8 kv
Beveiligingsgraad IP IP23S
Isolatieklasse H
Afmetingen (Ixdxh) 500x190x400 mm
Gewicht 16.1 kg.
Constructienormen EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
Stroomtoevoerkabel 4x2.5 mm2

Lengte van de stroomtoevoerkabel

5m

* Deze apparatuur voldoet aan de norm EN/IEC 61000-3-12 als de maximaal toelaatbare stroom impedantie met betrekking tot de interface

op het elektrische netwerk (bij een normale aansluiting) kleiner is dan of gelijk is aan de vastgestelde “Zmax” waarde. Wanneer het wordt

aangesloten op het normale netwerk met een laag voltage, is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van de apparatuur
zich ervan te vergewissen , zonodig door de netwerkbeheerder te raadplegen, dat de apparatuur mag worden aangesloten.
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SVENSKA

Tack!

Vi tackar for det fortroende du har visat oss genom att VALJA en HOGTEKNOLOGISK, TILLFORLITLIG kvalitetsprodukt frdn SELCO.
Lads nedanstdende anvisningar noggrant sa att du ldr kdnna produkten och kan utnyttja dess kapacitet och egenskaper fér optimalt
resultat.

Las den har instruktionsboken ordentligt och se till att du har férstdtt anvisningarna innan du bérjar arbeta med maskinen.
Modifiera inte maskinen och utfér inget underhall som inte anges har. Kontakta utbildad personal eller tillverkaren, som alltid star till
férfogande med hjalp, vid eventuella tveksamheter eller problem nar det géller anvdndningen av maskinen.

Denna instruktionsbok &r en integrerad del av enheten eller maskinen och ska medfélja den ndr den férflyttas eller séljs.
Anvéndaren ansvarar for att den hdlls fullstandig och i gott skick. SELCO s.r.l. férbehdller sig rétten att modifiera produkten nadr som
helst utan féregdende meddelande.

SELCO s.r.l. férbehdller sig rattigheterna till och férbjuder éversattning, reproduktion och anpassning, helt eller delvis, oavsett metod
(inklusive fotostatkopior, film och mikrofilm) utan skriftligt tillstand.

Att dessa instruktioner f6ljs dr mycket viktigt och en fGrutséttning for att garantin ska gélla.
Tillverkaren pdtar sig inget ansvar om operatéren inte féljer dessa anvisningar.

FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Foretaget
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

forsdkrar att apparaten QUASAR 270 TLH
6verensstammer med direktiven EU: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE
och att féljande bestimmelser har tillampats: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-10

Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av SELCO s.r.l. medfér att denna forsakran inte ldngre &r giltig.

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

e

Lino Frasson
Chief Executive
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1 VARNING
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Las den har instruktionsboken ordentligt och se till
&m att du har forstdtt anvisningarna innan du borjar
arbeta med maskinen.

Modifiera inte maskinen och utfor inget underhdll
som inte anges hdr.

Tillverkaren patar sig inget ansvar for person- eller sakskador
som uppkommer till féljd av att denna instruktionsbok inte har
lasts uppmarksamt eller att instruktionerna i den inte har f6ljts.
Radfraga fackman om du &r tveksam till hur aggre-

Ia gatet ska anvandas eller om du far problem.

Aggregaten far endast anvandas for de andamdl som de har
konstruerats for, pd de sitt och de omrdden som anges pd
mdrkpldten och/eller i denna instruktionsbok, i enlighet med
nationella och internationella sdkerhetsnormer. Anvandning
som awviker fran vad tillverkaren uttryckligen har féreskrivit
ska betraktas som helt oldmplig och farlig. Tillverkaren pdtar
sig inget ansvar i sddana fall.

1.1 Driftsmiljo

Denna apparat far endast anvandas for professionellt bruk i
industrimiljo.

Tillverkaren patar sig inget ansvar for skador som orsakas av
att aggregatet anvands i hemmiljo.

Aggregatet ska anvdndas i omgivningar med temperatur pd
mellan -10 °C och +40 °C (mellan +14 °F och +104 °F).
Aggregatet ska transporteras och férvaras i omgivningar med
temperatur pd mellan -25 °C och +55 °C (mellan -13 °F och
+131 °F).

Miljon ska vara fri fran damm, syror, gaser och andra fratande
amnen.

Den relativa luftfuktigheten ska vara hégst 50 % vid 40 °C (104 °F).
Den relativa luftfuktigheten ska vara hégst 90 % vid 20 °C (68 °F).

Aggregatet fdr anvdandas pd en hojd av hogst 2000 m Gver
havet (6500 fot).

Anvdnd inte maskinen till att avfrosta ror.
Anvand inte aggregatet for att ladda batterier och/
eller ackumulatorer.
Anvand inte aggregatet for att starta motorer.
1.2 Personligt skydd och skydd for tredje man
Svetsning ger upphov till skadlig strdlning, buller,
2 varme- och gasutveckling.

7

Anvand skyddsklader samt svetshjalm for att skydda
huden mot strdlning,

Anvand arbetskldder som técker hela kroppen och ar:
- hela och i gott skick

- brandhardiga

- isolerande och torra

- dtsittande och utan slag

Anvdnd alltid skor som uppfyller kraven i regler och
bestimmelser och dr motstandskraftiga och vatten-
isolerande.

Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraven i regler
och bestdmmelser och som ger elektrisk och termisk
isolering.

Satt upp en brandhardig skiljevagg for att skydda
svetsomrddet fran strdlar, gnistor och het slagg.

Varna eventuella utomstdende for att de inte ska
stirra pd svetsstdllet och uppmana dem att skydda

sig emot stralning och het metall.

Anvand masker med sidoskydd for ansiktet och
[ampligt skyddsfilter (minst NR10) for 6gonen.

Anvand alltid skyddsglaségon med sidoskydd, sar-
skilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.

Anvand inte kontaktlinser!!!

Anvdnd horselskydd om svetsningen ger upphov till
skadligt buller.

Avgrdnsa arbetsomrddet om bullernivan éverskrider

lagens granser och tillse att de personer som kom-

mer in i omrddet har horselskydd.

Undvik att réra arbetsstycken som just har svetsats,
eftersom den hoga varmen kan medfora allvarliga
brannskador.

O @ D || e P

* Vidtag alla ovan beskrivna forsiktighetsdtgarder ocksd vid
bearbetning efter svetsningen, eftersom slagg kan lossna fran
arbetsstycken som hdller pad att svalna.

¢ Kontrollera att brannaren har svalnat innan du utfér arbeten
eller underhdll pa den.

Y Kontrollera att kylenheten &r avstingd innan du
244 @ | kopplar loss matarslangen och returslangen for kyl-
vatskan. Den heta vatskan kan ge allvarliga brann-
skador.

Ha forsta hjalpen-utrustning tillganglig.
Banalisera inte brannskador eller sar.

Sikra det omrdde du ansvarar for innan du lamnar
arbetsplatsen, for att motverka risken for person-
och sakskador.

>+
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1.3 Skydd t rok och
9 ydd mot rok och gas

=

Rok, gas och damm som uppstar under svetsningen kan vara
skadligt for halsan.

Rok som uppstdr under svetsningen kan under vissa omstandig-
heter leda till cancer eller skador pa gravida kvinnors foster.

Hall huvudet pa avstand frdn svetsgaserna och svetsroken.

Tillse att arbetsomradet har en tillrackligt god naturlig eller
forcerad ventilation.

* Anvdnd ansiktsmask med andningsapparat om ventilationen
ar otillracklig.

* Vid svetsning i tranga utrymmen rekommenderar vi att ope-
ratoren Overvakas av en kollega som befinner sig utanfor
utrymmet i fraga.

* Anvdnd inte syre for ventilationen.

* Kontrollera med jamna mellanrum att insugningen ar effektiv
genom att jamfora utsldppen av skadliga gaser med de vérden
som sakerhetsbestimmelserna tillater.

* Hur mycket rék som produceras och hur farlig denna ar
beror pd det anvdnda grundmaterialet, svetsmaterialet och
eventuella @mnen som anvdnds for att rengora eller avfetta
de arbetsstycken som ska svetsas. Folj tillverkarens anvisningar
och tekniska instruktioner noggrant.

Svetsa inte i ndrheten av platser ddr avfettning eller lackering
pagar.

Placera gasbehdllarna i 6éppna utrymmen eller i utrymmen
med god luftcirkulation.

~ 7= | 14 Skydd mot brinder/explosioner

~
-

* Svetsningen kan ge upphov till brander och/eller explosioner.

* Avlagsna eldfarligt och brannbart material och féremadl fran
arbetsomrddet och dess omgivningar.
Inget brannbart material far finnas inom 11 meter (35 fot) fran
svetsstdllet om det inte skyddas ordentligt.
Gnistor och glodande partiklar kan latt komma ut i omgiv-
ningen ocksd genom smd Oppningar. Var mycket noggrann
med att sdtta féremal och personer i sdkerhet.

Svetsa inte pa eller i ndrheten av tryckutsatta behdllare.
Svetsa inte i stangda behdllare eller ror.

Var mycket forsiktig vid svetsning av behallare eller tuber,
dven om dessa har dppnats, tomts och rengjorts noggrant.
Rester av gas, bransle, olja eller liknande kan medféra explo-
sioner.

Svetsa inte i atmosfar som innehdller damm, gas eller explo-
siva angor.

Kontrollera att den spanningsférande kretsen inte av misstag
kan komma i kontakt med delar som ar anslutna till jordkret-
sen ndr svetsningen ar avslutad.

* Anordna med brandsldckningsutrustning eller ett brand-
skyddsystem i ndrheten av arbetsomrddet.
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1.5 Forsiktighetsatgirder vid anvand-
ning av gasbehdllare

.

Behdllare med skyddsgas innehaller gas under tryck och kan
explodera om inte minimivillkoren for transport, férvaring och
anvandning ar uppfyllda.

Behdllarna ska fastas i vertikalt lage i vaggar eller annat pa
lampligt satt for att undvika fall och mekaniska sammanstot-
ningar.

Skruva pa skyddshatten pd ventilen under transport, idrifttag-
ning och efter avslutad svetsning.

Undvik att behdllarna exponeras for direkt solljus, stora tem-
peraturvariationer, for hoga eller for |aga temperaturer.

Undvik att behdllarna kommer i kontakt med 6ppna lagor,
elektriska bagar, brannare eller elektrodhallare och gnistor
fran svetsningen.

Hall behallarna pa avstand frdn svetskretsarna och stromkret-
sar i allmadnhet.

Hall huvudet pa avstdnd fran gasutloppet nar du dppnar ven-
tilen pd behallaren.

Stang alltid ventilen pd behdllaren efter avslutad svetsning.

Svetsa aldrig pa tryckutsatta gasbehdllare.

1.6 Skydd mot elektriska urladdningar

—_ @

Elektriska urladdningar kan vara livsfarliga.

Undvik att vidrora delar som normalt ar spanningsférande
inuti eller utanfor svetsaggregatet ndr det ar stromforsorit
(brannare, gripklor, jordledare, elektroder, trddar, valsar och
rullar &r elektriskt anslutna till svetskretsen).

Se till att aggregatet och operatoren isoleras elektriskt genom
att anvéanda torra plan och underreden som ar tillfredsstal-
lande isolerade fran nollpotentialen och jordpotentialen.

Se till att aggregatet ansluts korrekt till en stickpropp och ett
jordat elnat.

Vidror inte tvd brannare eller tva elektrodhdllare samtidigt.
Avbryt omedelbart svetsningen om du far en elektrisk stot.

Bdgens anslags- och stabiliseringsenhet har konstru-

Om skarbrannar- eller svetskablarna forlangs till mer
an 8 m okar risken for elstotar.

erats for drift som styrs manuellt eller mekaniskt.




1.7 Elektromagnetiska falt och stor-
ningar

(R

* Nar svetsstrommen passerar genom ledningarna i och utanfor
aggregatet skapas ett elektromagnetiskt falt i svetskablarnas
och aggregatets omedelbara narhet.

* Elektromagnetiska falt kan ha (hittills okdnda) halsoeffekter for
den som exponeras langvarigt for dem.
Elektromagnetiska falt kan interferera med annan utrustning
som pacemakrar och hérapparater.

A

Utrustning som EMC-klassificeras i enlighet med EN/IEC
60974-10 (Se mérkplaten eller tekniska data)

Utrustning i klass B foljer kraven pa elektromagnetisk kompatibi-
litet for industri- och boendemiljéer, inklusive for bostadsomra-
den dir el levereras via det allminna ldgspanningsnatet.
Utrustning i klass A dr inte avsedd for bruk i bostadsomrdden dar
elen levereras via det allmdnna lagspanningsndtet. Det kan vara
svart att garantera elektromagnetisk kompatibilitet for utrustning
i klass A pd sddana platser, pd grund av saval ledningsbundna
som strdlade storningar.

Barare av livsuppehallande elektronisk apparatur
(pacemaker) maste konsultera lakare innan de nar-
mar sig platser dér bagsvetsning eller plasmaskar-
ning utfors.

Installation, drift och omgivningsbedémning

Denna apparat dr konstruerad i 6verensstimmelse med anvis-
ningarna i den harmoniserade standarden EN60974-10 och
tillhor Klass A.

Denna apparat far endast anvandas for professionellt bruk i
industrimiljo.

Tillverkaren pdtar sig inget ansvar for skador som orsakas av att
aggregatet anvands i hemmiljo.

)

Anvandaren ska vara expert pd omrddet och dr som
sddan ansvarig for att apparaten installeras och
anvands enligt tillverkarens anvisningar.

Vid eventuella elektromagnetiska storningar ska
anvandaren |6sa problemet med hjilp av tillverka-
rens tekniska service.

De elektromagnetiska storningarna maste alltid
minskas sd mycket att de inte medfér besvar.

(R
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Krav pa natanslutningen (Se tekniska data)

P4 grund av att primdrstrommen dras fran natanslutningen kan
hogeffektsutrustning paverka ledningsnétets stromkvalitet. Av den
anledningen kan det férekomma anslutningsbegransningar eller
krav pd en maximal impedans som tilldts i elndtet eller en minsta
tillforselskapacitet som kravs vid granssnittet mot det allmanna
ledningsndtet (leveranspunkten) for viss utrustning (se tekniska
data). Om sd dr fallet &r det den som installerar eller anviander
utrustningen som ansvarar for att kontrollera att utrustningen far
anslutas (genom att radfrdga elnatsleverantéren vid behov).

Innan apparaten installeras ska avandaren bedéma
vilka eventuella elektromagnetiska problem som kan
uppstd i det omgivande omrddet och sarskilt halsotill-
standet hos personalen i omradet, till exempel de
som anvdnder pacemakrar eller hérapparater.

Vid storningar kan man behova vidta ytterligare forsiktighetsat-
gdrder, sdsom filtrering av natstrommen.

Man bor ocksa dvervdga mojligheten att skdarma stromforsorj-
ningskabeln.
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Svetsledningarna

Folj nedanstdende anvisningar for att minimera effekterna av de

elektromagnetiska falten:

- Rulla ihop jordledaren och elkabeln och fast dem nar sd ar
mojligt.

- Undvik att rulla ihop svetskablarna i ndrheten av kroppen.

- Undvik att vistas mellan jordledaren och elkabeln (hdlla bada
pad samma sida).

- Ledningarna ska hallas sd korta som mgjligt och ska placeras
ndra varandra och |6pa pa eller i narheten av golvnivan.

- Placera aggregatet pa avstand frdn svetszonen.

- Placera kablarna pd avstdnd fran eventuella andra kablar.

Ekvipotentialférbindning

Man bor 6vervéga att jorda alla metalldelar i svetsanldggningen
och i dess narhet.

Folj nationella bestaimmelser om ekvipotentialférbindning.

Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdl eller beroende pd dess
storlek eller placering inte ar jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycket och jorden minska emissionerna.

Man maste se till att jordningen av arbetsstycket inte okar risken
att anvandarna skadas eller skadar andra elektriska apparater.
Folj nationella bestimmelser om jordning.

Skarmning

Selektiv skdrmning av andra kablar och apparater i omgivningar-
na kan minska storningsproblemen. For speciella applikationer
kan man overvdga att skarma hela svetsanlaggningen.

S
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- Holjet forhindrar att man kommer at farliga delar med fing-
rarna och skyddar mot fasta frimmande foremal med en
diameter pd 12,5 mm eller mer.

- Holjet skyddar mot regn i 60° vinkel mot vertikalled.

- Holjet &r skyddat mot skador till féljd av intrangande vatten
ndr utrustningens rorliga delar inte ar i rorelse.

2 INSTALLATION

Endast personal med specialkunskaper och till-
stand fran tillverkaren far installera kylenheten.

1.8 IP-skyddsgrad

Se till att generatorn dr ansluten till elnétet innan
installationen gors.

(o &

Det ar forbjudet att serie- eller parallellkoppla
i generatorerna.

(
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2.1 Lyftning, transport och lossning

- Aggregatet har ett handtag sa att du kan bara det.

A
@ll

Underskatta inte aggregatets vikt, se tekniska
data.

Forflytta eller stoppa inte lasten ovanfér mannis-
kor eller féremal.

Lat inte aggregatet eller en enskild enhet falla
eller stillas ned med en kraftig stot.

2.2 Aggregatets placering

Tillampa foljande kriterier:

- Kommandon och kopplingar ska vara ldttillgangliga.

- Placera inte utrustningen i trdnga utrymmen.

- Placera inte aggregatet pd ett plan som lutar mer dn 10° i
relation till horisontalplanet.

Placera aggregatet pad torr, ren plats med god ventilation.

- Skydda aggregatet mot regn och direkt solljus.

2.3 Inkoppling

D=

Generatorn har en elsladd for anslutning till elnatet.
Stromforsorjningen till aggregatet kan vara:
- trefas 400 V

A

@ll
2
@ll

OBS: for att undvika personskador eller skador
pa aggregatet maste man kontrollera den valda
nétspanningen och sakringarna INNAN maskinen
ansluts till elndtet. Se dessutom till att kabeln
ansluts till ett jordat uttag.

Aggregatets funktion garanteras for spanningar som
avviker upp till £15% fran det nominella vardet.

Aggregatet kan fa sin stromtillforsel via en elgenera-
tor pa villkor att denna ger en stabil matningsstrom
pa =15 % av den nominella spanning som tillverka-
ren uppger under alla tankbara driftsforutsdttningar
och vid svetsgeneratorns maximala effekt.

Som regel rekommenderas generatorer med 2
ganger sd hog effekt som svetsgeneratorn vid
enfasmatning och 1,5 ganger vid trefasmatning.

Vi rekommenderar elektroniskt styrda elgeneratorer.

Aggregatet maste vara korrekt jordat for att skydda
anvandarna. Stromforsorjningskabeln innehdller en
gul/gron jordledning som ska anslutas till en jordad
stickpropp.

i—
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Elsystemet ska utformas av teknisk personal som
besitter sarskilda yrkeskunskaper och arbetar i
enlighet med lagstiftningen i det land dar instal-
lationen gors.

A

Generatorns nitkabel har en gul-gron ledning som ALLTID
ska anslutas till jordledningen. Denna gul-grona ledning far
ALDRIG anvandas tillsammans med en annan ledning for att
leda strom.

Kontrollera att elsystemet ar jordat och att eluttaget ar i gott
skick.

Montera endast godkinda kontakter som uppfyller sdker-
hetsbestimmelserna.

T 2.4 Igangsattning

Anslutning for MMA-svetsning

En inkoppling som den i figuren resulterar i
svetsning med omvand polaritet. Kasta om kopp-
lingarna for svetsning med normal polaritet.

(2

- Anslut (1) elektrodhdllaren till kraftaggregatets positiva uttag
(+) (2).
- Anslut (3) jordklamman till kraftaggregatets negativa uttag (-) (4).

Anslutning for TIG-svetsning

- Anslut TIG-brannarens koppling (1) till kraftaggregatets bran-
naruttag (-) (2).

- Anslut (3) jordklamman till kraftaggregatets positiva uttag (+) (4).

- Anslut gasslangen fran gasbehdllaren till det bakre gasuttaget.

- Anslut brannarens signalkabel (5) till ratt kontakt (6).

- Koppla aggregatets gasslang (7) till rétt koppling/anslutning (8).




3 BESKRIVNING AV AGGREGATET
3.1 Allmint

Quasar 270 TLH ar omvandlarstromkallor med likstrém som har
utvecklats for elektrod- (MMA), TIG likstromssvetsning.

3.2 Framre kontrollpanel

Spanningsreduceringsenhet
Visar att utrustningens obelastade spanning dr 6verva-
kad.

Allmént larm
Visar ndr skyddsutrustning som temperaturkyddet akti-
veras.

Strommatning
Visar att det finns strém i utrustningens utgdngar.

Display med 7 segment

Har visas de allmdnna svetsparametrarna under start,
instdllningar, strdm- och spanningsvarden vid svetsning
samt larmkoder.

5 Huvudjusteringshandtag

Anvénds for att stdlla in svetsningsstrommen.

Gor det mojligt att stilla in den valda parametern i
kurva 6. Vardet visas pd display 4.

Gor det mojligt att konfigurera, vélja och stilla in svets-
parametrar.

6 Svetsparametrar
Med kurvan pa panelen kan du vélja och stélla in svets-
parametrarna.

Svetsstrom
|1 For instdllning av svetsstrommen.
Parameter som stélls in i ampere (A).
Minimum 3A, maximum Imax, standard 100A
| Basstrom
b For instdllning av basstrommen vid svetsning med pul-
serande strom och snabb pulserande strom.
Parameter som stdlls in i ampere (A).
Minimum 3 A-1%, maximum Svetsstrom — 100% , stan-

dard 50%
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f Pulsfrekvens

Tillater aktivering av pulsldget.
Tillater reglering av pulsfrekvensen.
Mojliggor battre resultat vid svetsning av tunna material
och bittre utseende hos strangen.
Parameterinstallningar: Hertz (Hz) - Kilohertz (kHz)
Minimum 0,1 Hz, maximum 2.5 KHz, standard AV
Nedramp
For instéllning av en stegvis 6vergang mellan svetsstrom-
men och slutstrémmen.
Parameter som stdlls in i sekunder (sek).
Minimum AV, maximum 99,9 s, standard AV
Efter-gas
For instdllning av gasflodet vid slutet av svetsningen.
Parameter som stélls in i sekunder (sek).
Minimum 0,0 s, maximum 99,9 s, standard syn

Svetsprocess
Har kan man vélja svetsprocess.
Elektrodsvetsning (MMA)

TIG-svetsning , 2 steg

Vid 2 steg, far knapptryckningen gasen att floda och
tander bagen. Nar knappen slépps atergdr strommen till
noll under nedramptiden. Nar bagen slocknar fortsatter
gasen att floda under eftergastiden.

TIG-svetsning , 4 steg

| 4 steg far den forsta knapptryckningen gasen att floda
vilket ger en manuell forgas. Nar den slapps tands
bagen.

Foljande tryck och den slutgiltiga knappslappningen
startar nedrampen och eftergastiden.

Strompulsning
KONSTANT strom

PULSAD strom

MELLANFREKVENSSTROM

OO

3.2.1 Set-up

For instdllning av en rad tilliggsparametrar som ger en béttre
och mer precis hantering av svetsanldggningen.

De set-upparametrar som visas dr anpassade efter den valda
svetsningen och har numeriska koder.

Att 6ppna set-up: tryck pd dataomvandlarknappen i 5 sekunder.
Att vilja och stilla in 6nskad parameter: vrid pd dataom-
vandlaren tills den numeriska koden for parametern visas. Tryck
sedan pd dataomvandlarknappen for att visa det instéllda vérdet
for den valda parametern och dndra instéllningen.

Att stianga set-up: tryck pd dataomvandlaren igen for att gd ur
"installningssektionen".

Ga till parametern "0" (spara och stdng) och tryck pd dataom-
vandlaren for att gd ur set-up.

Set-upparametrar (MMA)

0 Spara och sting
For att spara dndringarna och gd ur set-up.
1 Aterstallning

For att dterstélla alla parametrarna till standardvérdena.
3 Hot start

For instdllning av hot start-procenten vid MMA-
svetsning. For instdllning av mer eller mindre "het" start
for att underldtta tdndningen av bagen.
Parameter som stélls in som en procentuell andel (%) av
svetsstrommen.
Minimum AV, maximum 500%, standard 80%
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Svetsstrom

For instdllning av svetsstrommen.

Parameter som stalls in i ampere (A).

Minimum 3A, maximum Imax, standard 100A

Arc force

For installning av arc force-procenten vid MMA-svetsning.
Ger ett mer eller mindre energirikt dynamiskt svar under
svetsningen for att underldtta svetsarens arbete.

Okning av b3geffekten minskar risken for att elektroden
ska fastna.

Parameter som stélls in som en procentuell andel (%) av
svetsstrommen.

Minimum AV, maximum 500%, standard 30%
Dynamic power control (DPC)

Mojliggor val av onskad V/I-karakteristik.

I = C Konstantstrom
Okning eller minskning av baghdjden har ingen effekt
pa den svetsstrom som kravs.

-

Basisk, Rutil, Sur, Stal, Gjutjarn

1+ 20* Minskande gradientkontroll

Okningen av bdghdjden orsakar en sinkning av svets-
strommen (och omvént) enligt det vdrde som ges av 1
till 20 ampere per volt.

-

Cellulosa, Aluminium

P = C* Konstanteffekt
Okningen av bdghdjden orsakar en sankning av svets-
strommen (och omvént) enligt formeln: V.I = K.

-

Cellulosa, Aluminium

205

312

122

Synergisk MMA-svetsning

For instdllning av den basta bdgdynamiken beroende pa
den typ av elektrod som anvands:

0 Basisk

1 Rutil

2 Cellulosa

3 stal

4 Aluminium

5 Gjutjarn

Standardvdrde 0

Genom att vdlja ratt bagdynamik kan stromkallan utnytt-
jas maximalt och basta mojliga svetsegenskaper uppnas.
Perfekt svetsbarhet hos elektroden kan inte garanteras
(svetsbarheten beror pa tillsatsmaterialets kvalitet och
skick, drifts- och svetsférhdllandena, antalet mojliga
anvandningsomrdden m.m.).

Spanning for att bryta bagen

For installning av det spanningsvarde vid vilket den
elektriska bagen ska brytas.

Anvénds for att hantera de olika driftsférutsattningar
som uppstar pa bdsta satt. Vid punktsvetsning blir till
exempel den uppflammande ldgan nar elektroden tas
bort fran arbetsstycket mindre om bagen bryts vid en
lg spanning, vilket innebar att det blir mindre stink,
brannskador och oxidation pa arbetsstycket.

Om du anvénder elektroder som fordrar hég spanning
bor du ddremot stélla in en hog troskel for att undvika
att bagen slacks under svetsningen.

@Il

Stall aldrig in en hdgre spanning for att bryta
bagen dn generatorns tomgdangsstrom.

500
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Parameter som stélls in i volt (V).

Minimum 0V, maximum 99,9V, standard 57V

Ger atkomst till de hogre installningsnivderna:

USER: anvdndare

SERV: service

SELCO: Selco

Sparra/frislapp

Medger spdrrning av manoverpanelen och inmatning av
en skyddskod (se avsnittet “Sparra/frislapp”).
Instillningssteg (U/D)

For instdllning av steget fér upp-/nerknapparna.
Minimum Av, maximum MAX, standard 1

Extern parameter CH1

Medger hantering av extern parameter 1 (minsta
vérde).

Extern parameter CH1

Medger hantering av extern parameter 1 (storsta
vdrde).

Stromstyrka

Medger visning av den faktiska svetsstrommen.
Spanning

Medger visning av den faktiska svetsspdnningen.

Set-upparametrar (TIG)

0

Spara och stiang

For att spara dndringarna och gd ur set-up.
Aterstillning

For att dterstalla alla parametrarna till standardvérdena.
For-gas

For att stalla in och reglera gasflodet innan bdgen tinds.
Gor det mojligt att ladda gasen i brannaren och forbe-
reda miljon for svetsningen.

Minimum 0,0 sek., maximum 99,9 sek., standard 0,1 sek.
Startstrom

Mojliggor andring av svetsens startstrom.

Mojliggor varmare eller kallare svetsstdlle direkt efter
bagtdndningen.

Parameterinstallningar: Ampere (A) - Procent (%).
Minimum 3 A-1%, maximum Imax-500%, standard 50%
Startstrom (%-—A)

0=A, 1=%, standard %

Startstromtid

Har kan man stélla in hur ldnge startstrtdmmen ska bibe-
hallas.

Parameterinstdllningar: sekunder (s).

Minimum AV, maximum 99,9 sek., standard AV
Uppramp

For instdllning av en stegvis dvergdng mellan begynnel-
sestrommen och svetsstrtdmmen. Parameter som stlls
in i sekunder (sek).

Minimum AV, maximum 99,9 sek., standard AV
Svetsstrom

For instdllning av svetsstrommen.

Parameter som stélls in i ampere (A).

Minimum 3A, maximum Imax, standard 1T00A
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Bilevel-strom

For installning av sekundarstrommen vid bilevel-svetsning.
Forsta gdngen man trycker pa brannarknappen kommer
forgasen, bagen tands och svetsning sker med begyn-
nelsestrommen.

Forsta gdngen knappen slapps upp startar upprampen
for “I11”-strommen. Om man trycker pd knappen och
snabbt slapper den igen Overgdr strommen till “12”.
Tryck pa knappen och sldpp den genast for att ga till-
baka till “I1”, och vice versa for “12”.

Om man haller knappen nedtryckt under en langre
tid startar nedrampen som minskar strommen ned till
slutvardet.

Nar knappen slapps upp slocknar bdgen och gasen
fortsétter att floda ut under eftergas-fasen.
Parameterinstallningar: Ampere (A) - Procent (%).
Minimum 3 A-1%, maximum Imax-500%, standard 50%
Bilevel-strom (%-A)

For instéllning av sekunddrstrommen vid bilevel-svetsning.
0=A, 1=%, 2=AV

Basstrom

For instdllning av basstrommen vid svetsning med pul-
serande strém och snabb pulserande strom.

Parameter som stélls in i ampere (A).

Minimum 3 A-1%, maximum Svetsstrom — 100% , stan-
dard 50%

Basstrom (%-A)

For instdllning av basstrommen vid svetsning med pul-
serande strém och snabb pulserande strom.
Parameterinstdliningar: Ampere (A) - Procent (%).
0=A, 1=%, standard %

Pulsfrekvens

Tillater aktivering av pulslaget.

Tilldter reglering av pulsfrekvensen.

Méijliggor battre resultat vid svetsning av tunna material
och bittre utseende hos strdngen.
Parameterinstallningar: Hertz (Hz) - Kilohertz (kHz)
Minimum 0,1 Hz, maximum 250 Hz, standard AV
Pulsdriftcykel

Gor att man kan reglera arbetscykeln vid pulssvetsning.
Gor att stromtoppen kan bibehdllas kortare eller lingre tid.
Parameterinstallningar: Procent (%).

Minimum 1 %, maximum 99 %, standard 50 %

Snabb pulsfrekvens

Tillater reglering av pulsfrekvensen.

Gor att man kan fokusera och fa béttre stabilitet hos
bagen.

Parameterinstdllning: Kilohertz (KHz).

Minimum 0,02KHz, maximum 2,5KHz, standard AV
Pulsramper

Installning av stegrings- eller minskningstid under puls-
drift.

Ger mjuk overgdng mellan stromtoppen och grund-
strommen med en mer eller mindre mjuk svetsbdge.
Parameterinstdlining: Procent (%).

Minimum AV, maximum 100%, standard AV

Nedramp

For instéllning av en stegvis dvergang mellan svetsstrom-
men och slutstrommen.

Parameter som stdlls in i sekunder (sek).

Minimum AV, maximum 99,9 s, standard AV
Slutstréom

For installning av slutstrommen.

Parameter som stélls in i ampere (A).

Minimum 3 A-T %, maximum Imax-500 %, standard T0A
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203

204

205

206

312
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Slutstrom (%-A)

For installning av slutstrommen.

Parameterinstallningar: Ampere (A) - Procent (%).
0=A, 1=%, standard A

Slutstromtid

Gor det mojligt att stélla in hur ldnge utgdngsstrommen
bibehdlls.

Parameterinstallning: sekunder (s).

Minimum off, maximum 99,9 s, standard AV

Efter-gas

For installning av gasflodet vid slutet av svetsningen.
Parameter som stdlls in i sekunder (sek).

Minimum 0,0 s, maximum 99,9 s, standard syn
TIG-start (HF)

Gor att man kan vilja bland bagtandningslagena.

On= HF START, AV= LIFT START, standard HF START
Punktsvetsning

For inkoppling av punktsvetsning och instéllning av
svetsningstiden.

Har kan man stélla in tiden for svetsningsprocessen.
Parameterinstdllning: sekunder (s).

Minimum AV, maximum 99,9 s, standard AV

Omstart

Har aktiveras omstartsfunktionen.

Gor att man kan slacka bagen omedelbart under minsk-
ningsfasen eller starta om svetscykeln.

0=AV, 1=0n, standard On

Enkel fogning (TIG DC)

Mojliggor bagtandning vid pulsstrom och tidsinstallning
av funktionen fore automatisk ateraktivering av de for-
instdllda svetsforhdllandena.

Ger hogre hastighet och exakthet under haftsvetsning
pa delarna.

Parameterinstallning: sekunder (s).

Minimum 0,1 s, maximum 25,0 s, standard AV
Spanning for att bryta bagen

For instdllning av det spanningsvarde vid vilket den
elektriska bagen ska brytas.

Anvénds for att hantera de olika driftsférutsattningar
som uppstdr pd basta satt. Vid punktsvetsning blir till
exempel den uppflammande lagan nar elektroden tas
bort frdn arbetsstycket mindre om bdgen bryts vid en
lag spanning, vilket innebdr att det blir mindre stank,
brannskador och oxidation pa arbetsstycket.

%

Stall aldrig in en hogre spanning for att bryta
bdgen dn generatorns tomgdangsstrom.

500

601

602

603

606

Minimum 0,0V, maximum 99,9V, standard 45V

Ger atkomst till de hogre installningsnivderna:

USER: anvdndare

SERV: service

SELCO: Selco

Instéllningssteg (U/D)

For instdllning av steget for upp-/nerknapparna.
Minimum Av, maximum MAX, standard 1

Extern parameter CH1

Medger hantering av extern parameter 1 (minsta
varde).

Extern parameter CH1

Medger hantering av extern parameter 1 (storsta
vérde).

U/D-brannare

Har kan man stdlla in den externa parametern (CH1)
(vald parameter).
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751  Stromstyrka
Medger visning av den faktiska svetsstrommen.
Medger instéllning av hur svetsstrommen ska visas (se
avsnittet “Anpassning av granssnittet”).

752 Spanning
Medger visning av den faktiska svetsspanningen.
Medger instéllning av hur svetsspanningen ska visas (se
avsnittet “Anpassning av granssnittet”).

3.2.2 Larmkoder

EO1, EO2 Temperaturlarm

EO4, E13 Kommunikationslarm

E10 Larm vid fel i drivspdnningsmodulen
E19 Larm vid fel pa systemkonfigurationen
E20 Larm vid minnesfel

E21 Larm vid databortfall

E23 Larm vid minnesfel (RC)

E24 Larm vid databortfall (RC)

E40 Larm vid stromavbrott till systemet
E43 Larm vid underskott pd kylmedel

3.2.3 Sparra/frislipp
Medger sparrning av alla instéllningar sa att de inte kan dndras
frdn mandverpanelen om inte losenordet matas in.

Ga till SetUp genom att hdlla kodningsvredet intryckt under
minst 5 sekunder.

Vdlj 6nskad parameter (551) genom att vrida pa kodningsvredet
sd att parametern visas i den mittersta rutan.

Aktivera instédllning av vald parameter genom att trycka pa kod-
ningsknappen.

Stall in en numerisk kod (ett 16senord) genom att vrida pd kod-
ningsvredet.

Bekrafta andringen genom att trycka pa kodningsvredet.

3.3 Bakre kontrollpanel

1 Stromforsorjningskabel
For att stromforsorja anlaggningen via elndtet.
2 Anslutning for gasledning
3 Uttag for signalkabel (CAN-BUSS) (RC)
4 Huvudstrombrytare

@ For pdséttning och avstdngning av svetsaggregatet.

® Har tvd lagen: "O" avstangd och "I" paslagen.
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3.4 Kopplingstavla
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Negativt uttag

For anslutning av jordledningen vid elektrodsvetsning
eller brannaren vid TIG-svetsning.

Positivt uttag

For anslutning av elektrodbrannaren vid MMA-svetsning
eller jordlednjngen vid TIG-svetsning.

Anslutning for gasledning

)
CD)

4 Faste for brannarknappens
4 TILLBEHOR

4.1 Allméant

Nér fjarrstyrningen kopplas till uttaget som finns pd Selco gene-
ratorerna, aktiveras funktionen automatiskt. Koppling kan ske
ocksd ndr anldggningen ar i drift.

Nar fjarrstyrningen RC &r inkopplad, hindrar den inte regleringar
och dndringar pd generatorns styrpanel. Instdllningsandringar pa
styrpanelen visas pd fjarrstyrningen RC och vice versa.

4.2 Fjarrstyrning RC 100

Styranordningen RC 100 visar och reglerar svetsningsstrom och
-spanning.

Se Anvandarhandboken.

4.3 Fjarrkontroll med RC 120-pedal for TIG-

svetsning
Stélls utgdngsstrommen om frdn ett mini-
mi- till ett maximiviarde (som stills in i
SET-UP) genom att vinkeln mellan fotens
stodyta och pedalens underdel &dndras.
Vid minsta tryck ger en mikrobrytare sig-
nal om att svetsningen kan starta.

Se Anvandarhandboken.
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4.4 Fjarrkontroll RC 180 Sting av stromforsorjningen till aggregatet fore

‘ l alla ingrepp!

Periodiska kontroller av generatorn:
11} - Rengor generatorn invéandigt med tryckluft med
w lagt tryck och pensel med mjuk borst.
- Kontrollera de elektriska anslutningarna och alla
kabelkopplingar.

~

Underhall eller utbyte av komponenter i brannarna, elek-
trodhdllaren och/eller jordledningen:
Kontrollera komponenternas temperatur och att

F de inte ar Ooverhettade.

Med denna anordning kan du pd avstdnd variera stromkvantite-
ten utan att avbryta svetsningen eller limna arbetsstationen.

Anvéand alltid handskar som uppfyller kraven i
Se Anvandarhandboken. regler och bestimmelser.

|

Om detta underhall inte utférs upphor alla garantier att galla
och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar for konse-
kvenserna.

Anordningen RC 200 &r en fjarrstyrning, som medger visning ¢ FELSOKNING OCH TIPS

och instdllning av alla disponibla parametrar pa styrpanelen till
den generator som den &r kopplad till.

Anvénd lampliga nycklar och verktyg.

Eventuella reparationer och utbyte av delar av

Se Anvindarhandboken. aggregatet far endast utforas av kompetent tek-
nisk personal.

4.6 Brannarna i serie U/D

Om obehorig personal reparerar aggregatet eller byter ut
delar av det upphor produktgarantin omedelbart att gilla.
Aggregatet far inte modifieras pa nagot satt.

Tillverkaren patar sig inget ansvar om operatoren inte foljer
dessa anvisningar.

Aggregatet startar inte (den grona kontrollampan ér slackt)
Orsak Ingen natspdnning i stromforsorjningsuttaget.
Losning Kontrollera och reparera elsystemet.

Vand dig till specialutbildad personal.

Brannarna i serie U/D &r digitala TIG-brdnnare som gor det
mojligt att styra de viktigaste svetsparametrarna:

.. Orsak Fel pa stickpropp eller elsladd.
- svetsstrom -
- val av program Losning Byt ut den ?kadade kom'ponenten. ) '
Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
Se Anvdndarhandboken. av aggregatet.
5 UNDERHALL Orsak Linjesakringen har gatt.
Anldggningen ska genomga lopande underhall i Losning Byt ut den skadade komponenten.
enlighet med tillverkarens instruktioner. Orsak Fel p& huvudstrdmbrytaren.
Losning Byt ut den skadade komponenten.
Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
Eventuellt underhall far endast utféras av utbildad personal. av aggregatet.
Alla luckor och kdpor ska vara stingda och ordentligt fastsatta
ndr apparaten ar i drift. Orsak Elektroniskt fel.
Anlaggningen far inte modifieras p& ndgot stt. Losning Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
Om detta underhdll inte utférs upphor alla garantier att gélla och av aggregatet.

tillverkaren kan inte utkravas ndgot ansvar for konsekvenserna.
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Ingen uteffekt (aggregatet svetsar inte)

Orsak
Losning

Orsak
Losning
Orsak
Losning
Orsak

Losning

Orsak
Losning

Fel pa brannarknappen.

Byt ut den skadade komponenten.

Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Aggregatet dr Overhettat (6verhettningsskydd - den
gula kontrollampan lyser).
Vanta tills aggregatet svalnar utan att stanga av det.

Felaktig jordning.
Jorda aggregatet ordentligt.
Se avsnittet "Igdngsattning”.

Matarspanningen ligger utanfor tillatet intervall
(den gula kontrollampan lyser).

Se till att ndtspdnningen hdller sig inom intervallet
for matning av aggregatet.

Anslut aggregatet enligt anvisningarna.

Se avsnittet "Anslutning”.

Elektroniskt fel.
Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Felaktig uteffekt

Orsak
Losning

Orsak

Losning

Orsak

Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Felaktig instéllning av svetsningen eller fel pa véljaren.
Gor om instdllningarna for svetsningen.

Felaktig instédllning av parametrar och funktioner
for aggregatet.

Aterstall aggregatet och stall in parametrarna for
svetsningen igen.

Fel pd potentiometer/dataomvandlare for instdll-
ning av svetsstrom.

Byt ut den skadade komponenten.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Matarspanningen ligger utanfor tillatet intervall.
Anslut aggregatet enligt anvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

Elektroniskt fel.
Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Instabil bage

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning
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Otillracklig skyddsgas.

Justera gasflodet.

Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke
ar i gott skick.

Fukt i svetsgasen.

Anvdnd alltid produkter och material med hog
kvalitet.

Se till att systemet for gasforsorjning halls i perfekt skick.

Felaktiga parametrar for svetsningen.

Kontrollera svetsaggregatet noggrant.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Mycket stank

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Felaktig bdglangd.
Minska avstdndet mellan elektroden och arbets-
stycket.

Felaktiga parametrar for svetsningen.
Minska arbetsspanningen.

Otillracklig skyddsgas.

Justera gasflodet.

Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke
ar i gott skick.

Felaktigt utférd svetsning.
Minska brannarens lutning.

Otillracklig intrangning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning
Orsak
Losning

Orsak
Losning

Felaktigt utford svetsning.
Sank frammatningshastigheten for svetsning.

Felaktiga parametrar for svetsningen.
Oka arbetsspanningen.

Felaktig elektrod.
Anviand en elektrod med mindre diameter.

Felaktig forberedelse av kanterna.
Oka diktjarnets 6ppning.

Felaktig jordning.
Jorda aggregatet ordentligt.
Se avsnittet "Igdngsattning”.

Stora arbetsstycken som ska svetsas.
Oka arbetsspanningen.

Otillrackligt lufttryck.
Justera gasflodet.
Se avsnittet "Igdngsdttning”.

Slagginneslutningar

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Otillracklig slaggborttagning.
Rengor arbetsstyckena ordentligt innan svetsningen.

For stor elektroddiameter.
Anvind en elektrod med mindre diameter.

Felaktig forberedelse av kanterna.
Oka diktjarnets 6ppning.

Felaktigt utford svetsning.

Minska avstdndet mellan elektroden och arbets-
stycket.

Arbeta jamnt under alla svetsningsfaserna.

Volframinneslutningar

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Felaktiga parametrar for svetsningen.
Minska arbetsspanningen.
Anvénd en elektrod med stérre diameter.

Felaktig elektrod.

Anvéand alltid produkter och material med hog
kvalitet.

Slipa elektroden enligt anvisningarna.




Orsak
Losning

Blasor
Orsak
Losning

Felaktigt utférd svetsning.
Undvik kontakt mellan elektroden och smaltbadet.

Otillracklig skyddsgas.

Justera gasflodet.

Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke
ar i gott skick.

lngen sammansmiiltning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Sidoskaror
Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Oxidering
Orsak
Losning

Porositet
Orsak

Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Felaktig baglangd.

Oka avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.

Felaktiga parametrar for svetsningen.
Oka arbetsspanningen.

Felaktigt utford svetsning.
Oka brannarens lutning.

Stora arbetsstycken som ska svetsas.
Oka arbetsspanningen.

Felaktiga parametrar for svetsningen.
Minska arbetsspanningen.
Anvénd en elektrod med mindre diameter.

Felaktig baglangd.
Minska avstandet mellan elektroden och arbets-
stycket.

Felaktigt utford svetsning.

Sank oscillationshastigheten i sidled under fyll-
ningen.

Sank frammatningshastigheten for svetsning.

Oitillracklig skyddsgas.
Anvand gas som lampar sig for det material som ska
svetsas.

