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ECHIPAMENT DE SUDARE ADECVAT NEVOILOR DE AZI

Va multumim ca ati achizitionat produsul nostru!

Ai facut o alegere corecta. Procesele de sudare si sudare cu plasmd se desfasoara in conditii dificile
care expun echipamentele de sudura la teste extreme ale rezistentei sale. Doar echipamentele de
inaltd calitate pot asigura fiabilitatea si performanta necesara in timpul realizarii proceselor
mentionate mai sus. Produsele SPAR- TUS® se caracterizeaza tocmai prin astfel de caracteristici:
sunt n primul rénd fiabile si durabile, dar sunt si versatile.

Ascultdm cu atentie nevoile clientilor . Prin urmare, oferta noastrd acopera o gama atat de larga de
produse. Va multumim foarte mult pentru increderea acordatd companiei noastre. Dorim sa va
invitdm sa va familiarizati cu produsele si ofertele ramase la www.spartus.info sau direct la un

distribuitorii locali de produse SPARTUS®..
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IMPORTANT!

Inainte de a utiliza acest produs, cititi manualul de instructiuni in intregime, cu intelegere. Pastrati
instructiunile pentru referire rapida la el, dacd este necesar. Acordati o atentie deosebita
@ instructiunilor de siguranta furnizate pentru protectia dumneavoastra. In cazul oricaror puncte de

nefntelegere a instructiunilor, contactati furnizorul sau supervizorul dumneavoastra.
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1. UTILIZARE SIGURANTA -PERICOLE ASOCIATE CU SUDAREA CU ARC SI

TAIEREA PLASMA

Sudarea cu arc si taierea cu plasma sunt procese care
pot prezenta pericole pentru operator si persoanele din
vecindtatea acestuia. Operatorul si imprejurimile sale
sunt expuse, printre altele, la riscul de incendiu,
explozie, soc electric, arsuri, precum si riscul de a se rani
prin piesele mobile ale dispozitivului.

Odata ce sunt asigurate masurile de sigurantd adecvate,
sudarea electrica si tdierea cu plasmd sunt procese
relativ sigure. Din acest motiv, este esential sd respectati

cu strictete principiile SSM valabile n timpul
operatiunilor de sudare.

Informatiile furnizate mai jos nu exonereaza operatorul
de obligatia de a respecta regulile SSM care sunt

obligatorii.

1.1 REGULI GENERALE DE SIGURANTA

Operatorii de sudare si persoanele care lucreaza in
vecindtatea procesului de sudare ar trebui sa fie
constienti de urmadtoarele pericole asociate cu sudarea
cu arc. Acestia ar trebui sa fie informati cu privire la
masurile de protectie specificate n standardele
internationale si nationale relevante si reglementari.
1.1.1 Starea si intretinerea echipamentelor

« Verificati starea tehnica a dispozitivului si accesoriile
fnainte de a Tncepe sudarea/ tdierea cu plasma. Este
interzisa utilizarea echipamentelor reutilizabile.

+ Echipamentele deteriorate sau defecte trebuie

imediat reparate sau scose din serviciu.

1.1.2 Operarea si transportul

*Aplicati masuri de protectie adecvate In spatiul din
jurul zonei, unde se preconizeaza ca vor fi efectuate
operatiuni de sudare.
* Toate echipamentele trebuie amplasate astfel incat sa
nu prezinte un pericol in pasaje, pe scari, etc.
+ Caderea obiectelor poate provoca rdni sau deces.
Protejati dispozitivul inainte de a cadea accidental.

+ Echipamentele de sudare pot fi grele (de exemplu,

sarma echipata cu bobina si ham). Trebuie sa aveti grija
n timpul manipuldrii manuale.

*Pentru a manipula elemente grele, utilizati palanuri/
camioane/echipamente de transport concepute special
in acest scop. Asigurati-vd ca greutatea echipamentului
de manipulat nu depdseste maximul admis capacitatea
de ridicare a palanului/camionului/ echipamentelor de
transport uzate.

*Este interzis ca persoanele neautorizate, in special
copii, sa se afle in apropierea aparatului in timpul
utilizdrii acestuia.

Dispozitivul nu este potrivit pentru dezghetarea tevilor.
«Utilizarea dispozitivului nu este conforma cu scopul
propus scopul este interzis.

1.1.3 Instruire

» Numai personalul calificat si instruit profesional poate
instala, opera, intretine si repara dispozitivul.

* Pentru operatori si supervizorii acestora, instruirea
este esentialda Tn: utilizarea Tn siguranta a
echipamentului, procesele, procedurile de urgenta.

1.2 ELECTRICA POATE UCIDE

/N
OO0

« Tnainte de a incepe sudarea si in timpul procesului de
sudare, operatorul trebuie sa se izoleze de sol si de
mediu cu haine de protectie uscate si nedeteriorate.
Este interzisa lucrarea pe teren umed.

*Este interzisd atingerea prizelor SK (,+" si/ sau ,-")
cand dispozitivul este Tn functiune (conectat la o sursa
de alimentare)

Este interzisa atingerea componentelor electrice sub

tensiune ale dispozitivului.
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+ Sursa de alimentare nu trebuie conectatd niciodata
fnainte ca accesoriile prizelor/conectorilor SK sa fie
instalate corect in aparat.

+ Folositi manusi de sudura uscate si nedeteriorate si
fmbrdacaminte de protectie, pentru a asigura izolarea
corespunzatoare a corpului. Este interzisa atingerea cu
mana goala a oricdror elemente care fac parte dintr-un
circuit electric.

+ Operatorul trebuie sa se asigure Intotdeauna ca exista
o bund conexiune electrica a conductorului de retur la
elementul de sudat . Conexiunea trebuie amplasata cat
mai aproape de zona de sudura.

+ Mentineti manerul electrodului, pistoletul de sudura,
clema de impamantare a sasiului, cablurile de sudura si
aparatul de sudura in stare tehnicd corespunzatoare,
care sa asigure o functionare sigura. Izolatia cablului
deterioratd trebuie Tnlocuitd cu o izolatie noua.

* Nu scufundati niciodata un electrod in apa, pentru a-l
raci.

