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fig 1:  POTENZA 200 MAX DIG 

fig 2:  POTENZA 200 MAX DIG 
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fig. 9:  PROGRESS 1700PFC/2100PFC

fig. 8: POTENZA200CEL GE
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fig. 10: PROGRESS 200 PULSED
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V	 1ph85-265	 1ph85-265

A	 22(230V)/35(110V)	 28.2(230V)/44(110V)

A	 170(230V)/130(110V)	 210(230V)/160(110V)

%	 100	 100		

Kg	 6.4	 8.4

cm	 38x24x13	 41x24x14.5

KVA 	 5.8	 7.2

V	 1ph230	 1ph230	 1ph230	 1ph230	

A	 19	 26	 26	 26		

A	 160	 200	 200	 200	

%	 60	 60	 60	 60	

Kg	 4.5	 6	 4.9	 6	

cm	 28x13.5x19.5	 42x30x14	 32x13x25	 42x30x14

KVA	 4.5	 9	 7-9	 9

POTENZA160GE
DEFENDER160GE

POTENZA200GE
DEFENDER200GE

POTENZA200
CEL GE

POTENZA
200 MAX / DIG

6.1

%
EN60974

ON /
OFF

%
EN60974

ON /
OFF

PROGRESS
1700PFC GE

PROGRESS
2100PFC GE

DATOS TÉCNICOS / TECHNICAL DATA
DATI TECNICI / DADOS TÉCNICOS/ DONNÉES TECHNIQUES 

DANE TECHNICZNE / TEKNİK VERİLER



V	 1ph230/3ph400                        3ph400                     	   3ph400

A	 33(400)/47(230)                        29		     29

A	 250A / 200A                             400		    400

%	 60                                             60		    60

Kg	 18                                             20		    23

cm	 48x39x23                                 48x37x23	               57x41x29

KVA	 5-10                                         8-20 	               8-20

S250DV S400T S400BT

6.1

%
EN60974

ON /
OFF

POTENZA BITENSIÓN GE PROGRESS 200 PULSED

V	 110	 230			   230

A	 36/42	 27/29			   28/37

A	 140/160	 200/210			   200

%	 100	 60			   100

Kg	 5	  			   6

cm	 42x30x14	  			   40x27.5x15.5

KVA	 5-7	  			   7-9

%
EN60974

ON /
OFF



ES
Declaramos bajo nuestra responsabilidad, que el producto descrito bajo “Datos técnicos” está en 
conformidad con las normas o documentos normalizados siguientes: EN 60974-1, EN 60974-10, 
de acuerdo con las regulaciones 2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/EU.

IT
Noi dichiariamo sotto la nostra unica e sola responsabilita che questo prodotto si trova in 
conformita con le norme o i documenti normalizza liseguenti: EN 60974-1, EN 60974-10, secondo 
le normetive 2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/EU.

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

DE
Wir erklären in alleiniger Verantwortung, dass dieses Produkt mit den folgenden Normen oder 
normativen Dokumenten übereinstimmt: EN 60974-1, EN 60974-10, gemäß den Bestimmungen 
der Richtlinien 2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/EU.

FR
Je déclare sous notre responsabilité que le produit décrit sous «Caractéristiques techniques» est 
en conformité avec les normes ou documents normalisés suivants:  EN 60974-1, EN 60974-10, 
conformément à la réglementation 2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/EU.

P
Declaro, sob nossa responsabilidade que o produto des-crito em “Dados técnicos” está em 
conformidade com as seguintes normas ou documentos normativos:  EN 60974-1, EN 60974-10 
de acordo com os regulamentos 2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/EU.

TR
Bu ürünün aşağıdaki standart ve standardizasyon belgeleri   ile uyumunun doğruluğunu yegane 
sorumluluğumuz altında beyan ederiz. 2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/EU direktiflerinin 
hükümleri uyarınca EN 60974-1, EN 60974-10.

PL
Oświadczamy, że produkty przedstawione w rozdziale Dane techniczne” odpowiadają 
wymaganiom następujących norm i dokumentów normatywnych: DYREKTYWY EUROPEJSKIE: 
2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/EU. NORMY ZWIĄZANE: EN 60974-1, EN 60974-10.

CZ

Prohlašujeme na svou odpovědnost, že produkt popsaný v části „Technické údaje“ odpovídá
následujícím normám nebo standardním dokumentům: EN 62841-1, EN 50581, EN 55014-1,EN
55014-2, EN 61000-4- 2, v souladu s nařízeními 2006/42 / ES, 2014/30 / EU, 2011/65 / 
EU,2000/14 / EU.

     EΛ

Δηλώνω υπό την ευθύνη μου ότι το προϊόν που περιγράφεται στο «Τεχνικά Στοιχεία» είναι 
σύμφωνο με τα παρακάτω πρότυπα ή τυποποιημένα έγγραφα: EN 60974-1, EN 60974-10, 
EN 61029-2-1, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 σύμφωνα με τους 
κανονισμούς 2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/EU.

SI
S polno odgovornostjo izjavljamo, da je ta izdelek v skladu z naslednjim standardi ali 
standardiziranimi dokumenti: EN 62841-1, 62841-2-2, EN55014-1, EN55014-2, EN61000-3-2, 
EN61000-3-3 v skladu s EUR pravili 2011/65/EU, 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2014/35/EU.

Área Empresarial Andalucía - Sector 1
C/ Sierra de Cazorla, 7

28320 - Pinto (Madrid) SPAIN
Email: sales@grupostayer.com

Email: helpdesk@grupostayer.com

Ramiro de la Fuente
Director Manager

2025

ES. Declaración de Conformidad IT. Dichiarazione di conformità GB. Declaration of Conformity
DE. Konformitätserklärung FR. Déclaration de Conformité P. Declaração de conformidade 
TR. Uygunluk beyanı PL. Deklaracja zgodności CZ. Prohlášení o shodě EΛ. Δήλωση 
Συμμόρφωσης SI. Izjava o skladnosti



(ES) Eliminación de equipos eléctricos y electrónicos: Símbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos 
eléctricos y electrónicos. El usuario tiene la obligación de no eliminar este equipo como residuo sólido 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 l’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 Geräte: Symbol für die getrennte Sammlung von Abfällen 
elektrischer und elektronischer Geräte. Wenn der Endverbraucher dieses Produkt entsorgen möchte, darf es nicht 
als (unsortierter) gemischter fester Siedlungsabfall entsorgt, sondern gemäß der Europäischen Richtlinie 2012/19 / 
EG an ordnungsgemäß 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 l’obligation de ne pas éliminer cet appareillage comme 
un déchet solide urbain mixte, mais doit s’adresser à des centres de récolte autorisés conformément à la directive 
européenne 2012/19/CE

(PT) Eliminação de aparelhagens eléctricas e electrónicas. Símbolo que indica a recolha separada das aparelhagens 
eléctricas e electrónicas. O utilizador possui a obrigação de não eliminar esta aparelhagem como resíduo sólido 
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 cihazların imhası Elektrikli ve elektronik cihazların ayrıştırılarak atılmalarını gösteren 
sembol. Kullanıcı, bu cihazı, karışık (ayrıştırılmamış) katı şehir atığı olarak imha etmeme, ve yetkili toplama 
merkezleri ile temas etme yükümlülüğüne sahiptir Avrupa Yönergesi 2012/19 / CE’ye göre

	 (PL) Usuwanie sprzętu elektrycznego i elektronicznego. Symbol wskazujący konieczność dokonywania selektywnej 
zbiórki sprzętu elektrycznego i elektronicznego Jest surowo wzbronione usuwanie niniejszego urządzenia wraz ze 
stałymi odpadami miejskimi (nieselektywna zbiórka odpadów). Użytkownik ma obowiązek zwrócić się do punktów 
autoryzowanych do selektywnej zbiórki zużytego sprzętu elektrycznego i elektronicznego Zgodnie z europejską 
wytyczną 2012/19/UE.

	 (CZ) Likvidace elektrických a elektronických zařízení: Symbol označující tříděný sběr odpadu z elektrických 
a elektronických zařízení. Pokud si konečný uživatel přeje zlikvidovat tento produkt, nesmí být zlikvidován jako 
(netříděný) směsný komunální pevný odpad, ale odeslán do řádně schváleného sběrného zařízení podle evropské 
směrnice 2012/19 / CE

 (EΛ) Απόρριψη ηλεκτρικού και ηλεκτρονικού εξοπλισμού: Σύμβολο που υποδεικνύει χωριστή συλλογή απορριμμάτων 
ηλεκτρικού και ηλεκτρονικού εξοπλισμού. Όταν ο τελικός χρήστης επιθυμεί να απορρίψει αυτό το προϊόν, δεν πρέπει 
να απορριφθεί ως (μη ταξινομημένα) μικτά αστικά στερεά απόβλητα αλλά να σταλεί σε δεόντως εξουσιοδοτημένες 
εγκαταστάσεις συλλογής σύμφωνα με την Ευρωπαϊκή Οδηγία 2012/19 / CE

(SI) Odstranjevanje električne in elektronske opreme: Simbol, ki označuje ločeno zbiranje opreme
električni in elektronski. Uporabnik se zavezuje, da te opreme ne odvrže med mešane trdne komunalne odpadke.
(nediferencirano), vendar ga je treba v skladu z evropsko direktivo usmeriti v pooblaščene zbirne
centre 2012/19/ES
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Instrucciones generales de seguridad para 
herramientas eléctricas

1) Puesto de trabajo
a) Mantenga limpio y bien iluminado su puesto de 
trabajo. El desorden y una iluminación deficiente en las 
áreas de trabajo pueden provocar accidentes.
b) No utilice la herramienta eléctrica en un entorno 
con peligro de explosión, en el que se encuentren 
combustibles líquidos, gases o material en polvo. Las 
herramientas eléctricas producen chispas que pueden lle-
gar a inflamar los materiales en polvo o vapores.
c) Mantenga alejados a los niños y otras personas de 
su puesto de trabajo al emplear la herramienta eléctri-
ca. Una distracción le puede hacer perder el control sobre 
el aparato.

2) Seguridad eléctrica
a) El enchufe de la herramienta eléctrica debe corres-
ponder a la toma de corriente utilizada. No es admisi-
ble modificar el enchufe en forma alguna. No emplee 
adaptadores con herramientas eléctricas dotadas de 
una toma de tierra. Los enchufes sin modificar adecua-
dos a las respectivas tomas de corriente reducen el riesgo 
de una descarga eléctrica.
b) Evite que su cuerpo toque partes conectadas a tie-
rra como tuberías, radiadores, cocinas y refrigerado-
res. El riesgo a quedar expuesto a una sacudida eléctrica 
es mayor si su cuerpo tiene contacto con tierra.
c) No exponga las herramientas eléctricas a la lluvia y 
evite que penetren líquidos en su interior. Existe el pe-
ligro de recibir una descarga eléctrica si penetran ciertos 
líquidos en la herramienta eléctrica.
d) No utilice el cable de red para transportar o col-
gar la herramienta eléctrica, ni tire de él para sacar el 
enchufe de la toma de corriente. Mantenga el cable 
de red alejado del calor, aceite, esquinas cortantes o 
piezas móviles. Los cables de red dañados o enredados 
pueden provocar una descarga eléctrica.
e) Al trabajar con la herramienta eléctrica a la intem-
perie utilice solamente cables de prolongación homo-
logados para su uso en exteriores. La utilización de un 
cable de prolongación adecuado para su uso en exterio-
res reduce el riesgo de una descarga eléctrica.
f) Si fuera necesario utilizar la herramienta eléctrica en 
un entorno húmedo, utilice un interruptor de protec-
ción diferencial. La utilización de un cable de prolonga-
ción adecuado para su uso en exteriores reduce el riesgo 
de una descarga eléctrica. 

3) Seguridad de personas
a) Esté atento a lo que hace y emplee la herramien-
ta eléctrica con prudencia. No utilice la herramienta 
eléctrica si estuviese cansado, ni tampoco después 
de haber consumido alcohol, drogas o medicamen-
tos. El no estar atento durante el uso de una herramienta 
eléctrica puede provocarle serias lesiones.
b) Utilice un equipo de protección y en todo caso unas 
gafas de protección. El riesgo de lesionarse se reduce 
considerablemente si, dependiendo del tipo y la aplicación 
de la herramienta eléctrica empleada, se utiliza un equipo 
de protección adecuado como una mascarilla antipolvo, 
zapatos de seguridad con suela antideslizante, casco, o 
protectores auditivos.
c) Evite una puesta en marcha fortuita del aparato. 
Asegúrese de que la herramienta eléctrica está apa-
gada antes de conectarla a la toma de corriente y/o la 

batería, de desconectarla o de transportarla. Si trans-
porta la herramienta eléctrica sujetándola por el interruptor 
de conexión/desconexión, o si introduce el enchufe en la 
toma de corriente con el aparato conectado, puede dar 
lugar a un accidente.
d) Retire las herramientas de ajuste o llaves fijas antes 
de conectar la herramienta eléctrica. Una herramienta 
o llave colocada en una pieza rotante puede producir le-
siones al ponerse a funcionar.
e) Evite trabajar con posturas forzadas. Trabaje so-
bre una base firme y mantenga el equilibrio en todo 
momento. Ello le permitirá controlar mejor la herramienta 
eléctrica en caso de presentarse una situación inespera-
da.
f) Lleve puesta una vestimenta de trabajo adecuada. 
No utilice vestimenta amplia ni joyas. Mantenga su 
pelo, vestimenta y guantes alejados de las piezas mó-
viles. La vestimenta suelta, las joyas y el pelo largo se 
pueden enganchar con las piezas en movimiento.
g) Siempre que sea posible utilizar equipos de as-
piración o captación de polvo, asegúrese que éstos 
estén montados y que sean utilizados correctamente. 
La utilización de un equipo de aspiración de polvo puede 
reducir los riesgos de aspirar polvo nocivo para la salud.
h) No permita que la confianza obtenida con el uso fre-
cuente de herramientas le haga ignorar los principios 
generales de seguridad. Una acción descuidada puede 
provocar una herida grave en una fracción de segundo.
i) Mantenga las empuñaduras y superficies de agarre 
secas, limpias y libres de aceite y grasa. Las empuña-
duras y superficies de agarre resbaladizas no permiten un 
agarre seguro y el control de la herramienta en situaciones 
imprevistas.