Otillracklig skyddsgas.

Justera gasflodet.

Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke
ar i gott skick.

Fett, farg, rost eller smuts pa de arbetsstycken som
ska svetsas.
Rengor arbetsstyckena ordentligt innan svetsningen.

Fett, farg, rost eller smuts pd svetsmaterialet.
Anvdnd alltid produkter och material med hog
kvalitet.

Hall alltid svetsmaterialet i perfekt skick.

Fukt i svetsmaterialet.

Anvand alltid produkter och material med hog
kvalitet.

Hall alltid svetsmaterialet i perfekt skick.

Felaktig baglangd.
Minska avstandet mellan elektroden och arbets-
stycket.

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning
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Fukt i svetsgasen.

Anvand alltid produkter och material med hog kvalitet.
Se till att systemet for gasforsorjning hdlls i perfekt
skick.

Otillracklig skyddsgas.

Justera gasflodet.

Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke
ar i gott skick.

Smaltbadet stelnar for snabbt.

Sank frammatningshastigheten for svetsning.
Varm upp de arbetsstycken som ska svetsas i forvag.
Oka arbetsspénningen.

Varmsprickor

Orsak
Losning
Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Kallsprickor

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Felaktiga parametrar for svetsningen.
Minska arbetsspanningen.
Anvénd en elektrod med mindre diameter.

Fett, farg, rost eller smuts pd de arbetsstycken som
ska svetsas.
Rengor arbetsstyckena ordentligt innan svetsningen.

Fett, farg, rost eller smuts pd svetsmaterialet.
Anvdnd alltid produkter och material med hog
kvalitet.

Hall alltid svetsmaterialet i perfekt skick.

Felaktigt utford svetsning.
Utfor ratt driftsmoment for den fog som ska svetsas.

Arbetsstycken med olika egenskaper.
Buttra innan svetsningen.

Fukt i svetsmaterialet.

Anvdnd alltid produkter och material med hog
kvalitet.

Hall alltid svetsmaterialet i perfekt skick.

Speciell form pd den fog som ska svetsas.

Varm upp de arbetsstycken som ska svetsas i forvag.
Vdrm upp arbetsstyckena efterat.

Utfor rétt driftsmoment for den fog som ska svetsas.

Hog skaggbildning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Otillrackligt lufttryck.
Justera gasflodet.
Se avsnittet "Igdngsattning”.

Felaktigt utford svetsning.
Oka frammatningshastigheten for svetsning.

Munstycket och/eller elektroden utslitna.
Byt ut den skadade komponenten.

Overhettning av dysan

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Otillrackligt lufttryck.
Justera gasflodet.
Se avsnittet "Igdngsattning”.

Munstycket och/eller elektroden utslitna.
Byt ut den skadade komponenten.

Kontakta narmaste serviceverkstad vid tveksamheter och/
eller problem.
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7 TEORETISKA PRINCIPER FOR SVETSNING

7.1 Svetsning med belagd elektrod (MMA)

Forberedelse av kanterna
For bésta resultat bor man alltid arbeta med rena delar, utan
oxidering, rost eller andra férorenande dmnen.

Val av elektrod

Vilken diameter elektroden ska ha beror pd materialets tjocklek,
typ av fog och typ av diktjarn.

Elektroder med stor diameter fordrar hog stromstyrka vilket
medfor hog varmeutveckling under svetsningen.

Typ av beldaggning  Egenskaper Anvindning
Rutil Litthanterlighet Alla positioner
Sur Hog sammansmalt-

ningshastighet Plan
Basisk Mekaniska egenskaper Alla positioner

Val av svetsstrom
Svetsstromsintervallen for den anvanda elektrodtypen framgdr
av elektrodférpackningen.

Att tanda och bibehalla bagen

Den elektriska bagen skapas genom att man gnider elektrod-
spetsen mot det arbetsstycke som ska svetsas, vilket ska vara
anslutet till jordledningen. Nar bdgen har uppstdtt drar man
snabbt tillbaka elektroden till normalt svetsningsavstand.

For att forbattra tdndningen &r det i allménhet lampligt att 6ka
stromstyrkan inledningsvis jamfort med den vanliga svetsstrom-
men (Hot Start).

Nar den elektriska bagen har bildats borjar elektrodens mittersta
del smélta och ldgger sig som droppar pa arbetsstycket.

Nar elektrodens yttre beldggning férbrukas bildas skyddande gas
som ger svetsningen hog kvalitet.

For att undvika att dropparna av smalt material kortsluter elek-
troden med smaltbadet om dessa av misstag kommer i kontakt
med varandra och darmed sldcker bdgen kan man med fordel
anvanda en tillféllig 6kning av svetsstrommen till dess att kort-
slutningen har upphort (Arc Force).

Om elektroden fastnar i arbetsstycket bér man minska kortslut-
ningsstrommen sd mycket som mojligt (anti-sticking).

Svetsning

Elektrodens lutningsvinkel beror pd antalet svetsstrangar.
Elektroden fors vanligen i en svdngande rorelse med stopp vid
dndarna av svetsstdllet for att undvika att for mycket svetsmate-
rial ansamlas i mitten.

Slaggborttagning

Vid svetsning med belagda elektroder tas slaggen bort efter varje
svetsstrang.

Borttagningen utfors med en liten hammare eller genom att
borsta av 16s slagg.
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7.2 TIG-Svetsning (kontinuerlig bage)

Principen bakom TIG-svetsning (Tungsten Inert Gas) dr att en
elektrisk bdge bildas mellan en icke avsméltande elektrod (av
ren volfram eller volframlegering med en smélttemperatur pd
cirka 3370 °C) och arbetsstycket. En skyddsgas (argon) skyddar
smaltbadet.

For att undvika farliga volframinneslutningar i fogen far elektro-
den aldrig komma i kontakt med arbetsstycket. Darfor genereras
en urladdning som tdnder den elektriska bagen pa avstdnd med
hjalp av en HF-generator.

Det finns ocksd en annan tandningsmetod som ger mindre vol-
framinneslutningar: s.k. lift-tandning. | stallet for hog frekvens
startar man med kortslutning med svag stromstyrka mellan elek-
troden och arbetsstycket. Nar elektroden sedan lyfts upp bildas
bagen och stromstyrkan 6kar upp till installt véarde.

For att den sista delen av svetsstrangen ska fa god kvalitet ar det
bra att kunna kontrollera minskningen av svetsstrommen med
precision och det fordras att gasen flodar i smaltbadet under
nagra sekunder efter det att bdgen har slackts.

| mdnga driftssammanhang &r det bra att ha 2 forinstéllda
svetsstrommar och ldtt kunna gd fran den ena till den andra
(BILEVEL).

Svetsningspolaritet

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

Detta ar den vanligaste metoden (normal polaritet). Den orsakar
ett begransat slitage pa elektroden (1) eftersom 70 % av varmen
koncentreras pa anoden (arbetsstycket).

Smaltbadet blir smalt och djupt med hog frammatningshastighet
och ddrmed lag varmeutveckling. Med detta slags polaritet svet-
sar man merparten material med undantag av aluminium (och
legeringar ddrav) samt magnesium.

©

[\

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

Med omvénd polaritet kan man svetsa legeringar tackta med ett
eldfast oxidskikt med hogre smalttemperatur &n metallen.

Man kan inte anvdanda hog stromstyrka eftersom detta skulle
leda till hogt slitage pd elektroden.

®
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D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Genom att anvdnda pulsad likstrdm far man béttre kontroll av
smaltbadet under vissa driftsforhallanden.

Smaltbadet bildas av toppstrommarna (Ip), medan basstrommen
(Ib) hdller igdng bagen. Pd sa satt underldttas svetsning i material
med liten tjocklek och resultatet blir farre deformeringar, battre
formfaktor och foljaktligen mindre risk for sprickor och gasin-
neslutningar.

Vid 6kad frekvens (medelfrekvens) blir bdgen smalare, mer kon-
centrerad och stabil och kvaliteten vid svetsning i tunna material
forbattras ytterligare.




D.C.S.P
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7.2.1 TIG-svetsning av stal

TIG-metoden ar mycket effektiv vid svetsning av bdde kolstal
och legeringar, for den forsta svetsstrangen pd ror och for svets-
ningar dar utmdrkta estetiska egenskaper fordras.

Direkt polaritet (D.C.S.P) anvands.

Forberedelse av kanterna
Denna metod fordrar en noggrann rengéring och forberedelse
av kanterna.

Val och férberedelse av elektrod

Vi rekommenderar att toriuméverdragna volframelektroder (2
% torium - rod), alternativt elektroder belagda med cerium eller
lantan, med féljande diametrar anvénds:

@ elektrod (mm) stromstyrkeintervall (A)
1,0 15+75
1,6 60+150
2,4 130+240

Elektroden formas som i figuren.

>k

e stromstyrkeintervall (A)
30 0+30
60-+90 30+120
90+120 120+250

Svetsmaterial

Svetsstavarna ska ha liknande mekaniska egenskaper som bas-
materialet.

Vi rekommenderar inte anvandning av remsor tagna frdn bas-
materialet, eftersom de kan innehdlla orenheter orsakade av
bearbetningen som kan inverka negativt pa svetsningen.

Skyddsgas
Ren argon (99,99 %) anvands praktiskt taget alltid.

Svetsstrom |elektrodens @ Gasmunstycke| Argonflode
(A) (mm) nr. @ (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 TIG-svetsning av koppar

Eftersom TIG-svetsning dr en metod med hog varmekoncentra-
tion ar den sarskilt lamplig vid svetsning av material med hog
varmeledningsférmaga, som t. ex. koppar.

Folj anvisningarna for TIG-svetsning av stal ovan eller sarskilda
instruktioner for TIG-svetsning av koppar.

ZZ seles

129




ZZceleo

8 TEKNISKA DATA

QUASAR 270 TLH

Nétspdnning U1 (50/60 Hz) 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) 32mQ *
Trog linjesdkring 16A
Kommunikationsbuss DIGITAL
Maximal upptagen spdnning (kVA) 14 kVA
Maximal upptagen spianning (kW) 9.72 kW
Effektfaktor pf 0.70
Effektivitet (u) 85%
Cosp 0.99
Maximal stromférbrukning I1max 20.2A
Strommens effektivvarde I1eff 12.8A
Utnyttjningsfaktor (40°C)

MMA  TIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A 270A
(x=100%) 240A 260A
Utnyttjningsfaktor (25°C)
(x=100%) 270A 270A
Instéllningsintervall 12 3-270A
Tomgdngsstrom MMA Uo 70Vdc
Tomgdngsstrom TIG HF Uo 70Vvdc
Tomgdngsstrom TIG LIFT Uo 30Vdc
Toppspénning Vp 11.8 kv
Skyddsgrad IP IP23S
Isoleringsklass H
Matt (Ixbxh) 500x190x400 mm
Vikt 16.1 kg.
Konstruktionsbestimmelser EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
Natkabelns 4x2.5 mm2
Nétkabelns langd 5m
*

m Denna utrustning uppfyller kraven enligt EN/IEC 61000-3-12 om maximalt tilldten nitimpedans vid den gemensamma anslutningspunkten

(PCQ) till det allmanna elndtet ar mindre &n eller lika med angivet virde pa “Zmax”. Om den ansluts till ett allmant ldgspanningssystem &r
det den som installerar eller anvander utrustningen som ansvarar for att kontrollera att utrustningen far anslutas (genom att radfrdga elnétsleveran-
toren vid behov).
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DANSK

Tak...

Tak for den tillid De har udvist ved at vaelge den KVALITET, TEKNOLOGI og DRIFTSPALIDELIGHED, et produkt fra SELCO stér for.
Med henblik pa at udnytte produktets muligheder og egenskaber bedst muligt vil vi bede Dem om at gennemleese falgende anvisnin-
ger omhyggeligt, da de vil give Dem et bedre kendskab til produktet og derved hjeelpe Dem med at opna bedre resultater.

Inden der udfgres nogen form for indgreb, skal man have last og forstdet denne vejledning.

Der ma ikke udfares andringer pd maskinen eller vedligeholdelse, der ikke er beskrevet i vejledningen. | tvivistilfeelde eller ved opsta-
ede problemer omkring brug af maskinen, ogsa selvom de ikke er beskrevet i vejledningen, skal man rette henvendelse til kvalificerede
teknikere.

Denne vejledning er en integreret del af enheden eller maskinen og skal falge den ved flytning eller videresalg.

Det er brugerens ansvar at holde vejledningen i hel og lesbar tilstand.

SELCO s.r.l. forbeholder sig ret til at foretage sendringer ndr som helst uden forudgdende varsel.

Rettighederne til overseettelse, genoptrykning og redigering, enten hel eller delvis, med ethvert middel (inklusive fotokopier, film og
mikrofilm) tilherer SELCO s.r.l. og er forbudt uden skriftlig tilladelse fra dette firma.

Disse anvisninger er af vital vigtighed og derfor nadvendige for garantiens opretholdelse. Fabrikanten fraleegger sig ethvert ansvar, hvis
operatgren ikke overholder disse forskrifter.

EF-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

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

erklaerer, at apparatet af typen QUASAR 270 TLH
er i overensstemmelse med fglgende EU-direktiver: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE
og at felgende standarder er bragt i anvendelse: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-10

Ethvert indgreb eller enhver aendring, der ikke er autoriseret af SELCO s.r.l., vil medfare, at denne erklaering ikke leengere er gyldig.

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

e

Lino Frasson
Chief Executive
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% Handlemdder, der kan medfgre mindre alvorlige legemsbeskadigelser eller beskadigelse af ting

(t Bemaerkninger med dette symbol foran er af teknisk karakter og gar indgrebene lettere at udfere
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1 ADVARSEL

Inden der udferes nogen form for indgreb, skal man
&m have laest og forstdet denne vejledning.

Der md ikke udfgres eendringer pd maskinen eller
vedligeholdelse, der ikke er beskrevet i vejledningen.
Fabrikanten patager sig intet ansvar for legemsbe-
skadigelser eller beskadigelse af ting, opstdet pd grund af mang-
lende laesning eller udfgrelse af indholdet i denne vejledning.

)
§

Ethvert anleeg md udelukkende benyttes til dets forudsete
brug, pa de mdder og omrader, der er anfgrt pd dataskiltet
og/eller i denne vejledning, og i henhold til de nationale og
internationale sikkerhedsforskrifter. Anden brug end den,
fabrikanten udtrykkeligt har angivet, skal betragtes som uhen-
sigtsmaessig og farlig og vil fritage fabrikanten for enhver form
for ansvar for skade.

Tag kontakt til en fagmand i tilfeelde af tvivl eller
problemer omkring anleeggets brug, ogsd selvom
problemet ikke omtales heri.

1.1 Brugsomgivelser

Dette apparat md udelukkende anvendes til professionelle
formdl i industrielle omgivelser.

Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar for skader fordrsaget
af anlaeggets brug i private omgivelser.

Anleaegget skal anvendes i omgivelser med en temperatur pd
mellem -10°C og +40°C (mellem +14°F og +104°F).
Anlaegget skal transporteres og opbevares i omgivelser med
en temperatur pd mellem -25°C og +55°C (mellem -13°F og
131°F).

Anlaegget skal benyttes i omgivelser uden stav, syre, gas eller
andre atsende stoffer.

Anlaegget skal benyttes i omgivelser med en relativ luftfugtig-
hed pa hgjst 50 % a 40°C (104°F).

Anlaegget skal benyttes i omgivelser med en relativ luftfugtig-
hed pa hgjst 90 % ved 20°C (68°F).

Anlaegget ma ikke benyttes i en hgjde over havet pd over
2000m (6500 fod).

Anvend ikke apparatet til optgning af rar.

Benyt aldrig dette apparatur til opladning af bat-

terier og/eller akkumulatorer.

Benyt aldrig dette apparatur til start af motorer.
1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre
Svejseprocessen er kilde til skadelig strdling, stgj,
varme og gasudsendelse.
|

B

K

Beer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod
lysbuestrdlerne, gnister eller gladende metal.

Den benyttede bekleedning skal deekke hele krop-
pen og veere:

- intakt og i god stand

- brandsikker

- isolerende og tar

- teetsiddende og uden opslag

Benyt altid godkendt og slidstaerkt sikkerhedsfodtgj,
der er i stand til at sikre isolering mod vand.

ZZ seles

Benyt altid godkendte sikkerhedshandsker, der yder
en elektrisk og termisk isolering.

Anbring en brandsikker afskaermning for at beskytte
omgivelserne mod strdler, gnister og gladende affald.
Advar andre tilstedevaerende om, at de ikke ma

rette blikket direkte mod svejsningen, og at de

R4

skal beskytte sig imod buens strdler eller gladende
metalstykker.

Anvend masker med sideskerme for ansigtet og
egnet beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere)
for gjnene.

Benyt altid beskyttelsesbriller med sideafskaerm-
ning, iseer ved manuel eller mekanisk fjernelse af
svejseaffaldet.

Beer aldrig kontaktlinser!!!

4
&
®

Benyt hgreveern, hvis svejseprocessen ndr op pa
farlige stgjniveauer.

Hvis stgjniveauet overskrider de graenser, der er
fastlagt i lovgivningen, skal man afgreense arbejds-

O
omrddet og sgrge for, at de personer der har

adgang, er beskyttet med hgreveern.

Undga bergring af emner, der lige er blevet svejset.
Varmen vil kunne fordrsage alvorlige skoldninger
eller forbraendinger.

* Overhold alle ovenfor beskrevne forholdsregler, ogsd under
bearbejdninger efter svejsningen, da svejseaffald kan falde af
de bearbejdede emner, der er ved at kgle af.

* Kontrollér, at braenderen er kglet af, inden der udfgres bear-
bejdninger eller vedligeholdelse.

e Kontrollér, at kelegruppen er slukket, inden kglevae-
‘o skens tilfarsels- og afledningsslanger kobles fra. Den
varme vaeske, der lgber ud af rgrene,vil kunne for-
drsage alvorlige skoldninger eller forbreendinger.

>
-

Serg for, at der er fgrstehjeelpsudstyr til radighed.
Undervurder aldrig forbreendinger og sar.

Genopret sikre forhold i omrddet, inden arbejdsom-
radet forlades, sdledes at utilsigtet skade pa perso-
ner og genstande undgas.

>+

1.3 Beskyttel d
9 eskyttelse mod rgg og gas

)

* Rog, gas og stev fra svejsearbejdet kan medfgre sundhedsfare.
Rogen, der produceres under svejseprocessen, kan under
visse forhold fordrsage cancer eller fosterskade.

* Hold hovedet pd lang afstand af svejsningens gas og rgg.

* Sgrg for ordentlig naturlig eller mekanisk udluftning i arbejds-
omradet.
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* Benyt svejsemasker med udsugning, hvis lokalets ventilation
er utilstraekkelig.

Ved svejsning i snaevre omgivelser anbefales det, at der er
en kollega til stede udenfor omrddet til overvdgning af den
medarbejder, der udfarer selve svejsningen.

Anvend aldrig ilt til udluftning.

Undersgg udsugningens effektivitet ved, med jeevne mellem-
rum, at sammenholde emissionsmeengden af giftig gas med
de tilladte veerdier i sikkerhedsforskrifterne.

* Maengden og farligheden af den producerede rgg kan tilbage-
fares til det anvendte basismateriale, til det tilfgrte materiale
samt til eventuelt anvendte rengaringsmidler eller affedtnings-
midler pd det emne, der skal svejses. Falg omhyggeligt fabri-
kantens anvisninger og de relevante tekniske datablade.

Udfer aldrig svejsning i naerheden af omrader, hvor der fore-
tages affedtning eller maling.

Placer gasflaskerne udendgrs eller pd steder
luftcirkulation.

med korrekt

~=14 Forebyggelse af brand/eksplosion

Svejseprocessen kan veere drsag til brand og/eller eksplosion.

Fjern anteendelige eller braendbare materialer eller genstande
fra arbejdsomrddet og det omkringliggende omrade.
Breendbare materialer skal befinde sig mindst 11 meter fra
svejseomrddet og skal beskyttes pa passende vis.

Gnister og glegdende partikler kan nemt blive spredt vidt
omkring og nd de omkringliggende omrdder, ogsd gennem
sma abninger.

Udvis seerlig opmarksomhed omkring sikring af personer og
genstande.

Udfgr aldrig svejsning oven over eller i nerheden af behol-
dere under tryk.

Udfer aldrig svejsning pa lukkede beholdere eller rar.

Udvis seerlig opmaerksomhed under svejsning af ror eller
beholdere, ogsd selv om de er dbne, tomme og omhyggeligt
rengjorte. Rester af gas, braendstof, olie og lignende kan forar-
sage eksplosioner.

Udfgr aldrig svejsearbejde i en atmosfeere med eksplosions-
farlige pulvermaterialer, gasser eller dampe.

Kontrollér efter afsluttet svejsning, at kredslgbet under speen-
ding ikke utilsigtet kan komme i bergring med elementer, der
er forbundet til jordforbindelseskredslgbet.

* Sgrg for, at der er brandslukningsudstyr til rddighed i neerhe-
den af arbejdsomradet.

E l 1.5 Forholdsregler ved brug af gasflasker

* Gasflasker med inaktiv gas indeholder gas under tryk og kan
eksplodere hvis transport-, opbevarings- og brugsforholdene
ikke sikres efter forskrifterne.

Gasflaskerne skal fastspeendes opretstdende pa en vaeg eller
lignende med egnede midler, s& de ikke kan vaelte eller stade
sammen.

Skru beskyttelsesheetten pa ventilen under transport, klargg-
ring, og hver gang svejsearbejdet er fuldfert.
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Undga at gasflaskerne udseettes for direkte solstrdler, pludselige
temperaturudsving, for hgje eller for lave temperaturer. Udsaet
aldrig gasflaskerne for meget lave eller hgje temperaturer.

Undgd omhyggeligt, at gasflaskerne kommer i bergring med
dben ild, elektriske buer, braendere, elektrodeholderteenger
eller med glgdende partikler fra svejsningen.

Hold gasflaskerne pa lang afstand af svejsekredslgb og strem-
kredslgb i almindelighed.

* Hold hovedet pd lang afstand af det punkt, hvorfra gassen
strgmmer ud, ndr der dbnes for gasflaskens ventil.

Luk altid for gasflaskens ventil, ndr svejsningen er fuldfert.

Udfgr aldrig svejsning pa en gasflaske under tryk.

1.6 Beskyttelse mod elektrisk stad

- @

Zh

Et elektrisk stad kan veere dgdbringende.

* Undgd bergring af stramfarende dele bdde inden i og uden pd
svejseanlaegget, sd leenge anlaegget er under forsyning (braen-
dere, tenger, jordforbindelseskabler, elektroder, ledninger,
valser og spoler er elektrisk forbundet til svejsekredslgbet).

Serg for, at anleeg og svejser er elektrisk isoleret ved hjeelp af
torre plader og sokler med tilstreekkelig isolering mod mulig
jordforbindelse.

Kontrollér, at anlaegget er forbundet korrekt til et stik og en
strgmkilde udstyret med en jordledning.

Bergr aldrig to svejsebraendere eller to elektrodeholderteenger
samtidigt.

Afbryd gjeblikkeligt svejsearbejdet, hvis det fales, som om der
modtages elektrisk stgd.

Dette udstyr til lysbueteending og -stabilisering er
fremstillet til manuel eller mekanisk styret betje-
ning.

(2

Dges laengden af skaerebraenderkabler eller svejse-
kabler med mere end 8 meter, vil det betyde gget
risiko for elektrisk chok.

A

1.7 Elektromagnetiske felter og forstyr-
relser

(R

* Passagen af svejsestram igennem anlaeggets indvendige og
udvendige kabler skaber et elektromagnetisk felt i umiddelbar
neerhed af svejsekablerne og af selve anlaegget.

* Elektromagnetiske felter kan fordrsage (pd nuvaerende tidspunkt
ukendte) helbredseffekter ved laengerevarende pévirkning.
De elektromagnetiske felter kan pavirke andet apparatur sd
som pacemakere eller hgreapparater.

Beerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker)
bar konsultere en leege, inden de kommer i naerhe-
den af lysbuesvejsninger og plasmaskeering.
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Klassificering af udstyrs elektromagnetiske kompatibilitet
(EMC) i overensstemmelse med EN/IEC 60974-10 (Se typeskilt
eller teknisk data)

Udstyr i klasse B overholder kravene vedrgrende elektromagne-
tisk kompatibilitet i industrielle miljger og private boliger, her-
under boligomrdder, hvor elektriciteten leveres via det offentlige
lavspaendingsforsyningsnet.

Udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomrader, hvor
elektriciteten leveres via det offentlige lavspaendingsforsynings-
net. Der kan veere visse vanskeligheder med at sikre elektromag-
netisk kompatibilitet for klasse A-udstyr i sddanne omrdder pd
grund af ledningsbarne forstyrrelser og stralingsforstyrrelser.

Installering, brug og vurdering af omrddet

Dette apparat er bygget i overensstemmelse med kravene i den
harmoniserede standard EN60974-10 og er identificeret som et
“KLASSE A”-apparat.

Dette apparat ma udelukkende anvendes til professionelle for-
madl i industrielle omgivelser.

Fabrikanten fraleegger sig ethvert ansvar for skader forarsaget af
anleeggets brug i private omgivelser.

Ia Brugeren skal have ekspertise indenfor arbejdsom-

rddet, og han/hun er i denne henseende ansvarlig
for installering og brug af apparatet i overensstem-
melse med fabrikantens anvisninger. Hvis der opstar
elektromagnetiske forstyrrelser, er det brugerens
opgave at lgse problemet med hjeelp fra fabrikan-
tens tekniske servicetjeneste.

Elektromagnetiske forstyrrelser skal under alle
omsteendigheder reduceres i en sadan grad, at de
ikke leengere har nogen indflydelse.

(R
R 4

Krav til stramtilfarsel (Se tekniske specifikationer)
Hgjspeendingsudstyr kan pd grund af primeerstremmen, som
hentes fra forsyningsnettet, pavirke nettets stramkvalitet. For visse
typer af udstyr (se tekniske specifikationer) kan der veere restrik-
tioner eller krav vedrgrende strgmtilslutningen med hensyn til
stramforsyningens hgjest tilladte impedans eller den pdkreevede
minimumskapacitet ved tilslutningsstedet til det offentlige elnet
(point of common coupling, PCC). Hvis det er tilfeeldet, er det
montgrens eller brugerens ansvar at sikre, at udstyret kan tilslut-
tes; eventuelt ved henvendelse til elselskabet.

Inden dette apparat installeres, skal brugeren vurdere
de eventuelle elektromagnetiske problemer, der kan
opstd i det omkringliggende omrade, specielt hvad
angdr de tilstedeveerende personers sundhedstil-
stand, fx: brugere af pacemakere og hgreapparater.

Ved interferens kan der opstd behov for yderligere forholdsreg-
ler, sa som filtrering af netforsyningen.

Desuden skal man overveje muligheden for afskeermning af
forsyningskablet.

Svejsekabler

Folg nedenstdende regler for at reducere virkningen af de elek-

tromagnetiske felter:

- Rul, om muligt, jordforbindelses- og effektkablerne op og
fastspaend dem.

- Undgd at vikle svejsekablet rundt om kroppen.

- Undgd at std imellem jordforbindelseskablet og effektkablet
(hold begge kabler pd samme side).

- Kablerne skal holdes sd korte som muligt, og de skal placeres
sd teet sammen som muligt og fgres naer eller pd gulvplanet.

- Placer anlaegget i en vis afstand af svejseomrddet.

- Kablerne skal holdes adskilt fra alle gvrige kabler.

ZZ seles

Potentialudligning

Der skal tages hgjde for stelforbindelse af alle metalkomponen-
ter pa svejseanleegget og i den umiddelbare naerhed.

Overhold den nationale lovgivning vedrgrende potentialudligning.

Jordforbindelse af arbejdsemnet

Hvis arbejdsemnet ikke er jordforbundet af hensyn til den elektri-
ske sikkerhed eller p.g.a. dets stgrrelse og placering, kan en stel-
forbindelse mellem emnet og jorden reducere udsendelserne.
Veer opmeerksom p3d, at jordforbindelsen af arbejdsemnet ikke
mad gge risikoen for arbejdsulykker for brugerne eller beskadige
andre elektriske apparater.

Overhold den nationale lovgivning vedrarende jordforbindelse.

Afskarmning

Afskeermning af udvalgte kabler og apparater i det omkringlig-
gende omrdde kan lgse interferensproblemer. Muligheden for
afskeermning af hele svejseanleegget kan overvejes i specielle
arbejdssituationer.

S

1P23S

- Indkapsling er beskyttet mod indfgring af fingre og faste frem-
medlegemer med en diameter storre end/lig med 12,5 mm
og bergring af farlige elementer.

- Indkapslingen er beskyttet mod regn i en vinkel pa op til 60°
fra lodret position.

- Indkapslingen er beskyttet mod skader fordrsaget af vandind-
treengning, ndr apparaturets beveaegelige dele ikke er i bevee-
gelse.

2 INSTALLERING

Installeringen ma kun udferes af erfarent perso-
nale, der godkendt af svejsemaskinens fabrikant.

1.8 IP-beskyttelsesgrad

Ved installering skal man sgrge for, at stremkil-
den er afbrudt fra forsyningsnettet.

Ca &Q

I Der er forbudt at forbinde stremkilderne (i serie
eller parallelt).

Q=

2.1 Lgfte-, transport- og aflaesningsan-
visninger

G

- Anlaegget er udstyret med et greb, der giver mulighed for at
transportere det i hdnden.

Undervurder aldrig anleggets vegt, (Ies de tek-
niske specifikationer).

>

Lad aldrig leesset glide hen over - eller henge
stille over - mennesker eller ting.

Lad aldrig anlagget eller de enkelte enheder
falde eller stotte mod jordoverfladen med stor
kraft.

&=
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E 2.2 Placering af anlaegget

Overhold nedenstdende forholdsregler:

- Der skal vaere nem adgang til betjeningsorganerne og tilslut-
ningspunkterne.

- Placér aldrig udstyret i snaevre omrader.

- Anbring aldrig anleegget pa en overflade med en heeldning pd
over 10° i forhold til det vandrette plan.

- Slut anleegget til i et tort, rent omrade med god udluftning.

- Beskyt anlaegget mod direkte regn og solstrdler.

2.3 Tilslutning

D=

Anlaegget er udstyret med et forsyningskabel til tilslutning til
ledningsnettet.

Anleaegget kan forsynes med:

- 400V trefase

PAS PA: For at undga personskader eller beskadi-

gelse af anleegget skal man kontrollere den valgte
'U"
~

netspanding og sikringerne, INDEN maskinen
'w"

tilsluttes nettet. Desuden skal man sikre, at kab-
let tilsluttes en stikkontakt, der er udstyret med
jordkontakt.

Apparatets funktion er garanteret ved spaendinger,
der afviger op til £15% fra den nominelle veerdi.

Det er muligt at forsyne anlaegget via et generator-
aggregat, hvis dette blot sikrer en stabil forsynings-
speending pd =15 % af verdien af den maerke-
spaending, som fabrikanten har oplyst, under alle
mulige driftsforhold og ved den maksimale maerke-
effekt, som strgmkilden kan levere.

Det anbefales, som en norm, at benytte genera-
tor-aggregater med en effekt svarende til det
dobbelte af stramkildens effekt, hvis den er enfa-
set, og svarende til 1,5 gang sa stor, hvis den er
trefaset.

Det anbefales at benytte elektronisk styrede
generator-aggregater.

Af hensyn til brugernes sikkerhed skal anlaegget
vaere korrekt jordforbundet. Forsyningskablet er
udstyret med en (gul-grgn) leder til jordforbindelse,
der skal tilsluttes en stikkontakt med jordkontakt.

i—

De elektriske forbindelser skal vere udfert af
teknikere, der opfylder de specifikke faglige og
tekniske krav, samt vare i overensstemmelse
med den nationale lovgivning i det land, hvor
installeringen finder sted.

A

Stremkildens ledningskabel er udstyret med en gul/gren led-
ning, der ALTID skal forbindes til jordforbindelsen. Denne
gul/grenne ledning ma ALDRIG benyttes sammen med andre
ledninger til spaendingsudtag.

Kontrollér, at der findes en ”jordforbindelse” pa det anvend-
te anlaeg, samt at stikkontakten er i korrekt stand.

Montér udelukkende typegodkendte stik i overensstemmelse

med sikkerhedsreglerne.
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2.4 Idriftsaettelse

|

Tilslutning til MMA-svejsning

Tilslutningen vist pd tegningen giver svejsning med
omvendt polaritet. Hvis man gnsker svejsning med
direkte polaritet, skal tilslutningen byttes om.

-

- Tilslut (1) elektrodeholderen til den positive pol (+) (2) pa
strgmforsyningen.

- Tilslut (3) jordklemmen til den negative pol (-) (4) pa stremfor-
syningen.

Tilslutning til TIG-svejsning

- Tilslut TIG-svejsebreenderstikket (1) til svejsestikket (-) (2) pa
stremforsyningen.

- Tilslut (3) jordklemmen til den positive pol (+) (4) pa strom-
forsyningen.

- Tilslut gasslangen fra flasken til gassamlingen bagpa.

- Tilslut braenderens signalkabel (5) til det specielle stik (6).

- Tilslut breenderens gasrgr (7) til det specielle samlestykke/

kobling (8).

3 PRASENTATION AF ANLAGGET

3.1 Generelle oplysninger

Quasar 270 TLH er inverter generatorer med konstant strgm,
der er udviklet til elektrode svejsning (MMA), TIG DC (med
jaevnstrgm).




3.2 Det frontale betjeningspanel

7 4 1 2 T

Indretning til spendingsfald
(Voltage Reduction Device)
Indikerer, at systemets tomgangsspaending er kontrolleret.

Generel alarm
Angiver, at beskyttelsesanordninger, som f.eks. tempe-
raturbeskyttelsen, kan aktiveres.

Teendt
Angiver, at der er spending pa anleeggets udgangsfor-
bindelser.

7-segment display

Ggr det muligt at vise svejsemaskinens generelle para-
metre under opstart, indstillinger, stram- og spaendings-
afleesninger, under svejsning og indkodning af alarmer.

Reguleringshandtag

Gor det muligt at regulere svejsestrammen kontinuerligt.
Giver mulighed for justering af den valgte parameter pd
grafen 6. Veerdien er vist pa display 4.

Giver mulighed for indtastning af valg og indstilling af
svejseparametrene.

Vejseparametre
Grafen pa panelet giver mulighed for at vaelge og justere
svejseparametrene.

Svejsestrgm

Giver mulighed for at regulere svejsestrammen.
Ampereindstillet parameter (A).

Minimum 3A, Maksimum Imax, Default T00A
Basisstrom

Giver mulighed for at regulere basisstrammen i impuls-
tilstand og hurtig impulstilstand.

Ampereindstillet parameter (A).

Minimum 3A-1%, Maksimum svejsestram-100 %,
Default 50 %

Impulsfrekvens

Tillader pulseringens aktivering.

Tillader regulering af pulseringsfrekvensen.

Gor det muligt at opna de bedste svejseresultater for tynde
tykkelser og det paeneste udseende af svejsesgmmen.
Parameter indstillet i Hertz (Hz) - KiloHertz (KHz).
Minimum 0,1Hz, Maksimum 2.5KHz, Default off

ZZ seles

Seenkningsrampe (slope-down)

Giver mulighed for at indstille en blgd overgang mellem
stremmen ved slukning og under svejsning.
Sekundindstillet parameter (s).

Minimum off, Maksimum 99,9 sek., Default off
Post-gas

Giver mulighed for at regulere gassens stramning ved
svejsningens afslutning.

Sekundindstillet parameter (s).

Minimum 0,0 sek., Maksimum 99,9 sek., Default syn

Svejseproces
Giver mulighed for at vaelge svejseproces.
Elektrodesvejsning (MMA)

TIG-svejsning, 2 taktr

| 2 taktr: et tryk pd knappen far gassen til at stremme
og ramme lysbuen. Nar knappen slippes, vender strgm-
men tilbage til nul i slope-down-tiden. Nar lysbuen er
slukket, strammer gassen i gasefterstramningstiden.
TIG-svejsning, 4 taktr

| 4 taktr: det farste tryk pd knappen far gassen til at
stramme, s der sker en manuel gasforstramning. Nar
knappen slippes, teendes lysbuen.

Nar knappen efterfglgende trykkes ind og slippes ende-
ligt igen, startes strammens slope-down-tid og gasefter-
strgmningstiden.

Strempulsering
KONSTANT strgm

IMPULS-strgm

MEDIUM FREQUENCY-strgm

DO

3.2.1 Setup

Giver mulighed for indstilling og regulering af en raekke ekstra
parametre til en bedre og mere preecis administration af svej-
seanleegget.

Parametrene i setup er ordnet i henhold til den valgte svejsepro-
ces og har et kodenummer.

Adgang til setup: opnas ved at trykke pd indkodningstasten i 5 sek.
Markering og indstilling af det gnskede parameter: opnds ved
at dreje pd indkodningstasten, indtil parameterets kodenum-
mer vises. Pa dette tidspunkt giver et tryk pa indkodningstasten
mulighed for at fa vist og regulere indstillingsveerdien for det
markerede parameter.

Udgang fra setup: tryk igen pd indkodningstasten for at forlade
“reguleringssektionen”.

Man forlader setup ved at ga til parameteret “O” (lagr og luk) og
trykke pd indkodningstasten.

Liste over parametrene i setup (MMA)

0 Lagr og luk
Giver mulighed for at lagre modifikationerne og forlade
setup.

1 Reset

Giver mulighed for at indstille alle parametrene pd
defaultveerdierne igen.

Hot start

Giver mulighed for at regulere hot-start-veerdien i
MMA. Herved tillades en mere eller mindre “varm”
start under buens teendingsfaser, hvilket reelt letter start-
handlingerne.

Procentindstillet parameter (%) pa svejsestrammen.
Minimum Off, Maksimum 500%, Default 80%
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204

Svejsestrom

Giver mulighed for at regulere svejsestrammen.
Ampereindstillet parameter (A).

Minimum 3A, Maksimum Imax, Default T00A

Arc force

Giver mulighed for at indstille veerdien pa Arc force i
MMA. Herved tillades en mere eller mindre energisk
dynamisk respons under svejsning, hvilket reelt letter
svejsehandlingerne.

Lysbuens styrkeveerdi gges for at mindske risikoen for, at
elektroden sidder fast.

Procentindstillet parameter (%) pa svejsestrammen.
Minimum Off, Maksimum 500%, Default 30%
Dynamic power control (DPC)

Gor det muligt at vaelge det gnskede forhold mellem
speending og strgm.

I = C Konstant strgm
Forggelse eller mindskelse af lysbuehgjden har ingen
indvirkning pd den kraevede svejsestram.

(2

Basisk, Rutil, Sur, Stal, Stabejern

1+20* Karakteristik cadente con regolazione di
rampa

Forggelse af lysbuehgjden som fglge af reduktion i svej-
sestrmmen (og vice versa) i henhold til den fastsatte
veerdi ved 1 til 20 ampere pr. volt.

-

Cellulose, Aluminium

P = C* Konstant spending
Forggelse af lysbuehgjden som falge af reduktion i svejse-
strammen (og vice versa) i henhold til formlen: U*l = P

(2

Cellulose, Aluminium

205
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MMA-synergi

Giver mulighed for at indstille buens dynamik bedst
muligt ved at markere den anvendte elektrodetype.

0 Basisk

1 Rutil

2 Cellulose

3 Stél

4 Aluminium

5 Stgbejern

Default 0

En korrekt valgt lysbue-dynamik ger det muligt at
udnytte anlaeggets ydeevne optimalt for at opnd de
bedst mulige ydelser ved svejsningen.

Der garanteres ikke perfekt svejsbarhed af den anvend-
te elektrode (svejsbarhed, der afheenger af de neds-
meltende elektroders kvalitet, deres opbevaring, af de
operative funktionsmdder og af svejseforholdene, af de
utallige mulige anvendelser...).

Buens afbrydningsspanding

Giver mulighed for at indstille den speaendingsveerdi,
hvor den elektriske bue forceres til at slukke.

Det giver mulighed for bedre at administrere de forskel-
lige driftsforhold, der opstar. | punktsvejsningsfasen, for
eksempel, vil buens lavere afbrydningsspaending give

mulighed for en mindre lue, ndr elektroden flyttes vaek
fra emnet, hvilket reducerer sprutten, breending og oxi-
dering af emnet.

Hvis der anvendes elektroder, der kraever en hgj spaen-
ding, er det derimod tilrddeligt at indstille en hgj teer-
skel for at undga, at buen slukkes under svejsningen.

bll

Indstil aldrig buens afbrydningsspaending hgjere
end strgmkildens tomgangsspeaending.

500

551

601

602

603

751

752

Voltindstillet parameter (V).

Minimum 0V, Maksimum 99,9V, Default 57V

Gor det muligt at fa adgang til hgjere set up-niveauer:
USER: bruger

SERV: service

SELCO: Selco

Las/Ias op

Gor det muligt at [ase kontrolpanelets indstillinger og at
installere en beskyttelseskode (se under “Las/Ids op”).
Justeringstrin (U/D)

Giver mulighed for at justere variationstrinet pd tasterne
up-down.

Minimum Off, Maksimum MAX, Default 1

Ekstern parameter CH1

Ggre det muligt at styre ekstern parameter 1 (mini-
mumveerdi).

Ekstern parameter CH1

Ggre det muligt at styre ekstern parameter 1 (maksi-
mumvaerdi).

Strgmaflaesning

Gor det muligt at se den faktiske veerdi for svejsestrgm-
men.

Spandingsaflesning

Gor det muligt at afleese den faktiske veerdi for svejse-
speending.

Liste over parametrene i setup (TIG)

0

Lagr og luk
Giver mulighed for at lagre modifikationerne og forlade
setup.

Reset

Giver mulighed for at indstille alle parametrene pd
defaultveerdierne igen.

Prae-gas

Giver mulighed for at indstille og regulere gassens
stremning, inden buen teendes.

Giver mulighed for at fylde gas pa breenderen og forbe-
rede omgivelserne til svejsningen.

Minimum 0,0 sek., Maksimum 99,9 sek., Default
0,1sek.

Strem ved tending

Muligger regulering af stremmen ved svejsningens
start.

Tillader at opna et mere eller mindre varmt svejsebad i
faserne, der folger umiddelbart efter teendingen.
Parameter indstillet i Ampere (A) - Procent (%).
Minimum 3A-1 %, Maksimum Imax-500 %, Default 50 %
Strem ved tending (%-A)

0=A, 1=%, Default %

Stremtid ved tanding

Gor det muligt at indstille tiden, hvor startstrammen
bevares.

Parameter indstillet i sekunder (s).

Minimum off, Maksimum 99,9 sek., Default off




10

11

12

13

14

15

Stigningsrampe (“slope-up”)

Giver mulighed for at indstille en bled overgang
mellem strsmmen ved tending og under svejsning.
Sekundindstillet parameter (s).

Minimum off, Maksimum 99,9 sek., Default off
Svejsestrgm

Giver mulighed for at regulere svejsestremmen.
Ampereindstillet parameter (A).

Minimum 3A, Maksimum Imax, Default T00A
Toplansstrem

Giver mulighed for at regulere den sekundeere strgm i
tilstanden toplanssvejsning.

Farste gang man trykker pd svejsebraender-trykknappen
begynder gassen at stramme, lysbuen og svejsning, med
udgangsstremmen, udlgses.

Nar knappen slippes fgrste gang, pabegyndes forggel-
sesrampen som bringer strammen op pad niveauet
“11”. Hvis man trykker og slipper trykknappen i hurtig
reekkefglge, skifter man til “12”; hvis man igen trykker
og slipper trykknappen i hurtig raekkefglge, skifter man
igen til “I1” og sa videre.

Hvis man trykker i leengere tid pa knappen, pabegyndes
strammens falderampe som resulterer i slutstremmen.
Nar knappen slippes vil lysbuen ga ud hvorimod gassen
fortseetter med at stramme indtil den er opbrugt.
Parameter indstillet i Ampere (A) - Procent (%).
Minimum 3A-1 %, Maksimum Imax-500 %, Default 50 %
Toplansstrem (%-A)

Giver mulighed for at regulere den sekundeere strgm i
tilstanden toplanssvejsning.

0=A, 1=%, 2=off

Basisstrgm

Giver mulighed for at regulere basisstrammen i impuls-
tilstand og hurtig impulstilstand.

Ampereindstillet parameter (A).

Minimum 3A-1%, Maksimum svejsestram-100 %,
Default 50 %

Basisstrgm (%-A)

Giver mulighed for at regulere basisstremmen i impuls-
tilstand og hurtig impulstilstand.

Parameter indstillet i Ampere (A) - Procent (%).

0=A, 1=%, Default %

Impulsfrekvens

Tillader pulseringens aktivering.

Tillader regulering af pulseringsfrekvensen.

