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CE — DECLARATIE DE CONFORMITATE

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

declara prin aceasta ca echipamentul

este conform normelor europene:

si ca urmatoarele standarde au fost aplicate corespunzator:

TERRA 320 MSE
TERRA 400 MSE
TERRA 500 MSE

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

EN 60974-1:2018
EN 60974-10:2015 Class A

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

Onara di Tombolo (PADOVA)

SELCO s.r.l.

Lino Frasson
Chief Executive
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1 AVERTIZARE

Inainte de a realiza orice operatie cu aceasti masind,

asigurati-va ca ati citit in amanuntit si ati inteles con-
&m tinutul acestei brosuri. Nu efectuati modificari sau
operatii de Intretinere care nu apar in text.
Producatorul nu isi asuma nicio raspundere pentru
accidente de persoane sau bunuri cauzate prin nerespectarea de
catre utilizatori a instructiunilor din brosura.

)

Daca aveti orice indoiald sau problema in legatura cu
utilizarea echipamentului, va rugdm sa consultati per-
sonal calificat.

1.1 Mediul de lucru

* Orice echipament trebuie folosit exclusiv pentru operatiile pen-
tru care a fost desemnat, prin modalitatiile si categoriile preva-
zute in norme si/sau in aceastd brosurd, potrivit instructiunilor
nationale si internationale privind protectia. Alte intrebuintdri
decat cele declarate exclusiv de cdtre producator vor fi conside-
rate total inadecvate si periculoase si astfel acesta nu isi asuma
nicio responsabilitate.

* Equipamentul trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
in mediu industrial. Producatorul nu isi asuma nicio responsa-
bilitate pentru defecte cauzate de utilizarea echipamentului in
mediu casnic.

» Echipmantul trebuie folosit in mediu cu temperatura intre -10°C
si +40°C (intre +14°F si +104°F).
Echipamentul trebuie transportat si pastrat la o temperatura intre
-25°C si +55°C (intre -13°F si 311°F).

» Echipamentul nu trebuie folosit in mediu cu praf, acid, gaz sau
orice alte substante corozive.

» Echipamentul nu trebuie folosit in medii cu o umiditate mai mare
de 50% la 40°C (104°F).
Echipamentul nu trebuie folosit in medii cu o umiditate mai mare
de 90% la 20°C (68°F).

 Sistemul nu trebuie folosit la o altitudine mai mare de 2000
metrii deasupra nivelului marii.
Nu folositi aceastd masina pentru decongelarea tevi-

lor.
A Nu folositi acest echipament pentru incarcarea bate-

riilor gi/sau a acumulatoarelor.
Nu folositi acest echipament pentru pornirea moa-
relor.

1.2 Protectia utilizatorului si a altor persoane
Procesul de sudare este o sursd de propagare de radia-

/ tii, zgomot caldura si gaz care sunt ddunatoare.
R

Purtati haine de protectie pentru a va proteja pielea de
radiatiile arcului electric, de stropi si metal incandes-
cent.

Hainele trebuie sa acopere tot corpul si trebuie sa fie:

- intacte si in conditii bune

- rezistente la foc

- izolate si uscate

- de marime potrivitd si fard mangete si maneci suflecate

Folositi intotdeauna pantofi potriviti care sa asigure
izolatia impotriva apei.

Folositi intotdeauna manusi potrivite care izoleaza
electric si termic.

Pozitionati un paravan rezistent la foc care protejeaza
imprejurimile de raze, picaturi si zgura incinsa.
Sfatuiti orice persoand din jur sa nu priveasca la arcul
electric sau la metalul incandescent si sa foloseasca
echipament de protectie.

Purtati masti care protejeaza fata si au un filtru potri-
vit de protectie pentru ochi (cel putin nr. 10 sau chair
mai mult).

Purtati ochelari cu protectie laterala, mai ales in tim-
pul craituirii sau in timpul indepartarii zgurii produsa
in urma sudarii.

Nu purtati lentile de contact.

Daca in timpul sudarii se produce zgomot puternic
care devine periculos, folositi casti duble.

Daca zgomotul ajunge la un nivel care depaseste limi-
ta legala, delimitati-va locul de munca si asigurati-va
cd oricine este prin preajma poartd casti de protectie.

O OD | P

« intotdeauna mentineti capacul derulatorului inchis in timpul
procesului de sudare.

in timpul incarcarii si alimentarii cu sarma a derulato-
rului, feriti-va capul de pistoletul de sudarel MIG/
MAG. Sarma care iese va poate rani mainile, fata si
ochii.

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

AL A

» Urmati toate prevederile descrise mai sus si de asemenea in toate
operatiile efectuate dupa sudare, intrucat zgura se poate detasa de
elementele sudate 1n timp ce acestea se racesc.

Intotdeauna sa aveti la indemand un echipament de
prim ajutor.
Nu subestimati nicio arsurd sau rana.

Inainte de a pleca de la munca, asigurati-va ca totul
este 1n siguranta pentru a evita eventuale accidente de
persoane sau bunuri.

> i
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1.3 Protectia impotriva fumului si gazelor

* Fumul, gazul si praful produse in timpul procesului de sudare pot
fi ddunatoare sanatatii.
in anumite circumstante, fumul cauzat de sudurd poate duce la
aparitia cancerului sau poate copiilor femeilor insdrcinate.

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

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

» Daca ventilatia este slabd, folositi masti sau aparate pentru respi-
ratie.

» Daca se sudeaza in locuri foarte mici, actiunea trebuie suprave-
gheata de un coleg care sta afara.
» Nu folositi oxigen pentru ventilatie.

» Verificati daca sistemul de absobtie al noxelor functioneaza,
controland in mod regulat cantitatea de gaze daunatoare absobite,
in comparatie cu valorile determinate in normele de siguranta.

 Cantitatea si nivelul de pericol al fumului depinde de materialul
de baza folosit, materialul de adaos si de unele substante folosite
pentru curdtarea si degresarea pieselor care vor fi sudate. Astfel
urmariti instructiunile redate de producator impreuna cu instruc-
tiunile din schitele tehnice.

» Nu efectuati operatii de sudare in preajma locurilor de degresare
sau vopsire.
Pozitionati cilindrii cu gaz afard sau in locuri cu o ventilatie
foarte buna.

= 1.4 Prevenirea focului/explozilor

* Procesul de sudare poate cauza foc si/sau explozii.

» Curatati locul de lucru si imprejurimile de orice combustibil,
produs sau obiect inflamabil.
Materialele inflamabile trebuie sa fie la o distanta de cel putin
11 metri fata de locul unde se sudeaza, daca nu, trebuie sa fie
protejate corespunzator.
Scanteile si particulele incandescente pot sari usor destul de
departe si pot ajunge in Imprejurimi chiar si prin orificii minus-
cule. Acordati o atentie deosebitd asupra sigurantei oamenilor si
bunurilor.

» Nu efectuati operatii de sudare pe sau langa recipiente sub presi-
une.

* Nu efectuati operatii de sudare pe recipiente sau conducte inchise.
Fiti foarte atenti atunci cand efectuati operatii de sudura pe tevi
sau recipiente, chiar daca acestea sunt deschise, golite sau cura-
tite foarte bine. Orice rest de gaz, combustibil, ulei sau orice alt
material similar poate cauza o explozie.

