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ES. Declaracion de Conformidad IT. Dichiarazione di conformita GB. Declaration of Conformity
DE. Konformitatserklarung FR. Déclaration de Conformité P. Declaragao de conformidade

c E TR. Uygunluk beyani PL. Deklaracja zgodnosci CZ. Prohlaseni o shodé
EL. AdAwon Zuppdpewong

Declaramos bajo nuestra responsabilidad, que el producto descrito bajo “Datos técnicos”

ES esta en conformidad con las normas o documentos normalizados siguientes: EN 60974-

1, EN 60974-10 de acuerdo con las regulaciones 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/UE.

Noi dichiariamo sotto la nostra unica e sola responsabilita che questo prodotto si trova in

IT conformita con le norme o i documenti normalizza liseguenti: EN 60974-1, EN 60974-10,

secondo le normetive 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/UE.

GB 60974-10, according to regulations 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/UE.

DE Bestimmungen der Richtlinien 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/UE.

| declare under our responsibility that the product described under “Technical Data” is in
accordance with the following standards or standardized documents: EN 60974-1, EN

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass dieses Produkt mit den folgenden Normen
oder normativen Dokumenten Ubereinstimmt: EN 60974-1, EN 60974-10, gemaly den

Je déclare sous notre responsabilité que le produit décrit sous «Caractéristiques

FR techniques» est en conformité avec les normes ou documents normalisés suivants: EN

2011/65/UE.

60974-1, EN 60974-10, conformément a la réglementation 2014/35/EU, 2014/30/EU,

Declaro, sob nossa responsabilidade que o produto des-crito em “Dados técnicos” esta
em conformidade com as seguintes normas ou documentos normativos: EN 60974-1, EN

P 60974-10 de acordo com os regulamentos 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/UE.

TR hukimleri uyarinca 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/UE.

Bu Urindn asagidaki standart ve standardizasyon belgeleri ile uyumunun dogrulugunu
yegane sorumlulugumuz altinda beyan ederiz. EN 60974-1, EN 60974-10 direktiflerinin

Oswiadczamy, ze produkty przedstawione w rozdziale Dane techniczne” odpowiadaja
wymaganiom nastepujgcych norm i dokumentow normatywnych: DYREKTYWY

PL EUROPEJSKIE: EN 60974-1, EN 60974-10. NORMY ZWIAZANE: 2014/35/EU, 2014/30/

EU, 2011/65/UE.

CcZ 10, a v souladu s pozadavky smérnic 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/UE.

EL oUPewva Pe Toug kKavoviopoug 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/UE.

ProhlaSujeme v pIné své zodpovédnosti, ze vyrobek uvedeny v €asti, Technické parametry
»je v souladu s nasledujicimi normami a normativnimi dokumenty: EN 60974-1, EN 60974-

AnAwvw uTté TNV €UBUVN POU OTI TO TTPOIOV TTOU TTEPIYPAPETAI OTO « TEXVIKA ZTOIXEIa» €ival
OUUQWVO JE Ta TTOPAKATW TTPOTUTTA A TUTTOTTOINUEVD £yypaga: EN 60974-1, EN 60974-10

STAYER C€ Z R3HS

Area Empresarial Andalucia - Sector 1 Ramiro de la fuente
C/ Sierra de Cazorla, 7 Director Manager

28320 - Pinto (Madrid) SPAIN
Email: sales@grupostayer.com
Email: info@grupostayer.com
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(ES) Eliminacién de equipos eléctricos y electrénicos: Simbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos
eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este equipo como residuo sélido urbano mix-
to (indiferenciado), sino que debe dirigirse a los centros de recogida autorizados conforme a la Directiva Europea
2012/19/CE

(IT) Smaltimento apparecchiature elettriche ed elettroniche: Simbolo che indica la raccolta separata delle
apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utilizzatore ha I'obbligo di di non smaltire questa apparecchiatura come
rifiuto solido urbano misto (indifferenziato), ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati Conformemente alla
norma della direttiva CE/2012/19

(EN) Electrical and electronic equipment disposal: Symbol indicating separate collection for waste of electrical and
electronic equipment. When the end-user wishes to discard this product, it must not be disposed of as (unsorted)
mixed municipal solid waste but sent to duly authorised collection facilities according the European Guideline
2012/19/CE

(DE) Entsorgung elektrischer und elektronischer Gerate: Symbol fir die getrennte Sammlung von Abfallen
elektrischer und elektronischer Gerate. Wenn der Endverbraucher dieses Produkt entsorgen méchte, darf es nicht
als (unsortierter) gemischter fester Siedlungsabfall entsorgt, sondern gemaf der Europaischen Richtlinie 2012/19 /
EG an ordnungsgemaf zugelassene Sammelstellen geschickt werden

(FR) Elimination des appareillages électriques et électroniques: Symbole qui indique la collecte séparée des
appareillages électriques et électroniques. L'utilisateur a I'obligation de ne pas éliminer cet appareillage comme
un déchet solide urbain mixte, mais doit s’adresser a des centres de récolte autorisés conformément a la directive
européenne 2012/19/CE

(PT) Eliminagéo de aparelhagens eléctricas e electronicas. Simbolo que indica a recolha separada das aparelhagens
eléctricas e electronicas. O utilizador possui a obrigagdo de ndo eliminar esta aparelhagem como residuo sélido
urbano misto (indiferenciado) e sim dirigir-se aos centros de recolha autorizados de acordo com a Diretriz Europeia
2012/19/CE

(TR) Elektrikli ve elektronik cihazlarin imhasi Elektrikli ve elektronik cihazlarin ayristirilarak atilmalarini gésteren
sembol. Kullanici, bu cihazi, karisik (ayristirlmamig) kati sehir atigi olarak imha etmeme, ve yetkili toplama
merkezleri ile temas etme yukimliligine sahiptir Avrupa Yonergesi 2012/19 / CE’ye gore

(PL) Usuwanie sprzetu elektrycznego i elektronicznego. Symbol wskazujgcy koniecznos¢ dokonywania selektywnej
zbiorki sprzetu elektrycznego i elektronicznego Jest surowo wzbronione usuwanie niniejszego urzadzenia wraz ze
statymi odpadami miejskimi (nieselektywna zbiérka odpadow). Uzytkownik ma obowigzek zwrdci¢ sie do punktéw
autoryzowanych do selektywnej zbidrki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego Zgodnie z europejska
wytyczng 2012/19/UE.

(CZ) Likvidace elektrickych a elektronickych zafizeni: Symbol oznacujici tfidény sbér odpadu z elektrickych
a elektronickych zafizeni. Pokud si kone¢ny uzivatel pfeje zlikvidovat tento produkt, nesmi byt zlikvidovan jako
(netfidény) smésny komunalni pevny odpad, ale odeslan do fadné schvaleného sbérného zafizeni podle evropské
smérnice 2012/19 / CE

(EL) ATroppiyn nAekTpIkoU Kal NAEKTPOVIKOU £E0TTAICHOU: ZUBOAO TTOU UTTOBEIKVUEI XWPIOTH GUAAOYT) ATTOPPINHATWY
NAEKTPIKOU KAl NAEKTPOVIKOU £EOTTAIGHOU. OTav 0 TEAIKOG XPrioTNG ETTIBUNET va aTToppiYeEl AUTO TO TTPOIOV, BEV TTPETTEI
va atmoppIPOEei wg (un Tagivopunuéva) PIKTE aoTIKG oTEPEG aTTORANTA GAAG va oTaAei o BeOVTWG £E0UCIOBOTNHEVES
eykataoTdoelig cuAAoyng olpgwva e Tnv Eupwaik Odnyia 2012/19 / CE
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Plasma Multi 40 Plasma 40 COM GE
Torch IPT40
Torch SG55 REF. 4120.171
REF. 4120.170
PLASMA 100 TGE

Torch TIG Torch LT 100/

ore REF. 4120.173
REF. 4120.172

PORTABUZA DIFUSOR

) -lhege=
SEPARADOR BUZA ELECTRODO SOPORTE DEL
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FIG.6
PLASMA 40 COM GE
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FIG.7
PLASMA 100 TGE
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PLASMA PLASMA PLASMA
MULTI 40 40 COM GE 100 T GE
— @ \Y; 1x 230V 1x 230V 3 x 400V
= @ A 160-40 40 100
=% 0
H% kkkkkk %o 60 60 60
w mm 12 12 32
)
@ kg 7 21 30
@ KVA 6 44 1

DOTACION / DOTAZIONE / DOTATION / DOTACAO / DOTATION

Antorcha Plasma
Torcia Plasma
Plasma Torch
Tocha Plasma
Torche plasma

SG.55
4m

IPT 40

LT 100
6m

Antorcha Tig
Torcia Tig
Tig Torch
Tocha Tig
Torche Tig

TIG 17
4m

Cable electrodo
Cavo elettodo
Cable electrode

Cabo elétrodo
Cable électrode

2m x 25mm?

Cable masa
Cavo massa
Ground cable
Cabo massa
Cable masse

2m X 25mm?

2m x 10mm?

2m x 16mm?

Cable Alimentacion
Cavo alimentazione
Power cable
Cabo alimentagéo
Cable alimentation

2m x 2.5mm?

2m x 2.5mm?

Manguera Aire
Manicotto aria
Air hose
Manguira ar
Tuyau a air

4m

6m
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Introduccion

El presente producto es un equipo para cortar metal manual-
mente mediante plasma producido por un arco eléctrico y aire
a presion.

El equipo aplica transferencia de energia de alta frecuencia
mediante tecnologia Inverter avanzada para maxima calidad de
operacion y minimo peso. Todos los equipos disponen de com-
ponentes de categoria industrial, componentes dimensionados
con reserva de resistencia para sobretensién y sobrecorrientes,
filtrado EMI de doble blindaje y controles inteligentes mediantes
microprocesador. Solida construccion bajo IEC/EN 60974-1 y
directiva RoHS. Componentes de maxima calidad, conmutado-
res de 600V, condensadores 450V/ 1400V y transformadores de
ferrita HF de ultima generacion.

Frente a la tecnologia tradicional, basada en transformadores
operando a la frecuencia de la red publica de 50/60Hz la tecno-
logia Inverter STAYER WELDING presenta mayor densidad de
potencia por unidad de peso, mayor economia y la posibilidad
de un control automatico, instantaneo y preciso de todos los pa-
rametros de soldadura.

Como resultado usted producira con mayor facilidad un mejor
corte con equipos de menor consumo y menor peso que los
equipos equivalentes tradicionales.

Toda la gama, esta controlada por microprocesador para maxi-
ma seguridad, rendimiento y facilidad al uso (equipos inteligen-
tes).

Toda la gama esta preparada para uso con moto generadores
estabilizados.

1. Explicacion de los marcados normativos

1
23
45
10
6 8 11 11a1 1b 11c
7 9 12 12a 12b 12¢
13 13a 13b 13c
14 15 16 17
18
Pos.1 Nombre y direccién y marca del fabricante,

distribuidor o importador.

Pos. 2 Identificacion del modelo

Pos. 3 Trazabilidad del modelo

Pos. 4 Simbolo de la fuente de potencia de soldadura

Pos. 5 Referencia a las normas que cumple el equipo

Pos. 6 Simbolo para el procedimiento de soldadura

Pos. 7 Simbolo de uso en entornos riesgo aumentado
de choque eléctrico.

Pos. 8 Simbolo de la corriente de soldadura

Pos. 9 Tensién de vacio nominal

Pos. 10 Rango voltaje y corriente de salida nominal

Pos. 11 Factor de marcha de la fuente de potencia

Pos. 11a Factor de marcha al 45%

Pos. 11b  Factor de marcha al 60%

Pos. 11¢c  Factor de marcha al 100%

Pos. 12 Corriente de corte nominal (12)

Pos. 12a Valor de la corriente para factor de marcha de 45%
Pos. 12b  Valor de la corriente para factor de marcha del 60%
Pos. 12c  Valor de la corriente para factor de marcha del 100%
Pos.13  Tensién en carga (U2)

Pos. 13a  Valor de la tension con factor de marcha del 45%
Pos. 13b  Valor de la tensién con factor de marcha del 60%
Pos. 13c  Valor de la tensioén con factor de marcha del 100%

10

Pos. 14 Simbolos para la alimentacion

Pos. 15 Valor nominal de la tensién de alimentacion
Pos. 16 Maxima corriente de alimentacién nominal
Pos. 17 Maxima corriente de alimentacion efectiva
Pos. 18 Grado de proteccién IP

2. Instrucciones de seguridad
LEA LAS INTRUCCIONES

* Lea por completo y comprenda el Manual del usurario antes
de usar o dar servicio a la unidad.
» Use solamente partes genuinas del fabricante.

2.1. Uso de simbolos

iPELIGRO! - Indica una situacion peligrosa que, si no

A se la evita, resultara en muerte o lesién grave. Los
peligros posibles se muestran en los simbolos ad-
juntos o se explican en el texto.

Indica una situacion peligrosa que, si no se la evita,
A podria resultar en muerte o lesién grave. Los peli-
gros posibles se explican en el texto.

2.2. Peligros en soldadura de arco

Solamente personas calificadas deben instalar, ope-
A rar, mantener y reparar ésta maquina.

Durante su operacion mantenga lejos a todos, espe-
cialmente a los nifnos.

» Una descarga ELECTRICA puede matarlo

El tocar partes con carga eléctrica viva puede causar una des-
carga fatal o quemaduras severas. El circuito de electrodo y tra-
bajo esta vivo eléctricamente siempre que la salida de la maqui-
na esté encendida. El circuito de entrada y los circuitos internos
de la maquina también estan vivos eléctricamente cuando la
maquina esta encendida. Cuando se suelda con equipo auto-
matico o semiautomatico, el alambre, carrete, el bastidor que
contiene los rodillos de alimentacion y todas las partes de metal
que tocan el alambre de soldadura estan vivos eléctricamente.
Un equipo instalado incorrectamente o sin conexién a tierra es
un peligro muy grave.

» No toque piezas que estén eléctricamente vivas.

* Use guantes de aislamiento secos y sin huecos y proteccién
en el cuerpo.

 Aislese del trabajo y de la tierra usando alfombras o cubiertas
lo suficientemente grandes para prevenir cualquier contacto
fisico con el trabajo o tierra.

* No use la salida de corriente alterna en areas humedas, si
esta restringido en su movimiento, o esté en peligro de caer-
se.

» Use salida CA SOLAMENTE si lo requiere el proceso de sol-
dadura.

» Si se requiere la salida CA, use un control remoto si hay uno
presente en la unidad.

» Se requieren precauciones adicionales de seguridad cuando
cualquiera de las siguientes condiciones eléctricas peligro-
sas estan presentes en locales humedos o mientras trae
puesta ropa humeda, en estructuras de metal, tales como
pisos, rejillas, o andamios; cuando esté en posiciones apre-
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tadas tal como sentado, arrodillado, acostado o cuando hay
un riesgo alto de tener contacto inevitable o accidental con la
pieza de trabajo o tierra.

* Desconecte la potencia de entrada o pare el motor antes de
instalar o dar servicio a este equipo.

Instale el equipo y conecte a la tierra de acuerdo al manual del
operador y los cddigos nacionales estatales y locales.

» Siempre verifique el suministro de tierra - chequee y asegu-
rese que la entrada de la potencia al alambre de tierra esté
apropiadamente conectada al terminal de tierra en la caja de
desconexién o que su enchufe esté conectado apropiada-
mente al receptaculo de salida que esté conectado a tierra.
Cuando esté haciendo las conexiones de entrada, conecte el
conductor de tierra primero y doble chequee sus conexiones.

Mantenga los cordones o alambres secos, sin aceite o grasa,
y protegidos de metal caliente y chispas.

* Frecuentemente inspeccione el cordon de entrada de poten-
cia por dafio o por cable desnudo. Reemplace el cordén inme-
diatamente si esta dafiado - un cable desnudo puede matarlo.

» Apague todo equipo cuando no esté usandolo.

* No use cables que estén gastados, dafiados, de tamafio muy
pequefo, o mal conectados .

» No envuelva los cables alrededor de su cuerpo.

+ Sise requiere pinza de tierra en el trabajo haga la conexion de
tierra con un cable separado.

* No toque el electrodo si usted esta en contacto con el trabajo
o circuito de tierra u otro electrodo de una maquina diferente.

» No ponga en contacto dos porta electrodos conectados a dos-
maquinas diferentes al mismo tiempo porque habra presente
entonces un voltaje doble de circuito abierto.

» Use equipo bien mantenido. Repare o reemplace partes dafia-
das inmediatamente. Mantenga la unidad de acuerdo al manual.

Use tirantes de seguridad para prevenir que se caiga si esta-
trabajando mas arriba del nivel del piso.

+ Mantenga todos los paneles y cubiertas en su sitio.

» Ponga la pinza del cable de trabajo con un buen contacto de
metal a metal al trabajo 0 mesa de trabajo lo mas cerca de la
suelda que sea practico.

» Guarde o aisle la pinza de tierra cuando no esté conectada
a la pieza de trabajo para que no haya contacto con ningun
metal o algun objeto que esté aterrizado .

Aisle la abrazadera de tierra cuando no esté conectada a la
pieza de trabajo para evitar que contacte con cualquier objeto
de metal.

» PARTES CALIENTES pueden causar quemaduras graves.

* No toque las partes calientes con la mano sin guante.
» Permita que haya un periodo de enfriamiento antes de traba-
jar en la maquina.

« Para manejar partes calientes, use herramientas apropiadas
y/o pongase guantes pesados, con aislamiento para soldar y
ropa para prevenir quemaduras.

1"

1"

» HUMO y GASES pueden ser peligrosos.

El soldar produce humo y gases. Respirando estos humos y ga-
ses pueden ser peligrosos a su salud.

* Mantenga su cabeza fuera del humo. No respire el humo.

» Si esta adentro, ventile el area y/o use ventilacion local forza-
da ante el arco para quitar el humo y gases de soldadura.

« Si la ventilacion es mala, use un respirador de aire aprobado.

» Leay entienda las Hojas de Datos sobre Seguridad de Mate-
rial (MSDS’s) y las instrucciones del fabricante con respecto
a metales,consumibles, recubrimientos, limpiadores y desen-
grasadores.

» Trabaje en un espacio cerrado solamente si esta bien venti-
lado o mientras esté usando un respirador de aire. Siempre
tenga una persona entrenada cerca. Los humos y gases de la
soldadura pueden desplazar el aire y bajar el nivel de oxigeno
causando dafio a la salud o muerte. Asegurese que el aire de
respirar esté seguro.

* No suelde en ubicaciones cerca de operaciones de grasa, lim-
pieza o pintura al chorro. El calor y los rayos del arco pueden
hacer reaccion con los vapores y formar gases altamente toxi-
cos e irritantes.

* No suelde en materiales de recubrimientos como acero galva-
nizado, plomo, o acero con recubrimiento de cadmio a no ser
que se ha quitado el recubrimiento del area de soldar, el area
esté bien ventilada y mientras esté usando un respirador con
fuente de aire. Los recubrimientos de cualquier metal que con-
tiene estos elementos pueden emanar humos téxicos cuando
se sueldan.

» LOS RAYOS DEL ARCO pueden quemar sus ojos y piel.

Los rayos del arco de un proceso de suelda producen un calor
intenso y rayos ultravioletas fuertes que pueden quemar los ojos
y la piel.

» Use una careta de soldar aprobada que tenga un matiz apro-
piado delante, filtro para proteger su cara y ojos mientras esté
soldando o mirando véase los estandares de seguridad ANSI
Z49.1, Z87.1, EN175, EN379

« Use anteojos de seguridad aprobados que tengan proteccién
lateral.

» Use pantallas de proteccion o barreras para proteger a otros del
destello, reflejos y chispas, alerte a otros que no miren el arco.

» Use ropa protectiva hecha de un material durable, resistente a
la llama (cuero, algoddn grueso, o lana) y proteccion a los pies.

» EL SOLDAR puede causar fuego o explosion.

Soldando en un envase cerrado, como tanques, tambores o tu-
bos, puede causar explosién. Las chispas pueden volar de un
arco de soldar. Las chispas que vuelan, la pieza de trabajo ca-
liente y el equipo caliente pueden causar fuegos y quemaduras.
Un contacto accidental del electrodo a objetos de metal puede
causar chispas, explosién, sobrecalentamiento, o fuego. Che-
quee y asegurese que el area esté segura antes de comenzar
cualquier soldadura.

* Quite todo material inflamable dentro de 11m de distancia del
arco de soldar. Si eso no es posible, cubralo apretadamente
con cubiertas aprobadas.
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» No suelde donde las chispas pueden impactar material infla-
mable. Protéjase a usted mismo y otros de chispas que vuelan
y metal caliente.

Este alerta de que chispas de soldar y materiales calientes del
acto de soldar pueden pasar a través de pequefas rajaduras
o aperturas en areas adyacentes.

» Siempre mire que no haya fuego y mantenga un extinguidor
de fuego cerca.

Esté alerta que cuando se suelda en el techo, piso, pared o
algun tipo de separacion, el calor puede causar fuego en la
parte escondida que no se puede ver.

* No suelde en receptaculos cerrados como tanques o tambo-
res o tuberia, a no ser que hayan estado preparados apropia-
damente de acuerdo al AWS F4.1

* No suelde donde la atmésfera pudiera contener polvo inflama-
ble, gas, o vapores de liquidos (como gasolina).

» Conecte el cable del trabajo al area de trabajo lo mas cerca
posible al sitio donde va a soldar para prevenir que la corriente
de soldadura haga un largo viaje posiblemente por partes des-
conocidas causando una descarga eléctrica, chispas y peligro
de incendio.

* No use una soldadora para descongelar tubos helados.

Quite el electrodo del porta electrodos o corte el alambre de
soldar cerca del tubo de contacto cuando no esté usandolo.

» Use ropa protectiva sin aceite como guantes de cuero, camisa
pesada, pantalones sin pegados y cerrados, zapatos altos o
botas y una gorra.

Aleje de su persona cualquier combustible, como encendedo-
ras de butano o cerillos, antes de comenzar a soldar.

» Después de completar el trabajo, inspeccione el area para
asegurarse de que esté sin chispas, rescoldo, y llamas.

» Use sélo los fusibles o disyuntores correctos. No los ponga de
tamafio mas grande o los pase por un lado.

+ Siga los reglamentos en OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) y NFPA
51B para trabajo caliente y tenga una persona para cuidar
fuegos y un extintor cerca.

» EL METAL O ESCORIA QUE VUELA puede lesionar los
ojos.

» El soldar, picar, cepillar con alambre, o esmerilar puede cau-
sar chispas y metal que vuele. Cuando se enfrian las sueldas,
estas pueden soltar escoria.

+ Use anteojos de seguridad aprobados con resguardos latera-
les hasta debajo de su careta

» LA ACUMULACION DE GAS puede enfermarle o matarle.
+ Cierre el gas protectivo cuando no lo use.

» Siempre de ventilacion a espacios cerrados o use un respira-
dor aprobado que reemplaza el aire.

12
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» LOS CAMPOS MAGNETICOS pueden afectar aparatos
médicos implantados.

» Personas que usen marcadores de paso y otros aparatos mé-
dicos implantados deben mantenerse lejos.

» Las personas que usen aparatos médicos implantados debe-
rian consultar su médico y al fabricante del aparato antes de
acercarse a soldadura por arco, soldadura de punto, el ranu-
rar, corte por plasma, u operaciones de calentar por induccion.

» EL RUIDO puede dainar su oido.
El ruido de algunos procesos o equipo puede dafiar su oido.

» Use proteccion aprobada para el oido si el nivel de ruido es
muy alto o superior a 75 dBa.

» LOS CILINDROS pueden estallar si estan averiados.

Los cilindros que contienen gas protectivo tienen este gas a alta
presion. Si estan averiados los cilindros pueden estallar. Como
los cilindros son normalmente parte del proceso de soldadura,
siepre tratelos con cuidado.

» Proteja cilindros de gas comprimido del calor excesivo, golpes
mecanicos, dafo fisico, escoria, llamas, chispas y arcos.

* Instale y asegure los cilindros en una posicion vertical asegu-
randolos a un soporte estacionario o un sostén de cilindros
para prevenir que se caigan o se desplomen.

» Mantenga los cilindros lejos de circuitos de soldadura o eléc-
tricos.

» Nunca envuelva la antorcha de suelda sobre un cilindro de gas.

* Nunca permita que un electrodo de soldadura toque ningun
cilindro.

* Nunca suelde en un cilindro de presién: una explosion resultara.

» Use solamente gas protectivo correcto al igual que regulado-
res, mangueras y conexiones disefiados para la aplicacion
especifica; manténgalos, al igual que las partes, en buena
condicion.

» Siempre mantenga su cara lejos de la salida de una valvula
cuando esté operando la valvula de cilindro.

* Mantenga la tapa protectiva en su lugar sobre la vélvula ex-
cepto cuando el cilindro esta en uso o conectado para ser
usado.

» Use el equipo correcto, procedimientos correctos, y suficiente
numero de personas para levantar y mover los cilindros.

» Lea y siga las instrucciones de los cilindros de gas compri-
mido, equipo asociado y la publicacion de la Asociacién de
Gas Comprimido (CGA) P-1 asi como las reglamentaciones
locales.

» Peligro de FUEGO O EXPLOSION.

* No ponga la unidad encima o cerca de superficies combusti-
bles.

* No instale la unidad cerca a objetos inflamables.
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» No sobrecarga a los alambres de su edificio, asegure que su
sistema de abastecimiento de potencia es adecuado en tama-
fio capacidad y protegido para cumplir con las necesidades de
esta unidad.

» UNA UNIDAD QUE CAE puede causar heridas.

* En equipos pesados use solamente al ojo de levantar para
levantarla unidad, NO al tren de rodaje, cilindros de gas, ni
otros accesorios.

» Use equipo de capacidad adecuada para levantar la unidad.
+ Si usa montacargas para mover la unidad, asegurese que las
puntas del montacargas sean lo suficientemente largas para

extenderse mas alla del lado opuesto de la unidad.

» SOBREUSO puede causar SOBRE CALENTAMIENTO DEL
EQUIPO

» Permita un periodo de enfriamiento, siga el ciclo de trabajo
nominal.

* Reduzca la corriente o ciclo de trabajo antes de soldar de nuevo.

* No bloquee o filtre el flujo de aire a la unidad.

» CHISPAS QUE VUELAN pueden causar lesiones.

» Use un resguardo para la cara para protegerlos ojos y la cara.

* De la forma al electrodo de tungsteno solamente en una amo-
ladora con los resguardos apropiados en una ubicacién se-

gura usando la proteccién necesaria para la cara, manos y
cuerpo.

+ Las chispas pueden causar fuego, mantenga los inflamables
lejos.

» El HILO de SOLDAR puede causarle heridas.

» No presione el gatillo de la antorcha hasta que reciba estas
instrucciones.

* No apunte la punta de la antorcha hacia ninguna parte del
cuerpo, otras personas o cualquier objeto de metal cuando
esté pasando el alambre.

» PARTES QUE SE MUEVEN pueden lesionar.

+ Aléjese de toda parte en movimiento, tal como los ventilado-
res.

* Mantenga todas las puertas, paneles, tapas y guardas cerra-
dos y en su lugar.

» Consiga que sélo personas cualificadas quiten puertas, pane-
les, tapas, o resguardos para dar mantenimiento como fuera
necesario.

* Reinstale puertas, tapas, o resguardos cuando se acabe de dar
mantenimiento y antes de reconectar la potencia de entrada.

» LA RADIACION de ALTA FRECUENCIA puede causar
interferencia.

+ La radiacion de alta frecuencia (H.F., en inglés) puede interfe-
rir con navegacion de radio, servicios de seguridad,
computadoras y equipos de comunicacion.

13

13

» Asegure que solamente personas calificadas, familiarizadas
con equipos electronicas instala el equipo.

« El usuario se responsabiliza de tener un electricista capacita-
do que pronto corrija cualquier problema causado por la insta-
lacién.

« Asegure que la instalacion recibe chequeo y mantenimiento
regular.

* Mantenga las puertas y paneles de una fuente de alta frecuen-
cia cerradas completamente, mantenga la distancia de la chis-
pa en los platinos en su fijacion correcta y haga tierra y proteja
contracorriente para minimizar la posibilidad de interferencia.

» LA SOLDADURA DE ARCO puede causar interferencia.

» La energia electromagnética puede interferir con equipo elec-
tronico sensitivo como computadoras, o equipos impulsados
por computadoras, como robots industriales.

» Asegurese que todo el equipo en el area de soldadura sea
electromagnéticamente compatible.

» Para reducir posible interferencia, mantenga los cables de sol-
dadura lo mas cortos posible, lo mas juntos posible o en el
suelo, si fuera posible.

* Ponga su operacion de soldadura por lo menos a 100 metros
de distancia de cualquier equipo que sea sensible electronica-
mente.

» Asegurese que la maquina de soldar esté instalada y puesta a
tierra de acuerdo a este manual.

+ Si todavia ocurre interferencia, el operador tiene que tomar
medidas extras como el de mover la maquina de soldar, usar
cables blindados, usar filtros de linea o blindar de una manera
u ofra la area de trabajo.

2.3. Reduccién de campos electromagnéticos

Para reducir los campos magnéticos (EMF) en el area de traba-
jo, Usese los siguientes procedimientos:

1. Mantenga los cables lo mas juntos posible, trenzédndolos
0 pegandolos con cinta pegajosa o use una cubierta de
cable.
Ponga los cables a un lado y apartado del operador.
No envuelva o cuelgue cables sobre el cuerpo.
Mantenga las fuentes de poder de soldadura y los cables
lo mas lejos que sea practico.

5. Conecte la pinza de tierra en la pieza que esté trabajando

lo mas cerca posible de la suelda.
A inflamables, explosivos, altura, libertad de movimiento
restringido, contacto fisico con partes conductoras, am-

bientes calidos y humedos reductores de la resistencia eléctrica
de la piel humana y equipos observe la prevencion de riesgos

laborales y las disposiciones nacionales e internacionales que
correspondan.

Pobn

Aviso: En entornos de riesgo aumentado de choque
eléctrico e incendio como en cercanias de productos

3. Instrucciones de puesta en servicio
3.1. Colocaciéon

La maquina debe ubicarse en una zona seca, ventilada y con al
menos 15cm de separacion frente a cualquier pared.
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El equipo puede resbalar apoyado en superficies con inclinacién
superior a 3° por lo que obligatoriamente se colocara siempre
sobre superficie plana y seca. Para colocaciones en superficies
de mayor pendiente por favor asegurar la maquina con cadenas
0 correas.

3.2. Montaje

El equipo se montara respetando sus limites ambientales y co-
locandolo adecuadamente.

Montaje Ruedas.

PLASMA 100 TGE (Fig.6):

- Fije la base 17 a la maquina con los tornillos 21 y tuercas 20.

- Asegurese que las ruedas 18 (Ahead) debe colocarlas en la
parte delantera de la maquina.

- Realice el mismo procedimiento con las ruedas traseras 19
(Behind).

PLASMA 40 COM GE (Fig.7):

- Retire las patas de goma 22

- Coloque las ruedas delanteras 18, en la base 17, coloque y
apriete con los tornillos 21 y tuercas 20.

- Realice el mismo procedimiento con las ruedas traseras 19.

- Fije la base de las ruedas al equipo de soldar, con los tornillos
21 restantes.

Para ambos modelos:
- Tenga en cuenta que las ruedas que giran van en la parte
delantera de la maquina y las fijas en la parte trasera.

3.3. Conexion a la red

El equipo se alimenta mediante el cable y conector suministrado
de serie a través de un interruptor diferencial y un interruptor
electromagnético de caracteristica lenta e intensidad segun la
tabla de caracteristicas técnicas. Toda conexion debera poseer
obligatoriamente conexion normativa a tierra y cumplir todos los
reglamentos eléctricos nacionales.

A

En el caso de conexidon a un generador eléctrico se debera ob-
servar las necesidades de potencia indicadas en las caracteristi-
cas técnicas. Se tendra en cuenta que un equipo podra funcionar
con un generador con potencia inferior a la indicada con la limi-
tacion de usarlo a una intensidad maxima inferior a la nominal.

Prohibido el uso sin conexién reglamentaria a toma
de tierra.

3.4. Descripcion ilustrada

PLASMA 40 COM GE - PLASMA 100 T GE

1. Interruptor ON/ OFF

2. Conexién aire comprimido.

3. Conexion de alimentacion eléctrica.
4. Limitador de presion del aire.

5. Indicador de presion del aire.

6.  Ajuste de amperios de salida.

7. Interruptor salida de aire continuo.
8.  Conmutador aire: interno / externo.
9. Indicador de amperios de salida.
10. Conexion de masa.

11. Conexion de sefial de cebado de arco.
12. Conexién de gatillo de antorcha.
13. Conexion de antorcha.

14. Indicador de pausa térmica.

15. Indicador de maquina trabajando.
16. Indicador de maquina encendida.
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17. Base ruedas.

18. Ruedas delanteras (Ahead)

19. Ruedas traseras (Behind)

20. Tuercas (Plasma 40 Com GE)
21.  Tornillos.

22. Patas Goma (opcional).

23. Soporte maquina.

24. Limitador de consumo (opcional)

3.5. Limitacion de condiciones ambientales.

El equipo debera instalarse respetando su clasificacion IP21, esto
significa que el equipo esta protegido como méaximo contra la caida
vertical de gotas de agua y el acceso a partes peligrosas con un
dedo contra los cuerpos solidos extrafios de 12,5 mm @ y mayores.
El equipo esta preparado para trabajar en el rango de tempera-
turas de -15°C a 70°C teniendo en cuenta la limitacion de la ba-
jada del rendimiento (factor de marcha) a partir de temperaturas
ambiente superiores a 40°C.

» PUESTA EN SERVICIO

1. Colocar la entrada de aire 2 proveniente del compresor
(4 a 6 bares) de la maquina. Parte posterior.

Fijar la pinza de masa 10 al material que quiere cortar.
Conecte al alimentador de corriente 3.

Conecte el cable rojo en conexion 11.

Conecte el cable negro fino del gatillo la antorcha a 12.
Conecte la antorcha a 13.

Encienda el interruptor ON/OFF para proceder a iniciar la maquina.
Se iluminara el panel digital 9.

Comprobar estado de aire, pulsando interruptor de antorcha.
0. Empufie la antorcha y presione hacia abajo el pulsador
amarillo de seguridad e inmediatamente presionar el inte-
rruptor de la antorcha para proceder a cortar.

Use el botdn 6 para aumentar o disminuir la potencia de la antorcha.

SYeNoOrLN

1.

4. Instrucciones de funcionamiento
4.1. Colocacion y pruebas

Todas las maquinas STAYER WELDING de la serie plasma de-
ben manipularse mediante el mango para el transporte. Debe ha-
bilitarse un espacio libre alrededor del equipo de al menos 15cm
y asegurar la libre circulacion de aire para correcta disipacion de
calor. Antes de cada trabajo se verificara el buen estado y correc-
to apriete de todos los elementos exteriores del equipo: clavija de
alimentacion, cable, carpinteria de carcasa e interruptores.

» Primer Paso: INSTALAR EL AIRE COMPRIMIDO
Los equipos de corte Plasma necesitan suministro de aire com-
primido para trabajar.

El Plasma se conectara a un compresor capaz de proporcionar
unos 5 bares de presién constante al equipo. En funcién de la
regularidad de uso del Plasma necesitara mayor o menor ta-
mafio del calderin. Se recomiendan compresores partir de 2
caballos y 50 litros.

Regule la presiéon de entrada del aire girando el mando superior.
Para desbloquear el mando tire suavemente hacia arriba. Com-
pruebe en el mandmetro integrado que existe suficiente presion (60
a 80 PSI, que equivale a 4-6 bares). El regulador lleva valvula inter-
na de seguridad para casos de sobre presion.
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Para la regulacion de la presién de aire debe girar el regulador 20
(mod. PLASMA 40 COM GE) teniendo en cuenta un max. de 4 ba-
res, puede aumentar o disminuir la presién moviendo hacia los lados,
cuando termine de regular presione hacia dentro para asegurar.

NECESIDADES
EQUIPO INCLUIDO COMPRESOR
DE AIRE
MODELO | ANTORCHA | FLWO [PRESION Hp
(1/min’) (bar)
PLASMA
MULTI 40 SG85 115 5 112
PLASMA
40 COM GE IPT 40 15 5 12
PLASMA
100 T GE IPT 100 180 5 2/3

» Segundo paso: INSTALAR LA ELECTRICIDAD

Los equipos de corte plasma necesitan suministro eléctrico sufi-
ciente para trabajar. Toda la gama esta preparada para trabajar
con generadores que funcionen correctamente. La potencia mi-
nima a suministrar al Plasma es:

Amperaje
POTENCIA POTENCIA y voltaje para
MODELO VOLTAJE MAXIMA RECOMENDADA, Interruptores
KVA KVA magnetotérmicos
y diferenciales
PLASMA 230, 6 8 2 polos,
MULTI 40 monofasico 230V, 40A
PLASMA 230, 6 8 2 polos,
40 COM GE | monofasico 230V, 40A
PLASMA 3 x 400, 12 15 3 polos,
100 T GE trifasico 400V, 60A

La instalacion se hara respetando el reglamento de baja
tension las regulaciones procedentes. La instalacion debe
incluir un circuito dedicado que incluya interruptor diferen-
cial e interruptor magnetotérmico de 30mA. La instalacion
suministrara al Plasma una correcta toma de tierra. Obliga-
toriamente el equipo debe conectarse a una toma de tierra
reglamentaria.

Debe tenerse en cuenta que los equipos trifasicos no usan
neutro. Debe tenerse en cuenta que si no se suministra sufi-
ciente potencia el Plasma funcionara correctamente pero con
la limitacion de que no podra cortar todo el grosor que es
capaz. Si la energia eléctrica suministrada es pequefia o de-
fectuosa el grosor que pueda cortar se vera muy disminuido.
Consulte con nosotros o con electricista profesional en caso
de duda.

Limitador de consumo (opcional).

El PLASMA 40 COM dispone de limitador de consumo maximo
de 14A RMS a la entrada de 230V cuando se pone en posicion
"LOW".