Ggr det muligt at opna de bedste svejseresultater for tynde
tykkelser og det paeneste udseende af svejsessmmen.
Parameter indstillet i Hertz (Hz) - KiloHertz (KHz).
Minimum 0,THz, Maksimum 250Hz, Default off
Impulsmoduleret arbejdscyklus

Gor det muligt af indstille driftsperioden for pulsering.
Tillader at bevare spidsstrgmmen i kortere eller leengere tid.
Parameter indstillet i procent (%).

Minimum 1 %, Maksimum 99 %, Default 50 %

Fast Pulse Frekvens

Tillader indstilling af pulseringsfrekvensen.

Gor det muligt at opnd en starre koncentration og en
bedre stabilitet af lysbuen.

Parameter indstillet i KiloHertz (KHz).

Minimum 0,02KHz, Maksimum 2,5KHz, Default off
Impulsmoduleret stigning/seenkning

Tillader indstillingen af en rampetid i pulseringsfasen.
Gor det muligt at opnd en gradvis overgang mellem
spidsstrem og basisstrom, hvilket faktisk gor en bue
mere eller mindre “blgd”.

Parameter indstillet i procent (%).

Minimum off, Maksimum 100 %, Default off
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18

19
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204

205

206

312
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Saenkningsrampe (slope-down)

Giver mulighed for at indstille en blgd overgang mellem
stremmen ved slukning og under svejsning.
Sekundindstillet parameter (s).

Minimum off, Maksimum 99,9 sek., Default off
Slutstrem

Giver mulighed for at regulere slutstrammen.
Parameter indstillet i Ampere (A) - Procent (%).
Minimum 3A-1 %, Maksimum Imax-500 %, Default T0A
Slutstrem (%-A)

Giver mulighed for at regulere slutstrammen.
Parameter indstillet i Ampere (A) - Procent (%).

0=A, 1=%, Default A

Endelig stromtid

Gor det muligt at indstille tiden, hvor slutstrsmmen
bevares.

Parameter indstillet i sekunder (s).

Minimum off, Maksimum 99,9 sek., Default off
Post-gas

Giver mulighed for at regulere gassens stramning ved
svejsningens afslutning.

Sekundindstillet parameter (s).

Minimum 0,0 sek., Maksimum 99,9 sek., Default syn
TIG-start (HF)

Tillader valg af den gnskede taendingsfunktion.
On=HF START, Off= LIFT START, Default HF START
Punktsvejsning

Giver mulighed for at aktivere processen “punktsvejs-
ning” og for at fastleegge svejsningens varighed.
Tillader timing af svejseprocessen.

Parameter indstillet i sekunder (s).

Minimum off, Maksimum 99,9 sek., Default off
Genstart

Tillader aktivering af funktionen restart.

Tillader gjeblikkelig slukning af buen i lgbet af den ned-
adgdende rampe eller ved genstart af svejsecyklen.
0=0ff, 1=0n, Default On

Nem forbindelse (TIG DC)

Tillader teending af buen i pulseret stram og timing af
funktionen for automatisk nulstilling af de forindstillede
svejsebetingelser.

Tillader stgrre hurtighed og praecision ved punktsvejs-
ning af stykkerne.

Parameter indstillet i sekunder (s).

Minimum 0,1 sek., Maksimum 25,0 sek., Default off
Buens afbrydningsspaending

Giver mulighed for at indstille den spaendingsveerdi,
hvor den elektriske bue forceres til at slukke.

Det giver mulighed for bedre at administrere de forskel-
lige driftsforhold, der opstar. | punktsvejsningsfasen, for
eksempel, vil buens lavere afbrydningsspaending give
mulighed for en mindre lue, ndr elektroden flyttes vaek
fra emnet, hvilket reducerer sprutten, breending og oxi-
dering af emnet.

%

Indstil aldrig buens afbrydningsspanding hgjere
end stremkildens tomgangsspanding.

500

601

Minimum 0.0V, Maksimum 99,9V, Default 45V

Gar det muligt at fa adgang til hgjere set up-niveauer:
USER: bruger

SERV: service

SELCO: Selco

Justeringstrin (U/D)

Giver mulighed for at justere variationstrinet pd tasterne
up-down.

Minimum Off, Maksimum MAX, Default 1
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602  Ekstern parameter CH1

Ggre det muligt at styre ekstern parameter 1 (mini-

mumvaerdi).

Ekstern parameter CH1

Ggre det muligt at styre ekstern parameter 1 (maksi-

mumveerdi).

Brender U/D

Gar det muligt at styre den eksterne parameter (CH1)

(valgt parameter).

751 Stremaflasning
Gor det muligt at se den faktiske veerdi for svejsestrgmmen.
Det er muligt selv at indstille, hvordan svejsestrammen
vises (se under “Skraeddersyet interface”).

603

606

752  Speendingsaflesning
Ggr det muligt at afleese den faktiske veerdi for svejse-
spending.
Det er muligt selv at indstille, hvordan svejsespeaendin-
gen vises (se under se under “Skraeddersyet interface”).

3.2.2 Alarmkoder

EOT, EO2 Temperaturalarm

E04, E13 Kommunikationsalarm

E10 Strgmmodul-alarm

E19 Systemkonfigurerings-alarm

E20 Hukommelsesfejl-alarm

E21 Mistet data alarm

E23 Hukommelsesfejl-alarm (RC)

E24 Mistet data alarm (RC)

E40 Systemstrgmtilfgrsels-alarm

E43 Mangel pd kglemiddel alarm

3.2.3 Las/lds op
Ggr det muligt at lase alle indstillinger fra kontrolpanelet med et
sikkerhedspassword.

Ga ind i opseetning ved at holde encoderknappen nede i mindst
5 sekunder.

Velg det gnskede parameter (551) ved at dreje encoderen,
indtil det kan ses i den centrale kvadrant.

Aktiver regulering af det valgte parameter ved at trykke pa
encoderknappen.

Definer en numerisk kode (password) ved at dreje pa encoderen.
Godkend andringen ved at trykke pd encoderknappen.

3.3 Bagpanel

1 Forsyningskabel
Kablet giver mulighed for at forsyne anlaegget og koble
det til ledningsnettet.

2 Gastilslutning
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3 Signalkabel (CAN-BUS) (RC) input

4 Tendingskontakt
@ Styrer den elektriske teending af svejsemaskinen.

® Den kan stilles i to positioner: "O" slukket; "I" teendt.

3.4 Stikkontaktpanel

p
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S
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1 Negativt effektudtag

Giver mulighed for at tilslutte elektrodejordforbindel-
sens eller breenderens kabel i TIG.

2 Positivt effektudtag

Giver mulighed for at tilslutte elektrodebreenderen i
MMA eller jordforbindelseskablet i TIG.

3 Gastilslutning
4 Pasetning svejsebrander-trykknappens

4 EKSTRAUDSTYR

4.1 Almene oplysninger

Nar fjernbetjeningen sluttes til den relevante konnektor pa Selco-
generatoren, aktiveres fjernbetjeningsfunktionen. Tilslutningen
kan bade udfgres med taendt og slukket anlaeg.

Generatorens betjeningspanel vil forblive aktivt og kan afvikle
en hvilken som helst modifikation, ndr fiernbetjeningen er slut-
tet til. Modifikationerne pa generatorens betjeningspanel vises
ogsd pa fjernbetjeningens betjeningspanel og omvendt.

4.2 Fjernbetjening RC 100

Anordningen RC 100 er en fjernbetjening til visning og justering
af svejsestrammen og svejsespaendingen.

“Se i instruktionsmanualen”.




4.3 Fjernbetjening med pedal RC 120 til TIG-

svejsning
Varieres udgangsstrammen fra en mini-
mumsveerdi til en maksimumsveerdi (kan
indstilles fra SETUP) ved aendring af
fodens tryk pa pedalen. En mikroafbryder
afgiver et signal for start af svejsningen
ved selv det mindste tryk.

“Se i instruktionsmanualen”.

4.4 Fjernbetjening RC 180
9

Denne anordning giver mulighed for pd afstand at variere den
ngdvendige strammaengde uden at skulle afbryde svejseproces-
sen eller forlade arbejdsomrddet.

“Se i instruktionsmanualen”.

Anordningen RC 200 er en fjernbetjening, der giver mulighed
for at vise og endre alle de disponible parametre pa stramkil-
dens betjeningspanel, hvortil den er forbundet.

“Se i instruktionsmanualen”.

4.6 Braenderne i serien U/D

Breenderne i serien U/D er digitale TIG-breendere, der giver mulig-
hed for at kontrollere de vigtigste svejseparametre:

- svejsestrgm

- programgenkaldelse

“Se i instruktionsmanualen”.
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5 VEDLIGEHOLDELSE

Anlagget skal underga en rutinemaessig vedlige-
' holdelse i henhold til fabrikantens anvisninger.

Al vedligeholdelse skal udelukkende udfgres af kvalificeret
personale.

Alle adgangslager, abninger og daeksler skal veere lukket og kor-
rekt fastgjort, ndr apparatet er i funktion.

Anlaegget ma aldrig udseettes for nogen form for modifikation.
Undgd ophobning af metalstav i naerheden af eller direkte pd
udluftningsvingerne.

A
bll

Ved vedligeholdelse eller udskiftning af komponenter i braen-
derne, i elektrodeholdertangen og/eller jordledningskablerne
skal nedenstiende fremgangsmade overholdes:
Kontrollér temperaturen pd komponenterne og
F sorg for, at de ikke er overopvarmet.

Afbryd stremforsyningen til anlaegget inden
enhver form for indgreb!

Regelmassig kontrol af stremkilden:

- Rengor strogmkilden indvendigt ved hjelp af
trykluft med lavt tryk og blgde bgrster.

- Kontrollér de elektriske tilslutninger og alle
forbindelseskabler.

Anvend altid handsker, der opfylder sikkerheds-
reglerne.

Anvend egnede nggler og veerktgj.

|

Ved manglende udfarelse af ovennaevnte vedligeholdelse vil
alle garantier bortfalde, og fabrikanten vil i alle tilfaelde veere
fritaget for alle former for ansvar.

6 FEJLFINDING OG L@OSNINGER

Eventuel reparation eller udskiftning af anlegs-
' elementer mad udelukkende udfares af teknisk

kvalificeret personale.

Reparation eller udskiftning af anlegselementer udfert af
uautoriseret personale medfgrer gjeblikkeligt bortfald af
produktgarantien.

Anlagget ma aldrig udszttes for nogen form for modifikation.

Fabrikanten fraleegger sig ethvert ansvar, hvis operatgren
ikke overholder disse forskrifter.

Manglende tending af anlegget (gren kontrollampe slukket)
Arsag Manglende ledningsnetsspaending i forsyningsstikket.
Lasning Udfgr en kontrol og foretag en reparation af det
elektriske anleeg.
Benyt kun specialiseret personale.
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Arsag Defekt forsyningsstik eller —ledning.

Lasning Udskift den defekte komponent.
Kontakt neermeste servicecenter og lad anlegget
reparere.

Arsag Breendt linjesikring.
Lasning Udskift den defekte komponent.

Arsag Defekt teendingskontakt.
Lasning Udskift den defekte komponent.
Kontakt naermeste servicecenter og lad anlaegget

reparere.

Arsag Defekt elektronik.

Lasning Kontakt naermeste servicecenter og lad anlegget
reparere.

Manglende udgangseffekt (anlaegget svejser ikke)

Arsag Fejlbehaeftet breenderknap.

Lasning Udskift den defekte komponent.
Kontakt neermeste servicecenter og lad anlegget
reparere.

Arsag Overophedet anlaeg (termisk alarm — gul kontrol-
lampe taendt).
Lasning Afvent at anleegget kaler af uden at slukke det.

Arsag Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen.
Lasning Udfgr jordforbindelsestilslutningen korrekt.
Jaevnfgr afsnittet “Installation”.

Arsag Ledningsnetsspaending over interval (gul kontrol-
lampe teendt).

Lasning Bring ledningsnetsspaendingen tilbage i strgmkil-
dens forsyningsinterval.
Udfar en korrekt tilslutning af anleegget.
Jeevnfar afsnittet "Tilslutning”.

Arsag Defekt elektronik.

Lasning Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Ustabil bue

Arsag Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

Lasning Juster gasstrgmmen.
Kontroller, at braenderens spreder og gasdyse er i
god stand.

Arsag Fugtighedsforekomst i svejsegassen.

Lasning Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Serg for at holde gasforsyningsanleegget i perfekt
stand.

Arsag Ukorrekte svejseparametre.

Lasning Udfar en omhyggelig kontrol af svejseanlegget.
Kontakt naermeste servicecenter og lad anlegget
reparere.

Overdreven sprgjt-udslyngning

Arsag Ukorrekt buelaengde.

Lasning Reducer afstanden mellem elektrode og emne.
Arsag Ukorrekte svejseparametre.

Lasning Reducer svejsestrammen.
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Arsag
Lgsning

Arsag
Lgsning

Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

Juster gasstrgmmen.

Kontroller, at breenderens spreder og gasdyse er i
god stand.

Ukorrekt svejseafviklingstilstand.
Reducer braenderens heeldning.

Utilstreekkelig gennemtraengning

Arsag
Lasning

Arsag
Lgsning

Arsag
Lasning

Arsag
Lgsning

Arsag
Lasning
/Z\rsag
Lasning

Arsag
Lasning

Ukorrekt svejseafviklingstilstand.
Reducer fremfgringshastigheden i svejsning.

Ukorrekte svejseparametre.
Forgg svejsestrammen.

Uegnet elektrode.
Benyt en elektrode med en mindre diameter.

Ukorrekt forberedelse af kanterne.
Forgg spaltens abning.

Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen.
Udfer jordforbindelsestilslutningen korrekt
Jeevnfer afsnittet “Installation”

Emnerne, der skal svejses, er for store.
Forag svejsestrsmmen.

Utilstraekkeligt lufttryk.
Juster gasstrgmmen.
Jeevnfgr afsnittet ”Installation”.

Slaggeindslutning

Arsag
Lasning

/&rsag
Lasning

Arsag
Lasning

/Z\rsag
Lasning

Ukomplet bortbearbejdning af slaggen.
Udfer en omhyggelig renggring af emnet, inden
svejsningen udfares.

Elektrodens diameter er for stor.
Benyt en elektrode med en mindre diameter.

Ukorrekt forberedelse af kanterne.
Forgg spaltens dbning.

Ukorrekt svejseafviklingstilstand.

Reducer afstanden mellem elektrode og emne.
Serg for, at fremfgringen er regelmaessig under alle
svejsefaserne.

Tungsteninklusion

Arsag
Lasning

Arsag
Lgsning

Arsag
Lasning

Bleesning
Arsag
Lasning

Ukorrekte svejseparametre.
Reducer svejsestrammen.
Benyt en elektrode med en stgrre diameter.

Uegnet elektrode.
Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Udfgr en korrekt slibning af elektroden.

Ukorrekt svejseafviklingstilstand.
Undgd bergringer mellem elektrode og svejsebad.

Utilstreekkelig gasbeskyttelse.

Juster gasstrgmmen.

Kontroller, at breenderens spreder og gasdyse er i
god stand.




Sammensmeltning

Arsag
Lasning

/o\rsag
Lasning

Arsag
Lasning

/o\rsag
Lasning

Ukorrekt bueleengde.
Forgg afstanden mellem elektrode og emne.

Ukorrekte svejseparametre.
Forag svejsestrammen.

Ukorrekt svejseafviklingstilstand.
Tilpas vinklen pd breenderens haeldning.

Emnerne, der skal svejses, er for store.
Forag svejsestrammen.

Marginale graveringer

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning
/&rsag

Lasning

Arsag
Lasning

Ukorrekte svejseparametre.
Reducer svejsestrammen.
Benyt en elektrode med en mindre diameter.

Ukorrekt bueleengde.
Forgg afstanden mellem elektrode og emne.

Ukorrekt svejseafviklingstilstand.
Reducer sideoscillationshastigheden under pafyldning.
Reducer fremfgringshastigheden under svejsning.

Utilstreekkelig gasbeskyttelse.
Benyt gas, der passer til det materiale, der skal svejses.

Oxideringer

Arsag
Lasning

Porgsitet
Arsag

Lasning

Arsag
Lasning

/&rsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

/O\rsag
Lasning

Arsag
Lasning

Utilstreekkelig gasbeskyttelse.
Juster gasstrgmmen.
Kontroller, at breenderens spreder og gasdyse er i

god stand.

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rust eller snavs pa
de emner, der skal svejses.

Udfer en omhyggelig renggring af emnet, inden
svejsningen udfores.

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rust eller snavs pa
tilsatsmaterialet.

Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialet i perfekt stand.

Fugtighedsforekomst i tilsatsmaterialet.
Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialet i perfekt stand.

Ukorrekt bueleengde.
Reducer afstanden mellem elektrode og emne.

Fugtighedsforekomst i svejsegassen.

Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Sgrg for at holde gasforsyningsanlaegget i perfekt
stand.

Utilstreekkelig gasbeskyttelse.

Juster gasstrgmmen.

Kontroller, at braenderens spreder og gasdyse er i
god stand.

For hurtig sterkning af svejsebadet.

Reducer fremfgringshastigheden i svejsning.
Udfer en forvarmning af de emner, der skal svejses.
Forag svejsestrammen.
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Knagelyd ved opvarmning

Arsag
Lasning

Arsag

Lasning

Arsag

Lasning

/o\rsag
Lasning

Arsag
Lasning

Ukorrekte svejseparametre.
Reducer svejsestrammen.
Benyt en elektrode med en mindre diameter.

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rust eller snavs pa
de emner, der skal svejses.

Udfer en omhyggelig renggring af emnet inden
svejsningen udfares.

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rust eller snavs pa
tilsatsmaterialet.

Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialet i perfekt stand.

Ukorrekt svejseafviklingstilstand.
Udfar de korrekte driftssekvenser til den sammen-
fgjning, der skal svejses.

De emner, der skal svejses, har forskellige egenskaber.
Udfer en indsmgring, inden svejsningen udfares.

Knagelyd ved kolde emner

Arsag
Lasning

Arsag

Lasning

Fugtighedsforekomst i tilsatsmaterialet.
Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialet i perfekt stand.

Partikuleer geometri i den sammenfgjning, der skal
svejses.

Udfer en forvarmning af de emner, der skal svejses.
Udfgr en eftervarmning.

Udfer de korrekte driftssekvenser til den sammen-
fajning, der skal svejses.

Overdreven skumformation

Arsag
Lasning

/&rsag
Lasning

Arsag
Lasning

Utilstraekkeligt lufttryk.
Juster luftstrammen.
Jeevnfar afsnittet ”Installation”

Ukorrekt svejseafviklingstilstand.
Forag fremfgringshastigheden i svejsning.

Nedslidte dyser og/eller elektroder.
Udskift den defekte komponent.

Overophedning af dysen

Arsag

Utilstraekkeligt lufttryk.

Lasning Juster luftstrammen.

Arsag

Jeevnfar afsnittet ”Installation”.

Nedslidte dyser og/eller elektroder.

Losning Udskift den defekte komponent.

Ret henvendelse til det nermeste servicecenter ved enhver
tvivl og/eller ethvert problem.

143




ZZ5eles

7 GODE RAD OM SVEJSNING |
7.1 Svejsning med bekladt elektrode (MMA)

Forberedelse af kanterne
For at opnd gode resultater anbefales det at arbejde pa rene
dele uden oxydering, rust eller andre forurenende stoffer.

Valg af elektroden

Diameteren pd den elektrode, der skal anvendes, afhanger af
materialets tykkelse, af positionen, af sammenfgjningstypen og
af svejsefugen.

Elektroder med stor diameter kreever hgj stram med deraf fgl-
gende hgj varmedannelse under svejsningen.

Bekladningstype Egenskaber Brug

Rutil Let at anvende Alle positioner
Sur Hgj smeltehastighed Flade

Basisk Hgj kvalitet

i sammenfgjningen Alle positioner

Valg af svejsestrammen
Svejsestramsomrddet for den anvendte elektrodetype vil veere
specificeret pa elektrodeemballagen af fabrikanten.

Teending og opretholdelse af lysbuen

Den elektriske lysbue tendes ved at gnide elektrodespidsen
mod svejseemnet, der er forbundet til jordkablet og - nar lys-
buen er tendt - ved hurtigt at traekke stangen tilbage til den
normale svejseafstand.

Det vil normalt veere nyttigt at have en hgjere indledende strgm
i forhold til basis-svejsestrammen (Hot Start) for at lette teendin-
gen af lysbuen.

Nar den elektriske lysbue er dannet, pdbegyndes smeltningen
af den midterste del af elektroden, der afleegges i drabeform pa
svejseemnet.

Elektrodens eksterne bekleedning leverer under brugen beskyt-
telsesgas til svejsningen, der sdledes vil veere af god kvalitet.

For at undga at drdber af smeltet materiale ved kortslutning af
elektroden med svejsebadet medfgrer slukning af lysbuen p.g.a.
en utilsigtet tilnaermelse af de to enheder, vil det veere hensigts-
maessigt at gge svejsestrsmmen forbigdende, indtil kortslutnin-
gen er afsluttet (Arc Force).

Hvis elektroden haenger fast i svejseemnet, vil det vaere hen-
sigtsmaessigt at senke kortslutningsstrammen til minimum
(antisticking).

Udfarelse af svejsningen

Elektrodens haeldningsvinkel varierer afhaengigt af antallet af
afsaettelser. Elektrodebevaegelsen udfares normalt med svingnin-
ger og stop i siden af sgmmen, sdledes at man undgar for stor
afsaettelse af svejsemateriale i midten.
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Fjernelse af slagger

Svejsning med bekleaedte elektroder kreever fjernelse af slagger
efter hver sveisesgm.

Slaggerne kan fjernes ved hjeelp af en lille hammer eller ved
bgrstning, hvis det drejer sig om skare slagger.

7.2 TIG-svejsning (kontinuerlig lysbue)
TIG-svejsemetoden (Tungsten Inert Gas) er baseret pa princippet
med en elektrisk lysbue, der teendes mellem en ikke smeltbar
elektrode (ren eller legeret tungsten med smeltetemperatur
pa cirka 3370°C) og svejseemnet. En atmosfere af inaktiv gas
(argon) sarger for beskyttelse af badet.

For at undgd at der opstdr farlige tungstensophobninger i for-
bindelsesstedet, ma elektroden aldrig komme i kontakt med
svejseemnet. Derfor er svejsegeneratoren normalt udstyret med
en anordning til teending af lysbuen, der giver en hgj frekvens
og en hgj spandingsudladning mellem spidsen af elektroden
og svejseemnet. Takket veere den elektriske gnist, der ioniserer
gasatmosfeeren, kan lysbyen derfor teenaes uden nogen kontakt
mellem elektroden og svejseemnet.

Der findes ogsa en starttype med reduceret tungstentilfgjelse:
start med lift, der ikke kraever hgj frekvens, men kun en ind-
ledende tilstand med kortslutning ved lav stram mellem elek-
troden og emnet. | det gjeblik, hvor elektroden lgftes, skabes
lysbuen, og strammen gges, indtil den ndr den indstillede
svejseveerdi.

For at forbedre kvaliteten af svejsevulstens afsluttende del er det
hensigtsmaessigt at kunne betjene svejsestramsaenkningen med
preecision, og det er ngdvendigt, at gassen strammer ned i svej-
sebadet endnu et par sekunder, efter at buen er gdet ud.
Under mange arbejdsforhold er det hensigtsmeessigt at kunne
rade over to forindstillede svejsestramme og med lethed at
kunne skifte fra den ene til den anden (BILEVEL).

Svejsepolaritet
D.C.S.P. (Direct Current Straight Polarity)
Dette er den mest anvendte polaritet (direkte polaritet), der
giver begreenset slid pd elektroden (1), fordi 70 % af varmen
koncentreres pd anoden (emnet).
Der fas smalle og dybe bade med hgje fremfgringshastigheder
og lav varmetilfgrsel. De fleste materialer svejses med denne
polaritet, undtagen aluminium (og aluminiumslegeringer) og
magnesium.

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

Omvendt polaritet bruges til svejsning af legeringer bekleaedt
med et varmebestandigt oxydlag med en smeltetemperatur, der
er hgjere end ved metal.

Der kan ikke anvendes hgj strgm, fordi det vil medfgre stort slid
pa elektroden.

®
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D.C.S.P.-Pulseret (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Ndr der anvendes en vedblivende pulseret stram, opnds en
bedre kontrol af svejsebadets bredde og dybde under specielle
arbejdsforhold.

Svejsebadet formes af spidsimpulserne (Ip), hvorimod basis-
strammen (Ib) holder buen tendt. P4 denne mdde bliver det
nemmere at svejse tynde plader med mindre deformering, og
der opnds en bedre formfaktor og dermed mindre fare for rev-
ner og gasgennemtraengninger.

Nar frekvensen forages (middelfrekvens) opnds en smallere,
mere koncentreret og mere stabil bue samt en hgjere svejsekva-
litet ved tynde plader.

T
D.CS.P

° t

0.C.5.P ~PULSED

L 1

7.2.1 TIG-svejsning af stdl

Tig-proceduren er meget effektiv ved svejsning af stdl - bade
kulstdl og legeringer - og ved farste afseettelse pa rgr, samt ved
svejsning, der kraever et optimalt udseende.

Der kraeves direkte polaritet (D.C.S.P).

Forberedelse af kanterne
Proceduren kreever omhyggelig rengaring og forberedelse af
kanterne.

Valg og forberedelse af elektroden

Det anbefales at anvende thorium-tungstenselektroder (2 %
thorium-radfarvet) eller som alternativ, ceriums- eller lanthans-
elektroder med de nedenstdende diametre:

@ elektrode (mm) Stramomrade (A)

1,0 15+75
1,6 60-+150
2.4 130+240

Elektroden skal tilspidses som vist pa illustrationen.

>3

LNV Strgmomrade (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Svejsestang

Svejsestaengerne skal have mekaniske egenskaber, der svarer til
basismaterialets.

Undga at bruge strimler fra basismaterialet, fordi de kan inde-
holde urenheder fordrsaget af forarbejdningen, der kan fa nega-
tiv indflydelse pa svejsningen.

ZZ seles

Beskyttelsesgas
Der anvendes i praksis altid ren argon (99,99 %).
Svejsestrom | O elektrode Gasdyse Argon
(A) (mm) nr. @ (mm)| strgmning
(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 TIG-svejsning af kobber

Fordi TIG-svejsning er en procedure med stor varmekoncentra-
tion, er den specielt egnet til svejsning af materialer med stor
termisk ledeevne, som f.eks. kobber.

Ved TIG-svejsning af kobber skal man fglge samme fremgangs-
mdde som ved TIG-svejsning af stdl, eller specifikke vejledninger.
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8 TEKNISKE SPECIFIKATIONER

QUASAR 270 TLH
Forsyningsspaending U1 (50/60 Hz) 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) 32mQ *
Forsinket linjesikring 16A
Kommunikationstype DIGITAL
Maks. effekt optaget (kVA) 14 kVA
Maks. effekt optaget (kW) 9.72 kW
Effektfaktor PF 0.70
Ydeevne (u) 85%

Cosp 0.99
Maks. stram optaget I1maks. 20.2A
Effektiv strgm [1eff 12.8A
Brugsfaktor (40°C)

MMA  TIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A 270A
(x=100%) 240A 260A
Brugsfaktor (25°C)
(x=100%) 270A 270A
Indstillingsomrdde 12 3-270A
Spaending uden belastning MMA Uo 70Vvdc
Spaending uden belastning TIG HF Uo 70Vvdc
Spaending uden belastning TIG LIFT Uo 30Vdc
Spidsspaending Vp 11.8kV
IP-beskyttelsesgrad IP23S
Isoleringsklasse H
Dimensioner (Ixdxh) 500x190x400 mm
Vaegt 16.1 kg.
Bygningsstandarder EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
Forsyningskabel 4x2.5 mm?2
Laengde af forsyningskabel 5m
*

m Dette apparat overholder kravene ifglge normen EN/IEC 61000-3-12 hvis den starste net-impedans tilladt ved greensefladen med det offent-
lige net (feelles koblingspunkt - Point of Common Coupling, PCC) er mindre end eller lig med den opgivne vaerdi “Zmax”. Safremt udstyret
skal tilsluttes et offentligt lavspaendingsforsyningsnet, er det montgrens eller brugerens ansvar at sikre, at udstyret kan tilsluttes; eventuelt ved
henvendelse til elselskabet.
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NORSK

Talkk. ..

Vi takker deg for at du valgte SELCO-produktenes KVALITET, TEKNOLOGI og DRIFTSSIKKERHET.
For & dra fordeler av alle funksjoner og muligheter i dette produktet, anbefaler vi deg a lese de falgende instrukser ngye for & oppna
de best mulige resultater.

For du bruker maskinen ma du forsikre deg om & ha lest denne handboka grundig, og forstatt innholdet..
Utfor ikke modifiseringer eller vedlikeholdsarbeid som ikke er beskrevet. Hvis du er i tvil eller det oppstdr problemer angdende bruk
av maskinen, ogsd om de ikke er beskrevet her, skal du henvende deg til kvalifiserte teknikere.

Denne hdndboken er en grunnleggende del av utstyret og ma felge med hver gang det flyttes eller videreselges.

Det er brukerens ansvar 4 se til at hdndboken ikke gdelegges eller forsvinner.

SELCO s.r.l. forbeholder seg retten til & foreta forandringer ndr som helst og uten forvarsel.

Rettighetene for oversettelser, reproduksjon, tilpasning, helt eller delvis og med ethvert middel (deri innbefattet fotokopier, film og
mikrofilm) er reserverte og forbudt uten skriftlig tillatelse av SELCO s.r.1.

Disse retningslinjer er meget viktige og ngdvendige for garantiens gyldighet. Hvis operataren ikke falger instruksene, frasier fabrikanten
seg alt ansvar.

CE - SAMSVARSERKLARING

Produsenten
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

Erkleerer herved at den nye maskinen QUASAR 270 TLH
er i samsvar med EU-direktivene: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE
og at falgende lovforskrifter er benyttet: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-10

Ethvert inngrep eller forandring som ikke er autorisert av SELCO s.r.l. ugyldiggjer denne erklaeringen.
Maskinen er CE market.

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

e

Lino Frasson
Chief Executive
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1 ADVARSEL

For du begynner operasjonene, ma du forsikre deg
&m om & ha lest og forstdtt denne hdndboka.

Utfar ikke modifiseringer eller vedlikeholdsarbeid
som ikke er beskrevet.
Produsenten er ikke ansvarlig for skader pd personer
eller ting som oppstar pd grunn av mangelfull forstdelse eller
manglende utfgrelse av instruksjonene i denne handboka.

Ia Ved tvil og problemer om bruken av anlegget, skal

du henvende deg til kvalifisert personell.

e Alt utstyr skal kun brukes for operasjoner som det er prosjek-
tert til, pd den mate og i omrddene som er angitt pd skiltet
og/eller i denne hdndboka, i samsvar med nasjonale og inter-
nasjonale direktiver om sikkerhet. Bruk som skiller seg fra
bruksmenster angitt av fabrikanten er ikke egnet og kan vere
farlig; i et slikt tilfelle frasier fabrikanten seg alt ansvar.

1.1 Bruksmiljg

Dette apparatet md brukes kun i profesjonelle applikasjoner i
industrimiljger.

Fabrikken er ikke ansvarlig for skader som beror pa privat
bruk av maskinen.

Anlegget skal brukes i miliger med en temperatur mellom
-10°C og +40°C (mellom +14°F og +104°F).

Anlegget skal transporteres og oppbevares i miljger med
en temperatur mellom -25°C og +55°C (mellom -13°F og
131°F).

Anlegget skal brukes i miljger fritt for stav, syre, gass eller
andre etsende stoffer.

Anlegget md ikke brukes i miljger med en luftfuktighet over
50% ved 40°C (104°F).

Anlegget md ikke brukes i miljger med en luftfuktighet over
90% ved 20°C (68°F).

Anlegget ma ikke brukes hgyere enn 2000m over havet.

A

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje
mann

Ikke bruk denne typen apparat for & tine opp frosne ror.
Bruk aldri apparatet for & lade batterier og/eller akku-
mulatorer.

Bruk ikke apparatet for a starte motorer.

Sveiseprosedyren kan danne farlig strdling, stay,

varme og gass.
|

Ly
K

Ha pa deg vernekleer for & beskytte huden fra stra-
lene, gnistene eller pd det gladende metallet, og fa
en tilfredsstillende beskyttelse.

Du ma ha pa deg egnet kleer som dekker hele krop-
pen og er:

- hele og i god stand

- ikke brannfarlige

- isolerende og tarre

- tettsittende og uten mansjetter og oppbrett

Bruk alltid foreskrevne sko som er sterk og er garan-
tert vanntett.

ZZseleo
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Bruk alltid foreskrevne hansker som isolerer mot
elektrisitet og varme.

Installer et brannsikkert skillerom for & beskytte svei-
sesonen fra strdler, gnister og gladende slagg.
Advar alle mennesker i naerheten at de ikke ma feste
blikket pd sveisebuen eller pa det glodende metallet,

IZ:rH
W

og fa en brukbar beskyttelse.

Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og
egnet beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for
oyene dine.

Ha alltid pa deg vernebriller med sideskjermer spe-
sielt under manuelleller mekanisk fjerning av svei-
seslagg.

Bruk aldri kontaktlinser!!!

4
&
®

Bruk hgrselvern hvis sveiseprosedyren fordrsaker
farlig stoy.

Hvis stgynivaet overstiger de tillatte grensene, ma
du avgrense arbeidssonen og forsikre deg om at

O

personene som befinner seg i sonen er utstyrt med
hgrselvern.

Unngd a rgre ved delene som du nettopp har svei-
set, da den hgye temperaturen kan fgre til alvorlige
forbrenninger eller skader.

* Folg alle forholdsregler som er beskrevet ogsd i bearbeidel-
sene etter sveisingen, da stykkene som du sveiset kan gi fra
seg slaggrester mens de avkjgles.

* Forsikre deg om at sveisebrenneren er avkjglet for du utfgrer
arbeid eller vedlikehold pd den.

Y Forsikre deg om at kjoleaggregatet er slatt av for du
‘e frakopler slanger for tilfgrsel og retur av kjolevees-
ken. Den varme veaesken som kommer ut kan fgre til
alvorlige forbrenninger eller skdlding.

>

Forsikre deg om at det finnes et farstehjelpskrin i
neerheten.
Ikke undervurder forbrenninger eller sar.

For du forlater arbeidsplassen, skal du forsikre deg
om at sonen er sikker for & forhindre ulykker som
kan fare til skader pd utstyr eller personer.

1.3 Beskyttelse mot rgyk og gass

s > 1

B

* Rayk, gass og stgv som dannes under sveisingen kan veere
farlige for helsen.
Rayken som blir produsert under sveiseprosedyren kan fare til
kreft eller fosterskade pa kvinner som er gravide.

* Hold hodet borte fra sveisegass og sveisergyk.

* Forsikre deg om at ventilasjonen er fullgod, naturlig eller luft-
kondisjonering, i arbeidssonen.
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Ved utilstrekkelig ventilasjon, skal du bruke ansiktsmaske med
luftfilter.

* Ved sveising i trange miljger, anbefaler vi deg & ha oppsyn med
operatgren ved hjelp av en kollega som befinner seg ute.
Bruk aldri oksygen for ventilasjon.

Kontroller oppsugets effektivitet ved regelmessig & kontrollere
mengden av skadelig gass som blir fjernet i forhold til verdiene
fastsatt i sikkerhetsnormene.

* Mengden og farlighetsgraden av rgyken som blir generert
beror pa basismaterialet som blir brukt, stottematerialet og
alle eventuelle stoffer som er brukt for rengjgring og fjerning
av fett fra stykkene som skal sveises. Falg ngye instruksene fra
fabrikanten og tilhgrende tekniske spesifikasjoner.

* Utfar ikke sveiseprosedyren i naerheten av plasser hvor avfet-
ting eller maling skjer.
Plasser gassbeholderne utendgrs eller pd en plass med god
luftsirkulasjon.

o=| 1.4 For d forebygge brann/eksplosjoner

Sveiseprosedyren kan fordrsake brann og/eller eksplosjoner.

Fjern alle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller
gjenstander fra arbeidssonen.

Brannfarlige stoffer ma veere pd minst 11 meters avstand fra
sveisemiljoet og beskyttes pd egnet mdte.

Gnistsprut og gledende partikler kan lett nd sonene rundt
enheten ogsd gjennem smd dpninger. Veer spesielt forsiktig
med & beskytte gjenstander og personer.

Utfar ikke sveisingen pad eller i naerheten av trykkbeholdere.
Utfar ikke sveiseoperasjoner pd lukkede beholdere eller rgr.
Var meget forsiktig ved sveising av rgr eller beholdere selv om
de er dpen, tomt og rengjort med stor omhu. Rester av gass,
drivstoff, olje eller lignende kan fare til eksplosjon.

Du skal ikke sveise i miljger hvor det er stav, gass eller eksplo-
siv damp.

Etter sveisingen skal du forsikre deg om at kretsen under spen-
ning ikke kan komme bort i delene som er koplet til jordled-
ningskretsen.

Plasser et brannslukningsapparat i naerheten av maskinen.

1.5 Forebyggelse ved bruk av gassbe-
-{holder

Inerte gassbeholdere innholder gass under trykk og kan
eksplodere hvis du ikke sikrer forholdene for transport, vedli-
kehold og bruk.

Gassbeholderne skal veere festet vertikalt ved veggen eller
andre stgtteinnretninger for & unngd fall og plutselige meka-
niske stot.

Stram vernehetten pa ventilen under transport, oppstart og
hver gang du avslutter sveiseprosedyren.

* Unnga a utsette beholderne direkte for solstrdler, plutselige tem-
peraturforandringer, for haye eller ekstreme temperaturer. Utsett
ikke gassbeholderne for altfor haye eller lave temperaturer.

Hold beholderne vekk fra flammer, elektriske buer, sveise-
brennere eller elektrodeholdetengerog glgdende deler som
fremkommer under sveiseprosedyren.
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* Hold beholderne borte fra sveisekretsene og strgmkretsene
generelt.

* Hold hodet borte fra gassutslippet nar du dpner beholderens
ventil.

* Lukk alltid beholderens ventil ndr du avslutter sveiseprosedyrene.

* Utfgr aldri sveising pd en gassbeholder under trykk.

1.6 Vern mot elektrisk stot

- 8

Zh

* Et elektrisk stot kan veere dgdelig.

* Unngd a rgre ved innvendige eller utvendige deler som er
forsynt med strgm i sveiseanlegget mens anlegget er slatt pa
(sveisebrenner, tenger, jordledninger, elektroder, ledninger,
ruller og spoler er elektrisk koplet til sveisekretsen).

* Forsikre deg om at anleggets og operatgrens elektriske isole-
ring er korrekt ved & bruke tarre steder og gulv som skal veere
tilstrekkelig isolert fra jord.

* Forsikre deg om at anlegget er korrekt koplet til uttaket og at
nettet er utstyrt med en jordforbindelse.

* Bergr aldri samtidig to sveisebrennere eller to elektrodehol-
dertenger.
Avbryt umiddelbart sveiseprosedyren hvis du feler elektriske stet.

Enheten for buetenning og stabilisering er laget for
-

Forlengelse av brenner- eller sveisekablene mere
enn 8 m vil gke risikoen for elektrisk stet.

manuell eller mekanisk styrt operasjon.

1.7 Elektromagnetiske felt og forstyr-
relser

(R

* Sveisestrammen gjennem de innvendige og utvendige kable-
ne i anlegget danner elektromagnetiske felt i naerheten av
sveisekablene og anlegget.

* De elektromagnetiske feltene kan ha innvirkning pa helsen
til operatgrer som er utsatt for feltene under lange perioder
(ngyaktig pavirkning er idag ukjent).

De elektromagnetiske feltene kan pdvirke andre apparater
som pacemaker eller hgreapparater.

Alle personer som har livsviktige elektroniske appa-
rater (pace-maker) ma henvende seg til legen for de
neermer seg soner hvor sveiseoperasjoner eller plas-

A

maskjaering blir utfart.

EMC utstyrsklassifisering i overensstemmelse med EN/IEC
60974-10 (Se klassifiseringsmerke eller tekniske data)

Utstyr klasse B er i overensstemmelse med elektromagnetiske
kompatibilitetskrav i industriell og beboelsesmiljg, inkludert
boligomrader hvor den elektriske kraft er forsynt fra det offent-
lige lavspennings forsyningssystem.

Utstyr klasse A er ikke ment for bruk i boligomrader hvor den
elektriske kraft er forsynt fra det offentlige lavspennings forsy-
ningssystem. Det kan veere potesielle vanskeligheter i & sikre
elektromagnetisk kompatibilitet av utstyr klasse A i disse omra-
der, pd grunn av styrte savel som utstrdlte forstyrrelser.




Installasjon, bruk og vurdering av omradet

Dette apparatet er konstruert i samsvar med kravene i den harmo-
niserte normen EN60974-10 og er identifisert som “KLASSE A"
Denne enheten ma brukes kun i profesjonelle applikasjoner i
industrimiljger.

Fabrikanten er ikke ansvarlig for skader som er fordrsaket ved
privat bruk av anlegget.

)

Brukeren ma har erfaringer i sektoren og er ansvar-
lig for installasjonen og bruken av enheten i over-
ensstemmelse med fabrikantens anvisninger.
Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstdr, er det
brukeren som ma lgse problemet, om ngdvendig
ved hjelp av fabrikantens tekniske assistanse.

Uansett ma de elektromagnetiske forstyrrelsene bli
redusert slik at de ikke utgjer et problem.

(R

A4

Krav hovedforsyning (Se tekniske data)

Hayeffektutstyr kan, pd grunn av primaerstram trukket fra
hovedforsyningen, influere pd kraftkvaliteten pa nettet. Derfor,
tilkoplingsrestriksjoner eller krav angdende maksimum tillatt
impedanse pad nettet eller den ngdvendige minimum forsynings-
kapasitet pd grensesnittspunktet til det offentilige nett (punkt
for felles sammenkopling,PCC), kan bli brukt for enkelte typer
utstyr (se tekniske data). | slike tilfeller er ansvaret hos installater
eller bruker av utstyret for a forsikre seg om, ved & konsultere
operatgren av forsyningsnettverket om ngdvendig, at utstyret
kan tilkoples.

For du installerer denne enheten, mad du ta i
betraktning mulige elektromagnetiske problemer
som kan oppstd i omradet og som kan veere farlige
for personene som er omradet, f.eks. personer som
bruker pace-maker eller hgreapparater.

| tilfelle av forstyrrelser, kan det vaere ngdvendig & utfgre andre
operasjoner, som f.eks. filtrering av stramforsyningen fra elnettet.
Du ma ogsa kontrollere muligheten av & skjerme nettkabelen.

Kabler for sveising

For & minke effektene av elektromagnetiske felt, skal du felge

disse reglene:

- Hvis mulig skal du bunte sammen jordledningen og nettkabelen.

- Aldri tvinn sveisekablene rundt kroppen.

- Unnga & stille deg mellom jordledningen og nettkabelen (hold
begge kablene pd samme side).

- Kablene skal veere sd korte som mulig, og plasseres sa neer
hverandre som mulig og lagt pa eller omtrentlig pa gulvnivdet.

- Plasser anlegget pa noe avstand fra sveisecomradet.

- Kablene plasseres pd avstand fra eventuelle andre kabler.

Jording

Jording av alle metallkomponenter i sveiseanlegget og dens
miljg ma tas i betraktning.

Folg nasjonale og lokale forskrifter for jording.

Jording av delen som skal bearbeides

Hvis delen som skal bearbeides ikke er jordet av elektriske
sikkerhetsgrunner eller pd grunn av dens dimensjoner og plas-
sering, kan du bruke en jordledning mellom selve delen og
jordkontakten for & minke forstyrrelsene.

Vaer meget ngye med & kontrollere at jordingen av delen som
skal bearbeides ikke gker risikoen for ulykker for brukerne eller
risikoen for skader pa andre elektriske apparater.

Folg gjeldende nasjonale og lokale forskrifter for jording.
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Skjerming

Skjerming av andre kabler og apparater i neerheten kan redusere
problemet med forstyrrelser. Skjerming av hele sveiseanlegget
kan vere ngdvendig for spesielle applikasjoner.

1.8 Vernegrad IP

S

1P23S

- Innhold som er beskyttet mot tilgang til farlige deler med
fingrene og innfgring av massive fremmedlegemer med en
diameter som overstiger/er lik 12,5 mm.

- Innholdet er beskyttet mot regn i en skrdvinkel pd 60°.

- Innholdet er beskyttet mot skadelige effekter grunnet inn-
trenging av vann, ndr apparatets bevegelige deler ikke er

igang.
2 INSTALLASJON

Installasjonen kan kun utferes av profesjonelt
personale som er autorisert av fabrikanten.

Under installasjonen, skal du forsikre deg om at
generatoren er frakoplet.

(o &L

Det er forbudt a kople sammen (serie eller paral-
lelt) generatorer.

Q=

2.1 Lgfting, transport og lossing

G

- Anlegget er utstyrt med et hdndtak som muliggjgr manuell
transportering.

Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk spe-
sifikasjon).