4) Trato y uso cuidadoso de herramientas eléctricas
a) No sobrecargue el aparato. Use la herramienta 
prevista para el trabajo a realizar. Con la herramienta 
adecuada podrá trabajar mejor y más seguro dentro del 
margen de potencia indicado.
b) No utilice herramientas con un interruptor defec-
tuoso. Las herramientas que no se puedan conectar o 
desconectar son peligrosas y deben hacerse reparar.
c) Saque el enchufe de la red y/o retire la batería an-
tes de realizar un ajuste en la herramienta, cambiar de 
accesorio o guardar el aparato. Esta medida preventiva 
reduce el riesgo de conectar accidentalmente el aparato.
d) Guarde las herramientas eléctricas fuera del alcan-
ce de los niños. No permita que las utilicen personas 
que no estén familiarizadas con ellas o que no hayan 
leído estas instrucciones. Las herramientas utilizadas 
por personas inexpertas son peligrosas.
e) Cuide sus herramientas eléctricas con esmero. 
Controle si funcionan correctamente, sin atascar-
se, las partes móviles de la herramienta y si existen 
partes rotas o deterioradas que pudieran afectar a su 
funcionamiento. Si la herramienta eléctrica estuviese 
defectuosa, hágala reparar antes de volver a utilizarla. 
Muchos de los accidentes se deben a aparatos con un 
mantenimiento deficiente.
f) Mantenga los útiles limpios y afilados. Los útiles 
mantenidos correctamente se dejan guiar y controlar me-
jor.
g) Utilice las herramientas eléctricas, los accesorios, 
las herramientas de inserción, etc. de acuerdo con es-
tas instrucciones. Considere en ello las condiciones 
de trabajo y la tarea a realizar. El uso de herramientas 
eléctricas para trabajos diferentes de aquellos para los 
que han sido concebidas puede resultar peligroso.
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DESCRIPCIÓN DEL EQUIPO
El presente producto es un equipo para soldar manualmen-
te metales mediante el calor producido por un arco eléc-
trico. Tecnológicamente el equipo STAYER WELDING es 
una fuente de suministro eléctrico para soldadura mediante 
transferencia de energía en alta frecuencia gestionada por 
lógica de control y mejora de la soldadura.
Frente a la tecnología tradicional, basada en transforma-
dores operando a la frecuencia de la red pública de 50Hz 
la tecnología Inverter STAYER WELDING presenta mayor 
densidad de potencia por unidad de peso, mayor economía 
y la posibilidad de un control automático, instantáneo y pre-
ciso de todos los parámetros de soldadura. 
Como resultado usted producirá con mayor facilidad una 
mejor soldadura con equipos de menor consumo y menor 
peso que los equipos equivalentes tradicionales basados en 
transformador pesado.
Todos los equipos STAYER WELDING de la serie MMA son 
aptos para soldadura mediante electrodo recubierto y sol-
dadura mediante antorcha de electrodo de tungsteno con 
protección de gas inerte.

Fig 1.
1. Regulador SET UP.
2. Interruptor de encendido.
3. Cable y clavija de alimentación del equipo según país.
4. Bornas de conexión de los cables de soldadura.

Fig 2.
1. Indicador luminoso de encendido.
2. Indicador luminoso pausa de enfriamiento.
3. Indicador selección diámetro 
    electrodo preseleccionado.
4. Indicador Lift TIG seleccionado.
5. Ajuste ARC FORCE.
6. Ajuste HOT START.
7. Indicador MMA seleccionado.
8. Indicador  estado VRD.
9. Indicador intensidad soldadura.

Fig 3.
1. Borne de salida de soldadura positivo (+) Conecte el cable 

de trabajo al terminal positivo de salida de soldadura.
2. Borne para salida de soldadura negativa (- ) Conecte la 

antorcha TIG al borne (-) de salida de soldadura.
3. Cilindro de gas.
4. Válvula de Cilindro: Abra la válvula ligeramente de manera 

que fluya el gas y sople la tierra de la válvula. Cierre la 
válvula.

5. Regulador / Caudalímetro.
6. Ajuste del Flujo: El flujo típico es de (15 pies cúbicos por 

hora) 7,1 L/min. Conectar la manguera de gas para la an-
torcha al regulador/flujómetro.

7. Válvula de gas: La válvula en la empuñadura controla el 
preflujo y pos flujo de gas. Abra la válvula en la antorcha  
antes de soldar y cierre al terminar.

Fig. 4.
1. Borne para salida de soldadura negativa (- ) Conecte el 

cable de trabajo al borne negativo de salida de soldadura.
2. Borne de salida de soldadura positivo (+) Conecte el 

porta electrodos al borne terminal positivo de salida de 
soldadura.

Fig. 5, 6.
1. Display. 
2. Ajuste HOT START.
3. Ajuste ARC FORCE.
4. Regulación de amperaje.

Fig. 7
1. Encoder rotativo con pulsador para selección y ajuste de 
parámetros y corriente e salida.
2. Display.
3. Selector de parámetros.
4. Selector de modo sinérgico.
5. Selector de diámetro de electrodo.

Fig. 8
1. Selector celulósico - Normal.
2. Indicador luminoso de encendido.
3. Indicador luminoso pausa de enfriamiento.
4. Regulación de amperaje.
5. Selector MMA / TIG Lift Arc.
6. Display.

Fig. 9.
1. Regulación de amperaje.
2. Ajuste ARC FORCE.
3. Selector MMA / TIG Lift Arc.
4. Selector ON / OFF para VRD.
5. Indicador luminoso pausa de enfriamiento.
6. Selector de origen de alimentación GRID / GENERATOR.

Fig. 10.
1. Encoder rotativo con pulsador para selección y ajuste de 

parámetros.
2. Pulsador de dispositivo reductor de voltaje de salida en vacío.
3. Pulsador para soldadura normal o soldadura pulsada.
4. Indicador de selección para ajuste de corriente de pico.
5. Indicador de selección para ajuste de corriente de base.
6. Indicador de selección para ajuste de porcentaje de  

pico sobre base.
7. Indicador de selección para ajuste de frecuencia de pulso.
8. Indicador luminoso pausa de enfriamiento.
9. Ajuste selección tipo electrodo. 

1_EXPLICACIÓN DE LOS MARCADOS 
NORMATIVOS

1
2 3
4 5

6 8
10

11 11a 11b 11c

7 9
12 12a 12b 12c

13 13a 13b 13c
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18

Pos.1 Nombre y dirección y marca del fabricante,  
distribuidor o importador.

Pos. 2 Identificación del modelo
Pos. 3 Trazabilidad del modelo
Pos. 4 Símbolo de la fuente de potencia de soldadura
Pos. 5 Referencia a las normas que cumple el equipo
Pos. 6 Símbolo para el procedimiento de soldadura
Pos. 7 Símbolo de uso en entornos riesgo aumentado de 

choque eléctrico.
Pos. 8 Símbolo de la corriente de soldadura
Pos. 9 Tensión de vacío 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. 11c Factor de marcha al 100%
Pos. 12 Corriente de corte nominal (I2)
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 Tensión en carga (U2)
Pos. 13a Valor de la tensión con factor de marcha del 45%
Pos. 13b Valor de la tensión con factor de marcha del 60%
Pos. 13c Valor de la tensión con factor de marcha del 100%
Pos. 14 Símbolos para la alimentación
Pos. 15 Valor nominal de la tensión de alimentación
Pos. 16 Máxima corriente de alimentación nominal
Pos. 17 Máxima corriente de alimentación efectiva
Pos. 18 Grado de protección IP

2_INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD
LEA LAS INSTRUCCIONES.
• Lea por completo y comprenda el Manual del usurario an-

tes de usar o dar servicio a la unidad.
• Use solamente partes genuinas del fabricante.

USO DE SÍMBOLOS
¡PELIGRO! - Indica una situación peligrosa que, si 
no se la evita, resultará en muerte o lesión grave. 
Los peligros posibles se muestran en los símbolos 
adjuntos o se explican en el texto.

Indica una situación peligrosa que, si no se la 
evita, podría resultar en muerte o lesión grave. 
Los peligros posibles se explican en el texto.

PELIGROS EN SOLDADURA DE ARCO
Solamente personas calificadas deben instalar, 
operar, mantener y reparar esta máquina.
Durante su operación mantega lejos a todos, 
especialmente a los niños.

Una descarga ELÉCTRICA puede matarlo
• El tocar partes con carga eléctrica viva puede causar una 

de carga fatal o quemaduras severas. 
• El circuito de electrodo y trabajo está vivo eléctricamente 

siempre que la salida de la máquina esté encendida. El cir-
cuito de entrada y los circuitos internos de la máquina tam-
bién están vivos eléctricamente cuando la máquina está 
encendida. Cuando se suelda con equipo automático o se-
miautomático, el alambre, carrete, el bastidor que contiene 
los rodillos de alimentación y todas las partes de metal que 
tocan el alambre de soldadura están vivos eléctricamente. 
Un equipo instalado incorrectamente o sin conexión a tie-
rra es un peligro muy grave.

• No toque piezas que estén eléctricamente vivas.
• Use guantes de aislamiento secos y sin huecos y protec-

ción en el cuerpo.
• Aísles del trabajo y de la tierra usando alfombras o cubier-

tas lo suficientemente grandes para prevenir cualquier 
contacto físico con el trabajo o tierra.

• No use la salida de corriente alterna en áreas húmedas, 
si está restringido en su movimiento, o esté en peligro de 
caerse.

• Use salida CA SOLAMENTE si lo requiere el proceso de 
soldadura.

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

• Se requieren precauciones adicionales de seguridad cuan-
do cualquiera de las siguientes condiciones eléctricas pe-
ligrosas están presentes en locales húmedos o mientras 
trae puesta ropa húmeda, en estructuras de metal, tales 
como pisos, rejillas, o andamios; cuando esté en posicio-
nes apretadas 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 códigos nacionales estatales y locales.

• Siempre verifique el suministro de tierra - chequee y asegú-
rese que la entrada de la potencia al alambre de tierra esté 
apropiadamente conectada al terminal de tierra en la caja 
de desconexión o que su enchufe esté conectado apro-
piadamente al receptáculo 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 gra-
sa, y protegidos de metal caliente y chispas.

• Frecuentemente inspeccione el cordón de entrada de po-
tencia por daño o por cable desnudo. Reemplace el cordón 
inmediatamente si está dañado - un cable desnudo puede 
matarlo.

• Apague todo equipo cuando no esté usándolo.
• No use cables que estén gastados, dañados, de tamaño 

muy pequeño, o mal conectados .
• No envuelva los cables alrededor de su cuerpo.
• Si se requiere pinza de tierra en el trabajo haga la conexión 

de tierra con un cable separado.
• No toque el electrodo si usted está en contacto con el tra-

bajo o circuito de tierra u otro electrodo de una máquina 
diferente.

• No ponga en contacto dos porta electrodos conectados a 
dos máquinas diferentes al mismo tiempo porque habrá 
presente entonces un voltaje doble de circuito abierto.

• Use equipo bien mantenido. Repare o reemplace partes 
dañadas inmediatamente. Mantenga la unidad de acuerdo 
al manual.

• Use tirantes de seguridad para prevenir que se caiga si 
está trabajando más arriba del nivel del piso.
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• Mantenga todos los paneles y cubiertas en su sitio.
• Ponga la pinza del cable de trabajo con un buen contacto 

de me-tal a metal al trabajo o mesa de trabajo lo más cerca 
de la suelda que sea práctico.

• Guarde o aísle la pinza de tierra cuando no esté conectada 
a la pieza de trabajo para que no haya contacto con ningún 
metal o algún objeto que esté aterrizado .

• Aísle 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 período de enfriamiento antes de tra-

bajar en la máquina.
• Para manejar partes calientes, use herramientas apropia-

das y/o póngase guantes pesados, con aislamiento para 
soldar y ropa para prevenir quemaduras.

EL HUMO y LOS GASES pueden ser peligrosos.
El soldar produce humo y gases. Respirando estos humos y 
gases pueden ser peligrosos a su salud.

• Mantenga su cabeza fuera del humo. No respire el humo. 
• Si está adentro, ventile el área y/o use ventilación local for-
zada ante el arco para quitar el humo y gases de soldadura.

• Si la ventilación es mala, use un respirador de aire 
aprobado.

• Lea y entienda las Hojas de Datos sobre Seguridad de 
Material (MSDS’s) y las instrucciones del fabricante con 
respecto a metales,consumibles, recubrimientos, limpiado-
res y desengrasadores.

• Trabaje en un espacio cerrado solamente si está 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 oxígeno causando daño a la salud o muerte. Asegúrese 
que el aire de respirar esté seguro.

• No suelde en ubicaciones cerca de operaciones de grasa, 
limpieza o pintura al chorro. El calor y los rayos del arco 
pueden hacer reacción con los vapores y formar gases al-
tamente tóxicos e irritantes.

• No suelde en materiales de recubrimientos como acero gal-
vanizado, plomo, o acero con recubrimiento de cadmio a no 
ser que se ha quitado el recubrimiento del área de soldar, 
el área esté bien ventilada y mientras esté usando un res-
pirador con fuente de aire. Los recubrimientos de cualquier 
metal que contiene estos elementos pueden emanar hu-
mos tóxicos cuando se sueldan.

LOS RAYOS DELARCO pueden quemar sus ojos y piel.
Los rayos del arco de un proceso de suelda producen un ca-
lor intenso y rayos ultravioletas fuertes que pueden quemar 
los ojos y la piel.
• Use una careta de soldar aprobada que tenga un matiz 

apropiado delente-filtro para proteger su cara y ojos mien-
tras esté soldando o mirando véase los estándares de se-
guridad ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379

• Use anteojos de seguridad aprobados que tengan protec-
ción lateral.

• Use pantallas de protección 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, resisten-
te a la llama (cuero, algodón grueso, o lana) y protección 
a los pies.

EL SOLDAR puede causar fuego o explosión.
Soldando en un envase cerrado, como tanques, tambores o 
tubos, puede causar explosión. Las chispas pueden volar de 
un arco de soldar. Las chispas que vuelan, la pieza de traba-
jo caliente y el equipo caliente pueden causar fuegos y que-
maduras. Un contacto accidental del electrodo a objetos de 
metal puede causar chispas, explosión, sobrecalentamiento, 
o fuego. Chequee y asegúrese que el área esté segura an-
tes de come zar cualquier suelda.
• Quite todo material inflamable dentro de 11m de distancia 

del arco de soldar. Si eso no es posible, cúbralo apretada-
mente con cubiertas aprobadas.

• No suelde donde las chispas pueden impactar material in-
flamable. 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 pequeñas ra-
jaduras o aperturas en áreas adyacentes.

• Siempre mire que no haya fuego y mantenga un extingui-
dor de fuego cerca.

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

• No suelde en receptáculos cerrados como tanques o tam-
bores o tubería, a no ser que hayan estado preparados 
apropiadamente de acuerdo al AWS F4.1

• No suelde donde la atmósfera pudiera contener polvo in-
flamable, gas, o vapores de líquidos (como gasolina). • 
Conecte el cable del trabajo al área de trabajo lo más cer-
ca posible al sitio donde va a soldar para prevenir que la 
corriente de soldadura haga un largo viaje posiblemente 
por partes desconocidas 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 usándolo.
• Use ropa protectiva sin aceite como guantes de cuero, ca-

misa pesada, pantalones sin pegados y cerrados, zapatos 
altos o botas y una gorra.

• Aleje de su persona cualquier combustible, como encen-
dedoras de butano o cerillos, antes de comenzar a soldar.

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

• Use sólo los fusibles o disyuntores correctos. No los ponga 
de tamaño más 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 

causar chispas y metal que vuele. Cuando se enfrían las 
sueldas, estás pueden soltar escoria.

• Use anteojos de seguridad aprobados con resguardos late-
rales hasta debajo de su careta.