Esto se hace para proteger las instalaciones de bajo consumo
(magnetotérmico de 16A) de cortes imprevistos de suministro
(escuelas, hospitales, viviendas). En “HI” no hay limitaciones.
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USO DEL PLASMA
» Tercer paso: CORTAR
CONEXION DE ANTORCHA Y PINZA DE MASA

Conexién modelos PLASMA 40 COM GE y PLASMA100 T
GE. Conecte el cable de masa a su conexion DINSE de
masa 10. No cabe equivocacion por ser diferentes los co-
nectores. Conecte la antorcha apretando la tuerca ciega
que sella la salida de aire comprimido en la toma 13.
Conecte el cable rojo de cebado de arco al conector 11.
Conecte la conexion del interruptor del gatillo de la antorcha
alatoma 12.

OPERACION DE CORTE

Sujete bien la pieza a cortar. Conecte la pinza de masa a la pie-
za a cortar. Encienda el equipo levantando el interruptor 1. Ajus-
te la potencia con el botén 6. La indicacién viene en el visor 9.
Puede comprobar la salida de aire pulsando el botén de purga 7.

Para cortar apriete el gatillo (si es necesario desbloquéelo del
pasador) y dirija la antorcha a la pieza de trabajo. Segun el
modelo apoye la antorcha mediante el mulle patin separa-
dor o apoye directamente la boquilla de la antorcha contra
la pieza a cortar. Inicialmente la boquilla de salida de plasma
(también llamada buza) debe tener algo de inclinaciéon con
respecto a la pieza para facilitar la salida de plasma y metal
fundido.

Para obtener mayor velocidad o cortar mayor espesor incre-
mente el amperaje e incremente la presion del aire. A mayor
grosor debera mover la antorcha mas lentamente.

Si hubiese trabajado tiempo a alta potencia de manera continua
al cabo de cierto tiempo se encendera el indicador de protec-
cion térmica y el equipo no cortara, unicamente dejara funcio-
nando los ventiladores hasta que pueda volver a trabajar. Esto
no es averia sino proteccion.

Operacion de soldadura

El modelo Plasma Multi 40 GE hace soldadura con electrodo
recubierto y soldadura TIG con cebado por alta frecuencia. Para
ello use el selector triple n°8 para seleccionar la funcién desea-
da y conecte los accesorios apropiados ( suministrados).

4.2 Cambio de herramientas

ATENCION: Conecte siempre a tope el conector

DINSE y asegurese que el empalme con el cable

esta en buen estado y que la superficie de contacto

esta limpia. Un mal empalme o una conexion sucia
daran un mal rendimiento y ocasionara que se recaliente,
funda o queme el panel frontal.

CONSUMIBLES
Todos los modelos llevan antorchas con consumibles (electro-

dos, buzas, difusores, etc) de facil localizacion en STAYER y en
cualquier suministro industrial del sector.
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- CONSUMIBLE plasma.
SOPORTE
COD. MODELO ELECTRODO DIFUSO BUZA PORTABUZA SEPARADOR | BOQUILLA
DIFUSOR
4120.170| SG55 4120.180 NO NO 4120.178 NO NO 4120.179
4120.171 IPT40 4120.174 4120.175 | 4120.176 | 4120.176 NO NO NO
4120.173 | LT100 4120.148 4120.145 | 4120.146 | 4120.147 4120.144 38.21 NO

4.3 Operaciones de ajuste

Todas las maquinas STAYER WELDING contienen un sistema
electrénico complejo y vienen completamente calibradas de fa-
brica, por tanto no se autoriza a manipular por el usuario por
razones de eficiencia y de seguridad. Ante cualquier duda de
mal funcionamiento péngase en contacto con su distribuidor o
nuestro sistema de atencion al cliente.

4.4 Limites sobre el tamaiio de pieza a trabajar

Esta maquina, es exclusivamente para cortes de metal, al en-
cenderla podra proceder a cortar el material deseado.

Antes de empezar asegurese de leer, comprender y aplicar las
instrucciones de seguridad y resto de instrucciones incluidas en
el presente manual.

5. Instrucciones de mantenimiento y servicio
5.1. Limpieza, mantenimiento, lubricacién, afilados

Para limpiar siempre desconecte el equipo y espere al menos 10
minutos para seguridad de descarga de los condensadores de po-
tencia. Limpie la carcasa con un pafio ligeramente humedecido.
Segun de la polucién del ambiente de trabajo o al menos cada
1000 horas limpie el interior con aire comprimido seco, retirando la
carcasa superior y eliminando polvo, polucién metalica y pelusas
atendiendo especialmente a disipadores y ventilador.

El equipo no necesita mantenimiento especifico por parte del
usuario siendo un uso cuidadoso dentro de los limites ambien-
tales de uso la mejor garantia de largos afios de servicio seguro.

Se recomienda enviar el equipo a los servicios técnicos cada
3000 horas de trabajo o cada 3 afios para verificacion y recali-
brado.

5.2 Servicio de Reparacion

El servicio técnico le asesorara en las consultas que pueda Ud.
tener sobre la reparacién y mantenimiento de su producto, asi
como sobre piezas de recambio.

Los dibujos de despiece e informaciones sobre las piezas de
recambio las podra obtener también en internet bajo:
info@grupostayer.com

Nuestro equipo de asesores técnicos le orientara gustosamente
en cuanto a la adquisicion, aplicacién y ajuste de los productos
y accesorios.
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6. Normativa

6.1. Caracteristicas Técnicas
.:;>@ = Entrada de tensién

=>@ = Entrada de corriente

U = Capacidad de corte

AR\

@ = Potencia del Generador

= Ciclo de trabajo

= Peso
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Introduzione

| presente prodotto & un’apparecchiatura per tagliare il metallo
manualmente mediante plasma prodotto da un arco elettrico e
aria a pressione I'apparecchiatura che applica il trasferimento di
energia ad alta frequenza mediante tecnologia inverter avanzata
per una massima qualita di operazione e di peso minimo. Tutte
le apparecchiature sono provviste di componenti di categoria
industriale, componenti dimensionati con riserva di resistenza
per sovratensione e sovracorrente, filtrato EMI di blindaggio
doppio e controlli intelligenti mediante microprocessore.
Solida costruzione secondo IEC/60974-1 e direttrice RoHS.
Componenti di massima qualita, commutatori 600v, condensatori
450V/1400V e trasformatori di ferrita HF di ultima generazione.
Di fronte alla tecnologia tradizionale, basata su trasformatori
che operano alla frequenza della rete pubblica di 50/60Hz
la tecnologia Inverter Stayer Welding presenta una maggior
densita di potenza per unita di peso, maggior economia e la
possibilita di un controllo automatico, istantaneo e preciso di tutti
i parametri della saldatura.

Come risultato lei produrra con una maggiore facilita un miglior
taglio con delle attrezzature di minor consumo e minor peso che
le attrezzature equivalente tradizionali.

Tutta la gamma €& controllata da microprocessore per una
massima sicurezza, rendimento e facilita di uso (attrezzature
intelligenti).

Tutta la gamma €& preparata per 'uso con moto-generatori
stabilizzati.

1. Spiegazione delle marcature normative.

1
23
45
10
6 8
1" Ma 11b 11c
12 12a 12b 12c
7 9
13 13a 13b 13¢c
14 15 16 17
18

Pos.1 Nome e indirizzo e marca del fabbricante, distributore o
importatore.

Pos. 2 Identificazione del modello

Pos. 3 Tracciabilita del modello

Pos. 4 Simbolo della fonte di potenza della saldatura

Pos. 5 Riferimento alle norme che adempie 'apparecchiatura
Pos. 6 Simbolo per procedimento di saldatura

Pos. 7 Simbolo di uso in intorni rischio aumentato di scossa
elettrica.

Pos. 8 Simbolo della corrente di saldatura

Pos. 9 Tensione di vuoto nominale

Pos. 10 Rango voltaggio e corrente di uscita nominale

Pos. 11 Fattore di marcia della fonte di potenza

Pos. 11a Fattore di marcia al 45%

Pos. 11b Fattore di marcia al 60%

Pos. 11c Fattore di marcia al 100%

Pos. 12 Corrente di taglio nominale (12)

Pos. 12a Valore della corrente per fattore di marcia de 45%
Pos. 12b Valore della corrente per fattore di marcia del 60%
Pos. 12c Valore della corrente per fattore di marcia del 100%
Pos. 13 Tensione in carica (U2)

Pos. 13a Valore della tensione con fattore di marcia del 45%
Pos. 13b Valore della tensione con fattore di marcia del 60%
Pos 13c Valore della tensione con fattore di marcia del 100%
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Pos. 14 Simboli per I'alimentazione

Pos. 15 Valore nominale della tensione di alimentazione
Pos. 16 Massima corrente di alimentazione nominale
Pos. 17 Massima corrente di alimentazione effettiva
Pos. 18 Grado di protezione IP

2.- istruzioni di sicurezza

LEGGA LE ISTRUZIONI.

» Legga per completo e capisca il manuale dell’'utente prima di
utilizzare o dare servizio all’'unita.

» Use unicamente parti genuine del fabbricante.

2.1.- Uso di simboli

AN
AN

2.2- Pericoli nella saldatura ad arco

A\

Una scossa ELETTRICA potrebbe ucciderlo

PERICOLO! - Indica una situazione pericolosa che,
se non si evita, risultera in morte o lesione grave. |
pericoli possibili si mostrano nei simboli acclusi o
si spiegano nel testo.

Indica una situazione pericolosa che, se non si
evita, risultera in morte o lesione grave. | pericoli
possibili si mostrano nel testo.

Solamente persone qualificate devono istallare,
operare e riparare questa macchina Durante la sua
operazione mantenga tutti a distanza, specialmente
i bambini

Toccare parti con carica elettrica viva pu0 causare una scossa
fatale o ustioni severe. Il circuito di elettrodo & vivo sempre che
'uscita dell’apparecchiatura sia accesa. Il circuito di entrata
e il circuito interno dell’apparecchiatura sono anch’essi vivi
elettricamente quando I'apparecchiatura € accesa. Quando si
salda con un’attrezzatura automatica o semi automatica, il filo di
ferro, il mulinello, il telaio che contiene i rulli di alimentazione e
tutte le parti di metallo che toccano il filo di ferro della saldatura
sono vivi elettricamente.

Un’apparecchiatura istallata in modo incorretto o senza
collegamento a terra & un pericolo molto grave.

» Non tocchi pezzi che siano elettricamente vivi.

« Utilizzi guanti di isolamento secchi e senza fori e protezione
nel corpo.

» Si isoli dal lavoro e da terra utilizzando tappeti o coperte
sufficientemente grandi per prevenire qualsiasi contatto fisico
con il lavoro o con la terra.

» Non utilizzi 'uscita di corrente alterna in aree umide, se fosse
limitato nel movimento o si trovi in pericolo di cadere.

» Utilizzi 'uscita CA SOLAMENTE se lo richiede il processo di
saldatura.

« Si si richiede I'uscita CA, utilizzi un controllo remoto se ce n’é
uno presente nell’'unita.
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Si richiedono delle precauzioni addizionali di sicurezza quando
qualsiasi delle seguenti condizioni elettriche di pericolo siano
presenti —si trovino in locali umidi o mentre indossa indumenti
umidi, in strutture di metallo, tali come suoli, reti o impalcature,
quando si trovi in posizioni limitate tale come seduto, in
ginocchio, sdraiato o quando esista un alto rischio di avere un
contatto inevitabile o accidentale con il pezzo di lavoro o terra.

Sconnetta la potenza di entrata o fermi il motore prima di
istallare o dare servizio a questa apparecchiatura.

Istalli I'apparecchiatura e colleghi a terra in conformita con il
manuale dell'utente e i codici nazionali statali e locali.

Verifichi sempre il somministro a terra- verifichi e si assicuri
che 'entrata della potenza del filo di terra sia collegato in modo
appropriato al terminale di terra nella scatola di scollegamento
o che la sua spina sia collegata in modo adeguato al ricettacolo
di uscita che sia collegato a terra. Quando stia facendo i
collegamenti di entrata, colleghi il conduttore di terra prima e
dopo verifichi doppiamente le sue connessioni.

Mantenga i cavi di alimentazione senza olio o grassa e protetti
dal metallo caldo e dalle scintille.

Ispezioni frequentemente il cavo di entrata della potenza per
danno o per cavo nudo. Sostituisca il cavo immediatamente se
fosse danneggiato- un cavo nudo potrebbe ucciderlo.

Spenga tutta I'attrezzatura quando non sia in uso.

Non utilizzi cavi che siano guastati, danneggiati, di dimensioni
molto piccole o mal collegati.

Non avvolga i cavi introno al suo corpo.

Se si richiede una pinza di terra nel lavoro realizzi un
collegamento a terra con un cavo separato.

Non tocchil'elettrodo se lei si trova in contatto con il lavoro o con
il circuito di terra o con un altro elettrodo di un apparecchiatura
diversa.

Non metta in contatto due porta elettrodi collegati a due
apparecchiature diverse allo stesso tempo perché sara allora
presente un voltaggio doppio di circuito aperto.

Utilizzi un’apparecchiatura ben mantenuta. Ripari o sostituisca
le parti danneggiate immediatamente. Mantenga ['unita in
conformita con il manuale.

Utilizzi delle stringhe di sicurezza per evitare di cadere se sta
lavorando in un luogo piu elevato al livello del suolo.

Mantenga tutti i pannelli e coperte al suo posto.

Ubichi la pinza del cavo di lavoro con un buon contatto di
metallo a metallo al lavoro o al tavolo di lavoro il piu vicino
possibile dalla saldatura.

Metta via o isoli la pinza a terra quando la medesima non sia
collegata al pezzo di lavoro per evitare il contatto con nessun
metallo o con qualsiasi oggetto che abbia contatto a terra.

Isoli il morsetto quando non sia collegato al pezzo di lavoro per
evitare il contatto con qualsiasi oggetto di metallo.
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PARTI CALDE che possono causare ustioni gravi.

* Non tocchi le parti calde con la mano senza guanto.
* Permetta che esista un periodo di raffreddamento prima di
lavorare nell’'apparecchiatura.

» Per manipolare parti calde, utilizzi attrezzature appropriate e/o
indossi dei guanti pesanti con isolamento per saldare e per
prevenire ustioni.

FUMO e GAS possono essere pericolosi.

La saldatura produce fumo e gas. Respirare questi fumi e gas
puo essere pericoloso o mortale.

* Mantenga la sua testa fuori dal fumo. Non respiri il fumo.

» Si si trova dentro, ventili 'area e/o utilizzi una ventilazione
locale forzata innanzi all’arco per eliminare il fumo e i gas della
saldatura.

» Se la ventilazione & inappropriata, utilizzi un respiratore di aria
approvato.

* Legga e capisca i Fogli di Dati sulla Sicurezza del Materiale
(MSDS'’s) e le istruzioni del fabbricante riguardo ai metalli
consumabili, rivestimenti, pulitori, sgrassatori e qualsiasi
prodotto chimico.

« Lavori in uno spazio chiuso soltanto se questo & ben ventilato
o mentre stia utilizzando un ventilatore d’aria. Abbia sempre
una persona addestrata vicino. | fumi e i gas della saldatura
possono far scorrere I'aria e abbassare il livello di ossigeno
causando danno alla salute o morte. Si assicuri che I'aria da
respirare sia sicura.

* Non saldare in luoghi vicini a lavori di ingrassaggio, pulizia o
pittura a getto. Il caldo e i raggi dell’arco possono fare reazione
con i vapori e formare dei gas altamente tossici ed irritanti

* Non saldi su metalli di copertura come acciaio zincato, il
piombo, o I'acciaio con rivestimento di cadmio a meno che
non si sia tolta la cappa di rivestimento dell’'area da saldare,
I'area sia ben ventilata e mentre stia utilizzando un respiratore
con una fonte d’aria. | rivestimenti di qualsiasi metallo che
contenga questi elementi pud emanare fumi tossici quando
sono saldati.

| RAGGI DELL’ARCO possono ustionare i suoi occhi o la
pelle.

| raggi dell’arco di un processo di saldatura producono un caldo
intenso e raggi ultravioletta forti che possono ustionare gli occhi
o la pelle.

 Utilizzi una maschera per saldare approvata che abbia una
caratteristica appropriata di filtro per proteggere il suo viso
e i suoi occhi mentre stia saldando o osservando. Vedasi gli
standard di sicurezza ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379

« Usi occhiali di sicurezza approvati che abbiano protezione
laterale.

» Utilizzi schermi di protezione o barriere per proteggere agli
altri dal flash, dai riflessi e dalle scintille; allerti ad altri di non
guardare all’arco.

« Utilizzi indumenti realizzati in un materiale durevole, resistente
alla famma (cuoio, cotone grosso o lana) e protezione per i
piedi.
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LA SALDATURA puo causare fuoco o esplosione.

La saldatura in un contenitore chiuso, tale come depositi,
tamburi o tubi pud causare esplosione. Le scintille possono
volare dall’arco della saldatura. Le scintille che volano, il lavoro
caldo e l'attrezzatura calda possono causare fuochi e ustioni.

Un contatto accidentale dell’elettrodo a oggetti di metallo pud
causare scintille, esplosione, sovra riscaldamento o fuoco.
Verifichi e si assicuri che I'area sia sicura prima di cominciare
qualsiasi saldatura.

» Rimuova tutto il materiale infiammabile entro i 15m di distanza
dall'arco da saldare. Se questo non fosse possibile, lo copra
accuratamente con delle coperte approvate.

» Non saldare la dove le scintille possano impattare su materiale
infiammabile. Si protegga lei stesso e ad altri dalle scintille che
volano e dal metallo caldo.

Stia allerta dal fato che le scintille della saldatura e i materiali
caldi dell'atto della saldatura possono passare attraverso delle
piccole scanalature o aperture in aree adiacenti.

Verifichi sempre che non ci sia fuoco e mantenga un estintore
d’incendio vicino.

Stia allerta in quanto quando si salda nel tetto, suolo, parete
0 su qualsiasi tipo di separazione, il caldo pud causare fuoco
nella parte nascosta che non si puo vedere.

» Usi come depositi o tamburi o tubature, a meno che non siano
stati preparati in modo appropriato in conformita con il AWS
F4.1

» Non saldare dove I'atmosfera possa contenere della polvere
infiammabile, gas o vapori di liquidi (tali come la benzina).

Colleghi il cavo del lavoro all’area di lavoro il piu vicino possi-
bile al luogo dove realizzera la saldatura per prevenire che la
corrente della saldatura realizzi un lungo viaggio possibilmen-
te da parti sconosciute causando una scossa elettrica, scintille
e pericolo di incendio.

Non utilizzi una saldatrice per scongelare tubature congelate.

Stacchi I'elettrodo dal porta elettrodi o tagli il filo della saldatu-
ra presso il tubo di contatto quando non lo sta utilizzando.

Utilizzi indumenti di protezione senza olio, tale come guanti di
cuoio, camicia pesante, pantaloni senza incollati ne chiusure,
scarpe alte o stivali e un cappello.

Allontani dalla sua persona qualsiasi combustibile, tale come
accenditori di butano o ceneri prima di cominciare la saldatura.

» Dopo aver completato il lavoro, ispezioni I'area per assicurarsi
che sia libera da scintille, braci e famme.

Utilizzi soltanto i fusibili o interruttori di circuito corretti. Non
aumenti le loro dimensioni o li passi a un lato.

» Segua le regolazioni in OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) e NFPA51B
per lavoro caldo e abbia una persona per curare gli incendi e
un estintore vicino
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IL METALLO O PULVISCOLO CHE VOLA puo lesionare gli
occhi.

» La saldatura, la spazzolatura con filo di ferro o la rettifica puo
causare scintille e metallo che voli. Quando si raffreddano le
saldature, le medesime possono rilasciare scorie.

+ Utilizzi degli occhiali di sicurezza approvati con protezioni
laterali verso il basso della sua maschera.

L’ACCUMOLAZIONE DI GAS puo ammalarlo o ucciderlo.
» Chiuda il gas protettivo quando non lo utilizzi.

» Provveda sempre di ventilazione gli spazi chiusi o utilizzi un
respiratore approvato che sostituisca I'aria.

I CAMPI MAGNETICI possono influire su apparecchiature
mediche istallate. -

* Le persone che utilizzino marcatori di passo ed altre
apparecchiature mediche istallate si devono mantenere a una
distanza prudente.

» Le persone che utilizzano apparecchiature mediche istallate
dovrebbero consultare il loro medico e il fabbricante
dell'attrezzatura prima di avvicinarsi alla saldatura per arco,
saldatura di punto, la scanalatura, il taglio per plasma o alle
operazioni di riscaldamento per induzione.

Il RUMORE pu6 danneggiare il suo udito.
o dell'attrezzatura potrebbe

I rumore di alcuni processi
danneggiare il suo udito.

Utilizzi protezione approvata per l'udito se il livello di rumore &
molto alto o superiore a 75 dBa.

| CILINDRI possono esplodere se sono guasti.

| cilindri che contengono gas protettore hanno questo gas ad alta
pressione. Se sono guastu i cilindri possono scoppiare. Siccome
i cilindri sono normalmente parte del processo della saldatura, li
tratti sempre in modo accurato.

* Protegga sempre i cilindri di gas compresso dal caldo
eccessivo, colpi meccanici, danno fisico, fiamme, scintille ed
archi.

« |stalli e assicurii cilindri in una posizione verticale assicurandoli
su un sostegno stazionario o un sostegno di cilindri per
prevenire che cadano o si stacchino.

* Mantenga i cilindri allontanati dai circuiti di saldatura elettrici. |
* Non avvolga mai la torcia di saldatura su un cilindro di gas.

* Non permetta mai che un elettrodo di saldatura tocchi nessun
cilindro.

* Non saldi mai in un cilindro a pressione. Risultera in un
esplosione.

» Usi soltanto gas protettivo corretto, nello stesso modo che
regolatori, manicotti e collegamenti disegnati per I'applicazione
specifica. Li mantenga in buone condizioni.

* Mantenga sempre il suo viso lontano dall’'uscita di una valvola
quando stia operando la valvola del cilindro.



ITALIANO

* Mantenga il coperchio protettore nel suo luogo sulla valvola
eccetto quando il cilindro sia in uso o collegato per essere
utilizzato.

« Utilizzi 'apparecchiatura corretta, i procedimenti corretti e un
numero adeguato di persone per sollevare e muovere i cilindri.

* Legga e segua le istruzioni dei cilindri di gas compresso,
attrezzatura associata e la pubblicazione dell’Associazione di
Gas Compresso (CGA) P-1 cosi come le regolazioni locali

Pericolo di FUOCO O ESPLOSIONE.
» Non ubichi I'utilita sopra a, su o vicino a superfici combustibili.
* Non istalli 'unita presso oggetti infiammabili..

» Non sovraccarichi i fili di ferro del suo edificio — si assicuri che
il suo sistema di provvedimento di potenza & adeguato in di-
mensioni, capacita e protetto per adempiere con le necessita
di questa unita.

UN UNITA CHE CADE PUO CAUSARE LESIONI

* Nelle attrezzature pesanti utilizzi soltanto I'occhio di solleva-
mento per sollevare I'unita NON il sottocarro, i cilindri di gas
ne altri accessori.

« Utilizzi attrezzature con una capacita adeguata per sollevare
l'unita.

» Se usa un montacarichi per muovere l'unita, si assicuri che
le dimensioni del montacarichi siano oltre il lato opposto de-
"unita.

L’USO ECCESSIVO pu6 causare SOVRA RISCALDAMENTO
DELL’APPARECCHIATURA

» Permetta un periodo di raffreddamento, segua il ciclo di lavoro
nominale. Se salta la protezione termica con pazienza cambi
a un’apparecchiatura piu potente.

* Riduca la corrente o il ciclo di lavoro prima di saldare nuova-
mente.

» Non blocchi o filtri il flusso di aria all’'unita.
SCINTILLE CHE VOLANO possono causare lesioni.

« Utilizzare una protezione adeguata per proteggere gli occhi e
il viso.

» Da la forma all’elettrodo di Tungeteno soltanto in una smeri-
gliatrice con le protezioni appropriate in un’ubicazione sicura
utilizzando la protezione necessaria per il viso, le mani e |l
corpo. Non aspiri le limature.

* Le scintille possono causare fuoco — mantenga gli elementi
infiammabili lontano

IL FILO DA SALDARE pu6 causarle ferite.
» Non prema il grilletto della torcia fino a ricevere queste istruzioni.
» Non diriga la punta della torcia verso nessuna parte del corpo,

verso altre persone o verso a qualsiasi oggetto di metallo
quando stia passando il filo.
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PARTI CHE SI MUOVONO possono lesionare.
« Si allontani da tutte le parti in movimento, tali come i ventilatori.

* Mantenga tutte le porte, pannelli, coperchi e protettori chiusi
en le loro posto.

» Ottenga che solo le persone qualificate muovano porte,
pannelli, coperchi o protezioni per provvedere un mantenimento
se fosse necessario.

» Reinstalli porte, coperchi o protezioni quando finisca di
provvedere manutenzione e prima di collegare nuovamente
la potenza di entrata.

LA RADIAZIONE DI
interferenza

ALTA FREQUENZA puo6 causare

* La radiazione di alta frequenza (H.F) pud interferire con
la navigazione di radio, servizi di sicurezza, computer e
attrezzature di comunicazione.

» Siassicuri che soltanto delle persone qualificate, familiarizzate
con le attrezzature elettroniche, istallino I'apparecchiatura.

* L'utente si responsabilizza di disporre di un elettricista
qualificato che corregga prestamente qualsiasi problema
causato dall’istallazione

» Si assicuri che listallazione riceve delle ispezioni e una
manutenzione regolari.

* Mantenga le porte e i pannelli di una fonte di alta frequenza
chiusi completamente, mantenga la distanza della scintilla nei
platini nella loro regolazione corretta e faccia terra e protegga
controcorrente per minimizzare la possibilita di interferenza.

La SALDATURA AD ARCO puo causare interferenza

» L'energia elettromagnetica pud interferire con le attrezzature
elettroniche sensitive, tali come computer o attrezzature
dirette dal computer, tali come robot industriali.

« Si assicuri che tutta I'attrezzatura nell’area della saldatura sia
elettromagneticamente compatibile.

 Per ridurre una possibile interferenza, mantenga i cavi della
saldatura il piu corti possibile, il piu uniti possibile o nel suolo,
se fosse possibile.

» Ubichi la sua posizione di saldatura al meno a 100 metri
di distanza da qualsiasi attrezzatura che sia sensibile
elettronicamente.

« Si assicuri che I'apparecchiatura per saldare sia istallata e
messa a terra in conformita con questo manuale.

* Se ci fossero ancora interferenza, l'utente dovra adottare
delle misure straordinarie, tali come muovere la macchina per
saldare, utilizzare dei cavi blindati, utilizzare dei filtri di linea o
blindare in un modo o l'altro I'area di lavoro

Avviso: In ambienti di rischio aumentato di scossa
elettrica e di incendio cosi come presso prodotti
inflammabili, esplosivi, altezza, liberta di movimento

ristretto, contatto fisico con parti conduttrici, ambienti caldi e
umidi riduttori della resistenza elettrica della pelle umana e
attrezzature, osservi la prevenzione dei rischi sul lavoro e le
disposizioni nazionali ed internazionali corrispondenti.
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3. Istruzioni di messa in servizio
3.1 ubicazione

La macchina si deve ubicare in una zona asciutta, ventilata e
con almeno 15 cm di separazione rispetto a qualsiasi parete.
L’attrezzatura pud scivolare su superfici con un’inclinazione
superiore ai 3° per cui obbligatoriamente su ubichera sempre
su una superficie piatta e asciutta. Per ubicazioni su superfici di
maggior inclinazione per favore assicuri la macchina con catene
o cinture.

3.2.- Assemblaggio

L’attrezzatura sara assemblata rispettando i suoi limiti ambientali
e ubicandola in modo adeguato.

Montaggio delle ruote.

PLASMA 100 TGE (fig. 6):

- Impostare la base 17 un le viti di macchina 21 e frutta a guscio 20.

- Assicurarsi che ruote 18 (Ahead) dovrebbero metterli nella
parte anteriore della macchina. Eseguire la stessa procedura
con le ruote posteriore 19 (dietro).

PLASMA 40 COM GE (fig. 7):

- Rimuovere la gomma 22 piedi

- Posizionare le ruote anteriori 18, 17 base, posizionare e
stringere la procedura di noci 20.

- E 21 eseguire le stesse viti con le ruote posteriori 19.

- Fissare la base della ruote squadra saldatura viti 21 restanti.

Per entrambi i modelli:
- Nota che vanno le ruote che girano nella parte anteriore della
macchina e fissato sul retro.

3.3.- Collegamento alla rete.

Nel caso di connessione a un generatore elettrico si dovranno
osservare le necessita di potenza indicate nelle caratteristiche
tecniche. Si terra presente che un’apparecchiatura potra
funzionare con un generatore con potenza inferiore a quella
indicata con la limitazione di usarlo a una intensita massima
inferiore a quella nominale.

3.4. Descrizione illustrata

. interruttore ON / OFF

. Attacco aria compressa.

. Allacciamento alla rete.

. Limitatore di pressione di aria.

. Calibro di pressione d’aria.

. Impostazione di uscita amp.

. Interruttore di uscita d’aria continuo.
. Passare aria: interno / esterno.

. Indicatore uscita ampere.

10. Collegamento di massa.

11. Connessione segnale arco privilegiata.
. Collegamento del pulsante torcia.
. Torcia attacco.

. Indicatore di pausa termica.

. Lavoro della macchina.

. Macchina sul display.

. Ruote base.

. Ruote anteriori (avanti).

. Ruote posteriori (dietro).

. Tuercas (Plasma 40 Com GE).

. Viti.

. Piedini di gomma (opzionale).

. Macchina di supporto.

. Limitare il consumo (opzionale).

OCONOORWN -
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3.5.- Limitazione delle condizioni ambientali.

L'apparecchiatura dovra essere istallata rispettando la loro
classifica IP21, questo significa che I'apparecchiatura & protetta
come massimo contro la caduta verticale delle gocce d’acqua
e l'accesso a parti pericolose con un dito contro i corpi solidi
estranei di 12,5 mm @ e maggiori.

L'apparecchiatura & preparata per lavorare nel rango di
temperatura da -15°C a 70°C tenendo presente la limitazione
della diminuzione del rendimento (fattore di marcia) partendo da
temperature ambiente superiori a 40°C.

MESSA IN SERVIZIO

1. Ubicare I'entrata di aria 2 proveniente dal compressore (4
hasta 6 bar) della macchina. Parte posteriore.

2.  Fissare la pinza di massa 10 al materiale che desidera
tagliare.

3.  Colleghi all'alimentatore di corrente 3.

4.  Colleghi il cavo rosso in connessione 11.

5.  Colleghi il cavo nero fine dell’'ugello della torcia a 12.

6. Colleghi la torcia . 13.

7.  Accenda l'interruttore ON/OFF per procedere a iniziare la
macchina

8.  Siilluminera il pannello digitale 9.

9.  Verificare lo stato dell’'aria, premere linterruttore della
torcia.

10. Impugni la torcia e prema verso il basso il tasto giallo di
sicurezza e immediatamente prema [interruttore della
torcia per procedere a tagliare.

11. Utilizzare il tasto 6 per aumentare o diminuire la potenza

della torcia. Deve premere per attivare.

4. Istruzioni di funzionamento
4.1. ubicazione e prove

Tutte le macchine Stayer Welding della serie devono essere
manipolate mediante il manico abilitato per il trasporto.Si deve
abilitare uno spazio libero intorno all’attrezzatura di al meno
15cm e assicurare la libera circolazione di aria per la corretta
dissipazione del caldo. Prima di ogni lavoro si verifichera il
buon stato e la corretta fermata di tutti gli elementi esterni
dell'attrezzatura: chiavetta di alimentazione, cavo, falegnameria
della carcassa e morsetti di collegamento e interruttori.

Primo Passo: ISTALLARE L’ARIA COMPRESSA

Le attrezzature di taglio Plasma necessitano provvisione di aria
compressa per lavorare.

Il Plasma si colleghera a un compressore capace di provvedere
circa 5 bari di pressione all’attrezzatura. In funzione della
regolarita di uso del Plasma necessitera una maggior o minor
dimensione del calderino. Si raccomandano compressori a
partire da 2 cavalli e 50 litri.

Istalli il regolatore e filtro addizionale nelle attrezzature che lo
portano esternamente. Regoli la pressione di entrata dell'aria
girando il comando superiore. Per sbloccare il comando tiri
leggermente verso il su. Verifichi nel manometro integrato che
esiste pressione sufficiente (60 a 80 PSI, che equivale a 4-6
bari). Il regolatore € provvisto da valvola interna di sicurezza per
casi di sovrappressione.

Per la regolazione della pressione di aria deve giare il regolatore
20 (Plasma 40 COM GE) considerando un massimo di 4 bari,
pud aumentare o diminuire la pressione muovendo verso i lati,
quando finisca di regolare prema verso il dentro per assicurare.



ITALIANO

E%‘:l'é’i\j'siNE NECCESSITADIARIA | COMPRESSORE
— RO FLUSSO | PRESSIONE "
(I/min) (bar)
o | ses | ms | s "
PLASA 100 IPT 100 180 5 213

Secondo passo: ISTALLARE L’ELETTRICITA

Le attrezzature di taglio necessitano somministro elettrico
sufficiente per lavorare. Tutta la gamma € preparata per lavorare
con generatori che funzionino correttamente. La potenza minima
da provvedere al Plasma é:

22

Amperaggio
POTENZA P::CECI\ISA e voltaggi per
MODELLO VOLTAGGIO | MASSIMA MANDATA interruttori
KVA " | magnetotermici e
KVA ) .
differenziali
PLASMA 230, 6 8 2 polos,
MULTI 40 monofasico 230V, 40A
PLASMA 230, 6 8 2 polos,
40 COM GE monofasico 230V, 40A
PLASMA 100 3 x 400, 12 15 3 polos,
TGE trifasico 400V, 60A

Listallazione si realizzera rispettando il regolamento di bassa
tensione le regolazioni precedenti. Listallazione deve includere
un circuito dedicato che includa interruttore differenziale e
interruttore magnetotermico di A 30mA. L'istallazione provvedera
al Plasma una corretta presa a terra. Obbligatoriamente
I'attrezzatura sideve collegare a una presa a terra regolamentare.
Si deve tenere sotto conto che le attrezzature trifasiche non
utilizzano neutro. Si deve tenere sotto conto che se non si
provvede sufficiente potenza il Plasma funzionera in modo
corretto ma con la limitazione di che non potra tagliare tutto
lo spessore di cui & capace. Se I'energia elettrica provvista &
piccola o difettosa lo spessore che puo tagliare si vedra molto
diminuito.

Consulti con noi o con un elettricista professionista in caso di
dubbio.

Limitare il consumo (opzionale)

PLASMA 40 COM ha limite di consumo massimo di RMS 14A
all'ingresso 230V quando passa alla “LOW”.

Questo viene fatto per proteggere le installazioni di bassa
potenza (16A magneto) di fornitura di tagli imprevisti (scuole,
ospedali, abitazioni).

“"HI” non ci sono limitazioni.

USO DEL PLASMA

Terzo passo: TAGLIARE
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COLLEGAMENTO DELLA TORCIA E DELLA PINZA DI
MASSA

Collegamento modelli P35.25C/PLASMA25GE e P60.40B/
PLASMA40GE.Questi modelli sono provvisti da torcia e cavo di
massa gia collegati.

Collegamento modelli P60.80/PLASMA8SOTGE e P60.120/
PLASMA120TGE. Colleghi il cavo di massa alla sua
connessione DINSE di massa 12. Non & possibile un equivoco
dato che i connettori sono diversi. Ricolleghi la torcia stringendo
la vite cieca che sigilla I'uscita di aria compressa nella presa 11.
Colleghi il cavo rosso di alimentazione dell’arco al connettore 13.
Colleghi la connessione dell'interruttore dell’'ugello della torcia
alla presa 14.

OPERAZIONE DI TAGLIO

Sostenga bene il pezzo da tagliare. Colleghi la pinza di massa al
pezzo da tagliare. Accenda I'attrezzatura sollevando l'interruttore
1. Regoli la potenza con i tasti 8 e 9. Lindicazione viene nel
visore 4. Regoli se desidera premere I'ugello in modo continuo
(2 tempi) o discontinuo (4 tempi) mediante il tasto 10 (frontale
digitale) o il tasto 2( frontale analogico) Puo verificare I'uscita di
aria premendo il tasto di purga 7.

Per tagliare prema I'ugello 17 (se € necessario lo sblocchi con il
passatore 16) e diriga la torcia 15 al pezzo di lavoro. Secondo il
modello appoggi la torcia mediante la molla pattino separatrice
0 appoggi direttamente la bocchetta della torcia contro il pezzo
da tagliare.

Inizialmente la bocchetta di uscita di Plasma (denominata anche
buzza) deve avere un po’ d’inclinazione riguardo al pezzo per
facilitare l'uscita del Plasma e del metallo fuso. Per ottenere
maggior velocita o tagliare uno spessore maggiore aumenti
I'amperaggio e aumenti la pressione di aria. A maggior spessore
dovra muovere la torcia piu lentamente.

Se avesse lavorato del tempo a alta potenza in modo continuo,
quando passa un certo tempo si accendera lindicatore di
protezione termica e I'attrezzatura non tagliera, unicamente
seguiranno funzionando i ventilatori fino a che possa ritornare a
lavorare. Questo non €& guasto ma protezione.

Operazione di saldatura

Plasma Multi modello 40 rende saldatura GE rivestite e saldatura
TIG con elettrodo innesco ad alta frequenza. Per fare questo uso
il selettore tripla n°8 per selezionare la funzione desiderata e
collegare gli accessori (fornite).

4.2 Cambio di attrezzature

ATTENZIONE: Colleghi sempre al massimo il connettore DINSE
e si assicuri che l'unione con il cavo sia in buon stato e che
la superficie di contatto & pulita. Una unione inadeguata o una
connessione sporca daranno un cattivo rendimento e provochera
che riscaldi, fonda, o bruci il pannello frontale.