>

Ikke la lasten beveges eller henges over personer
eller ting.

lkke dropp eller belaste anlegget med ungdven-

il dig tyngde.

Q=

2.2 Plassering av anlegget

Folg disse reglene:

- Gi lett adgang til kontrollene og kontaktene.

- Plasser ikke utstyret i trange rom.

- Sett aldri anlegget pd en flate med en skraning som overstiger
100 fall.

- Plasser anlegget pa en tarr og ren plass med tilstrekkelig ven-
tilasjon.

- Beskytt anlegget mot regn og sol.
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2.3 Kopling

D=

Stremforsyningen er utstyrt med en nettkabel som skal koples
til nettet.

Anlegget kan forsynes som falger:

- 400V trefase

ADVARSEL: for a unnga skader pa personer eller pa

anlegget, skal du kontrollere den nettspenning som
I

er valgt, og sikringene, FOR du kopler maskinen til
nettet. Dessuten skal du forsikre deg om at kabelen
blir koplet til et uttak med jordkontakt.

Apparatets funksjon er garantert for spenninger som
skiller seg maks. =15% fra nominell verdi.

is?)
@ll

&=

Det er mulig & forsyne anlegget ved hjelp av et
aggregat, hvis denne garanterer en stabil stramforsy-
ning =15% i forhold til nominell spenningsverdi som
er angitt av fabrikanten i alle mulige bruksforhold og
med maksimal effekt som gis fra generatoren.

I alminelighet anbefaler vi bruk av aggregat med en
effekt tilsvarende 2 ganger generatorens effekt hvis
du bruker et enfasesystem eller 1,5 ganger effekten
hvis du bruker et trefasesystem.

Vi anbefaler deg & bruke aggregater med elektro-
nisk kontroll.

-

For beskyttelse av brukeren, skal anlegget veere kor-
rekt koplet til jord. Nettkabelen er utstyrt med en
ledning (gul/grenn) for jordledning og den skal
koples til en kontakt utstyrt med jordforbindelse.

i—

El-anlegget ma settes opp av teknisk kyndig per-
sonale, hvis tekniske arbeidskunnskaper er spesi-
fikke og i samsvar med lovgivningen i det landet

der installasjonen utfgres.

Nettkabelen pa generatoren er utstyrt med en gul/grenn

kabel som ALLTID ma koples til jordledningen. Denne gul/

grenne kabel ma ALDRI brukes sammen med andre ledere
for spenningskoplinger.

Sjekk at anlegget er jordet og at stikkontakten er i god
stand.

Bruk bare typegodkjente stgpsler i samsvar med sikkerhets-
forskriftene.
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' 2.4 Installasjon

Tilkobling for MMA-sveising

Tilkoblingen utfert som i illustrasjonen gir som resul-
tat sveising med omvendt polaritet. For & kunne
sveise med direkte polaritet md man koble om.

(2

- Kopl (1) elektrodeholderen til den positive sokkelen (+) (2) pa
strgmkilden.

- Kopl (3) jordklemmen til den negative sokkelen (-) (4) pa
strgmkilden.

Tilkobling for TIG-sveising

I

- Kopl TIG brennerkopling (1) til brennersokkelen (-) (2) pa
strgmkilden.

- Kopl (3) jordklemmen til den positive sokkelen (+) (4) pa
strgmkilden.

- Kople gasslangen fra beholderen til gassslangen bak.

- Kopl signalkabelen (5) fra brenneren til tilhgrende konnektor (6).

- Kopl gasslangen (7) fra brenneren til den tilhgrende union/
tilkopling (8).

3 PRESENTASJON AV ANLEGGET

3.1 Generelt

Quasar 270 TLH er konstant strgm inverter energikilder utviklet
for elektrode (MMA), TIG DC (likestrgm) sveising.




3.2 Frontpanel med kontroller
7 4 1 2 T

Spennings Reduksjonsenhet
Viser at ubelastet spenning pd utstyret er under kontroll.

Generell alarm
Indikerer mulig pdvirkning av en beskyttelsesenhet sd
som temperaturbeskyttelse.

Spenning pa
Indikerer at det er spenning pa utstyrets spenningsuttak.

7-segment skjerm

Viser de generelle sveisemaskinparametrene under
oppstart, settinger, strem og spenningsverdier under
sveising, og koding av alarmer.

Hovedjusteringshendelen

Muliggjer kontinuerlig & kunne justere sveise(skjaere)-
stremmen.

Tillater justering av det valgte parameter pd graf 6.
Verdien er vist pa skjerm 4.

Tillater 3 tilfore oppsett, valg og setting av sveiseparameter.

Sveiseparameter
Crafen pd panelet muliggjor valg og justering a sveise-
parametrene.

Sveisestrogm

For regulering av sveisestrammen.

Parameter stilt inn i Ampere (A).

Minimumsverdi 3A, Maks. Imax, Standardverdi 1T00A
Basisstrom

For & regulere basisstremmen i pulset og hurtig puls
modi.

Parameter stilt inn i Ampere (A).
Minimumsverdi 3A-1%, Maks.
Standard 50%

Puls frekvens

Tillater aktivering av pulsmodus.
Tillater regulering av pulsfrekvensen.

Muliggjsr & oppna bedre resultater ved sveising av tynne
materialer og bedre estetisk kvalitet av sveisessmmen.
Parametersetting: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz).
Minimumsverdi 0.1Hz, Maks. 2.5KHz, Standardverdi av

Sveisestram-100%,
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Nedgangsrampe

For & stille inn en gradvis overgang mellom sveisestrgm-
men og sluttstrgmmen.

Parameter stilt inn i sekund (s).

Minimumsverdi av, Maks. 99.9 sek., Standardverdi av
Ettergass

For regulering av gassflyten ved sveisingens slutt.
Parameter stilt inn i sekund (s).

Minimumsverdi 0.0 sek., Maks. 99.9 sek., Standardverdi syn

Sveiseprosess
Tillater valgene av sveiseprosedyren.
Elektrodesveising (MMA)

TIG-sveising, 2 Trinn

I 2 Trinn, trykke knappen far gassen til & flyte og ten-
ner buen; ndr knappen slippes, returnerer strammen til
null i en fallende nedstigningstid; straks buen er slukket,
strgmmer gassen i etter-gasstiden.

TIG-sveising, 4 Trinn

I 4 Trinn vil det fgrste trykket pa knappen fa gassen til
a flyte, utfgrer en manuell pre-gass; ndr den slippes,
tenner buen.

Det pafglgende trykk og sd slippe knappen medfgrer
strgmfallet og at etter-gasstiden starter.

Strempulsing
Likestrgm

Vekselstram

Medium vekselstrgm

OO

3.2.1 Innstilling

Muliggjgr innstilling og regulering av en serie ekstre parame-
ter for en bedre og mer eksakt handtering av sveiseanlegget.
Parametrene som er inkludert i innstillingen er organisert i sam-
svar med den sveiseprosess du har valgt og har et kodenummer.
For a utfgre innstillingsprosedyren: hold enkodertasten ned-
trykt i 5 sek.

Valg og regulering av gnsket parameter: skjer ved a dreie
kodeenheten til du ser kodenummeret som gjelderer paramete-
ret. Hvis du trykker pd enkodertasten, kan du fa vist innstilt verdi
for valgt parameter og dens regulering.

For utgang fra innstilling: for & gd ut fra seksjonen "regulering”,
skal du trykke pd enkodertasten igjen. For & gd ut fra innstillings-
modus, skal du stillie markgren pd parameter "0” (lagre og gd
ut) og trykk enkoder.

Liste med parametrer for innstilling (MMA)

0 Lagre og ga ut
For & lagre endringene og ga ut fra innstillingsmodus.

1 Reset
For & tilbakestille alle standard parametrene.

3 Hot start
Muliggjer regulering av verdien for hot start i MMA.
Tillater en oppstart som er mer eller mindre “varm” i
fasene for buens aktivering, for 3 lette oppstart.
Parameteren skal stilles inn i prosent (%) av sveisestrgmmen.
Minimum av, Maks. 500%, Standard 80%

7 Sveisestrgm
For regulering av sveisestrammen.
Parameter stilt inn i Ampere (A).
Minimumsverdi 3A, Maks. Imax, Standardverdi T00A
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Arc force

For & regulere verdien Arc force i MMA. Gjer at du opp-
nar dynamiske svar som er mer eller mindre energisk
under sveisingen, for & lette sveiserens arbeid.

Jkning av verdien pd buen medfarer reduksjon av risi-
koen for klebing av elektroden.

Parameter stilt inn i prosent (%) av sveisestremmen.
Minimum fra, Maks. 500%, Standard 30%

Dynamic power control (DPC)

Det aktiverer valget av den @nskede V/I karakteristikk.

I = C Konstant strgm
@kning eller reduksjon av buehgyde har ingen effekt pa
ngdvendig sveisestrgm.

(2

Basisk, Rutil, Syre, Stal, Stgpjern

1+ 20* Reduksjon av kontroll pa stigningsforhold
@kning i buehgyde gir en reduksjon i sveisestram (og
vice versa) i henhold til verdien lagt inn med 1 til 20 A
per volt.

-

Cellulose, Aluminium

P = C* Konstant effekt
@kning i buehgyden gir en reduksjon i sveisestrgmmen
(og vice versa) i henhold til loven: V.I = K.

(2

Cellulose, Aluminium

205

312

MMA-synergi
For & stille in den beste buedynamikken ved & velge
brukt elektrodetype:

0 Basisk

1 Rutil

2 Cellulose
3 stél

4 Aluminium
5 Stgpjern
Standard 0

Ved & velge korrekt buedynamikk oppnds maksimum
fordeler & bli utledet fra spenningstilfarselen i den hen-
sikt & oppna den best mulige sveiseytelse.

Perfekt sveiseresultat med den brukte elektrode er
ikke garantert (sveiseresultat avhenger av kvaliteten pa
slitedeler og deres oppbevaring, operasjons- og sveise-
forhold, tallrike mulige applikasjoner etc.).

Spenning for buefjerning

Gjor at du kan stille inn spenningsverdien som skal bru-
kes for d slokke den elektriske buen.

For en bedre hdndtering av de ulike funksjonsbetingel-
sene som oppstar. Under punktsveisingen for eksempel,
gjor en lav buespenning at gnisten blir mindre ndr du
flytter elektroden fra stykket, og dette minker sprut,
brenning og oksidering av stykket.

Hvis du bruker elektroder som trenger hgy spenning,
anbefaler vi deg & stille inn en hgy verdi for & unngd at
buen slokker under sveisingen.

@Il

Still aldri inn en spenning for fjerning av buen
som overstiger generatorens tomgangsspenning.
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601

602

603

751

752

Innstilt parameter i Volt (V).

Min. 0V, Maks. 99.9V, Standard 57V

Gir tilgang til hgyere oppsettnivaer:

USER: bruker

SERV: service

SELCO: Selco

Las/apne

Tillater 13sing av panelkontrollene og innsettingen av en
beskyttelseskode (konsulter seksjonen “Las/dpne”).
Reguleringsskritt (U/D)

For & regulere variasjonsskrittet i tastene opp-ned.
Min. Av, Maks. MAX, Standard 1

Eksternt parameter CH1

Tillater administrasjon av eksterne parameter 1 (mini-
mum verdi).

Eksternt parameter CH1

Tillater administrasjon av eksterne parameter 1 (maksi-
mum verdi).

Strgmavlesing

Tillater visning av den reelle verdien av sveisestrsmmen.
Spenningsavlesing

Tillater visning av den reelle verdien av sveisespenningen.

Liste med parametrer for innstilling (TIG)

0

Lagre og ga ut

For & lagre endringene og gd ut fra innstillingsmodus.
Reset

For & tilbakestille alle standard parametrene.

Pre gass

For & stille inn og regulere gassflyten far buen blir aktivert.
Muliggjer fylling av gass i sveisebrenneren og forberede-
miljget for sveiseprosedyren.

Minimumsverdi 0.0 sek., Maks. 99.9 sek., Standardverdi
0.1 sek.

Startstrem

Tillater regulering av sveisestartstrammen.

Tillater at en varmere eller kaldere sveisepgl oppnds
med det samme buen tenner.

Parametersetting: Ampére (A) - Prosent (%).
Minimumsverdi  3A-1%, Maks. Imax-500%,
Standardverdi 50%

Startstram (%-A)

0=A, 1=%, Standardverdi %

Startstrgm tid

Tillater setting av tiden, hvorfra initiell stram vedlikeholdes.
Parametersetting: sekunder (s).

Minimumsverdi av, Maks. 99.9 sek., Standardverdi av
Oppgangsrampe

For & stille in en gradvis overgang mellom startstrgm-
men og sveisestrammen.

Parameter stilt inn i sekund (s).

Minimumsverdi av, Maks. 99.9 sek., Standardverdi av
Sveisestrgm

For regulering av sveisestrammen.

Parameter stilt inn i Ampere (A).

Minimumsverdi 3A, Maks. Imax, Standardverdi T00A
Biniva-strgam

For regulering av sekundeerstrammen i modus for
biniva-sveising.

Da du trykker pd sveisebrennerens trykknapp forste
gangen, kommer den farste gassen ut, sammen med
buens aktivering og sveisingen med begynnelsesstrgm.
Da du slipper knappen farste gangen, gker strammen “11”.
Hvis sveiserarbeideren trykker og siden hurtig slipper knap-
pen, overgdr enheten til “I2”; hvis han trykker og hastig
slipper knappen igjen, overgdr enheten igjen til “I1” osv.
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11

12
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17
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Hvis du trykker i en lengre tid, begynner senkingen av
strammen til sluttstrammen.

Hvis du slipper trykknappen slokker buen, mens gassen
fortsetter & strgmme under etterperioden.
Parametersetting: Ampére (A) - Prosent (%).
Minimumsverdi  3A-1%, Maks. Imax-500%,
Standardverdi 50%

Biniva-stram (%-A)

For regulering av sekundeerstrammen i modus for
biniva-sveising.

0=A, 1=%, 2=av

Basisstrom

For & regulere basisstremmen i pulset og hurtig puls
modi.

Parameter stilt inn i Ampere (A).
Minimumsverdi 3A-1%, Maks.
Standard 50%

Basisstram (%-A)

For & regulere basisstrammen i pulset og hurtig puls
modi.

Parametersetting: Ampére (A) - Prosent (%).

0=A, 1=%, Standardverdi %

Puls frekvens

Tillater aktivering av pulsmodus.

Tillater regulering av pulsfrekvensen.

Muliggjar & oppnd bedre resultater ved sveising av tynne
materialer og bedre estetisk kvalitet av sveisesgmmen.
Parametersetting: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz).
Minimumsverdi 0.1Hz, Maks. 250Hz, Standardverdi av
Pulset arbeidssyklus

Tillater regulering av arbeidssyklus i pulssveising.
Tillater peak-strammen & bli bibeholdt for en kortere
eller lengere tid.

Parametersetting: prosent (%).

Minimumsverdi 1%, Maks. 99%, Standardverdi 50%
Hurtig pulsfrekvens

Tillater regulering av pulsfrekvensen.

Muliggjer & oppna fokusering og bedre stabilitet av den
elektriske bue.

Parametersetting: KiloHertz (kHz).

Minimumsverdi 0.02KHz, Maks. 2.5KHz, Standardverdi av
Pulset helling

Tillater setting av stigetid under pulsoperasjonen.
Tillater & oppna en myk overgang mellom peak-stram og
basisstram, og far en mer eller mindre myk sveisebue.
Parametersetting: prosent (%).

Minimumsverdi av, Maks. 100%, Standardverdi av
Nedgangsrampe

For & stille inn en gradvis overgang mellom sveisestrgm-
men og sluttstrammen.

Parameter stilt inn i sekund (s).

Minimumsverdi av, Maks. 99.9 sek., Standardverdi av
Sluttstrgm

For regulering av sluttstrammen.
Parameter stilt inn i Ampere (A).
Minimumsverdi  3A-1%,
Standardverdi 10A

Sluttstram (%-A)

for regulering av sluttstremmen.
Parametersetting: Ampére (A) - Prosent (%).

0=A, 1=%, Standardverdi A

Sluttstrem tid

Gjar det mulig 4 sette tiden hvorfra sluttstremmen bibe-
holdes.

Parametersetting: sekunder (s).

Minimumsverdi av, Maks. 99.9 sek., Standardverdi av

Sveisestram-100%,

Maks.  Imax-500%,

20

203

204

205

206

312
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Ettergass

For regulering av gassflyten ved sveisingens slutt.
Parameter stilt inn i sekund (s).

Minimumsverdi 0.0 sek., Maks. 99.9 sek., Standardverdi syn
Tig start (HF)

Tillater valg av gnsket PA= HF START, Av= LIFT START.
Standard er HF START buetenning modus.
Punktsveising

Muliggjer aktivering av “punktsveising” og beregning av
sveisetiden.

Tillater regulering av sveiseprosessen.

Parametersetting: sekunder (s).

Minimumsverdi av, Maks. 99.9 sek., Standardverdi av
Restart

Tillater aktivering av restart-funksjonen.

Tillater umiddelbar slukking av buen under ned-slope
eller restart av sveisesyklusen.

O0=av, 1=p3, Standardverdi pd

Easy joining (TIG DC)

Tillater tenning av buen i pulset strem og regulering av
funksjonen fgr automatisk gjeninnsettelse av pre-satte
sveisebetingelser.

Tillater stgrre hastighet og ngyaktighet under punktsvei-
seoperasjoner pa delene.

Parametersetting: sekunder (s).

Minimumsverdi 0.1 sek., Maks. 25.0sek., Standardverdi av
Spenning for buefjerning

Gjor at du kan stille inn spenningsverdien som skal bru-
kes for & slokke den elektriske buen.

For en bedre hdndtering av de ulike funksjonsbetingel-
sene som oppstar. Under punktsveisingen for eksempel,
gjor en lav buespenning at gnisten blir mindre nar du
flytter elektroden fra stykket, og dette minker sprut,
brenning og oksidering av stykket.

%

Still aldri inn en spenning for fjerning av buen
som overstiger generatorens tomgangsspenning.

500

601

602

603

606

751

752

Min. 0.0V, Maks. 99.9V, Standard 45V

Gir tilgang til hgyere oppsettnivaer:

USER: bruker

SERV: service

SELCO: Selco

Reguleringsskritt (U/D)

For & regulere variasjonsskrittet i tastene opp-ned.

Min. Av, Maks. MAX, Standard 1

Eksternt parameter CH1

Tillater administrasjon av eksterne parameter 1 (mini-
mum verdi).

Eksternt parameter CH1

Tillater administrasjon av eksterne parameter 1 (maksi-
mum verdi).

U/D brenner

Tillater administrasjon av det eksterne parameter (CH1)
(minimum verdi, maksimum verdi, valgt parameter).
Strgmavlesing

Tillater visning av den reelle verdien av sveisestrsmmen.
Tillater visningsmetoden av sveisestrammen & bli satt
(konsulter seksjonen “Grensesnitt personalisering”).
Spenningsavlesing

Tillater visning av den reelle verdien av sveisespenningen.
Tillater visningsmetoden av sveisespenningen & bli satt
(konsulter seksjonen “Grensesnitt personalisering”).
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3.2.2 Alarm koder

EO1, EO2 Temperaturalarm

E04, E13 Kommunikasjonsalarm

E10 Spenningsmodul alarm

E19 Systemkonfigurasjon alarm

E20 Minne feil alarm

E21 Data tap alarm

E23 Minne feil alarm (RC)

E24 Data tap alarm (RC)

E40 System spenningsforsyning alarm
E43 Lite kjgleveske alarm

3.2.3 Lds/apne
Muliggjar & |3se alle settinger fra kontrollpanelet med et passord.

Ga inn i oppsett ved & trykke encoderknappen i minst 5 sekunder.
Velg ansket parameter (551) ved & dreie encoderen inntil den
vises innen den sentrale kvadrant.

Aktiver reguleringen av det valgte parameter ved & trykke enco-
derknappen.

Sett en tallkode (passord) ved & dreie encoderen.

Bekreft endringen som er gjort ved a trykke encoderknappen.

3.3 Bakpanel

1 Stremforsyningskabel
For & forsyne anlegget med stram ved kopling til nettet.
2 Gassfeste

@

3 Signalkabel (CAN-BUS) (RC) inngang

4 Av/PA-bryter
@ Styrer den elektriske pdsldingen av sveisemaskinen.

@ Den har to posisjoner "O" slatt av; "I' sldtt pa.

3.4 Stgpselpanel

1 —
4
1= =)
TeD by
1 Negativt stremuttak

For kopling av jordledning i elektroden eller i sveise-
brenneren i TIC.
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Positivt stromuttak
For kopling av elektrodebrenneren i MMA eller jordled-

<>

ning i TIG.

Gassfeste
4 Feste for sveisebrennerknappens
4 TILBEHORSSETT

4.1 Generelt

Koplingen av fjernstyringskontrollen til tilsvarende kontakt som
befinner seg pd Selco-generatorene, aktiverer dens funksjon.
Denne kopling kan ogsd gjgres ndr anlegget er igang.

Nar fjernstyringskontrollen RC er tilkoplet, forblir generatorens
kontrollpanel aktivert for eventuelle endringer. Endringene pd
generatorens kontrollpanel blir ogsd vist pd RC-kontrollen og
omvendt.

4.2 Fjernstyringskontroll RC 100

Enheten RC 100 er en fjernstyringskontroll for visning og regule-
ring av sveisestrgm- og spenning.

“Konsulter instruksjonshandboka”.

4.3_Fjernstyrt pedalkontroll RC 120 for TIG-

sveising
Blir utgangsstremmen variert fra et min. til
et maks. verdi (som kan bli innstillt fra
SETUP) ved 4 variere fottrykket pd pedal-
flaten. En mikrobryter forsyner enheten
med signal for sveisebegynnelse ved min-
ste trykk.

“Konsulter instruksjonshandboka”.

4.4 Fjernkontroll RC 180

Denne enhet gjor at du kan variere ngdvendig stremkvantitet
med fjernkontroll, uten & avbryte sveiseprosessen eller gd bort
fra arbeidsomradet.

“Konsulter instruksjonshandboka”.




4.5 Fjernstyringskontroll RC 200

Enheten RC 200 er en fjernstyringskontroll som gjer at du kan
vise og endre alle tilgjengelige parametrer pa tilkoplet genera-
tors kontrollpanel.

“Konsulter instruksjonshdndboka”.

4.6 Sveisebrennere i serien U/D

Sveisebrennere i serien U/D er digitaleTIG sveisebrennere som
gjor at du kan kontrollere de hovedsaklige sveiseparametrer:

- sveisestrgm

- tilbakekallelse av programmene

“Konsulter instruksjonshdndboka”.

5 VEDLIKEHOLD

Du ma utfgre rutinemessig vedlikehold pa anleg-
' get i samsvar med fabrikantens instruksjoner.

Alt vedlikeholdsarbeid ma utfgres kun av kvalifisert personell.
Alle adgangsdgrer, vedlikeholdsdgrer og deksel ma vaere lukket
og sitte godt fast ndr utstyret er igang.

Ikke godkjente endringer av systemet er strengt forbudt.

Unngd at det hoper seg opp metallstov naer eller pa selve luf-
teribbene.

Utfar falgende periodiske inngrep pa generatoren:

i - Bruk trykkluft med lavt trykk og pensler med

w myk bust for rengjgring innvendig.

— - Kontroller de elektriske koplingene og alle kop-
lingskablene.

For vedlikehold eller utskifting av brennerkomponenter, av

elektrodeholderens tang og/eller jordingskablene:

Kontroller komponentenes temperatur og pass

F pa at de ikke overopphetes.

Kutt stromtilferselen til anlegget for ethvert inn-
grep!

Bruk alltid vernehansker i samsvar med forskriftene.
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Bruk passende ngkler og utstyr.

|

Hvis det ordinere vedlikeholdsarbeidet ikke blir utfart, blir
garantien erklert ugyldig og fabrikanten fritas for alt ansvar.

6 DIAGNOSTIKK OG LASNINGER

Eventuelle reparasjoner eller utskiftinger av
anleggets deler ma kun utfgres av kvalifisert tek-
nisk personell.

Reparasjoner eller utskifting av deler pa anlegget av perso-
nell som ikke er autorisert, betyr en umiddelbar annullering
av produktets garanti.

Anlegget ma ikke utsettes for endringer av noen type.

Hvis operatgren ikke folger disse instruksene, frasier fabri-
kanten seg alt ansvar.

Anlegget kan ikke startes opp (den grgnne lysindikatoren
tenner ikke)

Arsak Ingen nettspenning i forsyningsnettet.

Lasning Kontroller og om ngdvendig reparer det elektriske
anlegget.
Benytt kun kvalifisert personell.

Arsak Defekt kontakt eller elektrisk stremforsyningskabel.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til det naermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Arsak Linjens sikring er gatt.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.

Arsak Defekt av/pd-bryter.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til det neermeste senter for teknisk
assistanse for & reparere anlegget.

Arsak Defekt elektronikk.

Lasning Henvend deg til det narmeste senter for teknisk

assistanse for a reparere anlegget.

Ingen strom ved utgangen (anlegget sveiser ikke)

Arsak Defekt sveisebrennertast.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til det naermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Arsak Overopphetet anlegg (termisk alarm — gul lysindi-
kator lyser).

Lasning Vent til anlegget er avkjglet uten & sld fra strammen.

Arsak Feil jordkopling.

Lasning Utfar korrekt jordekopling.
Se avsnittet “Installasjon”.

Arsak Nettspenningen er utenfor omrddet (den gule lysin-
dikatoren lyser).

Lasning Tilbakestill nettspenningen innenfor generatorens

arbeidsomrade.
Utfar enkorrekt kopling av anlegget.
Se avsnittet “Kopling”.
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Arsak
Lasning

Defekt elektronikk.
Henvend deg til det neermeste senter for teknisk
assistanse for & reparere anlegget.

Feil stramforsyning

Arsak
Lasning
Arsak
Lasning
Arsak

Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Feilt valg av prosedyren for sveising eller defekt
velger.
Utfer et korrekt valg av prosedyren sveising.

Feile parameterinnstillinger og funksjoner i anlegget.
Utfar en reset pd anlegget og tilbakestill parame-
trene for sveising.

Defekt potensiometer/kodeenhet for regulering av
stremmen for sveising.

Skift ut den skadde komponenten.

Henvend deg til det neermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Nettspenningen er utenfor omrddet.
Utfer enkorrekt kopling av anlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Defekt elektronikk.
Henvend deg til det naermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Instabilitet i buen

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Utilstrekkelig dekkgass.

Reguler korrekt gassflyt.

Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i
sveisebrenneren er i god tilstand.

Fuktighet i sveisegassen.

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre deg om at gassforsyningsanlegget alltid er i
god funksjonstilstand.

Gale sveiseparameter.

Utfer en ngyaktig kontroll av anlegget for sveising.
Henvend deg til det neermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Altfor mye sprut

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Gal buelengde.
Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.

Gale sveiseparameter.
Reduser sveisestrammen.

Utilstrekkelig dekkgass.

Reguler korrekt gassflyt.

Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i
sveisebrenneren er i god tilstand.

Gal modus for utfgrelse av sveising.
Reduser sveisebrennerens vinkel.

Utilstrekkelig hullslaing

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning
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Gal modus for utfgrelse av sveising.
Senk fremgangshastigheten for sveising.

Gale sveiseparameter.
Dk sveisestrammen.

Arsak
Lgsning

Arsak
Lasning

Arsak
Lgsning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Feil elektrode.
Bruk en elektrode med mindre diameter.

Gal forberedelse av kantene.
Dk riflenes dpning.

Feil jordkopling.
Utfer korrekt jordkopling.
Se avsnittet “Installasjon”.

Stykkene som skal sveises for stor.
Ik sveisestrgmmen.

Utilstrekkelig lufttrykk.
Reguler korrekt gassflyt.
Se avsnittet “Installasjon”.

linkludering av slagg

Arsak
Lgsning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Utilstrekkelig fjerning av slagg.
Utfer en ngyaktig rengjering av stykkene fgr du
utfarer sveisingen.

Elektrodens diameter er altfor stor.
Bruk en elektrod med mindre diameter.

Gal forberedelse av kantene.
@k riflenes dpning.

Gal modus for utfgrelse av sveising.

Reduser avstandet mellom elektroden og stykket.
La fremgangen skje regelmessig under alle fasene i
sveising.

Inkluderinger av wolfram

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lgsning

Blasing
Arsak
Lasning

Klebing
Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Gale sveiseparameter.
Reduser sveisestrammen.
Bruk en elektrode med en stgrre diameter.

Feil elektrode.
Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Utfer en korrekt sliping av elektroden.

Gal modus for utfgrelse av sveising.
Unngad kontakt mellom elektroden og sveisebadet.

Utilstrekkelig dekkgass.

Reguler gassflyten.

Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i
sveisebrenneren er i god tilstand.

Gal buelengde.
@k avstanden mellom elektroden og stykket.

Gale sveiseparameter.
Ok sveisestrsmmen.

Gal modus for utfgrelse av sveising.
Still sveisebrenneren mere i vinkel.

Stykkene som skal sveises for stor.
Ok sveisestrsmmen.




Sidekutt

Arsak Gale sveiseparameter.

Lasning Reduser sveisestrammen.

Bruk en elektrode med mindre diameter.

Arsak Gal buelengde.

Lasning Reduser avstandet mellom elektroden og stykket.

Arsak Gal modus for utfarelse av sveising.

Lasning Senk oscillasjonshastigheten sidestilt ved pafylling.
Senk kjgrehastigheten under sveising.

Arsak Utilstrekkelig dekkgass.

Lasning Bruk gass som er egnet til materialene som skal
sveises.

Oksidering

Arsak Utilstrekkelig gassvern.

Lasning Reguler gassflyt.

Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i
sveisebrenneren er i god tilstand.

Porgsitet

Arsak Neerveer av fett, malerfarge, rust eller skitt pa styk-
kene som skal sveises.

Lasning Utfar en ngye rengjoring av stykkene for du utferer
sveisingen.

Arsak Naerveer av fett, malerfarge, rust eller skitt pa mate-
rialene.

Lasning Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt
brukstilstand.

Arsak Der er fukt i stgttematerialene.

Lasning Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt
brukstilstand.

Arsak Gal buelengde.

Lasning Reduser avstandet mellom elektroden og stykket.

Arsak Neerveer av fukt i sveisegassen.

Lasning Bruk alltid produkter eller materialer av hay kvalitet.
Forsikre deg om at gassforsyningsanlegget alltid er i
perfekt funksjonstilstand.

Arsak Utilstrekkelig dekkgass.

Lasning Reguler gassflyten.

Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i
sveisebrenneren er i god tilstand.

Arsak Altfor hurtig overgang til fast form av sveisebadet.

Lasning Senk fremgangshastigheten for sveising.

Utfgr en forvarming av stykkene som skal sveises.
Ok sveisestrgmmen.

Krakelering pa grunn av kulde

Arsak Gale sveiseparameter.

Lasning Reduser sveisestrammen.
Bruk en elektrode med mindre diameter.

Arsak Naerveer av fett, malerfarge, rust eller skitt pa styk-
kene som skal sveises.

Lasning Utfar en ngye rengjgring av stykkene far du utferer

sveisingen.
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Arsak Neerveer av fett, malerfarge, rust eller skitt pa mate-
rialene.

Lasning Bruk alltid produkter eller materialer av hay kvalitet.
Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt
brukstilstand.

Arsak Gal modus for utfarelse av sveising.

Lasning Utfar korrekte funksjoner for den type av skjoter

som skal sveises.

Arsak
Lasning

Stykkene som skal sveises har ulike karakteristikker.
Utfar smgring fer du utfgrer sveiseprosedyren.

Krakelering pa grunn av kjalighet

Arsak Der er fukt i stottematerialet.

Lasning Bruk alltid produkter eller materialer av hay kvalitet.
Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt
brukstilstand.

Arsak Spesiell geometri i punktet som skal sveises.

Lasning Utfar en forvarming av stykkene som skal sveises.

Utfar en ettervarming.
Utfar korrekte funksjoner for den type av skjater
som skal sveises.

Store kvantum slagg dannes

Arsak Utilstrekkelig lufttrykk.
Lasning Reguler gassflyten.

Se avsnittet “Installasjon”.
Arsak Gal modus for utfarelse av sveising.
Lasning Dk fremgangshastigheten for sveising.
Arsak Slitasje pa dysen og/eller elektroden.
Lasning Skift ut den skadde komponenten.

Hgy overhetning i dysen

Arsak Utilstrekkelig lufttrykk.
Lasning Reguler korrekt gassflyt.
Se avsnittet “Installasjon”.
Arsak Slitt dyse og/eller elektrode.
Lasning Skift ut den skadde komponenten.

Ikke ngl med 4 ta kontakt med narmeste tekniske assistansesen-
ter hvis du skulle vaere i tvil eller det skulle oppsta problemer.

7 TEORETISKE BESKRIVELSER AV SVEISING

7.1 Sveising med bekledt elektrode (MMA)

Forberedelse av kantene
For & oppna gode sveiseresultater anbefales det & alltid arbeide
pa rene deler, fri for oksid, rust eller annet smuss.

Valg av elektrode

Diameteren pd elektroden som skal benyttes er avhengig av
materialets tykkelse, av posisjonen, av typen skjot og klargjgring
av stykket som skal sveises.

Elektroder med stor diameter krever hgy strem med pafglgende
hgy termisk tilfarsel i sveisingen.

Type bekledning Egenskap Bruksomride
Rutil, titandioksid (Ti O2) Enkel & bruke Alle posisjoner
Syre Hgy smeltehastichet  Flate

Basisk Mekaniske egenskaper Alle posisjoner
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Valg av sveisestrgm
Sveisestrammens omrdde for typen elektrode som benyttes
angis av produsenten pa elektrodenepakkene.

Tenning og opprettholdelse av buen

Den elektriske buen oppnas ved a gni elektrodens spiss pd delen
som skal sveises koblet til jordingskabelen, og nar buen gnister,
trekkes elektroden tilbake til normal sveiseavstand.

For 3 forbedre tenningen av buen kan det generelt veere nyt-
tig med en gkning av strammen i begynnelsen sett i forhold til
sveisestrsmmen (Hot Start).

N&r buen er tent begynner den midterste delen av elektroden & smel-
te og renner ned i form av drdper pd den delen som skal sveises.
Den ytre bekledningen av elektroden forbrukes, og dette tilfarer
dekkgass for sveisingen som saledes blir av ypperlig kvalitet.

For & unngd at drdpene av smeltet materialet forarsaker at buen
slokner pd grunn av at elektroden kortslutter og kleber ved
sveisebadet, er det veldig nyttig & gke sveisestrammen en kort
stund for & smelte kortslutningen (Arc Force).

I tilfelle elektroden kleber til delen som skal sveises, anbefales det
a redusere kortslutningsstrammen til et minimum (antiklebing).

Utfgring av sveising

Helningsvinkelen for elektroden varierer alt etter antallet sveise-
strenger. Elektrodens bevegelse utfgres normalt med oscillasjo-
ner og med stopp pd sidene av strengen slik at man unngar en
opphopning av tilfgrselsmateriale midt pa.

Fjerning av metallslagg

Sveising med bekledte elektroder gjgr at man ma fjerne metall-
slagget etter hver sveisestreng.

Fjerningen skjer ved hjelp av en liten hammer, eller slagget bar-
stes vekk i tilfelle det dreier seg om sprgtt metallslagg.

7.2 TIG-Sveising (kontinuerlig bue)

Fremgangsmdten for TIG-sveising (Tungsten Inert Gas) er basert
pd prinsippet av en elektrisk bue som gnistrer mellom en
usmeltelig elektrode (ren wolfram eller wolframlegering, med et
smeltepunkt pa cirka 3370°C) og delen: En atmosfeere med inert
gass (argon) gjor at badet beskyttes.

For & unngd farlige innblandinger av tungsten, skal elektroden
aldri komme bort i den del som skal sveises. Derfor er sveise
generatoren vanligvis utstyrt med en buetenningsenhet som
genererer en hgyfrekvent hgyspennings utlader mellom elek-
trode og arbeidsstykket. Slik, takket veere den elekriske gnisten,
ioniseres gassatmosfeeren, sveisebuen tenner uten noen kontakt
mellom elektrode og arbeidsstykke. Det finnes ogsd en annen
mdte & starte pd, med redusert innblanding av wolfram: Start i
lift, som ikke krever hgy frekvens, men en startsituasjon med
kortslutning ved lav stram mellom elektroden og delen. Idet
elektroden lgftes, dannes buen og strammen gker til inntastet
sveiseverdi.

160

For & forbedre kvaliteten pd sveisingens sluttdel er det viktig a
kontrollere ngye den synkende sveisestremmen og det er ngd-
vendig at gassen kommer ned i sveisebadet i noen sekunder
etter at buen slokker.

| mange operative tilstander er det godt & bruke to forinnstillte
sveisestrammer slik at du lettvint kan veksle mellom de to niva-
ene (BINIVA).

Sveisepolaritet

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

Dette er den polariteten som er mest utbredt (direkte polaritet)
og som gir en begrenset slitasje av elektroden (1) idet 70% av
varmen konsentreres pd anoden (delen).

Man oppndr trange og dype bad med hgy fremfgringshastighet
og dermed lav termisk tilfgrsel. Med denne polariteten sveises
mesteparten av materialene unntatt aluminium (og dets legerin-
ger) samt magnesium.

1

D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)
Polariteten er omvendt og gjgr det mulig d sveise legeringer
som er bekledt med et lag ildfast/tungtsmeltende oksid med et
smeltepunkt som ligger over metallets.
Hay stram kan ikke benyttes da dette ville medfare stor slitasje
av elektroden.

®
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D.C.S.P--impulser (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Bruk av pulset likstrgm gir en bedre kontroll, i spesielle opera-
tive situasjoner, av sveisebadets bredde og dybde.

Sveisebadet dannes av toppimpulser (Ip), mens basistrammen
(Ib) beholder buen tent. Denne operasjonsmodus hjelper ved
sveising av tynnplater med mindre deformasjoner, bedre form-
faktorer og medfarer derfor mindre farer for overopphetning og
gassgjennomslag.

Ved frekvensgkning (mellom frekvens) oppnds en smalere bue,
mer konsentrert og mer stabil, og kvaliteten pa sveising av tyn-
nere materialer forbedres ytterligere.

T
D.C.S.P
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7.2.1 TIG-sveising av stal

TIG-fremgangsmaten er veldig effektiv nar det gjelder sveising av
stdl, det veere seg karbonstal eller stdllegeringer, for den farste
sveisestrengen pd rgr og i den typen sveisinger som mad veere
serdeles vellykkede sett fra et estetisk synspunkt.

Det kreves direkte polaritet (D.C.S.P).

Forberedelse av kantene
Fremgangsmdten krever en grundig rengjgring av delene samt
en ngye forberedelse

Valg og forberedelse av elektrode

Vi anbefaler deg & bruke elektroder av torium-tungsten (2%
torium-rgdfarget) eller alternativt elektroder som er vokset eller
behandlet med folgende diameterverdier:

@ elektrode (mm) stramomrade (A)
1.0 15-75
1.6 60-150
2.4 130-240

Elektroden ma spisses slik som vist pa figuren.

>

a () stramomrade (A)
30 0-30
6090 30-120
90+120 120-250

Tilfgrselsmateriale

Tilfarselsstengene ma ha mekaniske egenskaper som tilsvarer de
som finnes i grunnmetallet.

Det frarddes & bruke strimler som er laget av grunnmetallet, idet
de kan vaere urene grunnet bearbeidelsen og dermed gdelegge
sveisearbeidet.

Dekkgass
| praksis brukes bestandig ren argon (99.99%).
Sveisestrom | @ elektrode | Dyse for gass | Flyt av argon
(A) (mm) nr. @ (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 TIG-sveising av kobber

| og med at TIG er en fremgangsmdte med sveert hgy termisk
konsentrasjon, er TIG-sveisingen saers egnet til sveising av mate-
rialer som har en meget stor evne til & lede varme, slik som
kobber. For TIG-sveising av kobber fglg samme anvisninger som
for TIG-sveising av stal eller spesielle instrukser.

ZZ seles

161




ZZceleo

8 TEKNISK SPESIFIKASJON
QUASAR 270 TLH

Strgmforsyningsspenning U1 (50/60 Hz) 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) 32mQ *
Treg linjesikring 16A
Kommunikasjonsbuss DIGITAL
Maksimal effekt absorbert (kVA) 14 kVA
Maksimal effekt absorbert (kW) 9.72 kW
Effektfaktor PF 0.70
Yteevne (u) 85%
Cosp 0.99
Maksimal absorbert strgam [1max 20.2A
Faktisk strgm 11eff 12.8A
Bruksfaktor (40°C)

MMA  TIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A 270A
(x=100%) 240A 260A
Bruksfaktor (25°C)
(x=100%) 270A 270A
Reguleringsomrdde 12 3-270A
Tomgangsspenning MMA Uo 70Vvdc
Tomgangsspenning TIG HF Uo 70Vvdc
Tomgangsspenning TIG LIFT Uo 30Vdc
Spiss-spenning Vp 11.8kV
Beskyttelsesgrad 1P IP23S
Isoleringsklasse H
Maél (Ixdxh) 500x190x400 mm
Vekt 16.1 kg.
Produksjonsnormer EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
Nettkabel 4x2.5 mm?2
Lengde pd nettkabel 5m

. Dette utstyr samsvarer med EN/IEC 61000-3-12 hvis maximum tillatt nettimpedanse ved grensesnittpunktet til offentlig nett (felles koplings-
punkt, PCC) er mindre eller lik “Zmax” fastsatt verdi. Hvis det koples til et offentlig lavspenningssystem, er det installatgrens eller utstyrets
brukers ansvar, ved & konsultere operatgren av forsyningsnettverket om ngdvendig, at utstyret kan tilkoples.
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SUOMI

Rictokset. ..

Kiitimme luottamuksesta, jota olette osoittaneet valitessanne SELCO-tuotteiden LAADUN, TEKNOLOGIAN ja LUOTETTAVUUDEN.
Tuotteen oikean ja turvallisen toiminnan takaamiseksi ndma kayttéohjeet on luettava huolellisesti ennen laitteen kdyttéd.

Ennen tyéskentelyd laitteella, varmista ettd olet lukenut ja ymmdrtényt timan kdyttéohjeen siséllén. Ald tee muutoksia tai huoltotoi-
menpiteitd, joita ei ole kuvattu tdssd ohjeessa. Jos vahankin epdilet ongelmia laitteen kdytdssd, jopa sellaisia joita ei ole kuvailtu tassd,
kdanny valtuutetun henkiléston puoleen.

Tdmaé ohje on osa laitetta ja sen on seurattava mukana laitetta uudelleen sijoitettaessa tai myytdessa.

Kayttdjan on huolehdittava, ettd tdmda kdyttéohje sdilyy vahingoittumattomana ja on hyvdssa kunnossa.

SELCO s.r.l.:n pidattda oikeuden tehdd muutoksia ohjeeseen ilman eri ilmoitusta.

Tatd kdyttoohjetta ei saa kddntda vieraalle kielelle, muuttaa tai kopioida ilman SELCO s.r.l.:n antamaa kirjallista lupaa.

Esitetty tieto on ddrimmadisen tdrkedd sekd valttdmatdéntd takuiden soveltamiselle.
Valmistaja ei vastaa vahingoista, mikéli laitteen kdyttdjd ei ole noudattanut annettuja ohjeita.

YHDENMUKAISUUSILMOITUS CE

Yritys
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

ilmoittaa, ettd laite tyyppid QUASAR 270 TLH
on seuraavien EU-direktiivien mukainen: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE
ja, ettd seuraavia normeja on sovellettu: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-10

Jokainen korjaus tai muutos ilman SELCO s.r.l.:n antamaa lupaa tekee tdstd ilmoituksesta patemattoman.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.rl.:n

Lino Frasson
Chief Executive
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~
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1 VAROITUS

Ennen tyoskentelya laitteella, varmista etté olet luke-
&m nut ja ymmartanyt timan kéyttohjeen sisallon.

Ald tee muutoksia tai huoltotoimenpiteitd, joita ei
ole kuvattu tdssa ohjeessa.
Valmistajaa ei voida pitaad syyllisend henkil6- tai
omaisuusvahinkoihin, jotka aiheutuvat tdimdn materiaalin huoli-
mattomasta lukemisesta tai virheellisestd soveltamisesta.

Ia Kaanny ammattitaitoisen henkilén puoleen epdsel-

vissd tapauksissa sekd koneen kayttoon liittyvissd

ongelmissa, my0s sellaisissa tapauksissa, joihin nais-
sd ohjeissa ei ole viitattu.

* Kaikkia laitteita tulee kayttad ainoastaan siihen kayttéon,
mihin ne on tarkoitettu, niiden arvokilvessa ja/tai tdssa kaytto-
oppaassa olevien ohjeiden mukaisesti, noudattaen kansallisia
ja kansainvdlisia turvallisuusdirektiivejd. Kaikki muu kaytto
katsotaan sopimattomaksi ja vaaralliseksi, eikd valmistaja vas-
taa virheellisestd kaytostd johtuvista vahingoista.