* Nu sudati in locuri unde se afla pulbere exploziva, gaze sau
vapori.

* Cand terminati de sudat, verificati ca orice circuit activ sa nu
intre, din greseald, 1n contact cu nimic ce este conectat la circui-
tul de masa.

« Positionati un extintor langd zona de lucru.
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1.5 Precautii la folosirea tuburilor cu gaz

* Tuburile cu gaz inert contin gaz sub presiune si pot exploda daca
nu se respecta conditiile de transport, depozitare sau utilizare.

* Tuburile trebuie fixate prin mijloace adecvate, in pozitie verticala
langad un perete sau alt suport pentru a nu cadea sau lovi nimic
din jur.

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

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

* Tineti tuburile de gaz la distanta de flacari deschise, arcuri elec-
trice, pistolete sau pistolet-electrod si materiale incandescente
pulverizate in timpul sudarii.

* Tineti tuburile de gaz la distanta de circuitele de sudura si circu-
itele electrice, in general.

» Cand deschideti robinetul tubului, feriti-va capul de orificiul de
evacuare a gazelor.

* Nu efectuati operatii de sudare pe un tub de gaz etansat.

— @ | 1.6 Protectie impotriva socurilor electrice

 Socurile electrice pot produce moarte.

» Nu atingeti piesele parcurse de curentul electric din interiorul
sau din afara sistemului de sudare care este activ (pistoletele,
tevile, cablurile de masa, sarmele, cilindrii, bobinele, toate sunt
conectate electric la circuitul de sudura).

* Asigurati-va ca atat sistemul cat si sudorul sunt izolati electric,
prin folosirea suporturilor si podelelor uscate care sunt suficient
protejate de impamantare.

 Asidurati-va ca sistemul este conectat corect la o priza si la o
sursd de putere care are impamantare.

» Nu atingeti doua pistolete sau doi portelectrozi in acelasi timp.
Daca simtiti un soc electric, intrerupeti imediat operatia de sudare.

1.7 Campuri electromagnetice & interventii

(R

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

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

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

R 4

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




Clasificarea echipamentelor EMC in concordanta cu EN/IEC
60974-10 (a se vedea eticheta cu caracteristici sau datele tehnice)
Echipamentul clasa B corespunde la cerintele de compatibilitate
electromagnetica in medii industriale si rezidentiale, incluzand
locatiile rezidentiale unde energia electrica este asigurata de siste-
mul public de alimentare de joasa tensiune.

Echipamentul clasa A nu este prevazut pentru folosirea in locatii
rezidentiale unde energia electrica este asiguratd de sistemul public
de alimentare de joasa tensiune. In aceste locatii pot apirea anu-
echipamentului de clasa A datoritd deranjamentelor atat conduse
cat si radiate.

Instalarea, folosirea si examinarea zonei

Acest echipament este confectionat in concordantd cu cerintele
standardului european EN60974-10 si se identifica ca un echipa-
ment “CLASA A”.

Acest element trebuie folosit doar pentru aplicatii profesionale,
intr-un mediu industrial.

Producatorul nu isi asuma raspunderea pentru nicio daund produsa
folosind aparatul in mediu casnic.

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

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

Daca se observa vreo defectiune de natura electro-
magneticd, utilizatorul trebuie sa rezolve problema chiar si cu o
asistentd tehnicd, daca este necesar, din partea producatorului.
Daca se observa vreo defectiune electromagnetica, utilizatorul tre-
buie sa rezolve problema chiar si cu o asistentd tehnica, daca este
necesar, din partea producatorului.

In orice situatie, defectiunile de naturd electromagne-

((( .’)) tice trebuie rezolvate cit de repede posibil.

inainte de instalarea aparatului, utilizatorul trebuie sa
evalueze potentialele probleme electromagnetice care
pot aparea in imprejurimi, tinand seama de conditiile de
sandtate ale persoanelor din preajma, de exemplu, per-
soanele care au stimulatori cardiaci sau aparate auditive.
Cerintele sursei principale (A se vedea datele tehnice)
Echipamentul de putere inalta, datorita curentului initial scos din
sursa principald, poate influenta calitatea puterii grilei. Prin urma-
re, restrictiile de conexiune sau cerintele ce prevad impedanta rete-
lei maxim permisibild, sau capacitatea minima de alimentare ceruta
de la punctul interfatei la grila publica (punct al cuplajului comun,
PCC) pot recurge la anumite tipuri de echipamente (a se vedea
datele tehnice). In aces caz, este responsabilitatea instalatorului sau
a utilizatorului de echipament, sa se asigure, prin consultarea cu
operatorul de distributie de retea, daca este cazul, ca echipamentul
se poate conecta.
in caz de interferente, este necesar si se ia masuri suplimentare de
precautie, ca filtrarea alimentarii principale.

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

Cabluri de sudare

Pentru a minimaliza efectele campurilor electromagnetice urmati

instructiunile de mai jos:

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

- Nu iInfasurati niciodatd cabluri de sudare in jurul corpului,

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

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

- Pozitionati echipamentul la o anumita distanta fata de zona de
sudare.

- Cablurile trebuie sa fie tinute la distanta de alte cabluri.

Impamantarea

Trebuie sa se tind seama de Impamantarea tuturor componentelor
din metal ale echipamentului de sudare si a celor din apropierea
acestuia.

Impamantarea trebuie ficuti in concordantd cu normele tarii.

Impamantarea piesei de lucru

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

Impamantarea trebuie ficutd in concordantd cu normele tarii.

Izolarea

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

S

IP23S

- Incinta protejatd impotriva accesului la partile periculoase la care
se poate ajunge cu degetele sau unde pot patrunde obiecte, cu un
diametru mai mare sau egal cu 12,5 mm.

- Incinta protejata impotriva ploii la un unghi de 60°.

- Incinta protejata impotriva efectelor daunatoare cauzate de patrun-
derea apei in echipament cand partile mobile ale acestuia nu
functioneaza.

2 INSTALAREA

in timpul instaldrii, asigurati-v ca sursa de energie si
Pd fie deconectata de la retea.

3
i
@

1.8 Estimarea protectiei (IP)

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

Este interzisa conectarea multipld a sursei de energie
(in serie sau in paralel).
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2.1 Procedee de ridicare, transport si des-
carcare

- Sistemul este prevazut cu un maner pentru transportul manual.

- Sistemul nu este prevazut cu elemente speciale pentru ridicare.
Folositi un motostivuitor si aveti grija ca echipamentul sa nu
cada.

A
@Il

Nu subestimati greutatea echipamentului: consultati
specificatiile tehnice.

Nu mutati sau suspendati incarcatura deasupra per-
soanelor sau lucrurilor.

Nu aruncati sau aplicati presiune mare pe achipament.

2.2 Pozitionarea echipamentului

Urmati regulile de mai jos:

- Lasati acces la comenzile (panoul de comandd) si conexiunile
echipamentului.

- Nu pozitionati echipamentul in locuri foarte mici.