CONSUMIBILI

Tutti i modelli sono provvisti di torce TRAFIMET con consumabili
(elettrodi, buzze, diffusori, ecc.) di facile localizzazione a
STAYER e in qualsiasi somministro industriale del settore.
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- BURNABLE plasma
COD. MODELLO | ELETTRODO | DIFFONDERE BUZA porTaBUZA | SUPPORTO | pparaDORE UGELLO
DIFUSORE
4120.170 SG55 4120.180 NO NO 4120.178 NO NO 4120.179
4120.171 IPT40 4120.174 4120.175 | 4120.176 | 4120.176 NO NO NO
4120.173 LT100 4120.148 4120.145 | 4120.146 | 4120.147 | 4120.144 38.21 NO

4.3 Operazioni di regolazione

Tutte le macchine Stayer Welding contengono un sistema
elettronico complesso e vengono completamente calibrate dalla
fabbrica, per cid non si autorizza la manipolazione da parte
dell'utente per motivi di efficienza e di sicurezza. Innanzi a
qualsiasi dubbio di mal funzionamento si metta in contatto con il
suo distributore o il nostro sistema di attenzione al cliente.

4.4 Limiti sulle dimensioni del pezzo da lavorare

Questa macchina & esclusivamente per tagli di metallo,
avviandola potra procedere al taglio del materiale desiderato.
Prima di cominciare si assicuri di leggere, capire e applicare
le istruzioni di sicurezza e il resto delle istruzioni incluse nel
presente manuale.

Di seguito trovera una serie di indicazioni generali che le
permettano di iniziare nel mondo della saldatura e cominciare a
lavorare con efficacia.

5.- Istruzioni di manutenzione e servizio
5.1.- Pulizia, manutenzione, lubrificazione, affilati.

Per pulire sconnetta sempre l'attrezzatura almeno 10 minuti
per sicurezza di scarica dei condensatori di potenza. Pulisca la
carcassa con un panno leggermente inumidito. A seconda della
polluzione del’ambiente di lavoro almeno ogni 1000 ore pulisca
linterno con aria compressa asciutta. Ritirando la carcassa
superiore ed eliminando la polvere, polluzione metallica e peli
facendo speciale attenzione a dissipatori e ventilatore.
L’attrezzatura non necessita manutenzione specifica da parte
dell'utente essendo un uso accurato entro i limiti ambientali di
uso la miglior garanzia per lunghi anni di servizio sicuro.

Si raccomanda di inviare l'attrezzatura ai servizi tecnici ogni
3000 ore di lavoro o ogni 3 anni per verifica e ricalibrato.

5.2 Servizio di riparazione

Il servizio tecnico vi consigliera nelle consulenze che possa
avere sulla riparazione e la manutenzione del suo prodotto, cosi
come sui pezzi di sostituzione.

| disegni esplosi e le informazioni sulle parti di sostituzione si
possono trovare anche in: info@grupostayer.com

Il nostro team di consulenti tecnici vi guidera con piacere per
'acquisto, la realizzazione e I'adeguamento dei prodotti e
accessori.

5

6. Normativa

6.1. Caratteristiche Tecniche

.:(>@= Entrata di tensione

I=(>@= Entrata di corrente

& o, . .
E% %= Ciclo di lavoro

/A
@= Peso

U = Capacita di taglio

@= Potenza del generatore
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Introduction

The present product is an equipment for cutting metal manually
by plasma produced by an electric arc and pressurized air.

The equipment applies high-frequency energy transfer by
advanced inverter technology for maximum operation quality
and minimum weight. All equipments have components of
industrial category, components sized with overvoltage and
overcurrent resistance reserve and double-shielded EMI filters,
and microprocessor smart controls. Solid construction under
IEC/EN 60974-1 and the RoHS Directive. Maximum quality
components, 600V switches, 450V/1400V capacitors and cutting
edge HF ferrite transformers.

Compared to traditional technology based on transformers
operating at 50/60Hz public mains frequency, the WELDING
Inverter technology has a higher power density per weight
unit, is more economical and has the possibility of accurate,
instantaneous and automatic control of all welding parameters.
As a result, you will produce a better cut with greater facility
with an equipment which is less consuming and lower weight
compared to traditional equivalent equipments.

The whole product range is controlled by microprocessor for
maximum safety, performance and easiness of use (smart
equipments).

The whole product range is adapted for use with stabilized
motor-generators.

1. Explanation of regulatory markings

1
23
45
10
6 8
11 11a 11b 11c
12 12a 12b 12¢c
7 9
13 13a 13b 13c
14 15 16 17
18
Pos.1 Name and address and brand of the manufacturer,
distributor or importer.
Pos. 2 Identification of the model.
Pos. 3  Model traceability.
Pos.4  Symbol of the welding power source.
Pos. 5 Reference to regulations complied
with by the equipment.
Pos. 6  Symbol for the welding process.
Pos.7  Symbol for use in environments with increased
risk of electric shock.
Pos.8  Symbol for the welding current.
Pos.9 Nominal no-load output tension.
Pos. 10 Nominal output voltage and current range.
Pos. 11 Duty cycle of the power source.
Pos. 11a Duty cycle at 45%.
Pos. 11b Duty cycle at 60%.
Pos. 11b Duty cycle at 100%.
Pos. 12 Nominal cut-off current (12).
Pos. 12a Current value for 45% duty cycle.
Pos. 12b Current value for 60% duty cycle.
Pos. 12¢c Current value for 100% duty cycle.
Pos. 13 Load tension (U2).
Pos. 13a Load tension for 45% duty cycle.
Pos. 13b Load tension for 60% duty cycle.
Pos. 13c Load tension for 100% duty cycle.
Pos. 14 Symbol for power supply.
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Pos. 15 Nominal value of supply tension.
Pos. 16 Maximum nominal supply current.
Pos. 17 Maximum effective supply current.
Pos. 18 IP degree of protection.

2. Safety instructions

READ THE INSTRUCTIONS.

* Read the User Manual completely and understand it before
using or giving service to the unit.

» Only use genuine manufacturer’s parts.

2.1. Symbols used.

DANGER! - Indicates a dangerous situation which,
when not avoided, will lead to death or serious
injury. Possible hazards are shown in the attached
symbols or explained in the text.

Indicates a dangerous situation which, when not
avoided, will lead to death or serious injury. Possible
hazards are explained in the text.

2.2. Arc-welding hazards.

Only qualified persons may install,

maintain and repair this machine.

operate,

During its operation, keep anyone away, especially
children.

AN

» ELECTRIC shock may kill you.

Touching live current carrying parts may cause fatal electric
shock or serious burns. The working and electrode circuit is
always electrically live when the machine output is on. The input
circuit and the inner circuits of the machine are also electrically
live when the machine is on. When welding with automatic or
semiautomatic equipment, the wire, the reel, the frame containing
the supply rolls and all metal parts touching the welding wire are
electrically live. Incorrectly-installed or not-earthed equipment is
a very serious danger.

* Do not touch electrically live parts.

» Use dry insulating gloves without openings, and protection on
your body.

* Isolate yourself from the work and from the ground by using
carpets or covers that are sufficiently large to prevent any
physical contact with the work or ground.

» Do not use the AC output current in humid areas, when your
movement is restricted or when in risk of falling down.

» Use an AC output ONLY when required by the welding process.

* When an AC output is required, use a remote control if there is
one present in the unit.

« Additional safety precautions are required when any of the
following dangerous electric conditions is present in humid
rooms or while you are wearing humid clothing, on metal
structures such as floors, grates or scaffolds; when you are in
a tight position such as seated, kneeling, lying down or when
there is a high risk of having unavoidable or accidental contact
with the workpiece or ground.

» Disconnect power input or stop the motor before installing or
servicing this equipment.

« Install equipment and connect it to ground in accordance with
the operator’s manual and national, state and local codes.

» Always check the supply to ground — check and make sure that
the power input to the ground wire is appropriately connected
to the grounding terminal at the disconnection box or that its
plug is appropriately connected to the output receptacle that is
connected to ground.
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When making these input connections, first connect the
ground conductor and double-check the connections thereof.

+ Keep supply cords free of oil or grease, and protected from hot
metal and sparks.

* Inspect power input cord frequently regarding damage or bare
cable. Replace cord immediately if damaged — a bare cable
may kill you.

+ Switch off the whole equipment when you are not using it.

* Do not use cables which are worn-out, damaged, very small-
sized or wrongly connected.

» Do not wrap cables around your body.

* When a grounding clamp is required for an operation, make
ground connection by using a separate cable.

» Do not touch the electrode when you are in contact with the
work or the grounding circuit or another electrode of a different
machine.

* Do not putinto contact two electrode carriers that are connected
to two different machines at the same time, because in that
case there will be an open-circuit double voltage.

* Use equipment in a well-maintained condition. Repair or
replace damaged parts immediately. Maintain the unit in
accordance with the manual.

* Use safety braces to prevent you from falling down when
working above floor level.

» Keep all panels and covers in place.

+ Put the clamp of the work cable in good metal-to-metal contact
to the work or the work table as close as possible to the weld
as it is practical.

+ Keep or isolate the grounding clamp when it is not connected
to the workpiece to avoid any contact with any metal or any
grounded article.

* Isolate the grounding bracket when not connected to the
workpiece to prevent it from contacting any metal article.

» HOT PARTS may cause serious burns.

» Do not touch hot parts with your hand without glove.

» Allow that there is a cooling period before working at the
machine.

» To handle hot parts, use appropriate tools and/or put on heavy
gloves, with insulation for welding and clothing to prevent
burns.

» SMOKE and GASES may be dangerous.

Welding produces smoke and gases.

Breathing in these gases and smoke may be dangerous for your

health.

» Keep your head out of the smoke. Do not breathe in smoke.

* When you are indoors, ventilate the area and/or use forced
local ventilation in front of the arc to remove welding smoke
and gases.

* When ventilation is bad, use an authorized respirator.

* Read and understand the Data Sheets on Material Safety
(MSDSs) and the manufacturer’s instructions regarding
metals, consumables, coatings, cleansers, degreasing agents.

» Do work within a closed space only if it is well ventilated or
while using an air respirator. Always have a trained person
near. Welding smoke and gases may displace air and reduce
oxygen level causing harm to health or death. Make sure that
air for breathing is safe.

» Do not weld at locations near to operations involving grease,
cleaning or spraying paint. Heat and bolts of the arc may react
with vapors and form strongly irritating and toxic gases.

* Do not weld on coating materials such as galvanized steel,
lead, or cadmium-coated steel, unless the coating has been
removed from the welding area, the area is well ventilated and
while using a respirator with a source of air.

Coatings of any material containing these elements may
cause smoke being emitted when welding.
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» BOLTS EMITTED BY THE ARC may burn your eyes and skin.
Bolts emitted by the arc of a welding process produce intense
heat and strong ultraviolet rays that may burn eyes and skin.

» Use an authorized welding mask having a lens-filter shade to
protect your face and eyes while welding or looking, cf. safety
standards ANSI Z2249.1, Z175, EN379.

» Use authorized safety goggles having lateral protection.

» Use protective screens or barriers to protect others from
flashes, reflections and sparks; alert others not to look at the
arc.

* Use protective clothing made of durable, flame-resistant
material (leather, thick cotton or wool) and protection for your
feet.

» WELDING may cause fire or explosion.

Welding on a closed container such as tanks, drums or tubes
may cause explosion. Sparks may fly from a welding arc. Flying
sparks, the hot workpiece and the hot equipment may cause fire
and burns. Accidental contact of the electrode with metal articles
may cause speaks, explosion, overheating, or fire. Check and
make sure that the area is safe before starting any welding.

* Remove any inflammable material from within a distance of 11
m from the welding arc. When this is not possible, cover it tightly
with authorized covers.

» Do not weld where sparks may impact on inflammable material.
Protect yourself and others from flying sparks and hot metal.

» Be alert to that weld sparks and hot materials from the welding
operation may pass through small cracks or openings in adjacent
areas.

« Always watch that there is no fire and keep an extinguisher near

» Be alert to that, when welding a ceiling, floor, wall or any kind of
separation, heat may cause fire at the hidden part which cannot
be seen.

» Do not weld within closed receptacles such as tanks or drums
or piping unless they have been prepared appropriately in
accordance with AWS F4.1.

» Do not weld where the atmosphere might contain inflammable
dust, gas or vapors from liquids (such as gasoline).

» Connect the work cable to the work area as near as possible
to the place where you will be welding, in order to prevent
welding current from long possibly traveling through unknown
parts causing electrical shock, sparks and fire hazard.

« Do not use welding to deice frozen pipes.

* Remove the electrode from the electrode carrier or cut the
welding wire close to the contact pipe when you are not using it.

* Use protective clothing without oil, such as leather gloves,
heavy shirt, closed trousers without patches, high shoes or
boots and a cap.

» Keep any fuel as butane lighters or matches away from you,
before starting to weld.

» After completing work, inspect area to make sure that it is free
of sparks, embers and flames.

» Only use correct fuses or circuit breakers. Do not put ones of
larger size or pass them by one side.

» Follow the regulations in OSHA 1910.252(a) (2) (iv) and NFPA
51B for hot work and have a person near to take care of fire
and an extinguisher.

» FLYING METAL OR SLAG may injure eyes.

* Welding, grinding, wire brushing or polishing may produce
sparks or flying metal. When welds are cooling down they may
release slag.

» Use authorized safety goggles with lateral guards down to
underneath your mask.
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» GAS ACCUMULATION may make you sick OR KILL YOU.

+ Close shielding gas when not using it.

+ Always give ventilation to closed spaces, or use an authorized
respirator that replaces air.

» MAGNETIC FIELDS may affect implanted medical devices.

* Persons using pace makers or other implanted medical
devices must stay away.

* Persons using implanted medical devices must consult
their doctor and the manufacturer of the apparatus before
approaching arc welding, point welding, slotting, plasma
cutting, or induction heating operations.

» NOISE may injure your ear.

« The noise of some processes or equipment may harm your
ear. Use authorized ear protection when the level of noise is
very high or above 75 dBa.

» THE CYLINDERS may burst when they have failures.
Cylinders containing shielding gas contain that gas under high
pressure. The cylinders may burst when they have failures. As
the cylinders are usually part of the welding process, always
treat them with care.

» Protect pressurized gas-containing cylinders from excessive

heat, mechanical impacts, physical damage, slag, flames,

sparks and arcs.

Install and secure the cylinders in a vertical position securing

them to a stationary support or a cylinder holder to prevent

them from falling down or falling over.

» Keep cylinders far away from electric or welding circuits.

* Never wrap the welding torch about a gas cylinder.

* Never allow an electrode to contact any cylinder.

* Never weld on a pressurized cylinder; there will be an explosion.

» Use correct shielding gas only, as well as regulators, hoses
and connections designed for the specific application; maintain
them, the same as the parts, in a good condition.

» Always keep your face away from a valve outlet except when
operating the cylinder valve.

» Keep the protective cover in place over the valve except when
the cylinder is in use or connected for being used.

+ Use the correct equipment, correct procedures and a sufficient
number of persons to lift and move the cylinders.

* Read and follow the instructions regarding compressed gas
cylinders, associated equipment and the publication of the
Compressed Gas Association (CGP) P-1 as well as local
regulations.

» FIRE OR EXPLOSION hazard.

» Do not place the unit on, over or close to combustible surfaces.

» Do not install the unit close to inflammable articles.

* Do not overcharge your building’s wiring — make sure that your
power supply system is suitable in size, capacity and protected
to comply with the requirements of this unit.

» A DOWN-FALLING UNIT may cause injuries.

+ With heavy equipment, do use the lifting eye only for lifting the
unit, NOT the wheel train, gas cylinders or other accessories.

» Use equipment having a suitable capacity to lift the unit.

* When using a fork lift, make sure that the tines of the fork lift are
sufficiently long to extend beyond the opposite side of the unit.

» OVERUSE may cause OVERHEATING OF THE EQUIPMENT.
+ Allow for a cooling period, follow the nominal working cycle.

» Reduce the working cycle or current before welding again.

+ Do not block or filter the airflow to the unit.
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» FLYING SPARKS may cause injuries.

» Use a face guard to protect your eyes and face.

» Shape the tungsten electrode only in a grinder with appropriate
guards at a safe location using necessary protection for your
face, hands and body.

» Sparks may cause fire — keep inflammables far away.

» THE WELDING WIRE may cause you injuries.

* Do not press the trigger of the torch until receiving these
instructions.

» Do not point the tip of the torch towards any point of your body,
any other persons or any metal object when passing the wire.

» MOVING PARTS may injure.

» Keep away from any moving parts such as fans.

* Keep any doors, panels, lids and guards closed and in place.

» Achieve that only qualified persons remove doors, panels, lids
and guards to provide maintenance as necessary.

» Reinstall doors, panels, lids and guards after having completed
maintenance and before reconnecting input power.

» HIGH FREQUENCY RADIATION may cause interference.

* High frequency radiation (H.F.) may interfere with radio
navigation, safety services, computers and communication
equipment.

* Make sure that only qualified persons familiarized with
electronic equipment install the equipment.

» The user takes responsibility for having a trained electrician
who will soon correct any problem caused by the installation.

» Make sure that the installation receives regular checking and
maintenance.

» Keep doors and panels of a high frequency source completely
shut, keep the distance of the spark at the contact points in its
correct fixation and make sure that it is grounded and protects
countercurrent to minimize the possibility of interference.

» ARC WELDING may cause interference.

 Electromagnetic energy may interfere with sensitive electronic
equipment such as computers or computer-driven equipment
such as industrial robots.

* Make sure that any equipment within the welding area is
electromagnetically compatible.

+ To reduce possible interference, keep welding cables as short as
possible, as close together as possible or, on the floor, if possible.

» Place your welding operation at a distance of at least 100
meters away from any electronically sensitive equipment.

» Make sure that the welding machine is installed and grounded
in accordance with this manual.

« If there still is interference, the operator has to take
extraordinary measures, such as move the welding machine,
use shielded cables, use line filters, or shield the work area in
one way or another.

2.3. Reducing electromagnetic fields.

To reduce magnetic fields (EMF) in the work area, the following

proceedings should be used:

1. Keep cables as close together as possible, by braiding them,
or joining them with sticky adhesive tape, or using a cable
cover.

2. Place cables at one side and away from the operator.

3. Do not wrap or hang cables about your body.

4. Keep welding power sources and cables as far away as
practical.

5. Connect grounding clamp to the piece you are working on, as
near as possible to the weld.
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Warning: In environments with increased risk of electric
A shock and fire, such as in the proximity of inflammable

products, explosives, height, restricted free moving

space, physical contact with conductive parts, warm
and humid environments that reduce the electrical resistance of
human skin and apparatus, observe the risk prevention in the
workplace and the national and international provisions as
pertinent.

3. Instruction for putting into operation
3.1. Positioning

The machine must be positioned in a dry, ventilated area and
with a separation of at least 15cm from any wall.

The equipment may slip when supported on surfaces having an
inclination of more than 3o, so that it shall mandatorily always be
placed on a flat and dry surface. When placing it on surfaces with
a greater slope, secure the machine with chains or belts.

3.2. Assembling

The equipment shall be assembled respecting its environmental
limits and positioning it correctly.

Mounting wheels.

PLASMA 100 TGE (fig. 6):

- Set the base 17 a the machine screws 21 and nuts 20.

- Make sure that wheels 18 (Ahead) should place them in the
front of the machine. Perform the same procedure with the
wheels rear 19 (Behind).

PLASMA 40 COM GE (fig. 7):

- Remove the rubber 22 feet

- Place front wheels 18, 17 base, position and tighten the screws
nuts 20

- And 21 perform the same procedure with the rear wheels 19.

For both models:

- Fix the base of the wheels team weld screws 21 remaining-note
ranging the spinning wheels in the front part of the machine
and fixed on the back.

3.3. Mains connection

The equipment is powered by the cable and connector provided
as standard, through a differential circuit breaker and a slow-
feature electromagnetic circuit breaker having an intensity in
accordance with the table of technical features. Any connection
must have a regulatory ground connection and comply with any
national electricity regulations.

A Use without regulatory ground connection is prohibited.

In the case of a connection to a power generator, the power
requirements stated in the technical specification are to be
observed. It shall be taken into account that an equipment will
be able to operate with a generator providing less power than
the stated one, with the limitation that it is used with a lower
maximum intensity than the nominal one.

3.4. lllustrated description.

PLASMA 40 COM GE - PLASMA 100 T GE
Interruptor ON/ OFF.

Compressed air connection.

Power supply connection.

Air pressure limiter.

Air pressure gauge.

Output amp setting.

oorwb=
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7.  Continuous air output switch.
8.  Switch air: internal / external.
9.  Ampere output indicator.

10.

Ground connection.
11.  Prime arch signal connection.
12.  Connection of the torch trigger.
13. Torch connection.
14. Thermal pause indicator.
15. Machine working.
16. Machine on display.
17. Limiting consumption (optional).
18. Front wheels (Ahead).
19. Rear wheels (Behind).
20. Nuts (PLASMA 40 Com GE).
21. Screws.
22. Rubber legs (optional).
23. Support machine.
24. Limiting consumption (optional).

3.5 Limitations to environmental conditions.

The equipment shall be installed respecting its IP21 class, which
means that the equipment is protected at the most against
vertical impact of water drops and access to dangerous parts
with one finger against solid 12.5 mm @ or larger foreign bodies.
The equipment is prepared for working within a temperature
range from -15°C to 70°C, taking into account the limitation of a
decrease in performance (duty cycle) as of ambient temperatures
above 40°C.

» PUTTING INTO OPERATION

1. Position the air inlet coming 2 from the machine’s
compressor (4 to 6 bar). Rear portion.

2. Fasten grounding clamp 10 to the material you want
to cut.

3. Connect current supply cable 3.

4.  Connect red cable conection 11.

5.  Connect thin black cable of the torch trigger a12.

6. Connect torch a13

7.  Press ON/OFF button to proceed to start the machine.

8.  The digital panel will light up a 9.

9.  Check status of air by pushing the torch switch. If there
is no air, the indicator will turn on and the digital panel
will display code 806- Please revise the air supply and
confirm its good condition.

10. Grip the torch and press the yellow safety pushbutton
downwards and immediately press the switch on the torch
to proceed to cutting.

11. Buttons 8-9 (+ -) are for increasing or reducing the power

of the torch. You must press to activate.

4. Operating instructions.
4.1. Positioning and testing.

All WELDING machines of the series must be handled using
the handle which is arranged for transport. A free space of at
least 15cm must be arranged around the equipment, and free
circulation of air must be ensured for correct heat dissipation.
Before each work, good operation and correct tightening of all
external elements of the equipment shall be verified: power
supply plug, cable, housing structure and connection terminals
and switches.

» First step: INSTALLING THE COMPRESSED AIR.

The Plasma cutting equipments need air supply for working.
The Plasma shall be connected to a compressor capable
of providing about 5 bar constant pressure to the equipment.
Depending on the regularity of use, Plasma needs a larger or
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smaller pressure vessels.

Compressor of at least 2 horse powers and 50 liters are
recommended.

Install the regulator and additional filter in equipments which
carry them externally. Regulate air input pressure by turning the
upper control. To unlock the control, pull upwards gently. Check
the integrated flow meter if there is sufficient pressure (60 to 80
0S|, equivalent to 4-6 bar). The regulator has an internal safety
valve for cases of overpressure.

For regulating the air pressure, you must rotate regulator 20
(Plasma 40 COM GE) bearing in mind a maximum of 4 bar; you
may increase or reduce the pressure by rotating it sideward;
after having finished, press inwards to secure.

EQUIPEMENT INCLUDED AR REQUIREMENTS | COMPRESSOR
MODEL TORCH FLOW " PRESSURE HP
(/min) (bar)
mﬁmg SG55 15 5 112
4';'5’23“/"\"& IPT 40 15 5 112
PLAf'\é': 100 IPT 100 180 5 2/3

» Second step: INSTALL ELECTRICITIY.

Plasma cutting equipments need sufficient electric supply to
operate. The whole range is prepared to work with correctly
operating generators. Minimum power to be supplied to Plasma
is:

Amperage and
MAXIMUM SEESI':ID voltage for
MODEL VOLTAGE POWER magnetothermal
POWER . )
KVA and differential
KVA -
circuit breakers.
PLASMA 230, 6 8 2 polos,
MULTI 40 monofasico 230V, 40A
PLASMA 230, 6 8 2 polos,
40 COM GE monofasico 230V, 40A
PLASMA 3 x 400, 12 15 3 polos,
100 T GE trifasico 400V, 60A

Installing shall be carried out respecting the low voltage
regulation and applicable regulations. The installation must
include a dedicated circuit including 30mA magnetothermal
circuit breaker and differential circuit breaker. The installation
shall provide correct ground connection to the Plasma. The
equipment must be mandatorily connected to a duly approved
ground connection.

It must be borne in mind that three-phase equipments do not use
a neutral. It must be borne in mind that, when sufficient power is
not supplied, the Plasma will work correctly but with the limitation
that it will not be able to cut the whole thickness it could cut.
When the power supplied is small or faulty, the thickness that
may be cut will see itself diminished. In case of doubt, refer to us
or to a professional electrician.

Limiting consumption (optional).

PLASMA 40 COM has limit of maximum consumption of RMS
14A to 230V input when it switches to “LOW”.

This is done to protect the installations of low power (16A
magneto) of unforeseen cuts (schools, hospitals, housing)
supply.

“Hi” there are no limitations.
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USING THE PLASMA
» Third step: Cutting.
CONNECTION OF THE TORCH AND GROUNDING CLAMP

Connection models PLASMA 40 COM GE and PLASMA 100 T
GE: Connect grounding cable to its DINSE ground connection
12. Erroneous connection is impossible because the connectors
are different. Connect the torch and tighten the cover nut that
seals the compressed air outlet at outlet 11. Connect the red arc
priming cable to connector 13. Connect the connection of switch
of the trigger to the torch at outlet 14.

CUTTING OPERATION

Hold the piece to be cut properly. Connect the grounding clamp
to the piece to be cut. Turn equipment ON by lifting switch 1.
Adjust power with buttons 8 and 9. Indication is shown on display
4. Set if you wish to pull the trigger in continuous (2 touches) or
discontinuous mode (4 touches) by means of (front digital) button
10 or (front analogue) button 2. You may check air discharge by
pushing purge button 7.

For cutting, pull trigger 17 (when necessary, unlock it with pin 16)
and point the torch 15 towards the workpiece. Depending on the
model, support the torch by means of a separator sliding spring
or support the plasma outlet nozzle (also called lip) must have
some inclination with respect to the piece in order to facilitate
the discharge of plasma and molten metal. To achieve a higher
speed or to cut a greater thickness, increase amperage and
increase air pressure. The greater the thickness the slower you
must move the torch.

Should you have worked at high power in a continuous manner,
the thermal protection indicator will light up after a certain time
and the equipment will stop cutting; it will only leave the fans in
operating until you will be able to start working again. This is not
a failure but protection.

Welding operation

The model Plasma Multi 40 GE welds with coated electrode and
TIG welding with high frequency priming. To do this, use the
triple selector # 8 to select the desired function and connect the
appropriate accessories (supplied).

4.2. Tool changing.
WARNING: Always connect the DINSE connector as
A far as it will go and make sure that the splice with the
cable is in a good condition and that the contact surface
is clean. A bad splice or a dirty connection will result in
a bad performance and make the front panel to become
overheated, fused or burnt.

CONSUMABLES
All models have TRAFIMET torches with consumables

(electrodes, nozzles, diffusers, etc.) that are easy to find at
WELDING or any industrial supply of the sector.
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CoD. MODEL | ELECTRODE | SWIRLRING | TIPNOOZLE | SHIELD cuP SSV:’J':LDS':TG SEPARATOR | NOZzLE
4120.170 SG55 4120.180 NO NO 4120.178 NO NO 4120.179
4120.171 IPT40 4120.174 4120.175 4120.176 4120.176 NO NO NO
4120.173 LT100 4120.148 4120.145 4120.146 4120.147 4120.144 38.21 NO

4.3 Setting operations.

All WELDING machines contain a complex electronic system
and come completely calibrated ex works, so that, for the sake
of efficiency and safety, it is not authorized to be manipulated by
the user. In case of any doubt regarding a malfunction, contact
your distributor or our helpdesk system.

4.4. Limits regarding the size of the workpiece.

This machine is for metal cutting only; when turning it ON you will
be able to proceed to cut the material you want.

Before starting, make sure to read, understand and apply the
safety instructions and other instructions contained in the
present material.

Below you will find a series of general indications that will
allow you initiating yourself in the world of welding and working
efficiently.

5. SERVICING AND MAINTENANCE
INSTRUCTIONS

5.1. Cleaning, maintenance, lubrication, sharpening.

For cleaning, always disconnect the equipment and wait at
least 10 minutes for the sake of safety regarding the discharge
of the power capacitors. Clean the housing using a slightly wet
cloth. Depending on the pollution of the work environment or at
least each 1000 hours, clean the inside with dry pressurized air,
removing the upper housing and removing dust, metal pollutants
and fluff, paying special attention to the dissipators and the fan.

The equipment does not need any special maintenance by the
user, whereby careful use within the environmental limits is the
best guarantee for long years of safe service.

It is recommended to send the equipment to the technical
services after each 3000 work hours or every 3 years for
verification and recalibration.

5.2 Repair service

The technical service will advise you on questions you might
have regarding the repair and maintenance of your product, as
well as on spare parts.

You may obtain exploded drawings and information on spare
parts on the internet.

Our team of technical advisors will be happy to guide you
regarding the acquisition, application and setting of products and
accessories.
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6. Regulations

6.1 Technical features

.:(>@ = tension input.

: @ = current input.

e 0
= . work cycle.

A\

w = cutting capacity.

= weight.

@ = generator power.
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Introduction

Cet article est un appareil a couper le métal manuellement
au moyen du plasma produit par un arc électrique et de l'air a
pression.

L'appareil applique un transfert d’énergie haute fréquence
moyennant une technologie Inverter avancée permettant une
opération de la plus haute qualité et un poids minimum. Tous les
appareils disposent de composants de catégorie industrielle, des
composants dimensionnés avec une réserve de résistance pour
surtension et surcharges, un filtrage EMI a double blindage et
des contrdles intelligents par microprocesseur. La construction
est robuste selon IEC/EN 60974-1 et la directive RoHS. Les
composants sont de la plus haute qualité, commutateurs de
600V, condensateurs 450V/ 1400V et transformateurs a ferrite
HF de derniere génération.

Par rapport a la technologie traditionnelle, basée sur des
transformateurs qui travaillent a la fréquence du réseau public de
50/60Hz, la technologie Inverter STAYER WELDING présente
une meilleure densité de puissance par unité de poids, une
meilleure économie et la possibilité d’'un contrdle automatique,
instantané et précis de tous les parameétres de soudure.

Le résultat sera que vous produirez plus facilement une meilleure
coupe avec des appareils qui consomment et pésent moins que
les appareils équivalents traditionnels.

Toute la gamme est contrélée par microprocesseur en vue d’'un
maximum de sécurité, d’'un meilleur rendement et d’'un usage
facile (appareils intelligents).

Toute la gamme est préte a 'usage avec des moto-générateurs
stabilisés

1. Explication des marquages réglementaires

1
23
45
10
6 8
1 Ma 11b 11c
12 12a 12b 12¢c
7 9
13 13a 13b 13¢c
14 15 16 17
18

Pos.1  Nom, adresse et marque du fabricant, du distributeur
ou de l'importateur.

Pos.2  Identification du modéle

Pos. 3  Tracgabilité du modele

Pos.4  Symbole de la source de puissance de soudure

Pos. 5  Référence aux normes que remplit 'appareil

Pos.6  Symbole pour le procédé de soudure

Pos.7  Symbole d'usage dans des milieux a risque
augmenté de choc électrique.

Pos.8  Symbole du courant de soudure

Pos.9  Tension de vide nominale

Pos. 10 Rang voltage et courant de sortie nominal

Pos. 11 Facteur de marche de la source de puissance

Pos. 11a Facteur de marche a 45%

Pos. 11b Facteur de marche a 60%

Pos. 11c Facteur de marche a 100%

Pos. 12 Courant de coupure nominal (12)

Pos. 12a Valeur du courant pour facteur de marche de 45%

Pos. 12b Valeur du courant pour facteur de marche de 60%

Pos. 12c Valeur du courant pour facteur de marche de 100%

Pos. 13  Tension en charge (U2)

Pos. 13a Valeur de tension avec facteur de marche de 45%
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13b Valeur de tension avec facteur de marche de 60%
13c Valeur de tension avec facteur de marche de 100%
Symboles pour I’'alimentation

Valeur nominale de la tension d’alimentation
Courant maximum d’alimentation nominal
Courant maximum d’alimentation effective
Degré de protection IP

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

2. Instructions de sécurité

LISEZ LES INSTRUCTIONS

» Lisez entierement et comprenez le mode d’emploi avant
d’utiliser I'unité ou de la mettre en service.

* N'utilisez que les piéces originales du fabricant.

2.1. Utilisation de symboles
DANGER ! — Ce symbole indique une situation
A dangereuse qui entrainera la mort ou une lésion
grave si elle n’est pas évitée. Les dangers possibles
sont montrés dans les symboles ci-joints ou sont
expliqués dans le texte.
Ce symbole indique une situation dangereuse qui
A entrainera la mort ou une lésion grave si elle n’est
pas évitée. Les dangers possibles sont expliqués
2.2,

dans le texte.

» Une décharge ELECTRIQUE peut vous tuer

Dangers dans la soudure a I’'arc

Seules des personnes qualifiées doivent installer,
opérer, entretenir et réparer cette machine.

Durant I'opération, maintenez tout le monde a
I’écart, notamment les enfants

Toucher des parties dans lesquelles passe un courant électrique
peut causer une décharge fatale ou des brilures graves. Le
circuit d’électrode et de travail est électriquement actif dés
I'instant que la sortie de I'appareil est allumée. Le circuit d’entrée
et les circuits internes de la machine sont électriquement actifs
quand elle est allumée. Lors de l'opération de soudure avec
I'appareil automatique ou semi-automatique, le fil, la bobine,
le chassis qui contient les rouleaux d’alimentation et toutes
les parties métalliques qui touchent le fil de soudure sont
électriquement actifs. Un appareil installé de maniére incorrecte
ou sans connexion a la terre présente un trés grave danger.

* Ne touchez pas des piéces sous tension.

 Utilisez de gants d’isolation secs et sans trous et une protection
sur le corps.

* |Isolez-vous du travail et de la terre en utilisant des tapis ou
des capots suffisamment grands pour prévenir tout contact
physique avec le travail ou la terre.

» N'utilisez pas la sortie de courant alternatif dans des endroits
humides, si vous étes génés dans vos mouvements, ou si
vous risquez de tomber.

« Utilisez une sortie CA UNIQUEMENT si le requiert le procédé
de soudure.

» Si la sortie CA est requise, utilisez un controle a distance si
I'unité en comporte un.

* Des précautions de sécurité supplémentaires doivent étre
prises quand n’importe laquelle des conditions électriques
dangereuses suivantes sont en présence, dans des locaux
humides ou si vous portez des vétements humides, sur
des structures métalliques tels que planches, grilles ou
échafaudages ; quand vous étes dans des positions serrées
telles qu’assis, a genoux, couché ou quand il y a un risque
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élevé de contact inévitable ou accidentel avec la piece sur
laquelle vous travaillez ou la terre.

» Déconnectez la puissance d’entrée ou arrétez le moteur avant
d’installer ou de mettre cet appareil en service.

* Installez I'appareil et connectez-le a la terre comme l'indiquent
le mode d’emploi et les codes nationaux d’état et locaux.

+ Vérifiez toujours 'alimentation de terre — révisez et assurez-
vous que I'entrée de la puissance au fil de terre est correctement
connectée au terminal de terre dans le boitier de déconnexion
ou que sa prise est correctement branchée au réceptacle de
sortie qui est connecté a la terre. Au moment des connexions
d’entrée, branchez d’abord le conducteur de terre et vérifiez
deux fois ses connexions.

* Maintenez les cordons secs, sans huile ni graisse, et a I'abri
d’'un métal chaud et d’étincelles.

* Inspectez fréquemment le cordon d’entrée de puissance pour
dommage ou céble nu. Remplacez immédiatement le cordon
s’il est abimé — un cable nu peut vous tuer.

« Eteignez tout appareil que vous n'utilisez pas.

* N'utilisez pas des cables usés, abimés, de trés fins ou mal
connectés.

* N’enroulez pas les cables autour de votre corps.

+ Si une pince de terre est nécessaire dans le travail, utilisez un
cable a part pour la connexion de terre.

* Ne touchez pas I'électrode si vous étes en contact avec le
travail ou le circuit de terre ou une électrode d'un autre
appareil.

* Ne mettez pas en contact deux porte-électrodes connectés en
méme temps a deux machines différentes parce qu’il y aura
alors un double voltage a circuit ouvert.

 Utilisez un appareil bien entretenu. Réparez ou remplacez
immédiatement les parties abimées. Maintenez ['unité
conformément au mode d’emploi.

» Utilisez des bretelles de sécurité pour prévenir les chutes si
vous travaillez au-dessus du niveau du plancher.

* Maintenez en place tous les panneaux et couvertures.

» Assurez un bon contact métal-métal de la pince du cable de
travail avec la piéce ou la table de travail, aussi proche de la
soudure que le permette la pratique.

» Gardez ou isolez la pince de terre quand elle n’est pas
connectée a la pince de travail pour qu’il n’y ait aucun contact
avec du métal ou un objet se trouvant a terre.

* Isolez le serre-cable de terre quand il n’est pas connecté a
la table de travail, pour éviter qu’il entre en contact avec tout
objet métallique.

»DES PARTIES CHAUDES peuvent causer des brilures
graves.

* Ne touchez pas les parties chaudes avec la main sans gant.

* Laissez passer un temps de refroidissement avant de travailler
avec la machine.

» Pour manier des parties chaudes, utilisez des outils appropriés
ou mettez des gants lourds, avec une isolation pour souder et
des vétements pour prévenir les brilures.