+ Cand lucrati deasupra nivelului podelei (la Tnal{ime),
utilizati un ham de sigurantd pentru a va proteja
fmpotriva caderii, in cazul unui potential soc electric.

+ Avei grija deosebita atunci cand utilizati dispozitivul in
fncdperi mici sau n incaperi cu niveluri ridicate de
umiditate.

1.3 RADIATIA ARC DE SUDARE POATE FI PERICULOS

O astfel de radiatie poate fi directa sau reflectata din
suprafete precum metale stralucitoare si obiecte
deschise la culoare.

1.3.1 Protectia ochilor si a fetei

* Folositi casca/scut de sudor cu un filtru adecvat pentru
a va proteja fata si ochii Tmpotriva scanteilor si a
radiatiilor arcului de sudura.

« Scutul/casca trebuie sa ofere protectie pentru ochi si
fata impotriva ranilor care pot duce la stropi de sudura.
+ Casca/scutul de sudurd trebuie realizat 1n
conformitate cu standardele aplicabile.

1.3.2 Protectia corpului

+ Corpul trebuie protejat cu imbracdminte adecvata, in
conformitate cu standardele aplicabile.

+ Folositi Tmbracaminte cu protectie adecvata din
material durabil si rezistent la foc, pentru a asigura o
protectie adecvata a pielii.
+ Utilizarea protectiei necesara

gatului poate fi

impotriva radiatiilor reflectate.

1.3.3 Protectia persoanelor in vecinatatea unui arc
* Protejati personalul ramas in vecinatatea lucrdrilor de

sudare Tmpotriva impactului negativ al radiatiei arcului
electric si a stropilor de sudurd. Avertizati-i despre
pericolul care rezulta din expunerea la arcul de sudura.

in vecinitatea unui arc, trebuie folosite perdele sau

ecrane nereflectorizante pentru a izola persoane din

A 146;

radiatia arcului. Un avertisment, de exemplu un simbol
pentru protectia ochilor, ar trebui sd se refere la
pericolul de radiatie optica cu arc. Asistentii sudorului ar
trebui sa poarte si ei Tmbracdminte de protectie

adecvata.

1.4 VAPORII §I GAZELE POT FI

Arcul genereaza:

« radiatiile ultarviolete ( pot deteriora pielea si ochii)
+ lumind vizibild (poate orbi si afecta vederea);

« radiatii infrarosii (caldura) (pot deteriora pielea si

ochii).

PERICULOASE

MANUALUL UTILIZATORULUI
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Sudarea cu arc si procesele conexe produc fum de
sudare care pot polua atmosfera din jurul lucrarii. Fumul
de sudura este un amestec variat de gaze in aer si
particule fine care, daca sunt inhalate sau Tnghitite,
constituie un pericol pentru sanatate.
Gradul de risc depinde de:

+ compozitia fumului;

« concentrea fumului;

+ durata expunerii.
Este necesara o abordare sistematica a evaluarii
expunerii, tindnd cont de circumstantele particulare ale
operatorului si ale lucratorului auxiliar care pot fi expusi.
Fumul de sudurd poate fi controlat printr-o gama larga
de masuri, de exemplu modificdri ale procesului,
controale tehnice, metode de lucru, protectie personald
si actiuni administrative. Tn primul rand, este necesar s&
se ia In considerare daca expunerea poate fi prevenita
prin eliminarea totald a generarii de fum de sudura.
Acolo unde acest lucru nu se poate face, trebuie
investigate masuri pentru reducerea cantitatii de fum de
sudurd generat, dupa care trebuie luat in considerare
controlul la sursa a fumului de sudura . Utilizarea
echipamentului respirator nu trebuie luat in considerare
pana cand toate celelalte posibilitati nu au fost
eliminate. In mod normal, echipamentul de protectie
respiratorie ar trebui utilizat doar ca masurd provizorie.
Cu toate acestea, nu poate exista o situatie in care, pe
langa ventilatie, sa fie necesara utilizarea protectiei
personale.
1.4.1 VAPORI S| GAZE. PRECAUTII SUPLIMENTARE
+ Operatiile de sudare pot implica generarea de vapori si
gaze periculoase pentru sandtate. Trebuie evitatd
inhalarea vaporilor . Tineti capul departe de vapori in
timpul operatiunilor de sudare. Asigurati o ventilatie
adecvata si/sau un tiraj de evacuare de sudura mecanica
pentru a mentine vaporii si gazele departe de zona de
respiratie.

+ Cand sudarea se efectueaza intr-un spatiu inchis,

operatorilor ar trebui sa li se permita sa sudeze numai

atunci cand alte persoane, care au fost instruite si sunt

4

capabile sa reactioneze in caz de urgentd, se afla in
imediata apropiere.

+ In Tncéperi inchise sau in anumite circumstante in timpul
operatiunilor in aer liber, poate fi necesar sa se utilizeze
echipamente individuale pentru protectia cailor respiratorii
ale sudorului, de exemplu un aparat respirator De
asemenea, sunt necesare masuri suplimentare de sigurantd
atunci cand otelul galvanizat este sudat.

+ Operatiile de sudare nu trebuie efectuate in vecinatatea
hidrocarburilor clorurate generate la degresare, curatare sau
pulverizare. Caldura si radiatiile generate de arc pot intra
intr-o reactie cu vaporii de solventi, ceea ce poate duce la
formarea fosgenului - un gaz foarte toxic.

+ Gazul de protectie utilizat in timpul suddrii cu arc poate
forta aerul sd iasa dintr-o incapere. Acest lucru poate duce la
un pericol pentru sandtate sau chiar la moarte. Trebuie
asigurata Tntotdeauna o ventilatie adecvatd , in special In
incaperile Inchise, pentru a asigura o cantitate adecvata de

aer care este indispensabild pentru respiratia sigura.