- Nu pozitionati echipamentul pe o suprafatd cu o inclinatie mai
mare de 10° decat suprafata plana.

- Pozitionati echipamentul intr-un loc uscat, curat si ventilat cores-
punzator.

- Feriti echipamentul de ploaie si de soare.

2.3 Conectarea

D=

Echipamentul este prevazut cu un cablu de alimentare pentru cone-
xiunea la retea.

Sistemul poate fi alimentat de la retea:

- trifazata de 400V

@
i5?
@

Operatia cu acest echipament este garantata pentru o
tensiune pana la £15% tinand seama de valoarea
reglata.

Echipamentul poate fi pus in functiune de un genera-
tor care garanteaza o tensiune de alimentare stabild de
+15%, tinand seama de valoarea tensiunii declarate de
producator, in toate conditiile posibile de operare si la
o putere nominalda maxima.

In mod normal, de recomanda sa se foloseasca un
motogenerator cu o rata dubld a puterii monofazate
sau de 1,5 ori mai mare decat o sursa trifazata.

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

([

1

Pentru a proteja utilizatorii, echipamentul trebuie
impamantat corect. Tensiunea de retea este prevazutd
cu un conductor de legare (galben — verde), care tre-
buie conectat la o prizd cu impamantare.
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Conexiunile electrice trebuie facute de un tehnician
calificat profesional, iar acestea sa fie in concordanta
cu normele actuale din tara in care echipamentul este
instalat.

A

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

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

Instalati doar prizele certificate in conditii de siguranta.

2.4 Instalarea

Conexiune pentru sudarea SE (WF...Exclusive)

(3

Xiu Z ai ura u u
Conexiunea prezentatd in figura produce o sudare de
polaritate inversa. Pentru a obtine o sudare dreapta a
polaritatii, inversati conexiunile.

- Conectati (1) cablul de masa la priza negativa (-) a sursei de
putere (2).

- Conectati (3) cablul port electrod la priza pozitiva (+) a sursei de
putere (4).

Conexiunea pentru sudarea MIG/MAG

- Deconectati alimentarea la retea de la sursa de energie.

- Conectati pistoletul MIG la adaptorul central (1) asigurandu-va
ca inelul de sustinere este complet strans.

- Conectati (2) cablul de masa la priza negativa (-) a sursei de
putere (3).
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- Conectati cablul de alimentare la borna de alimentare potrivita.
Introduceti in priza si rasuciti in sensul acelor de ceasornic pana
cand toate partile sunt fixate.

- Conectati cablul de semnal la cel mai apropiat conector.
Introduceti conectorul si rasuciti piulita inelard in sensul acelor
de ceasornic pana cand toate partile sunt fixate.

- Conectati furtunul de gaz la reductor sau la fitingul alimentarii cu gaz.

- Conectati conducta de apa (de culoare albastra ) la cupla
rapida de iesire a elementului de racire .

- Conectati conducta de apa (de culoare rosie '@) la cupla rapi-
da de intrare a elementului de ricire .

3 PREZENTAREA SISTEMULUI

3.1 Generalitati

Seriile de sisteme semiautomate TERRA... MSE pentru sudare
cu sarma continud MIG/MAG asigurd o calitate si o performanta
inalta la sudarea cu sarma plina si sairma tubulara.

Acestea sunt siteme digitale cu multiprocesor (procesarea datelor
se face prin DSP iar comunicarea se realizeaza prin intermediul
tehnologiei CAN-BUS), capabile de a satisface cerintele actuale ale
domeniului sudarii in cele mai bune conditii.

Aceste surse de sudare promoveazd un nou mod de operare
»SINERGIC” (WF...Smart, WF...Exclusive).

Sinergia activatd cu setdrile tipului de material ce urmeaza a fi
sudat si diametrul sarmei ce urmeaza a fi folosita permit definirea
automatd a vitezei de avans a sarmei simplificand astfel operatiu-
nile de reglare a sistemului de sudare.

3.2 Panoul de comanda frontal

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

Alarma
Indica o posibild interventie a dispozitivelor de protectie,
cum ar fi senzorul de temperatura.

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

5 0 ®

3.3 Panoul din spate
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Cablul de alimentare cu energie

Conecteaza sistemul la retea.

Intrerupitor pornit/oprit

Porneste furnizarea energiei electrice catre sudor.

Are doua pozitii, ,,0” — Inchis si ,,I”” — deschis.

Conectarea cablului de alimentare (WF)
Conectarea cablului de semnal (WF)

08"
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3.4 Panoul de fise

:

1 Priza cu impamantare
@ Conector pentru cablu de masa

2 Priza pozitiva
@ Pentru conectarea sau a pistoletului electrod MMA.

4 INTRETINERE

Intretinerea curenta trebuie realizata in concordanta cu
specificatiile producatorului.

Orice operatie de intretinere trebuie efectuatd doar de personal
calificat.

in timpul functionarii echipamentului toate partile de acces respec-
tiv usile carcaselor trebuie sa fie inchise.

Modificari neautorizate ale sistemului sunt strict interzise.
Preveniti acumularea prafului si a piliturii de fier (materiale con-
ductive) pe componentele maginii.

Deconectati sursa de alimentare cu energie a masinii

inaintea efectuarii oricarei operatii de intretinere!

~

Efectuati periodic urmatoarele operatii de intretinere a
sursei de sudare:

- Curatati sursa de sudare induntru prin suflare cu un
jet de aer de presiune joasa respectiv cu ajutorul unor
periute cu peri moi.

- Curatati contactele electrice si toate conexiunile.

Pentru intretinera sau inlocuirea componentelor pistoletelor porte-
lectrodului si/sau cablului de masa:

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

Folositi intotdeauna ménusi de protectie in concordan-
ta cu normele de protectie standard.

Folositi unelte corespunzatoare.

Nerespectarea regulilor de intretinere mai sus mentionate va con-
duce la anularea certificatelor de garantie si scuteste producatorul
de orice raspundere.
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5 POSIBILE PROBLEME

Repararea sau inlocuirea oricdror parti componente
ale sistemului trebuiesc efectuate doar de personal
calificat.

Inlocuirea sau repararea oricaror parti din sistem de catre perso-
nalul neautorizat pot face ca garantia sa devina nuld si neavenita.
Sistemul nu trebuie modificat in nicio circumstanta.

Producatorul nu isi asuma nicio responsabilitate in cazul nerespec-
tarii instructiunilor mentionate mai sus.

Sursa nu porneste (LED—ul verde nu se aprinde)

Cauza Lipsa tensiunii de alimentare la priza.

Solutie Verificati si reparati retelele electrice. Acest lucru a se
realize doar de catre personal calificat.

Cauza Conectare gresita sau cablu intrerupt.

Solutie Inlocuiti componentele defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Siguranta de pe retea sarita/arsa.

Solutie Inlocuiti componentele defecte.

Cauza Intrerupatorul principal defect.

Solutie Inlocuirea componentelor defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Cauza Conexiune dintre derulator si generator incorecta sau
defecta.

Solutia Verificati dacd toate partile sitemului sunt conectate
corespunzator.

Cauza Componente electronice defecte.

Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru repararea

sistemului.