1.1 Tyoskentelytila

* Tama laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kayttoon
teollisessa ympdristossd.
Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siit,
ettd laitetta on kaytetty kotitaloudessa.

Laitetta tulee kayttaa tiloissa, joiden ldmpétila on -10°C ja
+40°C valilla (+14°F ... +104°F ).

Laitetta tulee kuljettaa ja varastoida tiloissa, joiden ldmpétila
on -25°C ja +55°C vdlilla (-13°F.. 131°F).

Laitetta ei saa kayttda tiloissa, joissa on polyd, happoja, kaasu-
ja tai muita sydvyttdvia aineita.

Laitetta ei saa kayttda tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on
yli 50%, 40°C:ssa (104°F).

Laitetta ei saa kayttad tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on
yli 90%, 20°C:ssa (68°F).

Laitetta tulee kayttdda korkeintaan 2000m (6500 jalkaa)
merenpinnan yldpuolella.

A

1.2 Kdyttdjan ja ulkopuolisten henkil6iden suo-
jaaminen

Laitteistoa ei saa kayttda putkien sulattamiseen.
Laitetta ei saa kayttda akkujen ja/tai varaajien lataa-
miseen.

Laitetta ei saa kayttad moottorien kdynnistimiseen.

Hitsausprosessissa muodostuu haitallisia sateily-,

melu-, ldmp6- ja kaasupurkauksia.

L
K

Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi séteilyl-
ta, roiskeilta tai sulalta metallilta.

Tyovaatteiden tulee peittdd koko keho ja niiden
tulee olla:

- ehjat ja hyvakuntoiset

- palonkestavat

- eristavat ja kuivat

- kehonmyétaiset, ilman kaanteita

Kayta aina standardin mukaisia, kestavid ja vedenpi-
tavid jalkineita.

ZZ seles

Kayta aina standardin mukaisia, kuumalta ja sahkon
aiheuttamilta vaaroilta suojaavia késineita.

Aseta palonkestava viliseind suojaamaan hitsausalu-
etta sateiltd, kipindiltd ja hehkuvilta kuona-aineilta.
Neuvo muita ldheisyydessd olevia henkiloita valttd-
mddn katsomasta hitsausta ja suojautumaan valo-

kaaren sateiltd tai sulametallilta.

Kayta silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopi-
vaa suojaa (vahintddn NR10 tai enemman).

Kayta aina sivusuojilla varustettuja suojalaseja, var-
sinkin poistettaessa hitsaus(leikkaus)kuonaa mekaa-
nisesti tai kasin.

Ald kiyta piilolinsseja.

Kayta kuulonsuojaimia jos hitsaustapahtuma aiheut-
taa melun kohoamisen haitalliselle tasolle.

Jos melutaso ylittdd lain asettaman yldrajan, erista
tyoskentelyalue ja varmista ettda alueelle tulevat

Se@m

henkilot kayttavat kuulonsuojaimia.

Al4 koske juuri hitsattuja kappaleita, kuumuus voi
aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.

* Noudata edelldkuvattuja varotoimenpiteitd myos hitsauksen
jalkeisissa toimenpiteissa, silld jaahtyvistd tyokappaleista saat-
taa irrota kuonaa.

* Tarkista, ettd poltin on jadhtynyt ennen huolto- tai tyoskente-
lytoimenpiteiden aloittamista.

YY) Tarkista, ettd jadhdytysyksikké on sammutettu ennen
sae kuin irrotat jaahdytysnesteen sy6tto- ja takaisinvirta-
usletkut. Ulostuleva kuuma neste voi aiheuttaa
vakavia palovammoja tai -haavoja.

>

Pida ensiapupakkaus aina lahettyvilla.
Ald aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantu-
misten mahdollisuutta.

Ennen kuin poistut tydpaikalta, varmista tyosken-
telyalueen turvallisuus henkilo- ja esinevahinkojen
vélttamiseksi.

>

9 1.3 Suojautuminen hoyryilta ja kaasuilta

i)

* Hitsauksen muodostamat savut, kaasut ja polyt voivat olla
terveydelle haitallisia.
Hitsauksen aikana muodostuneet hoyryt saattavat maaratyissa
olosuhteissa aiheuttaa syopda tai vahingoittaa sikiotd raskau-
den aikana.

* Pida kasvot loitolla hitsauksessa muodostuneista kaasuista ja
hoyryista.
* Jarjestd kunnollinen ilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneel-
linen, tyoskentelytilaan.
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* Jos ilmanvaihto ei ole riittdvd, on kdytettavd kaasunsuodatti-
min varustettuja hengityksensuojaimia.

Ahtaissa tiloissa hitsattaessa tulisi ty6toverin valvoa hitsaustys-
ta ulkopuolelta.
Ald kdytd happea ilmanvaihtoon.

Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla saanndllisesti,
ettei myrkyllisten kaasujen maara ylita turvallisuussdannoksis-
sa esitettyd rajaa.

* Muodostuneiden hdoyryjen maéard ja vaarallisuus voidaan
madritelld kdytettavan perusmateriaalin, lisdaineen, sekd hit-
sattavien kappaleiden puhdistukseen ja rasvanpoistoon mah-
dollisesti kaytettyjen aineiden perusteella.

* Al3 hitsaa tiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai maaliaineita.
Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on
hyva ilmankierto.

1.4 Tulipalon tai rdjihdyksen ehkaisy

* Hitsausprosessi saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tai rajahdyksen.

* Tyhjennd tydalue ja ympdristo kaikesta tulenarasta tai palo-
herkdstd materiaalista ja esineistd.
Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vahintaan 11 metrin
(35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai asianmukaisesti suo-
jattuina.
Kipinat ja hehkuvat hiukkaset voivat helposti sinkoutua ympa-
ristddon myos pienistd aukoista. Varmista tarkoin henkiloiden
ja esineiden turvallisuus.

* Al4 hitsaa aineistettujen siilididen paall4 tai laheisyydessa.

* Ala tee hitsaustdita sailidssa tai putkessa.
Ole erittdin tarkkana hitsatessasi putkia ja sailioitd, myos
silloin, kun ne ovat avoimia, tyhjennettyjda ja hyvin puh-
distettuja. Kaasun, polttoaineen, 6ljyn tai muiden vastaavien
aineiden jaannokset voivat aiheuttaa rajahdyksia.

* Al hitsaa tilassa, jonka ilmapiirissi on polyjd, kaasuja tai
rajahdysalttiita hoyryja.

* Tarkista hitsaustapahtuman péatteeksi, ettei jannitteinen piiri
pdase vahingossa koskettamaan maadoituspiiriin kytkettyja osia.

* Sijoita tulensammutusmateriaali ldhelle ty6aluetta.

1.5 Kaasupullojen turvallinen kaytto

Suojakaasupullot siséltavdt paineenalaista kaasua ja voivat
rdjahtdd huonoissa kuljetus-, sdilytys- ja kdyttdolosuhteissa.

Kaasupullot tulee kiinnittdd pystyasentoon seindlle tai muu-
hun telineeseen, jotta ne olisivat suojattuina kaatumiselta ja
mekaanisilta iskuilta.

* Suojakuvun on aina oltava suljettuna kun pulloa siirretaan,
kun se otetaan kdyttoon ja kun hitsaustoimenpiteet ovat paat-
tyneet.

Suojaa kaasupullot suoralta auringonséteilylta, dkillisilta lam-
potilanmuutoksilta, seka erittdin korkeilta tai alhaisilta ldmpo-
tiloilta. Ala sijoita kaasupulloja erittiin korkeisiin tai alhaisiin
lampétiloihin.

Kaasupullot eivét saa joutua kosketuksiin liekkien, sdéhkokaa-
rien, polttimien tai elektrodinpitimien, eikd hitsauksen muo-
dostamien hehkuvien siteiden kanssa.

166

* Pidd kaasupullot etddlld hitsauspiiristd sekd kaikista muista
virtapiireistd.

* Pidd kasvosi etddlla kaasun ulostulopisteestd kaasupullon
venttiilia avattaessa.

* Sulje venttiili aina tyoskentelyn paatyttyd.

* Ald koskaan hitsaa paineenalaisen kaasun sailidta.

—__® | 1.6 Suojaus sdhkoéiskulta

Zh

* Sahkoisku voi johtaa kuolemaan.

* Ald koske hitsauslaitteen sisa- tai ulkopuolella olevia jannittei-
sid osia laitteen ollessa virtalahteeseen kytkettynd (polttimet,
pihdit, maadoituskaapelit, elektrodit, rullat ja kelat on kytket-
ty sahkoisesti hitsauspiiriin).

* Varmista hitsauslaitteen ja sen kayttdjan sahkoinen eristys
kayttamdlld tasoja ja alustoja, jotka on riittdvdsti eristetty
potentiaalista maan ja maadoituksen suhteen.

* Varmista, ettd laite liitetddn oikein pistokkeeseen sekd verk-
koon, joka on varustettu suojamaajohtimella.

* Al koske kahta poltinta tai hitsauspuikonpidinti samanaikaisesti.
Jos tunnet sahkoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet valittomasti.

Kaaren sytytys- ja vakauslaite on suunniteltu kasin

Poltin- tai hitsauskaapelien pituuden lisidminen yli
8 metriin lisda sahkoiskun riskia.

tai mekaanisesti ohjattuun kayttoon.

1.7 Sdhkémagneettiset kentit ja hairiot

(R

* Laitteen sisdisten ja ulkoisten kaapelien lapi kulkeva hitsaus-
virta muodostaa sdéhkomagneettisen kentdn hitsauskaapelien
sekd itse laitteen ldheisyyteen.

» Sdhkomagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa sellaisten hen-
kildiden terveydentilaan, jotka altistuvat niille pitkdaikaisesti
(vaikutusten laatua ei vield tunneta).

Sdhkomagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiri-
6itda muihin laitteisiin, esimerkiksi sydamentahdistimeen tai
kuulolaitteeseen.

Henkiloiden, joilla on syddmentahdistin, taytyy
ensin keskustella ldikarin kanssa, ennen kuin voivat
mennd hitsauslaitteen ldheisyyteen kaarihitsauksen

A4

tai plasmaleikkauksen aikana.

EMC-laiteluokitus standardin EN/IEC 60974-10 mukaisesti
(Ks. arvokilpi tai tekniset tiedot)

Luokan B laite tdyttdd sdhkomagneettisen yhteensopivuuden
vaatimukset teollisuus- ja asuinympdristossd, mukaan lukien
asuintalot, joissa sdhkonjakelu tapahtuu julkisen matalajannite-
verkon kautta.

Luokan C laitetta ei ole tarkoitettu kaytettavdksi asuintaloissa,

joissa sahkonjakelu tapahtuu julkisen matalajénniteverkon kaut-

ta. Luokan A laitteiden sdhkomagneettisen yhteensopivuuden
saavuttaminen voi olla vaikeaa naissd olosuhteissa johtuvien ja
sdteilevien hairididen takia.




Asennus, kdytto ja alueen tarkistus

Tama laite on valmistettu yhdenmukaistettua standardia
EN60974-10 noudattaen ja on luokiteltu “A LUOKKAAN".
Tama laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kayttoon teolli-
sessa ympadristdssd.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siitd, etta
laitetta on kaytetty kotitaloudessa.

)

Laitteen kayttdjan tulee olla alan ammattilainen, joka
on vastuussa laitteen asennuksesta ja sen kaytosta
valmistajan ohjeita noudattaen. Kaikissa tapauksissa
sahkomagneettisia hdiri6itd on vaimennettava niin
paljon, etteivdt ne endd aiheuta haittaa.

Kaikissa tapauksissa sahkdmagneettisia hdiri6itd on

(((.’)) vaimennettava niin paljon, etteivit ne enai aiheuta

haittaa.

Verkkojannitevaatimukset (Ks. tekniset tiedot)

Suuritehoiset laitteet saattavat, sihkoverkosta otettavan ensiovir-
ran takia, vaikuttaa verkkojannitteen laatuun. Siksi suurinta sallit-
tua verkkoimpedanssia tai pienintd sallittua sy6ton kapasitanssia
koskevia liitantdrajoituksia tai -vaatimuksia saattaa olla voimassa
liittymassa julkiseen verkkoon (liitdntapiste, PCC) joitakin laite-
tyyppeja koskien (ks. tekniset tiedot). Talléin on laitteen asentajan
tai kdyttdjan vastuulla varmistaa, tarvittaessa yhdessa sahkoyhtion
edustajan kanssa, ettd laitteen kytkeminen on luvallista.

Ennen laitteen asennusta kayttdjan on arvioitava
sdhkomagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti
voivat tulla esiin ldhiympdristossa, keskittyen erityi-
sesti henkildiden terveydentilaan, esimerkiksi hen-
kiloiden, joilla on syddntahdistin tai kuulokoje.

Hairitapauksissa voi olla valttamétontd ottaa kdyttéon pitem-
mdlle menevid turvatoimia kuten suojaerotusmuuntaja. On
my6s harkittava pitdako sahkonsyottojohdot suojata.

Hitsauskaapelit

Sahkomagneettisten kenttien vaikutuksen vahentamiseksi:

- Kelaa maadoituskaapeli ja voimakaapeli yhdessa ja kiinnita
mahdollisuuksien mukaan.

- Al4 kelaa hitsauskaapeleita kehosi ympirille.

- Al mene maadoituskaapelin ja voimakaapelin viliin (pida
molemmat samalla puolella).

- Kaapelit on pidettava mahdollisimman lyhyin ja lahelld toisi-
aan, ja niiden tulee olla maassa tai ldhelld maatasoa.

- Aseta laite maaratyn valimatkan padhan hitsausalueesta.

- Kaapelit tulee sijoittaa etddlle muista mahdollisista kaapeleista.

Maadoitus

Hitsauslaitteiston ja sen ldheisyydessd olevien metalliosien maa-
kytkentd on varmistettava. Suojamaadoituskytkenta on tehtava
kansallisten madraysten mukaisesti.

Tyostettavan kappaleen maadoittaminen

Mikali tyostettavaa kappaletta ei ole maadoitettu sahkaisten turva-
toimien tai kappaleen koon tai sijainnin vuoksi, tyostettavan kap-
paleen maadoitus saattaa vahentad sahkomagneettisia padstoja.
On tarkedd ymmartdd, ettd maadoitus ei saa lisitda onnetto-
muusriskid eikd vahingoittaa sahkoisia laitteita. Maadoitus on
tehtava kansallisten madrdysten mukaisesti.

Suojaus

Ympadriston muiden kaapeleiden ja laitteistojen valikoiva suoja-
us voi vahentdd hairiongelmia.

Koko hitsauslaitteiston suojaus voidaan ottaa huomioon erikois-
sovellutuksissa.
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1.8 IP-luokitus
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1P23S

- Kotelo on suojattu lapimitoiltaan 12,5 mm tai suurempien
kiintoaineiden ldpitunkeutumiselta, ja vaaralliset osat on kos-
ketussuojattu sormilta.

- Kotelointi suojaa roiskevedelta joka suuntautuu 60° kulmassa
pystysuunnasta.

- Kotelointi suojaa sellaisia vaurioita vastaan, jotka aiheuttaa
veden sisadnpaasy laitteiston liikkuvien osien ollessa liikkeessa.

2 ASENNUS

Ainoastaan valmistajan valtuuttama henkilésto
saa suorittaa asennuksen.

Varmista asennuksen aikana, ettd generaattori on
irti syottoverkosta.

(o &8

Virtaladhteitd ei saa kytked toisiinsa (sarjaan tai
rinnan).

Q=

2.1 Nosto, kuljetus ja purkaus

G

- Laitteessa on kahva, jonka avulla sitd voidaan kuljettaa kadessa.

A
@

Ala koskaan aliarvioi laitteen painoa, katso kohta
Tekniset ominaisuudet.

Ala koskaan kuljeta laitetta tai jita sitd roikku-
maan niin, etta sen alla on ihmisia tai esineita.

Ald anna laitteen kaatua alika pudota voimalla.

2.2 Laitteen sijoitus

Noudata seuraavia sadntoja:

- Varmista helppo péasy laitteen sdatoihin ja liitdntoihin.

- Al sijoita laitetta ahtaaseen paikkaan.

- Al4 aseta laitetta vaakasuoralle tasolle tai tasolle, jonka kalte-
vuus on yli 10°.

- Kytke laitteisto kuivaan ja puhtaaseen tilaan, jossa on sopiva
ilmastointi.

- Suojaa kone sateelta ja auringolta.

167




ZZ5eles

D=

2.3 Kytkenta

Generaattorissa on sy6ttokaapeli verkkoon liitdntaa varten.
Laitteen virransyo6tto voi olla:
- 400V kolmivaiheinen

A

%

~

is?)
bll

-

A

HUOMIO: ihmis- ja laitevahingoilta sadstymisek-
si on hyvd tarkastaa valitun verkon jannite ja
sulakkeet ENNEN laitteen liittamista verkkoon.
Lisdksi tulee varmistaa, ettd kaapeli liitetadn
maadoitettuun pistorasiaan.

Laitteiston toiminta taataan jannitteille, jotka sijoit-
tuvat =15% nimellisarvosta.

Laitteen virransydttd voidaan suorittaa generaattori-
koneikolla, mikdli se takaa stabiilin sy6ttdjannitteen
+15% valmistajan ilmoittamaan nimellisjannittee-
seen nahden, kaikissa mahdollisissa toimintaolosuh-
teissa ja generaattorista saatavalla Maksimiteholla.

Yleensa suositellaan kaytettavaksi generaattori-
koneikkoja, joiden teho on yksivaiheisessa 2
kertaa suurempi kuin generaattorin teho ja 1.5
kertaa suurempi kolmivaiheisessa.

On suositeltavaa kayttaa elektronisesti saadettyja
generaattorikoneikkoja.

Kayttdjien suojelemiseksi laite on maadoitettava
kunnolla. Syottokaapeli on varustettu johtimella
(kelta-vihred) maadoitusta varten, joka on liitettava
maadoitettuun pistorasiaan.

Sahkoasennusten pitaa olla ammatillisesti pate-
vdn sdhkoasentajan tekemia ja voimassa olevien
maardysten mukaisia.

Generaattorin verkkokaapeli on varustettu kelta/vihrealla
johtimella, joka on AINA kytkettiva suojamaadoitukseen.
Tata kelta/vihreda johdinta ei saa KOSKAAN kayttaa yhdessa
muiden jannitejohdattimien kanssa.

Varmista laitteen maadoitus ja pistokkeiden kunto.

Kaytd ainoastaan pistokkeita, jotka tayttavat turvallisuus-
maaraykset.
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2.4 Kayttoonotto

Kytkennat

puikkohitsaukseen (MMA)

-

Liittdminen kuvan mukaan antaa tulokseksi vastana-
paisuudella tapahtuvan hitsauksen. Jotta voidaan
hitsata negatiivisilla navoilla, on tarpeen tehda kyt-

kentd kddnteisesti.

- Kiinnita elektrodipuikkopihdin liitin (1) virtaldhteen plusna-
paan (+) (2).

- Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin (3) virtalahteen miinusna-
paan (-) (4).

Kytkennit TIG-hitsaukseen

- Kiinnita TIG-polttimen liitin (1) virtaldhteen poltinliittimeen (-)

(2).
- Kiinnita

maadoituskiinnikkeen liitin (3) virtaldhteen plusna-

paan (+) (4).

- Kiinnita kaasupullon letku takaosan kaasuliitdntaan.

- Kytke polttimen signaalikaapeli (5) sille tarkoitettuun liitti-
meen (6).

- Kytke polttimen kaasuletku (7) sille tarkoitettuun yhteeseen/
liittimeen (8).

3 LAITTEEN ESITTELY

3.1 Yleista

Quasar 270 TLH ovat vakiovirta-vaihtosuuntaajia, jotka on kehi-
tetty elektrodi- (MMA), TIG DC- (tasavirta) hitsaukseen.




3.2 Etuohjauspaneeli

® N ]

Jannitteenalennin
Nayttdd, ettd laitteen tyhjakdyntijannitetta saddetaan.

Yleishalytys
llmaisee mahdollisen suojalaitteiden laukeamisen, esi-
merkkind lamposuoja.

Virta paalla

llmaisee jdnnitteen olemassaolon laitteen ldhtoliitan-
noissd.

7-segmenttindyttd

Mahdollistaa hitsauskoneen parametrien nayton kdyn-
nistyksen aikana, asetusten, virta- ja jannitelukemien
ndyton hitsauksen aikana seka halytysten ilmaisun.
Paasaatovipu

Mahdollistaa hitsausvirran portaattoman saadon.
Valittua parametria voidaan sddtdd kaaviossa 6. Arvo
ndytetadan ndytdssa 4.

Mahdollistaa padsyn asetustilaan hitsausparametrien
valintaa ja asettamista varten.

Hitsausparametrit
Paneelissa oleva kaavio mahdollistaa hitsausparametri-
en valinnan ja sdadon.

Hitsausvirta

Hitsausvirran saato.

Parametrin asetus Ampereissa (A).

Minimi 3A, Max Imax, Oletus T00A

Kantavirta

kantavirran sddtd pulssihitsauksessa ja fast pulse toi-
minnossa.

Parametrin asetus Ampereissa (A).

Minimi 3A-1%, Max. hitsausvirta-100%, Oletus 50%
Pulssitaajuus

Mahdollistaa pulssitilan aktivoinnin.

Mahdollistaa pulssitaajuuden saadon.

Mahdollistaa paremmat tulokset hitsattaessa ohuita
materiaaleja ja esteettisesti paremman hitsipalon ulko-
naon.

Parametriasetus: hertsia (Hz) - kilohertsia (kHz)

Minimi 0.1Hz, Max 2.5KHz, Oletus off

ZZ seles

Slope down

Voidaan asettaa asteittainen lasku hitsausvirran ja lope-
tusvirran valille.

Parametrin asetus sekunneissa (s).

Minimi off, Max 99.9 sek., Oletus off

Kaasun jalkivirtaus

Kaasun virtauksen sdto hitsaustapahtuman lopussa.
Parametrin asetus sekunneissa (s).

Minimi 0.0 sek., Max 99.9 sek., Oletus synergia

Hitsausprosessi
Mahdollistaa hitsausmenetelméan valinnan.
Elektrodihitsaus (MMA)

TIG-hitsaus, 2 vaiheessa

2 vaiheessa painikkeen painaminen kdynnistdd kaasuvir-
tauksen ja sytyttad kaaren; vapautettaessa painike virta
laskee nollaan laskurampin mukaisessa ajassa; kun kaari
sammuu, kaasuvirtaus jatkuu jélkikaasuajan verran.
TIG-hitsaus, 4 vaiheessa

4 vaiheessa painikkeen ensimmdinen painallus kdyn-
nistdd kaasuvirtauksen, jolloin annetaan manuaalinen
esikaasu; kaari syttyy vapautettaessa painike.

Toinen painallus ja lopullinen vapauttaminen saa aikaan
virran laskun ja jalkikaasuajan kdynnistymisen.

Virran pulssitus
VAKIOvirta

PULSSlvirta

KESKITAAJUUSvirta

D@0

3.2.1 Set up

Sen avulla voidaan suorittaa lisiparametrien asetus ja sdato hit-
sauslaitteen kayton helpottamiseksi ja tarkentamiseksi.

Set up parametrit on jarjestetty valitun hitsausmenetelman
mukaisesti, ja niillda on numeerinen koodi.

Set up parametrien valikkoon pdastddn painamalla kooderi-
ndppdintd 5 sekunnin ajan.

Halutun parametrin valinta ja sddto: tapahtuu kdantamalla
kooderia kunnes parametrin numeerinen koodi saadaan nayt-
toon. Kun nyt painetaan kooderi-ndppdintd, saadaan ndyttoon
valitun parametrin asetusarvo ja sdato.

Poistuminen set up'ista: "sadt6" lohkosta poistutaan painamalla
uudelleen kooderi-nappdinta.

Set up'ista poistutaan siirtymdlld parametriin "O" (tallenna ja
poistu) sekd painamalla kooderi-nappdinta.

Set up parametrien luettelo (MMA)
0 Tallenna ja poistu
Sen avulla voidaan tallentaa muutokset ja poistua set up'ista.
1 Reset
Sen avulla kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen
Oletusihin.
3 Hot start
Kuumakaynnistyksen (Hot start) arvon sait6 puikko-
hitsauksessa. Silld saadaan "kuuma" kdynnistys kaaren
sytytysvaiheessa, mika helpottaa aloitustoimenpiteita.
Parametrin asetus prosentteina (%) hitsausvirrasta.
Minimi Off, Max 500%, Oletus 80%
7 Hitsausvirta
Hitsausvirran saato.
Parametrin asetus Ampereissa (A).
Minimi 3A, Max Imax, Oletus T00A
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Arc force

Kaaritehon (Arc force) arvon sadté puikkohitsauksessa.
Sen avulla hitsauksessa saadaan energinen dynaaminen
vastus, mikd tekee hitsaamisen helpoksi.

Kaarivoiman arvon lisadminen vahentad elektrodin tart-
tumisriskid.

Parametrin asetus prosentteina (%) hitsausvirrasta.
Minimi Off, Max 500%, Oletus 30%

Dynamic power control (DPC)

Mahdollistaa halutun V/I-kdyrdn valinnan.

I = C Vakiovirta
Kaaren korkeuden lisaamisella tai vihentamiselld ei ole
vaikutusta vaadittavaan hitsausvirtaan.

(2

Eméksinen, Rutiili, Haponkestdva puikko, Terds,
Valurauta

1+ 20* Laskevan rampin ohjaus

Kaaren korkeuden lisédminen aiheuttaa hitsausvirran
pienenemisen (ja painvastoin) annetun arvon mukaises-
ti valilla 1 - 20 ampeeria voltille.

-

Selluloosa, Alumiini

P = C* Vakioteho

Kaaren korkeuden lisadminen aiheuttaa hitsausvirran
pienenemisen (ja pdinvastoin) seuraavan kaavan mukai-
sesti: V.I = K.

-

Selluloosa, Alumiini

205

312
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Synergia MMA

Voidaan asettaa paras valokaaren dynamiikka valitse-
malla elektrodityyppi:

0 Emdksinen

1 Rutiili

2 Selluloosa

3 Terds

4 Alumiini

5 Valurauta

Oletus 0

Kaaren oikean dynamiikan valinta mahdollistaa
Maksimihyddyn saamisen laitoksen potentiaalista par-
haan mahdollisen hitsaustehon saavuttamiseksi.
Taydellistd hitsattavuutta kéytettavélla elektrodilla ei
voida taata (hitsattavuus riippuu tarvikkeiden laadusta
ja niiden sailytyksestd, kaytto- ja hitsausolosuhteista,
useista mahdollisista kdyttokohteista jne.).

Valokaaren irrotusjannite

Voidaan asettaa jannitteen arvo, jossa sahkoinen valo-
kaari sammuu.

Helpottaa toimintoja eri olosuhteissa. Esimerkiksi piste-
hitsausvaiheessa, valokaaren alhaisen irrotusjannitteen
ansiosta liekki sammuu vahemman elektrodin irtaantu-
essa kappaleesta. Ndin roiskeet, palamiset ja kappaleen
hapettuminen ovat vahdisempia.

Korkeaa jannitettd vaativia elektrodeja kaytettdessd,
tulee sen sijaan asettaa korkea raja, jotta valokaari ei
sammu hitsauksen aikana.

@

Ali koskaan aseta generaattorin tyhjakayntijanni-
tettd korkeampaa irrotusjannitetta.

500

551
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603

751
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Parametrin asetus Volteissa (V).

Minimi 0V, Maksimi 99.9V, Oletus 57V

Mahdollistaa paasyn korkeammille asetustasoille:
USER: kayttsja

SERV: huolto

SELCO: Selco

Lock/unlock

Mahdollistaa paneelin sadtimien lukitsemisen ja salasa-
nan asettamisen (katso kappale “Lukitus/vapautus”).
Saatdaskel (U/D)

Up-down painikkeiden vaihtoaskelen sdto.

Minimi Off, Maksimi MAX, Oletus 1

Ulkoinen parametri CH1

Mahdollistaa ulkoisen parametrin 1 hallinnan (minimi-
arvo).

Ulkoinen parametri CH1
Mahdollistaa  ulkoisen
(Maksimiarvo).
Virtalukema
Mahdollistaa hitsausvirran todellisen arvon nayton.
Jannitelukema

Mahdollistaa hitsausjdnnitteen todellisen arvon nayton.

parametrin 1 hallinnan

Set up parametrien luettelo (TIG)

0

Tallenna ja poistu

Sen avulla voidaan tallentaa muutokset ja poistua set
up'ista.

Reset

Sen avulla kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen
Oletusihin.

Kaasun esivirtaus

Sen avulla voidaan asettaa ja sadatda kaasun virtaus
ennen valokaaren sytytysta.

Sen avulla voidaan ladata kaasu polttimeen ja valmistel-
la tyoskentelytila hitsausta varten.

Minimi 0.0 sek., Max 99.9 sek., Oletus 0.1 sek.
Alkuvirta

Mahdollistaa hitsauksen aloitusvirran saatelyn.
Mahdollistaa korkeamman tai matalamman sulalam-
potilan valinnan valittomasti varokaaren syttymisen
jalkeen.

Parametriasetus: ampeeria (A) - prosenttia (%).

Minimi 3A-1%, Max Imax-500%, Oletus 50%
Alkuvirta (%-A)

0=A, 1=%, Oletus %

Alkuvirran aika

Mahdollistaa alkuvirran pitoajan asettamisen.
Parametriasetus: sekuntia (s).

Minimi off, Max 99.9 sek., Oletus off

Slope up

Voidaan asettaa asteittainen nousu ensiévirran ja hitsa-
usvirran vdlille. Parametrin asetus sekunneissa (s).
Minimi off, Max 99.9 sek., Oletus off

Hitsausvirta

Hitsausvirran sdato.

Parametrin asetus Ampereissa (A).

Minimi 3A, Max Imax, Oletus T00A

Kaksitasoinen virta (bilevel)

Kaksitasoisen virran saaté bilevel-hitsausmuodossa.
Polttimen liipasimen ensimmadinen painallus saa aikaan
kaasun esivirtauksen, valokaaren syttymisen sekd hitsa-
uksen ensidvirralla.
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Kun liipasin vapautetaan ensimmadisen kerran, saadaan
kasvu “I1” virralle. Jos hitsaaja painaa liipasinta ja
vapauttaa sen taas nopeasti, siirrytddn “12”:een; paina-
malla ja vapauttamalla liipasinta nopeasti, siirrytdan taas
“I1":een, j.n.e.

Kun liipasinta painetaan kauemmin, saadaan aikaan sen
virran kasvu, joka johtaa lopulliseen virtaan.

Kun liipasin vapautetaan, valokaari sammuu, kun taas
kaasun virtaus jatkuu jalkivirtauksen ajan.
Parametriasetus: ampeeria (A) - prosenttia (%).

Minimi 3A-1%, Max Imax-500%, Oletus 50%
Kaksitasoinen virta (bilevel) (%-A)

kaksitasoisen virran saato bilevel-hitsausmuodossa.
0=A, 1=%, 2=0ff

Kantavirta

kantavirran sdato pulssihitsauksessa ja fast pulse toimin-
nossa.

Parametrin asetus Ampereissa (A).

Minimi 3A-1%, Max. hitsausvirta-100%, Oletus 50%
Kantavirta (%-A)

kantavirran sddto pulssihitsauksessa ja fast pulse toimin-
nossa.

Parametriasetus: ampeeria (A) - prosenttia (%).

0=A, 1=%, Oletus %

Pulssitaajuus

Mahdollistaa pulssitilan aktivoinnin.

Mahdollistaa pulssitaajuuden sadadon.

Mahdollistaa paremmat tulokset hitsattaessa ohuita mate-
riaaleja ja esteettisesti paremman hitsipalon ulkonaon.
Parametriasetus: hertsid (Hz) - kilohertsia (kHz)

Minimi 0.1Hz, Max 250Hz, Oletus off

Pulssin paallaolosuhde

Mahdollistaa tydjakson saadon pulssihitsauksessa.
Mahdollistaa huippuvirran yllapitamisen lyhyen tai
pitemmadn ajan.

Parametriasetus: prosenttia (%).

Minimi 1%, Max 99%, Oletus 50%

Fast Pulse frequency

Mahdollistaa pulssitaajuuden sadadon.

Mahdollistaa sahkoisen valokaaren paremman kohdis-
tamisen ja vakauden.

Parametriasetus: kilohertsia (kHz).

Minimo 0.02KHz, Massimo 2.5KHz, Default off
Pulssi-slope

Mahdollistaa ramppiajan asetuksen pulssihitsauksessa.
Mahdollistaa jouhean siirtymisen huippuvirran ja perus-
virran vdlilla, jolloin hitsauskaaren voimakkuutta voi-
daan saatda ldhes portaattomasti.

Parametriasetus: prosenttia (%).

Minimi off, Max 100%, Oletus off

Slope down

Voidaan asettaa asteittainen lasku hitsausvirran ja lope-
tusvirran valille.

Parametrin asetus sekunneissa (s).

Minimi off, Max 99.9 sek., Oletus off

Lopetusvirta

Lopetusvirran sdato.

Parametrin asetus Ampereissa (A).

Minimi 3A-1%, Max Imax-500%, Oletus 10A
Lopetusvirta (%-A)

Lopetusvirran sdato.

Parametriasetus: ampeeria (A) - prosenttia (%).

0=A, 1=%, Oletus A

Lopetusvirran aika

Mahdollistaa loppuvirran pitoajan asettamisen.
Parametriasetus: sekuntia (s).

Minimi off, Max 99.9 sek., Oletus off
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Kaasun jalkivirtaus

Kaasun virtauksen saét6 hitsaustapahtuman lopussa.
Parametrin asetus sekunneissa (s).

Minimi 0.0 sek., Max 99.9 sek., Oletus synergia
TIG-sytytys (HF)

Mahdollistaa kaaren halutun sytytystavan valinnan.
Pailli= HF START, Off= LIFT START, Oletus HF
START

Kiinnihitsaus

Sen avulla voidaan kdynnistda "kiinnihitsaus" ja madri-
telld hitsausaika.

Mahdollistaa hitausprosessin ajoituksen.
Parametriasetus: sekuntia (s).

Minimi off, Max 99.9 sek., Oletus off
Uudelleenkdynnistys

Mahdollistaa uudelleenkaynnistystoiminnon aktivoinnin.
Mahdollistaa kaaren valittdman sammuttamisen ramppi-
jakson aikana tai hitsausjakson kdynnistdmisen uudelleen.
0=0ff, 1=paalla, Oletus paalla

Heftaus (TIG DC)

Mahdollistaa kaaren sytyttamisen pulssimuotoisella vir-
ralla ennen ennalta madriteltyjen hitsausta koskevien
ehtojen automaattista voimaantuloa.

Mahdollistaa suuremman nopeuden ja tarkkuuden
osien tartuntahitsauksessa.

Parametriasetus: sekuntia (s).

Minimi 0.1 sek., Max 25.0 sek., Oletus off

Valokaaren irrotusjannite

Voidaan asettaa jannitteen arvo, jossa sdhkéinen valo-
kaari sammuu.

Helpottaa toimintoja eri olosuhteissa. Esimerkiksi piste-
hitsausvaiheessa, valokaaren alhaisen irrotusjannitteen
ansiosta liekki sammuu vahemman elektrodin irtaantu-
essa kappaleesta. Ndin roiskeet, palamiset ja kappaleen
hapettuminen ovat vahaisempia.

@

Ala koskaan aseta generaattorin tyhjikayntijanni-
tettd korkeampaa irrotusjannitetta.
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Minimi 0.0V, Maksimi 99.9V, Oletus 45V

Mahdollistaa paasyn korkeammille asetustasoille:
USER: kayttdja

SERV: huolto

SELCO: Selco

Saatoaskel (U/D)

Up-down painikkeiden vaihtoaskelen saato.

Minimi Off, Maksimi MAX, Oletus 1

Ulkoinen parametri CH1

Mahdollistaa ulkoisen parametrin 1 hallinnan (minimi-
arvo).

Ulkoinen parametri CH1
Mahdollistaa  ulkoisen
(Maksimiarvo).

U/D torch

Mahdollistaa ulkoisen parametrin (CH1) hallinnan (mini-
miarvo, Maksimiarvo, Oletus, valittu parametri).
Virtalukema

Mahdollistaa hitsausvirran todellisen arvon nayton.
Mahdollistaa hitsausvirran nayttétavan asettamisen
(katso kappale “Kayttoliittyman mukauttaminen”).
Jannitelukema

Mahdollistaa hitsausjannitteen todellisen arvon nayton.
Mahdollistaa hitsausjannitteen naytttavan asettamisen
(katso kappale “Kayttoliittyman mukauttaminen”).

parametrin 1 hallinnan
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3.2.2 Halytyskoodit

EO1, E02 Lampdtilahalytys

E04, E13 Tietolitkennehélytys

E10 Tehomoduulin hélytys

E19 Jarjestelmén konfigurointihalytys
E20 Muistivirheen halytys

E21 Halytys datan menetyksesta

E23 Muistivirheen hélytys (RC)

E24 Halytys datan menetyksesta (RC)
E40 Jarjestelman tehonsy6ton halytys
E43 Halytys jadhdytysnesteen puutteesta

3.2.3 Lukitus/vapautus
Mahdollistaa ohjauspaneelista tehtavien asetusten lukitsemisen
salasanalla.

Siirry set-up-tilaan painamalla sdatéonupin painiketta vahintdan
5 sekunnin ajan.

Valitse tarvittava parametri (551) kiertamalla saatonuppia, kun-
nes parametri nakyy keskimmaisessa ruudussa.

Aktivoi valitun parametrin sddté painamalla sdatonupin paini-
ketta.

Aseta numerokoodi (salasana) kiertamalld saaténuppia.
Vahvista muutos painamalla saaténupin painiketta.

3.3 Takapaneeli

1 Syottokaapeli
Syottokaapelin avulla laite liitetddan sahkoverkkoon vir-
ransyottoa varten.

2 Kaasuliitanta
3 Signaalikaapelin (CAN-BUS) (RC) tuloliitanta
4 Paakytkin

@ Kytkee verkkovirran hitsauskoneeseen.

@

3.4 Liitantapaneeli

Kytkimessa on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja
paalle kytketty.

172

Negatiivinen liitanta

Maakaapelin kytkenta puikkohitsauksessa tai polttimen
kytkentd TIG-hitsauksessa.

Positiivinen liitanta

Elektrodipolttimen kytkentda MMA-hitsauksessa tai maa-
kaapelin kytkenta TIG-hitsauksessa.

Kaasuliitanta

)
CD)
@

4 Polttimen liipasimen liitanta

4 LISAVARUSTEET

4.1 Yleista

Kun RC kaukosaddin liitetddn Selcon generaattoreissa olevaan
liittimeen, sen toiminta aktivoituu. Liitdntd voidaan suorittaa
myos laitteen ollessa kdynnissa.

RC kaukosddtimen ollessa kytkettynd, voidaan generaattorin
ohjauspaneelista suorittaa kaikkia muutoksia. Generaattorin
ohjauspaneelissa tehdyt muutokset siirtyvat myoés RC kaukosda-
timeen ja pdinvastoin.

4.2 Kaukosaadin RC 100

RC 100 kaukosadtimen avulla voidaan hitsausvirtaa ja -jannitettd
sdatad ja saada ne ndyttoon.

“Katso lisdtietoja kayttoohjekirjasta”.

4.3 Polkimella toimiva kauko-ohjain RC 120

TIG-hitsausta varten
Poistovirtaa voidaan muuttaa minimi- ja
Maksimiarvojen vililla olevalla arvolla
(voidaan asettaa SETUP’ista), muuttamal-
la polkimella olevan jalan ja polkimen
alaosan vilistd kulmaa. Aivan kevytkin
painallus saa mikrokytkimen ldhettamaan
hitsaustapahtuman alkamisen signaalin.

“Katso lisdtietoja kayttoohjekirjasta”.

4.4 Kauko-ohjain RC 180
9

Tdman laitteen avulla voidaan tarvittavan virran madrad muuttaa
kauempana laitteesta, keskeyttamattd hitsaustoimenpidettd ja
tybalueelta poistumatta.

“Katso lisdtietoja kayttoohjekirjasta”.




4.5 Kaukosaiadin RC 200

RC 200 kaukosaatimen avulla voidaan lukea ja muutella kaik-
kia niitd parametrejd, jotka ovat luettavissa ja muuteltavissa sen
generaattorin ohjauspaneelissa, johon se on kytketty.

“Katso lisdtietoja kdyttoohjekirjasta”.

4.6 U/D sarjan polttimet

U/D sarjan polttimet ovat digitaalisia TIG polttimia, joiden avulla
voidaan tarkistaa tarkeimmat hitsausparametrit:

- hitsausvirta

- ohjelmien uudelleenlataus

“Katso lisétietoja kdyttoohjekirjasta”.

5 HUOLTO

Laitteessa tulee suorittaa normaalihuolto valmis-
' tajan antamien ohjeiden mukaisesti.

Huoltotoimia voi tehda vain niihin patevoitynyt henkil6.

Kun laite on toimiva, kaikki laitteen suojapellit ja luukut on
suljettava.

Laitteessa ei saa suorittaa minkaanlaisia muutoksia.

Estd metallipolyd kasaantumasta ldhelle tuuletusaukkoja tai
niiden paalle.

Irrota laite sahkdverkosta ennen huoltotoimenpi-
' . teita.
b"

E—1

Suorita seuraavat maaraaikaiset tarkastukset vir-

taldhteelle:

- puhdista virtalihde sisilta matalapaineisella
paineilmasuihkulla ja pehmeilla harjalla.

- tarkista sdahkoiset kytkennit ja kytkentakaapelit.

Poltinkomponentin, puikon pitimen ja/tai maattokaapeleiden
huoltoon tai vaihtoon:

Tarkista komponenttien lampétila ja tarkista ett-
P eivat ne ole ylikuumentuneet.

Kdyta aina turvallisuusmairaysten mukaisia suo-
jakasineita.
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' Kayta aina sopivia ruuviavaimia ja tyokaluja.

Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa
eikd valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.

6 VIANMAARITYS JA RATKAISUT

Ainoastaan ammattitaitoiset teknikot saavat suo-
' rittaa laitteen mahdolliset korjaus- tai osien vaih-

totoimenpiteet.

Takuun voimassaolo lakkaa, mikali valtuuttamattomat henki-
I6t ovat suorittaneet laitteen korjaus- tai osien vaihtotoimen-
piteita.

Laitteeseen ei saa tehda minkidnlaisia muutoksia.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siitd,
ettei yllaolevia ohjeita ole noudatettu.

Laite ei kdynnisty (vihred merkkivalo ei pala)

Syy Ei jannitettd pistorasiassa.

Toimenpide Suorita tarkistus ja korjaa sdhkojdrjestelma.
Kddnny ammattitaitoisen henkilén puoleen.

Syy Virheellinen pistoke tai kaapeli.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Linjan sulake palanut.
Toimenpide Vaihda viallinen osa.

Syy Sytytyskytkin viallinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kadnny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Elektroniikka viallinen.
Toimenpide Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Ulostulojannitteen poisjaanti (laite ei hitsaa)

Syy Polttimen liipaisin virheellinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kaanny lahimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Laite on ylikuumentunut (lampohalytys — keltainen
merkkivalo palaa).
Toimenpide Odota laitteen jadhtymistd sammuttamatta sita.

Syy Maadoituskytkentd virheellinen.
Toimenpide Suorita maadoituskytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleessa “Kayttéonotto”.

Syy Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella (keltainen merk-
kivalo palaa).

Toimenpide Palauta verkkojdnnite generaattorin syottorajoihin.
Suorita laitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

Syy Elektroniikka viallinen.

Toimenpide Kadnny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.
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Tehoulostulo virheellinen

Syy Hitsausprosessin virheellinen valinta tai virheelli-
nen valintakytkin.

Toimenpide Valitse oikea hitsausprosessi.

Syy Hitsausparametrien ja toimintojen asetus virheellinen.

Toimenpide Suorita laitteen nollaus ja aseta hitsausparametrit
uudelleen.

Syy Virransaatopotentiometri/kooderi viallinen viallinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Verkkojannite rajojen ulkopuolella.
Toimenpide Suorita laitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

Syy Elektroniikka viallinen.
Toimenpide Kadnny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Kaaren epavakaisuus

Syy Huono kaasusuojaus.

Toimenpide Saida oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake
ovat hyvakuntoisia.

Syy Hitsauskaasusssa on kosteutta.
Toimenpide Kayta aina hyvadlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pidd kaasunsyottojdrjestelma aina hyvéssa kunnossa.

Syy Hitsausparametrit vddria.

Toimenpide Tarkista huolellisesti hitsauslaite.
Kaanny lahimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Runsas roiske
Syy Pitkd valokaari.
Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen valistd etdisyyttd.

Syy Hitsausparametrit vaarid.
Toimenpide Pienennd hitsausvirtaa.

Syy Huono kaasusuojaus.

Toimenpide Saada oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja
ovat hyvakuntoisia.

kaasusuulake
Syy Hitsauksen suoritustapa vaara.