» LA FUMEE ET LES GAZ peuvent étre dangereux.
La soudure produit de la fumée et des gaz. Les respirer peut étre
dangereux pour votre santé.

* Maintenez la téte hors de la fumée. Ne respirez pas la fumée.

* Si vous étes a lintérieur, ventilez la zone ou utilisez une
ventilation locale forcée devant I'arc pour éliminer la fumée et
les gaz de soudure.

+ Si la ventilation est mauvaise, utilisez un masque agréé.

» Lisez et comprenez les Fiches de Données en matiére de
Sécurité de Matériel (MSDS’s) et les instructions du fabricant
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relatives aux métaux, aux consommables, aux revétements,
aux nettoyants et aux dégraisseurs.

» Ne travaillez dans un espace fermé que s'il est bien ventilé ou
si vous portez un masque a air. Ayez toujours prés de vous une
personne entrainée. Les fumées et gaz de la soudure peuvent
déplacer I'air et baisser le niveau d’oxygéne en nuisant a la
santé ou en entrainant la mort. Assurez-vous que l'air que
vous respirez est sdr.

* Ne soudez pas a des endroits prés d’opérations utilisant de la
graisse, de nettoyage ou de peinture au pistolet. La chaleur et
les rayons de I'arc peuvent réagir avec les vapeurs et former
des gaz hautement toxiques et irritants.

* Ne soudez pas sur des matériaux de revétement comme
I'acier galvanisé, le plomb ou l'acier recouvert de cadmium, a
moins que le revétement ait été retiré de la zone de soudure,
que le local soit bien ventilé et que vous utilisiez un masque
muni d’'une source d’air. Les revétements de n’importe quel
métal qui contient ces éléments peuvent émaner des fumées
toxiques quand ils sont soumis a une soudure.

»LES RAYONS DE L’ARC peuvent briler vos yeux et votre
peau.

Les rayons de l'arc d’'un travail de soudure produisent une
chaleur intense et des rayons ultraviolets puissants qui peuvent
brller les yeux et la peau.

» Utilisez un masque de soudeur agréé qui possede a I'avant un
filtre approprié pour protéger votre visage et vos yeux pendant
que vous soudez ou observez. Consultez les standards de
sécurité ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379

» Utilisez des lunettes de sécurité agréées comportant une
protection latérale.

« Utilisez des écrans de protection ou des barriéres pour protéger
d'autres personnes de I'éclat, des reflets et des étincelles.
Avertissez-les de ne pas regarder 'arc.

» Utilisez des vétements de protection faits dans une matiére
durable, résistante a la flamme (cuir, gros coton ou laine) et une
protection aux pieds

» SOUDER peut causer du feu ou une explosion.

Souder dans une enceinte fermée, tels que réservoirs, tambours
ou tubes, peut produire une explosion. Les étincelles peuvent
jaillir d’un arc a souder. Les étincelles qui jaillissent, la piece
de travail chaude et I'appareil chaud peuvent générer du feu
et causer des bralures. Un contact
accidentel de I'électrode avec des objets en métal peut
produire des étincelles, une explosion, une surchauffe ou du
feu. Controler la zone et assurez-vous qu’elle est slire avant
de commencer un travail de soudure.

» Retirez toute matiére inflammable dans un rayon de 11 m
autour de I'arc a souder. Si cela n’est pas possible, couvrez-le
bien serré a I'aide de capots agréés.

* Ne soudez pas la ou des étincelles peuvent atteindre une
matiére inflammable. Protégez les autres et vous-méme
d’étincelles qui jaillissent et du métal chaud.

» Faites attention a ce que des étincelles de soudure et des
matiéres chaudes de I'arc a souder ne puissent pas passer
a travers des petites fissures ou ouvertures a des zones
adjacentes.

» Veillez toujours a ce qu’il n’y ait pas de feu et ayez un extincteur
d’'incendie a proximité.

 Faites attention quand vous soudez au plafond, au sol ou sur
un type quelconque de séparation, que la chaleur ne puisse
pas provoquer du feu dans la partie cachée que vous ne
pouvez pas voir.
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* Ne soudez pas dans des enceintes fermées tels que réservoirs,
tambours ou tuyauteries, a moins qu’elles aient été préparées
de fagon appropriée selon 'AWS F4.1

* Ne soudez pas dans des endroits ou I'atmosphére pourrait

contenir une poussiére inflammable, des gaz ou des vapeurs

de liquides (comme I'essence).

Connectez le cable du travail a la zone de travail la plus proche

possible de I'endroit ou vous allez souder, pour empécher que

le courant de soudure suive un long trajet éventuellement a

travers des parties non connues, en produisant une décharge

électrique, des étincelles et un danger d’incendie.

N’utilisez pas une soudure pour décongeler des tubes gelés.

Retirez I'électrode du porte-électrode ou coupez le fil a souder

prés du tube de contact quand vous ne l'utilisez pas.

Utilisez des vétements de protection sans huile tels que gants

de cuir, chemise lourde, pantalons sans étiquettes collées et

fermés, chaussures montantes ou bottes et une casquette

+ Eloignez-vous de tout combustible, tels que briquets & gaz
butane ou allumettes, avant de commencer a souder.

+ Ala fin du travail, inspectez la zone pour vous assurer qu'il n'y

a ni étincelles, ni braises, ni flammes.

N'utilisez que les fusibles ou disjoncteurs corrects. N’en

mettez pas de plus grands et ne les passez pas sur les cotés.

+ Suivez les réglements dans OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) et
NFPA 51B pour le travail a chaud et ayez une personne qui
surveille les feux avec vous et un extincteur a proximité.

»LE METAL OU LA SCORIE QUI JAILLISSENT peuvent at-
teindre les yeux.

* Souder, afflter, décaper a la brosse métallique ou polir peuvent
faire jaillir des étincelles et des particules de métal. Quand les
soudures refroidissent, elles peuvent lacher des scories.

« Utilisez des lunettes de sécurité agréées avec des protections
latérales jusque sous votre masque.

» L’ACCUMULATION DE GAZ peut vous rendre malade ou

vous tuer.

» Fermez le gaz de protection quand vous ne I'utilisez pas.

* Ventilez toujours les espaces fermés ou utilisez un masque
agréeé qui renouvelle air.

»LES CHAMPS MAGNETIQUES peuvent affecter des

appareils médicaux implantés.

* Les personnes porteuses de stimulateurs cardiaques et autres
appareils médicaux implantés doivent étre tenues a I'écart.

* Les personnes qui utilisent des appareils médicaux implantés
devraient consulter leur médecin et le fabricant de I'appareil
avant de s’approcher d’une soudure a I'arc, d’une soudure par
points, d’'une opération de rainurage, de coupe au plasma ou
d’échauffement par induction.

»Le BRUIT peut endommager votre ouie.

Le bruit de certains processus ou appareils peut porter atteinte
a votre ouie.

« Utilisez une protection agréée pour I'oreille si le niveau de bruit
est tres élevé ou dépasse 75 dBa.

» LES CYLINDRES peuvent éclater s’ils sont abimés.

Les cylindres qui contiennent le gaz de protection le maintiennent
a haute pression. S'ils sont abimés, les cylindres peuvent
éclater. Comme ils font normalement partie du processus de
soudure, maniez-les toujours avec soin.

» Protégez les cylindres a gaz de la grosse chaleur, des chocs
mécaniques, des dommages physiques, des scories, des
flammes, des étincelles et des arcs.
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« Installez et fixez bien les cylindres en position verticale en les
fixant a un support stationnaire ou un support de cylindres
pour empécher qu’ils tombent ou s’écroulent.

Maintenez les cylindres a I'écart des circuits de soudure ou

électriques.

* N’enroulez jamais la torche de soudure sur un cylindre a gaz.

* Ne permettez jamais qu’une électrode de soudure touche un
cylindre.

* Ne soudez jamais sur un cylindre a pression : cela produirait
une explosion.

* Nutilisez qu'un gaz de protection correct, de méme que
des régulateurs, des tuyaux et des connexions congus pour
I'application spécifique : maintenez-les, comme les parties de
I'appareil, dans de bonnes conditions.

» Tenez toujours votre visage loin de la sortie d’'une valve quand

vous maniez une valve de cylindre.

Maintenez le couvercle de protection a sa place sur la valve,

sauf quand le cylindre est utilisé ou connecté pour étre utilisé.

« Utilisez I'équipement correct, les procédés corrects et un
nombre de personnes suffisant pour soulever et déplacer les
cylindres.

» Lisez et suivez les instructions des cylindres a gaz comprimé,
de I'équipement associé et de la publication de I'Association
de Gaz Comprimé (CGA) P-1, ainsi que les réglementations

» Danger de FEU OU EXPLOSION.

* Ne placez pas I'unité sur ou prés de superficies combustibles.
* N’installez pas l'unité prés d'objets inflammables.

* Ne surchargez pas les fils de votre immeuble, assurez-vous
que votre systéme de fourniture de puissance est adapté en
taille et capacité et protégé pour couvrir les besoins de cette
unité.

» UNE UNITE QUI TOMBE peut causer des blessures.

* Dans le cas des équipements lourds, n'utilisz que I'ceil de
levage pour soulever I‘unité, PAS le train de roulement, ni les
cylindres a gaz ni d’autres accessoires.

« Utilisez un équipement de capacité adaptée pour lever l'unité.

* Sivous utilisez un monte-charge pour déplacer I'unité, assurez-
vous que les pointes du monte-charge sont suffisamment
longues pour s’étendre au-dela du c6té opposé de l'unité.

» UN USAGE EXCESSIF PEUT causer une SURCHAUFFE DE
L’EQUIPEMENT

« Laissez passer un temps de refroidissement, suivez le cycle
de travail nominal.

* Réduisez le courantou le cycle de travail avant de recommencer
a souder.

* Ne bloquez pas et ne filtrez pas le flux d’air a 'unité.

» DES ETINCELLES QUI JAILLISSENT peuvent causer des

blessures

« Utilisez une protection pour le visage pour vous protéger les
yeux et le visage.

* Formez [l'électrode de tungsténe uniquement dans une
meuleuse en respectant les distances de sécurité adaptées,
dans un endroit sOr et en utilisant la protection nécessaire
pour le visage, les mains et le corps.

* Les étincelles peuvent produire du feu, maintenez a I'écart les
matiéres inflammables.

» Le FIL 3 SOUDER peut vous blesser.

» N’appuyez pas sur la gachette de la torche tant que vous ne
recevrez pas ces instructions.

* Ne dirigez la pointe de la torche vers aucune partie du corps,
des personnes ou tout objet en métal quand vous passez le fil.
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» LES PARTIES EN MOUVEMENT peuvent blesser.

+ Eloignez-vous de toute partie en mouvement, tels que les
ventilateurs.

* Maintenez toutes les portes, les panneaux, les couvercles et
les protections fermés et a leur place.

» Obtenez que seules des personnes qualifiées enlévent les
portes, les couvercles ou les protections pour procéder a la
maintenance nécessaire.

* Réinstallez les portes, les couvercles ou les protections quand
la maintenance est terminée et avant de reconnecter la
puissance d’entrée.

»> LA RADIATION a HAUTE FREQUENCE peut causer des

interférences.

* La radiation a haute fréquence (H.F., en anglais) peut
interférer avec la navigation radio, les services de sécurité, les
ordinateurs et les équipements de communication.

* Assurez-vous que seules des personnes qualifiées,

familiarisées avec des appareils électroniques, installent

I'appareil.

L'utilisateur se responsabilise d’avoir un électricien qualifié qui

corrige rapidement tout probléme causé par l'installation.

» Assurez-vous que linstallation soit vérifiée et soumise a une
maintenance réguliére.

* Maintenez les portes et panneaux d'une source a haute
fréquence complétement fermés, maintenez la distance
de l'étincelle sur les platines & leur position correcte, et
connectez-les a la terre et protégez-les des contre-courants
pour minimiser la possibilité d’interférence.

» LA SOUDURE A L’ARC peut causer des interférences.

» L'énergie électromagnétique peut interférer avec I'équipement
électronique sensible, tels qu’ordinateurs ou équipements
mus par ordinateurs, tels que robots industriels.

» Assurez-vous que tout I'équipement dans la zone de soudure
est compatible du point de vue électromagnétique.

» Pour réduire l'interférence possible, maintenez les cables de

soudure aussi courts et aussi rapprochés que possible ou au

sol, si possible.

Faites votre soudure au moins a 100 métres de tout équipement

électroniquement sensible.

» Assurez-vous que la machine a souder est installée et mise a
la terre conformément a ce mode d’empiloi.

» Sl y a encore une interférence, I'opérateur doit prendre
des mesures extra, comme celles de déplacer la machine a
souder, utiliser des cables blindés, utiliser des filtres de ligne
ou blinder l'aire de travail d’'une maniére ou d’'une autre.

2.3. Réduction de champs électromagnétiques

Pour réduire les champs magnétiques (EMF) dans la zone de
travail, suivez les procédures suivantes :

1.Maintenez les cables aussi serrés que possible, en les tressant
ou en les collant avec un ruban adhésif ou encore, utilisez une
gaine de cables.
2.Placez les cables d’un cbté et a I'écart de I'opérateur.
3.N’enroulez pas et n'accrochez pas des cables sur votre corps.
4.Maintenez les sources de puissance de soudure et les cables
aussi loin que le permette la pratique.
5.Connectez la pince de terre a la piéce sur laquelle vous
travaillez, le plus prés possible de la soudure.
A inflammables et d’explosifs, en hauteur, ou la liberté de
mouvement est restreinte, ou il y a contact physique
avec des éléments conducteurs, dans des ambiances chaudes

Avis : Dans les milieux a risque augmenté de choc
électrique et d’incendie, comme a proximité de produits
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et humides qui réduisent la résistance électrique de la peau
humaine et des équipements, appliquez la prévention de risques
de travail et les dispositions nationales et internationales
correspondantes.

3. Instructions de mise en service
3.1. Mise en place

La machine doit se trouver dans une zone seche, ventilée et a
une distance minimum de 15 cm de toute paroi.

Elle peut glisser si elle est appuyée sur des surfaces inclinées
a plus 3°, ce pourquoi il est obligatoire de toujours la placer
sur une surface plane et séche. En cas d’installation sur des
surfaces plus inclinées, veuillez sécuriser la machine a I'aide de
chaines ou de courroies.

3.2. Montage
contraintes

L'appareil sera monté en respectant ses
environnementales et en le plagant correctement.

Montage des roues.

PLASMA 100 TGE (fig. 6):

- Fixer la base 17 a la machine a I'aide des vis 21 et des écrous
20.

- Assurez-vous que les roues 18 (Ahead) sont montées a I'avant
de la machine.

- Suivez la méme procédure avec les roues arriére 19 (Behind).

PLASMA 40 COM GE (fig. 7):

- Retirez les pieds en caoutchouc 22

- Placez les roues avant 18 sur la base 17, fixez-les et serrez-les
avec les vis 21 et les écrous 20.

- Suivez la méme procédure avec les roues arriére 19

- Fixez la base des roues sur I'appareil a souder, a I'aide des vis
21 restantes.

Pour les deux modeéles :
- Tenez compte que les roues qui tournent vont devant et les
fixes derriére.

3.3. Connexion au réseau

L’équipement est alimenté par un cable et un connecteur fournis
en série, a travers un interrupteur différentiel et un interrupteur
électromagnétique a caractéristique lente et une intensité selon
la table de caractéristiques techniques. Toute connexion devra
posséder obligatoirement une connexion réglementaire a la
terre et respecter tous les réglements électriques nationaux.

A

Dans le cas d'une connexion a un générateur électrique, il
faudra observer les besoins de puissance indiqués dans les
caractéristiques techniques. Tenir compte qu’un équipement
pourra fonctionner avec un générateur de puissance inférieure
a celle indiquée avec la limitation de l'utiliser a une intensité
maximum inférieure a la nominale.

L'usage sans connexion réglementaire a la prise de terre
est interdit.

3.4. Description illustrée

PLASMA 40 COM GE - PLASMA 100 T GE

1. Interrupteur ON/ OFF

2 Connexion air comprimé.

3. Connexion d’alimentation électrique.
4 Limiteur de pression de I'air.
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5. Indicateur de pression de l'air.

6. Réglage des ampeéres de sortie.

7 Interrupteur de sortie d’air continue.
8. Commutateur d’air : interne / externe.
9. Indicateur d’'ampeéres de sortie.

10. Connexion de masse.

11. Connexion de signal d’'amorgage d’arc.
12. Connexion de gachette de torche.

13. Connexion de torche.

14. Indicateur de pause thermique.

15. Indicateur de machine en fonctionnement.
16. Indicateur de machine allumée.

17. Base roues.

18. Roues avant (Ahead)

19. Roues arriere (Behind)

20. Ecrous (Plasma 40 Com GE)

21. Vis.

22. Pieds en caoutchouc (optionnel).

23. Support machine.

24. Limiteur de consommation (optionnel).
3.5. Limitation de conditions environnementales

L'appareil devra étre installé en respectant sa classification
IP21, ce qui signifie qu'il est protégé au maximum contre la
chute verticale de gouttes d’eau, contre I'accés d’un doigt a
des parties dangereuses et de corps solides étrangers de 12,5
mm & et plus. Lappareil est préparé pour travailler dans la
fourchette de températures de -15°C a 70°C en tenant compte
de la contrainte de baisse du rendement (facteur de marche) a
partir de températures ambiantes de plus de 40°C.

» MISE EN SERVICE

1.Installez I'entrée d’air 2 provenant du compresseur (4 a 6
bars) de la machine. Partie postérieure.

2.Fixez la pince de masse 10 a la piéce que vous allez couper.

3.Connectez 'alimentation de courant 3.

4.Branchez le cable rouge a la connexion 11.

5.Branchez le cable noir fin de la gachette de la torche a 12.

6.Branchez la torche a 13.

7.Allumez I'interrupteur ON/OFF pour initialiser la machine.

8.Le cadran numérique 9 s’allume.

9. Vérifiez I'état de I'air, en appuyant sur l'interrupteur de torche.

10. Empoignez la torche et poussez vers le bas le bouton jaune
de sécurité, puis appuyez tout de suite sur l'interrupteur de la
torche pour commencer a couper.

11. Utilisez le bouton 6 pour augmenter ou diminuer la puissan-
ce de la torche.

4.Instructions de fonctionnement

4.1. Mise en place et essais

Toutes les machines STAYER WELDING de la série plasma
doivent étre maniées au moyen d’un manche pour le transport.
Un espace libre d’au moins 15 cm doit étre aménagé autour de
I’équipement pour assurer la libre circulation d’air en vue d’une
dissipation correcte de la chaleur. Avant chaque opération,
vérifiez le bon état et le serrage correcte de tous les éléments
extérieurs de I'équipement : clé d’alimentation, cable, ossature
de la carcasse et interrupteurs.

» Premiére étape : INSTALLATION DE L’AIR COMPRIME
Les équipements de coupe Plasma requiérent d*étre alimentés
en air comprimé pour travailler.
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Le Plasma sera connecté a un compresseur capable de fournir
5 bars de pression constante a I'équipement. En fonction de la
régularité d’'usage du Plasma, le ballon devra étre plus ou moins
grand. Nous recommandons des compresseurs de 2 chevaux
et 50 litres.

Réglez la pression d’entrée d’air en tournant la commande
supérieure, Pour débloquer la commande, tirez doucement vers
le haut. Vérifiez sur le manometre intégré qu’il y a suffisamment
de pression (60 a 80 PSI, qui équivaut a 4-6 bars). Le régulateur
comporte une soupape interne de sécurité pour les cas de
surpression.

Pour régler la pression d’air, tournez le régulateur 20 (mod.
PLASMA 40 COM GE) en tenant compte d’'un maximum de
4 bars. Vous pouvez augmenter ou diminuer la pression en
tournant a droite ou a gauche, aprés quoi enfoncez le bouton
pour assurer le réglage.

EQUIPEMENT INCLUS BESOINS D'AIR COMPRESSEUR
MODELE TORCHE (T/'r':; PREbSa Sr;ON HP
Dbﬁ'\ﬁg‘ SG55 115 5 12
4?5’6(‘)8,\/"\@"5 IPT 40 115 5 1/2
P"Af“é': 100 IPT 100 180 5 2/3

» Deuxiéme étape : INSTALLATION DE L’ELECTRICITE

Les appareils de coupe plasma requierent une alimentation
électrique suffisante pour ftravailler. Toute la gamme est
congue pour travailler avec des générateurs qui fonctionnent
correctement. La puissance minimum a fournir au Plasma est :

Intensité et
PUISSAN- voltage pour
CE MAXI- PUISSANCE interrupteurs
MODELE | VOLTAGE MUM RECOMMANDEE magnéto-
VA KVA thermiques
différentiels
PLASMA 230, 6 8 2 polos,
MULTI 40 monofasico 230V, 40A
PLASMA 230, 6 8 2 polos,
40 COM GE | monofasico 230V, 40A
PLASMA 3 x 400, 12 15 3 polos,
100 T GE trifasico 400V, 60A

Linstallation se fera en respectant le réglement de basse
tension et les réglementations pertinentes. L'installation doit
inclure un circuit dédié qui comprenne un interrupteur différentiel
et un interrupteur magnétothermique de 30 mA. Linstallation
fournira au plasma une prise de terre correcte. L'équipement doit
obligatoirement étre connecté a une prise de terre réglementaire.

Il ne faut pas oublier que les équipements triphasés n’utilisent
pas de neutre. Si n’est pas fournie une puissance suffisante, le
plasma fonctionnera bien, mais avec la limitation qu’il ne pourra
pas couper toute I'épaisseur dont il est capable. Si I'énergie
électrique fournie est faible ou défectueuse, I'épaisseur qu'il
peut couper sera trés réduite. Consultez-nous ou consultez un
électricien professionnel en cas de doute.
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Limiteur de consommation (optionnel)

Le PLASMA 40 COM dispose d’un limiteur de consommation
maximum de 14A RMS a I'entrée de 230 V quand il est dans la
position « LOW ».

Ceci, pour protéger les installations a basse consommation
(magnétothermique de 16 A) de coupures imprévues de courant
(écoles, hopitaux, logements). En « Hl » il n’y a pas de limitations.

USAGE DU PLASMA
» Troisieme étape : COUPE
CONNEXION DE TORCHE ET PINCE DE MASSE

Connexion modéles PLASMA 40 COM GE et PLASMA100 T
GE. Connectez le cable de masse a votre connexion DINSE de
masse 10. Il impossible de se tromper car les connecteurs sont
différents. Connectez la torche en serrant I'écrou a chapeau qui
scelle la sortie d’air comprimé sur la prise 13.

Branchez le cable rouge d’amorgcage d’arc au connecteur 11.
Branchez la prise de l'interrupteur de la gachette de la torche a
la prise 12

OPERATION DE COUPE

Maintenez fermement la piéce a couper. Connectez la pince
de masse a la piéce a couper. Allumez I'équipement en levant
linterrupteur 1. Réglez la puissance avec le bouton 6. L'indication
est donnée sur le cadran 9. Vous pouvez vérifier la sortie d’air en
appuyant sur le bouton de purge 7.

Pour couper, appuyez sur la gachette (si nécessaire, débloquez-
la du verrou) et dirigez la torche vers la piéce de travail. Selon le
modele, appuyez la torche au moyen du ressort-patin séparateur
ou appuyez directement la buse de la torche contre la piéce a
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couper. Au départ, la buse de sortie de plasma (appelée aussi
busette) doit avoir une certaine inclinaison par rapport a la piece
pour faciliter la sortie de plasma et métal fondu.

Pour obtenir une plus grande vitesse ou couper une plus grande
épaisseur, augmentez I'intensité électrique et la pression de I'air.
Plus I'épaisseur sera importante et plus lentement vous devrez
déplacer la torche.

Si I'appareil a travaillé longtemps a forte puissance de maniére
continue, l'indicateur de protection thermique s’allumera au bout
d’un certain temps et I'équipement ne coupera plus. Seuls vous
ne laisserez fonctionner que les ventilateurs jusqu’a ce que vous
puissiez reprendre le travail. Ce n’est pas une panne mais une
protection.

Opération de soudure

Le modele Plasma Multi 40 GE soude avec une électrode
enrobée et une soudure TIG amorcée a haute fréquence. Utilisez
pour cela le triple sélecteur n° 8 pour sélectionner la fonction
souhaitée et connectez les accessoires appropriés (fournis).

4.2 Changement d’outils
ATTENTION : connectez toujours a fond le connecteur
A DINSE et assurez-vous que le raccord avec le cable est
en bon état et que la surface de contact est propre. Un
raccord défectueux ou une connexion sale déboucheront
sur un mauvais rendement et provoqueront que le panneau
frontal s’échauffe, fonde ou brile.

CONSOMMABLES

Tous les modéles comportent des torches avec des
consommables (électrodes, busettes, diffuseurs, etc.) faciles
a trouver chez STAYER et chez n'importe quel fournisseur

industriel du secteur.

- CONSOMMABLE plasma.

OBJ. N i . SUPPORT .

&ISLO MODELE ELECTRODE diffuseur BUSETTE | PORTE-BUSETTE DIFFUSEUR SEPARATEUR BUSE
4120.170 SG55 4120.180 NE NE 4120.178 NE NE 4120.179
4120.171 IPT40 4120.174 4120.175 4120.176 4120.176 NE NE NE
4120.173 LT100 4120.148 4120.145 4120.146 4120.147 4120.144 38.21 NE

4.3 Opération de réglage

Toutes les machines STAYER WELDING contiennent un
systéme électronique complexe et sont totalement calibrées a
I'usine. L'utilisateur n’est donc pas autorisé a les manipuler, pour
des raisons d’efficacité et de sécurité. En cas de doute au sujet
d’'un mauvais fonctionnement, consultez votre distributeur ou
notre service client.

4.4 Limites concernant la taille de la piéce a travailler

Cette machine est congue exclusivement pour couper le métal.
Lorsque vous l'allumerez, vous pourrez couper le matériau
que vous voudrez.

Avant de commencer, assurez-vous de lire, de comprendre
et d’appliquer les instructions de sécurité et autres incluses
dans le présent mode d’emploi.
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5. Instructions de maintenance et service
5.1. Nettoyage, maintenance, lubrification, affiitages

Pour nettoyer, débranchez toujours I'équipement et attendez
au moins 10 minutes par mesure de sécurité de décharge
des condensateurs de puissance. Nettoyez la carcasse avec
un chiffon Iégérement humide. Selon la pollution du milieu de
travail, ou au moins toutes les 1000 heures, nettoyez I'intérieur a
I'air comprimé sec, en retirant le capot supérieur et en éliminant
la poussiére, la pollution métallique et les peluches, en faisant
particulierement attention aux dissipateurs et au ventilateur.

L'appareil ne requiert pas une maintenance spécifique de
la part de [lutilisateur, un usage soigné dans les limites
environnementales courantes étant la meilleure garantie de
longues années de service sar.
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Il est recommandé d’envoyer I'appareil aux services techniques
toutes les 3000 heures de travail ou tous les 3 ans, pour
vérification et recalibrage.

5.2 Service de réparation

Le service technique vous aidera quand vous lui demanderez
conseil au sujet de la réparation et de la maintenance de votre
produit, ainsi que des piéces de rechange.

Vous pourrez obtenir les vues éclatées et les informations sur les
pieéces de rechange sur internet : info@grupostayer.com

Notre équipe d’assesseurs techniques vous orientera avec
plaisir au sujet de I'acquisition, de I'application et du réglage des
produits et accessoires.

6. Normes

6.1. Caractéristiques techniques

.:;>@ = Entrée de tension

: @ = Entrée de courant.

= Capacité de coupe

A2\

= Poids

@ = Puissance du générateur
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Introducao

O presente produto é um equipamento para cortar metal
manualmente através de plasma produzido por um arco elétrico
€ ar a pressao.

O equipamento aplica transferéncia de energia de alta
frequéncia através de tecnologia Inverter avangada para maxima
qualidade de operagédo e minimo peso. Todos os equipamentos
dispdem de componentes de categoria industrial, componentes
dimensionados com reserva de resisténcia para sobretenséo
e sobre correntes, filtrado EMI de dupla blindagem e controles
inteligentes através de microprocessador. Solida construgéo
sob IEC/EM 60974-1 e diretiva RoHS. Componentes de maxima
qualidade, comutadores de 600V, condensadores 450V/ 1400V
e transformadores de ferrita HF de ultima geragéo.

Frente a tecnologia tradicional, baseada em transformadores a
operar a frequéncia da rede publica de 50/60 Hz a tecnologia
Inverter WELDING apresenta maior densidade de poténcia
por unidade de peso, maior economia e a possibilidade de
um controlo automatico, instantaneo e preciso de todos os
parametros de soldadura.

Como resultado vocé produzira com maior facilidade um melhor
corte com equipamentos de menor consumo € menor peso que
0s equipamentos equivalentes tradicionais.

Toda a gama esta controlada por microprocessador para maxima
seguranga, rendimento e facilidade ao uso (equipamentos
inteligentes).

Toda a gama esta preparada para uso com moto geradores
estabilizados.

1. Explicagdo dos marcados normativos

1
23
45
10
6 8
1 1a 11b 11c
12 12a 12b 12¢
7 9
13 13a 13b 13c
14 15 16 17
18

Pos. 1 Nome e endereco e marca do fabricante, distribuidor ou
importador.

Pos. 2 Identificagdo do modelo

Pos. 3 Rastreabilidade do modelo

Pos. 4 Simbolo da fonte de poténcia de soldadura

Pos. 5 Referéncia as normas que cumpre o equipamento
Pos. 6 Simbolo para o procedimento de soldadura

Pos. 7 Simbolo de uso em entornos risco aumentado de choque
elétrico.

Pos. 8 Simbolo da corrente de soldadura

Pos. 9 Tensdo de vazio nominal

Pos. 10 Rango voltagem e corrente de saida nominal

Pos. 11 Fator de operacao da fonte de poténcia

Pos. 11a Fator de operagéo ao 45%

Pos. 11b Fator de operagéo ao 60%

Pos. 11¢ Fator de operacédo ao 100%

Pos. 12 Corrente de corte nominal (12)

Pos. 12a Valor da corrente para fator de operagdo ao 45%
Pos. 12b Valor da corrente para fator de operagéo ao 60%
Pos. 12c¢ Valor da corrente para fator de operagao ao 100%
Pos. 13 Tens&do em carga (U2)

Pos. 13a Valor da tensdo com fator de operagédo ao 45%
Pos. 13b Valor da tensédo com fator de operagéo ao 60%
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Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

13c Valor da tenséo com fator de operagéo ao 100%
14 Simbolos para a alimentagao

15 Valor nominal da tenséo de alimentagéo

16 Maxima corrente de alimentagéo nominal

17 Maxima corrente de alimentagéo efetiva

18 Grau de protegao IP

2. Instrugdes de seguranga
LEIA AS INSTRUGCOES

* Leia por completo e compreenda o Manual do utilizador antes
de usar ou dar servigo a unidade.

» Use somente partes genuinas do fabricante.

2.1. Uso de simbolos

AN
AN

2.2. Perigos em soldadura de arco.

AN
AN

Uma descarga ELETRICA pode mata-o

O tocar partes com carga elétrica viva pode causar uma
descarga fatal ou queimaduras severas. O circuito do eletrodo e
trabalho esta vivo eletricamente sempre que a saida da maquina
esteja acesa. O circuito de entrada e os circuitos internos da
maquina também estéo vivos eletricamente quando a maquina
esteja acesa. Quando solda-se com equipamento automatico
ou semiautomatico, o arame, carrete, o bastidor que contem os
rodelos de alimentagao e todas as partes de metal que tocam o
arame de soldadura est&o vivos eletricamente.

Um equipamento instalado incorretamente ou sem conexao a
terra € um perigo muito grave.

PERIGO! - Indica uma situagao perigosa que, se no
se a evita, resultara em morte ou lesdo grave. Os
perigos possiveis se apresentam nos simbolos
adjuntos ou se explicam no texto.

Indica uma situagao perigosa que, se no se a evita,
poderia resultar em morte ou lesdo grave. Os
perigos possiveis se explicam no texto.

Unicamente pessoas qualificadas devem instalar,
operar, manter e reparar esta maquina.

Durante sua operagao mantenha longe a todos,
especialmente as criangas.

» Nao toque pegas que estejam eletricamente vivas.

» Use luvas de isolamento secas e sem buracos e protegao no
corpo.

* Isole do trabalho e da terra a usar alcatifas ou cobertas o
suficientemente grandes para prevenir qualquer contacto
fisico com o trabalho ou terra.

* N&o use a saida de corrente alterna nas areas humidas, se
esta restringido no seu movimento, o esteja em perigo de cair.

* Use saida CA SOMENTE se o requere o processo de
soldadura.

» Se requer-se a saida CA, use um controlo remoto se ha um
presente na unidade.
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Requerem-se precaucgbes adicionais de segurangca quando
qualquer das seguintes condi¢des elétricas perigosas estao
presentes em locais humidos ou no entanto tenha posta roupa
hdmida, em estruturas de metal, tais como pisos, gralhas ou
andaimes; quando esteja em posi¢cées apertadas tal como
sentado, ajoelhado, acostado ou quando exista um risco alto
de ter contacto inevitavel ou acidental com a peca de trabalho
ou terra.

Desconecte a poténcia de entrada ou pare o motor antes de
instalar ou dar servigo a este equipamento.

Instale o equipamento e conecte a terra de acordo ao manual
do operador e os codigos nacionais estatais e locais.

Sempre verifique o fornecimento de terra - verifique e
assegure-se que a entrada da poténcia ao arame de terra
esteja adequadamente conectada ao terminal de terra na
caixa de desconexdo ou que se conecte adequadamente ao
recetaculo de saida que esteja conectado a terra. Quando
esteja a fazer as conexdes de entrada, conecte o condutor de
terra primeiro e verifique duas vezes suas conexdes.

Mantenha os corddes ou arames secos, sem aceite ou grassa,
e protegidos de metal quente e faiscas.

Frequentemente inspecione o corddo de entrada de poténcia
por dano ou por cabo descoberto. Substitua o corddo
imediatamente se esta danado - um cabo sem protegéo pode
mata-lo.

Desligue todo o equipamento quando n&o esteja a usa-lo.

Nao use cabos que estejam gastos, danados, de tamanho
muito pequeno, ou mal conectados.

N&o envolva os cabos a volta do seu corpo.

Se for requerida pinca de terra no trabalho faca a conexao de
terra com um cabo separado.

Nao toque o eletrodo se vocé esta em contacto com o trabalho
ou circuito de terra ou outro eletrodo duma maquina diferente.

Nao ponha em contacto dois porta eletrodos conectados a
duas maquinas diferentes ao mesmo tempo porque tera
presente entdo uma voltagem dupla de circuito aberto.

Use equipamento bem mantido. Repare ou substitua partes
danadas imediatamente. Mantenha a unidade de acordo ao
manual.

Use suspensorios de seguranga para prever caidas se esta a
trabalhar acima do nivel do piso.

Mantenha todos os painéis e cobertas no seu lugar.

Ponha a pinga do cabo de trabalho com um bom contato de
metal a metal ao trabalho ou mesa de trabalho o mais perto da
solda que seja pratico.

Guarde ou isole a pinga de terra quando n&o esteja conectada
a pecga de trabalho para que ndo tenha contato com nenhum
metal ou algum objeto que esteja aterrizado.

Isole a abragadeira de terra quando nio esteja conectada
a peca de trabalho para evitar que contacte com qualquer
objeto de metal.
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PARTES QUENTES podem causar queimaduras graves.
* Nao toque as partes quentes com a mao sem luvas.

» Permita que tenham periodo de esfriamento antes de trabalhar
na maquina.

» Para manejar partes quentes, use ferramentas apropriadas e/
ou ponha-se luvas pesadas, com isolamento para soldar e
roupa para prevenir queimaduras.

FUMO e GASES podem ser perigosos.

O soldar produz fumo e gases. Respirar estes fumos e gases
pode ser perigoso para a sua saude.

» Mantenha a sua cabeca fora do fumo. Nao respire o fumo.

» Se estadentro, ventile o areje e/ou use ventilagao local forcada
perante o arco para retirar o fumo e gases de soldadura.

» Se a ventilagdo é ma, use um respirador de ar aprovado.

* Leia e perceba as Folhas de Dados sobre Seguranga de
Material (MSDS) e as instrugbes do fabricante em relagao
com metais, consumiveis, revestimentos, limpadores,
desengrossadores.

* Trabalhe num espago fechado unicamente se esta bem
ventilado ou enquanto esteja a utilizar um respirador de ar.
Sempre tenha uma pessoa com formagéo perto. Os fumos e
gases da soldadura podem deslocar o ar e baixar o nivel de
oxigénio a causar dano a saude ou morte. Verifique que o ar
de respirar esteja seguro.

* N&o solde em ubiquagbes cerca de operacdes de graxa,
limpeza ou pintura ao jacto. O calor e os raios do arco podem
fazer reagdo com os vapores e formar gases altamente
téxicos e irritantes.

* Nao solde em materiais de revestimentos como acgo
galvanizado, chumbo, ou aco com revestimento de cadmio
a nao ser que se tenha retirado o revestimento da area de
soldar, ou a area esteja bem ventilada e enquanto esteja a
utilizar um respirador com fonte de ar. Os revestimentos de
qualquer metal que contem estes elementos podem emanar
fumos toéxicos quando séo soldados.

OS RAIOS DO ARCO podem queimar sues olhos e pele.

Os raios do arco dum processo de soldagem produzem um calor
intenso e raios ultravioletas fortes que podem queimar os olhos
e a pele.

» Use um protetor facial aprovado que tenha um matiz adequado
de lente-filtro para proteger a seu cara e olhos enquanto
esteja soldando ou a olhar veja-se os padrbes de segurancga
ANSI Z249.1, Z87.1, EN175, EN379

» Use 6culos de segurancga aprovados que tenham protegao
lateral.

» Use telas de protegéo ou barreiras para proteger a outros do
destelho, reflexos e faiscas, alerte a outros que nao olhem ao
arco.

» Use roupa protetora feita de um material duravel, resistente a
chama (coro, algodao grosso, ou 1) e protegédo para os pés.
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O SOLDAR pode causar fogo ou explosao.