LA ACUMULACIÓN DE GAS puede enfermarle o matarle.
• Cierre el gas protectivo cuando no lo use.
• Siempre de ventilación a espacios cerrados o use un respi-

rador aprobado que reemplaza el aire.

Los CAMPOS MAGNÉTICOS pueden afectar aparatos 
médicos implantados.
• Personas que usen marcadores de paso y otros aparatos 

médicos implantados deben mantenerse lejos.
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• Las personas que usen aparatos médicos implantados 
deberían consultar su médico y al fabricante del aparato 
antes de acercarse a soldadura por arco, soldadura de 
punto, el ranurar, corte por plasma, u operaciones de ca-
lentar por inducción.

EL RUIDO puede dañar su oído.
El ruido de algunos procesos o equipo puede dañar su oído
• Use protección aprobada para el oído si el nivel de ruido es 
muy alto o superior a 75 dBa.

LOS CILINDROS pueden estallar si están averiados.
Los cilindros que contienen gas protectivo tienen este gas a 
alta presión. Si están averiados los cilindros pueden estallar. 
Como los cilindros son normalmente parte del proceso de 
soldadura, siempre trátelos con cuidado.
• Proteja cilindros de gas comprimido del calor excesivo, 

golpes mecánicos, daño físico, escoria, llamas, chispas y 
arcos.

• Instale y asegure los cilindros en una posición vertical ase-
gurándolos a un soporte estacionario o un sostén de cilin-
dros para prevenir que se caigan o se desplomen.

• Mantenga los cilindros lejos de circuitos de soldadura o 
eléctricos.

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

• Nunca permita que un electrodo de soldadura toque ningún 
cilindro.

• Nunca suelde en un cilindro de presión: una explosión 
resultará.

• Use solamente gas protectivo correcto al igual que regula-
dores, mangueras y conexiones diseñados para la aplica-
ción específica; manténgalos, al igual que las partes, en 
buena condición.

• Siempre mantenga su cara lejos de la salida de una válvula 
cuando esté operando la válvula de cilindro.

• Mantenga la tapa protectiva en su lugar sobre la válvula ex-
cepto cuando el cilindro está en uso o conectado para ser 
usado.

• Use el equipo correcto, procedimientos correctos, y su-
ficiente número de personas para levantar y mover los 
cilindros.

• Lea y siga las instrucciones de los cilindros de gas compri-
mido, equipo asociado y la publicación de la Asociación de 
Gas Comprimido (CGA) P- 1 así como las reglamentacio-
nes locales.

Peligro de FUEGO O EXPLOSIÓN.
• No ponga la unidad encima de, sobre o cerca de superfi-

cies combustibles.
• No instale la unidad cerca a objetos inflamables.
• No sobrecarga a los alambres de su edificio - asegure que 

su sistema de abastecimiento de potencia es adecuado en 
tamaño capacidad y protegido para cumplir con las necesi-
dades 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, asegúrese que 
las puntas del montacargas sean lo suficientemente largas 
para extenderse más allá del lado opuesto de la unidad.

SOBREUSO puede causar SOBRE CALENTAMIENTO 
DEL EQUIPO
• Permita un período 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 

amoladora con los resguardos apropiados en una ubica-
ción segura usando la protección necesaria para la cara, 
manos y cuerpo.

• Las chispas pueden causar fuego - mantenga los inflama-
bles lejos.

El HILO de SOLDAR puede causarle heridas.
• No presione el gatillo de la antorcha hasta quereciba 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 

ventiladores.
• Mantenga todas las puertas, paneles, tapas y guardas ce-

rrados y en su lugar.
• Consiga que sólo personas cualificadas quiten puertas, pa-

neles, 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 RADIACIÓN de ALTA FRECUENCIA puede causar 
interferencia.
• La radiación de alta frecuencia (H.F., en inglés) puede 

interferir
con navegación de radio, servicios de seguridad, computa-

doras y equipos de comunicación.
• Asegure que solamente personas calificadas, familiariza-

das con equipos electrónicas instala el equipo.
• El usuario se responsabiliza de tener un electricista capa-

citado que pronto corrija cualquier problema causado por 
la instalación.

• Asegure que la instalación recibe chequeo y mantenimien-
to regular.

• Mantenga las puertas y paneles de una fuente de alta fre-
cuencia cerradas completamente, mantenga la distancia 
de la chispa en los platinos en su fijación correcta y haga 
tierra y proteja contracorriente para minimizar la posibili-
dad de interferencia.

La SOLDADURA DE ARCO puede causar interferencia.
•La energía electromagnética puede interferir con equipo 

electrónico sensitivo como computadoras, o equipos im-
pulsados por computadoras, como robots industriales.

•Asegúrese que todo el equipo en el área de soldadura sea 
electromagnéticamente compatible.

• Para reducir posible interferencia, mantenga los cables de 
soldadura lo más cortos posible, lo más juntos posible o en 
el suelo, si fuera posible.

• Ponga su operación de soldadura por lo menos a 100 me-
tros de distancia de cualquier equipo que sea sensible 
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electrónicamente.
•Asegúrese que la máquina de soldar esté instalada y pues-

ta a tierra de acuerdo a este manual.
•Si todavía ocurre interferencia, el operador tiene que tomar 

medidas extras como el de mover la máquina de soldar, 
usar cables blindados, usar filtros de línea o blindar de una 
manera u otra la área de trabajo.

REDUCCIÓN DE CAMPOS 
ELECTROMAGNÉTICOS
Para reducir los campos magnéticos (EMF) en el área de 
trabajo, úsese los siguientes procedimientos:
1. Mantenga los cables lo más juntos posible, trenzándolos 

o pegándolos con cinta pegajosa o use una cubierta de 
cable.

2. Ponga los cables a un lado y apartado del operador.
3. No envuelva o cuelgue cables sobre el cuerpo.
4. Mantenga las fuentes de poder de soldadura y los cables 

lo más lejos que sea práctico.
5. Conecte la pinza de tierra en la pieza que esté trabajando 

lo más cerca posible de la suelda.

Aviso: En entornos de riesgo aumentado de choque 
eléctrico e incendio como en cercanías de productos 
inflamables, explosivos, altura, libertad de movimien-
to restringido, contacto físico con partes conductoras, 

ambientes cálidos y húmedos reductores de la resistencia 
eléctrica de la piel humana y equipos observe la prevención 
de riesgos laborales y las disposiciones nacionales e inter-
nacionales que correspondan.

3_INSTRUCCIONES DE PUESTA EN 
SERVICIO

COLOCACIÓN
La máquina debe ubicarse en una zona seca, ventilada y 
con al menos 15cm de separación frente a cualquier pared. 
El equipo puede resbalar apoyado en superficies con incli-
nación superior a 3º por lo que obligatoriamente se colocará 
siempre sobre superficie plana y seca. Para colocaciones en 
superficies de mayor pendiente por favor asegurar la máqui-
na con cadenas o correas.

MONTAJE
El equipo se montará respetando sus límites ambientales y 
colocándolo adecuadamente. 
El equipo se instalará de acuerdo a las necesidades indicadas 
en la placa técnica del equipo.

CONEXIÓN A LA RED
El equipo se alimenta mediante el cable y conector suminis-
trado de serie a través de un interruptor diferencial y un inte-
rruptor electromagnético de característica lenta e intensidad 
según la tabla de características técnicas. Toda instalación 
deberá poseer obligatoriamente conexión normativa a tierra, 
cumplir todos los reglamentos eléctricos nacionales y ser 
realizado por un instalador autorizado.

Prohibido el uso sin conexión reglamentaria a 
toma de tierra.

Además de por seguridad legal obligatoria, la conexión a 

tierra alarga la vida de su equipo al permitir que los circuitos 
de protección interna descarguen picos de tensión y EMI a 
través de la toma de tierra, quedando desprotegidos si no 
se conectan.

En el caso de conexión a un generador eléctrico se deberá 
observar las necesidades de potencia indicadas en las ca-
racterísticas técnicas. Se tendrá en cuenta que un equipo 
podrá funcionar con un generador con potencia inferior a la 
indicada con la limitación de usarlo a una intensidad máxima 
inferior a la nominal.

LIMITACIÓN DE CONDICIONES 
AMBIENTALES
El equipo deberá instalarse respetando su clasificación 
IP21, esto significa que el equipo está protegido como máxi-
mo contra la caída vertical de gotas de agua y el acceso 
a partes peligrosas con un dedo contra los cuerpos sólidos 
extraños de 12,5 mm ø y mayores.
El equipo está preparado para trabajar en el rango de tem-
peraturas de -15ºC a 70ºC teniendo en cuenta la limitación 
de la bajada del rendimiento (factor de marcha) a partir de 
temperaturas ambiente superiores a 40ºC.

4_INSTRUCCIONES DE 	
FUNCIONAMIENTO

COLOCACIÓN Y PRUEBAS
Todas las máquinas STAYER WELDING de la serie MMA deben 
manipularse mediante el mango, correa habilitado para el trans-
porte. Debe habilitarse un espacio libre alrededor del equipo de 
al menos 15cm y asegurar la libre circulación de aire para correc-
ta disipación de calor. Antes de cada trabajo se verificará el buen 
estado y correcto apriete de todos los elementos exteriores del 
equipo: clavija de alimentación, cable, carpintería de carcasa y 
bornas de conexión e interruptores.

CAMBIO DE HERRAMIENTA
Todas las máquinas STAYER WELDING de la serie MMA 
disponen de conector rápido DINSE de media pulgada o de 
3/8 de pulgada para los cables de soldadura. Para quitar o 
poner el conector basta con girar a izquierda o derecha un 
cuarto de vuelta el conector.

ATENCIÓN: Conecte siempre a tope el conector 
DINSE y asegúrese que el empalme con el cable 
está en buen estado y que la superficie de contacto 
está limpia. Un mal empalme o una conexión sucia 

darán un mal rendimiento y ocasionará que se recaliente, 
funda o queme el panel frontal.

OPERACIONES DE AJUSTE
Todas las máquinas STAYER WELDING contienen un siste-
ma electrónico complejo y vienen completamente calibradas 
de fábrica, por tanto no se autoriza a manipular por el usua-
rio por razones de eficiencia y de seguridad. Ante cualquier 
duda de mal funcionamiento póngase en contacto con su 
distribuidor o nuestro sistema de atención al cliente.

LÍMITES SOBRE EL TAMAÑO DE PIEZA A 
TRABAJAR
La principal restricción sobre el tamaño de la pieza a soldar 
es su grosor, que está limitado por la potencia del equipo.
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A mayor potencia usted podrá realizar soldaduras correctas 
(con penetración adecuada del cordón de soldadura) en pie-
zas de mayor espesor. La siguiente tabla le puede servir de 
orientación:

DIAMETRO ELECTRODO 
E6013

GROSOR DE LA PIEZA 
A SOLDAR

RANGO DE AJUSTE 
DE AMPERAJE

1,6 mm 1 a 2 mm 20 - 50
2 mm 2 a 3 mm 40 - 80

2,5 mm 3 a 4 mm 60 - 110
3,2 mm 4 a 5 mm 80 - 120
4 mm 5 a 6 mm 120 - 160
5 mm > 6 mm 160 - 200

INSTRUCCIONES GENERALES DE USO.
Antes de empezar asegúrese de leer, comprender y aplicar 
las instrucciones de seguridad y resto de instrucciones in-
cluidas en el presente manual.
A continuación encontrará una serie de indicaciones genera-
les que le permitirán iniciarse en el mundo de la soldadura y 
empezar a trabajar con eficiencia. En el presente manual se 
instruye sobre los rudimentos de la soldadura mediante elec-
trodo revestido, de dificultad de ejecución relativamente mo-
derada y sobre la soldadura TIG, de dificultad relativamente 
mayor. Tenga en cuenta que la soldadura a nivel profesional 
es una actividad cualificada y especializada. Refiérase a li-
bros especializados y cursos de formación profesional regla-
da para mayor información.

0.- El factor de marcha y la entrada en protección.
El factor de marcha es el tiempo que puede trabajar el equi-
po con una determinada característica de salida.
Este tiempo se mide como porcentaje en un período de 10 
minutos. Las pruebas se hacen con el aire a 40 ºC.
Por ejemplo un equipo de 120 amperios al 30% podrá fun-
cionar a 120A 3 minutos y el usuario tendrá que esperar 7 
minutos antes de volver a poder trabajar durante 3 minutos. 
Un equipo al 100% de factor de marcha podrá trabajar en 
contínuo, sin interrupción alguna, siempre que el aire en el 
que trabaja no supere 40ºC.
Cuando un equipo trabaja por encima del tiempo según indi-
cación en su placa técnica puede darse la situación de que 
entre en protección para refrigerarse. Esto se indica median-
te un LED amarillo en todos los modelos, salvo en la gama 
CITYWORK en la que el display mostrara el mensaje ‘HEA’ 
mientras esté en protección.

1.- Soldadura con electrodo recubierto
En esta clase de soldadura por arco eléctrico el propio elec-
trodo produce el calor en forma de arco eléctrico, el ambien-
te de protección y mejora del baño de soldadura y el propio 
metal de aporte al ir fundiéndose el alma metálica del elec-
trodo según se realiza la soldadura.
Deberá escoger el electrodo (tamaño y tipo) adecuado al 
tipo de trabajo a realizar. Un electrodo que recomendamos 
por su característica media, validez para la mayoría de tra-
bajos y ser fácil de encontrar es el electrodo E-6013, cono-
cido popularmente como “electrodo de rutilo”. El material por 
excelencia para soldar con electrodo recubierto es el acero 
al carbono. La tabla adjunta le puede servir de orientación 
inicial para elección de tipo de electrodo y ajuste de ampera-
je de operación para un acero al carbono medio tipo S275.
Tras confirmar todas las medidas de seguridad e inspeccio-
nar el equipo, limpiar, preparar y sujetar la pieza a soldar se 
conecta los cables según la indicación de las tablas. Para 
el caso usual de electrodo E-6013 se conectará la salida 