1.5 ZGOMOTUL POATE FI DAUNATOR

Tn mediul de sudare, pot exista niveluri daunatoare de
zgomot. Expunerea continud la un nivel ridicat de zgomot
pe urechea neprotejata este daunatoare. Nivelurile de
zgomot ar trebui reduse la cel mai scazut nivel posibil.
Nivelurile ridicate pot fi tolerate pentru perioade foarte
scurte prin purtarea de protectie adecvata a urechii, Tn
conformitate cu reglementarile nationale sau locale.

in caz de dubiu, ar trebui efectuate verificiri de catre un
expert pentru a stabili nivelurile de zgomot intr-un

anumit mediu si, dacd acestea depdsesc limita

prescrisa, se poate aplica una dintre urmdtoarele
alternative:

a) izolarea sursei de zgomot pe cat posibil , de exemplu

prin montarea de amortizoare sau carcase izolate

fonic
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b) izolarea operatorului de zgomot

c) intretinerea eficientd a dispozitivelor de protectie fonica
d) indicarea ca ,zone de protectie a urechii” acolo unde
este cazul

e) restricionarea accesului in aceste ,zone de protecie a
urechii” persoanelor autorizate,

f) protejati-va auzul cu masuri adecvate de protectie
personald, de exemplu dopuri pentru urechi sau protectii
auditive.

1.6 PERICOL DE INCENDIU SAU DE EXPLOZIE

Sudarea cu arc si procesele conexe pot provoca incendii si
explozii. Trebuie luate masuri de precautie pentru a

preveni aceste pericole.

1.6.1 Pericol de incendiu

+ Inainte de a seta pentru a efectua operatiuni de sudare,
asigurati-va ca elementele care implicd pericol de
incendiu sunt indepartate din zona in care vor avea loc
operatii de sudare. Dacad este imposibil, protejati toate
elementele inflamabile Tmpotriva impactului scanteilor.
Amintiti-vd ca scanteile si metalul fierbinte pot patrunde
prin mici fisuri si deschideri in zona adiacenta.

+Evitai sudarea in apropierea conductelor hidraulice.

* Arcul de sudare arunca scantei si stropi. Sudorii trebuie
sa poarte Tmbracaminte de protectie curata si uscata (in
special trebuie evitatd patarea cu ulei), cum ar fi manusi
de sudurd, sort de sudor, pantaloni de sudor, cizme de
sudor, gluga/sapcd de protectie etc.

+ Cand nu se efectueaza operatiuni de sudura , verificati
ca nici o parte a electrodului sa nu intre in contact cu
piesa de prelucrat sau cu impamantarea de protectie.
Contactul accidental poate duce la supraincdlzire si
poate crea un pericol de incendiu.

«Extinctorul trebuie sa fie gata de utilizare si amplasat
intr-un loc usor accesibil.

« Imprejurimile lucrérii ar trebui sa fie observat pentru o

I 5

perioada adecvata dupd incetarea acestuia.

+ ,Punctele fierbinti” si imprejurimile imediate trebuie

observate pana cand temperatura lor scade la normal.

1.6.2 Pericol de explozie

Este interzisa fincalzirea, taierea sau sudarea

rezervoarelor, butoaielor sau recipientelor care
contineau substane toxice sau materiale inflamabile.
Caci existd pericol de explozie, chiar daca recipientele

au fost golite si curatate.

1.6.3 Utilizarea buteliilor cu gaz de protectie

in cazul in care la locul de munci se folosesc gaze
comprimate, aplicati masuri speciale de sigurantd pentru
a preveni situatiile periculoase.

« Utilizati butelii de gaz, cu gaz de protectie adecvat,
prevazute pentru un anumit proces. Echipamentele
suplimentare (regulator de presiune, furtunuri, conectori)
trebuie sa fie in stare tehnica buna. O butelie de gaz si
accesoriile trebuie sa aiba certificatele si aprobarile
valabile necesare pentru utilizare.

+ Butelile de gaz trebuie depozitate intotdeauna fin
pozitie verticald, fixate pe un sasiu sau pe un suport
permanent.

« Butelile de gaz trebuie amplasate departe de zone,
unde ar putea fi expuse riscului de a fi rasturnate sau de
a suferi daune fizice.

*Asigurati-va ca buteliile de gaz sunt la o distanta sigura
de locurile in care urmeaza a fi efectuate operatiuni de
sudare electrica sau taiere, departe de alte surse de
caldura, scantei sau flacari.

*Trebuie avut grija ca butelile de gaz din apropierea
piesei de prelucrat sa nu devind parte a circuitului de
sudare.

*Nu permiteti niciodatd ca electrodul, suportul
electrodului sau orice alta piesd electrica sub tensiune sa

intre in contact cu butelia de gaz.
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+ Tineti-va fata si capul departe de priza supapei 1.7.4 Elementele Tn miscare pot fi periculoase

cilindrului cand supapa este deschisa.
«In timpul transportului cilindrului sau cand cilindrul nu 7y
este utilizat, trebuie instalat Tntotdeauna un scut

special al supapei .
1.7 ALTE PERICOLE

Sudarea cu arc si procesele conexe care prezintd alte Toate elementele de protectie si carcasa dispozitivului
pericole care nu sunt enumerate anterior. trebuie sa fie la locul lor si in stare tehnica buna . Tineti
1.7.1 Arsuri mainile, pdrul, hainele si uneltele departe de roti dintate,

ventilatoare si alte parti mobile Tn timpul functionarii

acestora. Nu aduceti madinile aproape de motoarele
ventilatorului.Este interzisa oprirea unui ventilator prin
apasarea axei acestuia.

1.7.5 HF -aprinderea de Tnalta frecventa poate provoca

interferente

+ Nu atingeti niciodatd partile fierbinti cu mainile goale.

+ Inainte de a manipula un element, asteptati pana se HF

raceste. '
* Folositi unelte adecvate pentru a prinde si manipula 4

elementele fierbinti si purtati manusi si imbracaminte
speciale de sudura care sd va protejeze impotriva arsurilor.

1.7.2 Arcul de plasma este periculos

[\ /B

Arcul de plasma foarte concentrat reprezinta un pericol

Deoarece sudarea prin metoda TIG sau tdierea cu plasma

implica aprinderea de Tnalta frecventd, poate interfera cu
telefoanele mobile, echipamentele radio, echipamentele

pentru sdnatate si viatd. Este interzisa indreptarea

. s . TV sau computerele si robotii industriali neprotejati
arcului cu plasma catre oameni.

corespunzator, ceea ce duce la dezactivarea totald a unor
1.7.3 Sarma de sudura poate provoca rani astfel de dispozitive.