Toimenpide Vdhenna polttimen kallistumista.

Riittdamaton tunkeutuminen

Syy Hitsauksen suoritustapa vadra.

Toimenpide Pienenna hitsauksen etenemisnopeutta.

Syy Hitsausparametrit vadrid.
Toimenpide Suurenna hitsausvirtaa.

Syy Vdard elektrodi.
Toimenpide Kaytd ohuempaa elektrodia.

Syy Reunojen valmistelu vaara.
Toimenpide Paranna railomuotoa.
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Syy Maadoituskytkentd virheellinen.
Toimenpide Suorita maadoituskytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleessa “Kayttoonotto”.

Syy Huomattavan kokoiset hitsattavat kappaleet.
Toimenpide Suurenna hitsausvirtaa.

Syy Riittdmaton ilmanpaine.
Toimenpide Saada oikea kaasun virtaus.
Katso ohjeet kappaleessa “Kayttoonotto”.

Kuonasulkeumat
Syy Puutteellinen kuonanpoisto.
Toimenpide Puhdista kappaleet huolellisesti ennen hitsaamista.

Syy Elektrodin halkaisija liian suuri.
Toimenpide Kaytd ohuempaa elektrodia.

Syy Reunojen valmistelu véddra.
Toimenpide Paranna railomuotoa.

Syy Hitsauksen suoritustapa vaara.
Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen vdlistd etdisyytta.
Etene sadnnollisesti kaikkien hitsausvaiheiden aikana.

Volframin sulkeuma

Syy Hitsausparametrit vadria.

Toimenpide Pienenna hitsausvirtaa.
Kayta paksumpaa elektrodia.

Syy Vaard elektrodi.
Toimenpide Kaytd aina hyvélaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Teroita elektrodi oikein.

Syy Hitsauksen suoritustapa vaara.
Toimenpide Viltd elektrodilla koskemista sulaan.

Huokoisuus

Syy Huono kaasusuojaus.

Toimenpide Saada oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja
ovat hyvékuntoisia.

kaasusuulake

Takertuminen
Syy Pitkd valokaari.
Toimenpide Lisaa elektrodin ja tydkappaleen valista etdisyytta.

Syy Hitsausparametrit vaarid.
Toimenpide Suurenna hitsausvirtaa.

Syy Hitsauksen suoritustapa vaara.
Toimenpide Kallista poltinta mahdollisimman paljon kulman
suuntaiseksi.

Syy Huomattavan kokoiset hitsattavat kappaleet.
Toimenpide Suurenna hitsausvirtaa.

Reunahaavat

Syy Hitsausparametrit vadrid.

Toimenpide Pienennd hitsausvirtaa.
Kaytd ohuempaa elektrodia.

Syy Pitka valokaari.
Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen vdlistd etdisyytta.




Syy Hitsauksen suoritustapa vaara.
Toimenpide Pienenna sivun vérdhtelynopeutta taytettdessa.
Pienenna hitsauksen etenemisnopeutta.

Syy Huono kaasusuojaus.
Toimenpide Kaytd hitsattaviin materiaaleihin soveltuvia kaasuja.

Hapettuma

Syy Huono kaasusuojaus.

Toimenpide Sadda oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat
hyvékuntoisia.

Huokoisuus

Syy Oljyinen, maalinen ruosteinen tai likainen tydkap-
pale.

Toimenpide Puhdista kappaleet huolellisesti ennen hitsaamista.

Syy Oljyinen, maalinen, ruosteinen tai likainen lisaaine.
Toimenpide Kaytd aina hyvélaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida lisdaine aina hyvassd kunnossa.

Syy Kostea lisdaine.
Toimenpide Kaytd aina hyvélaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida lisdaine aina hyvdssa kunnossa.

Syy Pitka valokaari.
Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen valista etdisyytta.

Syy Hitsauskaasussa on kosteutta
Toimenpide Kaytd aina hyvélaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida kaasunsyottojdrjestelma aina hyvéssa kunnossa.

Syy Huono kaasusuojaus.

Toimenpide Saada oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat
hyvékuntoisia.

Syy Hitsisulan liian nopea jadhmettyminen.

Toimenpide Pienenn hitsauksen etenemisnopeutta.
Esikuumenna hitsattavat kappaleet.
Suurenna hitsausvirtaa.

Kuumahalkeamat

Syy Hitsausparametrit vaarid.

Toimenpide Pienennd hitsausvirtaa.
Kayta ohuempaa elektrodia.

Syy Oljyinen, maalinen ruosteinen tai likainen tydkap-
pale.
Toimenpide Puhdista kappaleet huolellisesti ennen hitsaamista.

Syy Oljyinen, maalinen, ruosteinen tai likainen lisiaine.
Toimenpide Kaytd aina hyvélaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida lisdaine aina hyvdssa kunnossa.

Syy Hitsauksen suoritustapa vdara.
Toimenpide Suorita toimenpiteet oikeassa jdrjestyksessa hitsat-
tavan sauman mukaisesti.

Syy Hitsattavat kappaleet toisistaan eroavilla ominai-
suuksilla.
Toimenpide Rasvaa ennen hitsaamista.
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Syy Kostea lisdaine.

Toimenpide Kayta aina hyvadlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pid4 lisdaine aina hyvassa kunnossa.

Syy Hitsattavan liitoksen erikoinen muoto.
Toimenpide Esikuumenna hitsattavat kappaleet.
Suorita jalkilampokasittely.
Suorita toimenpiteet oikeassa jarjestyksessa hitsat-
tavan sauman mubkaisesti.

Jaysteen ylenpalttinen muodostuminen
Syy Riittdméaton ilmanpaine.
Toimenpide Saada oikea kaasun virtaus.
Katso ohjeet kappaleessa “Kayttoonotto”.

Syy Hitsauksen suoritustapa vaara.
Toimenpide Lisdd etenemisnopeutta hitsauksessa.

Syy Suutin ja/tai elektrodi kuluneet.
Toimenpide Vaihda viallinen osa.

Suuttimen huomattava kuumeneminen
Syy Riittdmaton ilmanpaine.
Toimenpide Saada oikea kaasun virtaus.
Katso ohjeet kappaleessa “Kayttoonotto”

Syy Suutin ja/tai elektrodi kuluneet.
Toimenpide Vaihda viallinen osa.

Jos sinulla on epéselvyyksia tai ongelmia, dla epdroi ottaa
yhteytta lahimpaan huoltokeskukseen.

7 HITSAUKSEN TEORIAA

7.1 Puikkohitsaus (MMA)

Reunojen viimeistely
Jotta saavutettaisiin hyva hitsaussauma tulee liitoskappaleiden
olla puhtaita liasta ja ruosteesta.

Puikon valinta

Kaytettavan hitsauspuikon halkaisija riippuu materiaalin paksuu-
desta, asennosta, liitoksen tyypistd sekd hitsattavan kappaleen
valmistustavasta.

Suuremman ldpimitan omaavat hitsauspuikot vaativat suurem-
man hitsausvirran ja tuottavat paljon lamp6a hitsatessa.

Hitsauspuikon tyyppi  Puikon ominaisuus Kayttokohde
Rutiilipuikko Helppo hitsattavuus Kaikkiin
Haponkestava puikko  Suuri sulamisnopeus Tasaisiin
Emdspuikko Mekaaniset ominaisuudet Kaikkiin

Hitsausvirran valinta

Hitsauspuikon valmistaja on maarittelee oikean hitsausvirran
alueen kullekin puikkotyypille erikseen. Ohjeet sopivan hitsaus-
virran raja-arvoista 10ytyvat hitsauspuikkopakkauksesta.

Valokaaren sytytys ja sen yllapito

Hitsausvalokaari sytytetddn raapimalla hitsauspuikon padta
maadoitettuun tyokappaleeseen. Hitsauspuikon pddtd vedetddn
poispdin tytkappaleesta normaaliin tyOetdisyyteen heti, kun
valokaari on syttynyt.

Hitsauspuikon sytyttdmisen helpottamiseksi hitsauskoneessa on
toiminto, joka kohottaa hitsausjannitettd hetkellisesti (Hot Start)
Kun valokaari on syttynyt, hitsauspuikon sisdosa sulaa ja siirtyy
pisaroiden muodossa tyokappaleeseen.
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Hitsauspuikossa ulompana oleva lisdaineosa kaasuuntuu ja
muodostaa suojakaasun ja mahdollistaa korkeatasoisen hitsa-
ussauman.

Hitsauskoneessa on toiminto, joka ehkaisee sulan metallin rois-
keiden aiheuttaman valokaaren sammumisen (Arc Force).

Siind tapauksessa, ettd hitsauspuikko juuttuu kiinni hitsattavaan
kappaleeseen tulee oikosulkuvirta vahentdd minimiin (antis-
ticking).

Hitsaaminen

Hitsauspuikon kulma tyokappaleeseen ndhden vaihtelee sen
mukaan, kuinka moneen kertaan sauma hitsataan; normaalisti
hitsauspuikkoa heilutetaan sauman puolelta toiselle pysahtyen
sauman reunalla. N&in vdltetdan tdyteaineen kasautuminen
sauman keskelle.

Kuonan poisto
Puikkohitsaukseen siséltyy kuonan poisto jokaisen hitsausvai-
heen jdlkeen. Kuona poistetaan kuonahakulla ja terdsharjalla.

7.2 TIG-hitsaus (jatkuva kaari)

TIG (Tungsten Inert Gas)-hitsausprosessi perustuu valokaareen
sulamattoman hitsauspuikon (tavallisesti puhdasta tai sekoitet-
tua volframia, sulamispiste n. 3370°C) ja tyckappaleen vdlilla.
Hitsaustapahtuma suojataan Argon-suojakaasulla.

Jotta valtytadn volframin vaaralliselta syttymiselta liitoksessa,
ei elektrodi saa koskaan padsta kosketukseen hitsattavan kap-
paleen kanssa. Tdmdn vuoksi kehitetddn HF-generaattorilla
suoja, jonka avulla sytytys voi tapahtua sahkoisen valokaaren
ulkopuolella.

Laitteen avulla valokaari saadaan syttymdan jo varsin etdalld
tydkappaleesta.

Toisenlainen valokaaren sytytys on myds mahdollinen: ns. nos-
tosytytys, joka ei vaadi korkeataajuussytytyslaitetta, vaan lyhyen
oikosulun alhaisella virralla puikon ja tyokappaleen valille. Kun
puikkoa talloin nostetaan, valokaari syttyy ja hitsausvirta lisaan-
tyy kunnes se saavuttaa oikeat hitsausarvot. Tavanomainen raa-
paisusytytys ei toisaalta takaa korkealuokkaista hitsaussaumaa
sauman alussa.

Hitsauslangan loppupddn laadun parantamiseksi on hyva seura-
ta hitsausvirran vdhenemistd tarkoin; kaasun tulee myds virrata
muutaman sekunnin ajan hitsisulassa valokaaren sammumisen
jalkeen.

Monissa tyoskentelyolosuhteissa on hyva kayttaa kahta valmiiksi
asetettua hitsausvirtaa, jolloin voidaan siirtyd helposti yhdesta
toiseen (BILEVEL).

Hitsausnapaisuus

Normaali napaisuus (-napa polttimessa)

Edella mainittua napaisuutta kdytetdan eniten, silld talléin 70%
lammosta johtuu tyokappaleeseen ja hitsauspuikon (1) kulumi-
nen on vdhaistd. Em. napaisuudella pystytddn hitsaamaan syvid
ja kapeita hitsaussaumoja nopeasti ja ilman turhaa ldammon-
muodostusta. Suurinta osaa hitsattavista materiaaleista hitsataan
tdtd napaisuutta kdyttden. Poikkeuksen muodostavat alumiini ja
sen sekoitteet sekd magnesium.
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Kaanteinen napaisuus (+napa polttimessa)

Kdanteistd napaisuutta kdytetddn hitsattaessa seosmetalleja,
joissa on pinnalla korkean sulamispisteen omaavaa hapettuma-
kerros.

Korkeita hitsausvirtoja ei kuitenkaan voida kayttad, koska se
aiheuttaisi puikon nopean kulumisen kayttokelvottomaksi.

®

o 1\~

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Yhden jatkuvan vaihtovirran kdyttd helpottaa hitsisulan kontrol-
lia erityisissa tyoskentelyolosuhteissa.

Hitsisula muodostuu materiaalin sulaneista kohdista (Ip), kan-
tavirta taas (Ib) pitad valokaaren palamassa; tdmd helpottaa
ohuiden materiaalien hitsausta, jolloin muodostuu pienempid
vadntymid, muoto sdilyy parempana, ja vastaavasti l[ampohal-
keamien ja kaasusulkeumien riski vdhenee.

Suuremmalla taajuudella (keskimdérdinen taajuus) saadaan
kapeampi, lyhyempi ja vakaampi valokaari ja ohuiden materi-
aalien parantunut hitsaustulos.

T
D.C.SP

° t

D.C.S.P ~PULSED

7.2.1 Terdksen TIG-hitsaus

TIG-hitsaus on osoittautunut erittdin tehokkaaksi hitsattaessa
sekd hiiliterdsta ettd seostettua terdstd, putkien ensimmadisissa
palkoissa ja hitsauksissa, joissa ulkon&élla on merkitysta.
Vaaditaan hitsausta negatiivisilla navoilla (D.C.S.P)

Reunojen valmistelu
Toimenpide vaatii reunojen huolellisen puhdistuksen ja tarkan
valmistelun.

Puikon valinta

On suositeltavaa kayttda torium-volframelektrodia (2% punaista
torium-vdrid) tai vaihtoehtoisesti cerium- tai lantaanisekoitteisia
elektrodeja, joiden ldpimitat ovat seuraavat:

Puikon lapimitta (mm) hitsausvirta (A)

1.0 15+75
1.6 60-+150
2.4 130240




Puikko tulee teroittaa kuvan osoittamalla tavalla.

<
I

a (0 hitsausvirta (A)
30 0+30
6090 30+120
90-+120 120+250

Hitsausmateriaali

Hitsauspuikon ominaisuuksien on aina vastattava tydkappaleen
aineen ominaisuuksia.

Ald kayta tydkappaleesta irrotettuja palasia lisdaineena, silld ne
saattavat sisdltaa epdpuhtauksia.

Suojakaasu
Suojakaasuna kdytetddn TIG-hitsauksessa kaytdnnollisesti katso-
en vain puhdasta argonia (99.99%)

Hitsausvirta Puikon Kaasukupu | Argonin vir-

(A) lapimitta (mm)| n° i (mm) | taus (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 Kuparin TIG-hitsaus

Koska TIG-hitsausta luonnehtii korkea ldmpotila, menetelma
soveltuu hyvin sellaisten materiaalien hitsaamiseen, joilla on
hyva lammonjohtokyky, kuten kuparilla.

Kuparin TIG-hitsauksessa tulee noudattaa samoja ohjeita kuin
teraksen TIG-hitsauksessa tai erityisohjeita.

ZZ seles
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8 TEKNISET OMINAISUUDET

QUASAR 270 TLH

Syéttdjannite U1 (50/60 Hz) 3x400Vac+15%
Zmax (@PCC) 32mQ *
Hidastettu linjasulake 16A
Tiedonsiirtovdyld DIGITAALINEN
Maksimi ottoteho (kVA) 14 kVA
Maksimi ottoteho (kW) 9.72 kW
Tehokerroin PF 0.70
Hyotysuhde (u) 85%
Cosp 0.99
Maksimi ottovirta 11max 20.2A
Tehollinen virta I1eff 12.8A
Kayttokerroin (40°C)

MMA  TIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A 270A
(x=100%) 240A 260A
Kayttokerroin (25°C)
(x=100%) 270A 270A
Saatoalue 12 3-270A
Tyhjdkdyntijannite MMA Uo 70Vvdc
Tyhjdkdyntijannite TIG HF Uo 70Vdc
Tyhjdkdyntijannite TIG LIFT Uo 30Vdc
Huippujdnnite Vp 11.8kV
Kotelointiluokka IP IP23S
Eristysluokka H

Mitat (Ixdxh)

500x190x400 mm

Paino 16.1 kg.

Standardit EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10
Syottokaapeli 4x2.5 mm?2

Virtakaapelin pituus 5m

* Tama laite tayttad standardin EN/IEC 61000-3-12 vaatimukset, jos liitintd yleiseen sahkoverkkoon tapahtuu pisteessa (PCC), jonka suurin
impedanssi on pienempi tai yhta suuri kuin ilmoitettu arvo “Zmax”. Jos se kytketdan julkiseen matalajanniteverkkoon, on laitteen asentajan
tai kdyttdjan vastuulla varmistaa, tarvittaessa yhdessa sahkoéyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen kytkeminen on luvallista.
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EAAHNIKA

EuxapioTieg...

>ag guxapioToUpe yia TNV eutmiotoouvn Trou deifate emAgéyovrag tnv MOIOTHTA, tnv TEXNOAOrIIA kai Tnv AZIOMNIZTIA
Twv TTpoiéviwyv SELCO.

Ma va emw@eAnBeite aTo PEYIOTO BaBUO atrd TIG BUVATOTNTEG KAI TO XAPOAKTNPIOTIKA TOU TTPOIOGVTOG TTOU OTTOKTACATE, 0OG TUVI-
oToUpe va O1aBAoETE TTPOTEKTIKA TIG TTAPAKATW 0dnyieg, TTou Ba oag Bondricouv va To yvwpioeTe KAAUTEPO KAl va ETTITUXETE
Ta KAAUTEPQ aTTOTEAEOUATA.

Mpiv TTpoBeite O€ OTTOINOATIOTE EVEPYEIQ, TTPETTEI va OlaBAcEeTe Kal va €ioTe BERalol OTI KaTavorjoaTe To TTapov eyxelpidio. Mnv
KAVETE JETATPOTTEG KAI EVEPYEIEG TUVTAPNONG TTOU dev TTEPIypApovTal GTO TTapdv. MNa kaBe ap@iBoAia ) TTPORANUA OXETIKA PE
TN XPAON TOU PUNXAVAUOTOG, £0TW KI av eV TTEPIYPAPETAI £0W, CUPPBOUAEUTEITE KATTOIOV EEEIBIKEUPEVO TEXVIKO.

To eyxeIpidio auTd aTroTeAEl AvaTTOOTIOCTO PEPOG TNG HOVADAG A TOU UNXAVAUATOG Kal TIPETTEI VA TO OUVODEUEl TTAVTOTE, AKOUN
KOl O€ TTEPITITWON PETAKIVAONG ) TTWANONG.

O xpAOTNG TTPETTEl va To dlaTnpei akEPAIO Kal 0€ KaAr KardaTaaon.

H SELCO s.r.l. diatnpei 10 dikaiwpa va em@épel aAAayEG, avd TTAoA OTIYHN KOl XwPig Kapia TTpoeidoTtroinon.

Me Tnv em@UuAagn 6Awv Twv dIKAIWUATWY. ATTayopeUETal N JEPIKN i OAIKF avatTapaywyn, n TTPOCApPHOYr| Kal N JETAPPAoNH
TWV €yypagwy, Pe OTTOIOOATTIOTE PECO (CUUTTEPIAQUBAVOUEVWY TWV QWTOTUTTIWV, QIAU Kal JIKPO®IAY), Xwpig TNV £yypaen
e€ouaioddétnon 1ng SELCO s.r.l.

Ta TTpoava@epBEvTa €ival QWTIKAG ONPACIOg Kal, KOTA CUVETTEID, ATTOPAITNTA YIO TNV 1I0XU TWV EYYUNOEWV.
O kaTooKeUaoTNG Oev QEPEI Kayia euBUvn, O€ TTEPITITWAN TIOU O XEIPIOTNG O CUUHOPPWOEI PE TIG 0dNYiEG.

AHAQZH 2YMMOP®Q2HZ CE

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

SNAWVEl OTI | CUOKEUN TUTTOU QUASAR 270 TLH

€ival KATAOKEUAOPEVN O CUPUOPPWaN HE TIG Eupwraikég Odnyieg: 2006/95/EEC LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2004/108/EEC EMC DIRECTIVE
93/68/EEC CE MARKING DIRECTIVE

Kal OTI £XOUV €EQAPUOOTE Ta TTPOTUTTA! EN 60974-1

EN 60974-3
EN 60974-10

Tuxov emepaocig i TpotToTroIfoEI TTou Ba yivouv Xwpig Tnv §ouciodotnon NG SELCO s.r.l., Ba TpokaAégouv Tnv TTavon
I0XU0G TNG Trapatdvw dnAwong.

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

Lino Frasson
Chief Executive
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1 MPOEIAOMNOIHZEIZ

Mpiv TpoBeite o€ OTTOIAOATIOTE EVEPYEIQ, TTPETTEI
&m va DIOBAOETE Kal VO €i0Te BERAIOI OTI KATAVOR G-
TE TO TTAPOV EYXEIPIDIO.

Mnv KAveTe PETOTPOTTEG Kal EVEPYEIEG OUVTHPN-
ong TTou &gV TTEPIyPAPOVTAl OTO TTAPOV.

O KaTaoKeUaoTAG OE PEpPEl Kapia eubuvn yia Tuxdv PAGREG,
og TTPOOWTIA 1 TTPAYHATA, TTOU OQeilovTal ae TTANPMPEAN
avayvwan Kai/fj un epapuoyr Twv odnylwv Tou TTapovTog
€yxelpidiou.

o)
§

» KdaBe diatagn péTmel va XpnoIUOTIOIEITAI OTTOKAEIOTIKG Kal
HOVO yIa TIG AEITOUPYIEG TTOU OXEBIAOTNKE, YE TOUG TPATTOUG
Kal To €0POG TINWYV TTOU avaypd@ovTal GTnv Tivakida xapa-
KTNPICTIKWYV KaI/fj OTO TTapov eyXeIpidlo, Kal CUPNQWVA HE
TOUG €0VIKOUG Kal dIEBVEIG KavoVITPOUG aoaAEiag.
OTtroiadimote AAAN Xpron, TTou dIoQEPEl OTTO AUTEG TTOU
onAwvel pntd o KartaokeuaoTng, Bewpeital amoAUTwg
avapuooTn Kal €TIKivduvn, Kal, TV TTEPITITWON QUTH, O
KataokeuaoTAg O gpépel Kauia eubuvn.

MNa k&Be ap@iBoAia i TPORANUA OXETIKA HE TN
xpnon 1ng didragng, £€0Tw Ki av Oev TTEPIYPAPETAI
edW, OUuPoUAcUTEITE KATTOIOV  €EEIDIKEUPEVO
TEXVIKO.

1.1 Mepi1BdAAov xprRong

* H ouokeun TTpéTTel va TTpoopideTal HOVO yia ETTAYYEAUATIKA
xpnon, o€ Blounxaviké mepIBaAlov.
O kaTaokeuaoTAG Oe @Epel Kapia gubuvn yia BAAReEG TTou
eVOEXONEVWG TTPOKANBOUV eEauTiag TNG xprRong tng OidTa-
&Ng Yéoa g€ KATOIKIEG.

* H didragn mpétrel va XpnoIYOTIOIEITAI € XWPOUG PE Bepo-
kpacoia petagl -10°C kai +40°C (+14°F kai +104°F).
H di1aTagn TpETTEl va YETAPEPETAI KAl VO OTTOBNKEUETAI O€
Xwpoug Pe Beppokpacia petagu -25°C kar +55°C (-13°F
kai 131°F).

* H diaragn mpémel va xpnoiyoTtroigital o€ TePIBAAAOV Xwpig
oKovn, o&éa, aépia A AAAEG DIABPWTIKESG OUTIEG.

« H diatagn tpémel va xpnoigotroigital ae TePIBAAAOV
ME OXETIKA uypagia PikpoTepn Tou 50%, otoug 40°C
(40,00°C).

H didragn mpémel va xpnoiyotroigital g TePIBAAOV e
OXETIKN uypaacia pikpoTepn Tou 90%, oToug 20°C (68°F).

* To PEYIOTO ETTITPETTOPEVO UYWOUETPO YIa Tn Xprion mng o1d-
Tagng eivar 2000 p. (6500 1édIa).

A

1.2 ATOMIKA TTpOCTACIA KOI AO@AAEIA TPITWV
H diadikacia ouykdAAnong atroteAei Trnyr BAafe-
pwv akTivoBoAiwyv, BopuBou, BepudTnTag KAl
EKTTOUTTAG AEPiwV.

Mn XpnOIYOTIOIEITE QUTA TN CUCKEUT YIO va EETTa-
YWVETE CWANVWOEIG.

Mn xpNnOIKOTIOIEITE TN OUCKEUR YIa @OPTION UTTO-
TAPIWVY /KAl CUCOWPEUTWV.

Mn XpNOIUOTIOIEITE TN CUCKEUN yia TNV €KKivnon
KIVNTAPWV.

7

dopdare katdAAnAo pouxioud, TTou va TTpoaTaTel-
€l To 8éppa amd Tnv akTivoBoAia Tou Té6Eou, Toug
OTIVOAPES KaI/f TO TTUPAKTWHEVO PETAAAO.

ZZ seles

Ta pouxa TTou QOPATE TTPETTEI VA KOAUTTTOUV OAO
TO CWHA Kal TTPETTEN va gival:

- AKépaia Kal o€ KOAR KatdoTaon

- Mupipaxa

- MovwTiké kal oTeyvd

- EQapuooTtd oT1o owpa Kal xwpig peREp

Popdre TTAVTOTE UTTOOAUATA EYKEKPIUEVA OUNPW-
Va JE TA OXETIKA TTPOTUTTA, AVOEKTIKA Kal IKavE va
eCao@alioouv Tn pévwaon améd 1o vepod.

®opdre TAvVTOTE YAVTIA, EYKEKPIYEVA PE BAON TA
OXETIKA TTPOTUTTA, TTOU VA §a0@aAifOuV TNV nAe-
KTPIKA Kal BEpUIKA HOVWOT.

TotroBetrioTe OIAXWPICTIKG TTUPIMAXO TOIXWHA,
yla va TTpooTaTeleTal N {Wvn oUyKOAANong amo
QKTIVEG, OTTIVONPEG KOl TTUPOKTWHEVA KOPUATIA

OKOUPIAG.

Kdavte ouoTdoeig OToug TTAPOVTEG VO PNV KOITA-
Couv Tn OUYKOAANGON Kai va TTpoaTatedovTal ammd TIG AKTIVES

TOU TOEOU 1} TO TTUPOKTWHEVO PETAAAO.

MNa Tnv TTpooTaCia Twv PATIWY, XPNOIUOTTOIEITE
MAOKEG PE TTAEUPIKN) TTPOCTACIA YIO TO TTPOCWTTO
Kal KaTdAAnAo Babud Tpootaciag (B.M. 10 A
QAVWTEPOG).

®opdTe TTAVTO TTPOCTATEUTIKA YUOAIG UE TTAEUpI-
KA KaAUppaTa, €I8IKE KOTA TIG EVEPYEIEG XEIPOKI-
vNTNG i UNXAVIKNAG aTTOPNAKPUVONG TNG OKOUPIAg
OUYKOAANONG.

Mn @opdrte gpakoug emraerg!!

®opdTte wToOOoTTIOEG, O€ TTEPITITWON TToU N dladi-
Kaoia ouykOAAnong Trapouciddel  eTIKivouvn
oTABuN Bopuou.

Av n otdbun BopuBou utrepPaivel Ta dpia Tou

O
vOuou, oploBeTACTE TN JWvn epyaaiag kai Bepai-

wBeite OTI O TTAPOVTEG TTPOCTATEUOVTAI HUE WTOACTTIOEG N
wrtoBuopara.

ATTOQUYETE TNV ETTAQPA PE KOPPATIA, APECWG HETA
TN ouykOAAnan. H uwnAr Bgpuokpacia ptropei va
TTpoKaAéoel oofapd eykaupara.

* O1 Tapatmavw TTPOPUAAEEIG TTPETTEI va TNPOUVTAI KAl OTIG
€pyaoieg HETA TN oUYKOAANGN, yIOTi YTTOPEI VA ATTOKOAAOU-
VTOl KOUUATIO OKOUPIAG OTTO Ta ETTEEEPYOTUEVA KOPMATIA
TTOU YUyovTal.

* [piv KAveTe KATTOIO EVEPYEIQ TTAVW OTNV TOIUTTIOQ 1} TTPO-
Beite otn ouvtpnon Tng, BeBaiwBeite OTI £XEI KPUWOEL.

+ £

YY) Mpiv aTTOOUVOETETE TOUG CWANVEG TTPOTAYWYNG
444 Kal ETTIOTPOPNG TOU WUKTIKOU uypou, BePaiwbeite
611 n povéada wuéng eival oBnoTr. To Bepud uypd

Tou Byaivel ptTopei va TTpokaAécel cofapd

eykaupaTa.

MpounBeuTeiTe Ta amapaitnTa PECA TTPWTWY
BonBeiwv.

Mnv TrapapeAeite TUXOV €yKauuaTa | TPOUPATI-
opoug.

Mpiv eykataAeiyete TN B€on epyaaciag, TAPTE TA
amapaitnTa PETPA ACQOAEIQG, yia va OTTOQEU-
XBouUv akouoieg BAABEG Kal aTUXAHATA.
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9 1.3 MpooTacia atré karrvoug Kal aépia
o

k)

O1 KaTTvOi, Ta A€pIa Kal Ol OKOVEG TTOU TTaPAyovTal aTTo Tn
diadikaaia cuykOAANong, utropei va atrodeixboulv emiBAa-
BN yia Tnv uyeia.

Y16 opIGUEVEG OUVONKEG, OI KOTTVOI TToU TTapdyovTal atro
TN OUYKOAANCN WTTOPEI va TTPOKAAECOOUV KAPKivo f, OTIG
£YKUEG yuvaikeg, BAABeg oTo £uPpuo.

* KpaTdte 10 KEQAAI paKpIA atrd T a€PIa KAl TOUG KATTVOUG
NG OUYKOAANONG.

* H qwvn epyaciag mpémel va diabéTel katdAAnAo oloThua
QuUOIKoU A BePlacuévou agpiouou.

e Z¢ TIEPITITWON QVETTAPKOUG AEPIOUOU, XPNOIUOTIOINOTE
MAOKEG PE AVATTVEUOTHPEG.

o Y& TIEPITITWON OUYKOAMACEWY O€ XWPOUG HIKPWV SI00TA-
OEWV, 0AG GUVIOTOUWE TNV €TTIBAEWN TOU CUYKOAANTH aTTd
KATTOI0 GUVADEAPO, TTOU BPICKETAI £EW ATTO TO GUYKEKPIWE-
VO XWPO.

* Mn xpnoipoTtrolgite o§uyovo yia Tov eEAEPICHO.

* [Na va eAEYXETE TNV OTTOTEAECUATIKOTATA THG AVAPPOPNONG,
OUYKPIVETE KATA TTEPIODOUG TNV TTOCOTNTA TWV EKTTOUTIWV
eMBAABWV AEPiIWV PE TIG ETTITPETTITEG TIUEG TTOU AVAYPAPO-
VTal OTOUG KAVOVIGHOUG AoQaAEiag.

* H moodtnTa kair n €mKivOuvoTNTO TWV TTAPAYOUEVWV
Katvwv e€apTtdTal amd 10 Bacikd UAIKO TTOU XPnOIPOTIOIE -
Tal, a1Td TO UAIKO OUYKOAANONG Kal atrd evOEXOUEVEG OUTi-
€G TTOU XpnoiyotroloUvTal yia KaBapioud Kal atroAitravon
TWV KOUUATIWV TTOU ouykoAAoUvTal. AkoAouBroTe TTIoTA
TIG OONYIEG TOU KOTOOKEUOOTH KAl TWV OXETIKWY TEXVIKWV
OeATiwV.

* Mnv kdvete OUYKOAAOEIG KOVTA O€ XWPOUG aTTONITTAVONG
n Baerig.
TotroBeTeiTe TIG PIGAEG agpiou g€ avoIKTOUG XWPOUG 1 O€
XWPOUG ME KAA KUKAOQOpIa Tou aépa.

AE 1.4 NMpoAnyn TTUpkayIdg/Ekpnéng

* H di0dikaoio ouykOAAnoNng ptropei va arroTeAéoel aimia
TTUPKOYIGG Kal/f ékpnéng.

» AttopakpUveTe, atmod Tn dWvn pyaaiag Kal Tn yupw TTePIO-
XN, T& EUQPAEKTA A KAUOIPA UAIKA KAl QVTIKEIPEVA.
Ta e0@AekTa UAIKG TTPETTEl VO BpiokovTal o€ amooTacn
TouAdyioTov 11 péTpwy (35 TTOdILV) ATTd TO XWPO GUYKOA-
Anong 1 TPETTEl va TTpooTaTelovTal KATAAANAQ.
O1 omVOAPES KAl TA TTUPAKTWHEVA CWUATIOIA TTOU EKOQEV-
dovifovtal uTmopoUv va GTACOUV €UKOAQ OTIG YUpw TTEPI-
OX£G akOun Kal ammd ToAU HIKpa avoiyyata. MNpooéfre
1010iTEPA TNV ACQAAEIQ TTPAYHATWY KAl ATOPWV.

* Mnv kdvete OUYKOAANCEIS TTAVW 1 KOVTA O€ doxeia TTou
BpiokovTtal utrd TTiEON.

* Mnv ekTeAeite ouykoAAAoeIg TTAVvwW O€ KAEIOTG doxeia n
OWANVEG.
Etriong, 18iaitepn TTpoooxn armaiteital katé tn ouykOAAnon
owAAvVwv A doxeiwv, £€0Tw Kal av auTtd gival avoixTd, adsia
Kl TTPOCEKTIKG KaBapigpéva. Tuxdv uTToAciypaTa agpiwy,
Kauaipgwy, Aadiou ] TTapduoIwV OUCIWY, UTTOPEI va TTPOKA-
Aéoouv ekpr&eig.
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* Mnv kdvete OUYKOANACEIC O ATPOC@AIPA TTOU TTEPIEXEI
OKOVN, EKPNKTIKA aépia ) avaBuuIGoEIG.

* Metd Tn ouyKOAANGn, BePaiwOEeiTE OTI TO NAEKTPIKO KUKAW-
Mo dev AKOUUTTA KaTé AGBOG O€ ETTIPAVEIEG CUVOEPEVEG E
TO KUKAWWGQ TNG Yeiwong.

+ Kovtd otn Quvn epyaciag TTPETTEl va UTTAPXEl ECOTTAIOUOG
] cUCTNUA TTUPACPAAEIQG.

1.5 MpoAnTTiKd péTPpA yia Tn XPRon
'@; @IOAWV agpiou

* O1 @idAeg adpavoUg agpiou TTEPIEXOUV AEPIO UTTO TTIEDT KAl
MTTOPOUV Va ekpayouv, O€ TTEPITITWAN TToU Ogv TNPOUVTAI
ol eAAXI0TEG OUVONKEG ao@aAeiag PETAPOPAG, ATTOOAKEU-
ong Kal Xpriong.

* O1 QiaAeg TTPETTEl VA gival OTOBEPA OTEPEWNEVEG, OE KATA-
KOpuU®n B£an, TTAvw C€ ToiXoUug i JE GAAa KaTAAANAa uéoa,
yIO va atro@eUyovTal TITWOEIG ) TUXAia XTUTTAKOTA.

* Bidwvete 10 KdAUppa TrpooTaciag TNG BaABidag katd Tn
META@OPA Kal TNV TOTTOBETNON, KABWG Kal KABE Popd TTou
oAokAnpwvovTai ol dIadIKaaieg GUYKOAANONG.

« AmropuUyete TNV atreuBeiag €kBeon Twv QIOAWV OTNV NAIAKA
oKTIVOBOAia, o€ aTTOTOEG UETAROAEG BEPPOKPOTIag Kal O€
TTOAU UYNAEG 1) TTOAU XOPNAEG Bepokpaaieg.

* ATTOQUYETE TNV £TTAPN TWV QIOAWY PE EAeUBEPEG PADYEG,
NAEKTPIKA TOEQ, TOIUTTIOEG OUYKOAANONG A NAeKTpOdiwv
Kal TTUPOKTWHEVWY BpaucudTwy TTou TTapdyovTal atd Tn
OUYKOAANO.

* KpatoTe TIG QIAAEG HAKPIG ATTO TO KUKAWMATA GUYKOAAN-
ong Kal atd NAEKTPIKA KUKAWPOTA YEVIKOTEPA.

» KpaTtdarte 10 KEQAA HAKPIG atrd To onueio €€600u Tou agpi-
ou, 6rav avoiyete TN BaABida TNG PIGANG.

» KAeivete ravra 1n BaABida TNg @IAANG, a@ol oAokAnpwae-
TE TIG EPYOTieg TUYKOAANONG.

* Mnv ekTeAeiTe TTOTE GUYKOANACEIG O€ QIANEG aEPiOU TTOU
BpiokovTal uTTd TTiEoN.

— e |1.6 MpooTacia amwd nAektporrAnia

Zh

* H nAektpotrAnéia utropei va TrpokaAéael Bavaro.

* ATTOQUYETE TNV £TTAPR UE TO ONEia TTou Bpickovtal guvh-
Bwg uUTTO TGO, OTO ECWTEPIKO i OTO EEWTEPIKO TNG BIATO-
&ng ouykOAAnang, 6tav n diIaTagn €xel peUua (O TOIPTTIOEG,
Ta CWPATA Yeiwong, Ta KaAWdIa yeiwaong, Ta NAEKTPOdIA,
Ta KAAwdIa, Ta PpAOUAA Kal Ta KapoUAIO guvdEovTal JE TO
NAEKTPIKG KUKAWPO OUYKOAANONG).

» E€ao@aliote TNV nAekTpiK POVWON TNG €YKATAGTAONG
OUYKOAANONG Kal TOU XEIPIOTH, XPNOIUOTIOIWVTAG OTEYVEG
EMPAvEIES Kal BACEIG, YE ETTAPKN YOVWON aTTd TO duvapl-
KO Tou €0APOUG Kal ThG yeiwong.

» Befaiwdeite 611 N yKaTAOTACGN CUVOEETAI CWOTA, O KATTOI
TpiCa Kal o€ OiKTUO TToU BIOBETOUV aywyod yeiwong.

* O xeIpIOTAG Bev TIPETTEl va ayyiel TauToxpova BUO TOIUTTi-
0EG NAEKTPOdiwV.
AlOKOYTE aPECWG TN GUYKOAANCT, €4v VIWOETE OTI 0Ag
dIatrePVA NAEKTPIKO PEUA.




H &iatagn €évauong kai oTabepotroinong Tou
TO¢0U cival oxedlaapévn yia AsIToupyia he XEIpo-
KivnTo A pNXaviké £AeyXo.
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* H diéAeuon Tou pelpaTog ouyKOAANONG aTTO Ta ECWTEPIKA
Kal eEWTEPIKA KaAWdIa TnG dIdTagng, dnuioupyei NAEKTpO-
HayvnTIKO TTEdi0 KOVTA oTa KAAWSIA CUYKOAANGNG Kal OTNV
idla Tn diaTagn.

H adgnon Tou pAKOUG TNG TOIPTTIOAG 1 TWV KOAW-
diwv ouykdAAnong avw amd Ta 8 Y., aufavel To
KivOuvo nAekTpoTTAngiag.

1.7 HAekTpopayvnTIKa TTedia Kai
TapeBoAég

* Ta nAekTpopayvnTikG TTedia PTTOPEI va €xouv (AyVwOoTEG
MEXPI ONPEPQ) ETITITWOEIG OTNV Uyeia, YETA ammd TTapare-
Tapévn ékBeon.

Ta NAeKTPIKA TTEDiIQ UTTOPOUV Va TTPOKAAEGOUV TTOPEUBOAES
0€ AAEG NAEKTPIKEG TUOKEUEG, OTTWG OTOUG BNUOTOBOTEG I
OTa OKOUOTIKG Bapnkoiag.

[1'

Tagivopnon HMZ 1ng ouokeung, cUp@wva PE TO TTPOTU-
o EN/IEC 60974-10 (BA. mivakida avayvwpiong 1 TEXVIKA
XOPAKTNPIOTIKA)

H ouokeun katnyopiag B gival KOTOOKEUQGUEVN O€ CUPNOP-
PWON ME TIG ATTAITHOEIS CUPPBATOTNTAG OE PBIOUNXAVIKOUG
XWPOUG N KATOIKIEG, TUUTTEPIAAUBAVOUEVWY TWV KATOIKN-
MEVWV TTEPIOXWYV OTTOU N NAEKTPIKA EVEPYEIQ TTAPEXETAI OTTO
KATTo10 dnuocio cUoThUA XOUNANG TAdoNG.

H ouokeur katnyopiag A dev TTpoopieTal yia Xprion o€ KATol-
KNUEVEG TTEPIOXEG OTTOU N NAEKTPIKA EVEPYEIQ TTAPEXETAI OTTO
KATToI10 dnUdaCIo cUaTNUA XaunAnig Tdong. O@a Atav duvnTika
OUOKOAO va €Eaa@AMIOTEI N NAEKTPOUAYVNTIKF) cuPBaATéTNTA
TWV CUCKEUWV KATNyopiag A o€ QuTEG TIG TTEPIOXEG, EEAITIOG
TWV TTOPEPPBOAWY TTOU EKTTEUTTOVTAI KAl TIPOCTAYOVTA.

Ta dropa pe JWTIKEG NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG
(BnuaTodoTeg), TTpétrel va cupBouleubolv Evav
1aTpd TIPIV  TTANCIACOUV KOVTA Of€ €PYAOTiEG
OUYKOAANONG TOEOU 1 KOTTAG TTAAOATOG.

EykardoTaon, xpon kai a§iloAdynon Tou Xwpou

H ouokeun auTr KataokeudZeTal cUPPWVA UE TIG 0dnyieg Tou
evapuoviopévou TTpotUtrou EN60974-10 Kal KOTATAGOETAI
atnv “KATHIOPIA A”.

H ouokeur] TTpéTTel va TTpoopieTal HOVO YIa ETTAYYEAUATIKN
XpPron, o€ Blounxavikd TePIBAAAOV.

O kataokeuaoTAg O¢ @épel Kapia €uBuvn yia BAGReg TToU
evOeEXOUEVWG TTPOKANBOUV e€aiTiag TnNG xpriong tng didragng

MEOQ O€ KATOIKIES.
odnyieg Tou kaTaokeuaaoTr. Av TrapatnpnBouv

NAEKTPOPAYVNTIKESG TTAPEPPOAEG, O XPrOTNG TTPE-

el va AUoel To TTPOBANUa PE TNV TEXVIKH UTTOOTAPIEN TOu
KATAOKEUAOTH.

e OAeG TIG TTEPITITWOEIG, O NAEKTPOUAYVNTIKEG
(o)

O XpAoTNG TTPETTEI Va £XEI EPTTEIPIA OTOV TOPEQ
auTd Kal Bewpeital uTTEUBUVOG yIa TNV £YKATACTO-
on Kal Tn XPrion TNG CUOKEUNG, CUPQWVA UE TIG

TTapePPOAEG TTPETTEN va eAaTTWOOUY £wg To BaBUo
OTOV OTT0i0 TTOU dEV TTPOKAAOUV £VOXANOT.

ZZ seles

Mpiv TNV gykatdoTaon TNG CUOKEUNG, O XPHOTNG
TIPETTEl VA EKTINACEN TA TTIBavE NAeKTpopayvnTIKA
TpoBAAuaTa TToU Ba PTTopoUCav va TTOPOUCIa-
oTouv O0Tn yUpw {wvn Kal 1IBIaiTepa OTnV UyEia

Twv TTapovTwy. MNa Tapdderypa: dropa e Bnuao-

T000TN (pace-maker) ka1 AKOUOTIKG BapnKoiag.

AmraiTioeig Tpo@odoaiag (BA. TEXVIKA XOPAKTNPIOTIKA)

O1 ouoKeUu£G UYPNANG 1I0XU0G Ba ptTopolcav va £TTNPEACOUV
TNV TTOIOTATA TNG EVEPYEIOG Tou BIKTUOU dlavoung, egaiTiag
TOU OTTOPPOPOUUEVOU PEUPOTOG. ZUVETTWG, YIO HEPIKOUG
TUTTOUG OUOKEUWV (BA. TEXVIKG XOPOKTNPIOTIKA) Ba ptmopou-
gav va u@ioTavTal KATToIol TTEPIOPIGHOI OUVOEDNG 1 UEPIKES
ATTAITACEIG TTOU APOPOUV TNV YEYIOTN ETTITPETTOPEVN EUTTEDN-
on BIKTUoU 1) TNV EAAXIOTN 10XV EYKATAOTAONG TTOU BIATIOETAI
o710 onueio dlETTaPng Pe To dikTuo (Znueio Koivrig ouvdeong
>K% - Point of Commom Coupling PCC) . Ztnv Trepittwon
auTHh, O EYKATAOTATNG N O XPNOTNG €XOUV TNV UTTOXPEwan
va egakpiBwoouv (oupuBouAeuduevol evOEXOUEVWG ToV dla-
XEIPIOTA TOU NAEKTPIKOU SIKTUOU) AV N OUCKEUN MTTOPEI va
OuVvOEDEi.

e TEPITITWON TTopeUBOAWY, UTTOpEl va eival avaykaia n
AMuyn TTpéoBeTWV PETPWY, OTTWG N TOTTOBETNON QIATPWY OTO
OikTUO TpOoYOodoaiag.