Lipsa curent de sudare (sistemul nu sudeaza)

Cauza Sistemul s-a supraicélzit (alarma termica — LED—ul
galben aprins).

Solutia Asteptati ca sistemul sa se rdceasca fara oprirea aces-
tuia (LED—ul galben stins).

Cauza Impamantare incorecta.

Solutia Impamantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Cauza Alimentare necorespunzatoare (LED-ul galben
aprins).

Solutia Alimentarea sursei de sudare cu tensiunea corespun-
zatoare functionarii acesteia.
Conectati corect a sistemul.
Cititi paragraful ,,Conectare”.

Cauza Componente electronice defecte.

Solutia Contactati cel mai apropiat service pentru a repara

sistemul.

Tensiune de iesire incorectd
Cauza Tensiunea principala in afara limitelor de functionare.
Solutia Conectati sistemul corect.

Cititi paragraful ,,Conectare”.




Cauza
Solutia

Componente electronice defecte.
Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Instabilitatea arcului

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Protectie de gaz insuficienta.

Reglati debitul de gaz.

Verificati daca difuzorul de gaz si calota sunt in bune
conditii de functionare.

Umiditatea din gazul de sudare.

Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Asigurati-va ca sistemul de alimentare cu gaz este in
stare perfecta de functionare.

Parametrii de sudare incorect selectionati.

Verificati cu atentie sistemul de sudare.

Contactati cel mai apropiat service pentru a repara
sistemul.

Stropire excesiva

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza

Solutia

Cauza
Solutia

Lungime incorectd a arcului.
Micsorati distanta dintre electrod si piesa.
Micsorati tensiunea.

Parametrii de sudare incorecti.
Micsorati tensiunea de sudare.

Reglarea incorecta a arcului.
Cresteti valoarea inductantei.

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Mod de sudare incorect.
Micsorati unghiul de inclinatie al pistoletului.

Patrundere insuficienta

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia
Cauza

Solutia

Cauza
Solutia

Mod de sudare incorect.
Scédeti viteza de sudare.

Parametrii de sudare incorecti.
Cresteti curentul de sudare.

Electrod selectionat gresit.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Pregatirea incorecta a pieselor.
Mariti sanfrenul.

Impaméantare incorecta.
Impéamantati sistemul corect.
Cititi paragraful ,,Instalare”.

Grosimea prea mare a pieselor de sudat.
Cresteti curentul de sudare.

Debit de aer insuficient.
Reglati debitul de aer.
Cititi paratgraful ,,Instalare”.

Incluziuni de zgura

Cauza
Solutia

Curatire insuficienta.
Curatati piesele bine inainte de sudare.

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Pori
Cauza
Solutia

Diametrul prea mare al electrodului.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Pregatirea incorecta a pieselor.
Mariti samfrenul.

Mod de sudare incorect.

Micsorati distanta dintre electrod si piesa.
Deplasati-va cu viteza constantd in timpul procesului
de tdiere.

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Lipirea (electrodului/sarmei)

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza

Solutia

Cauza
Solutia

Lungimea incorecta a arcului.
Cresteti distanta dintre electrod si sarma.
Cresteti curentul de sudare.

Parametrii de sudare incorecti.
Cresteti curentul de sudare.

Mod de sudare incorect.
Mariti inclinatia pistoletului.

Grosimea pieselor prea mare a pieselor sudate.
Cresteti curentul de sudare.
Cresteti tensiunea.

Reglarea incorecta a arcului.
Cresteti inductanta.

Arsuri marginale

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Cauza
Solutia

Oxidare
Cauza
Solutia

Porozitate
Cauza
Solutii
Cauza

Solutia

Parametrii incorecti.
Micsorati tensiunea.
Folositi un electrod cu diametru mai mic.

Lungimea arcului incorecta.
Cresteti distanta dintre electrod si piesa.
Cresteti tensiunea.

Mod de sudare incorect.
Micsorati viteza de oscilare la umplere.
Micsorati viteza de sudare.

Protectie de gaz insuficienta.
Folositi gazul potrivit pentru materialul pe care 1l
sudati.

Protectie de gaz insuficienta.
Reglati debitul de gaz.
Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Grasimi, vopsea, rugina si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.
Curatati piesele Tnainte de sudare.

Grasimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

Folositi intotdeuna materiale si produse de calitate.
Pastrati materialele 1n conditii perfecte.
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Umiditate in materialul de adaos.
Folositi intotdeauna materiale de calitate.

Cauza
Solutia

intotdeauna pastrati materialul in conditii perfecte

Cauza Lungime incorecta a arcului.

Solutia Micsorati distanta dintre electrod si piesa.
Micsorati tensiunea.

Cauza Umiditate in gazul de sudare.

Solutia Folositi materiale si produse de calitate.
Asigurati-va ca sistemul de alimentare cu gaz functi-
oneazd in conditii perfecte.

Cauza Protectie de gaz insuficienta.

Solutia Reglati debitul de gaz.

Verificati starea difuzorului de gaz si a calotei.

Cauza Baia de metal topit se solidifica prea repede.

Solutia Micsorati viteza de avans in timpul sudarii.

Preincalziti materialul de baza.
Cresteti curentul de sudare.

Fisurare la cald

Cauza Parametrii de sudare incorecti.

Solutia Micsorati tensiunea de sudare.
Folositi un electrod de diametru mai mic.

Cauza Grasimi, vopsea, rugind si praf pe piesele ce urmeaza
a fi sudate.

Solutia Curitati piesele Tnainte de sudare.

Cauza Grasimi, vopsea, rugind si praf pe materialul de
adaos.

Solutia Intotdeauna folositi materiale si produse de calitate.
Pastrati materialele de adaos in conditii perfecte.

Cauza Mod de sudare incorect.

Solutia Executati corect operatiile de pregatire a rostului de
sudare.

Cauza Piesele ce urmeaza a fi sudate au caracteristici diferite.

Solutia Executati o brazare inainte de sudare.

Fisuri la rece

Cauza Umiditate Tn materialul de adaos.

Solutia Folositi intotdeauna materiale si produse de calitate.
Pastrati materialul de adaos in conditii perfecte.

Cauza Geometria speciald a rostului de sudare.

Solutia Preincalzirea materialelor ce urmeaza a fi sudate.

Aplicati un tratament de postincalzire.
Executati corect operatiile aferente tipului de rost
pentru sudare.

Pentru orice dubiu si/sau problema nu ezitati sa contactati cel mai
apropiat service.

68

6 SUDAREA

6.1 Sudarea manuala cu electrod invelit (SE; MMA)

Pregatirea pieselor

Pentru a obtine imbinari sudate de calitate este de preferat sa se
lucreze pe componente curate, neoxidate, lipsite de rugind sau alti
agenti care ar putea compromite imbinarea sudata.

Alegerea electrodului

Diametrul electrodului care va fi folsit depinde de grosimea mate-
rialului, de pozitie, de tipul imbindrii §i de modul de preparare a
pieselor care urmeaza a fi sudate.

Electrozii de diametre mari necesita in mod evident curenti mari,
urmati de degajarea unei cantitati mari de caldurd in timpul proce-
sului de sudare.