‘ 1.8 ALTE INFORMATII
Atunci cand efectuati lucrdri de sudare, trebuie sa aplicati in

Apdsarea accidentald a butonului de pe pistoletul de mod egal cerintele de sanatate si securitate cuprinse n

< . L o normativul actual.acte, aplicabile in tara dumneavoastra.
sudurd poate face ca firul de sudura sa avanseze

necontrolat. Varful sarmei de sudura poate fi ascutit.

Nu indreptati niciodata varful arzatorului pistoletului de

sudura spre fata dumneavoastrd, ochi sau alte persoane.

6I
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AVERTIZARE!
Tensiunea maxima este de 15 kV. Apdsarea accidentala a microcomutatorului are

ca rezultat aprinderea neintentionata a arcului. Nu aduceti niciodata mana goala

aproape de electrod, cand dispozitivul este conectat la o sursa de alimentare.
1.9 SIMBOLULE UTILIZATE IN INSTRUCTIUNI

I I Folosim acest simbol pentru a va acorda atentie informatiilor importante.
o o

2. CAMPURI ELECTROMAGNETICE (EMF)
Curentul electric care circuld prin orice conductor provoaca campuri electrice si magnetice localizate (EMF). Toti sudorii ar

trebui sa utilizeze urmatoarele proceduri pentru a minimiza riscul asociat cu expunerea la EMF din circuitul de sudare:
+ Pozitionati cablurile de sudura impreuna -fixati-le cu banda adeziva atunci cand este posibil. « Asezati-va trunchiul si capul
cat mai departe posibil de circuitul de sudare
+ Nu infaurai niciodata cablurile de sudura in jurul corpului dumneavoastra.
+ Nu va asezati corpul intre cablurile de sudurd. Pastrati ambele cabluri de sudura pe acelasi parte acorpului tau.
+ Conectati cablul de retur la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de zona de sudat. Este interzis sa stai sau sa te
sprijini pe sursa de alimentare in timpul lucrului.
+ Nu sudati in timp ce transportati sursa de alimentare de sudare sau alimentatorul de sarma.
AVERTIZARE!

I Campul electromagnetic (EMF) generat in timpul sudarii (si proceselor conexe) poate interfera cu functionarea
dispozitivelor medicale implantate, de exemplu: stimulatoare cardiace. Persoanele cu dispozitive medicale
implantate, cum ar fi stimulatoarele cardiace, sunt obligate sa consulte un medic inainte de a Incepe sudarea/
taierea cu plasma si sa aiba o atentie deosebitd Tn timpul lucrului. Este interzis ca astfel de persoane sa fie
prezente in vecinatatea locului in care se realizeaza procese de sudare/taiere cu plasma fara consultarea
prealabila a medicului.

3. COMPATIBILITATE ELECTROMAGNETICA (EMC)
AVERTIZARE!
Acest echipament de clasa A nu este destinat utilizarii Tn locatii rezidentiale in care energia electrica este furnizata
° de sistemul public de alimentare de joasa tensiune. Pot exista dificultati potentiale in asigurarea compatibilitatii
electromagnetice Tn acele locatii din cauza perturbatiilor de radiofrecventa conduse si radiate.

3.1 INFORMATII GENERALE

Utilizatorul este responsabil pentru instalarea si utilizarea echipamentului de sudare cu arc conform instructiunilor
producdtorului. Dacd sunt detectate perturbari electromagnetice, atunci este responsabilitatea utilizatorului
echipamentului de sudare cu arc si rezolve situatia cu asistenta tehnicd a producatorului. in unele cazuri, aceasta
actiune de remediere poate fi la fel de simpla ca impamantarea circuitului de sudare. In alte cazuri, ar putea implica
construirea unui ecran electromagnetic care sa cuprinda sursa de putere de sudare si lucrdrile complete cu filtrele de

intrare asociate . In toate cazurile, perturbatiile electromagnetice trebuie reduse pana la punctul in care nu mai sunt

deranjante.
' Procesele de sudare si taiere cu plasma pot emite interferente suplimentare. Utilizatorul este
[ responsabil pentru interferentele cauzate de sudare si taiere cu plasma.

I7
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3.2 EVALUAREA ZONELOR

nainte de a instala echipamentul de sudare cu arc, utilizatorul trebuie s& faci o evaluare a potentialelor interferente
electromagnetice din zona inconjuratoare. Se vor lua in considerare urmatoarele:

a) alte cabluri de alimentare, cabluri de control, cabluri de semnalizare si de telefonie, deasupra, dedesubt si adiacente;
b) emitatoare si receptoare radio si televiziune,

c) computer si alte echipamente de control,

d) echipamente critice de siguranta, de exemplu paza echipamentelor industriale,

e) sanatatea persoanelor din jur, de exemplu utilizarea stimulatoarelor cardiace si a aparatelor auditive,

f) echipamente utilizate pentru calibrare sau masurare;

g) imunitatea altor echipamente din mediu. Utilizatorul trebuie sa se asigure cd celelalte echipamente utilizate Th mediu
sunt compatibile. Acest lucru poate necesita protectie suplimentara de masuri.

h) ora din zi la care urmeaza sa se desfasoare sudarea sau alte activitati.

Marimea zonei inconjuratoare care trebuie luata in considerare va depinde de structura cladirii si de alte activitati care

au loc. Zona Tnconjuratoare se poate extinde dincolo de limitele incintei.

3.3 METODE DE REDUCERE AEMISIILOR
Metodele de reducere a interferentelor electromagnetice sunt enumerate in detaliu in standardul EN 60974-9 -

+Echipamente de sudare cu arc -Partea 9: Instalare si utilizare”.