de polaridad negativa (marcada con -) a la pieza mediante 
la pinza de masa. La salida de polaridad positiva (marcada 
con +) se conectará a la pinza porta electrodos, que tendrá 
conectado por su extremo desnudo el electrodo de trabajo.
El soldador se pondrá sus equipos de protección individual 
usando máscara o casco de soldadura adecuada al trabajo 
y tapando adecuadamente cualquier porción de su piel para 
evitar salpicaduras o radiación.
Se iniciará la soldadura mediante el cebado del arco. Hay 
varios procedimientos, siendo el más sencillo el de raspar 
la pieza.
Una vez iniciado el arco se mantendrá el electrodo a una dis-
tancia aproximadamente igual al diámetro del propio electro-
do y se iniciará el avance de la soldadura tirando hacia atrás 
como si estuviese escribiendo una persona diestra occidental. 
El electrodo se mantendrá en una posición próxima (65º a 
80º) a la vertical con respecto a la horizontal y equilibrada 
con respecto al centro baño de soldadura. En función del 
tipo de pasada (inicial o de relleno) y la necesidad de cober-
tura de la unión avance en línea recta, movimiento de zig 
- zag o pequeños círculos. 
Un buen ajuste de intensidad, posición y velocidad de 
avance de la soldadura dará como resultado con un sonido 
agradable, suave y similar al que hace un buen asado en 
la barbacoa. Cuando se hace un correcto trabajo el cordón 
resultante será homogéneo, con marcas superficiales en 
forma de medialuna uniformes. El perfil transversal no será 
protuberante ni hundido y la escoria que se forme se retirará 
fácilmente. 
Una vez realizado el cordón eliminar la escoria mediante 
el martillo y cepillo antes de realizar un posible siguiente 
cordón.
Ajustes especiales para la serie CEL, PFC, S250DV, 
S400T, S400BT, S400NT, POTENZA 200 MAX DIG y 	
PROGRESS 200 PULSED (Fig 5, 6, 7, 8, 9 y 10) 
Para maximizar adaptación se ofrecen ajustes manuales 
para soldadores profesionales: 
Control manual de HOT START
Regula el incremento inicial de energía al iniciar (cebar) el 
arco. En función del tipo de electrodo, clase de unión y tem-
peratura en la pieza de trabajo ajuste el control. Empiece 
en la posición media y busque un inicio sin que se pegue el 
electrodo ni que existan proyecciones. Si se pega el electro-
do aumente la energía girando a derechas el control. Si hay 
proyecciones disminuya la energía girando a la izquierda el 
control. 
Si va a utilizar el equipo como soldadora TIG disminuya al 
mínimo el control.
Control manual de ARC FORCE
Regula el comportamiento del arco cuando se produce una 
caída dinámica del voltaje. Según la clase de electrodo ajus-
te inicialmente:
Al mínimo (a tope a la derecha) para electrodos ácidos tipo 
rutilo (Ejemplo: E6013)
A la mitad para electrodos básicos (ejemplo: E7018)
Al máximo para electrodos celulósicos (Ejemplo: E6010)
Control manual de AMPERAJE
Regulación estándar de amperios de soldadura.  Ver aparta-
do anterior para detalles.
Selector A/V
Hace que en el display 1 se muestre los amperios de solda-
dura o el voltaje de soldadura.
Selector VRD
Hace que el voltaje en vacío se estándar o reducido para 
condiciones especiales dónde sea necesario. Nota: la cali-
dad de cebado se reducirá ligeramente al usar VRD
Control remoto de amperaje, conectar aquí el conector 
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del cable.

GRID / GENERATOR
Respuesta adaptativa de arco de cebado (solo en modelos 
PFC). El selector 6 permite el uso del equipo en generadores de 
muy baja potencia al seleccionar la posición ‘GENERATOR’. 
En posición GRID la conexión será a la alimentación 
estándar de red por la compañía de suministro eléctrico, 
consiguiéndose un ligera mejoría de la dinámica de cebado 
de arco en el primer medio segundo de uso.

Ajustes especiales para POTENZA 200 MAX DIG. 
Selector de modo (Fig 1) Pulsando sucesivamente (1) 
pasamos por los indicadores luminosos (Fig 2) MMA, HOT 
START, ARC FORCE y LIFT TIG.
Configuración HOT START:  (Fig 1) Pulsando (1)  hasta 
llegar a HOT START (Fig 2). Girar (1) se selecciona de 0 a 
100.
Configuración ARC FORCE  (Fig 1) Pulsando (1)  hasta 
llegar a ARC FORCE (Fig 2). Girar (1) se selecciona de 0 a 
100.
Selección VRD  (Fig 1) Pulsando (1)  3 segundos.
Ajustes especiales para POTENZA 200 CEL GE (Fig7)
 nº 1 Selector tipo de electrodo.
Pulse Normal para trabajar con electrodo de rutilo y básicos.
Pulse Cel & Al para trabajar con electrodos celulósicos y de 
aluminio.
nº 7 Selector del tipo de proceso
Pulse MMA para soldar con electrodo recubierto
Pulse TIG LA para soldadura TIG con cebado Lift Arc

Soldadura pulsada con electrodo recubierto
El modelo PROGRESS 200 PULSED (Fig. 10) junto al modo 
de soldadura estándar dispone de un selector (número 3) 
para soldadura avanzada por pulsos. Este modo permite un 
control superior del aporte de calor y de la transferencia de 
gota en el charco de soldadura. En este modo se pueden sol-
dar espesores finos y acero inoxidable con mínimas proyec-
ciones y una calidad muy similar a la de una soldadura TIG. A 
diferencia del modo estándar en el que el aporte de corriente 
es monótono en el modo pulsado se establece una corriente 
de pico para el aporte exacto de gota y una corriente de base 
para mantener el arco de soldadura activo sin sobrecalentar 
la pieza de trabajo. En función del tipo de material, dimen-
siones y tipo de unión el usuario podrá optimizar el proceso 
ajustando además el porcentaje de reparto de base y pico 
mediante la selección del % de pico. También podrá ajustar la 
frecuencia (en ciclos por segundo) de cada ciclo (pico + base) 
de soldadura pulsada.
 
Para ajustar primero pulse 3 para entrar en el modo pulsado 
y después pulse el encoder (Fig 12, nº 1) para seleccionar el 
parámetro de ajuste. Ajuste el valor girando el encoder.
 
Los rangos de valor ajustables son:

A (PC) A (BC) % Hz
Amperios 
de pico

Amperios 
de base

% de duración 
del pico

Frecuencia 
del ciclo

20 – 200 30 – 100 10 – 100 0,5 - 6

2.- Soldadura TIG
En la soldadura por arco eléctrico mediante electrodo de 
tungsteno protegido por gas inerte el material consumible no 
es el propio electrodo sino una varilla de aporte de material 

similar o compatible al material a soldar. 
Frente al sistema de electrodo recubierto el sistema TIG pre-
senta menor productividad y mayor dificultad a cambio de 
muy alta calidad de soldadura en casi todos los metales y sus 
aleaciones, incluyendo todos los aceros inoxidables y situa-
ciones de uniones de poco espesor con o sin material aporte. 
La soldadura se produce sin escoria, proyecciones o humos.

Aviso: No usar ni afilar electrodos de tungsteno dopa-
dos con Torio debido al riesgo derivado de la actividad 
radioactiva moderada del material. 
Podrá reconocer la presencia y concentración de dió-

xido de torio por la banda indicativa en el electrodo según EN 
ISO 68848:2004 (colores: amarillo, rojo, púrpura y naranja). 
Evite estos electrodos y use productos sustitutivos sin con-
tenido como por ejemplo los electrodos con derivados de 
Lantano y Cerio (bandas: negro, gris, azul, oro) los cuales no 
presentan actividad radioactiva.

Prepare el electrodo afilando la punta en la piedra de esmeril 
de manera que quede un cono de altura aproximadamente 
2 veces el diámetro del electrodo. Para mejor arco y capaci-
dad de manejo de corriente el ataque correcto de la punta a 
la piedra deberá ser longitudinal y la punta deberá ser muy 
ligeramente plana. 
Para posicionar correctamente el electrodo en la antorcha 
este deberá sobresalir de la tobera unos 5mm.
Como norma general conecte la salida al revés que la cone-
xión usual del electrodo la antorcha TIG al terminal negativo 
del equipo y la pinza de masa al terminal positivo.
Prepare y asegure la pieza. Ajuste la intensidad de corriente 
según las necesidades del tipo de material y unión a realizar 
realizando primero una prueba sobre una pieza de ensayo.
Refiérase a literatura especializada o formación profesional 
reglada para mayor información al respecto. 

La antorcha deberá recibir suministro de gas inerte (usual-
mente Argón puro) procedente de un cilindro a través de un 
sistema reductor de presión capaz de regular adecuadamen-
te el caudal necesario de gas.
Todos los equipos necesitan una antorcha TIG con conexión 
directa al caudalímetro y control de gas mediante válvula de 
paso incorporada en la propia antorcha TIG.
El modelo PROGRESS 1700 PFC, PROGRESS 2100 PFC, 
POTENZA 200 CEL GE, POTENZA 200 MAX DIG  presenta 
la característica mejorada de sistema arranque de arco por 
elevación (Lift Arc). Este sistema permite mínima contamina-
ción del electrodo. 
Para iniciar la soldadura TIG mover el conmutador de la an-
torcha 7 a la posición TIG, abrir la válvula de salida de gas 
y poner la punta de la antorcha en contacto con la pieza a 
soldar. Esperar unos 2 segundos y levantar la antorcha lenta-
mente para que el arco se inicie automáticamente.
Una vez arrancado el arco de proceda a realizar la soldadu-
ra según las necesidades de esta. Como orientación general 
deberá avanzar de manera inversa a la soldadura por elec-
trodo de manera que en vez de tirar hacia atrás se incida 
empujando hacia delante como si se ayudase al flujo de gas 
a incidir sobre el baño de soldadura. Incline la antorcha de 
manera que incida en una posición próxima (70º a 80º) a la 
vertical con respecto a la horizontal y centrada con respecto 
al baño de soldadura.
Deposite lentamente el material de aporte de la varilla aproxi-
mando esta al baño de material fundido sucesivamente.
Para terminar simplemente separe muy ligeramente la antor-
cha hasta que se interrumpa el arco y cierre la válvula manual 
de paso de gas. Por último cierre la válvula de paso general 
del cilindro de gas inerte.
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5_INSTRUCCIONES DE MANTENIMIENTO Y 
SERVICIO

LIMPIEZA, MANTENIMIENTO, LUBRICA-
CIÓN, AFILADOS.
Para limpiar siempre desconecte el equipo y espere al me-
nos 10 minutos para seguridad de descarga de los conden-
sadores de potencia. Limpie la carcasa con un paño ligera-
mente humedecido. Según de la polución del ambiente de 
trabajo o al menos cada 1000 horas limpie el interior con aire 
comprimido seco, retirando la carcasa superior y eliminando 
polvo, polución metálica y pelusas atendiendo especialmen-
te a disipadores y ventilador.
El equipo no necesita mantenimiento específico por parte 
del usuario siendo un uso cuidadoso dentro de los límites 
ambientales de uso la mejor garantía de largos años de ser-
vicio seguro. Se recomienda enviar el equipo a los servicios 
técnicos cada 3000 horas de trabajo o cada 3 años para 
verificación y recalibrado.

SERVICIO DE REPARACIÓN
STAYER IBERICA
Área empresarial Andalucía - Sector I
Calle Sierra de Cazorla nº7
C.P: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN
Lista de piezas reemplazables por el usuario.
Dada la complejidad y potencial peligro es necesaria la inter-
vención cualificada salvo para reparaciones menores como 
inspección de conexiones y reemplazo del enchufe estándar 
de alimentación y revisión de los cables de soldadura, por 
tanto no se consideran piezas reemplazables por el usuario.

6_NORMATIVA

CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

%
EN60974

ON /
OFF

	 = Entrada de tensión

	 = Entrada de corriente

	 = Salida de corriente

	 = Ciclo de trabajo

	 = Masa

	 = Dimensiones

	 = Potencia del generador 
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Avvertenze generali di sicurezza per gli utensili 
elettrici

1) Sicurezza sul luogo di lavoro
a) Mantenere pulito e ben illuminato il posto di lavoro. 
Il disordine o le zone di lavoro non illuminate possono essere 
causa di incidenti. 
b) Evitare d’impiegare l’utensile elettrico in ambienti soggetti 
al rischio di esplosioni nei quali si trovino liquidi, gas o 
polveri infiammabili. Gli utensili elettrici producono scintille che 
possono far infiammare la polvere o i gas.
c) Mantenere lontani i bambini ed altre persone durante 
l’impiego dell’utensile elettrico. Eventuali distrazioni potranno 
comportare la perdita del controllo sull’utensile.

2) Sicurezza elettrica
a) La spina dell’utensile elettrico per la presa di corrente 
dovrà essere adatta alla presa. Evitare assolutamente di 
apportare modifiche alla spina. Non utilizzare adattatori insieme 
a utensili elettrici con messa a terra. Le spine non modificate e 
le prese adatte allo scopo riducono il rischio di scosse elettriche.
b) Evitare il contatto fisico con superfici collegate a terra, 
come tubi, riscaldamenti, cucine elettriche e frigoriferi. 
Sussiste un maggior rischio di scosse elettriche nel momento in 
cui il corpo é messo a massa.
c) Custodire l’utensile elettrico al riparo dalla pioggia o 
dall’umidità. L’eventuale infiltrazione di acqua in un utensile 
elettrico va ad aumentare il rischio d’insorgenza di scosse 
elettriche.
d) Non usare il cavo per scopi diversi da quelli previsti al 
fine di trasportare o appendere l’utensile elettrico, oppure di 
togliere la spina dalla presa di corrente. Mantenere l’utensile 
elettrico al riparo da fonti di calore, dall’olio, dagli spigoli o da 
parti di utensili in movimento. I cavi danneggiati o aggrovigliati 
aumentano il rischio d’insorgenza di scosse elettriche.
e) Qualora si voglia usare l’utensile elettrico all’aperto, 
impiegare solo ed esclusivamente cavi di prolunga adatti 
per l’impiego all’esterno. 
L’uso di un cavo di prolunga omologato per l’impiego all’esterno 
riduce il rischio d’insorgenza di scosse elettriche.
f) Quando non è possibile evitare l’uso dell’utensile elettrico 
in ambienti umidi, impiegare un interruttore differenziale. 
L’impiego di un interruttore differenziale riduce il rischio di scossa 
elettrica.

3) Sicurezza delle persone
a) È importante concentrarsi su ciò che si sta facendo 
e maneggiare con giudizio l’utensile elettrico durante le 
operazioni di lavoro. Non utilizzare l’utensile elettrico in caso 
di stanchezza o sotto l’effetto di droghe, bevande alcoliche e 
medicinali. Un attimo di distrazione durante l’uso dell’utensile 
elettrico potrà causare lesioni gravi. 
b) Indossare sempre equipaggiamento protettivo 
individuale, nonché guanti protettivi. 
Se si avrà cura d’indossare equipaggiamento protettivo 
individuale come la maschera antipolvere, la calzatura antiscivolo 
di sicurezza, il casco protettivo o la protezione per l’udito, a 
seconda dell’impiego previsto per l’utensile elettrico, si potrà 
ridurre il rischio di ferite.
c) Evitare l’accensione involontaria dell’utensile. Accertarsi 
che l’utensile elettrico sia spento prima di collegarlo 
all’alimentazione di corrente e/o alla batteria, di prenderlo 

o di trasportarlo. Il fatto di tenere il dito sopra l’interruttore o di 
collegare l’utensile elettrico acceso all’alimentazione di corrente 
potrà essere causa di incidenti.
d) Togliere gli attrezzi di regolazione o la chiave inglese 
prima di accendere l’utensile elettrico. Un utensile o una 
chiave inglese che si trovino in una parte di utensile in rotazione 
potranno causare lesioni.
e) Evitare di mantenere posizioni anomale del corpo. 
Avere cura di mettersi in posizione sicura e di mantenere 
l’equilibrio. In questo modo sarà possibile controllare meglio 
l’utensile elettrico in situazioni inaspettate.
f) Indossare vestiti adeguati. Evitare di indossare vestiti 
ampi o gioielli. Tenere i capelli, i vestiti e i guanti lontani da 
parti in movimento. Vestiti ampi, gioielli o capelli lunghi potranno 
impigliarsi in parti in movimento.
g) Se sussiste la possibilità di montare dispositivi di 
aspirazione o di captazione della polvere, assicurarsi che gli 
stessi siano stati installati correttamente e vengano utilizzati 
senza errori. L’utilizzo di un sistema di aspirazione della polvere 
può limitare i rischi derivanti dalla polvere.
h) Non permettere che la fiducia acquisita con l’uso 
frequente degli strumenti faccia ignorare i principi generali 
di sicurezza. Un’azione incauta può provocare gravi lesioni in 
una frazione di secondo.
i) Mantenere le impugnature e le superfici di presa asciutte, 
pulite e prive di olio e grasso. Impugnature e superfici di 
presa scivolose non consentono una presa sicura e il controllo 
dell’utensile in situazioni impreviste.