Tipul invelisului  Caracteristici Pozitii de sudare

Rutilic Usor de folosit Toate pozitiile

Acid Vitezd mare de topire Sudura in
jgheab

Bazic Calitate superioarad a imbindrii  Toate pozitiile

Alegerea curentului de sudare
Intervalul de curent asociat tipului de electrod folosit este specificat
pe pachet, de producatorul de electrozi.

Aprinderea si mentinerea arcului

Arcul se aprinde prin zgarierea cu varful electrodului piesele
conectate la cablul de masd; dupd ce arcul a fost aprins, retragand
rapid electrodul la distanta normala de sudare, procesul poate
continua.

in general, pentu a imbunatitii comportamentul aprinderii arculu,
sursa furnizeaza un curent initial penrtu a incalzi brusc varful elec-
trodului, stabilind astfel arcul (hot start).

Odata ce arcul a fost aprins, partea centrald a electrodului incepe
sd se topeasca formand particule mici care sunt transferate in baia
de metal topit de la suprafata metalului de baza prin intermediul
arcului electric.

Invelisul exterior al electrodului se consumi si astfel furnizeazi
un gaz de protectie pentru baia de metal, asigurdnd o buna calitate
a sudurii.

Pentru a preveni stingerea arcului din cauza particulelor de material
topit prin surtcircuitarea arcului si lipirea electrodului de piesa,
datorita apropierii lor, este furnizatd o crestere temporard a curen-
tului de sudare pentru a preveni formarea scurtcircuitului intre
electrod si piesa (Arc Force).

Daca electrodul se lipeste de piesd, curentul de scurtcircuit este
redus la minim pentru a facilita desprinderea electrodului de piesa
fara a deteriora clestele portelectrod (antilipire).

Executarea sudarii
Pozitiile de sudare variaza in functie de numarul de treceri; depla-
sarea electrodului se face In mod normal, fara oscilatii si se opreste
la capetele cordonului de sudura, in asa fel incat sa se evite acu-
mularea excesiva a materialului de umplere in centrul cordonului
de sudare.




Indepartarea zgurii

Sudarea cu electrozi inveliti solicitd indepartarea zgurii dupa fie-
care trecere.

Zgura se indeparteaza cu un ciocan mic sau daca aceasta se poate
indeparta, prin periere.

6.2 Sudarea cu sarma continud (MIG/MAG)

Introducere
Un sistem MIG consta in: o sursa de curent continuu, un derulator,
o bobina de sarnd, un pistolet si gaz.

WIRE FEED

SV9

GENERATOR

PIECE

Sistemul de sudare manuala MIG

Curentul este transferat la arc prin electrodul fuzibil (sarma conec-
tata la polul pozitiv); in acest procedeu, metalul topit este transferat
pe piesa de lucru cu ajutorul curentului arcului. Alimentarea auto-
matd si continud cu material de adaos (sarma) este necesara pentru
a Tnlocui sdrma care s-a topit in timpul sudarii.

Metode

La sudarea MIG exista doud metode principale de transfer si se cla-
sificd in functie de modul in care metalul este transferat de la elec-
trod la piesa. Primul tip se defineste ca fiind transfer in scurt circuit
(SHORT ARC), si produce o baie de metal ingusta care se raceste
repede, iar transferul de la electrod la piesa se realizeaza atat timp
cét electrodul este in contact cu baia de metal topit. in aceasta faza,
electrodul vine in contact direct cu baia de metal topit, generand
un scurt circuit care topeste sarma, motiv pentru care sarma este
intreruptd. Arcul se porneste din nou si ciclul se repetd (Fig. 1a).
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Transfer in scurt circuit (a) si transfer in spray arc (b)

Un alt mod de transfer al metalului, se numeste transfer in “spray
arc”, in acest mod, transferul metalului se realizeaza sub forma
unor picaturi mici care se formeaza si se detaseaza de la diuza de
sarmd si sunt transferate in baia de metal topit prin intermediul

curentului arcului (Fig. 1b).

Parametrii de sudare

Vizibilitatea arcului reduce nevoia utilizatorului de a observa in

mod strict tabela de reglaj in timp ce el poate controla direct baia

de metal topit.

- tensiunea afecteaza direct aspectul cordonului, dar dimensiunea
cordonului sudat se poate modofica in functie de cerinte prin
deplasarea manuala a pistoletului pentru a obtine depuneri vari-
abile cu tensiune constanta.

- Viteza de alimentare cu sarma este proportionald cu curentul de
sudare.

Fig. 2 i 3 aratd legdtura dintre variatiile parametrilor de sudare.
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Fig. 2 Diagrama pentru selectarea celor mai bune caracteristici de lucru.
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Fig. 3 Legatura dintre viteza de alimentare cu sarma si amperaj
(caracteristici de topire) in functie de diametrul sarmei.
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GHID DE SELECTARE A PARAMETRILOR DE SUDARE CU REFERIRE LA APLICATIILE TIPICE SI CELE MAI DES
UTILIZATE SARME

Diametrul sarmei — greutate per metru

Tensiunea
arcului (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Patrundere mica pentru mate- |Patrundere buna si control al| Topire bund la sudarea in Nefolosit
riale subtiri topirii jgheab si vericala
16 - 22 (&3 ;
ARC SCURT
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Sudura de colt automata | Sudurd automata cu tensiune | Sudura automata orizontala Nefolosit

24 - 28 mae

TRANSFER
GLOBULAR
(zoni de tranzitie) TN

150 - 250 A 200 - 300 A 250-350 A 300 - 400 A
Patrundere micd cu reglare | Sudurd automatad cu mai| Penetrare bunad la orizontald | Penetrare bund, depunere
la 200A multe treceri mare pe materiale subtiri
30 - 45 e/
SPRAY — ARC /
. | o
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

Gaze
Sudarea MIG-MAG este definita in principal de tipul de gaz folosit: inert pentru sudarea MIG (Metal Inert Gas), activ pentru sudarea
MAG (Metal Active Gas).

- Dioxidul de carbon (CO2)
Folosind CO:z2 ca si gaz de protectie, se obtine o penetrare mare, costuri de operare mici, viteze mari de sudare, proprietati mecanice. Pe
de alta parte, folosirea acestui gaz creaza probleme de compozitie chimica a imbinarii, astfel existd o pierdere de elemente usor oxidabile,
simultan cu cresterea continutului de carbon in baia de metal.
Sudand cu CO2 pur, se creaza de asemenea si alte probleme cum ar fi stropire excesiva si formare de porozitati de monoxid de carbon.

- Argonul
Acest gaz inert este folosit in stare purd la sudarea aliajelor usoare, in timp ce la sudarea otelurilor inoxidabile crom — nichel este pre-
ferabil a se folosi argon in combinatie cu oxigen si CO2 in proportie de 2%, acestea contribuind la stabilitatea arcului si imbunatateste
forma cordonului sudat.

- Heliu

Acest gaz este folosit ca o alternativa a argonului si permite penetrare mai mare (pe materiale mai groase) si viteze de avans mai mari.

- Mixtura de argon—heliu
Asigura un arc mai stabil decat heliul precum si o penetrare, respectiv viteza de deplasare mai mare decat argonul.