4. CONFORMITATE CU STANDARDELE

SPARTUS® EasyMIG 210 LED este Tn conformitate cu legislatia relevanta de armonizare aUniunii:

LVD 2014/35/UE Directiva de joasa tensiune

EMC 2014/30/UE Directiva privind compatibilitatea electromagnetica standarde armonizate:
EN 60974-1 Echipamente de sudare cu arc -Partea 1: Surse de putere de sudare

EN 60974-10 Echipamente de sudare cu arc -Partea 10: Compatibilitate electromagnetica
Cerinte

4.1 MARCAJUL CE

Marcajul CE este plasat pe placuta de identificare a dispozitivului si/sau pe panoul frontal al dispozitivului.

Ce

4.2 PLACUTA DE INSTALARE

Placuta de identificare si numarul de serie se afla pe carcasa dispozitivului.
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5. DESCRIERE GENERALA

SPARTUS® EasyMIG 210LED

SPARTUS® EasyMIG 210LED este un aparat de sudat semi-automat micd, realizat din tehnologie invertor, folosind
IGBT-uri, care permit sudarea cu un electrod fuzibil intr-un ecran de gaz inert si activ (MIG/MAG), sudarea cu electrod
acoperit (MMA) si sudare cu arc de aprindere prin frecare (TiG Lift). In plus, dispozitivul permite sudarea cu sarma
autoprotejata fara gaz, datorita posibilitatii de modificare a polaritatii de sudare.

Curentul maxim de sudare pentru metodele MIG/MAG/TIG este de 200A, pentru MMA -160A. Pentru utilizare este
suficient sa furnizati energie dintr-o sursa monofazata de 230V.

Un afisaj LED simplu si intuitiv permite gestionarea usoara a parametrilor masinii.

SPARTUS® EasyMIG 210LED este echipat cu programe sinergice pentru sudarea MIG / MAG cu fire de otel in intervalul
diametrului 0,6 / 0,8 / 1,0 mm. Tn plus, aparatul are capacitatea de a regla manual parametrii setati. Alti parametri vor

fi ajustati automat de dispozitiv.

Dispozitivul are o serie de functii care suporta procesele de sudare MIG / MAG:

2T / 4T -selectarea unuia dintre cele doud moduri de operare (MIG/MAG),

Inductantd -ajustare precisd a dinamicii arcului Wave Control asigura controlul deplin asupra arcului de sudura:
permite reducerea cantitdtii de stropi de sudura si controleaza latimea si adancimea fuziunii,

Hot Start - pentru aprinderea mai usoara a electrodului (MMA),

Arc Force -pentru sudare mai usoara in pozitii fortate (MMA),

VRD - tensiune inferioara fara sarcina (MMA).

Alimentator de sarma cu doua role, asigura o alimentare stabila a sdrmei de sudare din otel, otel inoxidabil si
aluminiu.

Parametrii stabili de iesire garanteaza o calitate adecvata a sudurii.

5.1 SCOPUL UTILIZARII

Dispozitivul de sudare SPARTUS® EasyMIG 210LED este proiectat pentru:
+ sudare cu gaz inert metalic (MIG) sau sudare cu gaz activ metal (MAG),
*sudare cu gaz inert din electrozi tungsten (TIG),

» Sudarea manuala cu arc metalic (MMA).

6. SPECIFICATII TEHNICE

6.1 OPERAREA, DEPOZITAREA $I TRANSPORTUL

Conditii in timpul functionarii, depozitarii si transportului:

Intervalul temperaturii aerului ambiant in timpul functiondrii -10°C pana la +40°C

Umiditatea relativa a aerului pana la 50% la +40°C

Aerul inconjurator pana la 90% la +20°C fara cantitati anormale de praf, acizi, substante corozive etc. altele decat cele

generate de procesul de sudare

I 9
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Baza sursei de putere de sudare inclinata, nu mai mult de 10°
Intervalul temperaturii aerului ambiant in timpul depozitdrii si transportului -20°C pana la +55°C
Tnaltimea deasupra nivelului marii 1000 m
Ciclu de functionare (def.)
Ciclul de functionare este timpul in care puteti suda sau tdia la 0 anumita sarcina fara a provoca suprasarcina.
o Este exprimat in procente pentru perioada ciclului complet, care este egald cu 10 minute. De exemplu: 60% ciclu de
functionare inseamna cd dispozitivul poate functiona timp de 6 minute la o sarcind datd, dupa pauza necesara de

4minute (functionare fara sarcind).

Protectie impotriva supraincalzirii (def.)

Sistemul de securitate impotriva supraincalzirii se va porni cand aparatul de sudura este supraincalzit (posibilitatea
sudarii este oprits, indicatorul anormal de pe panoul frontal se aprinde). intr-o astfel de situatie, nu ar trebui s&
opriti imediat aparatul. Asteptati ceva timp pana cand ventilatorul raceste aparatul. Timpul de revenire la starea de
supraincalzire poate dura pana la aprox. 15 minute.

Aparatul are un grad de protectie IP21S. Ceea ce inseamna ca este destinat a fi utilizat in spatii inchise si acoperite
si potrivit pentru utilizare in aer liber. Cu toate acestea, nu este conceput pentru a fi utilizat in aer liber in timpul
precipitatiilor daca nu este coperit.

6.2 PARAMETRI TEHNICI Al DISPOZITIVULUI
EasyMIG 210 LED

Intrare ~1x230V £10% 50/ 60 Hz
Curent de sudare MIG [A] 50 - 200
Ciclu de functionare MIG [%] 60

PARAMETRII MIG

Tensiune de lucru la iesire [V]

Alimentator de sarma

16.5-24

angrenaj incorporat, cu 2 role

Diametrul firului @[mm] 06/08/1,0
Viteza de alimentare afirului [m/min] 2-125
Bobina de sarma de sudura 5[kgl, 200
Controlul inductantei \//

Test de alimentare cu sarma ‘//

Control 2T /4T v/

Sinergic v/ Usor
Modificarea polaritatii suddrii v/
PARAMETRIi TIG

Mod de sudare TIG Lift Tig DC
curent de sudare TIG [A] 10 -200
Ciclu de functionare [%] 60




RO

MANUALUL UTILIZATORULUI

PARAMETRI MMA

Mod de sudare MMA
Curent de sudare MMA [A]
Hot Start

Forta arcului

VRD

Ciclu de functionare [%]

ALTE

4

10-160

4
v/

4
60

Max. consum de curent [A]
Eficientd n[%]

Factorul de putere (cosg)
Clasa de izolare

Clasa de protectie

Greutate [kg]

Dimensiuni [mm]

MIG 39/ TIG 29 /MMA34
77
0,73
H
IP21S
10
470 X190 x330

7. INSTALARE Sl UTILIZARE

Aparatul SPARTUS® EasyMIG 210 LED este destinat aplicatiilor profesionale si industriale.