Soldar num envase fechado, como tanques, tambores ou tubos,
pode causar explosdo. As faiscas podem voar dum arco de
soldar. As faiscas que voam, a peca de trabalho quente e o
equipamento quente podem causar fogos e queimaduras.

Um contato acidental do eletrodo a objetos de metal pode
causar faiscas, explosao, sobreaquecimento, ou fogo. Verifique
e assegure-se que a area esteja segura antes de comecar
qualquer soldagem.

* Retire todo o material inflamavel dentro de 11 m de distancia do
arco de soldar. Se isso nao é possivel, cubra-o apertadamente
com cobertas aprovadas.

* N&o solde onde as faiscas podem impactar material inflamavel.
Proteja-se a vocé mesmo e outros de faiscas que voem e
metal quente.

* Esteja alerta de que as faiscas de soldar e materiais quentes do
ato de soldar podem passar através de pequenas rachaduras
ou aperturas em areas adjacentes.

» Sempre olhe que nio tenha fogo e mantenha um extinguidor
de fogo perto.

» Esteja alerta que quando se solda no teto, piso, parede ou
algum tipo de separacgao, ou calor pode causar fogo na parte
escondida que nao se pode ver.

» Nao solde em recetaculos fechados como tanques ou tambores
ou tubulagdes, a ndo ser que tenham estado preparados
apropriadamente de acordo com o AWS F4.1

* Nao solde onde a atmosfera possa conter p6 inflamavel, gas,
ou vapores de liquidos (como gasolina).

» Conecte o cabo do trabalho na area de trabalho o mais perto
possivel ao sitio onde vai a soldar para prevenir que a corrente
de soldadura faga uma larga viagem possivelmente por partes
desconhecidas a causar uma descarga elétrica, faiscas e
perigo de incendio.

* Nao use uma soldadora para descongelar tubos gelados.

* Retire o eletrodo do portaeletrodos ou corte o arame de soldar
perto do tubo de contato quando néo o esteja a utilizar.

» Use roupa protetora sem aceite como luvas de coro, camisa
pesada, pantaldes sem pegados e fechados, sapatos altos ou
botas e um boné.

+ Afaste da sua pessoa qualquer combustivel, como acendedoras
de butano ou fosforos, antes de comegar a soldar.

* Depois de completar o trabalho, inspecione a area para
assegurar-se de que esteja sem faiscas, rescaldo, e chamas.

» Use apenas os fusiveis ou disjuntores corretos. Nao os ponga
de tamanho maior ou passe-os por um lado.

» Sega os regulamentos em OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) e
NFPA51B para trabalho quente e tenha uma persona para
cuidar fogos e um extintor perto.

O METAL OU ESCORIA QUE VOA pode lesionar os olhos.
* O soldar, picar, escovar com arame, ou esmerilar pode causar

faiscas e metal que voe. Quando se esfriam as soldagens,
estas podem soltar escoria.
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» Use 6culos de seguranca aprovados com resguardos laterais
até debaixo da sua careta

A ACUMULAGAO DE GAS pode fazer com que fique doente
ou morra.

 Feche o gas protetivo quando n&o o use.

» Sempre de ventilagdo em espagos fechados ou use um
respirador aprovado que substitui o ar.

Os CAMPOS MAGNETICOS podem afetar aparelhos
médicos implantados.

» Pessoas que usem marcadores de passo e outros aparelhos
médicos implantados devem manter-se longe.

* As pessoas que usem aparelhos médicos implantados devem
consultar seu médico e ao fabricante do aparelho antes de
acercar-se a soldadura por arco, soldadura de ponto, ou
ranhura, corte por plasma, ou operag¢des de aquecimento por
indugéo.

O RUIDO pode danar seu ouvido.

* O ruido de alguns processos ou equipamento pode danar seu
ouvido.

Use protegéo aprovada para o ouvido se o nivel de ruido € muito
alto ou superior a 75 dBa.

OS CILINDROS podem explodir se estdao avariados.

Os cilindros que contem gas protetivo tém este gas a alta
pressao. Se estdo avariados os cilindros podem explodir. Como
os cilindros sdo normalmente parte do processo de soldadura,
trate-os sempre com cuidado.

* Proteja cilindros de gas comprimido do calor excessivo, golpes
mecanicos, dano fisico, escoria, chamas, faiscas e arcos.

* Instale e assegure os cilindros numa posi¢cdo vertical
assegurando-os num suporte estacionario ou um sustém de
cilindros para previr que caiam ou abatam-se.

* Mantenha os cilindros longe de circuitos de soldadura ou
elétricos.

* Nunca envolva a tocha de soldar sobre um cilindro de gas.

* Nunca permita que um eletrodo de soldadura toque nenhum
cilindro.

* Nunca solde num cilindro de pressao: uma explosao resultara.

» Use unicamente gas protetivo correto ao igual que regulador,
mangueiras e conexdes desenhados para a aplicagéo
especifica; mantenha-os, ao igual que as partes, em boa
condicao.

* Sempre mantenha a sua cara longe da saida de uma valvula
quando esteja a operar a valvula de cilindro.

* Mantenha a tampa protetora no seu lugar sobre a valvula
exceto quando o cilindro esteja em uso ou conectado para
ser usado.
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* Use o equipamento correto, procedimentos corretos, e
suficiente nimero de pessoas para levantar e mover os
cilindros.

* Leia e siga as instrucdes dos cilindros de gas comprimido,
equipamento associado e a publicagao da Associagédo de Gas
Comprimido (CGA) P-1 assim como as regulamentagdes
locais.

Perigo de FOGO OU EXPLOSAO.

» Nao ponga a unidade encima de, sobre ou cerca de superficies
combustiveis

» N&o instale a unidade cerca a objetos inflamaveis.

* Nao sobrecarregue os arames do seu prédio — assegure
que seu sistema de fornecimento de poténcia é adequado
em tamanho capacidade e protegido para cumprir com as
necessidades desta unidade.

UMA UNIDADE QUE CAI pode causar feridas.

» Em equipamentos pesados use unicamente o olho de levantar
para levantar a unidade, NAO os rolamentos de roda, cilindros
de gas, nem outros acessorios.

» Use equipamento de capacidade adequada para levantar a
unidade.

+ Se usa monta-cargas para mover a unidade, verifique que a
dimensao do monta-cargas seja o suficientemente comprida
para estender-se além do lado oposto da unidade.

O SOBRE-USO pode causar SOBRE AQUECIMENTO DO
EQUIPAMENTO

» Permita um periodo de esfriamento, siga o ciclo de trabalho
nominal.

* Reduza a corrente ou ciclo de trabalho antes de soldar de
novo.

» Nao bloqueie ou filtre o fluxo de ar a unidade.
FAISCAS QUE VOAM podem causar lesiones.

* Use um resguardo para a cara para proteger os olhos e a
cara.

» Dar forma ao eletrodo de tungsténio unicamente numa
amoladora com os resguardos apropriados numa localizagéo
segura a usar a protecdo necessdria para a cara, maos e
corpo.

» As faiscas podem causar fogo — mantenha os inflamaveis
longe.

O FIO de SOLDAR pode causar-lhe feridas.

» N&o prima o gatilho da tocha até que receba estas instrugdes.

» N&o aponte a ponta da tocha para nenhuma parte do corpo,
outras pessoas ou qualquer objeto de metal quando esteja a
passar o arame.

PARTES QUE SE MEXEM podem lesionar.

+ Afaste-se de toda parte em movimento, tal

ventiladores.

como oOs
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* Mantenha todas as portas, painéis, tapas e guardas fechados
e no seu lugar.

+ Consiga que apenas pessoas qualificadas retirem portas,
painéis, tampas, ou resguardos para dar manuten¢cdo como
fora necessario.

* Reinstale portas, tampas, ou resguardos quando acabe de se
dar manutengao e antes de conectar novamente a poténcia
de entrada.

A RADIAGAO de ALTA FREQUENCIA pode causar
interferéncia.

* A radiagdo de alta frequéncia (H.F., em inglés) pode
interferir com navegagao de radio, servigos de seguranga,
computadoras e equipamentos de comunicagao.

» Assegure que unicamente pessoas qualificadas, familiarizadas
com equipamentos eletrénicos instalam o equipamento.

» O utilizador responsabiliza-se de ter um eletricista capacitado
que pronto corrija qualquer problema causado pela instalagéo.

« Assegure que a instalacdo receba verificagdo e manutengéo
regular.

» Mantenha as portas e painéis duma fonte de altas frequéncias
fechadas completamente, mantenha a distancia da faisca
nos platinos em seu fixagdo correta e faga terra e proteja
contracorrente para minimizar a possibilidade de interferéncia.

A SOLDADURA DE ARCO pode causar interferéncia.

* A energia eletromagnética pode interferir com equipamento
eletronico sensitivo como computadoras, ou equipamentos
impulsados por computadoras, como robots industriais.

» Verifique que todo o equipamento na area de soldadura seja
electromagneticamente compativel.

» Para reduzir possivel interferéncia, mantenha os cabos de
soldadura o mais curtos possivel, 0 mais juntos possivel ou
no chéo, se for possivel.

* Ponha sua operagéo de soldadura pelo menos a 100 metros
de distancia de qualquer equipamento que seja sensivel
eletronicamente.

» Verifique que a maquina de soldar esteja instalada e posta a
terra de conformidade a este manual.

« Se ainda acontece interferéncia, o operador tem que tomar
medidas extras como o de mover a maquina de soldar, usar
cabos blindados, usar filtros de linha ou blindar duma maneira
ou outra a area de trabalho.

2.3. Redugao de campos eletromagnéticos

Para reduzir os campos magnéticos (EMF) na area de trabalho,
utilize os seguintes procedimentos:

1. Mantenha os cabos o mais juntos possivel, entrangcando-

os ou pegando-os com fita adesiva ou use uma coberta

de cabo.

Ponga os cabos a um lado e afastados do operador.

N&o envolva ou pendure cabos sobre o corpo.

Mantenha as fontes de poder de soldadura e os cabos o

mais longe que seja pratico.

5.  Conecte a pinga de terra na pega que esteja a trabalhar o
mais perto possivel da soldadura.

pON
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Aviso: Em entornos de risco aumentado de choque
A elétrico e incendio como perto de produtos inflamaveis,
explosivos, altura, liberdade de movimento restringido,
contato fisico com partes condutoras, ambientes
calidos e humidos redutores da resisténcia elétrica da pele
humana e equipamentos observe a prevengéo de riscos laborais
e as disposigdes nacionais e internacionais que correspondam.

3.- instrugoes de posta em servigo
3.1.- Colocagao

A maquina deve localizar-se numa zona seca, ventilada e com
ao menos 15 cm de separagéo frente a qualquer parede.

O equipamento pode escorregar apoiado em superficies com
inclinacado superior a 3o pelo que obrigatoriamente colocar-se-a
sempre sobre superficie plana e seca. Para colocagbes em
superficies de maior pendente faga favor assegurar a maquina
com correntes ou correias.

3.2.- Montagem

O equipamento montar-se-a a respeitar seus limites ambientais
e colocando-o adequadamente

Montagem de rodas.

Plasma 100 TGE (Fig. 6):

- Fefinir base 17 hum so parafusos a maquina 21 e porcas 20.

- Certificaré que como Rhodes 18 (Ms frente) deve colocar a
parte Ator da maquina de at.

- Executar ou mesmo procedimento com ou Rhodes sate 19
(para depois).

Plasma 40 COM GE (Fig. 7):

- Remover 22 pes borracha.

- Lugar como rodas dianteiras 18, 17 base, posi¢ao, aperte ou
creio procedimento 20 e 21.

- Vocé executar mesmos parafusos com como Rhodes traseiras
19.

- Fix base da Rhodes equip solda parafusos 21 restantes

Para ambos os modelos:

Nota variando como Rhodes virar na da frente da maquina e
fixa na parte de Tras.

3.3.- Conexao a rede.

O equipamento alimenta-se mediante o cabo e conector
fornecido de serie através dum interruptor diferencial e um
interruptor eletromagnético de caracteristica lenta e intensidade
segundo a tabela de caracteristicas técnicas. Toda conexao
devera possuir conexao regulamento a terra e cumprir todos os
regulamentos elétricos nacionais.

A\

No caso de conexao a um gerador elétrico dever-se-a observar
as necessidades de poténcia indicadas nas caracteristicas
técnicas. Ter-se-a em conta que u equipamento podera operar
com um gerador com poténcia inferior a indicada com a limitagéo
de usa-lo a uma intensidade maxima inferior a nominal.

Proibido o uso sem ligagado regulamentar a toma de
terra.
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3.4. Descrigao ilustrada
PLASMA 40 COM GE - PLASMA 100 T GE

1. Interruptor ON / OFF

2.  Conexao de ar comprimido.

3. Conexao do fornecimento de energia.
4, Limitador de pressao de ar.

5. Mandmetro de pressao de ar.

6. Configuracdo de amplificador de saida.
7. Interruptor de saida continua de ar.

8. Interruptor de ar: interno / externo.

9. Indicador de saida de ampere.

10. Conexao terra.

11.  Conexao de sinal arco principal.

12. Conexao da tocha.

13. Indicador de pausa térmica.

14. Conector de gatilho pistola.

15. Funcionamento da maquina.

16. Maquina em exposigao.

17. Rodas de base.

18. Rodas dianteiras (em frente).

19. Rodas traseiras (por tras).

20. Nozes (PLASMA 40 COM GE).
21. Parafusos.

22. Pés de borracha (opcional).

23. Maquina de suporte.

24. Limitando o consumo (opcional).

3.5.- Limitagao de condigbes ambientais.

O equipamento devera instalar-se a respeitar sua classificagéo
IP21, isto significa que o equipamento esta protegido como
maximo contra a caida vertical de gotas de agua e o acesso
a partes perigosas com um dedo contra os corpos solidos
estranhos de 12,5 mm @ e maiores. O equipamento esta
preparado para trabalhar no rango de temperaturas de -15°
C até 70° C a ter em consideragao a limitagao da descida do
rendimento (fator operativo) a partir de temperaturas ambiente
superiores a 40° C.

POSTA EM SERVIGO

1.  Colocar a entrada de ar 2 proveniente do compressor (4
até 6 bares) da maquina. Parte posterior.

Fixar a pinga de massa 10 ao material que deseja cortar.
Conecte ao alimentador de corrente 3.

Conecte o cabo vermelho 3 em conexéo 11.

Conecte o cabo preto fino do gatilho a tocha a 12.
Conecte a tocha a 13.

Acenda o interruptor ON/OFF para proceder a iniciar a
maquina

luminar-se-a o painel digital 9.

Verificar estado de ar, premir interruptor de tocha.

Pegue a tocha e prima para abaixo o pulsador amarelo
de seguranca e imediatamente premir o interruptor da
tocha para proceder a cortar.

Use 0 6 o botao para aumentar ou diminuir a poténcia da
tocha.

Nogkrob

© ®

1.

4. Instrugdes de funcionamento

4.1. Colocagao e teste

Todas as maquinas WELDING da serie plasma devem
manipular-se mediante a asa habilitada para o transporte. Deve
habilitar-se um espacgo libre ao redor do equipamento de ao
menos 15 cm e assegurar a libre circulagao de ar para a correta
dissipacao de calor. Antes de cada trabalho verificar-se-a o
bom estado e correto aperte de todos os elementos exteriores
do equipamento: cavilha de alimentagado, cabo, carpinteira de
carcacga e bornas de conexao e interruptores.



PORTUGUES

Primeiro Passo: INSTALAR O AR COMPRIMIDO
Os equipamentos de corte Plasma precisam fornecimento de ar
comprimido para trabalhar.

O Plasma conectar-se-a a um compressor capaz de proporcionar
uns 5 bares de pressao constante ao equipamento.

Em fung&o da regularidade de uso do Plasma precisara maior ou
menor tamanho do recipiente. Recomendam-se compressores
partir de 2 cavalos e 50 litros.

Instale o regulador e filtro adicional nos equipamentos que o
trazem externamente. Regule a presséo de entrada do ar a virar
o mando superior. Para desbloquear o mando puxe suavemente
para acima. Verifique no mandmetro integrado que existe
suficiente presséo (60 até 80 PSI, que equivale a 4-6 bares).
O regulador leva valvula interna de seguranga para casos de
sobre presséo.

Para a regulagdo da pressédo de ar deve virar o regulador 20
(mod. Plasma 40 Com GE) a considerar um max. de 4 bares,
pode aumentar ou diminuir a pressao a mexer para os lados,
quando termine de regular prima para dentro para assegurar.

NECESSIDADES
DEAR

EQUIPAMENTO INCLUIDO COMPRESSOR

PRESSAO
(bar)

FLUJO
( /min’)

MODELO TOCHA HP

PLASMA

MULTI 40 SG55

115 5 12

PLASMA

40 COM GE IPT 40

115 5 12

PLASMA 100

TGE IPT 100

180 5

Segundo passo: INSTALAR A ELETRICIDADE

Os equipamentos de corte plasma precisam de fornecimento
elétrico suficiente para trabalhar. Toda a gama esta preparada
para trabalhar com geradores que trabalhem corretamente. A
poténcia minima a fornece ao Plasma é:

PO Amperagem e
R POTENCIA | voltagem para
MODELO VOLTAGEM MAXIMA RECOMEN- Interruptores
DADA, KVA | magnetotérmicos
KVA . -
e diferenciais
PLASMA 230, 6 8 2 polos,
MULTI 40 monofasico 230V, 40A
PLASMA 230, 6 8 2 polos,
40 COM GE monofasico 230V, 40A
PLASMA 100 3 x 400, 12 15 3 polos,
TGE trifasico 400V, 60A

Ainstalagao far-se-a a respeitar o regulamento de baixa tensado
os regulamentos procedentes. A instalacdo deve incluir um
circuito dedicado que inclua interruptor diferencial e interruptor
magnetotérmico de 30mA. A instalacdo fornecera ao Plasma
uma correta toma de terra. Obrigatoriamente o equipamento
deve conectar-se a uma toma de terra regulamentar.

Deve ter-se em consideragdo que os equipamentos trifasicos
ndo usam neutro.

Deve ter-se em consideragéo que se nao se fornece suficiente
poténcia o Plasma funcionara corretamente mas com a limitagéo
de que ndo podera cortar todo o grossor que & capaz. Se a
energia elétrica fornecida é pequena ou defeituosa o grossor
que possa cortar ver-se-a muito diminuido. Consulte com nos
ou com eletricista profissional em caso de duvida.
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Limitando o consumo (opcional).

PLASMA 40 COM tem limite de consumo maximo 14A RMS 4.
Entrada 230V quando definida a posigéo “LOW”. Isso é feito para
proteger as instalagcdes de energia de baixo consumo (magneto
16A) (escolas, hospitais, habitagéo) interrupgdes imprevistas.
“HI” ndo existem limitagdes.

USO DO PLASMA

Terceiro passo: CORTAR
LIGAGAO DE TOCHA E PINGA DE MASSA

Ligagdo modelos P35.25C/PLASMA25GE e P60.40B/
PLASMA40GE. Estos modelos trazem ja conectada a tocha e
0 cabo de massa. Ligagdo modelos P60.80/PLASMASOTGE e
P60.120/PLASMA120TGE. Conecte o cabo de massa a seu
ligacdo DINSE de massa 12. Ndo cabe equivocagéo por ser
diferentes os conectores. Conecte a tocha a apertar a porca
cega que sela a saida de ar comprimido na toma 11. Conecte o
cabo vermelho de acionado de arco ao conector 13. Conecte a
ligacéo do interruptor do gatilho da tocha a toma 14.

OPERAGCAO DE CORTE

Sujeite bem a pega a cortar. Conecte a pinga de massa a peca
a cortar. Acenda o equipamento a levantar o interruptor 1. Ajuste
a poténcia com os botdes 8 e 9. A indicagdo vem no visor 4.
Ajuste se deseja premir o gatilho de modo continuo (2 tempos)
ou descontinuo (4 tempos) através do botdo 10 (frontal digital)
ou o botdo 2 (frontal analdgico). Pode verificar a saida de ar a
premir o botdo de purga 7.

Para cortar aperte o gatilho 17 (se é necessario desbloqueie-
lo com o passador 16) e dirija a tocha 15 a pega de trabalho.
Segundo o modelo apoie a tocha através a amola patim
separador ou apoie direitamente a boquilha da tocha contra
a pega a cortar. Inicialmente a boquilha de saida de plasma
(também chamada buza) deve ter algo de inclinagdo com
relagéo a pega para facilitar a saida de plasma e metal fundido.
Para obter maior velocidade ou cortar maior grossor incremente
a amperagem e incremente a pressdo do ar. A maior grossor
devera mexer a tocha mais lentamente.

Se tivesse trabalhado tempo a alta poténcia de maneira continua
depois de um tempo acender-se-a o indicador de protegéo
térmica e o equipamento nado cortara, unicamente deixara a
trabalhar os ventiladores até que possa voltar a trabalhar. Isto
ndo é avaria mas protecgéo.

Operagao de soldagem

Plasma multi modelo 40 faz com que a soldadura GE revestido
e soldadura TIG com eléctrodo de escorva de alta frequéncia.
Para fazer isso use o seletor n°8 triplo para selecionar a fungéo
desejada e conectar os acessorios adequados (fornecido).

4.2 Cambio de ferramentas
ATENGAO: Conecte sempre a tope ao conector
A DINSE e verifique que o empalme com o cabo esta
em boas condigcbes e que a superficie de contato
esta limpa. Um mal empalme ou uma ligagao suja
dardao um mal rendimento e ocasionara que se sobreaqueca,
funda ou queime o painel frontal.

CONSUMIVEIS
Todos os modelos tém tochas TRAFIMET com consumiveis

(eletrodos, buzas, difusores, etc.) de facil localizagdo em
WELDING e em qualquer fornecimento industrial do sector.
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- INCINERAVEL plasma

COD. MODELO ELETRODO DIFUNDIR BUZA porTABUZA | SUPORTE | separADOR BOCAL
DIFUSOR
4120.170 SG55 4120.180 NO NO 4120.178 NO NO 4120.179
4120.171 IPT40 4120.174 4120.175 | 4120.176 4120.176 NO NO NO
4120.173 LT100 4120.148 4120.145 | 4120.146 4120.147 4120.144 38.21 NO

4.3 Operagoes de ajuste

Todas as maquinas WELDING contem um sistema eletrénico
complexo e veem completamente calibradas de fabrica, por
tanto ndo autoriza-se a manipular pelo utilizador por razdes
de eficiéncia e de seguranca. Ante qualquer duvida de mal
funcionamento contate com seu distribuidor ou nosso sistema
de atengéo ao cliente.

4.4 Limites sobre o tamanho de peca a trabalhar

Esta maquina, é exclusivamente para cortes de metal, ao
acende-la podera proceder a cortar o material desejado.

Antes de comegar verifique de ler, perceber e aplicar as
instrucdes de seguranga e resto de instrugdes incluidas neste
presente manual.

A seguir vai encontrar uma série de indicagcdes gerais que
Ihe permitem iniciar-se no mundo da soldadura e comecar a
trabalhar com eficiéncia.

GROSSOR PECA TIPO DE SERVIGO
SEPARAGAO | CORTE MEDIANO PESADO INDUSTRIAL
P35.25C P60.40B P60.40B
8 mm 6 mm
PLASMA25GE PLASMA40GE PLASMA40GE
P60.40B P60.80 P60.80
15 mm 10 mm
PLASMA40GE PLASMA8BOTGE PLASMAB0TGE
P60.80 P60.120 P60.120
33 mm 30 mm
PLASMA8BOTGE PLASMA120TGE PLASMA120TGE
P60.120 P60.120 P60.120
38 mm 35 mm
PLASMA120TGE PLASMA120TGE PLASMA120TGE

5.- Instrucdes de manutencgao e servigo
5.1.- Limpeza, manutengao, lubrificagao, afiados.

Para limpar sempre desconecte 0 equipamento e espere
ao menos 10 minutos para seguranga de descarga dos
condensadores de poténcia. Limpe a carcaga com um pano
ligeiramente humedecido. Segundo da polugdo do ambiente
de trabalho ou ao menos cada 1000 horas limpe o interior com
ar comprimido seco, a retirar a carcaca superior e eliminar
p, polucdo metadlica e pelucias a atender especialmente a
dissipadores e ventilador.

O equipamento nao precisa manutengéo especifica por parte do
utilizador a ser um uso cuidadoso dentro dos limites ambientais
de uso a melhor garantia de longos anos de servigo seguro.

Recomenda-se enviar o equipamento aos servigos técnicos
cada 3000 horas de trabalho ou cada 3 anos para verificagéo
e recalibrado.

5.2 Servigo de Reparacgao

O servigo técnico assessorar-lhe-a nas consultas que Vocé
possa ter sobre a reparagdo e manutengao do seu produto, ao
igual que sobre pegas sobressalentes.

Os desenhos de desmancha e informagles sobre as pegas
sobressalentes as podera obter também na internet.

A nossa equipa de assessores técnicos orientar-lhe-a
gostosamente em quanto a adquisigdo, aplicagao e ajuste dos
produtos e acessorios.

6. Normativa

6.1. Caracteristicas Técnicas
.:(>@= Entrada de tenséao
.:;>@= Entrada de corrente

E%Vg %= Ciclo de trabalho

U = Capacidade de corte

/A
@= Peso
@= Poténcia do Gerador
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Uvod

Tento vyrobek je zafizenim pro ruéni fezani (déleni) kovd pomoci
tenkého paprsku plazmového plynu produkovaného elektrickym
obloukem a tlakem vzduchu.

Technologicky vzato zafizeni pracuje jako invertorovy
zdroj elektrického proudu, ktery vznika fizenym prevodem
vysokofrekvenéni energie pomoci inteligentnich logickych
¢lent pro zaji§téni maximalni kvality pracovnich operaci a
minimalni hmotnosti zafizeni. VS8echny modely jsou sestaveny z
komponentd pramyslové kvality, navrzené s rezervou odolnosti
proti pfetizeni napétim a proudem, s dvojitou ochrannou filtraci
EMI a inteligentnimi Fidicimi a ochrannymi mikroprocesorovymi
Cleny.

Robustni provedeni odpovida pozadavkim normy IEC/EN
60974-1 a nafizenim RoHS. VSechny komponenty pfedstavuji
nejvyssi sou€asné dostupnou kvalitu, méni¢e proudu jsou
600 V, kondenzatory 450V/ 1400V a transformatory ferrite HF
nejnovéjsi generace.

Ve srovnani s tradiCni technologii na bazi klasickych
transformatort 50/60 Hz frekvence vefejné rozvodné sité,
poskytuje technologie STAYER WELDING na principu invertoru
(ménice) vétsi mérny vykon na jednotku hmotnosti, vySSi usporu
energie, moznost automatizovaného, okamzitého a pfesného
fizeni vSech parametrl svarovani a déleni.

Vysledkem toho je, Zze Ize snadnéji provadét déleni materialu,
a to s vybavenim, které ma menSi spotfebu elektrické energie
a niz8i hmotnost ve srovnani s tradi€nimi rovnocennymi typy
zafizeni konstruovanymi na bazi téZkych transformatord.
V8echny modelové fady jsou fizeny mikroprocesory pro
zajisténi maximalni bezpecnosti, vykonu a komfortu pouziti (tzv.
inteligentni technologie).

Pro v8echny modely je mozné pouzit jako zdroj elektrocentraly
se stabilnim vystupem.

1. Vysvétlivky k pouzitym symbolim (povinné
znaceni ze zakona)

1
23
45
10
6 8 11 11a1 1b 11c
7 9 12 12a 12b 12¢
13 13a 13b 13¢
14 15 16 17
18
Poz. 1 Nazev, adresa a oznaceni vyrobce, prodejce nebo
dovozce

Poz. 2 Typové oznaceni vyrobku

Poz. 3 Oznaceni modelu

Poz. 4 Oznaceni zdroje svarovaciho proudu

Poz. 5 Odkaz na normy, kterym zafizeni odpovida

Poz. 6 Symbol pro ozna&eni typu svafovaciho procesu

Poz. 7 Symbol pro oznadeni pouZiti v prostiedi se zvySenym
rizikem urazu elektrického proudu

Poz. 8 Symbol pro oznaceni svafovaciho proudu

Poz. 9 Jmenovité napéti pfi chodu naprazdno

Poz. 10 Rozsah pro jmenovité napéti a jmenovity vystupni proud

Poz. 11 Faktor provozniho vykonu (zdroje elektrického proudu)

Poz. 11a Faktor provozniho vykonu 45 %

Poz. 11b Faktor provozniho vykonu 60 %

Poz. 11¢c Faktor provozniho vykonu 100 %
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Poz. 12 Jmenovity mezni (zkratovy) proud (12)

Poz. 12a Proudova charakteristika pfi faktoru provozniho vykonu
45 %

Poz. 12b Proudova charakteristika pfi faktoru provozniho
vykonu 60 %

Poz. 12c¢c Proudova charakteristika pfi faktoru provozniho
vykonu 100 %

Poz. 13 Hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém zatizeni (U2)

Poz. 13a Hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém zatiZzeni pfi
faktoru provozniho vykonu 45 %

Poz. 13b Hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém zatizeni pfi
faktoru provozniho vykonu 60 %

Poz. 13c Hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém zatiZzeni pfi
faktoru provozniho vykonu 100 %

Poz. 14 Oznaceni zdroje napajeni

Poz. 15 Jmenovita hodnota napéti zdroje napajeni

Poz. 16 Maximalni jmenovita hodnota napajeciho proudu

Poz. 17 Maximalni efektivni hodnota napajeciho proudu

Poz. 18 Stupen ochranného kryti IP

2. Bezpecnostni predpisy a pokyny

PRECTETE SI POZORNE VSECHNY BEZPECNOSTNI
PREDPISY A POKYNY.

» Pfed pouzitim ¢&i udrzbou pfistroje si pfectéte navod k obsluze,
bezpec€nostni predpisy a pokyny a ujistéte se, ze jim rozumite.

» Pouzivejte pouze originalni dily dodavané vyrobcem nebo
identické dily doporu€ené vyrobcem.

2.1. Vyznam pouzitych symbol

VYSTRAHA! Pfimé nebezpeédi ohroZeni Zivota a riziko
poranéni! Oznacuje nebezpecnou situaci, ktera, pokud
se nevylouéi, s velkou pravdépodobnosti mize pfivodit
smrt nebo zpusobit vazné poranéni. Mozna nebezpedi
jsou znazornéna patficénymi symboly nebo vysvétlena v
textu.

Pfimé nebezpeli ohrozeni Zzivota a riziko poranéni!

Oznacuje nebezpe€nou situaci, ktera, pokud se

nevylouci, s velkou pravdépodobnosti mlze pfivodit
smrt nebo zplsobit vazné poranéni. Mozna nebezpedi jsou
znazornéna patficnymi symboly nebo vysvétlena v textu.

2.2. Rizika pri svarovani elektrickym obloukem a
déleni pomoci plazmového plynového paprsku

Instalaci, uvedeni do provozu, obsluhu, udrzbu
a opravy tohoto zafizeni smi provadét pouze
kvalifikované osoby.

Béhem provozu zarizeni dbejte na to, aby se pfipadné
jiné zacastnéné osoby a vSichni okolostojici nachazeli v
bezpecéné vzdalenosti. Zejména pak déti.

» Zasazeni ELEKTRICKYM PROUDEM mze piivodit smrt

Dotek se zivymi elektrickymi ¢astmi maze pfivodit velmi vazny
az smrtelny elektricky Sok nebo vazné popaleniny. Pokud je
vystupni &len zafizeni v Cinnosti, je pod napétim i svafeci
elektroda a pracovni obvod. Pfi zapnutém napajeni jsou primarni
i sekundarni silové obvody zafizeni rovnéz pod napétim. Pfi
poloautomatickém ¢i automatickém svafovani dratem je tento
dratiodvije¢ dratu, v€etné zapouzdfeni odvijecich kladek a vdech
kovovych ¢&asti dotykajicich se svareciho dratu pod elektrickym
napétim. Nespravné zprovoznéné nebo nedostateCné uzemnéné
zafizeni je rizikové a Zivotu nebezpecné.
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Nedotykejte se zivych elektrickych Casti, (které jsou pod
napétim).

Pouzivejte suché, neroztrhané izolaéni rukavice a
bezpecnostni osobni ochranné prostfedky a pomucky.

K odizolovani sebe sama od pracovni plochy i zemé pouzijte
suché izola¢ni podlozky a pokryvky, a to dostatecné velké tak,
aby nedoslo k fyzickému kontaktu s pracovni plochou nebo
zemi.

Stfidavy vystup AC nepouzivejte ve vihkém prostiedi, je-li
omezen pohyb nebo pokud hrozi nebezpedi padu.

Stfidavy vystup AC pouzivejte POUZE v téch pfipadech,
pokud je ke svafovani nebo déleni opravdu nezbytny.

Pokud je pouziti stfidavého vystupu AC opravdu nezbytné
zapotrebi, pouzivejte dalkové ovladani vystupniho c¢lenu
(pokud je timto zafizenim jednotka vybavena).

Pfi nasledujicich elektroizolaénich podminkach je vyzadovano
pfijeti dodateénych bezpecnostnich opatfeni: ve vlhkych
prostorech, nebo pokud mate na sobé& navlhlé oble€eni, pfi
praci na kovovych konstrukcich jako jsou podlahy, rosty a
leSeni, rovnéz pokud se nachazite ve stisnénych pracovnich
polohach (jako napf. vsedé&, vkle€e nebo vleze) nebo v pfipadé
existence vysokého rizika nechténého nebo nahodného
kontaktu s opracovavanym materialem &i zemi.

Pfed uvedenim do provozu, provadénim udrzby ¢i jakoukoliv
manipulaci zafizeni odpojte od zdroje napajeni.

Provedte fadnou instalaci a uzemnéni zafizeni v souladu s
timto navodem obsluze a v souladu s platnymi narodnimi a
mistnimi predpisy.

VzZdy zkontrolujte, zda je zdroj napajeni fadné uzemnén —
provérte a ujistéte se, zda je pfivodni napajeci kabel nalezité
ukostfen na zemnici svorku krytu zafizeni k odpojeni nebo,
Ze je pfivodni napajeci kabel zapojen do fadné uzemnéné
elektrické zasuvky. Prfed pfipojenim vstupnich ¢lend je
zapotrebi nejdfive zajistit fadné ukostfeni a pro jistotu radéji
opakované zkontrolovat zda je pfistroj fadné uzemnén
(provérte vodivé spojeni na zem).

Kabely udrzujte suché, bez stop mastnoty a oleji. Chrarite je
pfed nahodnym kontaktem s horkymi kovy a jiskrami.

Provadéjte Castou kontrolu pfivodnich napajecich kabeld,
zda nejsou poskozeny a neni narusena jejich izolace. Pokud
je kabel poskozen, ihned jej nechte vyménit v autorizovaném
odborném servisu. Poskozena izolace mulzZe byt pfi¢inou
smrtelnych zranéni

Pokud zafizeni neni pouzivano, vzdy ho vypnéte a odpojte od
zdroje napajeni a odpojte vSechna vodiva spojeni.

Nepouzivejte opotfebené, poskozené, poddimenzované nebo
nespravné zapojené privodni kabely.

Nepfetahujte kabely pfes Casti svého téla nebo pfes télo
okolostojicich osob.

Pokud je zapotfebi uzemnit opracovavany vyrobek (obrobek),
spojte ho pfimo se zemi samostatnym zemnicim kabelem.

Nedotykejte se svareci elektrody, pokud jste vodivé spojeni
s opracovavanym vyrobkem (obrobkem), zemi nebo dalSi
elektrodou z jiného zdroje (svafeciho zafizeni).
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* Nedotykejte se zarover dvou elektrodovych klesti pfipojenych
ke dvéma rliznym svarecim zafizenim, pokud jsou oba oteviené
elektrické obvody pod napétim. Vytvofil by se tim otevieny
dvojity elektricky obvod.

* PouZivejte zafizeni a pfisluSenstvi pouze v bezvadném
technickém stavu. Poskozené dily ihned opravte nebo vymérite.
Udrzbu zafizeni provadéjte dle pfilozeného navodu.

» Pokud pracujete nad urovni podlazi, pouzivejte bezpeénostni
postroj, abyste pfedesli pfipadnému padu.

* VeSkeré panely a kryty zachovejte bezpe¢né nasazeny a
upevnény na svych mistech.

* Na obrobku nebo pracovnim stole upnéte zemnici svorku
svarovaciho kabelu (opa¢ného pélu pFivodniho pracovniho
kabelu se zpétnym proudem) ve vhodném misté blizko svaru
tak, aby byl zajistén dobry elektrovodivy kontakt kovu na kov.

» Pokud neni zemnici svorka svafovaciho kabelu pfipojena k
obrobku, zabrarite jejimu kontaktu s jinymi kovovymi pfedméty
nebo jinym uzemnénym predmétem.

» Pokud neni zemnici objimka svafovaciho kabelu pfipojena k
obrobku, zabrafite jeho kontaktu s jinymi kovovymi pfedméty.

» HORKE PREDMETY A SOUCASTI mohou zpUsobit vazné
popaleniny.

» Nedotykejte se horkych pfedmétl a soucasti holyma rukama
bez rukavic.

» P praci se zafizenim dodrzujete prestavky (prodlevy) k
ochlazeni.

« Pfi manipulaci s horkymi pfedméty a soucdastmi pouzivejte
vhodné osobni ochranné pracovni pomtcky a/nebo svarecské
rukavice s dobrymi izolaénimi vlastnostmi a ochranny odév k
zabranéni popaleni pokozky.

» VYPARY a PLYNY mohou byt nebezpeéné.

PFi svafovani a déleni materidll vznikaji vypary a plyny.
Vdechovani téchto latek muize zplsobit vazné poskozeni
vaseho zdravi.

» Vypary a plyny nevdechujte a udrzujte svou hlavu mimo jejich
dosah.

» Pfi praci v uzavienych prostorech k odstranéni vyparl a
plyna pravidelné dostate¢né vétrejte a/nebo pouzivejte lokalni
odvétravani s nucenym proudénim vzduchu.