- Mixtura de Argon-CO:2 si Argon-CO2-Oxigen
Aceste combinatii se folosesc la sudarea materialelor metalice, in special la sudarea short-arc imbunatatind astfel contributia specifica
de cildura. Ele se pot folosi si la sudarea in spary-arc. in mod normal aceste combinatii contin un procent de CO2 cuprins intre 8 — 20%
si oxigen in jur de 5%.
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7 SPECIFICATII TEHNICE

TERRA 320 MSE TERRA 400 MSE TERRA 500 MSE
Tensiunea sursei Ul (50/60Hz) 3x400V£15% 3x400V+15% 3x400V+15%
Zmax (@PCC) ¥ - - -
Siguranta fuzibila cu reactie intarziata 25A 30A 40A
Comunicare bus DIGITAL DIGITAL DIGITAL
Putere maxima de intrare (kVA) 16.2kVA 22.0kVA 29.7kVA
Putere maxima de intrare (kW) 10.9kW 16.2kW 22.2kW
Factor de putere PF 0.68 0.74 0.74
Eficienta (u) 88% 89% 90%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Curent maxim de intrare [1max 23.2A 31.5A 42.1A
Curent efectiv_Ileff 16.5A 22.3A 29.7A
Coeficient de utilizare SE (40°C)
(x=50%) 300A 400A 500A
(x=60%) 290A 360A 470A
(x=100%) 250A 340A 420A
Coeficient de utilizare SE (25°C)
(x=80%) 300A 400A 500A
(x=100%) 290A 360A 470A
Coeficient de utilizare MIG/MAG (40°C)
(x=50%) 320A 400A S500A
(x=60%) 310A 360A 470A
(x=100%) 260A 340A 420A
Coeficient de utilizare MIG/MAG (25°C)
(x=80%) / 400A 500A
(x=90%) 320A / /
(x=100%) 310A 360A 470A
Plaja de reglare 12 3+320A 3+400A 3+500A
Tensiune de mers in gol SE Uo 61Vdc 61Vdc 61Vdc
Tensiune de mers in gol MIG/MAG Uo 61Vdc 61Vdc 61Vdc
Tipul protectiei IP 1P23S 1P23S 1P23S
Clasa de izolatie H H H
Dimensiuni (Ixdxh) 620x240x460mm 620x240x460mm 620x240x460mm
Greutate 20.2kg. 22.5kg. 27.3kg.

Referinte normative

EN 60974-1/EN 60974-10

EN 60974-1/EN 60974-10

EN 60974-1/EN 60974-10

Cablu de alimentare

4x2.5mm2

4x4mm?2

4x6mm?2

Lungimea cablu de alimentare

Sm

Sm

Sm

TERRA 320 MSE

* Acest echipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-11.

*

m Acest aparat nu este conform normativei EN/IEC 61000-3-12. Este in raspunderea instalatorului sau a utilizatorului (daca este necesar, consultand
distribuitorul de energie electricd) sa se asigure ca aparatul poate fi conectat la o linie publicad de joasa tensiune.
(Consultati capitolul "Campuri electromagnetice & interventii" - " Clasificarea echipamentelor EMC in concordanta cu EN/IEC 60974-10").

TERRA 400-500 MSE
* m Acest echipament corespunde cu EN/IEC 61000-3-11 daca impedanta maxima acceptat a retelei de la punctul de interfata la reteaua publica (punct
al cuplajului direct PCC) este mai mica sau egald cu valoare stabilitd ,,Zmax”. Daca se conecteaza la un system public de joasa tensiune, este
responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de echipament, sa se asigure, prin consultarea cu operatorul de distributie de retea, daca este cazul, ca
echipamentul se poate conecta.
m Acest aparat nu este conform normativei EN/IEC 61000-3-12. Este in raspunderea instalatorului sau a utilizatorului (daca este necesar, consultand
distribuitorul de energie electricd) sa se asigure ca aparatul poate fi conectat la o linie publicad de joasa tensiune.
(Consultati capitolul "Campuri electromagnetice & interventii" - " Clasificarea echipamentelor EMC in concordanta cu EN/IEC 60974-10").
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8 Identifika¢ni $titek/ Tabliczki znamionowe/ 3aBonckue mapku/ Derecelendirme plakasi/ Placuta indicatoare a caracteristicilor tehnice /
®upmena tabena / Identifikaény Stitok

C€

Evropsky vyrobek
Produkt europejski
EBponeiickuii npoxyxr
Avrupa tirlinii

Produs european
EBponeiicku npoayxr
Eurdpsky vyrobok

Nelikvidujte elektrické pfistroje spole¢né s béznym odpadem!

V navaznosti na evropské smérnice 2002/96/EC o Likvidaci elektrického a
elektronického odpadu a jeji uplatnéni v souladu s narodnim zakonem, elektri-
cké pristroje, které jsou jiz vyfazeny z provozu musi byt likvidovany oddélené
a vraceny do zafizeni, které je zafizeno pro jeho ekologickou likvidaci. Seznam
sbérnych mist bude k dispozici u na§eho obchodniho zastoupeni. Tim, Ze bude-
te dodrzovat smérnice pro zpracovani tohoto druhu opadu pfisp&jete k ochrané
nejen zivotniho prostiedi, ale také svého zdravi!

Zuzytych urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyklymi
odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC o zuzytym sprzgcie elek-
trycznym i elektronicznym oraz jej przepisami wykonawczymi w krajach
cztonkowskich, niezdatne do dalszego uzytkowania urzadzenia elektryczne
musza by¢ segregowane jako osobne odpady i dostarczone do zaktadu ekologi-
cznej utylizacji surowcow wtornych. Wiasciciel urzadzenia powinien zasiggnac¢
informacji o najblizszym autoryzowanym zakladzie tego typu u naszego prze-
dstawiciela handlowego.

Stosujac si¢ do przepisoéw Dyrektywy Europejskiej chronisz $rodowisko natu-
ralne i zdrowie innych osob!

He BbIOpacbIBaiiTe 211eKTpOOOOPYIOBaHUE B KOHTEHHEp A GBITOBOTO
mycopa!

Cornacno [Jupektuse Epomeiickoro Coroza 2002/96/EC o BwIOpoce
IIEKTPOOOOPYIOBAHUS U EKTPOHHOTO 0OOPYIOBAHMS M IO ITPUIIOKEHHS
B COOTBETCTBUH C HaHHOHaHBHBIﬁ 3aKOHOM, IO JOCTHIKEHUIO IPEACIBHOTO
CPOKa IKCIUIyaTaLMH, 3JIeKTPOOOOPYJOBAHNIE HOKHO OBITH IOABEPTHYTO
COPTUPOBKE U OTIIPABJICHO HA IIPOM3BOACTBO O yTHIIN3ALNH U ITepepaboTKe
obopynosanus. Kak Brasenen obopynoBanus, Ber qomkHb
BIafeTh MHpOpMalueil 00 YCTAHOBIEHHBIX CHCTEMax
YCTaHOBJICHHBIX MECTHOM aJIMUHUCTPALIUCH.