4) Maneggio ed impiego accurato di utensili elettrici
a) Non sovraccaricare l’utensile. Impiegare l’utensile 
elettrico adatto per sbrigare il lavoro. Utilizzando l’utensile 
elettrico adatto si potrà lavorare meglio e con maggior sicurezza 
nell’ambito della gamma di potenza indicata.
b) Non utilizzare utensili elettrici con interruttori difettosi. 
Un utensile elettrico che non si può più accendere o spegnere è 
pericoloso e dovrà essere riparato.
c) Prima di regolare o riporre l’utensile e sostituire accessori, 
estrarre la spina dalla presa e/o rimuovere la batteria. Tale 
precauzione eviterà che l’utensile elettrico possa essere messo 
in funzione
inavvertitamente.
d) Custodire gli utensili elettrici non utilizzati al di fuori della 
portata dei bambini. Non fare usare l’utensile a persone 
che non sono abituate ad usarlo o che non abbiano letto 
le presenti istruzioni. Gli utensili elettrici sono pericolosi se 
utilizzati da persone inesperte.
e) Effettuare accuratamente la manutenzione dell’utensile 
elettrico. Verificare che le parti mobili dell’utensile 
funzionino perfettamente e non s’inceppino, che non ci 
siano pezzi rotti o danneggiati al punto tale da limitare la 
funzione dell’utensile elettrico stesso. Far riparare le parti 
danneggiate prima d’impiegare l’utensile. Numerosi incidenti 
vengono causati da utensili elettrici la cui manutenzione è stata 
effettuata poco accuratamente.
f) Mantenere affilati e puliti gli utensili da taglio. Gli utensili 
da taglio curati con particolare attenzione e con taglienti affilati 
s’inceppano meno frequentemente e sono più facili da condurre.
g) Utilizzare l’utensile elettrico, gli accessori, gli utensili, ecc. 
soltanto in conformità con le presenti istruzioni. Osservare 
le condizioni di lavoro ed il lavoro da eseguirsi durante 
l’impiego. L’impiego di utensili elettrici per usi diversi da quelli 
consentiti potrà dar luogo a situazioni di pericolo.
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DESCRIZIONE DELL’ATTREZZATURA
Il presente prodotto è un’attrezzatura per saldare metalli  
manualmente mediante il calore prodotto da un arco elettrico. 
Tecnologicamente l’attrezzatura STAYER WELDING è 
una  fonte di erogazione elettrica per saldatura mediante 
trasferimento di energia ad alta frequenza gestita da una 
logica di controllo perfezionata saldatura.
Nei confronti della tecnologia tradizionale, basata su 
trasformazioni che operano con la frequenza della rete 
pubblica di 50Hz, la tecnologia Inverter STAYER WELDING 
presenta una maggiore densità di potenza per unità di peso, 
maggior economia e la possibilità di un controllo automatico, 
istantaneo e preciso di tutti i parametri della saldatura.
Come risultato lei produrrà con maggior facilità una saldatura 
migliore con attrezzature di minor consumo e minor peso 
delle attrezzature tradizionali equivalenti basate su un 
trasformatore pesante.
Tutte le attrezzature STAYER WELDING della serie MMA 
sono adeguate per la saldatura mediante elettrodo ricoperto 
e  saldatura mediante torcia di elettrodo di tungsteno con  
protezione di gas inerte.

Fig 1.
1. Regolatore SET UP.
2. Interruttore di alimentazione.
3. Cavo di alimentazione e spina dell’apparecchiatura in 
base al paese.
4. Terminali di collegamento del cavo di saldatura.

Fig 2.
1. Spia di accensione.
2. Spia di pausa del raffreddamento.
3. Diametro elettrodo preselezionato
    elettrodo preselezionato.
4. Indicatore di sollevamento TIG selezionato.
5. Impostazione ARC FORCE.
6. Impostazione HOT START.
7. Indicatore MMA selezionato.
8. Indicatore di stato VRD.
9. Indicatore dell’intensità di saldatura.

Fig 3.
1. Terminale positivo (+) dell’uscita di saldatura Collegare il 

cavo di lavoro al terminale positivo dell’uscita di saldatura.
2. Terminale negativo di uscita della saldatura (- ) Collegare 

la torcia TIG al terminale di uscita della saldatura (-).
3. Bombola del gas.
4. Valvola della bombola: aprire leggermente la valvola in 

modo che il gas fluisca e soffi il terreno fuori dalla valvola. 
Chiudere la valvola.

5. Regolatore / Misuratore di portata.
6. Regolazione del flusso: il flusso tipico è di (15 piedi cubi 

all’ora) 7,1 L/min. Collegare il tubo del gas della torcia al 
regolatore/flussometro.

7. Valvola del gas: la valvola sull’impugnatura controlla il 
pre-flusso e il post-flusso del gas. Aprire la valvola sulla 
torcia prima della saldatura e chiuderla al termine.

Fig. 4.
1. Terminale negativo di uscita della saldatura (- ) Collegare il 
cavo di lavoro al terminale negativo di uscita della saldatura.
2. Terminale di uscita della saldatura positivo (+) Collegare il 
portaelettrodo al terminale di uscita della saldatura positivo.

Fig. 5, 6.
1. Display. 
2. Impostazione dell’avvio a caldo.
3. Impostazione ARC FORCE.
4. Regolazione dell’amperaggio.

Fig. 7
1. Encoder rotativo con pulsante per la selezione e la regola-
zione dei parametri e della corrente di uscita.
2. Display.
3. Selettore di parametri.
4. Selettore della modalità sinergica.
5. Selettore del diametro dell’elettrodo.

Fig. 8
1. Selettore della cellulosa - Normale.
2. Spia di alimentazione.
3. Spia di pausa del raffreddamento.
4. Regolazione dell’amperaggio.
5. Selettore MMA / TIG Lift Arc.
6. Display.

Fig. 9.
1. Regolazione dell’amperaggio.
2. Regolazione della forza d’arco.
3. Selettore MMA / TIG Lift Arc.
4. Selettore ON/OFF per VRD.
5. Spia della pausa di raffreddamento.
6. Selettore della fonte di alimentazione GRID / 
GENERATORE.

Fig. 10.
1. Encoder rotativo con pulsante per la selezione e la regolazio-

ne dei parametri.
2. Pulsante per il dispositivo di riduzione della tensione di uscita 

a vuoto.
3. Pulsante per la saldatura normale o a impulsi.
4. Indicatore di selezione per l’impostazione della corrente di 

picco.
5. Indicatore di selezione per l’impostazione della corrente di 

base.
6. Indicatore di selezione per l’impostazione della percentuale 

di picco sulla base. 
7. Indicatore di selezione per l’impostazione della frequenza 

degli impulsi.
8. Spia della pausa di raffreddamento.
9. Impostazione del tipo di elettrodo. 

1_SPIEGAZIONE DELLE MARCATURE 
NORMATIVE

1
2 3
4 5

6 8
10

11 11a 11b 11c
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7 9
12 12a 12b 12c

13 13a 13b 13c

14 15 16 17

18

Pos.1 Nome e indirizzo e marchio del fabbricante, distributore 
o importatore.
Pos. 2 	 Identificazione del modello
Pos. 3 	 Tracciabilità del modello
Pos. 4 	 Simbolo della fonte di potenza della saldatura
Pos. 5 	 Riferimento alle norme che ottempera l’attrezzatura.
Pos. 6 	 Simbolo per il procedimento di saldatura
Pos. 7 	 Simbolo di uso in ambienti  di rischio aumentato da 
shock elettrico.
Pos. 8 	 Simbolo della corrente di saldatura
Pos. 9 	 Tensione del vuoto nominale
Pos. 10 	Rango voltaggio e corrente di uscita nominale 
Pos. 11 	Fattore di marcia della fonte di potenza 
Pos. 11a	Fattore di servizio al 45%
Pos. 11b	Fattore di servizio al 60%
Pos. 11c Fattore di servizio al 100%
Pos. 12 	Corrente di taglio nominale  (I2)
Pos. 12a	Valore della corrente per fattore di servizio del 45%
Pos. 12b Valore della corrente per fattore di servizio del 60%
Pos. 12c Valore della corrente per fattore di servizio del 100%
Pos. 13 	Tensione sotto 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%
Pos. 14 	Simboli per l’alimentazione
Pos. 15 	Valore nominale della tensione di alimentazione
Pos. 16 	Massima corrente dell’ alimentazione nominale
Pos. 17 	Massima corrente di alimentazione effettiva
Pos. 18 	Grado di protezione IP

2_INSTRUZIONI DI SICUREZZA
LEGGERE QUESTO MANUALE DI ISTRUZIONE
• Leggere attentamente le istruzioni d’uso prima di iniziare ad 
usare questa saldatrice.
• Usare solamente ricambi originali forniti dal fabbricante.

 USO DEI SIMBOLI
Pericolo! Indica una situazione di pericolo che, se 
non si evita può causare morte o lesioni gravi. I 
pericoli possibili si mostrano nei simboli o sono 
spiegati nel  testo.

Indica uns situazione pericolosa che, se non 
evitata, puó provocare il decesso o lesioni gravi. I 
possibili pericoli vengono spiegati nel testo

RISCHI DELLA SALDATURA AD ARCO
L’installazione, saldatura, manutenzione e 
riparazione dellapresente macchina devono 
essere effettuate esclusivamente da personale 
qualificato.

Durante il funzionamento tenere lontani gli altri 
e in particolarmodo i bambini.

LE SCOSSE ELETTRICHE possono uccidere.
Toccare parti sotto tensione può causare scosse mortali o 
gravi ustioni. L’elettrodo e il circuito operati-vo sono sotto 
tensione ogni volta che il generatore è attivato. Anche il 
circuito di erogazione e i circuiti interni della macchina sono 
sotto tensione quando la corrente è attivata. Nella saldatura 
a filo semiautomatica o automatica la bobina del filo, la 
sede del rullo di guida per il filo e tutte le parti di metallo che 
toccano il filo di saldatura sono sotto tensione. L’installazione 
o la messa a terra incorrette della macchina costituiscono un 
rischio.
• Non toccare parti elettriche sotto tensione.
• Indossare guanti isolanti asciutti e privi di fori e protezione 
per il corpo.
• Isolarsi dal piano di lavoro e da terra usando tappetini 
isolanti asciutti o coperture di dimensioni sufficienti a 
evitare qualsiasi contatto fisico con il piano di lavoro o con il 
pavimento.
• Non utilizzare prese a c.a. in zone umide se gli spazi sono  
ristretti o se vi e rischio di cadute.
• Utilizzare prese a c.a. solo se indispensabile.
• Se occorre utilizzare prese a c.a. , usare il commando a 
distanza(se previsto).
• Alcune precauzioni addizionali sono richieste quando  
l’ambiente di lavoro si presenta particolarmente umido 
oppure si vestono indumenti umidi o si stà in posizioni 
scomode o quando c’è il pericolo di venire a contatto con il 
pezzo da lavorare.
• Disinserire la corrente o fermare la macchina prima 
di installare o effettuare operazioni di riparazione 
sull’attrezzatura. Assicurarsi che il dispositivo di arresto 
automatico della corrente sia installato in conformità all’ 
OSHA 29 CFR 1910.147 (vedi Norme di Sicurezza).
• Installare e mettere a terra l’attrezzatura rispettando quando 
contenuto nel Manuale del Proprietario e secondo le norme 
nazionali,statali e locali.
• Controllare sempre la messa a terra della rete – controllare 
e assicurarsi che il filo di messa a terra del cavo di rete 
sia colleg ato inmodo appropriato con il terminale di terra 
dell’interruttore di circuito o che la spina sia collegata ad una 
presa messa a terra in modo appropriato.
• Nel fare qualsiasi collegamento di rete attaccare per 
primo il conduttore di messa a terra – controllare sempre i 
collegamenti.
• Tenga i cavi secchi, senza olio o grasso e lontani da metalli 
caldi o scintille.
• Controllare frequentemente il cavo della corrente per 
individuare eventuali danni o cavi scoperti – sostituire 
immediatamente qualsiasi cavo danneggiato – i cavi scoperti 
possono uccidere.
• Spegnere tutte le attrezzature quando non in uso.
• Non usare cavi scoperti, danneggiati, di misura inferiore al  
normale o non giuntati in modo appropriato.
• Non avvolgere i cavi intorno al corpo.
• Se è necessaria la messa a terra del pezzo da lavorare, 
effettuare tale operazione direttamente con un cavo separato
• Non toccare l’elettrodo se si è in contatto con il pezzo da 
lavorare, il pavimento o un altro elettrodo appartenente ad 
una macchina diversa.
• Non metta a contatto due porta elettrodi collegati a due  
saldatrici diverse perché otterrà un voltaggio doppio.
• Usare solo attrezzature in buone condizioni. Riparare o  
sostituire immediatamente parti danneggiate. Mantenere la 
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macchina in conformità a quanto descritto nel manuale.
• Indossare un’imbragatura di sicurezza nel caso si lavori  
sospesi da terra.
• Tenere tutti i pannelli e i coperchi al loro posto.
• Metta la pinza del cavo collegata ad un base metallica il più 
possibile vicino al pezzo da saldare
• Fissare il cavo di lavoro al pezzo da lavorare con contatto  
metallo sumetallo il più vicino possibile al punto di saldatura.
• Isolare il morsetto di massa quando non e collegato al 
pezzo de saldare, per evitare contatti accidentali con altri 
oggetti metallici.

LE PARTI CALDE possono causare gravi ustioni.
• Non toccare le parti calde a mani nude.
• Lasciare raffreddare prima di effettuare qualsiasi operazione
sulla torcia.

I FUMI E I GAS possono essere pericolosi.
L’operazione di saldatura produce fumi e gas.Respirare tali 
fumi e gas può essere pericoloso per la salute.
• Tenere la testa fuori dai fumi. Non respirare i fumi.