* Ve $patné vétranych prostorech pouzijte predepsany typ
dychaciho pfistroje (respiratoru).

» Proctéte si vSechny relevantni bezpecnostni informace k
pouzivanym materialim a bezpecnostni pokyny vyrobce co se
tyCe kovl, spotfebnich materiald, natérd, Cisticich prostredk
a odmastovadel a ujistéte se, Ze jim rozumite.

» V uzavienych prostorech pracujte jen tehdy, pokud je dobfe
vétrany nebo pouzijete dychaci pfistroj (respirator). Vzdy
méjte nablizku fadné vyskoleny dozor. Vypary a plyny mohou
z prostoru vytésnit vzduch a snizeny obsah kysliku muze
zpuUsobit posSkozeni zdravi nebo smrt. Ujistéte se, Ze vzduch,
ktery vdechujete, je bezpecny.
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» Nesvarujte nebo neprovadéjte déleni v blizkosti mist, kde se
provadi €innosti jako odmastovani, €isténi ¢i nastfik barvou.
Teplo a zéafeni elektrického oblouku mohou s vypary reagovat
a pfeménit je na vysoce toxické a drazdivé plyny.

* Nesvafujte a nedélte kovy s povrchovou Upravou, jako je
pozinkovana ocel, olovo nebo kadmiem pokryta ocel, pokud
neni tato povrchova Uprava ve svafovaném misté odstranéna
a pracovni prostor neni dobfe odvétravan a/nebo nemate
nasazen dychaci pfistroj (respirator). Povrchové Upravy a
nékteré kovy obsahujici tyto prvky mohou pfi svafovani a
déleni uvolfiovat toxické vypary.

» ZARENi ELEKTRICKEHO OBLOUKU muze zpUsobit
popaleniny oéi a klze.

PFi svafeni a déleni kovu vytvari elektricky oblouk intenzivni
viditelné i neviditelné zareni (ultrafialové a infraCervené), které
muUZe zpUsobit popaleniny oci a kiiZe..

» K ochrané oci a tvare pouzivejte schvaleny typ svareCské
kukly. Kukla musi byt vybavena fadnym prdzorovym filtrem,
stinitkem a ochrannym $titem dle bezpeénostnich predpist
ANSIZ 49.1, 2 87.1, EN 175, EN 379.

» Pouzivejte zaroven pod kuklou schvalené ochranné bryle s
postrannim stinénim.

+ K ochrané okolostojicich osob pfed zafenim, oslnivym
svétlem a odlétajicimi jiskrami pouzivejte ochranné clony a
Stity. Upozornéte okolostojici, aby se nedivali do elektrického
oblouku.

* Noste ochranny oblek z odolného, ohnivzdorného materialu
(kUze, hruba bavina nebo vina) a pevné pracovni boty.

» SVAROVANI nebo DELENI plazmou zpusobit pozar nebo
vybuch.

Svarovani a déleni v uzavienych nadobach, jako jsou nadrze,
sudy, cisterny nebo potrubi mdze zpusobit vybuch. PFi svareni
elektrickym obloukem nebo déleni mohou jiskry odlétnout do
velkych vzdalenosti. Odlétajici jiskry, horké opracovavané
predméty a ¢asti vybaveni mohou zpUsobit pozar a popaleniny.

Nahodny kontakt svafovaci elektrody nebo paprsku plynu s
kovem mUze zpUsobit jiskieni, explozi, pfehfati nebo pozar. Pfed
zahajenim svafovani se vzdy pfesvédcte, Ze pracovni prostor je
naprosto bezpecny.

» Odstrarite vSechen hoflavy material ve vzdalenosti do 11 m
od svareciho elektrického oblouku. Pokud to neni mozné, tak
tyto pfedméty a materialy peclivé zakryjte pfedepsanymi kryty
nebo plachtou.

Nesvafujte a neprovadéjte déleni tam, kde mohou odlétajici
jiskry zasahnout hoflavy material. Chrante sebe i okolostojici
pred odlétajicimi jiskrami a horkym kovem.

+ Méjte na paméti, Ze jiskry a horky svareci material maze
snadno projit skrze malé trhliny a otvory do dalSich pfilehlych
prostor.

Pfedchazejte v kazdém momentu nebezpedi pozaru a méjte
po ruce vzdy pfipraven hasici pFistroj.

» Uvédomte si, Ze svafovani a déleni ve stropnich ¢astech, na
podlahach, v zasténach &i prepazkach muize zplsobit pozar
na jejich odvracené (rubové) strané, kam pfi praci neni vidét.
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* Nesvafujte a neprovadéjte déleni na nebo v uzavienych
nadobach, jako jsou nadrze, cisterny, sudy nebo potrubi,
pokud tyto nejsou pfipraveny v souladu s pfedpisem AWS F
4.1,

» Nikdy nesvafujte a neprovadéjte déleni v prostfedi, které
muZe obsahovat hoflavy prach, kde mdze vznikat plyn nebo
vypary tékavych kapalin (napf. benzinu).

» Pfipojte pracovni kabel co nejblize k obrobku. Timto
zabranite tomu, aby proud prochazel dlouhym a mozna
nepfedpokladanym obvodem s rizikem probijeni a zasazeni
elektrickym proudem, jiskfeni a nebezpeci pozaru.

» Nepouzivejte zafizeni k rozmrazovani zamrzlych potrubi.

» Pokud zafizeni nepouzivate, vyjméte obalenou (pfichycenou)
elektrodu z klesti (drzaku) nebo preruste svarovaci drat pobliz
pfipojeni u svafovaci trubice.

* Pouzivejte Cisté (neznecisténé od oleje) osobni ochranné
pomtcky jako napf. kozené rukavice, pevné (hrubé) pracovni
oble€eni, kalhoty bez manzet, vysokou a pevnou pracovni
obuv a &epici.

« Dfive nez pfistoupite ke svafovani nebo déleni, vyjméte
z kapes svého pracovniho odévu veSkeré hoflaviny jako
napfiklad plynové (propanbutanové) zapalovacée nebo zapalky.

* Po dokonéeni prace se ujistéte, Ze na pracovisti nezbyly Zadné
pozUstatky jisker, zbytky zhavych svaru, strusky, horkého
popela nebo plameny.

* Pouzivejte pouze pfedepsané elektrické pojistky a jistiCe.
Tyto ochranné prvky zajistujici bezpe€nou praci nesmi byt
naddimenzovany ¢i pfemostény.

» Dodrzujte predpisy OSHA 110.252 (a) (2) (iv) a NFPA 51B a
v§echny mistni pfedpisy, které jsou platné pro praci v horkych
provozech. V blizkosti se musi nachazet pozarni hlasic, hasici
prostfedky a dale osoba, ktera hlida nebezpeci pozaru.

» ODLETAJICi ULOMKY KOVU €I STRUSKY mohou
zapric€init poranéni o€i nebo ztratu zraku

» Svarfovani, opryskavani, kartacovani, déleni a brouseni
zpUsobuje jiskfeni a odlétavani kovovych ulomkd. Béhem
chladnuti svar( mGze odpryskavat struska.

* Pouzivejte schvaleny typ ochrannych svare€skych bryli s
bo¢nim krytem, a to dokonce i pod svarecskou kuklou.

» POSTUPNE HROMADENI PLYNNYCH LATEK muze vést k

» Zastavte pfivod ochranné atmosféry (inertniho plynu) pokud
nepracujete nebo pfi svafeni neni potfeba.

» Uzavfené prostory vzdy dostatecné vétrejte nebo pouzivejte
schvaleny dychaci pfistroj (respirator).

» MAGNETICKE POLE muze nepfiznivé ovlivnit pfipadné
voperované vnitini zdravotni pristroje.

» Osoby, které pouzivaji kardiostimulator nebo jiné voperované
vnitfni zdravotni pfistroje by se mély drzet radéji stranou.
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» Pokud se uzivatelé téchto voperovanych vnitfnich zdravotnich
pFistroji hodlaji zdrzovat v blizkosti svafovaciho zafizeni,
meély by to nejdfive konzultovat se svym oSetfujicim |ékafem
a vyrobcem tohoto vybaveni. To plati zejména pro svareni
elektrickym obloukem, bodové svafovani, vypalovani, fezani
plazmou, a pro pracovni operace vyuzivajici indukéni ohfev.

» HLUK muze vést k poskozeni nebo ztraté sluchu.

Hluk pfi nékterych pracovnich procesech nebo hluk, ktery
vydavaji néktera zafizeni, mize vést k poskozeni nebo ztraté
sluchu.

 P¥i zvySené hladiné hluku nebo pfi hladiné hluku nad 75 dBa
pouzivejte schvalené prostfedky k ochrané sluchu.

» TLAKOVE LAHVE mohou v piipadé poskozeni explodovat.

Tlakové lahve s ochrannou atmosférou (inertnim plynem) jsou
natlakované pod vysokym tlakem. Pokud dojde k poSkozeni,
mohou tlakové lahve explodovat. Jelikoz jsou tlakové lahve na
plyn pfi svafovani bézné pouzivany, manipulujte s nimi s nevyssi
opatrnosti

» Tlakové lahve se stlatenym plynem chrarite pfed vysokymi
teplotami, narazy, poskozenim, usazeninami (struskou, rzi),
otevienym ohném, jiskrami a elektrickym obloukem.

Tlakové lahve usazujte bezpecné ve vzpfimené poloze do
pevnych stacionarnich drzakd nebo stojanu tak, aby se
zabranilo jejich padu &i prevraceni.

Tlakové lahve uchovavejte v bezpecné vzdalenosti od
probihajicich svare¢skych praci a mimo dosah plsobeni
jinych elektrickych obvodu.

» Nikdy nepretahujte pres tlakové lahve se stlaenym plynem
svarovaci horaky.

* Nedovolte, aby svafovaci elektroda pfiSla do kontaktu s
tlakovou lahvi.

* Nikdy nesvafujte na natlakované tlakové lahvi — nastane
exploze.

Pouzivejte pouze vhodné typy tlakovych lahvi, reduk&nich
ventild, hadic a pfisluSenstvi, které jsou k danému pouziti
urCeny, tyto technické prvky i s jejich pfidruzenymi &astmi
udrzujte vZzdy v bezvadném stavu.

PFi otvirani ventilu tlakové lahve si vzdy chrante obliCej a drzte
jej co mozno nejvice vzdaleny od ventilu.

* Pokud neni nezbytné mit tlakovou lahev pfipravenu k
okamZzitému pouziti, musi byt na vystupnim ventilu pfipevnén
ochranny kryt.

» Ke zvedani, manipulaci a pfemisténi tlakovych lahvi pouzijte
patficné technické vybaveni, spravné postupy a dostatecny
pocet zu€astnénych osob.

Poctéte si pozorné a dodrzujte vSechny pokyny a instrukce
vztahujicich se na tlakové lahve se stlaenym plynem a jejich
pfisluSenstvi. Postupujte v souladu s bezpe€nostnimi predpisy
P-1 Plynarenského svazu (CGA) a v souladu s platnymi
narodnimi a mistnimi predpisy.
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» Nebezpeéi POZARU NEBO VYBUCHU.

» Zafizeni neumistujte nad, na &i do blizkosti pfedmétl s
hoflavym povrchem.

 Zafizeni neumistujte do blizkosti hoflavin.

* NepretéZujte elektroinstalaci na pracovisti — ujistéte se, Ze je
pfivod elektrické energie navrZzen, dostate€né dimenzovan a
chranén tak, aby vyhovél pozadavkim tohoto zafizeni.

» PAD ZARIZENI muize zptsobit zranéni.

» V pfipadé, Ze pouzivate tézké zafizeni, pomoci zavésného
oka zvedejte pouze samotné zafizeni, nikoliv pojezdove
ustroji, plynové lahve nebo jiné pfisluSenstvi.

» Ke zvedani a podepieni zafizeni pouzivejte vzdy vhodné
vybaveni s potfebnou nosnosti.

* Pokud k pfemisténi zafizeni pouzivate vozik na europalety,
ujistéte se, ze jsou jeho vidlice dostate¢né dlouhé tak, aby pfi
manipulaci dosahly pod opacnou stranu zafizeni.

» PRI NADMERNEM VYUZITi A PRETEZOVANI MUZE DOJIT
K PREHRATI ZARIZENI.
« Dodrzujte pfestavky k chlazeni, nepfekraujte pfedepsané

pracovni cykly.

+ Predtim nez zacnete znovu svafovat, snizte odbér proudu nebo
zkrat'te pracovni cyklus.

* Neblokujte & neomezujte pomoci filtru pfivod vzduchu do
zafizeni.
» ODLETAUJICI JISKRY mohou zptisobit zranéni.

» Kochrané oci a obliceje pouzivejte vzdy ochranny §tit.

» Tvarovaniwolframovych elektrod provadéjte jen nabezpecném
misté a pouzivejte brusku s pfislusnymi ochrannymi Stity. Na
misté je zde odpovidajici ochrana oblieje, rukou a potazmo i
celého téla.

* Jiskry mohou zpusobit pozar — hoflaviny udrzujte v bezpec¢né
vzdalenosti.

» SVARECI DRAT muze zpUsobit zranéni.

* Nespoustéjte odvije€ (spoust svareci pistole) dfive, nez k
tomu budete vyzvani.

» Pfi zavadéni svareciho dratu nemifte ustim svareci pistole
na jakoukoliv ¢ast vaSeho téla, okolostojicich osob anebo
smérem ke kovovym povrchim.

» POHYBUJICi SE PREDMETY mohou zplisobit zranéni.

» K pohybujicim se pfedmétim jako jsou napf. ventilatory, se
radéji viibec nepfiblizujte.
» VSechny pfistupové otvory, panely, kryty a zabrany musi byt

na svych mistech a uzavfeny.

» Pristupové otvory, panely, kryty a zabrany smi odstranit pouze
kvalifikovana osoba, pokud je to nezbytné pro provedeni
udrzby.
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» Pristupové otvory, panely, kryty a zabrany musi byt po
provedeni udrzby vraceny na sva mista. Teprve pak smi byt
obnoveno pfipojeni ke zdroji napajeni.

» VYSOKOFREKVENCNi ZARENi mize zptisobit ruseni.

 Zareni o vysokeé frekvenci mlze zpusobit ruSeni radiovych vin,
rusit naviga¢ni pfistroje, zabezpecovaci zafizeni, vypocetni
techniku a komunikaéni systémy.

* Instalovani tohoto zafizeni smi provadét pouze kvalifikovana
osoba, ktera ma v elektrotechnickém oboru nalezitou praxi.
 Uzivatel zafizeni musi mit promptné k dispozici kvalifikovaného
elektrotechnika, aby pfipadné ruSivé vlivy byly ihned

odstranény.

 Zaijistéte pravidelnou udrzbu a revizi instalovaného zafizeni.

» Vysokofrekvenéni zdroje, pfistupové otvory a panely musi
byt pevné uzavreny, jiskfisté (obloukova vzdalenost) spravné
nastavena a zajiSténo fadné uzemnéni i odstinéni tak, aby
byla minimalizovana moznost vzniku nezadouciho ruseni.

» SVAROVANI ELEKTRICKYM OBLOUKEM muize byt pfi¢inou
ruseni.

+ Elektromagnetickd energie muaze rusit citlivé elektronické
pfistroje, jako je napfiklad vypoc&etni technika a pocitatem
fizena zafizeni, jako jsou pramyslové roboty.

+ Ujistéte se, Ze veskeré vybaveni v dosahu plsobeni svareni je
odolné proti elektromagnetickému ruseni.

» Za uCelem zmenSeni rizika mozného ruseni pouzivejte pokud
mozno co nejkratSi svarovaci kabely, méjte je co mozna
nejblize u sebe a co mozna nejnize (napf. poloZeny na
podlaze).

» Svafovani provadéjte nejméné ve vzdalenosti 100 m od
citlivych elektronickych pfistroju.

» Ujistéte se, zZe je svafovaci zafizeni fadné instalovano,
provozovano a uzemnéno, tak jak je to uvedeno v tomto
navodu.

» Pokud rusivé vlivy pfetrvavaji, musi uzivatel zajistit provedeni
dalSich zvlastnich dodate¢nych opatfeni, napf. svafovaci
zafizeni pfemistit na jiné misto, pouzit stinéné kabely, ruseni
odfiltrovat nebo odstinit cely pracovni prostor.

2.3. Snizeni vlivu ruseni elektromagnetickym polem

Pro snizeni vlivu elektromagnetického pole na pracovisti
provedte nasledujici kroky:

1. Zajistéte, aby kabely byly co nejblize u sebe, splette je
dohromady, stahnéte paskou nebo odstinte krytim.

2. Presurite kabely na jednu stranu vedle obsluhy zafizeni.

3. Neovinujte nebo nepretahujte kabely okolo svého téla..

4. Umistéte svafovaci zafizeni (svareci zdroj) a kabely pokud
mozno co nejdale od obsluhy zafizeni.

5. Pr¥ipojte zemnici svorku k obrobku tak, aby byla pokud
mozno co nejblize svaru.
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urazu elektrickym proudem, v blizkosti hoflavych a

tfaskavych (t€kavych) latek, ve vyskach, pfi omezené

moznosti pohybu, pfi fyzickém kontaktu s elektrickym
vodi¢em, v prostfedich se zvySenou teplotou, kdy se sniZuje
elektricky odpor lidské pokozky a ochranného vybaveni se vzdy
pfi praci fidte mistnimi a narodnimi pfedpisy a pokyny.

i Vystraha: V prostorach se zvySenym rizikem pozéru a

3. Pokyny pro uvedeni do provozu
3.1. Umisténi zafizeni

Zafizeni musi byt umisténo na suchém, dobfe vétraném mistg, a
to nejméné ve vzdalenosti 15 cm od zdi nebo pfepazeni.
Vybaveni se miize smekat, pokud lezi na podloZce se sklonem
vétSim nez 30°. Proto musi byt vzdy umisténo na rovny a suchy
povrch. Pokud zafizeni umistite na podlozku s vétSim sklonem,
zajistéte ho fetézy nebo pasy (femeny).

3.2. Montaz

Zafizeni musi byt namontovano (sestaveno) dle systémovych
pozadavki na okolni prostfedi a umisténo odpovidajicim
zplsobem. Zatizeni musi byt sestaveno a uvedeno do provozu
v souladu s pozadavky a informacemi uvedenymi na vyrobnim
Stitku.

Montaz kol.

PLASMA 100 TGE (Obr.6):

- Pomoci Sroubl 21 a matic 20 pfipevnéte zakladnu pro montaz
transportnich koleCek 17 k zafizeni.

- Ujistéte se, ze pfedni koleCka 18 (Ahead) jsou upevnéna na
pfedni Casti zafizeni.

- Obdobné postupujte pfi
transportnich kole¢ek 19 .

upevnéni zadnich (Behind)

PLASMA 40 COM GE (Obr.7): :

- Sejméte gumové patky 22.

- Pomoci Sroubll 21 a matic 20 pfipevnéte predni transportni
kolecka 18 k zakladné pro jejich upevnéni 17.

- Obdobné postupujte pfi upevnéni zadnich transportnich
kolecek 19.

- Pomoci zbyvajicich Sroubl 21 pfipevnéte zakladnu 17 k
zafizeni.

Pro oba modely:

- Dbejte na to, aby oto&na transportni kolecka byla pfipevnéna k
predni Casti zafizeni a pevna kole¢ka k zadni ¢asti.

3.3. Pripojeni k siti.

Zafizeni je napajeno pomoci standardnich kabelovych vedeni a
pFipojek pres diferencialni spinac s rozbéhem a elektromagnetem
s voltampérovou charakteristikou dle technické specifikace
uvedené vyrobnim S&titku. VeSkera propojeni musi byt fadné
uzemnéna a odpovidat véem standardnim pozadavkim na
rozvody elektrické energie a mistnim a narodnim predpisim.

Zakaz pouziti zarizeni bez povinného uzemnéni.

V pfipadé pfipojeni ke generatoru elektrické energie
(elektrocentrale) musi byt dodrzen potfebny pfikon zafizeni
(vykon elektrocentraly) dle technické specifikace. Je tfeba
vzit v Uvahu, Ze ve skuteénosti zafizeni mlze pracovat s
elektrocentralou o vykonu, ktery je realné nizsi, nez uvedeny
nominalni pfikon zafizeni s omezenim pouziti na maximalni
vykon, ktery je niz8i nez nominalini.
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3.4. Zobrazeni a hlavni soucasti stroje

PLASMA 40 COM GE - PLASMA 100 T GE

. Spina¢ pro zapnuti a vypnuti ON/OFF

. Konektor pro pfipojeni tlakového vzduchu.

. Pfipojeni pro napajeni ze sité.

. Ventil (regulator) pro vladani tlaku vzduchu.

. Manometr - zobrazeni tlaku vzduchu.

. Potenciometr pro ovladani vystupniho proudu.

. Kolébkové tlacitko spinace pro staly proud vzduchu na
vystupu.

8. Kolébkové tlacitko pro prepinani vzduchu: interni/ externi.

9. Displej - hodnota fezaciho proudu (ampér(i) na vystupu.

10. Pfipojeni pro uzemnéni.

11. Pfipojeni pro vytvoreni pilotniho oblouku.

12. Konektor pro pfipojeni ovladani horaku.

13. Konektor pro pfipojeni hofaku.

14. Kontrolka signalizace pfestavky pro ochlazeni.

15. Kontrolka zapnuti stroje.

16. Kontrolka vypnuti stroje.

17. Zakladna pro pfipevnéni transportnich kolecek.

18. Pfedni transportni kolecka (Ahead).

19. Zadni transportni kolecka (Behind).

20. Matice (Plasma 40 Com GE).

21. Srouby.

22. Gumové patky (alternativné).

23. Zakladna zafizeni.

24. Omezovac spotieby (volitelna vybava).

NOoO OO~ WN =

3.5. Pozadavky na okolni provozni prostredi — stanovené
limity a omezeni

Zafizeni musi byt provozovano v souladu se stanovenou tfidou
ochrany (izolace) krytim dle standardu IP 21, coz znamena, Ze
zafizeni je chranéno nanejvys proti vertikalnimu padu kapky
vody a pfistupu (vniknuti cizich pfedmétl) k nebezpeénym
C¢astem pomoci prstu a ¢asti téla o rozmérech vétsich nez 12,5
mm.

Zafrizeni je zkonstruovano pro provoz pfi teplotach v rozpéti od
-15 °C do +70 °C, s pfihlédnutim k omezeni provozu (zkraceni
pracovnich cykll — viz faktor provozniho vykonu) pfi teplotach
vysSich nez +40 °C.

» SPUSTENI ZARIZENi

1. Propojte konektor pro vstup tlakového vzduchu s kompresorem
(4 az 6 bar() na zadni strané zafizeni.

2. Pfipevnéte zemnici svorku 10 k obrobku co nejblize k mistu
fezu.

3. Pfipojte zafizeni ke zdroji napajeni 3.

4. Cerveny kabel pfipojte do konektoru 11.

5. MenSi €erny kabel zapojte do konektoru pro pfipojeni ovladani
hofaku 12.

6. Pfipojte horak ke konektoru 13.

7. Stisknéte spinac 1 pro vypnuti a zapnuti ON/OF pro uvedeni
zafizeni do provozu.

8. Rozsviti se digitalni display 9.

9. Stisknutim ovladani hofaku zkontrolujte stav tlakového
vzduchu.

10.Uchopte hofak a stlacte doll Zluté bezpecnostni tlacitko a
ihned stisknéte vypinac hofaku pro zahajeni déleni.

11. Pro zvySeni &i snizeni vykonu hofaku pouzijte ovladaci
potenciometr 6.
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4. Obsluha a provozni pokyny
4.1. Umisténi zafizeni a provozni zkousky pred spusténim

Veskera svareci zafizeni STAYER WELDING fady Plasma musi
byt pfenaSeny za prepravni rukojeti. Pfi provozu musi byt kolem
zafizeni zachovan nejméné 15 cm volny prostor a zabezpecena
cirkulace vzduchu pro odvod tepla. Pfed zahajenim vSech
praci musi byt provéfen bezvadny technicky stav zafizeni a
spravné pfipojeni a dotazeni veskerého pfisluSenstvi: pfivodniho
napajeciho kabelu, svafovacich kabell, krytd, propojovacich
svorek a spinacu.

» Krok 1 : Pripojte zdroj stlacéeného vzduchu

Zafizeni na fezani Plasma potfebuje pro provoz a praci stlaceny
vzduch.

Zatizeni Plasma je nutno pfipojit ke kompresoru o minimalni
kapacité 5 barG konstantniho vystupu stlaceného vzduchu.
Dle Cetnosti pouziti zafizeni Plasma je tfeba pfizplsobit volbu
velikosti vzduSniku kompresoru. Optimalni velikost vzdusniku je
minimalné 50 litrd, optimalni pfikon kompresoru minimalné 1500
W.

Vstupni tlak stlaéeného vzduchu Ize ovladat ota¢enim horniho ven-
tilu 4. Pro odblokovani povytahnéte ventil vzdy smérem nahoru. Na
zabudovaném manometru zkontrolujte, Ze je v zafizeni dostatecny
tlak (60 az 80 PSI, coz je ekvivalent 4 -6 bar(). Ventil ma vnitini
bezpecnostni ventil proti pfetlaku.

Pro ovladani tlaku vzduchu je u modelu PLASMA 40 COM GE
tfeba vzit v Uvahu, Ze mezni rozpéti sniZzeni nebo zvySeni tlaku
vzduchu otacenim ovladace regulace 20 na doraz jsou Ctyfi
bary. Po dokonceni nastaveni stisknéte ventil dovnitf pro jeho
zajisténi.

SOUCAST DODAVKY POZAPA‘",(Y NA KOMPRESOR
STLACENY VZDUCH
MODEL HorAK | PRUTOK 7 ak (bar) HP
(/min)
PLASMA
MULTI 40 SG55 115 5 112
PLASMA
40 COM GE IPT 40 115 5 112
PLASMA
1007 GE IPT 100 180 5 2/3

» Krok 2 : PRIPOJENI KE ZDROJI NAPAJENI

Zarizeni pro ruéni fezani kovl pomoci plazmy potfebuji pro
svUj provoz dostate¢né silny zdroj napdjeni. Cela modelova
fada m0ze pracovat rovnéz s napojenim na elektrocentraly s
dostatenym vykonem.

Minimalni vstupni hodnoty pro jednotlivé modely Plasma :

AT Proud a napéti pro
MAXIMALNI 7 -
o 7 DOPORUCENY | magnetotermické
HODEL RARET VYKONV | vVKoN v kva a diferenciaini
proudové chranice
PLASMA 230, 6 8 2 dvoupolovy,
MULTI40 | jednofazovy 230V, 40A
PLASMA 230, 6 8 2 dvoupolovy,
40 COM GE | jednofazovy 230V, 40A
PLASMA 3 x 400, 12 15 3 dvoupolovy,
100 T GE trifazovy 400V, 60A
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Instalaci je tfeba provést v souladu s narodnimi a mistnimi
zakony a predpisy pro zafizeni pro nizké napéti. PFi instalaci je
nutno pamatovat na samostatny okruh véetné 30mA proudového
magnetotermického nebo diferencialniho jistiCe. Zafizeni
Plasma je nutné rovnéz odpovidajicim zpusobem ukostfit.
Zafizeni musi byt vzdy v souladu s timto navodem a platnymi
predpisy uzemnéno.

Vzdy zkontrolujte, zda je zdroj napajeni fadné uzemnén —
provéfte a ujistéte se, zda je pfivodni napajeci kabel nalezité
ukostfen na zemnici svorku krytu zafizeni k odpojeni nebo, ze je
pfivodni napajeci kabel zapojen do fadné uzemnéné elektrické
zasuvky.

Méjte na paméti, ze tfifazova zafizeni nepouzivaji tzv.
nuldk. Rovnéz pamatujte na to, ze pokud zdroj napajeni neni
dostatecny, zafizeni Plasma bude sice fungovat, ale ne na plny
vykon. Nelze s nim provést maximalni kapacitu hloubky fezu. PFi
nedostate€ném nebo chybném napajeni se profez sam o sobé
snizi. V pfipadé pochybnosti konzultujte danou situaci s nami
nebo s odborniky pro elektroinstalaci.

Omezovac¢ spotreby ( prislusenstvi na zvlastni objednavku)

Model PLASMA 40 COM Ize dodat se zafizenim pro omezeni
spotfeby energie max. na 14A RMS na vstupu230 V. Je tfeba jej
pfepnout do pozice ,LOW *.

Tento omezoval slouzi k ochrané proti pretizeni sité s
nizkym proudovym jisti€em ( magnetotermicky jisti¢ 16A) proti
nepredvidanym prerusenim dodavek (Skoly, nemocnice, obydli).
Pfi pfepnuti do pozice ,HI “ k omezeni nabéhového proudu
nedochazi.

POUZITi ZARIZENi PLASMA
» Krok 3 : DELENI
PRIPOJENi HORAKU A ZEMNICi SVORKY

PRIPOJENI MODELU PLASMA 40 COM GE A PLASMA100
T GE: pfipojte zemnici kabel k panelové svorce pro
uzemnéni DINSE 10. Diky rozdilnym konektorim nemuze
dojit k chybé pfi zapojeni. Pfipojte hofak do konektoru 13
a dotahnéte tésnici matku pro vystup stlateného vzduchu.
Do svorky 11 pfipojte Cerveny kabel pro vytvoreni pilotniho
oblouku. Koncovku ovladani hofaku pfipojte do konektoru
12.

- SPOTREBNIi MATERIAL plazma
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REZANi

Obrobek vzdy fadné upevnéte. K obrobku pfipevnéte svorky
zemniciho kabelu co nejblize k mistu déleni. Pomoci vypinace
1 spustte zafizeni a pomoci potenciometru 6 nastavte vystupni
proud. PFislusnou hodnotu uvidite na displeji panelu 9. Vystup
stlaeného vzduchu |ze zkontrolovat stlacenim tlagitka 7.

Pfi fezani drzte tlacitko ovladani hofaku stisknuté (v pfipadé
nutnosti odblokujte pfedtim bezpecnostni aretaci) a pfilozte
neprodlené hofak k fezanému materialu. V tomto okamziku
se pilotni oblouk zméni na fezaci. Dle provedeni fezu oprete
hofak o material v misté patky fezaciho nastavce nebo pfimo
hubici hofaku nasmeérujte proti fezanému materialu. Hofakem
je nutné pohybovat rovnhomérnou rychlosti a k dosazeni dobré
kvality Fezu by fezaci tryska méla byt vzdalena cca 3,5 mm od
materialu. Pokud je to mozné, zahajte praci na hrané materialu
s mirné naklonénym hofakem k usnadnéni priitoku plazmy a
odstfikovani nataveného kovu.

Pro zvySeni rychlosti déleni nebo tloustky fezu je tfeba zvysit
proud a prutok vzduchu. Pfi fezani materialu o vétsi tloustce
je tfeba hofakem pohybovat pomaleji.

Pfi delSim nepfetrZittm provozu s vyS8Sim vykonem se po
urcité dobé zapne tepelna ochrana stroje a neni mozné dale s
pristrojem pracovat. B€hem chlazeni az do doby, kdy je pfistroj
pfipraven znovu k provozu, jsou zapnuty pouze ventilatory. Toto
neni zavada pfistroje nybrz jeho ochrana.

Svarovani

S modelem Plasma Multi 40 GE je mozné svarovat obalenou
elektrodou metodou TIG pomoci vysokofrekvenéniho oblouku. K
tomuto ucelu stisknutim pfisluSného pfepinaciho tlacitka zvolte
pozadovanou funkci a pfipojte odpovidajici pfisluSenstvi, které
je soucasti dodavky.

4.2 Vyména prisluSenstvi

VYSTRAHA: Vzdy fadné propojte konektor DINSE s
koncovkou kabelu a ujistéte se, ze koncovka kabelu
je v bezvadném stavu a povrch kontaktu je vzdy
Cisty. Vadna nebo Spinava koncovka ma za nasledek
nedostate¢ny vykon a dokonce muze zpuUsobit, Ze se predni
panel prehieje, vyhodi pojistky, spali nebo dokonce zkratuje.

PRISLUSENSTVi - SPOTREBNIi MATERIAL

V8echny modelové fady jsou dodavany s hofaky spole¢né se
spotfebnim materialem (elektrody, dyzy, rozdélovace atd.) Je
snadné je dodatecné objednat dle katalogu STAYER nebo u
jakéhokoliv odborného prodejce svafovaciho techniky.

ol | mope | FHEIRO” | RozDELOVAC ERE\?QEAI\ REZAC P K%héTzAAgNI NASTAVEC
(DYZA) | TRYSKY NASTAVEC

4120.170 | SG55 | 4120.180 NE NE | 4120.178 NE NE 4120.179

4120171 | IPT40 | 4120174 | 4120175 [ 4120176 | 4120.176 NE NE NE

4120173 | LT100 | 4120148 | 4120145 | 4120.146 | 4120147 | 4120144 |  38.21 NE

4.3 Nastaveni a sefizeni zafizeni.

Veskera svareci zafizeni STAEYR WELDING byla jiz nastavena a sefizena pfimo ve vyrobé. Uzivatel neni opravnén tato nastaveni
ménit. V opaéném pfipadé muze dojit k nepfipustné zméné vykonu a zafizeni mize byt nebezpecné. V pFipadé pochybnosti o
spravné funkci zafizeni (dojde-li k jeho poruse), kontaktujte prodejce nebo autorizovany zakaznicky servis.

50



CESKY

4.4 Vymezeni vhodnych velikosti obrobki (svafovaného
materialu)

Toto zafizeni je vyhradné uréeno k fezani kovovych materiala z
uhlikové oceli, nerez oceli, médi, hliniku a jeho slitin.

Pfed pouzitim stroje si dikladné proctéte vSechny pokyny
uvedené v navodu k obsluze, bezpecnostni varovani, instrukce,
ilustrace a technické specifikace dané pro toto elektromechanické
naradi, ujistéte se, ze jim rozumite a uschovejte je pro budouci
potfebu. Méjte vzdy navod a bezpecnostni pfedpisy k dispozici
u stroje. Nedodrzeni vSech nize uvedenych pokynt muze mit
za nasledek uraz elektrickym proudem, pozar a/nebo vazné
poranéni obsluhy nebo okolostojicich osob. Pfi ¢teni navodu
si nalistujte strdnku se zobrazenim pfistroje a méjte ji pokud
mozno vzdy pfed sebou.

V tomto navodu je uvedena cela fada obecnych rad, které vas
zasvéti do oboru svafovani a umozni vam pracovat bezpeéné a
efektivné.

5. Pokyny pro udrzbu a servis
5.1. Cisténi a udrzba.

Pro Cisténi vzdy zafizeni nejdfive odpojte od zdroje napajeni
a vyckejte nejméné 10 minut, nez dojde k samovolnému
bezpecnému vybiti kondenzator(. Vycistéte vrchni kryt zafizeni
mirné navihéenym hadfikem. V zavislosti na znecisténi
pracovniho prostfedi nebo alespon jednou za 1000 provoznich
hodin vyfoukejte vnitfni ¢asti zafizeni suchym stlaenym
vzduchem. Sejméte horni kryt a odstrarite prach, drobné dlomky
kovu a slepence, pficemz vénujte zvlastni pozornost chlazeni a
ventilatoru.

Zarizeni nevyzaduje zadnou zvlastni udrzbu, pokud se s nim
pracuje s fadnou péci a v souladu s navodem k pouziti v ramci
pracovniho prostfedi, které je v navodu specifikovano. Zafizeni
Vam bude spolehlivé slouzit mnoho let.

Vyrobce nicméné doporucuje zaslat zafizeni do autorizovaného
servisu jednou za 3000 provoznich hodin nebo kazdé 3 roky
(podle toho, ktera skute¢nost nastane dfive), aby mohlo byt
pfekontrolovano a eventualné prenastaveno.

5.2 Poprodejni servis a zdkaznicka podpora

Nase servisni stfedisko odpovi na vaSe dotazy tykajici se oprav
a udrzby vaseho vyrobku, stejné tak jako na otazky tykajici se
nahradnich dilG. Sestavy (rozkresy) nahradnich dilt a pfislusné
informace o nahradnich dilech Ize nalézt na nasich webovych
strankach: www.grupostayer.com, nebo pozadat o né mailem na
info@grupostayer.com

Nasi technicko prodejni poradci Vam radi sdéli informace o
moznosti zakoupeni vyrobku, jeho pouziti a doporu¢i vhodné
pFisluSenstvi.
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6. Soubor technickych norem

6.1. Technicka specifikace

@@ = Vstupni napéti

=>@ = Vstupni proud

=

== 0,
E% % = Pracovni cyklus — faktor provozniho vykonu
w = Kapacita déleni (fezani)

= Hmotnost

YA
@ = Vykon elektrocentraly
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Eicaywyn

To TTapdv TTPoIdV atroTeAEl ECOTTAIGHO yia TNV XEIPOKIVNTN KOTTA
METAAAWV pe TTAGOpa TTOU TTaPAyeTal atrd NAEKTPIKO TOEO Kal
aépa uTro Triean.

To unxavnua PeTAQEPEl evEPYEID UWNAARG ouxvoTnTag PEOW
TNG TIponypévng Texvoloyiag inverter yia péyiotn ToidétnTa
Aermoupyiag kai eAdxioTo Bdpog. OAa Ta pnxavAuarta diaBétouv
eCaptiuaTa  PBlOPNXAVIKAG  KaTnyopiag,  dlaaTacioAoynuéva
eCopThpaTa PE TTPOOTOCIA ATTO UTTEPTAON KAl UTTEPPOPTWON
kal EMI @iAtpa dITTANG Bwpdkiong kal £EUTTva OToIXEia EAEyXOU
MIKpoeTTeEepyaaTr). AvBekTIKA Kataokeur BAacel Tou TTPOTUTTOU
IEC/EN 60974-1 ka1 Tng 0dnyiag yia Tov TTEPIOPIOPS XPrRoNg
opIopévwy eTTIKIVOUVWY ouoiwv (RoHS). E¢aptipata péyiotng
ToI6TNTaG, dIaKoTITEG 600V, TukvwTég  450V/1400V  kai
TENEUTAIOG TEXVOAOYIOG HETOOYXNMATIOTEG UPNANG CUXVOTNTAG PE
PeppiT.