Mpétrel €TTiONG VA EKTIMACETE AV €ival GKOTTIMO VA BwPAKIOTEI
TO KaAWdIO TPOYodOUiag.

KaAwdia ouyk6AAnong

MNa TNV eEAaYIOTOTTOINCTN TWV ETITITWOEWYV ATTO T NAEKTPOMO-

yvnTikd Tedia, akoAoubEeiTeE TOUG €EAG KAVOVEG:

- TuAiyete kal aTepewveTe Padi, 0Tou autd eival duvatod, To
KaAWdIo yeiwang pe 10 KaAwdio 10XU0G.

- ATToQeUyeTe TO TUANIYMA TV KAAWSIWY GUYKOAANCNG YUpW
atd T0 CWHA.

- Mn otékeote petagl kahwdiou yeiwong kal KaAwdiou
I0XU0G (Ta dUo KaAWdIa TTPETTEI va BpiokovTal atrd Tnv idia
TAEUPA).

- Ta kaAwdia TTPETTEI VA €XOUV TO PIKPOTEPO dUVATO WAKOG,
va TOTTOBETOUVTAl KOVTA PETAEU TOUG KAl VA PETAKIVOUVTAI
TTAVW A KOVTA OTNV ETIPAVEIA TOU dATTESOU.

- TotmoBeteite TNV dIdTagn oe KATTOIA ATTOOTACH OTIO TO
onueio ouykGAAnong.

- Ta kaAwdia TpéTTel va gival TOTTOBETNUEVA POKPIG aTTd
evoexoueva GAAa kaAwdia.

looduvapiki ouvdeon (yeiwon)

Mpétrel va eKTIMACETE av €ival amapaitnTn n yeiwon oAwv
TWV PETOANIKWY €EAPTNPATWY TNG EYKATAOTOONG OUYKOAAN-
ong Kal TG yUpw TTEPIOXNG.

TnpnoTe TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIGHOUG TTEPI ICOBUVO-
MIKAG oUvdeong (yeiwang).

leiwon Tou KatepyadOEVOU KOUPATIOU

‘Otou 10 UTTS eTTeEEpyaaia KOUUATI eV gival YEIWPEVO, Yia
AOyoug NnAekTpIKAG ac@aAciag ) egaitiag Twv BIAOTACEWYV
Kal TNg B€ong Tou, n oUvdeon yeiwong PeTagu Tepayiou Kai
€0APOUG UTTOPEI VA PEIWTEI TIG EKTTOUTTEG.

ATTaiTeiTal TTPOCOXN, WOTE N yeiwan Tou Katepyalduevou
KOUMOTIOU va Unv augavel Tov Kivduvo aTuxfiuaTog yia To XEl-
pIOTA 1 va TTPOKaAEl BAABEG o€ AANEG NAEKTPIKEG CUOKEUEG.

TnproTe Toug TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIOHOUG TTEPI ICOBUVO-
MIKNG oUvdeang (yeiwang).

Owpdkion

H emAekTikr) Bwpdkion GAMwv KaAwdiwv KOl CUOKEUWV OTn
YUpW TTEPIOKN UTTOPEI va PEITEN Ta TIPOBAUOTA TTAPEUBOAWVY.
e €1dIKEG epapuoyEg, Ba ptTopouce va AngBei uttéywn n
Bwpdkion 6Ang Tng didTtagng ouykOAANonG.
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IP23S

- MepiBAnua TTou amoTpéTel TNV Tuxaia TTPOoRacn o€ eTTI-
Kivduva pépn katrolou 8dyTulou 1 KATTolou £EVOU OWUATOG
ue didpeTpo ion A peyaAuTtepn atod 12,5 mm.

- MNepiBAnua TTpooTaTeUPévo atrd Bpoxn TToU TIEQTEl ME
ywvia 60°.

- MepiAnua 1Tou atmotpétrel TIG PAABEPEG GUVETTEIEG TNG
€10000U vEPOU, OTAV TA KIVOUHEVA PEPN TNG CUOKEUNG Eival
akivnra.

2 ETKATAZTAZH

H eykardotaon ptmopei va yivel yévo amd
EUTTEIPO TTPOOWTTIKG, e§ouciodoTnuévo atrod
TOV KOTOOKEUAOTH.

1.8 BaBuo6g wpooTaciag IP

Mpiv TNV eykardotaon, BeRaiwdeite 611 n yev-
VATPIA gival aroouvdedeuévn atré To NAEKTPI-
K6 SikTuO.

(o &L

AtrayopeUeTal n oUv3eon TwV yevvnTpiWwy (O€
o€lpd 1 TapdAAnAa).

Q=

2.1 Tpoémog aviywong, HETAPOPAS
Kal EKQOPTWONG

G

- H diatagn diabEéTel pia xeipoAafr), TTou EMITPETTEI TN UETOKI-
vNOoT TNG YE TO XEPL.

Mnv utrotipdre 10 Bdpog Tng SiaTagng (BA.
b

TEXVIKGA XOPAKTNPIOTIKA).

Kard Tnv aviyworn, kavéva ATropo Sev Trpérrel
va BpiokeTal KATW aTTd TO POPTIO.

Atro@UyeTe TNV TITWoN TnG didTaéng Kol unv
TNV amroférete pe dUvaun oto damedo.

E 2.2 Toro@éTnon TnG di1dTagng

TnpARoTE TOug €EAG KAVOVEG:

- EUkoAn pdofacn ota opyava eAEyXou Kal TIG GUVOETEIG.

- Mnv ToTmoBeTeiTe TOV €EOTTAIGUO O€ GTEVOUG XWPOUG.

- Mnv TomroBeTeite TTOTE TN SIATAEN TTAVW OE Ui ETTIPAVEIA JE
KAion peyaAiTepn atmd 10° wg TTPOG TO OPICOVTIO ETTITTEDO.

- TomoBetrioTe Tn d1dTagn o€ xwpo oTeyvo, Kabapd Kal Pe
ETTAPKNA €EQEPIOUO.

- MpooTatéwTe Tn diGTagn ammod 1n Bpoxn Kal Tov AAIO.
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2.3 Zuvdeon

D=

H yevvntpia O1a0£TEl NAEKTPIKO KOAWDIO, yia TN oUvOEan OTO
OikTUO TPOYOdOUTiag.
H &iaragn pmropei va Tpo@odotnBei pe pevpa:

- 400V TtpI1pacikd
MPOZOXH: MNa va amo@euxBolv Inuieg o€
dropa  oTNV EyKaTAoTOON, TTPETTEI VA EAEYEE-
TE TNV €mIAgypévn TdOon TOU SIKTUOU KOI TIG
aoc@dAeieg MPIN ocuvdéoeTe TO unxdvnua oTo
pevpa. Emiong mpémel va BeBaiwbeite 611 TO
KaAwdio eival ouvdedepévo oe pia Tpida TTou SiabéTel
yeiwon.

w

H Agitoupyia TnG GUOKEUNRG €ival eyyunuévn yia
Tdoeig e dlakupdvoelg éwg £15% e1ri TnG ovopua-
OTIKAG TIMAG.

H eykatdotacon pmopei va Tpo@odoTtnBei atod
nAekTpoTTapaywyd CeUyog apKei va eEac@ailel
otabepny Tdon Tpogodociag peTafl +15% wg
TTPOG TNV OVOMAOTIKA TIYr) TAoNG TTou dnAWVEl o

KOTOOKEUOOTNG O€ OAeg TIG TTOAVEG CUVORKEG

XPNoNG Kal Ye TN PEYIoTN TTapeXOPEVN 10X0 TG YEVVATPIAG.
0 Katd kavova, ouvioTdTal n XpRon nAekrpo-
G

TTAPAYWYWV JEUYWV ME I0XU 2 POPEG HEYOAU-
TEPN Ao TNV I0XU TNG YEVVATPIAG, YIiA TO
Hovo@aoIKO peUpa, kai 1,5 @opd, yia 10 TpI-
QACIKO.

ZuvioTdTal n XpAon nAeKkTporrapaywywv fgu-
YWV HE NAEKTPOVIKO EAgyXO.

-
1
A

To kaAwdio Tpo@odoaiag TG YeEVVATPIAG S1aBéTel KiTpi-
vo/mrpdoivo aywyo 1rou mpétrel va ouvdéetal MANTA pe
TOV aywyo yeiwong. O KiTpivog/Trpdoivog aywyog dev
mwpémrel va Xpnoipotroigital MOTE padi pe dAAo aywyo
yld TNV Tapoxn Tdong.

Ma Tnv TTpoaTacia Twv XEIPIOTWY, N dIATagn TPE-
TTEl va gival owoTd yeiwpévn. To KaAwdio Tpogo-
docoiag di10BéTel £vav aywyo (KITPIVOTTPACIVOG)
yIQ TN Y€iwaon, TTou TTPETTEl va ouvOEeDEi O€ éva @I
ME €TTa®A yeiwaong.

H nAekTpik eykatdoTaon TPETTEl VA YivEl
a1rd SITTAWHATOUXO0 NAEKTPOAOYO Kal CUNPW-
VO JE TOUG VOUOUG TNG XWPOGg OTToU YiVETal N
€YKATACTAOT).

EAéy&re TNV UTrapén yeiwong oTnv eykatdoTaon Kol TRV
KaAR KaTdoTaon Tng mpifag Tou pelATOG.
XpnoIYoTToIEiTE HOVO @PIG TTOU TNPOUV TOUG KAVOVIOHOUG
ac@alsiag.




T 2.4 0gon o€ Agitoupyia

20vdeon yia ouyk6AAnon MMA

H oUvdeon 1Tou aTtreikovifeTal £X€I oAV OTTOTEAE-
OMa OUYKOAANON pe avdoTtpoen TToAikéTnTa. lNa
VO €KTEAECETE Mia OUYKOAANON HE KAVOVIKA
(Guean) TTOANIKOTNTA, AVTICTPEWTE TN GUVOED.

(2

- 2uvdéaTe 1o Buopa (1) Tou KaAwdiou TNG TOIUTTIOAG NAe-
kTpodiou oTnv BeTIKr uTTOodOXA (+) (2) TNG YEVVATPIAG.

- 2uvdéaTe 10 Buopa (3) Tou KaAwdiou TNG TOIPTTIOOG CWHA-
TOG OTNV apvnTikr uttodoxn (-) (4) TNG YeEVVATPIOG.

20vdeon yia ouykoAAnon TIG

- ZuvdéaTe 10 BUopa Tng TolpTidag TIG (1) otng ummodoxn
TOINTTI®AG (-) (2) TNG YEVVATPIOG.

- 2uvdéaTe 10 BuUopa (3) Tou KaAwdiou TnG TOIUTTIdAG TOU
owpartog otnv BeTIKr uttodoxn (+) (4) TNG YEVVATPIAG.

- 2ZUuvOEaTE TO CWANVa agpiou TTou TTPOEPXETAI aTTO TN PIGAN
OTO TTIOW PAKOP agpiou.

- ZuvdéaTe 10 KaAwdio oAuaTog (5), TG TOIUTTiIdAG, OTO €101-
K6 BUopa ouvdeong (6).

- 2ZuvdEaTe To OwAnva agpiou (7) TNG TOINTTIOAG OTOV €I18IKO
pakOp/auvdeao (8).

3 MAPOYZIAZH THZ AIATAZHZ

3.1 levika

O1 pynxavég Quasar 270 TLH eival yevviTpieg inverter ota-
Bepou pelpatog TTou oxedIACTNKAV YIa Tn OUYKOAANGn pe
nAekTpodio (MMA), TIG DC (o€ ouvexég pelpa).

ZZseleo

3.2 MmrpooTIvog Trivakag eAéyxou
7 4 1 2 3

P

Ailaragn peiwong Tdong

(Voltage Reduction Device)

Emonuaivel 611 n 10N €v Kevw NG dIATagNg eivai
uTto €AEyXO.

Fevikdg ocuvayepuog

YmodeikvUel 611 eTeveRn kaTTola didtagn ac@aleiag
(11.X., OEPUIKOS).

lox0g evepyotroinuévn

YmodeikvUel TNV TTapousia Tdong aTiG UTTOO0XEG £€0-
dou NG didTagng.

BHO @

006vn 7 TunUdTWYV

EmTpéTTel TNV EUQAVION TWV YEVIKWY OTOIXEIWV TNV
pNxavAg ouykOAAnaong, Katd Tnv ekkivnan, TIg pub-
Mio€Ig Kal TIG KATAypOpOUEVEG TIUEG TOU PEUPOTOG
Kal TNG Tong, Katd TN GUYKOAANCN, KaBwg Kal Toug
KwOIKOUG guvayepuoU.

Kuopiog d1ako1rTng pubpiong

EmitpétTel TNV adiGAeITTTn Tpopodoaia Tou peUPATOG
OUYKOAANONG.

Emmmpétrel Tn pUBUION TNG TTOPOPETPOU TTOU Eival ETTIAEY-
Mévn oTo ypdenua 6. H 086vn gpgavidetal atnv 08évn 4.
Emirpémrel Tnv gicodo oTo set up, Tnv emAoyn Kai Tn
pPUBUION TWV TTAPAPETPWY CUYKOAANONG.

6 Mapduerpol cuykOAAnong
To ypda@nua TTou UTTAPXEl OTOV TTiVaKQ, ETTITPETTEI TNV
€1MAOYN Kai TN PUBUION TWV TTAPAUETPWY CUYKOAANCNG.
L

1
l
V0 lapy

Pe0pa ouyk6AAnong
|1 EmTpétrel Tn pUBUION TOU PEUUATOG GUYKOAANCNG.
Ty TTopapéTpou oe Ampere (A).
EAdxioto 3A, Méy. Imax, MpokaBopiop. 100A
| Pebpa Baong
b EmTpérrel Tn pUBUION TOu peUpaTog BAoNG O€ TTOAUI-
KR Asitoupyia kai fast pulse.
Tiun mapauétrpou oe Ampere (A).
EAdxioto 3A-1%, Méy. Isald-100%, MNpokaBopioy. 50%
f ZuxvoTnTa TTOAPIKOU
EmTpéTTel TRV evepyoTToinong TwV TTAAPWV.
Emitpémrel Tn pUBUION TNG ouxvOTNTOG TTOAUOU.
Emrpémer T BeAtiwon Tou amoTeAéouaTOg OF
OUYKOAANCEIG AETTTOU TTAXOUG KAl KAAUTEPN aIoONTIKA
EPPAVION TNG POPrG.
Ty TTapapétpou o€ Hertz (Hz) - KiloHertz (KHz).
EAayioTo 0,1Hz, Méy. 2,5KHz, MNMpokabopiop. off
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t X1adiakn kaBodog
d Emtpémel T oTadiak ueTdBacn, amd 1o pelua

OUYKOAANONG OTO TEAIKO pela.
Tiun TapapétTpou og SEUTEPOAETTTA (S).
EAaxioTo off, Méy. 99,9 sec., NpokaBopioy. off

pg Post gas
Emitpétrel Tn pUBUION TNG PONG agpiou, aTo TEAOG TNG
OUYKOAANONG.
EAaxioTo 0,0 s, Méy. 99,9 s, MpokaBopioy. syn

Aladikacia cuyk6AAnong
Emrpémrel Tnv emAoyr) Tng diadikaaiag ouykoAAnong
>UykOAAnon pe nAektpodio (MMA)

2uykOAAnan TIG LIFT, 2 Xpovol

Katd Tov 1pdT1m0 “2 Xpdvol”, To TTdrnua Tou TTARKTPOU
TTPOKAAEI Th POI| TOU AgPioU Kal To Avapua Tou TOEouU.
MOAiG a@ebei To TTAAKTPO, TO peUa UNdEVICETAI EVTOG
TOou xpoévou oTadiakAg kaBodou. MOAIG ofncel 1o
160, TO A€PIO PEEI YIA TOV TTPOKABOPICHEVO XPOVO
post-gas.

2uykOAAnon TIG LIFT, 4 Xpovol

Katd tov 1po1m0 “4 Xpdvol”, T0 TTPWTO TTATHUA TOU
TIAAKTPOU TTPOKAAEI Tn por} TOU agpiou, TTPAYUATO-
TOIWVTAG €va XEIpOKivnTo pre-gas. MOAIG a@eBei,
avdper To 16€0. Me 1O €TOUEVO TTATNUA KOl TNV OpI-
OTIKN aTTeEAEUBEPWON TOU TTANKTPOU TTPOKOAEI TNV
£évapén Tng oTadiakAg KaBGdou TOU PEUUATOG KAl TOU
Xpovou post-gas.

i)
&

8 MaApIKOTNTA PpEUPATOG
@ Pedpa ZTAGEPO

@ Peopa MAAMIKO

@ Peopa MEZAIAZ ZYXNOTHTAZ

3.2.1 Set up

EmiTpémrel Tov TTPOYPAUUOTIONO Kal Tn pUBuIon pIag OgIpdg
TTPOOOETWY TTOPAUETPWY, VI KOAUTEPN Kal akpIBéaTepn dla-
xeipion Tng didragng ocuykoAAnong.

Eiocodog ot1o set up: lNatoTe €mi 5 deut. 1O TAAKTPO
encoder.

EmiAoyn kai pUBpion Tng €mMIOUUNTAG TTAPAMETPOU:
lupiote TO encoder, £éwg OTOU €U@AVIOTEl O APIBUNTIKOG
Kw3IKOG TNG ETTIOUPNTAG TTAPAUETPOU. ZTO ONEio auTd, Pe TO
TATNUa Tou TTANKTPOU encoder, EugavigeTal n TTPOYPANUATI-
ouévn TIUAG Kal n pUBJIoN TNG ETTIAEYUEVNG TTOPAUETPOU.
"E§od0g a1mrd 1o set up: Na va Byeite amod TIg “pubpioeig”,
TTaTAOTE TTAAI TO TTAAKTPO encoder.

MNa £€¢odo arrd 1o set up emAEETE TNV TTOPAETPO “O” (aTTOOR-
Keuon kKal €£0806) Kal TTaToTE TO TTAAKTPO encoder.

KardAoyog mrapapérpwyv set up (MMA)

0 ATtroBkeuon kol £§0d0¢g
Emitpémel TNV amobAkeuon Twv oAAaywv Kal TV
£€€0d0 a1o 1O set up.

1 Reset
Emmpémmel Tnv emava@opd OAwv Twv TTOPAPETPWY
oTig TIpokaBopiopéveg TIPEG (default).

3 Hot start
EmTpémel Tn pUBUion Tng TIAG hot start oe MMA.
Emitpétrel TNV €TTIAOYN TTEPIGOOTEPO R AlyOTEPO “BEp-
MAG” ekkivnong oTIG @AaTeIg évauong Tou ToEou, dleu-
KoAUvovTag Tn diadikaaoia ekkivnong (start).
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TiuR ekppaapévn o€ ToooaTo (%) €TTi TOU PeUPATOG
OUYKOAANONG.
EAayiotn off, Méyiotn 500%, MpokaBopiop. 80%
7 Peopa ouyk6AAnong
EmitpéTTel T pUBUION TOU PEUPATOG GUYKOAANCNG.
Ty TopapéTpou oe Ampere (A).
EAaxioTto 3A, Méy. Imax, MpokaBopiou. 100A
8 Arc force
Emrpémer Tn puBuion Tng Tipng Arc force ae MMA.
Emitpétrel TRV emAoyr) TTEPIGOOTEPO i AIyOTEPO £VTO-
vng SUVAUIKAG aTTOKPIONG OTN OUYKOAANGN, BIEUKO-
AUVOVTOG TIG EPYACIEG TOU CUYKOAANTH.
AugnoTte Tnv TP Tou Arc force yia va eAattwBouv ol
mOaVOTNTEG VA KOANATEI TO NAEKTPODIO.
Tiun ekppacuévn o€ ToooaTd (%) €TTi TOU PEUUATOG
OUYKOAANONG.
EAaxioTn off, Méyiotn 500%, MNpokaBopioy. 30%
Dynamic power control (DPC)
EmitpéTrel TNV €mMAOYA Tou €MBUUNTOU XOPAKTNPEICTI-
Kou V/I.

204

I=C Pelpa oTaBepod
H auopciwon Tou Uyoug Tou TOEOU Oev €TTNPEACE!
KaBOAou 1o TTapeXOUEVO peUPA OUYKOAANONG.

-

Baoiko, PourTiAiou,
XuToo15hpou

Ogivn, XaAuBa,

1+20* MTWTIKO XAPAKTNPIOTIKO YE pUBHION OTASI-
oK KaB6Sou (pAapTrag)

H aug¢non Tou Uywoug Tou TGEOU TTPOKAAE TN peiwan
Tou peUPATOG GUYKOAANONG (Kal avTioTpoga), avaAo-
ya he TNV TIPA pUbuiong, amd 1 éwg 20 Ampere, avd
Volt.

(

P=C* Z1a0epn 10XUG
H augnon Tou Uyoug Tou TOEOU TTPOKAAEI TNV pEiwan
TOU PEUPATOG OUYKOAANONG (Kal avTioTpoQa), HE
Bdon Tov kavova: Vel= K
Kuttapivng, Ahoupiviou
-

205

Kuttapivng, Ahoupiviou

Zuvepyia MMA

Emtpémel Tn puBuIon TnG KaAUTePNG SUVAMIKAG
T6E0U, ETTIAEyOVTAG TOV TUTTO TOU XPNOIUOTTOIOUHEVOU
nAekTpodiou:

0 Baoikd

1 PouTiAiou

2 Kuttapivng
3 XaAuBa

4 AAoupiviou

5 Xutooi0rpou

MpokaBopiouévn 0

H emmiAoyr TNG cwaThG SUVANIKAG TOEOU ETTITPETTEI TNV
TTARPN EKPETAAAEUGN TwV SUVATOTATWY TNG dIdTagng
Kal TNV €TiTeEUEN TNG KaAUTEPNG duvaTthg ammédoong
oTn OUYKOAANGnN.

Aev e€ao@alileTal n TEAEIQ GUYKOAANTOTNTA TOU XPNOl-
poTtroloUpevou nAekTpodiou (n ouykoAANTOTNTA €60P-
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TATQI ATTO TNV TTOIOTNTA TWV AVOAWDGCINWY UAIKWV KOl
até Tov TPOTIO ATToBrKEUONG/QPUAAENG Toug, atd TIG
OuvOnKeg epyaciag Kal ouykOAANong, atmod TIg TTOAUd-
PIBUEG DUVATEG EQAPUOYEG, KTA.).

Taon Bepracuévou ofnoipartog Té6gou

EmTpéTTel TOv TTpOoypappaTiond TnG TIMAG TdoNg oTnV
otroia ofrvel BeRiagpéva 1o NAEKTPIKG TOEO.
Emrtpémel Tnv KaAUTepn diaxeipion Twv dlapdpwv
ouvOnkwv AeglToupyiag Tou Trapoucidlovral. Ta
Tapdadelyua, Katd To TTOVIAPIOUA (ONUEIOKA GUYKOA-
Anan), N xaunAn Téon BeBiacuévou onaiparog Té6ou
EMTPETTEI PIKPOTEPN GAOYQA KATA TNV OTTOPAKPUVON
TOU NAekTPOdioU aTTd TO KOYUATI, JEIWVOVTAG TA TTITOI-
ANiopara, Ta KayipaTta kal TV o&eidwaon Tou Tepayiou.
AVTIBETWG, av XpnolyoTToloUvTal NAEKTPGdIa TTou
aTmaitolv UWNAEG TAOEIG, 0AG OUVIOTOUPE TNV €TTI-
Aoyl UYNnAAG TIUAG, €101 WOTE va ATTOPEeUYETAl TO
OBACIYO TOU TOEOU KATA T CUYKOAANGN.

@

Mnv emiAéyeTe TOoTé pia Tdon Peplacuévou
ofnoipartog T16§ou peyaAuTepn amméd Tnv Tdon
€V KEVW TNG YEVVATPIAG.

500

551

601

602

603

751

752

TiuA mapapétpou ae Volt (V).

EAdxiotn 0 V, Méyiotn 99,9 V, MpokaBopiou. 57 V
EmTtpérrel Tnv TTpéoBaon OTA avWTEPA ETTITTEDN TOU
set up:

USER: xprotng

SERV: gépfig

SELCO: Selco

Lock/unlock

EmTpérrel To pmmAokdpiopa Twv opydvwy eAéyxou Kal
TNV €l0aywyr €vog Kwdikou ac@aAciog (BA. TTapd-
ypago “Lock/unlock”).

BAua pubuiong (U/D)

Emtpétrel Tn pUBpIoN Tou Brpatog PETAROAAG OTa
TTAAKTPa up-down.

EAaxioTo Off, Méyioto MAX, MNpokaBopioy. 1
ESwrepikA rapduerpog CH1

Emrpérrel Tn Siaxeipion TNG e§WTEPIKNAG TTAPAUETPOU
1 (eAdyioTn TIPA).

E§wrepikA rapdapeTrpog CH1

Emtpétrel Tn diaxeipion TG eEWTEPIKNAG TTAPAUETPOU
1 (Méyi0Tn TIYA).

Karaypaen pedparog

EmiTpétTel TNV ep@Avion TG TTPAYMATIKAG TIMAG TOu
PEUPATOG OUYKOAANGONG.

Karaypaen tdong

EmTpémrel TRV ep@dvion TNG TTPAYUOTIKAG TIMAG TNG
TAONG OUYKOAANONG.

KartdaAoyog mapapétpwv oto set up (TIG)

0

ATrofnkeuon Kai £§080¢g

EmTpémrel TNV amoBrikeuon Twv oAAaywv Kal Tnv
£€€0do a1o 1o set up.

Reset

Emtpémmel TNV eTava@opd OAWV TWV TTOPOAUETPWY
aTIg TTpokabopiouéveg TIEG (default).

Pre gas

Emtpétrel Tov TTpoypappatiopd kai tn puBuion tng
PONG agpiou TIPIV TNV évauon Tou TOEoU.

EmTpétTel TNV a1TO0TOAN agpiou oTnV TOINTTIOA Kal TV
TTpoEToIpaaia Tou TrEPIBAAAOVTOG yia TN CUYKOAANGN.

EAdyioto 0,0 sec., Méy. 99,9 sec., MpokaBopioy. 0,1 sec.

ApXIk6 peUpa

EmiTpéTTel TN pUBUION TOU PEUPATOG £VapPENG OUYKOA-
Anong.

10

11

12

13
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Emitpétrel Tn dnuioupyia evog BepudTEPOU i YUXPO-
TEPOU AouTpoU OUYKOAANGONG, KOTA Ta OTAdIa aKpI-
Bwg peTd TNV évauon.

TiyA TTapapétpou o Ampere (A) - NMocgoaTd (%).
EAdyioto 3A-1%, Méy. Imax-500%, MpokaBopioy. 50%
Apxik6 peUpa (%-A)

0=A, 1=%, Default %

Xpovog apyxikoU peUpATOg

EmiTpétTel Tov KaBopiopd NG XPOVIKAG BIAPKEIag
dlaTApnNoNG Tou apyIkou PeUPATOG.

Tiun TTOPaUETPOU O€ DEUTEPOAETTTA (S).

EAdxioTo off, Méy. 99,9 sec., NpokaBopioy. off
Zradiakn dvodog

Emtpémrer Tn otadiakn peTdpacn, ammoé 10 apyiko
pelpa, oTo peUPa oUYKOAANONG.

TiyA TTapapETPoU O€ SEUTEPOAETTTA (S).

EAdxioTo off, Méy. 99,9 sec., NpokaBopioy. off
Pe0pa ouykd6AAnong

EmTpétrel TR pUBUION TOU PEUUATOG GUYKOAANONG.
TiyA TTapapérpou oe Ampere (A).

EAaxioto 3A, Méy. Imax, MNpokaBopiou. 100A
PeUpa bilevel

EmiTpétrel Tn pUBPION TOU deuUTEPEUOVTOG PEUNATOG,
oTn Aeiroupyia ouykOAAnaong bilevel.

Me 1O TTPWTO TTGTNMA TOU KOUMTTIOU TNG TOIPTTIOAG
£€XOUME TO pre-gas, Tnv évaucon Tou TOLOU Kal Tn
OUYKOAANCN pE apxIkd peupa. AQrivovTag TO KOUMTT
VIO TTPWTN QOPA& £XOUME TN PANTIO avOdOU OTO PEUPQ
“I11”. Av 0 oUyYKOAANTAG TTaTdEl KAl APAvVEl ypAyopa TO
KoupuTri Trepvael oto “12”. MatwvTtag kal agrivovTtag
ypriyopa 1o KoupTri TTepvdel Eavda oTo “11” K.0.K.
MatwvTtag yia TePIcoOTEPO XPOVO apXidel n pauTa
KaBodou Tou pelPaTOG TTOU 0BNYEI TO TEAIKO pelpa.
A@rivovTag To KOUuuTri To TOE0 GRAVEl eV TO A€pIo
ouveyiCel va péel yia To Xpovo post-gas.

TiyA Tapapétpou o Ampere (A) - NMogoaTd (%).
EAd&xioto 3A-1%, Méy. Imax-500%, MpokaBopioy. 50%
Peopa bilevel (%-A)

Emitpérel Tn puBuion Tou deutepelovTog PEUPATOG,
oTn Aeiroupyia ouykOAAnong bilevel.

0=A, 1=%, 2=0ff

PeUpa Baong

EmiTpétrel TN pUBUION TOU peUpaTog BAONG O€ TTAAUI-
K Aeimoupyia kai fast pulse.

Tiyn TTapapétpou oe Ampere (A).

EAdyioto 3A-1%, Méy. Isald-100%, MpokaBopioy. 50%
PeOpa Baong (%-A)

EmiTpétrel TN pUBUION TOU peUPATOG BAGNG OE TTAAI-
K Aeimoupyia kai fast pulse.

TiyA Tapapérpou oe Ampere (A) - NMoooaTd (%).
0=A, 1=%, Default %

ZuxvoTnTa TTAAMIKOU

EmTpéTTel TNV evEPYOTTOINONG TWV TIAAUWV.
EmiTpémel Tn pUBUION TNG ouyvoTNTOG TTOAUOU.
Emrtpémer 1 BeAtiwon TOU aToTEAéOUOTOG OF
OUYKOAANOEIG AETTTOU TTAXOUG KOl KAAUTEPN AIOBNTIKK
EUAavion TNG paPng.

TiyA Tapapétpou o€ Hertz (Hz) - KiloHertz (KHz).
EAdxioTo 0,1Hz, Méy. 250Hz, MpokaBopiap. off
Duty cycle mraApikoU

EmTpérrel Tn pUBUIoN Tou duty cycle o€ TTAANIKO.
EmTpérel Tn diatApnon Tou peUPATOG QIXUAG Yia
MIKPOTEPN A MEYOAUTEPN XPOVIKN DIGPKEIQA.

TiyA TTapapéTpou o€ TocoaTo (%).

EAGxiotn 1%, Méyiotn 99%, MpokaBopioy. 50%
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14 Xuyvornta Fast Pulse 312
Emitpétrel Tn pUBUION TNG OUXVOTNTAG TTAAUOU.
Emitpétrel Tn emiTeuén peyaAUTEPNG OUYKEVTPWONG
Kal oTaBepdTNTag Tou NAEKTPIKOU TOEOU.
Tipn mapauérpou o€ KiloHertz (KHz).
EAdyioto 0.02KHz, Méy. 2.5KHz, MpokaBopioy. off
15 21a810KEG AUEONEIWTEIG TTOAMIKOU
Emirpémrel Tov kaBopiopd evog xpovou oTadlakng
KaB6dou KaTd To OTASIO TWV TTAAUWY.
Emimpémrel Tnv emmiTeuén piag otadiakng peTapacng

Tdon Befraopévou ofnoiparog 16§ou

EmiTpéTTel TOV TTpOYPAPPOTIONO TRG TIMAG TAONG OTNV
otroia of3fivel BeBiacpéva 1o NAEKTPIKG TEEO.
Emtpémel Tnv kaAuTepn Slaxeipion Twv dIa@opwv
ouvlnkwv Aeioupyiag Tou  TTapouacidlovrtal. TMa
TTAPAdEIYUA, KATA TO TTOVTAPIOUA (GNUEIOKT) TUYKOA-
Anan), n XapnAnA Taon BeBiacpévou ofnaipatog To6Eou
EMTPETTEI MIKPOTEPN QAOYa KATA TNV ATTONAKPUVON
TOU NAekTpOdiou atrd TO KOPUATI, JEIWVOVTAG TO TTITOI-
Aiopara, Ta kawipata Kar Tnv o&gidwan Tou TeEpayiou.

atré 70 peUPa aIXuAG oTo pelpa Baong, KaBIoTWVTAG
10 T6€0 TIOAU A Aiyo “OTTaAG”. 1]
Ty TTapapéTpou o€ TT0c0oTO (%). w
EAaxioTo off, Méy. 100%, MNMpokaBopiop. off

Mnv emiAéyeTe TOTé pia Tdon Beplacuévou
ofnoipartog T6§ou peyaAuTepn amrd Tnv Taon
€V KEVW TNG YEVVATPIOG.

16 ZTadlakn Ka@odog
Emtpémel T oTadiakr peTARacn, omd 1o pelua

] . 500
OUYKOAANONG OTO TEAIKO pelja.
Tiun TapauéTpou oe SEUTEPOAETTTA (S).
EAaxioTo off, Méy. 99,9 sec., NpokaBopioy. off
17 TeAIk6 pedpa
Emitpétrel Tn pUBUION TOU TEAIKOU PEUPATOG. 601

TiuA TTapapétpou oe Ampere (A).
EAdyioTo 3A-1%, Méy. Imax-500%, MpokaBopioy. 10A
18 TeAiko peUpa (%-A)
Emitpérel Tn pUBUIon Tou TEAIKOU PEUPATOG. 602
Ty TTapapérpou oe Ampere (A) - NMooooTd (%).
0=A, 1=%, Default A
19 Xpovog TeAikoU pelparTog
Emitpémel Tov KaBopiopd NG XPOVIKAG OIApKEIag
diatApnong Tou TEAIKOU PEUPATOG.
Tipn TapauéTpou og SEUTEPOAETITA (S). 606
EAaxioTo off, Méy. 99,9 sec., NpokaBopioy. off
20 Post gas
Emmitpérel Tn pUBUION TNG PONG agpiou, aTo TEAOG TNG
OUYKOAANONG.
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EAdxioTo 0,0 s, Méy. 99,9 s, MpokaBopioy. syn 751
203 Tig start (HF)

Emmitpétrel v emmAoyr) Tou £mBupunTou TpATTou £vauong.

On=HF START, Off= LIFT START, T[lpokaBopicp.

HF START
204 Movtdpiopa (ONUEIOK GUYKOA.) 752

Emitpémrel Tnv evepyotroinon tng diadikaoiag “Trovra-
piopaTog” (ONUEIGKAS OUYKOAANONG) Kal TNV €TTIAOYRA
TOU XPOVOU OUYKOAANONG.

EmmiTpéTTel TO Xpoviopo Tou TpOTTOU GUYKOAANONG
TiuA TTOPOPETPOU OE OEUTEPOAETTTA (S).

EAaxioTo off, Méy. 99,9 sec., NpokaBopioy. off

EAdxiotn 0.0 V, Méyiatn 99.9 V, MpokaBopioy. 45 V
Emitpérel TNV Tpoéoacn oTa avwTtepa eTTiTESA TOU
set up:

USER: xpriotng

SERV: aépfig

SELCO: Selco

BApa pubuiong (U/D)

Emtpémel Tn puBPION Tou BripaTog PETABOAAG OTa
TAAKTPa up-down.

EAaxioto Off, Méyioto MAX, MNpokaBopiop. 1
ESwrepikn rapdperpog CH1

EmitpéTTel Tn diaxeipion TNG EEWTEPIKAG TTAPAUETPOU
1 (eA@x1I0TN TIPA).

ESwrepikn rapduperpog CH1

Emmpémrer Tn diaxeipion NG EWTEPIKNG TTAPAPETPOU
1 (Mé€yi0Tn TIPn).

Toumida U/D

Emrtpémrel Tn dlaxeipion TG €SWTEPIKAG TTAPAME-
Tpou (CH1) (eAdyioTn Tiun, YéyioTn TIPA, €MAeyPévn
TTAPAPETPOG).

Karaypaen peiparog

EmTpémrel Tnv eppdvion TG TTPAYMATIKAG TIUAG TOU
peUPATOG OUYKOAANONG.

EmitpéTrel Tn pUBUIOT TOU TPOTTOU EPPAVIONG TOU PEU-
paTtog ouykdAAnong (BA. rapdaypago “Efatopikeuan
00o6vng’).

Karaypaen Taong

EmTpémrel Tnv ep@Aavion TNG TTPAYHOTIKAG TIMAG TNG
TAONG OUYKOAANONG.

Emitpémel Tn puUBPION TOU TPOTIOU EUPAVIONG TNG
Ta0NG ouykOAAnang (BA. TTapdypago “Efatopikeuon
00o6vng”).

205  Restart ) ) 3.2.2 Kwdikoi ouvayeppwyv (aAdpu)
Emtpémel Tnv  evepyotroinong Tng Aeimoupyiag E01. EO2 ANGpp BeppikoU
restart'. ) . , i EO04, E13 ZuvayePUOG ETTIKOIVWVIOG
Emitpémel 10 dueco ofroiyo Tou TOEOU KOTA TN E10 TUVayEPUOC GTOIXEIOU TIAPOXAS 1I0XUOC

oTadIoKA KAB0d0 ) TNV ETTAVEKKIVNON TOU KUKAOU E19

OUYKOAANONG. E20

0=0ff, 1=0n, MpokaBopioy. On E21
206 Easy joining (TIG DC) E23

Emitpémrel Tnv évauaon Tou T6E0U pE TTAAPIKG pelpa E24

Kal TO XPoVvIoPO TG AsIToupyiag TrpIv aTTé TNV auTo- E40

paTtn atrokatdoTacn Twv TTpokaBopiouévwy auven- E43

KWV OUYKOAANONG.

Emitpémrel Tnv eTmiteugn peyaAdTtepng TaxuTtnTog Kal

aKkpielag katd TIG Epyadieg TTOVTAPIOUATOS (ONUEIa-

KN G OUYKOAANONG) TWV KOPHOTIWY.

Tipr TopapéTpou og SEUTEPOAETTTA (S).

EAaxioTo 0.1 sec., Méy. 25,0 sec., NMpokaBopioy. off
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Zuvayepuog diapdpewang diIaTagng
Zuvayeppdg BAABNG o€ pvriun
Zuvayepuog atmwAelag dedopévwv
Zuvayeppog BAGBNng o€ pvipn (RC)
>uvayepuog atmwAelag dedopévwy (RC)
>uvayepuog Tpopodoaiag didragng
ZuvayepUOG aTTouaiag WUKTIKOU uypou




3.2.3 Lock/unlock
Emitpémrel 1O PTTAOKAPIOCHA OAWV TWV EVEPYEIWV PUBUIONG
oTO TTivaka eAéyxou, NEow piag password ao@algiag.

Mrreite oTO set up, TTaTwvTag T0 TTARKTPO encoder, yia 5 Tou-
Aax10TOV BEUTEPOAETTTO.

EmA£ETe TNV TTapauETpo TTou BéAETE (551), TIEPIOTPEPOVTAG TO
encoder, éwg OTOU TNV QEPETE HEOT OTO KEVTPIKO TTAQITIO.

EvepyotroijoTte mn puBuion NG €mAeyUévNG TTAPAPETPOU,
TTATWVTOG TO TTAKTPO encoder.

Eicdyete évav apiBunTikd kwdiké (password), TepIoTPEPO-
vTag TO encoder.

EmBeBaiwaTe TNV aAAayr] TTOU KAVATE, TTATWVTAG TO TTAAKTPO
encoder.

3.3 Niow Trivakag eAéyyou

1 KaAwdio Tpo@odoaiag
Emitpérel TRV Tapoxn peUPATOG OTN GUOKEUNG, GUV-
O£0ovTAG TO JE TO BiKTUO.

2 20vdeon agpiou
3 Eiocodog kaAwdiou onuarog (CAN-BUS) (RC)

A1ak61TTNG avdpuarog
EAéyxel TNV nAeKTPIK Tpogodooia Tng MNXAVAG
OUYKOAANONG.

4
@ AlaBétel dUo Béaeig: “O” afnaTo, “I” avauuévo.

3.4 MNivakag utrodoxwyv

ApvnTikA uttodoxN 10XU0g

EmitpéTTel TN oUvdeon Tou KaAwdiou owuaTog yeiw-
ang aT1o nAekTpddIo 1 TNG TOIUTTIdaG o€ TIG.

OeTIKA UTTodoXN 10XU0Gg

Emtpétrel Tn oUvdeon TnG TOINTTIOAG NAeKTpOdiou o€
MMA 1} Tou kaAwdiou yeiwong oe TIG.

&0
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3 X0vdeon agpiou

4 Y1odoxr KOUMTTIoU TOIUTTISag

4 AZEZOYAP

4.1 levikd

Me ogUvdeon Tou TNAEXEIPIOTNPIOU OTNV €I0IKI UTTOOOXH, TTOU
UTTAPXEl OTIG YEVVATPIEG Selco, evepyoTTolgiTal autouaTa Kai
n Aeimoupyia Tou. AuTr) N oUvdeon PTTOPEI va yivel akOua Kal
ME TNV CUCKEUN avauuévn.

Me 10 TnAexeipioTipio RC cuvdedepévo, o TTivakag eAEyxou
TNG YEVVATPIOG TTOPOUEVEI EVEPYOG KAl UTTOPEITE VA KAVETE
otroiadnToTte aAAayn. O1 puBuiceig TTou yivovtal amd Tov
TTivaka EAEYXOU TNG YEVVATPIOG EPPavi{ovTal Kal OTO TnNAEXEI-
piotipio RC kai avrioTpoga.

4.2 TnAexeipiotipio RC 100

H didragn RC 100 eival éva TNAEXEIPIOTHPIO YIO TNV EUPAVION
Kal TN pUBUIoN Tou PeUPATOG KAl TNG TAONG GUYKOAANONG.

JupBouleuTeite To gyxeIpidlo 0dnylwv Xprong.

4.3 TnAexeipiotiplo pe mevidh RC 120 yia

ouykOAAnon TIG
To petpa €£6dou apxilel va Kupaiveral
atré pia eAdyIoTn o€ pia péyiotn TiPn (ol
otroieg emAéyovtal ammé 10 SET-UP),
avaAoyn Pe TN METABOAN TNG ywviag
METAgU eTTIQAVEIOG OTHPIENG TOU TTOBIOU
Kal Baong Tou TTEVTAA. ‘Evag pikpodia-
KOTTTNG TTOPEXEL, PE TNV EAAXIOTN TTiEON,

TO OAPA évapgng TNG ouykOAAnNang.

>JupBoulAeuTeiTe TO €yxeIpidlo 0dnyIwV Xprong.

4.4 TnAexeipiotipio RC 180
9

To oloTnua autd emTpéTTel TN PUBUION €§ aTTOOTACEWS TOU
avaykaiou pelpaTog, Xwpig va OlakéTTeTal N dladikagia
OUYKOAANONG 1 va eykaTaAegitTeTal n {wvn gpyaciag.

>UPBOUAEUTEITE TO EYXEIPIBIO 0BNYILV XPARONG.
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4.5 TnAexeipiotipio RC 200

H diatagn RC 200 eival éva TNAEXEIPICTAPIO TTOU ETTITPETTEI
TNV ENEAvion kal aAAayr) OAwWV TwV TTOPAPETPWY TTOU UTTAP-
XOUV OTOV TTIVOKO XEIPIOTNPIWY TNG YEVVATPIAG PE TNV OTTOIx
gival ouvdedepévo.

>JupBouAeuTEiTE TO €yXEIPIOIO 0dNYIWV XPrONG.

O1 Ttoutideg NG oceipdg U/D eival wn@lakég TOIUTTIOEG
TIG TTOU €MTPETTOUV TOV €AEYXO TWV KUPIWV TTAPAUETPWY
OUYKOAANONG:

- pevPa ouyKOAAnoNg

- Avolyua TTPOYPANHATWY

>JupBouAeuTEiTE TO €yXEIPIOIO 0dNYIWV XPrONG.
5 2YNTHPHZH

H diaraén mpémel va ouvrnpeital TAKTIKN,
' oUU@WVA UE TIG O8NYiEG TOU KATAOKEUAOTH.

H evdexduevn ouviApnon TPETTEl va ekTeAEiTal pévo ammo
€€EIOIKEUPEVOUG TEXVIKOUG.

‘OAeg o1 Bupideg TTpdaRacng kal ouvtPNOoNG, Kabwg Kai Ta
KOTTAKIO, TTPETTEI VA €ival KAEIOTA KAl KOAG OTEPEWUEVA, OTAV
n ouoKeun BpiokeTal o€ AsIToupyia.