• Nel caso si lavori in ambiente chiuso, areare l’ambiente 
e/o usare uno scarico in corrispondenza dell’arco ai fini di 
rimuovere i fumi e i gas prodotti dalla saldatura.
• Nel caso ci sia poca ventilazione, usare un respiratore ad 
aria di modello approvato.
• Leggere i fogli con dati sulla Sicurezza dei Materiali 
(MSDS) e le istruzioni del fabbricante riguardo i metalli, le 
parti di consumo, i rivestimenti, i preparati per pulitura e gli 
sgrassanti.Lavorare in ambiente chiuso solo se ben ventilato, 
oppure se si indossa un respiratore ad aria.
• Lavorare sempre con una persona esperta al fianco. I fumi 
e i gas derivanti dalla saldatura possono alterare la qualità 
dell’aria abbassando il livello di ossigeno e quindi causare 
problemi o morte. Assicurarsi che la qualità dell’aria rientri 
nei livelli di sicurezza.
• Non saldare in prossimità di operazioni di sgrassatura, 
pulizia o spruzzatura.Il calore e i raggi prodotti dall’arco 
possono reagire con i vapori e formare gas altamente tossici 
e irritanti.
• Non effettuare operazioni di saldature su metalli rivestiti, 
quali il piombo zincato, o l’acciaio cadmiato, a meno che 
il rivestimento non venga rimosso dall’area di saldatura, 
l’area non sia ben ventilata e, se necessario, non si indossi 
un respiratore ad aria. Irivestimenti e qualsiasi metallo 
contenente tali elementi possono emettere fumi tossici se 
vengono saldati.

RAGGI DELL’ARCO possono causare ustioni ad occhi 
e pelle.
I raggi dell’arco derivanti dal processo di saldatura producono 
raggi intensi visibili e invisibili (ultraviolet-ti e infrarossi) che 
possono ustionare sia occhi che pelle.
• Indossare un casco con visiera dotata di filtro con livello 
di protezione appropriata ai fini di proteggere la faccia e gli 
occhi durante la saldatura o l’osservazione vedi ANSI Z49.1, 
Z87.1, EN175, EN379 elencati nelle Norme di Sicurezza.
• Indossare occhiali di sicurezza di modello approvato e con 
schermi laterali sotto la maschera.
• Usare schermi protettivi o barriere ai fini di proteggere gli 
altri da bagliori; assicurarsi che gli altri non fissino l’arco.
• Indossare indumenti protettivi fatti di materiale duraturo e 
non infiammabile (lana e pelle) e protezione per i piedi.
LE OPERAZIONI DI SALDATURA possono causare 
incendi o esplosioni.

Saldare su contenitori chiusi, quali serbatoi, bidoni e tubi 
può causare l’esplosione di questi ultimi.L’arco di saldatura 
può emanare scintille. Le scintille,il pezzo in lavorazione e 
l’attrezzatura riscaldati possono causare incendi e ustioni. 
Un contatto accidentale tra l’elettrodo e oggetti in metallo può 
provocare scintille, esplosioni, surriscaldamento oppure un 
incendio. Assicurarsi che l’area sia sicura prima di effettuare 
qualsiasi operazione di saldatura.
• Proteggere sè stessi e gli altri da scintille e metallo caldo.
• Non effettuare operazioni di saldatura nel caso in cui ci sia la 
possibilità che le scintille colpiscano materiale infiammabile.
• Rimuovere tutti i materiali infiammabili in un area di 
10,7 mq. intorno all’arco di saldatura. Qualora ciò non sia 
possibile coprire accura-tamente tutto con le coperture di 
modello approvato. 
• Fare attenzione, in quanto le scintille e i materiali caldi 
derivanti dal processo di saldatura possono facilmente 
inserirsi attraverso piccole crepe e aperture e passare ad 
aree adiacenti. 
Attenzione a possibili incendi; tenere sempre un estintore 
nelle vi-cinanze.
• Fare attenzione, in quanto operazioni di saldatura effettuate 
su soffitti, pavimenti, muri di sostegno o divisori possono 
causare incendi dalla parte opposta.
• Non effettuare operazioni di saldatura su contenitori chiusi  
qualiserbatoi, bidoni o tubi a meno che questi non siano 
preparati in mo-do appropriato in conformità all’AWS F4.1.
• Non saldi quando l’atmosfera è piena di polvere o gas  
infiammabile o gas di idrocarburi ( come gas di benzina).
• Collegare il cavo di lavoro al pezzo da lavorare il più vicino 
possibile all’area di saldatura ai fini di evitare che la corrente 
di saldatura deva percorrere lunghi tratti anche fuori di vista, 
in quanto questo può causare scosse elettriche e rischi di 
incendio.
• Non usare la saldatrice per disgelare tubature.
• Rimuovere l’ elettrodo a bacchetta dal portaelettrodo o 
tagliare il filo di saldatura alla punta di contatto quando non 
in uso.
• Non usare la saldatrice per disgelare tubature.
• Rimuovere l’ elettrodo a bacchetta dal portaelettrodo o 
tagliare il filo di saldatura alla punta di contatto quando non 
in uso.
• Indossare indumenti protettivi non oleosi quali guanti in 
pelle, camicia pesante, pantaloni senza risvolti, calzature 
alte e un  copricapo.
• Rimuovere tutti i combustibili, quali accendini al butano o  
fiammiferi, da se stessi prima di iniziare qualsiasi operazione 
di saldatura.
• Dopo aver completato il lavoro si accerti che non vi siano 
resti di sfridi infuocati o fiamme .
• Usi fusibili e disgiuntori corretti sia per dimensioni sia per  
caratteristiche.
• Segua le istruzioni di OSHA 1910.252(a)(iv) y NFPA 51B 
per lavorare a caldo e tenga sempre una persona vicina 
che controlli eventuali principi di incendio. Tenga sempre un 
estintore a portata di mano.

PEZZI DI METALLO VOLANTI possono ledere gli occhi.
• Le operazioni di saldatura, sbavatura, spazzolatura e 
molatura possono generare scintille e proiezioni metalliche. 
Quando la zona saldata si raffredda, possono essere 
proiettate delle scorie.
• Anche se si indossa la maschera, utilizzare al di sotto 
occhiali di protezione approvati, con schermi laterali.

L’ACCUMULO DI GAS può causarelesioni, anche mortali.
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• Chiudere sempre le bombole del gas di protezione quando 
non utilizzate.
• In ambienti chiusi, mettere sempre in funzione una 
ventilazione adeguata o utilizzare respiratori con alimentatore 
d’aria approvati.

I CAMPI MAGNETICI possono generare interferenza 
negli elettrostimolatori cardiaci (“pacemaker”).
• I portatori di “pacemaker” devono tenersi lontani.
• I portatori di “pacemaker” devono consultare il medico prima 
di avvicinarsi a zone di operazioni di saldatura, scanalatura 
o saldatura a punti.

ILRUMORE può danneggiare l’udito.
Il rumore emesso da alcune lavorazioni e da certe 
apparecchiature può danneggiare l’udito.
• Utilizzare gli appositi tappi o paraorecchie di modello 
approvato qualora il livello del rumore sia eccessivo.

LE BOMBOLE, se danneggiate, pos-sono esplodere.
Le bombole di gas contengono gas sotto altapressione. Se  
danneggiata, una bombola può esplo-dere. 

Le bombole di gas fanno parte del processo disaldatura e 
come tali devono essere maneggiatecon cautela.
• Proteggere le bombole di gas compresso da calore 
eccessivo,colpi, scorie, fiamma viva, scintille e archi.
• Installare le bombole in posizione verticale fissandole ad un 
supporto fisso o agli appositi contenitori ai fini di evitare che  
sirovescino o che cadano.
• Tenere le bombole lontano dalle operazioni di saldatura o 
da altricircuiti elettrici.
• Non avvolgere mai una torcia di saldatura intorno ad una  
bomboladi gas.
• Non permettere mai che l’elettrodo tocchi una bombola.
• Non effettuare mai operazioni di saldatura su una bombola  
sotto pressione in quanto questo causerà un’esplosione.
• Usare solo le bombole di gas, i regolatori, e i tubi corretti 
e gli accessori adatti all’applicazione specifica; mantenere il 
tutto in buone condizioni.
• Tenere la faccia lontana dall’ugello di uscita nell’aprire la 
valvola della bombola. Tenere il coperchio protettivo sulla 
valvola eccetto quando la bombola è in uso.
• Usi sempre una saldatrice adeguata alla saldatura da 
effettuare e disponga di persona che possano aiutarla a 
muovere il pezzo da saldare.
• Leggere e seguire le istruzioni riguardanti le bombole digas 
compresso e relativi accessori, così come la pubblicazione 
P-1 CGAelencata nelle Norme di Sicurezza.

RISCHIO DI INCENDIO ODESPLOSIONE.
• Non posizionarle la macchina, sopra o vicino asuperfici  
combustibili.
• No instale la unidad cerca a objetos flamables.
• Non sovraccaricare il circuito di alimentazione. Prima 
de  allacciare il generatore accertarsi che il circuito de 
alimentazione  siadi sezione adeguato al carico che deve 
alimentare.

SE LAMACCHINACADE può causare infortuni.
• Use solamente al ojo de levantar para levantarla unidad, NO 
al tren de rodaje, cilindros degas, carrelli, ni otros acesorios.
• Usare un’apparecchiatura adeguata per sollevare la 
macchina.

• Se si usano elevatori a forca per spostare la macchina, 
accertarsi che la forca sia di lunghezza sufficiente a sporgere 
oltre il lato esterno della macchina.

L’USO ECCESSIVO può causareSURRISCALDAMENTO
DELL’APPA-RECCHIATURA.
• Permettere che l’apparecchiatura si raffreddi; seguire il 
ciclo operativo nominale.
• Prima di riprendere le operazioni de saldatura, ridurre la 
correnteo il ciclo di lavoro.
• Non ostacolare con filtri ad altro l’ario che fluisce 
nell’apparecchiatura.

SCINTILLE CHE VOLANO sono pericolose e posson 
causare lesioni
• Usa una protezione per proteggerti il viso e gli occhi
• Nel preparare l’elettrodo al tungsteno usa la smerigliatrice 
adottando tutte le misure utili a proteggerti il viso, gli occhi, 
le mani e il corpo.
• Le scintille possono causare incendi, quindi tenga gli 
estintori vicini

LE PARTI IN MOVIMENTO possonoessere pericolose
• Tenersi lontani dalle parti in movimento.
• Tenersi lontani da parti potenzialmente pericolose, quali i 
rulli di trasmissione.

ILFILO DI SALDATURA può causareferite.
• Non premere il pulsante della torcia fino a quando non 
ricevete istruzioni a tale fine.
• Non puntare la torcia verso il corpo, altre persone o 
qualsiasi metallo durante le operazioni dialimentazione del 
cavo di saldatura.

LE PARTI IN MOVIMENTO possonoessere pericolose.
• Tenersi lontani da parti in movimento quali ivolani.
• Tenere tutti i portelli, i pannelli, i coperchi e leprotezioni 
chiusi e al loro posto.
• Richieda sempre che solo persone qualificate facciano 
interventi di manutenzione su queste macchine utilizzando 
protezioni e precauzioni atte ad evitare incidenti.
• Dopo ogni intervento di manutenzione si accerti che tutti i 
pannelli e i pezzi smontati siano rimontati prima di iniziare un 
nuovo lavoro.

LE RADIAZIONI EMESSE DALL’ALTAFREQUENZA 
possono causare delleinterferenze.
• Le radiazioni ad alta frequenza possono interferire con 
la  radionavigazione, i servizi di sicu-rezza, i computer e gli  
strumenti di comunicazione.
• Questa installazione deve essere effettuata esclusivamente 
da persone qualificate e specializzate nell’uso di attrezzature  
elettroniche.
• É responsabilità dell’utente fare correggere immediatamente 
qualsiasi problema di interferenza che si presenti in  
seguitoall’installazione da un elettricista qualificato.
• Assicurarsi che l’apparecchiatura sia regolarmente 
controllata e mantenuta in efficienza.
• Tenere i portelli e i pannelli della fonte di alta frequenza 
ben chiusi, assicurarsi che la distanza tra le puntine sia 
quella  regolare e utilizzare messe a terra e protezioni ai fini 
di  minimizzare la possibilità di interferenza.
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LASALDATURAAD ARCO puòcausare interferenza.
• L’energia elettromagnetica può causare interferenza con 
il  funzionamento degli apparecchielettronici sensibili, quali  
computer e macchineregolate da computer, come i robot.
• Accertarsi che tutti gli apparecchi che si trovano nell’area  
disaldatura soddisfino i requisiti sulla compatibilità  
elettromagnetica.
• Per ridurre la possibilità d’interferenza, utilizzare cavi 
quanto più corti possibile, vicini tra di loro e tenerli bassi, per 
esempio sul pavimento.
• Eseguire la saldatura ad almeno 100 metri di distanza da  
qualsiasi apparecchio elettrico sensibile.
• Accertarsi che la saldatrice sia installata e collegata  
all’impianto di messa a terra come specificato in questo 
manuale.
• Se si verifica interferenza, adottare misure ulteriori quali lo 
spostamento della saldatrice, l’utilizzo di cavi schermati, di 
filtri in linea o la schermatura dell’area di lavoro.

INFORMAZIONE EMF
Ai fini di ridurre i rischi di campi magnetici sul posto di lavoro, 
seguirele seguenti istruzioni:

1 Tenere i cavi uniti attorcigliandoli o avvolgendoli con nastro.
2 Sistemare i cavi possibilmente, lontano dall’operatore.
3 Non avvolgere i cavi intorno al corpo.
4 Tenere il generatore e i cavi il più lontano possibile.
5 Fissare il morsetto di massa al pezzo da lavorare il più 
vicino possibile al punto di saldatura.

Avviso: In ambienti di rischio aumentato di shock 
elettrico e incendio come per esempio nelle 
prossimità di prodotti infiammabili, esplosivi, altezza, 
libertà ristretta di movimento, contatto fisico con 

parti conduttrici , ambienti caldi ed umidi riduttori della 
resistenza elettrica della pelle umana e sulle attrezzature 
osservi la prevenzione di rischi lavorativi e le disposizioni 
nazionali ed internazionali opportune.

3_ISTRUZIONI DI AVVIAMENTO

COLLOCAZIONE
La macchina deve essere collocata in una zona asciutta,  
ventilata e con almeno 15 cm di separazione con qualsiasi  
parete. 
L’attrezzatura può scivolare se è appoggiata a una superficie 
con un’inclinazione superiore a 3º, per cui, si collocherà  
obbligatoriamente sempre su una superficie piana e asciutta. 
Per collocazioni su superfici di maggior inclinazione si prega 
di assicurare la macchina con catene o cinghie.

ASSEMBLAGGIO
L’attrezzatura sarà assemblata rispettando i suoi limiti 
ambientali e collocandola adeguatamente. 
Le apparecchiature saranno installate secondo i requisiti 
indicati sulla targhetta dell’apparecchio.

CONNESSIONE ALLA RETE
L’attrezzatura si alimenta mediante il cavo e connettore 
fornito di serie attraverso un interruttore differenziale ed uno 

interruttore elettromagnetico di caratteristica lenta ed intensità 
secondo la tabella delle caratteristiche tecniche. Ogni 
connessione dovrà essere provvista da una connessione 
normativa a terra e  ottemperare tutte le normative elettriche 
nazionali.

Usa gli spazi non in linea a terra regolamentare.