2eoxEon JE TNV TTAPadOCIAKK) TEXVOAOYia BACEI HETAOXNMOATIOTWV
TToU A€Itoupyouv oe ouxvoTnta 50/60Hz Tou dnuoagiou SikTUoU,
n ZYFKOAAHZH pe Texvohoyia Inverter éxel uwnAdTePN
TTUKVOTNTA 1I0XUOG avd povada BApoug, €ival o OIKOVOMIKA
Kal €xel TN OuvatoTNTa va eAEyXeEl ME AKPifela, oTiyuiaia Kai
auTOpOTA OAEG TIG TTAPAMUETPOUG OUYKOAANONG. AUTO €XEl WG
ATTOTEAECUA TNV KAAUTEPN Kal TTI0 €UKOAN KOTIA PE UNXAvnua
TTOU €XEl PIKPOTEPN KATAVAAWGT Kal gival o eAa@pU o€ Oxéon
ME Ta TTapadooiakd, I0odUvapou TUTTou pnxavruara. OAGKANEN
n o€Ipd TTPOIOVIWY €AEYXETAI OTIO MIKPOETTECEPYATTH YIQ TOV
OKOTTO TNG PEYIOTNG AOPAAEING, aTTOdOONG KAl EUKOAIAG Xpriong
(€€utTva unxavAuara).

OAGKANpNn n oeipd TPOoiIdVTWY gival TTPOCAPHOCUEVN VIO XpHion
ME OTaBEPS KIVNTHPA-YEVVATPIA.

Emegriynon Twv KavovioTIKWV OnNuavoewyv
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©¢on 12B Tiun peupaTog yia 60% GuvTeAEDTH XPAoNG.
©¢on 12y Tipr pedpatog yia 100% ouvTeAeo TR XpPriong.
©¢on 13 Taon uttod goprio (U2).

©¢on 13a Taon uttd gopTio yia 45% cuvTeAeaTA Xpriong.
©¢on 13B Taon utté @oprTio yia 60% ouvTeAEOTA XPARong.
©¢on 13y Taon umd goprtio yia 100% cuvTteAeaTA XprONG.
©¢on 14 ZupBoAo yia Tnv Tpopodoacia peUPATOG.

©¢on 15 OvouaoTIKA TIWA TNG TAONG TPOPOdOaiag.

©¢on 16 M£yioTo OVOPAGTIKG peUPa TPOPOSOTIaG.

©¢on 17 MéyioTo evepyo pelpa Tpopodoaiag. ©fan 18 Babuog
mpooTaciag IP.

2. Odnyisg ao@alciag

AIABAXTE TIZ OAHTIEZ.

* AlaBdote oAOkAnpo 10 Eyxeipidio XpAong Kal KOTAvVONOoTE
TO TIPIV XPNOIUOTIOINCETE 1 EKTEAECETE EPYOATIEG TEXVIKNG
ouvTpPNONG OTN Jovada.

« XpnolpoTtrolgite pévo yvAoIa eEAPTAPATA TOU KATAOKEUAOTH.

XPHZH >YMBOAQON.

KINAYNOZXZ! - YmodnAwver pia  emikiviuvn
A KATAOTOOT, N OTToia, av dev amro@euyOei, 6a odnynRoel

og Oavaro n ocofapd Tpaupatiopd. O1 mlavoi
KivBuvol TrapouciddovTal oTa CuvodeUuTIKA oUBOAa
1 €nyoulvTal OTO KEIPEVO.

KINAYNOZ! - Y1rodnAwvel pia eTmiKivduvn KatdoTaon,
n omoia, av &ev amo@euxBei, 6a odnynoel oe
0dvaro | oofapd TpaupaTiono. O1 mlavoi Kivduvol
egnyouvTal OoTO KEiPEVO.

©¢on 1 Ovopa, d1EUBuvoN Kal ETTWVUHIA TOU KATAOKEUAQOTH], TOU
dIavopEéa 1) Tou ElI0aywyEa.

©¢on 2 Avayvwpion Tou JovTéAou.

©¢on 3 IxvnAaoiudTNTa TOU POVTEAOU.

©¢on 4 Xuppolo Tng TTNYNG 1I0XU0G YIa cuyKOAAnan.

©¢on 5 Avagopd ota TTPATUTIA TTOU TTANPOI TO INYXAvNnua.

©¢on 6 ZupBoho yia T diadikacia ouykdGAAnong.

©¢on 7 ZuuBoio xprong o€ TepIBAAAovTa pe augnuévo Kivouvo
NAEKTPOTTANEiaG.

©¢on 8 ZuuBoAo yia To peUpa GUYKOAANONG.

©¢on 9 OvouaaoTiKA TAoN KEVoU

©¢on 10 EUpog 160NG Kal OVOPAOTIKO pelua §680U.

©¢on 11 ZuvteAeaTnG XpPAoNG TNG TTNYNAG 1aXU0G.

©¢on 11a ZuvteAeaTng xpriong oT1o 45%.

©¢on 118 ZuvteAeaTAg Xpriong oto 60%.

©¢on 11y ZuvteAeoTng xpriong ato 100%.

©¢on 12 OvopaoTiKG peUpa aTroKoTTAG (12).

©¢on 12a TipA pedpaTog yia 45% ouvteAeaTh Xprong.
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1
23 KINAYNOI 2YTKOAAHZHZ TO=OY
45 Movo dropa TTou gival KATapPTIOMEVA Suvavrtal va
A EYKATAOGTHOOUV, Va XEIPIOCTOUV, VA CUVTNPHOOUV Kal
10 Va ETTICKEUAGOUV TO HNXAVNHA aUTO.

6 8 1 11a 11b 1c KpatnoTte 1o maudid kai omrolodnmore dAAo dropo

: ) 12 128 12b 120 / i \ MOKPIG aTrd TO PNXAvNHa Katd Tn AgiIToupyia Tou.

13 13a 13b 13¢ HAEKTPOMNAH=IA MNOPEI NA A YKOTQEI.

14 15 16 17 H emagr pe eCaptiuata pe pelua upmopei va emigépel Bavaro amd
18 nAektpotmAngia. To KUKAwpa nAekTpodiwv Bpiokeral mavra umd 1don otav
T0 pnxavnua eival evepyotoinuévo. To KUKAwuA €10G80U Kal T ECWTEPIKA

KukAwpata Tou pnyaviparog Bpiokovtal umé Taon. Kard m auykOAAnon e
auTéuaTo 1 NUIaUTéUaTO £EOTTAIONO, TO GUpA, TO KaPOUAI, TO TTAQIGIO TTOU
mrepIAapBavel Toug KUAivdpoug Tpo@odoaiag Kai OAa Ta PETAAAIKA pépn TToU
¢pyovTal O€ TaQR e To oUpUaA OUYKOAMNnang Ppiokovral utod Tdon. H un
opBn eykar@oTaon f yeiwon Tou eEomAiopol amoteAei egaipeTikG aoBapd
Kivduvo.

* Mnv ayyiCete pépn Tmou BpiokovTal utréd TAON.

* XPnOIYOTIOIEITE TIPOCTATEUTIKO POUXIOUO YIA TO CWHA GAG Kal
OTEYVA JOVWTIKA YAVTIA TTOU VA JNV £XOUV avoiyuaTa.

» [pooTaTeleTe TOV €aUTO 0AG ATTO TNV £pyaAcia Kal T yeiwon
XPNOIUOTTOIWVTAG TTOTAKIA 1) KAAUPPATA TTOU Eival ETTAPKWIG
MeydAa o€ péyeBog TTPOKEINEVOU va ATTOTPATTE OTTOIAOATTOTE
(QUOIKN ETTAPN YE TNV £pyacia i To £5aPog.

* Mn xpnowyotroicite  €€000  evaAhaooduevou  peUPATOG
0€ XWPEOUG WE uypacia OTav 0 XWPOG ETITPETTEI TTOAU
TTEPIOPIOPEVEG KIVAOEIG 1] 6TV UTTAPXE! KivOUVOG TITWONG.

» Xpnoipotroigite £§0d0 evaAhaoaoduevou peupatog MONO érav
arraiteital atré Tn d1adikacia GUYKOAANCNG.

* Otav armaiteital  €60d0g  evaAAaooodpevou  pelUATOG,
XPNOIMOTIOIEITE TO TNAEXEIPIOTAPIO, EQOCOV UTTAPXE! OIaBETIUO
oTn povada.
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Mpdéobeta pétpa ao@aleiag amairolvral OTAV  GUVTPEXEI
OTT0I00ATTOTE ATTO TIG AKOAOUBEG TUVORKEG NAEKTPIKOU KIVOUVOU
g€ XWPOUG pE uypacoia R O6tav @opdrte Bpeypéva pouxa
TAvw O€ PETAAAIKEG KATAOKEUEG, OTTWG OATTeda, €0XAPEG,
IKPIWHOTA: OTAV Ol KIVI\OEIG Oag €ival TIEPIOPICUEVEG, TT.X. OTaV
KGBeaTe, yovaTiCeTe 1) EOTTAWVETE KATW: OTAV UTTAPXEI UWNAGG
KivOuvog yIa avattO@EUKTN A TUXaia eTTaQr Je TO TEUAXIO TTPOG
KaTepyaoia ) To £€6a@og.

Mpiv atrd TNV eyKOTAOTAON ) TNV EKTEAEDT) EPYATIWV TEXVIKAG
OuVTAPNONG OTO PNXAVNUA, ATTOCUVOEDTE TNV 1I0XU £10000U 1
QATTEVEPYOTTOINOTE TO MOTEP.

EykataoToTe TO PUNXAvNUO Kal OUVOEDTE TO PE TO GUCTNUG
yeiwaong oUp@Wva PE TO EYXEIPIDIO XPriong Kal Toug £BvIKoUG,
opOooTToVSIOKOUG Kal TOTTIKOUG KOVOVEG.

EAéyxete mavta Tnv Tpo@odocia OTn yeiwan, eAéyETe Kal
BeBaiwBeite 6T N 10KUG €10600U OTO KAAWDIO yeiwong
Exel ouvdeBei owOTA OTOV OAKPOJEKTN YEIWONG OTO KOUTI
armoolvdeong i 6Tl To BUCa Tou €xel owaTd ouvOebei pe
TNV uttod0XN €£000U TTOU gival ouvdedepuévn e TN yeiwon.
Kard tnv TTpaypaTtotroinon Twv OUYKEKPIUEVWY CUVOECEWV
€10000U, TTPWTA OUVOEDTE TOV aywyod TNG Yeiwong Kal EAEYETE
TTPOCEKTIKA TIG CUVOETEIG TOU.

Alatnpeite T KaAwdia Tpoodoaoiag kaBapd atd  AddIa
N ypdooa Kal TTPOCTATEVETE Ta OTTO Bepud pETAAAQ Kal
OTTIvVONpEG.

EmBewpeite ouxvd 10 KaAwdlo €106dou I0XU0G yia TUXOV
KOTEOTPAPMEVO R YUUVO KaAwDIo. AVTIKOBIOTATE ANECWG TO
KaAwdio ae TepimTwan BAGRNG - TO yupvo KAAwdIo PTTopEi va
00G OKOTWOEL.

Atrevepyotroieite  oAOkAnpo Tov €fotrAioud o6tav dev Tov
XPNOIUOTTOIEITE.

Mn xpnoiyoTroleite kaAwdia TTou £xouv @Bapei, uttooTEl {nuId,
gival TTOAU pIkpd o€ péyebog 1 dev £xouv ouvoebei CwaTd.

Mnv TuAiyeTe KaAWDIA YUpw aTTd TO CWHA OOG.

Otav évag OQIYKTAPOG YEIWONG ATTaITEITAl yia PIa £pyacia,
OnuIoupynoTe cuvdeon yeiwong pe TN xprion gexwploTtou
KoAwdiou.

Mnv ayyilete T0 NAeKTPOdIO bTAV £PXECTE OE ETTAPH PE TNV
epyaoia | T0 KUKAwPa epyagiag i GAAO nNAekTpOdIo GAAoU
MnXavruaTog.

Mn @épvete o€ eTa@r] dUO TOIPTTIOEG NAEKTPOdIWVY TTOU Egival
ouvdedePEVEG TOUTOXPOVA Ot BUO SIOPOPETIKA pnxaviuarta
emMeIdn, OTnNV TEPITTTWON autr, Ba utmdpxel OITTAR TAOoN
QavOoIXTOU KUKAWMATOG.

Xpnoipotroigite €€OTTAICPO TTOU  €ival 0€ KOAR KOTAOTOON
ouvtipnong. Emokeudlete 13 avTikaBioTaTe apéowg TUXOV
KOTEOTPAPMEVA PEPN. ZUVTNPEITE TN POVAdQ CUN@WVA JE TO
EYXEIPIBIO.

XPNOIUOTIOIEITE INAVTEG ACPAAEIOG yIa TNV ATTOPUYK TITWONG
KaTA TNV epyacia o€ UWog.

Alatnpeite 6Aa Ta TTAaiola Kal Ta KaAUPpaTta atn Béon Toug.

ToTroBETEITE TOV OQIYKTAPA TOU KOAWSIOU EpYACiag OTO TEPAXIO
TTPOG KaTEPYaaia | oTo TPaTTédl epyaaiag 600 10 duvartdv
TANCIECTEPA 0T OUYKOAANON Katd TPOTIO TTOU N ETTOQH
HETGAAOU TTPOG PETOAAO Va gival KOAR.

Kpatdte pokpid ] PJOVWVETE TOV OQIYKTAPA YeEiwong otav
Oev eival ouvdedeuévog PE TO TEPAXIO TIPOG KaTepyaaoia
TTIPOKEIMEVOU VO ATTOQPEUXOEi TUXOV €TTAQN PE OTTOIOOATIOTE
METOAAO 1) YEIWMEVO TEPAXIO.

Movwvete TOV Ouykpatnt yeiwong oOtav  dev  eival
OUVOEDEPEVOG UE TO TEUAXIO TTPOG KATEPYATIQ TTPOKEINEVOU VA
aTroPeUxBEi TUXOV ETTAPN E OTTOIOOATTOTE METAAAO TEUAXIO.
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TA OEPMA MEPH ENAEXETAI NA TIPOKAAEZOYN
2OBAPA ETKAYMATA.

* Mnv ayyiCete Ta Bepud Yépn PE YUPVA XEPIA.

* A@rvete XpOvo va yuxBoulv Ta pépn TIPIV atrd TNV eKTEAEON
gpyaciag oTo pnxavnua.

* [0 Tov XEIPIOPO BEPUWV PEPWV, XPNOIUOTIOIEITE TA KATAAANAQ
epyoAeia kai/ff @opdaTe Xovipd ydvmia Pe PoOvwaon yia Tn
OUYKOAANGN Kal pOUXIOUO YIa TV ATTOQUYH EYKAUPATWYV.

O KATNOZ KAI TA AEPIA ENAEXETAI NA EINAI
EMIKINAYNA.

H ouykdAAnon mrapdyel Katrvo kai agpia. H eiG0TTvor autwy Twv
agpiwv

KOl TOU KOTTVOU €VOEXETAI VA gival €TTIKIVOUVN yia TNV UyEia 0OG.

» Kpardre 10 KEQAAI 0ag HaKpIG aTTo Tov Katrve. Mnv €I0TTvEETE
TOV KOTIVO.

» Otav BpiokeoTe 0 E0WTEPIKOUG XWPOUG, E0EPICETE TOV XWPO
KQI/| XpNOIUOTIOIEITE EEAVAYKATUEVO TOTTIKO AEPICUO UTTPOOTA
atrd 10 TOEO yIa TNV ATTOPAKPUVON TOU KATTVOU Kal TwV AEPiwV
TNG OUYKOAANONG.

* Otav o e€oepiopdg Oev gival KATAAANAOG, XPNOIYOTIOIEITE
EYKEKPIPEVO AVATTIVEUCTHPA.

* AlaBdoTte kai karavonaTte Ta AeAtia Aedouévwv Ac@aAegiag
YAikoU, kaBwg Kal TIg 0dnyieg TOU KATAOKEUAGTH 600V apopd
Ta METOAAQ, TO AVaAWOIYa, TIG ETTIOTPWOEIG, TA KABAPIOTIKA, TO
péoa attoAitravong.

» ExTeleite epyacia o€ KAEIOTO XWPO MHOVO €QOCOV  EXEI
agpioTei KOAG 1 ye TN xprion avamveuoTtripa. Na uttapxel
TavTa €va ekTmaideupévo dtopo TAnciov oag. O katvog Kal
Ta aépla OUYKOAANONG E€VOEXETAl VA EKTOTTIOOUV TOV aépa
KOl VO PEIWOOUV Ta ETTITTESN 0§UYOVOU TTPOKAAWVTAS BAARN
atnv uyeia [ em@époviag Tov Bdvarto. BeBaiwbeite 611 O
avaTtrveUoIPog aéPag gival aopaAng.

* Mn ouykoAAdTe O¢ TOTTOBETieG OTTOU BpioKovTal KOVTA Of
epyaaoieg Tou TrepINaudavouv ypadooo, kabapioud f Bayiuo
pe kaBapiopd. H BepudTnTa KOl O OKTIVEG TOU TOEOU EVOEXETAI
va avTiOpAoouv He aTPoUG Kal va oXnUaTioouv eCQIpeETIKA
€PEBIOTIKA Kal TOIKA agpia.

* Mn ouykoAAdTe o€ UAIKA eTioTpwaong, OTTWG YOABAVIOUEVO
XGAuBa, yoAuBdo A xadAuBa pe €TiOTPWON KOdWIoOU EKTOG AV
n emioTpwan éxel agaipedei atmd TNV TTEPIOX OUYKOAANONG,
0 XWPOG £Xel KAAG AEPIOTEN KAl VW QOPATE QAVATIVEUCTHPA
pe Ty aépa. Or1 emoTpwoelg amd oTTolodARTTOTE UAIKG TToU
TTEPIEXEl TA €V AOYyWw COToIXEia dUvavTal va TTPOKAAECOUV TNV
EKTTOMTTT KOTTVOU KOTA TN OUYKOAANON.

Ol AKTINEZ MMOY EKMEMIONTAI ANO TO TO=0
ENAEXETAI NA MTPOKAAEZOYN OQOAAMIKA KAl
AEPMATIKA ETKAYMATA.

O1 akTiveg ammd 10 TOEO MIOG OUYKOAANGNG TTapAyouv €viovn
OeppdTNTA KAl UTTEPIWAN OKTIVOBOAIG TTOU  evOEXETAl VA
TTPOKAAEOOUV OQBAAMIKAG KOl dEPUATIKG EYKAUUATA.

* XPNOIYOTIOIEITE EYKEKPIYEVN MACKO OUYKOAANGNG MPE QIATPO
oKiaong yia Tnv TTPOCTACIA TOU TTPOCWTTOU KAl TWV HATIWV
KaTa TN OUYKOAANCN 1 TTapaTtipnon, BA. Ta TTPATUTTG aoPaAEiag
ANSI Z249.1, Z175, EN379.

* XpNnOIPOTIOIEITE YUAAIG AOQOAEIAg PE TTAIVA TTPOCTATEUTIKA.

* XPNOIYOTIOIEITE TTPOCTATEUTIKA QPAYMOATA ) TTAPATTETACUATA
yla Tnv TTpooTacia Twv GAAWV aTTé avaAauTTéG, OVTOVOKAGOEIG
KAl OTTIVOAPEG: €180TTOIEITE TOUG GAAOUG VO PNV KOITAVE OTO
16%0.

* XPNOIYOTIOIEITE TTPOCTATEUTIKO POUXIOUO aTtrd  avOEeKTIKO,
TTUpipgaxo UAIKO (atmd Oéppa, xovipd Baufdki i PoAAi) kal
TIPOCTATEUTIKA UTTOSHMATA.
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H ZYTKOAAHZH ENAEXETAI NA MPOKAAEZEI ®QTIA
H EKPH=H.
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H EKTO=EYXH METAAAQN H XKQPIAZ ENAEXETAI
NA MPOKAAEXEI TPAYMATI>XMO 2TA MATIA.

H ouykoAAnon oe kAeioTtd doxeio, OTmwg defapeveg, Bapélia
N oWwAAveg evdEéXeTal va TIpokaAéoel €kpnén. Evdéxetar va
ekTogeUBOUV OTTIVONPEG atrd To T6E0 GUYKOAANONG. H ekTOEEUON
omvenRpwy, Ta Bepud TEPAXIQ TTPOG KaTepyaoia Kal 0 Bepudg
€EOTTAIOUOG eVOEXETAI VO TTPOKAAETOUV QWTIA Kal ykauuaTa. H
Tuxaia emma@r Tou NAEKTPOdiou PE TO PETOANIKA PEPN EVOEXETAI
va TTpoKOAéoEl OTTIVOApES, €kpnén, utrepBEépuavan 1 QwTId.
EAéyEre kol BeBaiwBeite OTI 0 XWPOG €ival aGPAANG TTIPIV OTTO TNV
£vapén o1roIaodNTIOTE £pyadiag uykOAANong.
* AQaipeite OTTOIOBATTOTE €UPAEKTO UAIKGO o€¢ amooTtacn 11
METPWV aTTé TO TOEO TNG OUYKOAANGONG. AuTtdv autd O¢ev egival
EPIKTO, AOQANIOTE PJE EYKEKPIYEVA KOAUPPATO.

* Mnv ekTeheite epyacieg ouykOAANONg OTTou o1 OTTIVOAPEG
eVOEXETAl va €TTIOPACOUV 0t €UPAEKTO UAIKO. lMpooTaTeveTe
TOV €auTd 0ag Kal AAAOUG aTTd TNV eKTOLEUTN OTTIVEARPWY Kal
OepuwV PETAAWV.

* Na éxete Katd@ vou 0TI v AOyw OTTIVOrpES Kal Ta BEPUA UAIKG
TIOU €KTOEeUOVTal OTTO TNV €Pyacia OUYKOAANOoNG evoEéxeTal
va O1EABoUV PECW OXIOUWY i aVOIYUATWY O€ TTOPOKEIUEVOUG
XWPOUG.

* Na €iote mavra oe em@uUAakr o1l dev UTTAPYEl QWTIA Kal
dlaTnpeiTe Evav TTUPOCRECTHPA O€ KOVTIVH aTTd0TAOT.

* Na ciote oe eypriyopon 6Tl Katd Tn OGUYKOAANCN OpOYng,
OaTTédou, TOiXOU F OTIOIOUBATIOTE €iBOUG  BIaXWPIOTIKOU,
n OepudtnTa  evdEXETAl VO  TTPOKOAECEl  TTUpKaAyid  O€
QATTOKPUTITOPEVA PEPN TTOU BeV gival opatd.

* Mnv ekTeAeite epyaaieg OUYKOAANCONG O€ KAEIOTOUG TTEPIEKTEG,
oTTwg de€apeveég 1 BapéAa 1 CWANVWOEIG EKTOG Kal AV EXOUV
TTPOETOINAOTEI KATOANAAWG aUpgwva pe 10 TPoTUTTO AWS
F4.1.

* Mnv ekTeAeite epyacieg ouykOAnong oOtou n aruéo@alpa
pTTOPEi Va TTEPIEXEI EUPAEKTN OKAOVN, OEPIO 1) ATHOUG OTTO UYpP&
(61Twg n Bevdivn).

+ JuvdéeTe TO KOAWDIO €pyaciag HPE TNV TIEPIOXA EPyaaiag
600 10 duvaTtdv TTANCIECTEPA OTO PEPOG TNG OUYKOAANONG
TTIPOKEINEVOU va  ATTOPUYETE TO pPeUha  OUYKOAANoNng va
olavuoel moavov peyaAn diadpour PECW AYVWOTWY PEPWV
TIPOKAAWVTAG NAEKTPOTTANEia, oTmvOrpeg Kkal Kivdbuvo yia
TTUpKayId.

* Mn XpNOIKOTIOIEITE TN CUYKOAANGCN YIQ ATTOTTAYWON CWARVWV.

* Apaipeite TO NAekTpddIo ammd TNV TOIUTIOA NnAekTpodiou 1
KOBeTE TO OUPPA OUYKOAANONG KOVTA OTOV CWANvVa ETTAPNG
61av OeV TO XPNOIYOTIOIEITE.

* XPNOIYOTIOIEITE TTPOCTATEUTIKO POUXIOUO KaBapo atrd Addia,
OTTWG BEPUATIVA YAVTIA, XOVTPO TTOUKAUIOO, KAEIOTO TTAVTEAOVI
XWPIG uTTaAwparta, YnAd TatmoUlTola i TTOTEG KAl KAOKETO.

* Kpatdre pokpid cog OTToIOdATTOTE €i00G KAUGIHOU, OTTWG
avamTipeg PBoutaviou i omipta TpIiv amd TNV évapén Tng
OUYKOAANONG.

* Metd Tnv oAokApwaon TG epyaciag, £MBOEWPEITE TOV XWPO
TTPOKEINEVOU va BePaiwBdeite 6T dev UTTApPYXOUV OTTIVORPEG,
UTTOAEIMPATA QWTIAG Kal AOYEG.

* XPNOIYOTIOIEITE POVO TIG KATAAANAEG aO@AAEIEG 1 DIOKOTITEG
KUKAWpaTog. Mnv TotroBeteite peyaAUtepou peyéBoug ouTe va
TOUG TTEPVATE ATTO TN Mia TTAEUPA.

Tnpeite TOuG Kavoviopoug oUpewva e Ta TpoéTuTTa OSHA
1910.252(a) (2) (iv) kai NFPA 51B yia epyaoieg og uwnAég
Bepuokpaocieg Kal £xeTe éva ATOPO TTANCiOV 00G WOTE va
avaAdBer Tnv TTupkayid kai va d1aBETel TTupooRECThPQ.
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* H ouykOAAnon, n Aciavon, 10 Bouptoiopa pe ouUpPa 1) TO
YUGAIGUQ eVOEXETOI VO TIPOKOAECOOUV OTTIVOAPEG 1 EKTOEEUDN
MeTGAAwv. OTav o1 OUyKOAANOEIS WuxovTal €VOEXETAI VO
oxnuaTioouv okwpia.

* XPnOoIYOTIOIEITE E€YKEKPIUEVA YUOAIG ao@algiag pe TTAdiva
TTPOCTATEUTIKA WG KATW OTTO TN AOKA OOG.

HZY2XQPEYZH AEPION ENAEXETAI NA ZAZ
APPQ>THYEIH NA YAZ YKOTQXEI.

* KAgioTe TO TTPOOTATEUTIKO Q€PIO OTAV OEV TO XPNOIUOTIOIEITE.

o AgpiCete TTAVTA TOUG KAEIOTOUG XWPOUG A XPNOIUOTIOIEITE
EYKEKPIPEVN AVATIVEUOTIKA CUOKEUT TTOU AVTIKABIOTA TOV a€pal.

TA MATNHTIKA MEAIA ENAEXETAI NA EMIAPAZOYN
2E EMOYTEY2IMA IATPOTEXNOAOTIKA MPOIONTA.

* Ta dropa pe BnuaTodoTn i GAAG EUPUTEUCIUA IATPOTEXVOAOYIKA
TTPOIOVTA TTPETTEI VO ATTOPOKPUVOVTAL.

* Ta dropa TTOU XPNOIYOTIOIOUV €UPUTEUCIUA 1ATPOTEXVOAOYIKA
TTPOIGVTa TIPETTEl VO OUMPBOUAEUTOUV TOV 10TPO TOUG Kal
TOV KOTOOKEUQQOTH TNG OUCKEUNG TIPIV TNV TTPOCEYYION TNG
OUYKOAANONG pe TOEO, TO onueio ouykOAAnong, Tn didTpnaon,
TNV KOTTA Ye TTAAONA 1 TIG EPYATiEg ETTAYWYIKAG BepUOTNTAG.

O OOPYBOZ ENAEXETAI NA TPAYMATIZEI TO AYTI
2AY.

* O B6pupog opiopévwy diEpyaaiwy ) EOTTAICHOU evBEXETAI Va
BAdwer TNV akor) oag. XpnOIUOTIOIEITE EYKEKPIYEVN TTPOOTATIA
auTiwv 6Tav To £TTITTEd0 BopUPou cival eEAIPETIKA UWNAS ) Avw
Twv 75 dBa.

Ol KYAINAPOI ENAEXETAI NA EKPATOYN 2E
NEPINTOXH BAABON.

O1 KUAIVOPOI TTOU TTEPIEXOUV TTPOCTATEUTIKO OEPIO, TTEPIEXOUV

TO v AOyw aépio utté uywnAn tiean. O1 KUAIVOpoI evOEXETaI va

ekpayouv e TrepiTrTwon BAaBwv. Kabwg o1 kUAivdpor atroteAolv

ouvhnBwg pépog Tng dladikaaiag cuykOGAANONG, va TOUG XEIPICeaTE

TTAVTA PE TTPOCOXI).

» [pooTaTeleTe TOUG KUAIVOPOUG TTOU TTEPIEXOUV QEPIO UTTO
TTieon atmd TNV UTTEPPOAIKN) BepPOTNTA, TIG UNXAVIKEG KPOUGEIG,
TNV UAIKA ¢Bopd, Tn OKwpia, TIG PAOYEG, TOUG OTTIVOAPEG Kal
T T6EQ.

* EykaBioTaTe KOl ao@aAileTe TOUG KUAIVOPOUG O€ KATOKOPU®N
Béon ao@aAlifovidg Toug ot OTaBEPO UTTOOTAPIYMA ) OF
OTAPIYUO KUAIVOPOU TTPOKEIUEVOU VA QTTOTPEWETE TNV TITWON
1} oAiobnor) Toug.

» KparoTe Toug KUAivOpoug Hakpud atrd To NAEKTPIKO KUKAwGa
1} TO KUKAwPa cuykOAAnong.

e Mnv TTEPITUNIYETE TTOTE TV TOIPTTIOO CUYKOAANONG yUpw atrd
£€vav KUAIVOpO agpiou.

o Mnv emMITPETTETE TTOTE TNV ETTAQPH NAEKTPOBIOU E OTTOIOVORTTOTE
KUAIVOPO.

* Mn ouykoAAdTe TTOTE 0€ KUAIVOPO UTTO Trieon, Ba TTpokAnOEi
€kpnan.

* Xpnoigotroigite pévo TO OWOTO  TTPOCTATEUTIKO  AEPIO,
KOBWG Kal Toug PUBUIOTEG, TOUG €UKAUTITOUG CWAAVEG Kal
TIG OUVOECEIG TTOU £XOUV OXEDIAOTEI yIa T OUYKEKPIPEVN
e@apuoyn- va diatnpeite To unxavnua, Kabwg Kai Ta yépn Tou
o€ KOAA KaTaoTaon.

* Kpardre mavra 10 TPOOWTTO 0ag HaKpud atrd Tnv £60d0 Tng
BaABidag exTdG aTmd TNV TEPITTITWON XPARong TnG PaABidag
KUAivdpou.
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» AloTnpeite TO TTPOOTATEUTIKO KAAUPUO OTn B€éon Tou TTavw
atré T BaABida eKTOG £Av 0 KUAIVOPOG XPNOIYOTTOIEITAI 1) €ival
ouvdedePEVOG yIa XpAON.

» Xpnolyotroleite  Tov.  owoTd  €COTTAIOUO, TIG  KOATAAANAEG
O1adIKaaieg Kal évav €TTAapKA aplOud atéuwy yia TNV aviywaon
Kal geTaKivROoN Twv KUAIVOpwWV.

» Al0BAOTE KOl TNPEITE TIG 0BNYIEG OXETIKA PE TOUG KUAIVOPOUG HE
TIETTIEOUEVO OEPIO, TOV OXETIKO EOTTAICUO Kal TNV £€Kdoan Tou
mpoTuTrou CGP P-1 mng évwong Compressed Gas Association
(CGP), kaBwg Kkai Toug TOTTIKOUG KAVOVIGUOUG.

KINAYNOZ MYPKATIAY H EKPH=H?.

* Mnv TomoBeteite TN povada €T, TAVW aTd N KOVIA O¢€
€UPAEKTEG ETTIQAVEIEG.

* Mnv gykaBIioTdTE TN pOVAdA KOVTA O€ EUPAEKTA TEPAXIAL.

* Mnv uTTEP@OPTWVETE TNV KOAwdiwon Tou KTIpiou Cag:
BeBaiwbeite 61 TO CUOTNUA TPoYodoaoiag PeUNATOS OOG
gival To katdAAnAo o€ péyeBog Kal 1I0XU Kal 0TI TTPOCTATEUETA
oUN@WVA WE TIG ATTAITATEIS TNG TTApoUaag pHovadag.

HMNTQXH THXZ MONAAAZ ENAEXETAI NA

[MPOKAAEXEI TPAYMATIZMOYZ.

* Na 10 xeIpIOYO Papéog €EOTTAIGUOU, XPNOIUOTIOIEITE TOV
Kpiko aviywong povo yia Tnv aviywon Tng povadag, OXI
ylo To cUoTnua TPOXWV, Toug KUAivdpoug aegpiou ) GAAa
TTapeAKOUEVQ.

» Xpnoiyotroigite COTTAIOPO TToU BI1aBETEl TNV KATAAANAN 10XU
aviywong TG Hovadag.

* Katd tn XpAon TEPOVOPOPOU aVUYWTIKOU UNXOVAUOTOG,
BefaiwBeite 6T Ta BOVTIO TOU TTEPOVOPOPOU UNXAVAUOTOG
€ival ETTAPKWG JOKPA WATE VA EKTEIVOVTAI TTEQAV TNG ATTEVAVTI
TTAEUPAG TNG HOVADAG.

H YMNEPBOAIKH XPHZH ENAEXETAI NA NMPOKAAEZE

YNEPOEPMANZH TOY MHXANHMATOZ.

* ApnoTe xpovo va yuyxBouv Ta pépn, TNEHOTE TOV OVOUOOTIKO
OUVTEAEOCTN XPriong.

* MeiwaoTe Tov ouvTEAEDTA XPAONG 1} TO peUA TTPOTOU EEKIVAOETE
TTGAI TN GUYKOAANON.

* Mn @paooete A QINTPAPETE TN PO AEPA TTPOG TN Jovada.

H EKTOZEYZH ZMINOHPQN ENAEXETAI NA

[MPOKAAEXEI TPAYMATIZMOYZ.

* XPNOIYOTIOIEITE TIPOCTATEUTIKA TTPOCWTTION YIA TNV TTPOCTACIO
TWV HOTIWV Kal TOU TTPOCWTTOU OOG.

o Alopop@WoTe TO NAeKTPOdIO BoA@paiyiou poévo o€ TPOXO

ME Ta KATAAANAQ TTPOCTOTEUTIKA O©f OOCQOAA TOTTOBECia

XPNOIYOTIOIWVTAG TNV ATTAPAITNTN TTPOCTAGCIA YA TO TIPOCWTTO,

TO XEPIO KAl TO CWHA OOG.

O1 omvOnpeg evOEXETAI VO TTPOKAAEOOUV TTUPKAYIA, KPOTAOTE

Ta eUPAEKTA UAIKA PJOKPId.

TO 2YPMA 2YTKOAAHZHZ ENAEXETAI NA 2A2
NMPOKAAEZEI TPAYMATIZMO.

* Mnv miéCeTe TN okavdAAn TNG TOIPTTIOAG PEXPI VO AGBETE QUTEG
TIG 00nyieg.

» Otav TepvAaTe TO GUPUA, INV OTPEPETE TNV AKPN TNG TOIUTTIOOG
TTPOG OTTOIOBATTIOTE ONUEIO TOU CWHATOG 0ag, AAAa dTopa 1
METOAAIKG avTIKEipEva.
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TA KINOYMENA MEPH ENAEXETAI NA
[MPOKAAEZOYN TPAYMATIXMO.

* Meivete pakpid atrd 6Aa Ta KIVOUPEVA PEPT, OTTWG AVEUIOTHPEG.

* Alatnpeite OAeg TIC TIOPTEG, TA TTAQICIA, TO KOAUUUOTO Kal TQ
TTPOCTATEUTIKA KAEIOTA Kal 0T B€on Toug.

* EEao@aliCete 6T povo egeidikeupéva ATtopa agaipolv TIG
TOPTEG, T TTAQICIA, TA KOAUPPATA KAl TO TIPOCTATEUTIKA YIO TV
EKTEAEDOT EPYACIWV OUVTAPNONG, EQOCOV KPIVETAI ATTOPAITATO.

* EmavaykaBioTdte OAeg TIG TTOPTEG, Ta TTAQIOIO, TO KATTAKIA
KOl TA TTPOCTATEUTIKA WETA TNV OAOKARPWON TWV E£PYOCIWV
ouvTApNoNG Kal TpIv ammd Tnv emmavacuvoeon Tng 1oXU0g
€10000u.

H AKTINOBOAIA YWHAHZ XYXNOTHTAX ENAEXETAI
NA NMPOKAAEXEI MTAPEMBOAES.

* H akTtivoBoAia upnAAg ouxvoTNTOG EVOEXETAI VO TTPOKAAEDEI
TapePPBOAEG OTN PaBIOTTAOAYNON, TIG UTTNPECIEG AOPAAEiag,
TOUG UTTOAOYIOTEG KalI TOV £EOTTAICUO ETTIKOIVWVIAG.

* BeBaiwBeite o1 povo  e€eidikeupéva  Atopa  TTOU - gival
€COIKEIWPEVA PE TOV NAEKTPOVIKO €EOTTAIONO €yKaBIOTOUV TOV
€COTTAIOUO.

* OxproTtngavaAauBavel Tnv euBivn TTPOCANYWNG EKTTAIDEUPEVOU
NAeKTPOAGYOU O oTToiog Ba OlopBwaEl TUVTOUA OTTOIOdNTIOTE
TTPORANua £xel dnuioupynBei atmd Tnv eykaraoTaon.

* BeBaiwBeite 611 n eykatdoTaon €AEyXETAI KOI GUVTNPEITAI O€
TAKTA XPOVIKA dlaoTANATA.