I AVERTIZARE!

° Instalarea si utilizarea dispozitivului pot fi efectuate numai de profesionistii instruiti corespunzator.Este
interzisa slefuirea si/sau efectuarea altor lucrari de lacatus sau prelucrare mecanica a metalului in vecinatatea

orificiului de ventilatie al unitatii.

Persoana calificata (def.)
O persoana care a dobandit educatia tehnica relevantd, instruirea a avut loc si/sau a castigat experienta

pentru a percepe riscul si a evita pericolele Tn timpul utilizarii produsului (IEC 60204-1).

7.1 RACIRE CORECTA

Unitatea trebuie asezata stabil pe o suprafata uscata si plana. Evitati prea multd panta si suprafetele alunecoase.
Verificati regulat daca orificiile de ventilatie (admisie, iesire) nu sunt acoperite. Distanta minima dintre fantele de

sudurd si pereti, trebuie sa fie de 50 cm.

7.2 MISCAREA S| MANIPULAREA

Cand mutati aparatul de sudura, va rugam sa aveti grija deosebitd. Dispozitivul trebuie mutat folosind manerul de

transport special conceput.

Daca manerul de transport este deteriorat, atunci acesta trebuie reparat la un centru de service autorizat.

Iﬂ
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7.3 DESCRIEREA CONSTRUCTII

7.3.1 Sursa de sudare

@ Panou de control

@ prizd EURO -conector pistol MIG
@ priza SK ,,-".

@ prizs SK ,+”.

® Cablu pentru alimentatorul de sdrma cu slot de polaritate

@ Comutator ON/OFF

@ Priza pentru butelie de gaz

Cablu de alimentare

Mecanism de prindere sarma
de sudura cu piulita

Alimentator de sarma

Buton de verificare a
firului

O,
®
©,
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@ Ghidaj de intrare a firului

Buton de reglare a tensiunii

@ Rola de alimentare - conducator

@ Rold de alimentare -presare

7.4 CONECTAREA LA SURSA DE ENERGIE

Cerintele pentru parametrii retelei de alimentare (tensiune, interval admisibil de fluctuatii ale tensiunii de la retea etc.)
sunt date n tabelul cu parametrii tehnici ai dispozitivului si pe placuta de identificare a aparatului de sudura.

fnainte de a conecta unitatea la sursa de alimentare:

+ Verificati daca parametrii respecta cerintele pentru unitate.

+ Verificati: starea mecanica a cablului de alimentare si a stecherului. Starea conexiunii cablului de alimentare cu
stecher si unitate (slabit nu este permis). Dacd cablul de alimentare sau stecherul este deteriorat sau exista o
conexiune sldbita intre ele, este interzisa conectarea aparatului de sudura pana cand defectiunea a fost remediata.

+ Aparatul de sudura poate fi conectat la retea numai atunci cand priza de alimentare este perfect impamantat.

7.5 INSTALARE -SUDARE MIG/MAG

Tnainte de a instala bobina de sarmé& de sudurs, asigurati-vé ca greutatea si dimensiunea bobinei
indeplinesc cerintele stabilite in tabelul cu datele tehnice ale dispozitivului.
o Tnainte de a conecta hardware-ul si gazul de protectie la dispozitiv, asigurati-va ca dispozitivul

este deconectat de la sursa de alimentare @ si comutatorul este Tn pozitia OPRIT.

7.5.1 Conectarea buteliei de gaz

1. Butelia cu gaz de protectie adecvat trebuie plasata in pozitie verticala si asigurata Tmpotriva caderii in
conformitate cu cerintele de siguranta (pentru buteliile de gaz aflate sub influenta).

2. Asigurati-va cd cilindrul supapei este inchis.

3. Conectati corect regulatorul de gaz la supapa buteliei.

4. Conectati furtunul de gaz la priza regulatorului de gaz. Asigurati conexiunea cu o clema speciala.

5. Conectati furtunul de gaz la dispozitiv . @

o Supapa din cilindru trebuie deschisa imediat Thainte de sudare.

Dupa sudare ar trebui sa fie inchis.

I13
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7.5.2 Instalarea bobinei de sdrma de sudura

1. Deblocati blocul de montare din suportul de montare @

2. Asezati bobina de sd&rma pe mecanismul de montare. Acordati atentie directiei de desfasurare sarmei de sudura
(criteriul de baza -raza minima de indoire a sarmei, liniar fata de ghidajul de intrare a sérmei@. Stiftul de blocare
trebuie plasat intr-o gaura speciala din bobina de sarma.

3. Blocati blocul de montare in suportul de montare.

4. Deblocati butonul de tensiune @ Verificati daca rolele de alimentare sunt adecvate tipului si diametrului

de sarma de sudura.

5. Treceti capatul firului prin ghidajul de intrare al firului @ prin canelura rolei de antrenare si ghidajul soclului EURO.
Capatul firului de sudura trebuie sd lase o distantd de aprox. 10 mm dincolo de conturul mufei EURO @

6. Blocati butonul de tensiune @

7.5.3 Instalarea pistolului MIG/MAG

1. Conectati corect stecherul pistolului MIG la priza EURO@ .

2. Acordati o atentie deosebita ajustarii corecte a stifturilor de control si a firului de sudura de intrare de la alimentatorul
de sarma la ghidajul de intrare a sdrmei in pistolul MIG.

3. Strangeti piulita dopului pistolului MIG in sensul acelor de ceasornic pana se opreste. Pistol MIG montat incorect poate
cauza pagube.