Oltre alla sicurezza legale obbligatoria, la connessione a 
terra prolunga la vita delle apparecchiature consentendo ai 
circuiti di protezione interni di scaricare picchi di tensione ed 
EMI attraverso il terreno, lasciandoli non protetti se non sono 
collegati.
Per il caso di connessione ad un generatore elettrico si 
dovranno osservare le necessità di potenza indicate nelle 
caratteristiche tecniche. 
Si terrà in considerazione che un’attrezzatura potrà 
funzionare con un generatore con potenza inferiore a quella  
indicata con la limitazione di usarlo ad un’intensità massima  
inferiore a quella nominale.
Modello a BITENSIÓN 20/14 è in grado di lavorare nel range 
di tensione di alimentazione 100V a 240V, 50Hz-400Hz. Il  
computer rileva automaticamente la tensione di ingresso e si 
configura automaticamente.

 LIMITAZIONE DELLE CONDIZIONI 
AMBIENTALI.
L’attrezzatura dovrà essere installata rispettando la sua  
classificazione IP21, questo significa che l’attrezzatura sarà  
protetta come massimo contro la caduta verticale di gocce di  
acqua e l’accesso a parti pericolose con un dito contro i corpi 
solidi estranei di 12,5 mm ø e maggiori.
L’attrezzatura è preparata per lavorare nel rango delle 
temperature da -15ºC a 70ºC tenendo conto della limitazione 
della diminuzione rendimento (fattore di marcia) partendo da 
temperature ambiente superiori a 40ºC.

4_INSTRUZIONI DI FUNZIONAMENTO

COLLOCAZIONE E PROVE
Tutte le macchine STAYER WELDING della serie MMA 
devono essere manipolate mediante il manico o cinghia 
abilitata per il trasporto. 
Si deve condizionare uno spazio libero intorno all’attrezzatura 
di almeno 15cm e assicurare la libera circolazione di aria per 
una corretta dissipazione del calore.Prima di ogni lavoro si 
verificherà il buono stato e la corretta regolazione di tutti gli 
elementi esterni dell’attrezzatura: chiavetta di alimentazione. 
Cavo, falegnameria della carcassa e morsetti di connessione 
edinterruttori.

CAMBIO DI STRUMENTI
Tutte le macchine STAYER WELDING della serie MMA sono 
provviste di un connettore rapido DINSE di mezzo pollice o 
di 3/8 di pollice per i cavi di saldatura. Per togliere o mettere 
il   connettore basta girare il connettore un quarto di giro a 
sinistra o a destra.

ATTENZIONE: Connetta sempre al massimo il  
connettore DINSE e si assicuri che l’unione al cavo 
si trova in buono stato e che la superficie di contatto 
sia pulita. Una cattiva unione o una connessione 

sporca daranno un cattivo rendimento e provocheranno il  
surriscaldamento, che si fonda o bruci il pannello frontale.
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OPERAZIONI DI REGOLAZIONE.
Tutte le macchine STAYER WELDING sono provviste da un   
sistema elettronico complesso e vengono completamente  
calibrate di fabbrica, e per questo non si autorizza la  
manipolazione da parte dell’utente per motivi di efficacia e 
di sicurezza. Innanzi a qualsiasi dubbio di malfunzionamento 
si metta in contatto con il suo distributore o con il nostro 
sistema di attenzione al cliente.

LIMITI SULLE DIMENSIONI DEL PEZZO DA 
LAVORARE.
La principale restrizione sulle dimensioni del pezzo da 
saldare è il suo spessore, che viene limitato dalla potenza  
dell’attrezzatura. A maggior potenza lei potrà realizzare  
saldature corrette (con penetrazione adeguata del cordone 
di saldatura) con pezzi di maggior spessore. La seguente 
tabella può servire come orientazione:

SPESSORE DEL 
PEZZO DA SALDARE

DIAMETRO ELECTRODO 
E6013

RANGO DI 
REGOLAZIONE 
AMPERAGGIO

1 a 2 mm 1,6mm 30 - 60

1,5 a 3mm 2,0mm 50 - 70

2,5 a 5mm 2,5mm 60 - 100

5 a 8mm 3,2mm 85 - 140

8 a 12mm 4,0mm 120 - 190

Más de 12mm 5,0 - 6,0mm 180 - 350

 ISTRUZIONI GENERALI DI USO.
Prima di cominciare si assicuri di leggere, capire e applicare 
le istruzioni di sicurezza e il resto delle istruzioni incluse nel 
presente manuale.
A continuazione troverà una serie di indicazioni generali che 
le permetteranno di penetrare nel mondo della saldatura 
e di cominciare a lavorare con efficienza. Nel presente 
manuale si istruisce sulle prime nozioni della saldatura 
mediante elettrodo rivestito, di difficoltà di esecuzione 
relativamente moderata e sulla saldatura TIG, di difficoltà 
relativamente maggiore. Tenga presente che la saldatura a 
livello professionale è un’attività qualificata e specializzata. 
Per maggior informazione si riferisca a libri specializzati e a 
corsi di formazione professionale regolata,

1.- Saldatura con elettrodo ricoperto
In questa classe di saldatura per arco elettrico lo stesso 
elettrodo produce il calore in forma di arco elettrico, 
l’ambiente di protezione e un miglior aumento del bagno 
di saldatura e lo stesso metallo di apporto quando si fonde 
l’anima metallica dell’elettrodo a misura che si realizza la 
saldatura.

Dovrà scegliere l’elettrodo (dimensioni e tipo) adeguato al tipo 
di lavoro da realizzare. Un elettrodo che noi raccomandiamo 
per la sua caratteristica media, validità per la maggior 
parte dei lavori e per la facilità di trovare l’elettrodo E-6013, 
conosciuto popolarmente come “ elettrodo di rutilo”. Il 
materiale per eccellenza per saldare con elettrodo ricoperto 
è l’acciaio al carbonio. La tabella a continuazione può servire 
come orientazione iniziale per la scelta del tipo di elettrodo e 
regolazione dell’amperaggio di operazione per un acciaio al 
carbonio medio tipo S275.
Dopo aver confermato tutte le misure di sicurezza e di aver 
ispezionato l’attrezzatura, pulire, preparare e sostenere il 
pezzo da saldare connetta i cavi secondo le indicazioni della 
tabella. Per il caso usuale di elettrodo E-6013 si connetterà 
l’uscita di polarità negativa (marcata con -) al pezzo mediante 

la pinza di massa. L’uscita di polarità positiva (marcata con 
+) si connetterà alla pinza porta elettrodi, che terrà connesso 
al suo estremo nudo l’elettrodo di lavoro.
Il saldatore dovrà abbigliarsi con le sue attrezzature di 
protezione individuale usando maschera o elmetto di 
saldatura adeguati al lavoro e coprendo adeguatamente 
qualsiasi parte della sua pelle per evitare spruzzi o radiazione.
La saldatura si inizierà mediante l’accensione dell’arco. 
Esistono vari procedimenti, essendo il più semplice quello di 
raspare il pezzo.
Una volta iniziato l’arco si manterrà l’elettrodo a una distanza 
approssimativamente uguale al diametro dell’elettrodo e si 
inizierà con la saldatura tirando all’indietro come se stesse 
scrivendo una persona destra occidentale. 
L’elettrodo si manterrà in una posizione prossima (65º a 
80º) a quella verticale nei confronti di quella orizzontale ed 
equilibrata nei confronti del centro bagno della saldatura.

In funzione del tipo di passata (iniziale o di ripieno) e la 
necessità di copertura dell’unione continui in linea retta 
movimento a zig - zag o piccole circonferenze. Una buona 
regolazione dell’intensità, posizione e velocità di avance 
della saldatura darà come risultato un suono gradevole, 
tenue e simile a quello di un buon arrosto nella barbecue. 

Quando si realizza un lavoro corretto il cordone risultante sarà 
omogeneo, con marche superficiali in forma di mezzaluna 
uniforme. Il profilo trasversale non sarà protuberante né 
sprofondato, e la sporcizia formata sarà facilmente ritirata.
Una volta realizzato il cordone, eliminare le scorie utilizzando 
il martello e la spazzola prima di realizzare un altro possibile 
cordone.

Impostazioni speciali per la serie CEL XP, PFC, S250DV, 
S400BT, S400T, PROGRESS 200 PULSED (Fig 5, 6, 8) 
Per massimizzare hanno offerto regolazione manuale per 
saldatori professionisti: 
 
nº 2: Controllo manuale HOT START 
Regola lo scoppio iniziale di energia alla partenza (primo) 
l’arco. A seconda del tipo di elettrodo, tipo di rilegatura e 
temperatura nel comando di regolazione del pezzo. Inizia 
in posizione centrale e trovano una casa senza l’elettrodo 
da attaccare e ci sono proiezioni. Se i bastoni elettrodo 
aumentare l’energia ruotando il controllo in senso orario. 
Se diminuiscono le proiezioni di svolta energetica rimasto. 
Se si utilizza l’apparecchio come saldatura TIG riduce al 
minimo il suo controllo. 
nº 3: Manuale di controllo ARC FORCE 
Regola il comportamento dell’arco quando si verifica 
caduta di tensione dinamica. A seconda del tipo di elettrodo 
configurazione iniziale: 
Minimo (testa a testa a destra) per elettrodi rutili (Esempio: 
E6013) 
A metà strada verso gli elettrodi di base (ad esempio E7018) 
Maxed per elettrodi cellulosici (Esempio: E6010) 
nº 4: Controllo manuale di AMP 
Impostazione standard di amplificatori di saldatura. Vedi 
sopra per i dettagli. 
n° 5:. Selettore A / V 
Rende il display 1 ampere di saldatura o viene visualizzata la 
tensione di saldatura. 
n° 6:. Selettore VRD 
Rende la tensione di carico si riduce a condizioni standard 
o speciali, se necessario. Nota: adescamento della qualità 
sarà ridotta leggermente utilizzando VRD.
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n° 7: Controllo remoto de amperaje, conectar aquí el 
conector del cavo.

GRIGLIA / GENERATORE
Risposta ad arco adattiva (solo nei modelli PFC). Il selettore 6 
consente l’uso dell’attrezzatura in generatori di potenza molto 
bassa quando si seleziona la posizione ‘GENERATORE’. 
Nella posizione GRID, la connessione sarà alla fornitura 
di rete standard da parte della società fornitrice di energia 
elettrica, ottenendo un leggero miglioramento delle dinamiche 
di innesco dell’arco nel primo mezzo secondo di utilizzo.

Ajustes Especiales para POTENZA 200 CEL GE (fig 8)
 nº 1 Selector Nº tipo de Elettrodo.
Pulse Normale para trabajar con Elettrodo de Rutilo y básicos.
Pulse Cel & Al para trabajar con Elettrodi celulósicos y de 
aluminio.
 nº 2 Selettore del tipo de proceso
Pulse MMA para soldar con Elettrodo recubierto
Pulse TIG LA para saldatura TIG con cebado Ascensore Arc

Saldatura a impulsi con elettrodo rivestito
modello PULSATO potenza 200 (Fig. 11) con modalità di 
saldatura normale un selettore (numero 3) per la saldatura 
a impulsi avanzata. Questa modalità consente un controllo 
superiore dell’ingresso di calore e il trasferimento della 
gocciolina nella pozza di saldatura. In questo modo si può 
essere saldato spessori sottili di acciaio inossidabile e con 
proiezioni minimali e molto simile alla qualità di saldatura 
TIG. A differenza della modalità normale in cui la corrente 
di ingresso è monotona in modo impulsato una corrente 
di picco per l’esatto contributo di goccia e una corrente di 
base è impostato per mantenere l’arco di saldatura attivo 
senza surriscaldare il pezzo. A seconda del materiale, 
dimensione e tipo di connessione l’utente può ottimizzare 
il processo di regolazione ulteriormente la base del picco 
portata selezionando il picco%. È anche possibile regolare la 
frequenza (in cicli al secondo) di ciascun ciclo (picco + base) 
della saldatura a impulsi.
 
Per regolare prima premere 3 per entrare nella modalità 
selezionata e quindi premere l’encoder (Fig. 11, n. 1) per 
selezionare il parametro di impostazione. Regolare il valore 
ruotando l’encoder.
 
Gli intervalli di valori regolabili sono:

A (PC) A (BC) % Hz
Ampere di 
picco

Ampere di 
base

% di durata di 
picco

Frequenza 
del ciclo

20 – 200 30 – 100 10 – 100 0,5 - 6

2.- Saldatura TIG
Nella saldatura per arco elettrico mediante un elettrodo di 
tungsteno protetto da gas inerte, il materiale consumabile 
non è l’elettrodo in sè, ma un’asticella di apporto di materiale 
simile o compatibile con il materiale da saldare. Nei confronti 
del sistema di elettrodo ricoperto, il sistema TIG presenta 
una minore produttività e una maggiore difficoltà a cambio di 
una qualità di saldatura molto elevata in quasi tutti i metalli e 
nelle rispettive leghe, includendo tutti gli acciai inossidabili e 
situazioni di unioni di poco spessore con o senza materiale 
di apporto. La saldatura si produce senza scorie, proiezioni 
o fumi.

Avviso: Non utilizzare elettrodi di tungsteno né 
dopati con Torio dato il rischio derivato dall’attività 
radioattiva moderata del materiale. Potrà riconoscere 

la presenza e concentrazione del diossido di Torio grazie alla 
banda indicativa nell’elettrodo secondo EN ISO 68848:2004 
(colori: giallo, rosso, porpora y arancione). 
Eviti questi elettrodi e utilizzi prodotti sostitutivi privi di 
contenuto come per esempio gli elettrodi con derivati di 
Lantano e Cerio (bande: nero, grigio, blu, oro) i quali non 
presentano nessuna attività radioattiva. 
Prepari l’elettrodo affilando la punta nella pietra smerigliata in 
modo che rimanga un cono alto approssimativamente 2 volte 
il diametro dell’elettrodo. 
Per un arco migliore e una capacità di gestione di corrente 
migliore, l’attacco corretto dalla punta alla pietra dovrà essere 
longitudinale e la punta dovrà essere leggermente piatta. 
Per posizionare correttamente l’elettrodo nella torcia, questo 
dovrà sporgere dal bordo approssimativamente 5 mm. 

Come norma generale connetta l’uscita al rovescio della 
posizione usuale dell’elettrodo, la torcia TIG al terminale 
negativo dell’attrezzatura e la pinza di massa al terminale 
positivo.
Prepari e assicuri il pezzo. Regoli l’intensità di corrente 
secondo le necessità del tipo di materiale e unione da 
realizzare, realizzando prima una prova su un pezzo di prova. 