ATTayopeUETal OTTOIOBATIOTE PETATPOTIA TNG dIATAgNG.

Mnv emTPETTETE TN CUCOWPEUCN PETAAAIKAG OKOVNG YUpw
atré Ta TITEPUYIa AEPIGUOU.

AlakéTITETE TNV TPpOQPOSOCia PEUPATOG, TTPIV

atrod kabe eréufaon!
2

E—1

Mepiodikoi €Aeyxol:

- KaBapioTe 1O €O0WTEPIKO HE TTEMIECUEVO
aépa o€ XapnAn Trieon kail paAakod mivéro.

- EAéyxeTe TIG NAEKTPIKEG OUVOETEIG KAl OAA
Ta KAOAWSI0 oUVSEONG.

MNa Tn ouvTApnon i TNV AVTIKATAOTACN TWV £§apTNUA-
TWV TWV TOIUTTIdWY, TWV TOIUTTIdWV NnAekTpodiou Kal/f
TwV KAAWSiwv cwparog yeiwong:

EAéyre Tn Beppokpacia Twv §apTNUATWY, YIa
E va SIOTTICTWOETE av £XOUV UTTEPBEPHAVOEI.
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XPNOIYOTTOIEITE TTAVTA YAVTIOH EYKEKPIMEVOU
TUTTOU.

Xpnoipotrolgite KATAAANAQ KA€IBIA Kal gpya-

' Acia.

X EPITTTWON TTOU SEV YiVETAI | CUVICTWHEVN CUVTAPN-
on, Tavel n 1I0XUG AWV TWV EYYUNCEWYV KAl O KATOOKEU-
aoTig amraAAdooeTal aTd oroladATToTE EUBUVN.

6 AIATNQZH NPOBAHMATQN KAI AYZEIZ

H evdexopevn emioOKeEUR 1 AVTIKATACTAON

egapTnUdTWV TNG SiIdTagng, TPETTEl va yiveTal
ATTOKAEIOTIKA O1TO £§EISIKEUPEVOUG TEXVIKOUG.

H emokeul A n avrikardotaon £§apTnUdTwy TNG SidTa-
&ng amo pn £8€18IKEUPEVO TTPOCWTTIKO £XEI WG CUVETTEIX
TNV dpeon akUpwaon TG €yyunong Tou TpoiovTog.
ATtrayopeUeTal OTTOI08ATTOTE HETATPOTTA TNG SidTagng.

O KATAOKEVOOTAG BEV PEPEI Kapia €uBUVN, O€ TTEPITITW-
o1 TTou o X&IPIOTAG 8& oUUHOPPWOEI PE TIG 0dnYiEg.

Atrotuyia avAPpOTOG TNG OUOKEURG (TTpdoivn Auxvia

ofnoTn)

Armia AtToucia Taong oTnv TPifa TPOPOdOTiag.

Auon EAEYETE Kal EVOEXOPEVWG ETTIOKEUAOTE TNV NAE-
KTPIKA €yKaTdoTaon.

ATTeuBuvBEeiTe O€ ECEIBIKEUPEVO TTPOTWTTIKO.

ArTia EAQTTWHATIKO @IG i} NAEKTPIKO KAAWDIO.

Auan AVTIKOTAOTAOTE TO EAATTWHATIKO £EAPTNUA.
ATreuBuvBeiTe 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV ETTIOKEURA TNG dIATAENG.

Artia Kapévn ac@daAeia ypapung.

Auaon AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO €EAPTNUA.

Armia AIakOTITNG TPOoPOdOTiag EAATTWHATIKOG.

Auon AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKG EEAPTNUA.
ATTeuBuvBEeiTE OTO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV €TTIOKEUA TNG dIATAENG.

Armia HAeKTPOVIKA pEPN EAATTWHATIKG.

Auon AtTeuBuvBeiTe 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKNG

UTTOOTAPIENG, YIa TNV ETTIOKEURA TNG dIATAENG.

Atroucia 10x00g oTnv £§0d0 (n pnxav &ev ekTeAei
ouykOAAnon)
ArTia EAQTTWUATIKO PTTOUTOV TOIUTTIOOG.

Auon AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO £EAPTNUA.
ATtreuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG dIATagng.

ArTia YmepBéppavaon pnxavig (ouvayepuog BepUIKAG
AOQAAEING - KiTPIVN Auxvia avappévn).

Auon MepIP€veTe va KPUWOEI N PNXavh, Xwpeig va tnv
oPBnoere.

ArTia AavBaouévn ouvOeon CWHATOG Yeiwaong.

Auan KdvTe owaoTd Tn oUvOECN TOU GWHATOG YEIWoNG.

>upPBouAeuBeite TV TTapdypa@o “Oéan ot Ael-
Toupyia”.




Aitia

Aoon

Artia
Auon

Taon OIkTUOU €KTOG €UPOUG TTPOKABOPITUEVWV
TIMWV (KiTPIVN AuXvia avapuévn).

Emavagopd Tng Tédong dIKTUOU VTOG TWV Opiwv
TPOPOBOUTIag TNG YEVVITPIAG.

>uvdéoTe owaTd TN dIATOgN.

ZupBouAcuBeite TNV TTapdypago “Zuvdeon”.

HAEKTPOVIKG PEPN EAQTTWUATIKA.
AtreuBuvBeiTe 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV ETTIOKEUN TNG didTagng.

AavBaopévn TTapoxn 1Io0XUog

Aitia
Adon
Aitia

Auon

AiTia

Auon

ArTia

Auon

ArTia
Auon

NAavBaopévn emAoyn d1adikagiag ouykoAAnang
M EAATTWHATIKOG SIOKOTITNG ETTIAOYAG.
EmA&ETE TN owoTA d1adikagia cuyKOAANoNG.

NavBaopéveg pubuioelg TTOPAUETPWY KAl AEl-
TOUpYIWV TNG didTagng.

Reset eykatdoToong kal €TTAVATIPOYPAUUOTI-
OMNOG TWV TTAPAPETPWY TUYKOAANGNG.

EAlatTwuatiké TmotevaidueTpo/encoder yia Tn
pUBuIoN TOU PEUPATOG OUYKOAANGNG.
AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWUATIKG EEAPTNHA.
ATreuBuvBeiTe 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV €TTIOKEUR TNG diIdTagng.

Tdon OIkTUOU €KTOG €UPOUG TTPOKABOPIoUEVWV
TIMWV.

JuvdéaTe owaTd Tn didTagn.

ZupBouAeuBeite TNV TTapdypago “Zuvdeon”.

HAeKTpPOVIKG PEPN EAATTWHATIKA.
AtreuBuvBeite 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV ETTIOKEUR TNG didTagng.

AoTtdfeia T6Sou

Artia
Adon

Aitia
Auon

Artia
Auon

AVETTOPKAG TTPOCTOCIO TOU aEpiou.

PubuioTte cwaotd TN pon agpiou.

BeBaiwBeite 0TI TO OTOMIO KaI TO PTTEK AEPIOU TNG
ToIuTTidag Bpiokovtal o KA KaTdoTaoT.

Yypaoia o1o aépio ouykOAAnonG.
XpnolyoTrolgite  TTAVTOTE TTPOIOVTA KAl UAIKG
KaANG TTo1dTNTaC.

AiaTnpeite o€ dpioTn kardoTtaon Tn didragn Tpo-
podoaoiag agpiou.

NavBoopéveg TTApAGUETPOI GUYKOAANONG.
EAéyETe TpooekTIKG TN dIdTagn cuykdAAnongG.
AtreuBuvBeiTe 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV £TTIOKEUR TNG didTagng.

Y1repBoAikd mITOIAiCHATA

Aitia
Auon

AiTia
Auon

Artia
Auon

NAavBoopévo pfRkog ToEou.
MeiwaoTe TNV atméoTacn Petagu nAekTpodiou Kal
TEPAyiou.

NAavBaopéveg TTOPAPETPOI CUYKOAANONG.
MeiwoTe 10 peUpa ocuykOGAAnong.

AVETTOPKAG TTPOCTOCIO TOU aEpiou.

PubuioTte cwaotd TN pon agpiou.

BeBaiwOeite 0TI TO OTOMIO KOl TO PTTEK AEPIOU TNG
ToIuTTidag Bpiokovtal o KaAr KaTdoTaon.

Artia
Auon

ZZ seles

NavBaopévog TpATTog eKTEAEONG OUYKOAANGNG.
EAaTTld0TE TNV KAION TNG TOIUTTIOAG.

Avemrapkng Sicioduon

Aitia NAavBaopévog TpOTTOG eKTEAEONG GUYKOAANONG.

Auon MeiwaoTe Tnv TaxUTNTa TTPOGWONG OTN CUYKOAANGDN.

Artia NavBaouéveg TTapaueTPol GUYKOAANCONG.

Auon AugnoTe 10 pelpa cuykOAANoNG.

Aitia AxaTtdAAnAo nAekTpddio.

Alon XpNOILOTTOINOTE NAEKTPODIO E MIKPOTEPN DIGUETPO.

Artia AavBaouévn TTpoeToINacia AKpwV.

Auon AugnoTte 10 Gvorypa Tou SIGKEVOU.

Aitia NAavBaopévn ocuvdeon CWUATOG YEIWONG.

Alon KévTe owoTd Tn 0UvOECN TOU CWHATOG YEIWONG.
ZupBouAeuBeite TNV TTapdypa@o “@éon ot Ael-
Toupyia”.

Artia MeydAeg S1a0TATEIG TWV TTPOG OUYKOAANGN KO-
MaTIOV.

Auon AugnoTe 10 pedpa ouyKGAANONG.

Artia AVETTAPKNAG TTiEan agpa.

Auon PuBuioTte owaoTd TN pon agpiou.
>upBouAeuBeite TNV TTapdypa@o “Ofan ot Ael-
Toupyia”.

EykAwBiopo6g okoupidg

Artia ATeAAG aTToPdAKPUVON TNG OKOUPIAG.

Auon KaBapioTe kaAG Ta KOPPATIO, TTPIV T CUYKOAANON.

Aitia MoAU peydAn dIAUETPOG nAekTpodiou.

Alon XpNOILOTTOINOTE NAEKTPODIO E MIKPOTEPN DIAUETPO.

Artia AavBaouévn TTpoeToIacia AKpwv.

Auon AugnoTte 10 Gvorypa Tou SIGKEVOU.

Aitia NavBaopuEvog TPOTTOG EKTEAEONG OUYKOAANGONG.

Alon MeiwoTe TNV améaTaon petafl nAekTpodiou Kai

TePayiou.
KivnBeite pe opaAd pubuod, oe OAeg TIG @ACEIg
OuykOAAnong.

EykAwBiopuég BoAppapiou

Artia
Auon

Aitia
Auon

ArTia
Auon

duonuara
Artia
Auon

NavBoopéveg TTapAPETPOI GUYKOAANONG.
EAaTTWOO0TE TO pEUPO GUYKOAANONG.
XpnOoIUoTroINoTe €va NAEKTPOBIO PE HEYOAUTEPN
O1dueTpO.

AxaTtdAAnAo nAekTpddio.

XPNOIYOTIOIEITE TTAVTOTE TIPOIOVTA Kal UAIKG
KOARG 1T016TNTOG.

TpoxioTe cwaTd T0 NAEKTPODIO.

NavBaopévog TpOTTOG eKTEAEONG GUYKOAANONG.
ATroQUyETE TIG ETTOQEG PETAEU NAekTpodiou Kal
AouTpoU ouykOAAnong.

AVETTAPKNAG TTPOCTACIO TOU agpiou.

PuBpioTte owaoTd T por) agpiou.

BeBaiwBeite 611 TO OTOMIO KAl TO PTTEK AEPIOU TNG
TOITTIdag BpiokovTal o€ KOAr katdoTaon.
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KoAAQuarta

Artia AavBaopévo pnkog T6¢ou.

Auon AugnoTte Tnv améoTaon PETaEU nAekTpodiou Kal
KoupaTiou.

Artia NAavBaouéveg TTapaueTpol GUYKOAANONG.

Auon AugnoTe 10 pedpa ouyKOAANONG.

Artia NavBaopévog TpOTTOG EKTEAEONG GUYKOAANONG.

Auon AugnaTe TTEPIOOOTEPO TNV ywvia KAiong Tng ToI-
pTidag.

Artia MeydAeg S1a0TATEIG TWV TTPOG OUYKOAANGN KO-
HOTIWV.

Alon AugnoTe 10 pelpa cuykdAAnonNgG.

Pnyuotwoeig oTig AKpeg

Artia NAavBaouéveg TTapaueTpol GUYKOAANGONG.

Auaon EAaTTWl)0TE TO pEUPO GUYKOAANONG.

XpnoIUoTTOINOTE NAEKTPOBIO PE PIKPOTEPN DIGUETPO.

Artia NAavBaopévo prkog Té¢ou.

Auon MeioTe Tnv améaTaon petagl nAekTpodiou Kai
TEPAYiou.

Artia NAavBaouévog TpOTTOG eKTEAEONG GUYKOAANONG.

Nuon MeiwoTe TNV TaXUTNTO TTAEUPIKAG TOAGVTWONG

KaTd TO YEUIOMA.
EAaTT00TE TNV TOXUTNTG TTpowdnong Tng

OUYKOAANONG.

ArTia AVETTAPKNAG TTPOCTACIO TOU agpiou.

Auon Xpnoiyotroigite aépia kardAAnAa yia 1o TTPOG
OUYKOAANGN UAIKA.

Oge1dwoseig

Artia AVETTAPKAG TTPOCTACIO TOU agPiou.

Auaon PuBuioTte owaotd TN pon agpiou.

BeBaiwOeite 611 TO OTOHIO KaI TO PTTEK AEPIOU TNG
ToIuTTidag Bpiokovtal o€ KOAR KatdoTaon.

Moépol

Artia Fpdoo, Bepviki, okoupid i BPwHIG COTa TTPOG
OUYKOAANGN KOUUATIOL

Auon KaBapioTe KoAd Ta KOPPATIA TIPIV T CUYKOAANON.

Artia [pdoo, Bepviki, okouplid i Bpwuid OTO UAIKO
OUYKOAANONG.

Auon Xpnolyotroleite  TTAVTOTE TTPOIOVTA KAl UAIKG
KaAng 1Tro1dTnTag.
Alatnpeite TTAVTOTE O€ TEAEIQ KATAOTACT TO UAIKO
OUYKOAANONG.

Artia Yypaoia 1o UANIKG cuykOAAnoNgG.

Auon XpPNOIYOTIOIEITE TTAVTOTE TIPOIOVTA Kal UAIKG
KOAAG TT016TNTOG.
Alatnpeite TTAVTOTE G€ TEAEIQ KATAOTACT TO UAIKO
OUYKOAANONG.

Aitia NavBaopévo prkog Té¢ou.

Auon MeiwoTe TNV améoTaon petagl nAekTpodiou Kai
TEPAYiou.

Artia Yypagia aTo aépio ouykOAAnang.

Auon XpnoiyoTrolgite TTAVTOTE TTPOIOVTA KOl UAIKG

KaAng Tro1dTnTag.
AloTnpeite o€ dpiotn KatdoTtaon Tn didragn Tpo-
podoaiag agpiou.
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Artia
Auon

Aitia

Auon

Pwypég ev
Aitia
Auon
Artia
Auon
Aitia

Auan

Artia
Auan
Artia
Auon
Pwypég ev

Artia
Auon

Aitia

Auon

AVETTOPKAG TTPOOTOTIO TOU agpiou.

PuBpioTte owaoTd Tn por) agpiou.

BeBaiwBeite 611 TO GTOMIO KAl TO PTTEK AEPIOU TNG
TOIuTTIdag Bpiokovtal o€ KaAr katdoTaon.

MoAU ypriyopn oTepeoToinan Tou AouTtpou
OUYKOAANONG.

MeiwaTe TNV TaxuTnTa TTPGWOoNg oTn CUYKOAANG.
MpoBeppaivete Ta TTPOG CUYKOAANCT KOUUATIAL
AugnaTe T0 pelua cuyKOAANCNG.

Oeppw

AavBaopéveg TTAPAUETPOI GUYKOAANONG.
MeiwoTe 10 pedpa ouyKOAANONG.
XpnoiIPoTToIoTe NAEKTPODIO HE MIKPOTEPN DIGMETPO.

Fpdoo, Bepviki, okoupid i BPpwHIG CTA TTPOG
OUYKOAANGT KOUUATIOL
KaBapioTe KaAd Ta KOPUATIA, TTPIV TN OUYKOAANON.

pdoo, Bepviki, okouplid i PpwuId OTO UAIKO
OUYKOAANONG.

Xpnoigotroleite  TTAVTOTE TTPOIOGVTA KOl UAIKA
KOANG TTo10TNTAG.

Alatnpeite TTAvTOTE O€ TEAEIO KATAOTAOT TO UAIKO
OUYKOAANONG.

NavBaopévog TpATTOG EKTEAEONG TUYKOAANGNG.
E@apudoTte v katdAAnAn diadikacia, yia Tov
TUTTO TOU TTPOG GUYKOAANGT GUVOETHOU.

Ta TTpog CUYKOAANGN KOUUATIO EXOUV BIOPOPETI-
K@ XapAKTNPIOTIKA.
EmaAciyTte TdoTa A AiTTog, TTPIV TN oUyKOAANnoN.

Yuxpw

Yypacia 1o UAIKG ouyKOAANoNg (KOAANonN).
XpnoIyoTroIEiTe TTAVTOTE TTPOIGVTA KAl UAIKA
KAAAG TToI6TNTAG.

Alatnpeite TAVTOTE O€ TEAEIQ KATAOTACN TO UAIKO
OUYKOAANONG (KOAANGN).

I1810iTEPN YEWMETPIKI HOPPH| TOU TTPOG TUYKOAAN-
On ouvlEéoHOU.

MpoBeppaivete Ta TTPOG CUYKOAANCT KOUUATIAL
Oépuavan PETA TN oUYKOAANGN.

E@apudoTte v katdAAnAn diadikaoia, yia Tov
TUTTO TOU TTPOG GUYKOAANGT GUVOEGHOU.

YmepPoAIKOG OXNUATIONOG TTPOEOXWV

Aitia
Adon

Artia
Auon

Artia
Auon

AVETTapKAG TTiEon aépa.

PuBpiote owoTda TN por| agpiou.

ZupBouAeuBeite TNV TTapdypa@o “@éon ot Ael-
Toupyia”.

NavBaouévog TpOTTOG EKTEAEONG OUYKOAANGNG.
AugnoTe TNV TaxuTnTa TTPOWONONG TNG CUYKOA-
Anong.

dOBapuévo akpoPUalo (UTTEK) r)/kal NAEKTPODIO.
AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO €EAPTNUA.

YmepOBépuavon TOU aKPOPUTioU (UTTEK)

Aitia
Auon

AVETTapKAG TTiEon aépa.

PuBpiote owoTa TN por| agpiou.

ZupBouAeuBeite TNV TTapdypa@o “@éon ot Ael-
Toupyia”.




Aitia
Auon

dBappévo akpo@ualo (UTTeK) r/kal NAEKTPODIO.
AVTIKOTOOTHAOTE TO EAQTTWHATIKO €EAPTNMAL.

Na kdBe apeifolia kai/ TPpORANUaA, un dioTAoETE Va
aTreuBuvOEiTE OTO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTO-
oTRPIgNG.

7 ZYNTOMH ANAO®OPA :TH OEQPIA THZ
2YITKOAAHZHZ

7.1 ZuykOAAnon pe erevoupévo nAekTpodio (MMA)

MposToijacia Twv AKpwv

Ma Tnv emiTeugn cwaoTAG GUYKOAANONG, €ival TTAVTOTE OKOTTI-
Mo Ta akpa va gival kabapd, xwpeig o&eidia, okoupid i3 GAAoUg
PUTTOYOVOUG TTOPAYOVTEG.

EmiAoyn Tou nAektpodiou

H diapeTpog Tou nAekTpodiou TTou Ba xpnoiyotroinBei e€ap-
TaTal oMo TO TTAX0G Tou UAIKOU, Tn B€on, Tov TUTTOo TNG OUV-
0eang Kal Tov TUTTO TOU SIGKEVOU.

Ta nAekTpddia peyadAng SiapéTpou ammaimtolv uwnAd pedpata
Kal, KOTA GUVETTEIQ, uwnAr BepUIKA TTAPOXT OTn CUYKOAANGH.

Tomrog erévduong XapakrtnpioTikd  XpRon

PoutiAiou EukoAia xpriong  OAeg o1 Béoeig

Ogivn YwnAn Taxutnta  ETmitredo
Méng

Baoiko Mnxavika OAeg o1 Boeig

XOPAKTNPIOTIKA

EtiAoyn pedpaTog ouyk6AAnong

To €Upog TWV TIUWV PEUPOTOG CUYKOAANGNG TOU KABE TUTTOU
XPNOIUOTTOIOUUEVOU NAEKTPOdIOU ETTIONUaAivETAl ATTO TOV
KOTOOKEUOOTA TTAVW OTN OUCKEUAOTa TwV NAEKTPOdiwV.

‘Evauon kai Siatipnon 16§ou

To nAekTpIKO TOEO TrapAyeTal TPIBovTag TO GKPO TOU nAe-
KTpOdiou TTAvw OTO TTPOG OUYKOAANON KOPUAdTI, OTO OTT0i0
givalr ouvdedepévo To owWa yeiwong. Metd tn évauon Tou
160U, N TOIPTTIOA ATTOPOKPUVETAI, OTNV KAVOVIKN aTTO0TACN
OUYKOAANONG.

Ma va guvonBei n évauon Tou TO6EOU, TTPETTEL, OTNV apxr, va
000¢i pia peyaAltepn TO0OTNTA PEUPATOG, OE OXEON PE TO
KavoVIKO peupa ouykoAAnong (Hot Start).

A@oU oTaBepoTroinBei To NAeKTPIKO TOEO, apxilel n TAEN Tou
KEVTPIKOU THAMOTOG TOU NAEKTPOdiou, TTOU evaTroTiBeTal UTTO
Hop®R OTayOVWY TTAVW OTO GUYKOAAOUUEVO KOUUATI.

H ewrepikn eTéEvOUON Tou NAEKTPOdiou, EVW KATAVOAWVETAI,
TTaPEXEN TO A€PIO TTOU TTPOCTATEUEI Tr) CUYKOAANCN Kal, CUVE-
TTWG, TNV KAAr To1otTnTé TNG.

Ma va ammogeuxBei 10 GRACIUO TOU TOEOU ATTO TIG OTAYOVEG
TOU AEIWPEVOU UAIKOU, TTOU BPAXUKUKAWVOUV TO NAEKTPOSIO
ME TO AouTpd GuykOAAnong, efaitiag Tng Katd AdBog Trpo-
oéyyiong autwyv Twv dUo, gival TTOAU Xproiun pia aTiypidia
al&naon Tou peUPATOG GUYKOAANONG, £wG OTOU EETTEPATTEI TO
Bpayukukhwpua (Arc Force).

2 TTEPITITWON TTOU TO NAEKTPOSIO TTapapEivel KOAANUEVO OTO
OUYKOAAOUUEVO KOUMATI, TIPETTEl va UEIWOEi aTO €AdXIOTO TO
pevpa BpaxukukAwpaTog (antisticking).

EkTéAgon Tng ouyk6AAnong

H ywvia kAiong Tou nAektpodiou TroikiAel avaloya pe Tov
apiBud Twv Tepacudtwy. H kivnon Tou nAekTpodiou eivai
ouvnBwg TTaAIVOPOMIKN Kal Je OTACEIS OTA TTAEUPIKA AKPa
NG PAPNAG, £TC1 WATE VA ATTOPEUYETAI N UTTEPBOAIKI) CUCOW-
peucn UAIKOU GUyKOAANONG GTO KEVTPO.

ZZ seles

A@aipgon TG oKoupidg

2Tn ouyKOAANGnN pe eTevoupéva NAEKTPOdIA, PETG OTTO KAOE
TTEPACHA, TTPETTEI VA APAIPEITAI N ETTIKAAUTITIKA OKOUPIQ.

H agaipeon yivetal pe piIkpr) o@Qupi (UATOAKOVI) | HE CUPUA-
T6BoupTOq, 6TAV N OKOUPIA €ival wabupr.

7.2 XuykOAAnon TIG (ouvexég 1680)

H ouykdAAnon TIG (Tungsten Inert Gas) BaagileTal oTnVv apxn
TNG dnuIoupyiag evog NAEKTPIKOU TOEOU PETAEU evOG ATNKTOU
nAekTpodiou (kaBapd BoAppdpio i Kpdua, ye Bepuokpaaia
TAgNG Trepitrou 3370°C) kal Tou peTaAAikoU kouuaTiol. ‘Eva
adpavég aéplo (Apyd) TTpooTaTelel TO AouTpd OUYKOAANGNG.
lMa va atmopeuyBouv ol eTTikivouvol eykAwBIoUoi BoAppauiou aTtn
pPaQr), TO NAEKTPOBIO BEV TTPETTEI VA EPXETAI TTIOTE OE ETTAPNA HE TO
TTPOG GUYKOAANGN KOPUATL. [0 TO AGy0 auTO, HECW MIAG YEVVATPI-
ag uwnAng ouxvotntag (H.F.), dnuioupyeital pia kkévwon, TTou
EMTPETTEI TNV £VOUGCT) TOU NAEKTPIKOU TOEOU aTrd aTrdaTacT).
Ymdpxel kol GAAog TUTTOG €évauong, ME TTEPIOPICHEVOUG
eYKAWRIoHOUG BoAppauiou: n évauaon lift, TTou dev TTPORAETTEN
uynAn ouxvotnTa, aAAd pia apxIkf KOTaoTaon BPaxuKUKAW-
MOTOG PE XOUNAOG pelpa, HETAEU NAekTpodiou Kal Tepayiou. Tn
OTIYMN TTOU ATTOPOKPUVETAI TO NAEKTPOdI0, dnuioupyeEiTal TO
160 Kal TO PeUPA QUEAVEI WG TNV ETTIAEYPEVN TIPA.

MNa va BeATiwBei n ToI6TNTA TOU TEAIKOU PEPOUG TNG PAPG
OUYKOAANONG, gival Xproiuo va utropei va eAeyxOei pe akpifeia
n otadiakf eAGTTWON Tou PEUPATOG GUYKOAANGNG Kal TTPETTE
QATTOPAITNTA TO OEPIO VA PEEl EGA OTO AOUTPO TUYKOAANCNG,
yIO JEPIKA OEUTEPOAETTTA OKOMN, PETA TN AREN Tou TOEOU.

> TTOAAEG epyaaieg, ival Xprioiun n UTTopén 2 SIAQOPETIKWV
TTPOKOBOPICUEVWY PEUPATWY CUYKOAANCNG Kal n duvatoTnTa
€UKOANG peTaRaong atmo 1o éva ato dAAo (BILEVEL).

MoAikéTnTa CUYKGAANONG

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

Eival n ouvnBéoTepn TTOAIKOTNTA (GUECN 1] KAVOVIKHA TTOAIKO-
NTA) KOl EMTPETTEl TrEPIopIopévn @Bopd Tou NAekTpodiou (1),
e@oaov 10 70% TnG BepPOTNTAG GUYKEVTPWVETAI OTNV Avodo
(ouykoAAoUpEVO KOPPATI).

Emituyxdvovtal atevda kai Babid Aoutpd, pe uwnAég TaxuTn-
TEG TTPOWONG KA, KOTA CUVETTEIA, XAPNAR BEPUIKN TTaPOXN).
Me tnv TTOAIKSTNTA QUTH), CUYKOAAOUVTaI OAA Ta UAIKA EKTOG
TOU aAoupiviou (kal Twv KPAPATWY TOU) KOl TOU Jayvnaoiou.

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

H 1ToAikéTNTa €ival avaaTpoen Kal ETITPETTEI TN CUYKOAANGCN
KPOUATWY TTOU KAAUTTITOVTAl OTTO OTPWHA adpavoug o&gldiou
pe Beppokpaaia TAENG peyaAUTepn atrd auTr) Tou YETAAAOU.
Agv pmropolv va xpnoigotroinBolv uywnAd peduara, yioTi
TTPOKaAOUV UTTEPROAIKT @OOPA TOU NAEKTPODIioU.

®

WA

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

H xpAon evog ouvexoUg TTOAPIKOU PEUPATOG ETTITPETTEI TOV
KOAUTEPO €AEyXO TOU AOUTPOU GUYKOAANONG O€ EIBIKEG TUV-
Onkeg epyaaiag.

To Aoutpd ouykOAAnong oxnuarifetal atd Toug TTAAPoUg
aixung (Ip), evw 1o Baoikéd pedua (Ib) diatnpei To 160 avap-
Mévo. AuTd OIEUKOAUVEI TN GUYKOAANCT KOMMATIWV WIKPOU
TTAXOUG, ME MIKPOTEPN TTAPANOPPWOT), KAAUTEPO TUVTEAEDTNA
MOP®AG Kal, GUVETTWG, MIKPOTEPO KiVOUVO PNYUOTWOEWV £V
Beppw Kal eyKAwBIoPWY agpiou.

Me tnv adg¢non Tng ouxvotTntag (Mecaia ouyvoTnta) E£TTI-
TUyXavertal éva 160 TTIo OTEVO, TTIO CUYKEVTPWHEVO Kal TTI0
oTaBEPO Kal pia PeyaAUTeEPN TTOIOTNTA TNG CUYKOAANCGNG KO-
MOTIWV JIKPOU TTAXOUG.

T
D.CS.P

= =
° t

D.C.5.P =PULSED

7.2.1 ZuykoAARoeig TIG Tou xdAuBa

H Siadikacia TIG eival TTOAU ATTOTEAECUATIKI OTN GUYKOA-
Anon, 1600 TOU KOIVOU, 600 Kal TOU EUTTAOUTIOMEVOU ME
avBpaka xdAuBa, yia TO TTPWTO TTEPATHA 0€ CWAAVES KAl YIa
OUYKOAANOEIG TTOU aTraimouv dpioTn aiodnTikr) epeavion.
Atmraiteital n dueon (kavovikry) moAikétnTa (D.C.S.P.).

MpoeToIjacia Twv AKpwV
H diadikacia atraitei Tov TPooeKTIKG KaBapIoPS Kal TNV TTPO-
ETOINATIT TWV AKPWV.

EmiAoyn kai TrpogToipagia Tou nAekTpodiou
ZuvioTaTtal n Xprion nAekTpodiwv PoAgpapiou pe B6pl0
(2% B06pI0, KOKKIVOU XPWHOTOG) i eVAAAGKTIKG NAEKTPODIO
Anuntpiou i AavBaviou pe TIG €€AG DIAPETPOUG:

@ nAekTpodiou (mm) €Upog peupatog (A)

H aixun) Tou nAektpodiou TTpETTEl va TpoyileTal OTTWG OTnVv

0 >

a () £0pog pedpaTog (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

YAik6 ocuyk6AAnong (k6AAnon)

O1 pdRdol ouykoMNTIKOU UANIKOU (KOAANONG) TTPETTEI VO EXOUV
HNXAVIKES IDIGTNTEG TTAPOMOIEG PE QUTEG TNG BAONG (KOUMATIOU).
>0G ouvioToUME va un Xpnoiyotrolgite papdoug TTou TTpo-
épxovtal ammd 10 UAIKOG TnG BAong (KopuaTiol), yiaTi PTropei
va TTEPIEXOUV aKaBapaieg atrd TNV KATEPYOTia Kal va €XOuV
ApPVNTIKEG CUVETTEIEG OTN GUYKOAANON.

MpooTaTeuTIKO aépio
>xedov TTavTtoTe XpnaoiyoTrolgital To kaBapd Apyod (99,99%).

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130+240
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PeUpa ocuykoA-| @ nAekTpodiou| Akpo@uaoio PoRl ApyoU
Anong (A) (mm) (prek) agpiou | (AiTpa/AeTTTO)
@ (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 24 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Yuyk6AAnon TIG Tou xaAkou

H diadikacia TIG mpoBAETTel uwnAn BepuikA 10U Kail gival
1I01aiTepa evoEDEIYUEVN YIO TN OUYKOAANON UAIKWV UuywnAng
BEPUIKAG aywyIPOTNTAG, OTTWG O XAAKOG.

Ma 1N ouykdAAnaon TIG Tou xaAkou, akoAouBnoTe TIG 0dnyieg
yia TN ouykoAAnon TIG Tou xdAuBa A eI0IKWVY yxeIpIdiwV.
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QUASAR 270 TLH

Tdon 1pogodociag U1 (50/60Hz) 3x400Vact15%
Zmax (@PCC) 32mQ *
Ac@dAcia ypappng pe kaBuotépnon 16A
TUTTOG ETTIKOIVWViaG YHOIAKOZ
Méy. ammoppogoulpuevn 1ox0U¢ (kVA) 14 kVA
Méy. ammoppogoupevn 1oxUg (kW) 9.72 kW
SuvTeAeOTAG IoxU0G PF 0.70
Amédoon (u) 85%
Juvp 0.99
MéyioTtn ammoppoéenon pevparog I1max 20.2A
Mpayuatiké pevua l1eff 12.8A
ZuvTeAeoTAG xpriong (40°C)

MMA TIG
(x=40%) 270A -
(x=50%) - -
(x=60%) 255A 270A
(x=100%) 240A 260A
ZuvTeAeoTAG Xprong (25°C)
(x=100%) 270A 270A
EUpog puBuicewv 12 3-270A
Taon ev kevw MMA Uo 70Vdc
Tdéon ev kevw TIG HF Uo 70Vdc
Tdon ev kevw TIG LIFT Uo 30Vdc
Tdon aixung Vp 11.8kV
BaBudg poaTagiag IP IP23S
KAdon pévwong H

Alaotdoeig (MxBxY)

500x190x400 mm

Bdapog

16.1 kg.

MpdTUTTO KATOOKEUAS

EN 60974-1/EN 60974-3/EN 60974-10

KaAwdio 1pogpodoaiag

4x2.5 mm2

MnAkog kKaAwdiou Tpopodoaiag

5m

*

m AuTtr n ouokeun TAnpoi TG atraitoelg Tou TTpoTuTrou EN/IEC 61000-3-12, av n péyioTtn emMTPETOMEVN eUTTESNON OIKTUOU OTO ONUEio

BIETTaPAG Ye To dnudaio dikTuo (onueio KoiviAg ouvdeong, KX - point of common coupling, PCC) eival xaunAdtepn 1 ion pe tnv
avagepoéuevn TIUA “Zmax”. Av n cuokeun gival ouvdepévn oTo dnudoio SiKTUO TTAPOXAS XaMNAAG TAONG, O EYKATOOTATNG 0 XPAOTNG £XOUV
TNV uTToXP£WON va eEAKPIBWOOUV (CUPBOUAEUOHEVOI EVOEXOUEVWG TOV DIAXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU OIKTUOU) OV N OUCKEUR UTTOPEI Va GUV-

O¢ebei.
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9 Targa dati, Rating plate, Leistungschilder, Plaque données, Placa de caracteristicas, Placa de dados, Technische gegevens,
Markplat, Dataskilt, Identifikasjonsplate, Arvokilpi, TIvakida xapoKkTnpIoTIKWV

¢

( N
> . SELCO S.R.L.
zgg/.ueo Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type QUASAR270 TLH | N°
= == EN 60974-1 EN 60974-3
KO EN 60974-10
> 3A/10V - 270A/20.8V
PO N P 60% 100%
EI Uo V I2 270A 250A
70 V)3 20.8V 20V
= 3A/20V - 270A/30.8V
S [T T T Xaca|  20% 60% 100%
EI Uo V I2 270A 255A 240A
70 U2 30.8V 30.2v 29.6V
D3> 3~ U1 V | Nmax A | hew A
50/60 Hz 400 20.2 12.8
IP 23S €

Prodotto europeo
European product
Erzeugt in Europa
Produit d’Europe

Producto Europeo

Non collocare l'apparecchiatura elettrica tra i normali rifiuti!

In osservanza alla Direttiva Europea 2002/96/EC sui Rifiuti di Apparecchiature
Elettriche ed Elettroniche e alla sua implementazione in accordo con le leggi
nazionali, le apparecchiature elettriche che hanno raggiunto la fine del
ciclo di vita devono essere raccolte separatamente e inviate ad un centro di
recupero e smaltimento. Il proprietario dellapparecchiatura dovra identifi-
care i centri di raccolta autorizzati informandosi presso le Amministrazioni
Locali.

L'applicazione della Direttiva Europea permettera di migliorare l'ambiente
e la salute umana.

Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!

In observance of European Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and
Electronic Equipment and its implementation in accordance with national
law, electrical equipment that has reached the end of its life must be col-
lected separately and returned to an environmentally compatible recycling
facility. As the owner of the equipment, you should get information on
approved collection systems from our local representative.

By applying this European Directive you will improve the environment and
human health!

Das Elektrogerét nicht in den normalen Hausmiill geben!

Unter Beachtung der Europaischen Richtlinie 2002/96/EC tber Elektro- und
Elektronikaltgerdate und ihrer Anwendung gemdB den nationalen Gesetzen
missen Elektrogerdte, die am Ende ihrer Lebensdauer angelangt sind,
gesondert gesammelt und einer Recycling- und Entsorgungsstelle tiber-
geben werden. Der Figentiimer des Geréts muss sich bei den Ortlichen
Verwaltungen Gber die autorisierten Sammelstellen informieren.

Durch die Einhaltung der Europiischen Richtlinie schiitzen Sie die Umwelt
und die Gesundheit lhrer Mitmenschen.

Ne pas éliminer les équipements électriques avec les déchets ménagers !
En application de la Directive Européenne 2002/96/EC relative aux déchets
d'équipements Electriques et Electroniques et de son implémentation
conformément aux lois nationales, les équipements électriques a éliminer
doivent étre jetés séparément et envoyés a un centre de récupération et
d'élimination. Le propriétaire de l'appareillage devra s'informer sur les cen-
tres de collecte autorisés aupres des Administrations Locales.

L'application de la Directive Européenne permettra de respecter l'environ-
nement et la santé des étres humains.

iNo arroje nunca el equipo eléctrico entre los residuos comunes!
Respetando la Directiva Europea 2002/96/EC sobre los Residuos de Equipos
eléctricos y Electrénicos y su aplicacion de acuerdo con las leyes naciona-
les, los equipos eléctricos que llegaron al final de su ciclo de vida deben
recogerse por separado y enviarse a un centro de reciclaje y eliminacién. El
propietario del equipo deberd identificar los centros de recogida autoriza-
dos, informdndose en las Administraciones locales.

La aplicacién de la Directiva Europea permitird mejorar el medio ambiente
y la salud humana.
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10 Significato targa dati del generatore, Meaning of power source rating plate, Bedeutung der Angaben auf dem
Leistungsschild des Generators, Signification de la plaque des données du générateur, Significado de la etiqueta de los datos
del generador, Significado da placa de dados do gerador, Betekenis gegevensplaatje van de generator, Generatorns mar-
kplat, Betydning af oplysningerne pa generatorens dataskilt, Beskrivelse av generatorens informasjonsskilt, Generaattorin

kilven sisilto, Znuaoia mIvakidag Xap aKTNPIOTIKWY TNG YEVVNTPIAC

1 2
3 4
5 []
11
7 4 12| 15 16 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 158 | 16B | 178
11
719 A2 a5 | 16 [ 7
13| 154 | 16A | 17A
8 |10 971358 [ 16B | 178
18 19 20 21
22
DEUTSCH
Marke
Herstellername und -adresse
Geratemodell

Seriennummer

Symbol des Schweianlagentyps

Hinweis auf die Konstruktionsnormen

Symbol des Schweifverfahrens

Symbol fiir Schweilanlagen, die sich fiir

den Betrieb in Umgebungen mit erhohter

Stromschlaggefahr eignen

9  Symbol des Schweilstroms

10  Leerlauf-Nennspannung

11 Bereich des Nenn-Hochst- und Nenn-
Mindestschweillstroms und der entsprechen-
den Lastspannung

12 Symbol fiir den unterbrochenen Betrieb

13 Symbol des Nenn-Schweifstroms

14 Symbol der Nenn-Schweillspannung

15-16-17 Werte fiir den unterbrochenen Betrieb

15A-16A-17A Werte des Nenn-Schweilstroms

15B-16B-17B Werte der tblichen Lastspannung

18  Symbol der Stromversorgung

19 Versorgungs-Nennspannung

20  Maximale Nennstromaufnahme

21 Maximale Effektivstromaufnahme

22 Schutzart

N WN =
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ITALIANO

Marchio di fabbricazione

Nome ed indirizzo del costruttore

Modello dell’apparecchiatura

N° di serie

Simbolo del tipo di saldatrice

Riferimento alle norme di costruzione

Simbolo del processo di saldatura

Simbolo per le saldatrici idonee a lavorare in un

ambiente a rischio accresciuto di scossa elettrica

9 Simbolo della corrente di saldatura

10  Tensione nominale a vuoto

11 Gamma della corrente nominale di saldatura
massima e minima e della corrispondente ten-
sione convenzionale di carico

12 Simbolo del ciclo di intermittenza

13 Simbolo della corrente nominale di saldatura

14 Simbolo della tensione nominale di saldatura

15-16-17 Valori del ciclo di intermittenza

15A-16A-17A Valori della corrente nominale di sal-

datura
15B-16B-17B Valori della tensione convenzionale di
carico

18  Simbolo per I'alimentazione

19  Tensione nominale d’alimentazione

20 Massima corrente nominale d’alimentazione

21 Massima corrente efficace d’alimentazione

22 Grado di protezione

RN UT A WN =

FRANCAIS

1 Marque de fabrique

2 Nom et adresse du constructeur

3 Modeéle de I'appareil

4 N°de série

5  Symbole du type de générateur

6 Référence aux normes de construction

7 Symbole du mode de soudage

8  Symbole pour les générateurs susceptibles

d’étre utilisé dans des locaux a fort risque de
décharges électriques.

9  Symbole du courant de soudage

10  Tension nominale a vide

11 Gamme du courant maximum et minimum et
de la tension conventionnelle de charge corre-
spondante.

12 Symbole du cycle d’intermittence

13 Symbole du courant nominal de soudage

14 Symbole de la tension nominale de soudage

15-16-17 Valeurs du cycle d’intermittence

15A-16A-17A Valeurs du courant nominal de soudage

15B-16B-17B Valeurs de la tension conventionnelle

de charge

18  Symbole de I'alimentation

19  Tension nominale d’alimentation

20  Courant maximum nominal d’alimentation

21 Courant maximum effectif d’alimentation

22 Degré de protection

ENGLISH

. Trademark

Name and address of manufacturer

Machine model

Serial no.

Welding unit symbol

Reference to construction standards

Welding process symbol

Symbol for equipments suitable for operation

in environments with increased electrical shock

risk

9.  Welding current symbol

10. Rated no load voltage

11.  Max-Min current range and corresponding conventio-
nal load voltage

12.  Intermittent cycle symbol

13. Rated welding current symbol

14. Rated welding voltage symbol

15-16-17 Intermittent cycle values

15A-16A-17A Rated welding current values

15B-16B-17B Conventional load voltage values

18.  Power supply symbol

19. Rated power supply voltage

20. Maximum rated power supply current

21.  Maximum effective power supply current

22. Protection rating

ONOUT A W=

ESPANOL

1 Marca de fabricacion

2 Nombre y direccién del fabricante

3 Modelo del aparato

4 N°de serie

5  Simbolo del tipo de la unidad de soldadura

6 Referencia a las normas de construccion

7 Simbolo del proceso de soldadura

8  Simbolo por las soldadoras para los equipos

adecuados para trabajar en un entorno con
riesgo elevado de descarga eléctrica
9  Simbolo de la corriente de soldadura
10  Tension asignada a vacio
11 Gama de la corriente maxima y minima, y de la
correspondiente tensién convencional de carga
12 Simbolo del ciclo de intermitencia
13 Simbolo de la corriente asignada de soldadura
14 Simbolo de la tension asignada de soldadura
15-16-17 Valores del ciclo de intermitencia
15A-16A-17A Valores de la corriente asignada de
soldadura
15B-16B-17B Valores de la tensién convencional
de carga
18  Simbolo de la alimentacion
19  Tension asignada de alimentacion
20 Méxima corriente asignada de alimentacién
21 Maxima corriente efectiva de alimentacion
22 Grado de proteccion
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12 Connettori, Connectors, Verbinder, Connecteurs, Conectores, Conectores, Verbindingen, Kontaktdon, Konnektorer,
Skjstemunnstykker, Liittimet, ZuvdeTnpeo

T

@

JG-012-J13-J26-031-J32 J11-J7-J27-J22-J33 J1-05-J9-J24-134 J17-J18-J23 J3-J16

5 @ %
&

Jo J25 J26-J27-J32

¢ ¢
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13 Lista ricambi, Spare parts list, Ersatzteilverzeichnis, Liste de pieces détachées, Lista de repuestos, Lista de pecas de repo-
sicao, Lijst van reserve onderdelen, Reservdelslista, Reservedelsliste, Liste over reservedeler, Varaosaluettelo, kataAoyoo
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