7.5.4 Asamblarea firului de sudura in captuseala

1. Conectati corect pistolul MIG la aparatul de sudura (vezi 7.5.3).

2. Demontati consumabilele pistoletului (duza de gaz, duza de contact).

3. Conectati aparatul de sudura la sursa de alimentare. Porniti aparatul folosind comutatorul de alimentare @

4. Extindeti pistolul MIG cat mai drept posibil.

5. Folosind butonul @ (pct. 7.9) sau@(pkt. 7.3.1), incepeti alimentarea sarmei in captuseala pistolului MIG. Asigurati-
va ca tensiunea de presiune a rolelor de alimentare este adecvata. Tine minte! Nu indreptati niciodata lentila in directia
ochilor /fatei sau altora.

6. Cand capatul firului iese la odistanta de aprox. La 30 mm dincolo de conturul lanternei, eliberati butonul (A9 (cod. 7.9)
sau @cod. 7.3.1), pentru a opri alimentarea cu sarma.

7. Asamblati firul de sudura (duza de gaz, duza de contact).

8. Taiati corect capatul firului.

7.5.5 Instalarea aparatului -sudare MIG/MAG
Tnainte de a conecta hardware-ul si gazul de protectie la dispozitiv, asigurati-vé ca dispozitivul este

deconectat de la sursa de alimentare si ca comutatorul 6este in pozitia OPRIT.

Pentru majoritatea aplicatiilor in timpul sudarii MIG/MAG, polaritatea sudurii ar trebui sa fie pozitiva ,+' pe priza
EURO si negativa ,-" pe cablul de retur.
1. Conectati furtunul de gaz la masina. 2. Conectati manerul MIG/MAG la masind (vezi 7.5.3). 3. Conectati cablul de retur in
mufa SK - @ si clema de masa la piesa sudata.
4. Asigurati-va ca toate conexiunile filetate nu sunt slabite si ca racordul de gaz de protectie este strans.

5. Conectati masina la sursa de alimentare in conformitate cu instructiunile corespunzatoare (vezi 7.4).

14I
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6. Porniti dispozitivul punand comutatorul in pozitia ON@

7. Introduceti firul de sudura in maner (vezi 7.5.4).
8. Desurubati robinetul din butelia de gaz si setati valoarea corespunzdtoare pentru debitul de gaz de

protectie. Folosind butonul ,GAS" (test gaz) de pe panoul de functii frontal.

9. Masina este pregdtita pentru sudare.

Cilindru de gaz/ butelie

Cablu de alimentare ,rII,

o] 1 N

\a -
Pistol MIG Material de sudare
Cablu de lucru

Cablu de control

7.6 INSTALARE -SUDARE CU ARC FLUX (FCAW)

o Tnainte de a conecta hardware-ul si gazul de protectie la dispozitiv, asigurati-vd ca dispozitivul este deconectat
de la sursa de alimentare si comutatorul @este n pozitia OPRIT.

Daca producdtorul de sarma de sudura nu este recomandat altfel, firul auto-ecranat trebuie conectat la
o polaritatea negativa (pistolul MIG conectat la minus) si cablul de retur cu clema de impamantare trebuie

conectat la polaritatea ozitiva (+).

Cablu de alimentare

[

Cablu de lucru

Material de sudare
Pistol MIG

A
3
e

Cablu de control

I15
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7.7 INSTALARE - SUDARE MMA

Tnainte de a conecta hardware-ul si gazul de protectie la dispozitiv, asigurati-vé ca dispozitivul este deconectat
o de la sursa de alimentare si ca comutatorul @este n pozitia OPRIT.

Polaritatea de sudare depinde de tipul de electrozi utilizati. Inainte de a conecta cablurile, consultati cerintele

specificate de producatorul electrozilor.

1. Conectati mufa cablului electrodului la mufa SK @au@.

2. Conectati stecherul cablului de retur la mufa SK corespunzatoare@ sau @

3. Conectati clema de impamantare la piesa de prelucrat.

4. Conectati aparatul de sudura la sursa de alimentare in conformitate cu instructiunile corespunzatoare (vezi 7.4).
5. Porniti aparatul de sudura punand comutatorul de alimentare @Tn pozitia ON.

6. Aparatul este gata de sudat.
Cablu de alimentare

A

\J

@ . Clema de lucru Material de sudare

Cablu de control

Cablu de lucru

Suport electrod

7.8 INSTALARE - SUDARE TIG Lift

o Tnainte de aconecta hardware-ul si gazul de protectie la dispozitiv, asigurati-va ca dispozitivul este

deconectat de la sursa de alimentare si ca comutatorul@ este in pozitia OPRIT.

7.8.1 Conectarea buteliei de gaz

1. Cilindrul cu gaz de protectie adecvat trebuie sa stea in pozitie verticala si sa fie asigurat rasturnarea in conformitate cu
cerintele de siguranta.

2. Asigurati-va ca cilindrul supapei este inchis.

3. Conectati corect regulatorul de gaz la supapa buteliei.

4. Conectati furtunul de gaz la priza regulatorului de gaz. Utilizati cleme speciale pentru a etansa conexiunea.

5. Conectati furtunul de gaz la pistolul TIG cu supapa.

16I
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7.8.2 Instalarea lanternei TIG

Cablu de alimentare

~230V Cilindru de gaz/ butelie

| Cabludegaz
,anterna TIG
[ ]
. L1l ___Cablu de lucru Material de sudare

Cablu de control

7.9 PANOUL DE CONTROL ADISPOZITIVUL -UTILIZARE

Eae 210 LED

Parametru de afisare digitald
Buton de selectare adiametrului firului 0,6
/0,8/1,0

Mod selectare buton:
MIG/MAG / TIG Lift / MMA

Parametru de selectare abutonului:

Buton de reglare a parametrilor: tensiune /
curent si tensiune / viteza de avans a firului /
2T /4T /VRD inductie / Hot /Start / Arc Force

Gaz de selectie pentru butom: Test de verificare a firelor

Mod CO2 / MIX / FLUX Test de verificare agazului

Mod selectare buton:
MIG/MAG -inductanta

MMA -Hot Start, Arc Force I .
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8. INTRETINERE
AVERTIZARE!
I Tnainte de a efectua orice intretinere sau reparare a dispozitivului, deconectati aparatul de sudura de la sursa de

® alimentare si asteptati cel putin 5 minute. Tensiunea acumulata in condensatoare ar trebui sa fie descarcata in acest
moment la un nivel sigur. Dar chiar si dupa aceasta operatie ar trebui sa fii atent.
OAsiguragi-vé ca dispozitivul este deconectat de la sursa de alimentare si ca comutatorul@ este Tn pozitia OPRIT,
fnainte de a conecta accesoriile si gazul de protectie la dispozitiv.
Lucrarile de intretinere si reparatii pot fi efectuate numai de personal calificat cu permisiunea corespunzatoare.