Crnenyst dQupextuse EBpomeiickoro Coro3a, Bel mpunuMaere yuactue B
COXPaHEHUH OKPYXKaIoIIeil Cpe/ibl M 4eT0OBEUECKOTO 310POBbs!

cbopa,

Elektrikli ekipmani normal ¢6p ile birlikte atmayin!

Atik Elektrikli ve Elektronik ekipman konusunda ulusal yasaya gore 2002/96/
EC Avrupa yo6nergesine uyulmasi ve kurulmasi kapsaminda, mriinii tamamla-
mis olan elektrikli ekipman ayr1 bir sekilde toplanmali ve gevresel olarak uygun
bir geri kazanim tesisine iade edilmelidir. Ekipmanin sahibi olarak, onaylanmig
toplama sistemleri konusunda yerel temsilciden bilgi almalisiniz.

Avrupa Yonergesine basvurmak suretiyle, ¢evreyi ve insan saghgini iyilesti-
receksiniz!

Nu aruncati echipament electric impreuna cu rezidurile normale.

Respectand directivele europene 2002/96/EC referitoare la Aruncarea
Echipamentelor Electrice si Electronice si implementarea acestora in
concordantd cu legile nationale, echipamentele electrice care au ajuns la
sfarsitul perioadei de utilizare trebuiesc colectate separat si returnate unui centru
de colectare potrivit.

Ca proprietar al echipamentului, ar trebui sa culegeti informatii referitoare la
centrele de colectare de la reprezentantul local. Aplicand aceste directive euro-
pene veti imbunatatii starea mediului inconjurator si sanatatea umana!

He m3xBBpIISiiTE €IEKTPUUYECKOTO, 3a€AHO ¢ OOMKHOBEHUST OOKITYK.
Cnopen Espomneiicka Hupektusa 2002/96/EC 3a W3xBbpiisiHe Ha
Enexrpuuecko u EnexrponHo obopyaBaHe n HEHHOTO M3ITBIHEHHE, U B
chIJIacUe C HALMOHAIHHUTE 3arOHU, Beue HEU3IIOI3BAEMOTO EJICKTPHIECKO
obopyaBane TPs6Ba 1a ce ChOMPa OTIENHO U JIa Ce BPBILA 33 PELUKINPAHE.
Karo cobcrBennk Ha o6opynBaneTo, Bue Tpsoa na cpdepete nubpopmanus
3a 0OOPEHHTE CUCTEMH 34 ChOMPAHEe OT HALIMST JIOKAJICH IIPEACTABUTEIL.
CnasBaiikn Tasu Espomneiicka dupextuBa Bue me ponpunecere 3a
OMa3BaHETO HA OKOJIHATA CPela M YOBELIKOTO 3/1paBe!

Nelikvidujte elektrické pristroje spoloéne s beznym odpadom!

V nadviznosti na eurépsku smernicu 2002/96/EC o Likvidacii elektrického a
elektronického odpadu a jej uplatnenie v stulade s narodnym zakonom, elektri-
ckeé pristroje, ktoré st uz vyradené z prevadzky, musia byt likvidované oddelene
a vratené do zariadenia, ktoré je vybavené pre jeho ekologicku likvidaciu.
Zoznam zbernych miest bude k dispozicii u nasho obchodného zastapenia.
Tym, ze budete dodrziavat smernice pre spracovanie tohto druhu odpadu, pri-
spejete k ochrane nielen Zivotného prostredia, ale tiez svojho zdravia!
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9 Vyznam identifika¢niho §titku generatoru/ Opis tabliczki znamionowej zrodta pradu / 3aBonckue mapku BoinpsiMutens/ Giig kaynagi
derecelendirme plakasmim anlami / Semnificatia placutei indicatoare caracteristicilor tehnice ale sursei / O3HaueHust Ha Tabenata c
OCHOBHH JJaHHU Ha BOJHO oxjaxkaamara cucrema / Vyznam identifikacného Stitka generatora

CESTINA

Vyrobni znacka

Jméno a adresa vyrobce

Typ zafizeni

Vyrobni ¢islo

Symbol typu svarecky

Odkaz na vyrobni normy

Symbol svafovaciho procesu

Symbol pro zdroje , které mohou pracovat v

prostfedi se zvySenym nebezpeim urazu

elektrickym proudem

9 Symbol svafovaciho proudu

10 Napéti naprazdno

11 Rozsah minimélniho a maximaélniho svafeciho
proudu a odpovidajiciho napéti pii zatézi

12 Symbol zatézovatele

13 Symbol svafeciho proudu

14 Symbol svafeciho napéti

15-16-17 Hodnoty zatézovatele

15A-16A-17A Hodnoty jmenovitého svateciho proudu

15B-16B-17B Hodnoty jmenovi té¢ho napé&ti pfi zatézi

[ e Y N O R N

18 Symbol pro napajeni

19 Napajeci napéti

20 Maximalni jmenovity napajeci proud
21 Maximalni u¢inny napajeci proud
22 Stupeti kryti

POLSKI

1 Znak firmowy

2 Nazwa i adres producenta

3 Model urzadzenia

4 Numer seryjny

5 Symbol typu spawarki

6 Spetniane normy

7 Symbol metody spawania

8 Symbol bezpieczenstwa urzadzen dopuszczonych

do pracy w warunkach zwigkszonego zagrozenia
porazenia pradem

9 Symbol pradu spawania

10 Napigcie biegu jalowego

11 Zakres natg¢zenia pradu spawania wraz z
odpowiadajacymi warto$ciami napigcia

12 Symbol cyklu pracy

13 Symbol natg¢Zzenia pradu spawania

14 Symbol napigcia pradu spawania

15-16-17 Cykle pracy

15A-16A-17A  Natgzenie pradu spawania w cyklu
pracy

15B-16B-17B  Natgzenie pradu spawania w cyklu
pracy

18  Symbol zasilania

19 Napigcie pradu zasilania

20  Maksymalne nat¢zenie pradu zasilania

21 Maksymalne efektywne natgzenie pradu zasilania
22 Stopien ochrony

PYCCKUH

1 ToproBas Mmapka

2 Haspanue u agpec Ipou3BOIUTENS
3 Mopens anmnapara

4 CepwuiiHblit HOMep

5 Tun cBapouyHoro anmnapara

6 KoHCTpYKIMOHHBIE CTaHIaPThI

7 CuMBoIHMYeCcKoe 0003HaUeHHE TUITA

CBAapOYHOIO IIporecca
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8 CHMBOJ IJ151 CBAPOUHOTO 000PY/IOBAHMS,
KOTOPOE ITOAXOAUT JUIsl UCIIOIBb30BAHUS B
YCJIOBUAX MOBBILIEHHOTO PUCKA TIOpaXXeHus
3NEKTPUIECKIM TOKOM
TwuIr CBAPOYHOTO TOKA

10 HommuHnambpHOE 3HaY€HHE HANPSKEHHs
XOJIOCTOTO X071

11  [JInana3oH 3HaueHW# (OT MaKCHMAaJIbBHOTO
J10 MMHHMaJ’[LHOFO) CBApPOYHOIO TOKa H
COOTBETCTBYIOIIETO HAMIPSKEHHS HATPY3KH