* KpatdTe evieAWS KAEIOTEG TIG TTOPTEG KAl T TTAdioIa pe TTNyRA
UWNANG ouxvotnTag, oTabepotroinate opBda Tnv amdoTaon
TOU OmVONpa ota onueia emageng kai BeRaiwdeite Ot gival
YEIWHPEVA Kal TTPOCTATEUPEVA ATTO AVOOTPOPr) PEUUATOS Yia
TNV eAayioTotroinan Tng mMOavoTNTAG TTAPEUBOAWVY.

H ZYTKOAAHZH ENAEXETAI NA TIPOKAAEZEI
MAPEMBOAES.

* H nAektpopayvntik evépyeia OUvaTal va TTOPERPAAAETaI
0g €uaioBnTo nNAEKTPOVIKO €EOTTAIOHO, OTTWG UTTOAOYIOTEG
N €ComAiIoyd Tou Aeitoupyolv pEOw UTTOAOYIOTH, OTTWG
BlounNxaviké pouTToT.

» BeBaiwBeite 611 01101000ATTIOTE £EOTTAICUOG EVTOG TNG TTEPIOXNAS
OUYKOAANONG gival nAekTpopayvnTika cuppaTog.

* Na ™ peiwon mBavwyv TapeuBoAwy, @POVTICeTE Ta KAAWDIA
va gival 660 To duvaTOV TTI0 KOVTA O€ PRKOG, 600V To duvaTtdv
TANCIE0TEPA WETAEU TOUG 1 OTO dATTEdO, £pdoOV auTd eival
EPIKTO.

» EKTeAEiTE TIG £pYaTieg GUYKOAANONG O€ aTTOCTACT TOUAGXIOTOV
100 pétpa pakpid atrd OTTOIOVONTIOTE NAEKTPOVIKA guaicbnTo
€COTTAIONO.

* BeBaiwBeite 6T TO pnxavnua ouykOAANong £xel eykaTooTaOEl
Kal YEIwBEi oUP@wva e auTtd To eyxeipidio.

* EdvoimapeuoAég auvexiCouv va UTTAPXOUV, O XEIPIOTHG TTPETTEI
va AdBel EKTaKTa PETPA, OTTWG VA UETAKIVACEN TO pnxdvnua
OUYKOAANONG, va Xpnolgotroifosl Bwpakiopéva KaAwdia, va
XPNOIYOTTIOINTEl QIATPA YPAUMAG A VA TTPOCTATEUCEI TOV XWPO
gpyaciag e OTToOIOVONTIOTE TPOTTO.

MEIQ¥H TON HAEKTPOMAINHTIKON MEAIQON.

MNa 1N peiwon Twv payvnrikwv Tediwv (EMF) otov xwpo

epyaaiag, Ba TpéTTel va epapuolovtal o1 akOAouBeg dIadIKATiEG:

1. Kpatdre 6co 10 duvartdv TTANCIECTEPA TA KAAWDIO PETALU
TOUG, €iTe BNUIOUPYWVTOG TTAEEOUDEG €iTE EVWOVOVTAG TA UE
KOAANTIKA TaIVia i} XPNOIUOTIOIWVTAG KAAUMUG KOAWSIOU.

2. TomoBeteite Ta KOAWDIA OTN Wi TTAEUPA KAl JAKPIG ATTd TOV
XEIPIOTH.
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3. Mnv TuAiyete KaAWSdIa 1 YNV KPEUATE Ta KAAWDIA yUpw aTTd
TO WA CaG.

4. Kpardre TIG TTNYEG 1I0XU0G OUYKOAANONG Kal Ta KOAwdIa 600
TO dUVATOV POKPUTEPQ.

5. Zuvdéete TOV OQIYKTAPO YeEiwong OTO TEUAXIO TIOU
KaTEPYALeOTE GO0 TO BUVATOV TTANCIECTEPA OTN OCUYKOAANGN.

Mpoeidotmoinon: Ze epIBAAAOVTA pE QUENUEVO KivOuvo
A NAEKTPOTTANEIAG KOl TTUPKAYIAG, OTTWG KOVTA O€ EUPAEKTA
TIPOIOVTA, EKPNKTIKA, UWOG, TIEPIOPIOPEVOSG  XWPOG,
QUOIKN €TTOQN JE aywylha pépn, Bepud kal uypd TrepIBAAAovTa
TTOU HEIVOUV TNV NAEKTPIKA avTioTaon TnG avBpwTrivng
emMOEPUI®AG KAl TOU £EOTTAIGUOU, TNPACTE Ta PETPA TTPOANWNG

KIVOUVWVY OTOV XWPO £PYACiag, KOBWG Kal TIG OXETIKEG EBVIKEG
Kal J1EBVEIG TTPORALYEIG.

3. Odnyiegg yia T 0€on o€ AsiToupyia
TOMOBGETHZH

To pnxdvnua TpéTTel va TOTTOBETEITAI O OTEYVO, AEPICOPEVO
XWPEO Kal e atmréoTacon TouAdxioTov 15 cm atrd oTrolovonTToTE
TOiYO.

O egommhiopdg evdéxetar va oAicBaivel Otav  OTEPEWVETAI
oe €mM@Aveleg Pe KAion Tavw atmd 30, CUVETTWG TIPETTEI va
ToTroBeTeiTal TTAvVTa o€ eTTiTedn Kal oTeyvh em@dveia. Otav
TOTTOBETEITAI OE EMPAVEIEG YE PEYAAUTEPN KAION, a0@AAIOTE TO
MNXavnua e aAugideg A INAvTEG.

2YNAPMOAOIHH

O e€oTAIop6G cuvappoAoyeiTal TNPWVTAG TOUug TTEPIBAANOVTIKOUG
TTEPIOPIOPOUG Kal TOTTOBETEITaI 0pOA.

Tpoxoi oTepéwong.

PLASMA 100 TGE (eik. 5):

- PuByioTe T Bdon (17) pe Tig Bideg (21) kai Ta TTagipddia (20)
TOU PNXQVIAMATOG.

- BePaiwBeite ém o1 Tpoyoi (18) (umpooTd) TOTTOBETOUVTAI
MTTPOOTA a1ré TO unydvnua. ExTteAgite Tnv idla diadikacia Ye Toug
TTiow TpoxoUG (19) (Tricw).

PLASMA 40 COM GE (eik. 6):

- Ag@aipeite Ta TTAAOTIKG TTOOQPAKIA (22).

- TomoBereite TOUG TPOXOUG (18), TN Bdon (17), ToTroBETEITE KON
ouoiyyeTe Ta TTagipadia Twv Bidwv (20).

- EkteAeite TV idio diadikacia (Bideg ap. 21) pe Toug TTiIoW
TpOXO0UG (19).

Kai yia Ta 0o povréAa:

- ZTEPEWOTE TN BAON TWV TPOXWV ME TIG UTTOAOITTEG Bideg (21).
2NUEILOTE OTI Ol TPOXOI TTEPIOTPEQPOVTAI GTO PTTPOCTIVO PEPOG
TOU PNXAVAPOTOG KOl Eival OTEPEWMEVOI OTNV TTAATN.

2YNAEZH HAEKTPIKOY AIKTYQY

To pnxdavnua TpogodoTeital amd 10 KAAWwdIO Kal Tn ouvdeon
TIOU TTapPEXETAl OTOV BaACIKG eEOTTAICUO PEOW €VOG BIOPOPIKOU
auTOpaToU  OIAKOTITN KAl  NAEKTPOMAYVNTIKOU  OIOKOTITN  ME
XpovokaBuoTépnaon Kai he éviaon oUPNQWVa JE TOV TTIVAKA TwV
TEXVIKWV XOPOKTNPIOTIKWYV. KadBe ouvdeon tpétrel va OlabETEl
EYKEKPINEVN OUVOEDON Yyeiwong oUP@WvVa PE  OTTOIOVONTIOTE
€0VIKO KOVOVIOUO TTEPI NAEKTPIKAG EVEPYEIQG.

ﬁ H xpAon un eykekpipévng oulvdeong yeiwong

aTrayopeUETal.
2Tn TTEPITITWON OUVOEONG ME NAEKTPIKI YEVVATPIA, TTPETTEI VO
TnpoUVTal Ol ATTAITAOEIS 1I0XUOG TTOU dNAWVOVTAl OTIG TEXVIKEG
TpodIaypa@és. AapBdaveral utTtown 6T To unyavnua Ba uTtopei va
Aermoupyei pia yevvATpia pe Aiyotepn 10XU o110 TNV Ava@ePOUEVN,
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ME TOV TTEPIOPIOHO OTI Ba XPNOIUOTIOIEITAI UE TNV EAAXIOTN dUVATH
£€vTaon o€ OxEon aTo TNV OVOUOOTIKA TIPA TNG.

EIKONOrPAQHMENH MEPIMPA®H.

PLASMA 40 COM GE - PLASMA 100 T GE
Alokétrng ON/ OFF.

2 UvOEan TIETTIEGUEVOU O€PQl.

>uvdean Tpopodoaiag.

MeploploTng TTieong aépa.

Mavoperpo Trieong agpa.

P0Buion évraong e€6dou (amp).
AI0KOTITNG £€600U GUVEXOUG aépal.
AIOKOTITNG aépa: ECWTEPIKA / EEWTEPIKA.
Ev3eIKTIKN) Auyvia e€600U auTTép.

0. X0vdeon yeiwong

. 20vdeon kUpIou orpaTog Td6Eou.

. 2UvOEQn EVEPYOTTOINTH TOIUTTIOAG.

. 2Uvdeon TOIUTTIOAG.

. EvdeikTikn) Auyvia Bepuikig TTavong.

. EveikTikr) Auyvia Aeitoupyiag pnyxavriuoTog.
. EvBeIkTIKr Auyvia evepyoTToinong unxXavAuaTog.
. Meplopiopdg katavaAwaong (TTPOAIPETIKA).
. MTpoaoTivoi Tpoxoi (epTTpag).

. Miow Tpoxoi (TTiow).

. Ma&uadia (PLASMA 40 Com GE).

. Bidec.

. MAaoTikd TTodapdkia (TTPOAIPETIKA).

. Baon ummootApIENG UnXavAuaTog.

. Meplopiopdg katavaAwaong (TTPOAIPETIKA).

MEPIOPIZMOI BAZEI MEPIBAAAONTIKON >YNOHKON.

To uynxavnua eykabioTatal Bdcoel Tou Babuou TrpooTtaciag IP21,
TTOU onuaivel Tl TO PNXAvNUa TTPOCTATEUETAI OTO HEYIOTO BaBud
ammd TNV KABETN TITWON oTayovwy vepoU Kal Tnv TTpdcfacn
e emkivouva pépn pe ddyTulo atmd 12,5 mm @ | yeyaAUTepo
OoTéPEO EEvo owpa. To uNxavnua £XEl KATOOKEUQOTET yia epyacieg
oe Oeppokpacieg Tou Kkupaivovtal amd -150C €wg 700C,
AapBdvovtag uttdyn Tov TTEPIOPICHO TG PEiwaong TNG atmddoong
(ouvteAeotng xprong) amd Bepuokpacieg TTePIBAAAOVTOG Avw
Twv 400C.

OQEXH XE AEITOYPTIA

1. TomoBeteite TNV €icodo aépa (ap. 2) TTou £pxETal Ao TOV
CUUTTIECTA TOU pnxavAuaTog (4 £éwg 6 bar). Miow B¢on.

2. ZrepewveTte TOV OQIyKTAPa B¢éong (ap. 10) aTo UAIKO TTOU
O¢AeTE va KOWETE.

3.  Zuvdéete To KaAWDIO TpoYodoaiag peduaTtog (ap. 3).

S9N RODb=

4. Yuvdéete TN oUVOEDH TOU KOKKIVOU KaAwdiou (ap.11).

5. Zuvdéete To AeTTd paUPO KOAWDIO HE TOV EVEPYOTTOINTA
ToIuTidag (12a).

6. >uvdéete TNV TOIUTTIOA (130).

7. Martdre TO TIANKTPO ON/OFF (evepyotroinon/

QTTEVEPYOTTOINGN) VIO VO EKKIVIOETE TO PNXAVNUA.
8. O yngiakdg mivakag Ba avawel (9a).

9. EAéyxete TnVv KAtdoToon agpa TTATWVTAG TOV BIOKOTITN TG
ToluTTidag. Edv dev uttdpyel aépag, n evOeIKTIKA Auxvia Ba
avdawyer Kal 0 yneiakog Trivakag Ba gugavioel Tov KwoIKO
806. EAEyxeTe TNV TTapox aépa Kal ETTAANBEUETE TNV KAAN
NG KarédoToon.



EAAHNIKA

10. 10. Kpatdre tnv TOIUTIOA Kal TTATATE TO KiTPIVO KOuRio
TTieong aog@aAgiag TPog Ta KATW Kal AUECWS TTATATE TOV
BIaKOTITN EVEPYOTTOINONG TNG TOIUTTIOAG YIa VA TTIPOXWPIOETE
oTnV KOTT.

11. Ta AAkTpa 8-9 (+ -) gival yia TNV augnon r TN peiwon
NG 10XU0g NG TOIUTidag. [péTTel va Ta TTATACETE yia
gvepyoTtroinon.

1.

4. Odnyieg xpong.

TOMOBETH2H KAI AOKIMH.

O XeIpPIOPOG OAWV TWV PNXavnudTwy CUyKOAANONG TNG OEIpag
TIPETTEl VO TTpaypaToTToleiTal ye TN xprion NS AaBAg tou eivai
Olappubuiopévn yia peTa@opd. MpETTel va UTTApXEl TOUAAXIOTOV
15 cm didkevo yUpw ammd TOV €EOTMAIONG Kal TTPETTEN va
dlac@aAileTal n eAeUBepn KuKAOQPOpia Tou agpa yia Tnv opbn
dldyuon Tng Beppotnrag. Mpiv amd kdGBe epyacia, TPETTEI va
emaAnBeleTal n KaAf AsiToupyia Kai n cwoT oUoeIign 6Awv
TWV EEWTEPIKWY OTOIXEIWV TOU WNXAVAUOTOG: PEUNATOdOTNG,
KOAWOIO, TTEPIBANUA KOTOOKEUNG Kal TEPUATIKA oUvOEONG Kal
OIAKOTITEG.

MPQTO BHMA: ETKATAYXTASH NEMIEZMENQY AEPA.

O1 povadeg kotmg Plasma xpeiddovtal Trapoyr aépa yia va
AeIToupyAoouyv.

H povada Plasma cuvdéetal o€ Evav GUUTTIECTH TTOU PTTOPE va
TTapEXEl 0TN Jovada Trepitrou 5 bar ouveyr Trieon. AvdAoya pe n
ouyvoTNnTa TNG XpHong, n Jovada Plasma xpeidletal peyaAltepa
N MIKPOTEPQ BOXEia TTiEONG. ZUVIOTATAI CUPTTIESTHG TOUAAXIOTOV
ME 2 iTrTToug 1oXU kai 50 Aitpa xwpnTikéTNTaA.

EykaBioTdTe TOV puBUIOTH Kal TO TTPOOOETO PIATPO OE HOVADEG TTOU
T YETAPEPOUV eEWTEPIKA. PuBpilete TNV TTiEon €10000U aépa Ye
TNV TTEPIOTPOPNA TOU Avw oToIxeiou eAéyxou. MNa va EeKAEIdWOETE
TO OTOIXEIO €AEyXOU, EAKETE EAAPPWG TTPOG Ta TTAvw. EAEyyxeTe
TOV EVOWMPOTWHEVO PETPNTA PONG, €AV UTTAPXEl ETTAPKNG TTiECN
(69 éwg 80 OSI, Ic0duvapei pe 4-6 bar). O puBuIoTAG dIaBETE
eowTePIKA BAABida ao@aAEiag yia TTEPITITWCEIG UTTEQTTIECNG.

Ma TN puBuion TnNG Trieong agpa, TTPETTEI va TTEPIOTPEWYETE TOV
pubuioTh (ap. 20) (Plasma 40 COM GE) AauBdvovtag utroyn
OTI TO avwTaTo OpIo €ival Ta 4 bar. Mtopeite va aufnoeTte 1 va
MEIWOETE TNV TTIEON TTEPIOTPEPOVTAG TOV TTPOG TO TTAGI. Agpou
£XETE OAOKANPWOEI, TTIEGTE TTPOG TA HECA VIO ACPAAIOT.

0 EZOMAIZMOZ NoY
NEPIAAMBANETAI ATAITHZEIZ A TON AEPA SYMMIEZTHE
MONIEAC TZIMMIAA POH (Aitpal | e s (b HP
AeTTTO)
PLASMA
SG55 115 5 12
MULTI 40
PLASMA
IPT 40 115 5 112
40 COM GE
PLASMA 100
TGE IPT 100 180 5 2/3

AEYTEPO BHMA: ETKATAZTAXH HAETPIKHZ
ENEPIEIAY

Ta pnxavuata kotAg Plasma xpeidlovral emapkr Trapoxn
NAEKTPIKAG  evépyelag yia va Aermoupyrioouv. OAOkAnpn n
ogIpd €ival KATAOKEUAOUEVN YIA VA EpYACia PE YEVVATPIEG TTOU
AeIroupyouv owaoTd. H eAdx10Tn 1I0XUG TTOU TTPETTEI VO TTAPEXETAI
oTn povada Plasma gival n €€A¢:
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‘Evtaon kai Tdon yia
MEFIZTH ZYNIZTOMENH HayVNTOBEPHIKOUG
MONTEAO TAZH
IZXYZ KVA IZXYZ KVA Kol S10¢QopIKoUg
SIOKOTITEG.
PLASMA 230, 2 dvoupolovy,
6 8
MULTI 40 jednofazovy 230V, 40A
PLASMA 230, 2 dvoupolovy,
6 8
40 COM GE jednofazovy 230V, 40A
PLASMA 100 3 x 400, - 5 3 dvoupolovy,
TGE trifazovy 400V, 60A

H eykatdoTtaon dievepyeital cUP@wva pe TN pUBUIoN XOUNAng
TAoNG KAl TOUG €£POPUOCTEOUG Kavoviopoug. H eykatdoTtaon
TrpéTrel va TTepIAaBAavel €101KO KUKAwPa Je 30mMA payvnToBepuIkd
Kal S10popIKO BIOKOTITN. H eykatdoTaon mrapéxel opbr olvdeon
yeiwong pe 1n povada Plasma. To ynxavnua TTpETTEl va OUVOEETAI
UTTOXPEWTIKA PE PIO BEOVTWG EYKEKPIPEVN YEIWON.

Mpétrel va AapBdaverar utrdwn OTI O TPIPACIKEG UOVADEG dev
XpnolgoTTolouv oudétepo. Mpétrel va AapBaveTal utroyn oT1, 6TavV
Oev TTOPEXETAI ETTAPKAG 1I0XUG, N povada Plasma Ba Asitoupyei
owaoTd aAAd Pe Tov TrEpIopIaud 6T dev Ba PTTOPEl va KOWEl TO
Tax0og yia 10 otroio gival ikavA. OTav n 1ox0UG TTou TTapEXETal
gival PIKPA 1 EAATTWHATIKA, TO TTAXO0G TTOU PTTOPEi va KOTTEl Ba
peEIwBEi. Xe TrepiTTTwon ap@iBoAiwyv, aeuBuvBeite o€ eudg f o€
€vav emayyeAuaTia NAEKTPOAGYO.

Mepiopiopdg KaTtavaAwong (TTPoAIPETIKA).

To PLASMA 40 COM éxel Treploployd PEYIOTNG KOATAVAAWON

RMS 14A o¢ cicodo 230V otav gival otn Béan «LOW» (xaunAn
KaTavaAwon).

AuTé yivetal yia Thv TTPOCTOCIO TWV EYKATACTACEWY XAMNANG
10xU0g (16A magneto) ae TTepiTTTwon aTTPOBAETTTWY SIAKOTTIWV
TTapoxng (OxoAEia, VOOOKOEIQ, OIKIEG).

H 8éon «Hi» dev £xel kavévav TTEPIOPIOHO.

XPHZH TOY PLASMA

TPITO BHMA: KOIMH. ZYNAEZH TZIMMIAAZ KAl
2OIFKKTHPA TEIQ3HY

MovTéAa ouvdeong PLASMA 40 COM GE kai PLASMA 100
T GE: Zuvdéete 10 KaAWwdIO yeiwong oTn oUvOeon yeiwong
DINSE. 12. H eo@aAuévn olvdeon dev gival duvaTtd va oupei
€TEIdN oI oUvdeool gival DIAQPOPETIKOI. ZUVOEETE TNV TOIPTTIOQ
KOl ouo@iyyeTe TO TTAgIUGdI TOU KOAUPUOTOG TTOU ao@aAilel
TNV £€0d0 Tou TreTTiEauEVOU aépa atnv £60do (11). ZuvdéeTe TO
TTPWTEUOV KOKKIVO KaAwdIo TéEou aTov auvOeapo (13). ZuvdéeTe
TN oUVOEDN TOU BIOKOTITN TOU EVEPYOTTOINTA OTNV TOIPTTIdA OTNV
€000 (14).

AEITOYPTIA KOMNHZ

Kpatdte owoTd 10 TEPAXIO TTOU TTPOKEITAI VO KOTTEl. ZUVOEETE
TOV OQIYKTPA YEIWONG OTO TEPAXIO TTOU TTPOKEITAl VO KOTTE.
Evepyotrolgite TO pnxavnua onKWvovTag TTIPOG T TTAVW TOV
o1aKkoTTn (1). PuBpilete Tnv 10x0 pe Ta TAAKTpa (8) kai (9).
21V 00évn guaviCetal n évdeign (4). Pubpiete edv emBupeite
va Tpafnete Tov evepyotroinT (okavddAn) ae ouvexn (2
TOIUTIAPATA) /i SIGKOTITOPEVN AgIToupyia (4 TOINTIAPATA) PEOW
Tou TTAAKTPou (10) (WYn@lakA PETWITIKA) Kal Tou TTAAKTpoU (2)
(avahoyiki HETWTTIKA). MTTOPEITE va EAEYXETE TNV EKKEVWON GEPA
TTATWVTOG TO TTARKTPO (7).

MNa tv kotm, TmatioTe Tov evepyotrointy (17) (av kpiBei
amapaitnto, &ekAeidwoTte Tov We TO PUopa ap. 16) kai
TTEPIOTPEYTE TNV TOIUTTIOA (15) TTPOG TO TEPAXIO YIO KOTEPYATIA.
AvéAoya pe 1O POVTEAO, TO UTTOOTHPIYMA TNG TOIUTTIOAG PEOW
€vOG 0AIgBaivovTog eAaTnpiou dIaXwPIOTA ] TO UTTOOTAPIYHA TOU
akpo@uaiou £€600U (ovouddeTal £TTIONG AYKIOTPO) TTPETTEI VA EXEI
Jia opiopévn KAion o€ OXE€On PE TO TEYAXIO yia Tn OIEUKOAUVON




EAAHNIKA

TNG EKKEVWONG TOU TTAACUATOG KAl TOU TETNYUEVOU PETAAAOU. MNa
va TTETUXETE UPNASTEPN TaXUTNTA 1] YIO VA KOWETE PEYAAUTEPO
Tax0g, augnaTe Tnv évracon Kai Tnv Tieon aépa. Oco o peydAo
TO TTAX0G, TOOO TTI0 ApYd TTPETTEI VA KIVEITE TNV TOIUTTIOA.

Edv éxete epyaoTei ouvéxela o€ uwnAn 10X0, N EVOEIKTIKN Auyvia
BeppIKAg TTpoaTaciag Ba avawel Yetd atrd éva OpIoUEVO XPOVIKO
dldoTnua Kal n yovada Ba SlakdWel TNV KOTTH. @a ueivouv pévo
0l QVEPIOTAPEG O€ AeImoupyia £wg OTOU PTTOPETETE VO EEKIVAOTETE
€K véou TnVv epyaaoia. Aev TTpokeiTal yia BAGBN aAAd yia AsiToupyia
TTPOOTACIAG.

AANATH EPTAAEION.

MPOEIAOMOIHZH: ZXuvdéete mdavia Tov OUVOECHO
DINSE péxpr téppa  péoa kal PBePaiwbeite 611 n
OUVapPHOYN ME TO KAAWDIO gival o€ KAA katdoTtaon Kai
n em@Aaveia emagng ivar kabapr. Mia Kakr) cuvapuoynl A HIa
ouvdean TTou éxel akabapoieg Ba odnynoel o€ eANITTr) atrédoon
Kal uTrEPBEpuavan, &N f KAWIYo Tou PTTpoaTivou TTAaICiou.
ANAAQZIMA
‘OAa 1a povtéAa diabétouv ToluTrideg TRAFIMET pe avalwoiua
(nAekTpddIa, akpouala, diaxuTAPES K.ATT.) TTou gival eUKOAO va
Ta TTpopNBeuTEiTE ATTO TOV KAGdO0 ZYTKOAAHZHZ ) otroiodrTToTe
GAAO Blounxaviké dikTuo TTPOUNBEIWVY.
- TZIMMIAA mAdopa TRAFIMET IPT40: EykataoTnuévo o€
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AEITOYPTIEL PYOMIZHZ.

OMa 1a pnxavApara cuykOAANoNG TTEPIEXOUV €va TTOAUTTAOKO
NAEKTPOVIKG oUOTNUa To oTroio gival TTARPwG Babuovounuévo
atd TO €PYOOTATIO £€TOI WOTE YIA AOYOUG OTTOBOTIKOTNTAG KOl
ao@AAEIOG va PNV EYKPIVETAI O XEIPIOUOG TOU ATTO TOV XPrOTH.
> TepiTTwon ap@iBoAiag 6oov agopd BEuarta duoAsiToupyiag,
ETTIKOIVWVACTE PE TOV BIOVOPED GAG R TN yPAuuR UTTooTAPIENG
TTEAATWYV HOG.

OPIA ZXETIKA ME TO METEGOZ TOY TEMAXIOY
MPOY KATEPTAZIA.

AuTé TO pnyAvnua TTPoopifeTal POVO yid TV KOTTH HETAAAWV.
Otav eival evepyotroinuévo Ba PTTopeiTe va TTpoReiTe OTNV KOTIA
TOU PETAAAOU TTOU ETTIBUYEITE.

Mpiv amé tnv €évapén Tng epyaciog, BePaiwBeite OTI £XETE
OlaBdoel, Karavoroel Kal epapudoel TIG odnyieg oo@aAciag,
KaBWw¢ kal GAAeg odnyieg Tou TrEpINaUBAvovTal OTO TTaPOV
£VTUTIO.

Mapakdtw Ba Bpeite didipopeg yevikég evdeitelg TTou Ba cag
EMTPEWOUV va el0axOeiTE GTOV KOGPO TNG OUYKOAANGNG Kal TNG
a1Tod0TIKAG EPYATiag.

OBJ ELEKTRO- . X REZACI p RZAK' SUPORTE KQNTAKT'Ni <
CiSLd MODEL DA ROZDELOVAC TRYSKA REZACI DIFUSOR REZACI NASTAVEC
(DYZA) TRYSKY NASTAVEC
4120.170 | SG55 | 4120.180 NE NE 4120.178 NE NE 4120.179
4120.171 | IPT40 | 4120.174 4120.175 4120.176 | 4120.176 NE NE NE
4120.173 | LT100 | 4120.148 4120.145 4120.146 | 4120.147 4120.144 38.21 NE

5. OAHI'IEZ ZEPBIZ KAl ZYNTHPHZHZ

KAQAPIZMOZ, ZYNTHPHZH, AIMANZH, AKONIZMA.

Ma Tov KaBapIoUO, ATTOGUVOEETE TIAVTA TO INXAVNHA, TTEPIUEVETE
TouAdxioTov 10 AeTTTd yia Adyoug ac@aleiag 6oov agopd Tnv
€KKEVWON TWV TTUKVWTWV IoxUog. KaBapilete 10 TrEPiBAnua
pE éva eha@pwg uypd Travi. Avaloya pe Tn poOAuvon Tou
mePIBAAOVTOG epyaadiag 1 TouAdxiotov kGBe 1000 wpeg,
KaBapileTe TO ECWTEPIKO PE OTEYVO A€PA UTTO TTIECT), APAIPWVTAG
TO TTévw TTEPIBANUA KOl ATTORAKPUVOVTAG T OKOVN, TO pUTTOYOVA
pETAAAQ Kal Ta Xvoudia, &ivovTag 181aiTepN TTPOCOX ! OTIG WUKTPEG
KQI TOUG OVEUIOTIPEG.

To pnxdvnua dev xpeidletal kKamola €181k} cuvTpnon amé Tov
XPNAOTN, N TIPOCEKTIKA XPron evTOg Twv TTEPIBAAAOVTIKWVY Opiwv
OuVIGTOUV TNV KAAUTEPN €£yyUNON YIA TN JOKPOTTPOBECUN AoPAAR
A€IToupyia Tou pnxavAuarog.

ZuvioTdTal N ammrooToAr Tou eEOTTAICUOU OTIG TEXVIKEG UTTNPETIEG
- service PeTa amod kaBe 3000 wpeg epyaaiag ) kABe Tpia xpdvia
yia eTTaAnBeuon kai eravapaduovounan.

YMHPEZIA ENIZKEYON

H Texviki utinpecia Ba oag oupBouleloel yia atropieg TTou
iOWG €XETE OXETIKA ME TNV ETTIOKEUR KAl T OUVTHAPNON TOu
TPOIGVTOG 000G, KaBWGS Kal yia Ta avTaAAakTIKG. MTropeite va
Bpeite avemrTtuypéva ox€dIa Kal TTANPOQPOPIEG OXETIKA HE TA
QAvTOANOKTIKG, OTO iVIEPVET

H opdda texvikwyv cupyBoUAwyv pag Ba xapei va cag kaBodnynoel
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yia TNV aTTOKTNON, £QPAPHPOYN KAl pUBUIGN TwV TTPOIOVTWVY Kal
TWV TTOPEAKOMEVWV.

6. KANONIZTIKH ZHMANZH

TEXNIKA XAPAKTHPIXTIKA

E’@ = gioodog TaoNG.
E’@ = £i0050¢ PEUPATOG
% = KUKAOG Aeimoupyiag.
= XwpPNTIKOTNTA KOTTAG.

= Bapog.

= 10XUG YEVVATPIAG.

1
(¥
>






CONDICIONES GENERALES DE LA GARANTIA

En STAYER IBERICA S.A. (en adelante “STAYER”), se
realizan unos estrictos procesos de control, para que
todos productos cumplan con los parametros de seguridad
y calidad requeridos.

Para entender el ambito de aplicacién de este escrito,
diferenciamos:

- Consumidores o usuarios, como las personas
fisicas que actian con un propésito ajeno a su actividad
comercial, empresarial, oficio o profesiéon. Son también
consumidores a efectos de esta norma las personas
juridicas y las entidades sin personalidad juridica que
actien sin animo de lucro en un ambito ajeno a una
actividad comercial o empresarial.

- Profesionales, como aquellos que sacan un rédito
comercial, laboral o empresarial con la utilizacion de
cualquier tipo de producto de la marca STAYER.

STAYER ofrece una garantia para todas las herramientas
electroportatiles, de jardin y equipos de soldadura con
arreglo a las siguientes condiciones.

1- STAYER ofrece una garantia de 36 meses contra
defectos de fabricacion o faltas de conformidad para
el usuario o consumidor, teniendo en cuenta que
este fallo de fabricacion tiene que ser faciimente
visible o comprobable, ya que se analizara dicho
producto en nuestros laboratorios para analizar dicha
disconformidad. En el caso de que el producto en
cuestion haya estado sometido a un uso industrial,
profesional o similar, dicha garantia se limita
exclusivamente a 12 meses desde que se realizé la
compra por parte del primer comprador.

2- Los siguientes casos no estan contemplados en
la garantia:

a. Defecto en el producto, derivados de la no
aplicaciéon de las medidas de seguridad y de
mantenimiento del producto, indicadas en su
manual de instrucciones.

b. Que la herramienta haya sido dafada, debido
a que se han utilizado accesorios, consumibles o
repuestos de otras marcas, no compatibles con
el modelo original de STAYER o defectuosos que
provoquen dafos en el equipo o herramienta.

c. Que la maquina o producto haya sido manipulada,
modificada o reparada por personal ajeno al Grupo
STAYER o a sus Servicios de Asistencia Técnica
Autorizados.

d. Variaciones minimas de las caracteristicas
del producto, que no influyan en su correcto
funcionamiento y en el valor del producto.

e. Productos que hayan sido conectados con una
tension o voltaje diferente a la indicada en las
caracteristicas del equipo, provocando un fallo
eléctrico.

f. Cualquier producto que haya sufrido algun
desgaste en alguna de sus piezas, por el uso normal
de la herramienta, siendo esta pieza un consumible,

accesorios o elemento sujeto al desgaste que
deberia de cambiarse por su propio uso por parte
del usuario.

g. Cualquier producto que presente una falla,
debida a un manejo inadecuado de la herramienta,
incompatible con los usos o aplicaciones indicadas
en el manual de la herramienta.

h. Productos que presenten una falla debida a que
el propietario no ha cumplido con el mantenimiento
correcto de la herramienta. EI comprador es el
encargado de realizar los mantenimientos del
producto que compra, para respetar su vida util.

i. Losaccesoriosyconsumiblesdelasherramientas,
debido a que tienen una vida limitada y se desgastan
en condiciones normales por su uso.

3- Para que se aplique el proceso de reclamacion
de la garantia, antes que nada se debera rellenar el
formulario de reparacion en formato fisico o digital, y
tramitarlo directamente con el vendedor del producto
o con los Servicios de Asistencia Técnica Autorizados
correspondientes. Se debera adjuntar una copia del
justificante de compra, donde se vea claramente la
fecha en la que se produjo la compra. Los gastos de
envio no estaran cubiertos en el caso de que se envie
la herramienta al vendedor o al servicio técnico sin
haberlo tramitado con anterioridad.

4- En el caso de que los Servicios de Asistencia Técnica
Autorizados de STAYER, no detecten una falta de
conformidad o un fallo de fabricacién, STAYER no se
hara cargo de los gastos de envio, ni de comprobacion
de dicha anomalia.

5- Queda prohibido la cesion de la actual garantia, no
se aplicara en equipos de segunda mano.

6- Durante la aplicacién de la garantia por faltas de
conformidad o fallos de fabricacion, el equipo a reparar
quedara bajo custodia en las instalaciones STAYER o
los Servicios de Asistencia Técnica Autorizados, sin
derecho por parte del consumidor de obtener un equipo
de sustitucion durante el periodo de reparacion.

7- Para proceder a eliminar las faltas de conformidad o
fallos de fabricacién incluidos en las condiciones de la
garantia, STAYER se limitara a reparar o sustituir todas
las piezas necesarias de forma gratuita para que la
herramienta o equipo funcione correctamente acorde
a los parametros de calidad y seguridad. STAYER se
reserva el derecho de poder sustituir el equipo por uno
similar en casos donde no sea posible la reparacion del
equipo.

Puede encontrar esta informacion en otros idiomas en:

https://www.stayer.es/



WARRANTY GENERAL CONDITIONS

In STAYER IBERICA S.A. (from now on “STAYER”),
strict control processes are conducted to comply with the
security and quality required.

To understand the application area of this text, we
differentiate the following users:

- Users or consumers, as private individuals whose
acts are not related to their main comercial, business
activity or their main profession or trade. Legal persons
and entities without legal personality which act with
non-profit means in an unrelated comercial or corporate
enviroment.

- Professionals, whom obtain comercial, business or
working profits by using any STAYER product.

STAYER offers a guarantee for all of its power tools,
garden tools and welding tools, subject to the following
conditions:

1- STAYER offers a 36 month guarantee against
manufacturing defects or consistency issues, bearing in
mind that any issue must be easily visible or provable,
as the product will be tested at our labs to verify said
issues. If the product has been subjected to industrial or
professional use, said guarantee will cover exclusively
12 months since the first buyer aquired the product.

2- The following cases are exempt from the guarantee:

a. Any kind of defect or malfunctioning caused by
not applying the safety and maintenance instructions
given in the User’s guide.

b. Any damage caused by using other brand’s
accessories, incompatible accessories with the tool
model or faulty accessories.

c. Any manipulation, modification or repair
conducted by staff unrelated to STAYER or its
associated Technical Support Services.

d. Products with minimal deviations from the features
that do not impact on the tool’s optimal performance
and its value.

e.Products which have been connected to a
different voltage tenssion grid than the one stated
on the tool’s features, causing an electrical failure.

f. Products or components which have suffered
wear due to the normal use of the tool, being
said components consumables, accessories or
components subject to wear that must be replaced
by the owner.

g.Products that show any kind of misuse or
application which deviates from its original intended
uses, listed in the Users guide.

h. Products that show lack of correct maintenance
from the owner. The owner is responsible for the
tool’'s maintenance in order to preserve its service
life.

i. Accessories and tool consumables, as their
intended use has a limited service life that includes
wear.

3-In order to claim the guarantee rights, the tool
owner must first fill the repair order either digitally or
physically, and process it with the tool’'s vendor or the
Authorized Technical Support Services before shipping
the tool. A copy of the purchase receipt or invoice must
be attached to the form where the purchase date can
clearly be seen. Shipping costs are not included if the
product is delivered to the vendor or the Technical
Support Services without processing the repair form
first.

4- If the Authorized Technical Support or STAYER is
unable to locate the defect or issue, STAYER will not
assume the shipping costs, nor the costs derived from
testing the tool to locate the issue.

5- Guarantee transfer is completely forbidden, the
guarantee does not cover second-hand products.

6- Duringthe guarantee application due tomanufacturing
defects or consistency issues, the product will remain
under STAYER’s custody in its facilities or its Authorized
Technical Support Services. During this period of time
the tool’s owner is not entitled to receive a substitution
tool in place of the product that is being repaired.

7-In order to correct the manufacturing defects or
consistency issues contemplated in the guarantee
terms, STAYER will only repair or substitute all the
necessary components free of charge in order for
the tool to perform according to the quality and safety
standards. STAYER withholds the right to substitute the
product for a similar one in cases where reparations
would not be possible.

You can find this information in other languages at:

https://www.stayer.en/
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