Intretinerea regulata asigura oduraté de viatd adecvata si ofunctionare faréd probleme adispozitivului.

intretinere de rutina (zilnic: inainte de utilizare/instalare):

+ Efectuati o inspectie vizuala a carcasei, butoanelor, panoului de comanda.

* Inspectati (inspectie vizuald) cablul de alimentare si stecherul de alimentare. Verificati izolatia cablului.

+ Verificati starea cablurilor de sudura si a conectorilor acestora. Daca izolatia cablului este deterioratd, inlocuiti-o. Daca
conexiunea este prea slabitd - eliminati jocul.

+ Verificati daca ventilatorul de récire functioneaza corect.

* Asigurati-va ca toate orificiile de ventilatie nu sunt obturate.

Cel putin odata pe luna:

+ Indepartai in mod regulat praful din interiorul mainii. Utilizati pentru acest aer comprimat. Presiunea trebuie s4 fie suficient
de scazutd pentru a nu deteriora componentele mici din interiorul masinii. Daca la locul de muncd, nivelul de praf este ridicat,
ar trebui sa curatati des masina.

+ Efectuati inspectia conexiunii componentelor electrice interne. Daca undeva articulatiile sunt slabite, strangeti-le.

Odata pe an:

* Ar trebui sa trimiteti dispozitivul la un centru de service autorizat pentru o revizuire intermediara.
9. PROTECTIA MEDIULUI

Produsul nu trebuie aruncat intr-un container obisnuit pentru deseuri. Este total interzisa
aruncarea echipamentelor electrice sau electronice marcate cu X peste simbolul cosului de
gunoi aruncandu-l in containerele obisnuite pentru deseuri. Conform directivei DEEE (directiva

2012/19/UE), obligatorie in cadrul Uniunii Europene, astfel de produse trebuie eliminate

conform reglementarilor locale.

Prin prezenta informam clientul cd, conform reglementarilor, fiecare marfa este impovarata cu costuri de eliminare a
deseurilor (WDC) conform tarifelor de taxare valabile pentru un an dat.

Atentie! Daca utilizati torte rdcite cu lichid la apa, utilizati-o conform informatiilor atasate.
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10. DEPANARE

o0 analiza in ciutarea unui esec probabil. in caz de indoial3, va rugam s contactati un dealer SPARTUS®

o Nu toate problemele cu functionarea dispozitivului sunt dovada defectiunii. Puteti efectua independent

sau un centru de service autorizat.

o in timpul perioadei de garantie, toate reparatiile trebuie efectuate de citre un centru de service

autorizat. Reparatiile efectuate de persoane neautorizate vor anula garantia.

PROBLEME CU DISPOZITIVUL

Dupa pornirea comutatorului, dispozitivul nu

raspunde.

Conectat gresit la tensiunea de alimentare.

Defectiunea comutatorului de alimentare.

Fara arc.

Fara alimentare.

O intrerupere asudarii circuitului.

O intrerupere a circuitului de control.

Protectia la supraincalzire este activata.

PROBLEME DE SUDARE MIG

ncalzirea excesiva a pistolului MIG.

Curent de sudare excesiv. Ciclu de lucru depadsit.

Varful de contact nu este fixat sau strans corespunzator.

Curent de sudare prea mare n raport cu capacitatea pistolului
MIG.

Alimentare instabila a firului.

Sarma de ghidare blocata (cdptuseala).

Duza de contact uzat.

Diametrul duzei de contact nu este potrivit pentru

diametrul firului.

Reglarea gresita a presiunii de tensiune a rolelor.

Sudarea cu arc instabila.

Duza de contact este uzata sau diametrul sdu este

incorect. Parametrii de sudare incorecti.

Captuseald uzata.

Capac de gaz inadecvat sau lipsa.

Supapa inchisa in butelia de gaz.

Supapa inchisd in regulatorul de presiune a gazului. Colierele

pentru furtun de gaz nu sunt stranse. Furtunul de gaz al pistolului

blocat sau deteriorat. Debitul gazului de protectie prea mic.

Furtunuri de gaz infundate duc gazul catre dispozitiv.
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PROBLEME DE SUDARE MMA

Polaritate incorecta de sudare.

Sudare cu arc instabild, sudare excesiva cu stropire, o
Electrodul este umed sau ncalzit incorect.

calitate slaba a sudurii.
Tensiune instabila la intrare.

Afisaj parametri deteriorat, indicatii de afisare incorecte.

PROBLEME DE SUDARE TIG

Problema obtinerii unei patrunderi adecvate a )
B Curent de sudare prea mic.
sudurii

Parametrii de sudare incorecti.

Calitatea proasta a sudurii. Debitul prea mic al gazului de protectie sau calitatea acestuia

este inadecvata.

Electrod de wolfram uzat in exces.




Solutii simple si un pret atractiv —acestea sunt caracteristicile
dispozitivelor din seria SPARTUS® Easy. Echipamentul nostru
a fost proiectat avand in vedere usurinta de utilizare si

ergonomia la locul de munca.

EASY

O combinatie magistrald de productie de fnaltd calitate,
parametri excelenti si ergonomie - acestea sunt caracteristici ale
seriei de dispozitive SPARTUS® Master, care au fost create

avand in vedere lucrarile de sudare solicitante.

Precizie, functionalitate, parametrii excelenti si rezistenta la sarcini
mari de lucru -acestea sunt caracteristicile seriei de dispozitive
industriale SPARTUS® Pro. Aceasta serie consta din solutii specializate

care vor satisface chiar si cei mai pretentiosi utilizatori.
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