12 CumBonnueckoe o6o3nHauenue [1B

13 CumBonmueckoe 0603HaUYEHNE CBAPOUHOTO

TOKa

14 CumBoamueckoe 0603HaYEHIE CBAPOUHOTO
H'd]'[pﬂ)KCHI/Iﬂ

15-16-17 3nauenus [1B

15A-16A-17A HoMmuHalIbHOE 3HAYCHHUE CBAPOYHOTO
TOKa
15B-16B-17B  cooTBeTCTByIOIIIEE 3HAYCHHE
CBAPOYHOT'O HAIIPSDKECHUS
18 CuMBOMN HAIPsHKEHUS MTUTAHUS
19  HowmmuHambHOE 3HAYEHHUE HANIPSHKCHHS
NUTaHUA
20  MaxcuMaabHOE HOMMHAJIBHOE 3HAY€HHE TOKA
B IIETU TUTAHUS
21  MakcumaibHoe 3G HeKTUBHOE 3HAYCHHE TOKA
B II€TIU TUTAHUSA
22 Kiacc 3a1urel

TURKCE

. Ticari marka

imalatginin adi ve adresi

Makine modeli

Seri no.

Kaynak makinesi tipi sembolii

Yapim standartlari referansi

Kaynak siireci sembolii

Artan elektrik soku riskli ortamlarda ¢alismak

icin uygun kaynak makineleri i¢in sembol

9. Kaynak akimi sembolii

10.  Tabhsis edilen yiiksiiz voltaj

11.  Tahsis edilen maksimum ve minimum akim ara-
liklar ve ilgili ¢evresel yiik voltaji

12.  Aralikli devre sembolii

13.  Tabhsis edilen kaynak akimi sembolii

14, Tahsis edilen kaynak voltaji sembolil

15-16-17 Aralikli devre degerleri

15A-16A-17A Tahsis edilen kaynak akimi degerleri

15B-16B-17B  Geleneksel yiik voltaji degerleri

18.  Giig beslemesi sembolil

19. Tabhsis edilen gii¢ beslemesi voltajt

20. Tahsis edilen maksimum gii¢ besleme akimi

21. Tahsis edilen maksimum efektif gii¢ beslemesi
akimi

22.  Koruma derecesi

PXNAN AW

ROMANA
. Marca
Numele si adresa producatorului
Modelul masinii
Numarul de serie
Simbolul unitatii de sudare
Referinte la standardele constructive
Simbolul proceselor de sudare
Simbolul echipamentelor potrivite pentru
desfasurarea activitatii in medii expuse la
riscul socurilor electrice
9. Simbolul curentului de sudare
10.  Tensiunea de mers in gol desemnata
11.  Tensiunea de incdrcare conventionald
corespunzatoare curentului maxim — minim
12.  Simbolul ciclului intermitent
13, Simbolul curentului de sudare desemnat
14.  Simbolul tensiunii de sudare desemnata
15-16-17 Valorile ciclului intermitent
15A-16A-17A  Valorile curentului de sudare desem-
nat
15B-16B-17B  Valorile tensiunii de incarcare
conventionald
18.  Simbolul alimentarii
19.  Tensiunea de alimentare desemnata
20. Curentul de alimentare maxim desemnat
21.  Curentul de alimentare maxim efectiv
22. Clasa de protectie

XN R WD =

BBJIITAPCKU

1. Teproscka mapka

2. Mme u agpec Ha TPOM3BOAUTENS

3. Moyien Ha MamHaTa

4. Cepwuen Homep

5. CuMBOIJ Ha 3aBapb4yHATA MAIIMHA
6.  V3uCKBaHUS KbM KOHCTPYKTUBHUTE

CTaH/1IapTH

CHMBOJI Ha 3aBAPBUYHUSAT IIPOLIEC

8. CuMBOJI Ha 06OpY/IBaHE MOIXOIAIIO 38
paborTa B cpefia ¢ BUCOK PUCK OT TOKOB yiap

. CuMBOI Ha 3aBapbYHUSIT TOK

10. HoMuHaIHO HanpeKeHue MpH HyJIeB
HaTOBapBaHe

11. Max-MuH HOMHMHAJIEH TOK U ChOTBETHOEO
CTaHJAPTHO HAIIPEKCHUE.

12. CuMBOI 32 CKOKOOOPA3€eH LIMKBI HAa paboTa

13.  CuMBOJI HA HHOMHUHATHHUST TOK

14.  CuMBOJI Ha HOMUHAJHOTO HAIPEKEHHE

15-16-17 CroitHOCTH Ha CKOKOOOPa3eH IIMKBI Ha
pabota

15A-16A-17A CTOIHHOCTH HA HOMHHAJIHUS
3aBapbUCH TOK

15B-16B-17B ChOTBETHH CTOWHOCTH Ha
HAINPEKEHUETO

18.  CuMBOI Ha 3aXpaHBAHETO

19. CuMBOI Ha HOMMHAJIHOTO 3aXpaHBaHe.

20. MaxkcuMalieH HOMMHAJIEH 3aXpaHBalll TOK

21. MaxkcumaneH e)eKTHBEH 3aXpaHBaIl TOK

22. Kiac Ha 3ammra.

=

SLOVENCINA

Vyrobna znacka

Meno a adresa vyrobcu

Typ zariadenia

Vyrobné ¢islo

Symbol typu zvaracky

Odkaz na vyrobné normy

Symbol zvéracieho procesu

Symbol pre zdroje, ktoré mozu pracovat v prostredi

so zvySenym nebezpecenstvom urazu elektrickym

pradom

9  Symbol zvaracieho pradu

10 Napitie naprazdno

11 Rozsah minimalneho a maximalneho zvaracieho
pradu a zodpovedajuceho napitia pri zatazi

12 Symbol zafazovatela

13 Symbol zvéracieho pradu

14 Symbol zvaracieho napitia

0NN W=

15-16-17 Hodnoty zafazovatela

15A-16 A—-17 A Hodnoty menovitého zvaracieho
pradu

15B-16B—17B Hodnoty menovitého napitia pri
zatazi

18 Symbol pre napajanie

19 Napajacie napitie

20 Maximalny menovity napajaci prad

21 Maximalny G¢inny napajaci prad

22 Stupen krytia




10 Schéma/ Schemat potaczen / Cxema/ Diyagram-Sema / Diagrama / Cxema / Schéma

TERRA 320 MSE
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TERRA 400 MSE
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TERRA 500 MSE
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TERRA 320 MSE

5

J4-J12-J29

%

J3-J19-J28-J31-J42

B % @

J5-J14

J13-J15-J32-434

J1-J2-J20-441

J43

J18-J23-J24

J29

J28-J31

J30

J25

J40

J9

J8

J6

J7

J17-J22

J32
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TERRA 500 MSE
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12 Seznam nahradnich dild/ Lista czgéci zamiennych / Crincok 3amacHbix uacreid/ Yedek parga listesi / Lista pieselor de schimb /
Crniucek Ha pesepBHHUTE yacTh / Zoznam nahradnych dielov

55.13.005 TERRA 320 MSE
55.13.006 TERRA 400 MSE
55.13.007 TERRA 500 MSE
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