Per una maggiore informazione consultare la letteratura 
specializzata o la formazione professionale regolata.
La torcia dovrà ricevere erogazione di gas (usualmente 
Argon puro) procedente da un cilindro attraverso un sistema 
riduttore di pressione capace di regolare adeguatamente il 
flusso necessario di gas.
Tutte le attrezzature necessitano una torcia TIG con 
connessione diretta al caudalimetro e controllo di gas 
mediante valvola di passo incorporata alla propria torcia TIG.
Per iniziare l’arco in tutti i modelli salvo il  S60.17L, 
PROGRESS1700Le il T100.20H si dovrà raspare leggermente 
la punta della torcia fino all’inizio dell’arco di lavoro.
Il modello POTENZA 200 CEL GE presenta la caratteristica 
migliorata di sistema di avviamento di arco per elevazione 
(Lift Arc). Questo sistema permette una contaminazione 
minima dell’elettrodo. Per iniziare la saldatura TIG muovere il 
commutatore 7 alla posizione TIG, aprire la valvola di uscita di 
gas e mettere la punta della torcia a contatto con il pezzo da 
saldare. Attendere approssimativamente 2 secondi ed elevare 
la torcia lentamente perchè l’arco inizi automaticamente.
Il modello T100.20H, TIG DC 200 HF e POTENZA TIG 170 
HF GE: la non necessità del contatto fisico  con il pezzo non 
influisce sulle condizioni dell’arco perché non contamina 
l’elettrodo al tungsteno. Ne consegue un facile e morbido 
innesto. 
Una volta avviato l’arco, si proceda a realizzare la saldatura 
secondo le necessità della medesima. 

A modo di orientazione generale, si dovrà procedere in modo 
inverso alla saldatura per elettrodo in modo che, invece di 
tirare all’indietro si incida spingendo in avanti come se si 
stesse aiutando il flusso di gas a incidere sul bagno della 
saldatura. Inclini la torcia in modo che incida su una posizione 
prossima (70º a 80º)a quella verticale nei confronti di quella 
orizzontale e centrata nei confronti del bagno di saldatura. 
Depositi lentamente il materiale di apporto dell’asticella 
approssimandola al bagno di materiale fuso successivamente. 
Per concludere semplicemente separi molto leggermente 
la torcia fino a che si interrompa l’arco e chiuda la valvola 
manuale di passo del gas. Per ultimo chiuda la valvola di 
passo generale del cilindro di gas inerte.
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5_ISTRUZIONI DI MANUTENZIONE E 
SERVICIO

PULIZIA, MANTENIMENTO, LUBRIFICAZIO-
NE, AFFILATURE.
Per pulire sconnetta sempre l’attrezzatura e aspetti per lo 
meno 10 minuti per sicurezza di scarica dai condensatori di 
potenza. Pulisca la carcassa con uno straccio leggermente 
inumidito. 
A seconda della polluzione dell’ambiente di lavoro o, 
perlomeno ogni 1000 ore, pulisca l’interno con aria 
compressa asciutta, ritirando la carcassa superiore ed 
eliminando la polvere e la polluzione metallica, facendo 
speciale attenzione ai dissipatori e al ventilatore.
L’attrezzatura non necessita una manutenzione specifica 
da parte dell’utente, essendo un uso accurato entro i limiti 
ambientali di uso la miglior garanzia di parecchi anni di 
sicuro servizio. 
Si raccomanda di inviare l’attrezzatura ai servizi tecnici ogni 
3000 ore di lavoro o ogni 3 anni per verifica e ricalibrazione.

SERVIZI DI RIPARAZIONE CON INDIRIZZI.
STAYER IBERICA
Área empresarial Andalucía - Sector I
Calle Sierra de Cazorla nº7
C.P: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN

Lista di pezzi sostituibili dall’utente.
Per la complessità e il pericolo potenziale è necessario 
l’intervento qualificato salvo per riparazioni minori come 
ispezioni di connessioni e sostituzione della spina standard 
di alimentazione e revisione dei cavi di saldatura, pertanto 
non si considerano pezzi sostituibili dall’utente.

6_NORMATIVA

CARATTERISTICHE TECNICHE

--

ON
OFF

%
EN60974

--

= Tensione di ingresso
	
	 = Corrente di ingresso
	
	 = Corrente di uscita
	
	 = Ciclo di
	
	 = Massa
	
	 = Dimensioni
	
	 = Generatore di corrente
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General Power Tool Safety Warnings

1) Work area safety
a) Keep work area clean and well lit. Cluttered or dark 
areas invite accidents.
b) Do not operate power tools in explosive 
atmospheres, such as in the presence of flammable 
liquids, gases or dust. Power tools create sparks which 
may ignite the dust or fumes.
c) Keep children and bystanders away while operating 
a power tool. Distractions can cause you to lose control.

2) Electrical safety
a) Power tool plugs must match the outlet. Never 
modify the plug in any way. Do not use any adapter 
plugs with earthed (grounded) power tools. Unmodified 
plugs and matching outlets will reduce risk of electric 
shock.
b) Avoid body contact with earthed or grounded 
surfaces, such as pipes, radiators, ranges and 
refrigerators. There is an increased risk of electric shock 
if your body is earthed or grounded.
c) Do not expose power tools to rain or wet conditions. 
Water entering a power tool will increase the risk of electric 
shock.
d) Do not abuse the cord. Never use the cord for carrying, 
pulling or unplugging the power tool. Keep cord away 
from heat, oil, sharp edges or moving parts. Damaged or 
entangled cords increase the risk of electric shock.
e) When operating a power tool outdoors, use an 
extension cord suitable for outdoor use. Use of a cord 
suitable for outdoor use reduces the risk of electric shock. 
f) If operating a power tool in a damp location is 
unavoidable, use a residual current device (RCD) 
protected supply. Use of an RCD reduces the risk of 
electric shock.

3) Personal safety
a) Stay alert, watch what you are doing and use 
common sense when operating a power tool. Do 
not use a power tool while you are tired or under the 
influence of drugs, alcohol or medication. A moment 
of inattention while operating power tools may result in 
serious personal injury.
b) Use personal protective equipment. Always wear 
eye protection. Protective equipment such as dust mask, 
non-skid safety shoes, hard hat, or hearing protection used 
for appropriate conditions will reduce personal injuries.
c) Prevent unintentional starting. Ensure the switch 
is in the off-position before connecting to power 
source and/or battery pack, picking up or carrying the 
tool. Carrying power tools with your finger on the switch 
or energising power tools that have the switch on invites 
accidents.

d) Remove any adjusting key or wrench before turning 
the power tool on. A wrench or a key left attached to a 
rotating part of the power tool may result in personal injury.
e) Do not overreach. Keep proper footing and balance 
at all times. This enables better control of the power tool 
in unexpected situations.
f) Dress properly. Do not wear loose clothing or 
jewellery. Keep your hair, clothing and gloves away 
from moving parts. Loose clothes, jewellery or long hair 
can be caught in moving parts.
g) If devices are provided for the connection of dust 
extraction and collection facilities, ensure these are 
connected and properly used. Use of dust collection 
can reduce dustrelated hazards.
h) Do not allow the confidence gained from frequent 
use of tools to cause you to ignore general safety 
principles. One careless action can result in serious 
injury in a fraction of a second.
i) Keep handles and gripping surfaces dry, clean and 
free of oil and grease. Slippery handles and gripping 
surfaces do not allow a secure grip and control of the tool 
in unexpected situations.

4) Power tool use and care
a) Do not force the power tool. Use the correct power 
tool for your application. The correct power tool will 
do the job better and safer at the rate for which it was 
designed.
b) Do not use the power tool if the switch does not turn 
it on and off. Any power tool that cannot be controlled 
with the switch is dangerous and must be repaired.
c) Disconnect the plug from the power source and/or 
the battery pack from the power tool before making 
any adjustments, changing accessories, or storing 
power tools. Such preventive safety measures reduce 
the risk of starting the power tool accidentally.
d) Store idle power tools out of the reach of children 
and do not allow persons unfamiliar with the power 
tool or these instructions to operate the power tool. 
Power tools are dangerous in the hands of untrained 
users.
e) Maintain power tools. Check for misalignment 
or binding of moving parts, breakage of parts and 
any other condition that may affect the power tool’s 
operation. If damaged, have the power tool repaired 
before use. Many accidents are caused by poorly 
maintained power tools.
f) Keep cutting tools sharp and clean. Properly 
maintained cutting tools with sharp cutting edges are less 
likely to bind and are easier to control.
g) Use the power tool, accessories and tool bits etc. 
in accordance with these instructions, taking into 
account the working conditions and the work to be 
performed. Use of the power tool for operations different 
from those intended could result in a hazardous situation.
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EQUIPMENT DESCRIPTION 
The present product is a manual metal-welding equipment by 
means of heat produced by an electric arc. 
Technologically, the STAYER WELDING equipment is an 
electrical power supply source for welding through the 
transference of high-frequency power managed by smart 
control logic and the improvement of the welding.
Compared to the traditional technology, based on transformers 
operating at the 50Hz public grid frequency, the STAYER 
WELDING Inverter technology presents a higher power density 
per weight unit, an increased power saving and the possibility of 
an automatic, precise and instantaneous control of all welding 
parameters.
As a result, you will easily produce a better weld with lower-
consumption and a weightless equipment compared to the 
equivalent traditional ones based on heavy transformers.
All series of MMA STAYER WELDING equipment are suitable 
for coated electrode welding and tungsten electrode torch 
welding with inert gas protection.

Fig 1.
1. SET UP regulator.
2. Power switch.
3. Power cable and plug of the equipment according to country.
4. Welding cable connection terminals.

Fig 2.
1. Power on indicator light.
2. Cooling pause indicator light.
3. Preselected electrode diameter
    preselected electrode.
4. Lift TIG indicator selected.
5. ARC FORCE setting.
6. HOT START setting.
7. MMA indicator selected.
8. VRD status indicator.
9. Welding intensity indicator.

Fig 3.
1. Weld output positive (+) terminal Connect the work cable to 

the positive welding output terminal.
2. Weld output negative (- ) terminal Connect the TIG torch to 

the welding output (-) terminal.
3. Gas cylinder.
4. Cylinder Valve: Open the valve slightly so that the gas flows 

and blow the ground out of the valve. Close the valve.
5. Regulator / Flow Meter.
6. Flow Adjustment: Typical flow is (15 cubic feet per hour) 7.1 

L/min. Connect the gas hose for the torch to the regulator/
flowmeter.

7. Gas valve: The valve on the handle controls the pre-flow and 
post-flow of gas. Open the valve on the torch before welding 
and close when finished.

Fig. 4.
1. Weld output negative terminal (- ) Connect the work cable to 
the negative weld output terminal.
2. Weld output positive terminal (+) Connect the electrode hol-
der to the positive welding output terminal.

Fig. 5, 6.
1. Display. 

2. HOT START setting.
3. ARC FORCE setting.
4. Amperage regulation.

Fig. 7
1. Rotary encoder with push button for selection and adjust-
ment of parameters and output current.
2. Display.
3. Parameter selector.
4. Synergic mode selector.
5. Electrode diameter selector.

Fig. 8
1. Cellulose selector - Normal.
2. Power indicator light.
3. Cooling pause indicator light.
4. Amperage regulation.
5. MMA / TIG Lift Arc selector.
6. Display.

Fig. 9.
1. Amperage regulation.
2. ARC FORCE adjustment.
3. MMA / TIG Lift Arc selector.
4. ON / OFF selector for VRD.
5. Cooling pause indicator light.
6. GRID / GENERATOR power supply source selector.

Fig. 10.
1. Rotary encoder with push button for parameter selection and 

adjustment.
2. Pushbutton for no-load output voltage reduction device.
3. Push button for normal welding or pulse welding.
4. Selection indicator for peak current setting.
5. Selection indicator for base current setting.
6. Selection indicator for peak over base percentage setting. 
peak over base.
7. Selection indicator for pulse frequency setting.
8. Cooling pause indicator light.
9. Electrode type selection setting. 

1.- EXPLANATION OF THE NORMATIVE 
MARKING

1
2 3
4 5

6 8
10

11 11a 11b 11c

7 9
12 12a 12b 12c

13 13a 13b 13c

14 15 16 17

18

Pos. 1 – Name, address and the brand manufacturer, supplier 
or importer.
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Pos. 2 – Identification of the model
Pos. 3 – Model traceability
Pos. 4 – Welding power source symbol
Pos. 5 - Equipment complied regulations reference
Pos. 6 – Welding process symbol
Pos. 7 – Symbol of usage in electric shock increased risk 
environments
Pos. 8 – Welding current symbol
Pos. 9 – Nominal no-load voltage 
Pos. 10 – Voltage range and nominal output current
Pos. 11 – Power source duty cycle
Pos. 11a – 45% Duty cycle
Pos. 11b – 60% Duty cycle
Pos. 11c – 100% Duty cycle 
Pos. 12 – Nominal cutting current (I2)
Pos. 12a – Current value for a 45% duty cycle
Pos. 12b – Current value for a 60% duty cycle
Pos. 12c – Current value for a 100% 
Pos. 13 – Load voltage (U2)
Pos. 13a – Voltage value for a 45% duty cycle
Pos. 13b – Voltage value for a 60% duty cycle
Pos. 13c – Voltage value for a 100% duty cycle
Pos. 14 – Power supply symbol
Pos. 15 – Power supply current nominal value
Pos. 16- Maximum nominal power supply current
Pos. 17- Maximum effective power supply current
Pos. 18 – IP protection grade 

2.- SAFETY INSTRUCTIONS
CAREFULLY READ THE FOLLOWING INSTRUCTIONS.
-Make sure you read and understand the user’s manual before 
using or operating the equipment. 
-Only use the genuine components of the manufacturer.

SYMBOL USAGE
DANGER! – Indicates a hazardous situation that, 
if not avoided, will result in serious injury or death. 
The possible dangers are shown in the attached 
symbols or explained in the text.

Indicates a hazardous situation that, if not 
avoided, may result in serious injury or death. The 
possible dangers are explained in the text.

ARC WELDING DANGER
Only qualified users should install, operate, 
maintain and repair this unit.

While operating, it must be kept away from people, 
specially kids.

An ELECTRIC SHOCK can kill you.
Touching electric live-load pieces may cause severe burns or 
a fatal electric shock. The electrode and work circuit become 
‘electrically hot’ whenever the machine output is on. Both the 
output and the internal circuits are also ‘electrically hot’ when the 
machine is on. While welding with automatic and semiautomatic 
equipment, the wire, coil, the chassis that holds the feed rollers 
and all the metal pieces touching the welding wire, are ‘electrically 

hot’.
An incorrectly installed equipment or one without a proper 
grounding connection is a very serious danger.
- Do not touch ‘electrically hot’ pieces.
- Use dry and well-insulated gloves with no gaps and whole-body 
protection.
- You must isolate yourself from the work and the ground contact 
by using carpets or big enough covers, made of non-conductive 
materials in order to prevent any kind of physical contact with 
them.
- Do not use the alternate current output in humid areas, when 
restricted motion, or if there is a fall risk.
- Use CA output ONLY if the welding procedure requires it.
- If the CA is required, use a remote control if available in your 
unit.
- Additional safety precautions are required when any of the 
following dangerous electric conditions are present: in humid 
places or while wearing wet clothes; in metal structures such 
as floor, grids or scaffoldings; when the user is in tight positions 
as seated, kneeled, lying down or when there is a high risk of 
having an unavoidable or accidental contact with the ground or 
workpiece. 
- Cut the input power or completely stop the unit before installing 
or servicing it. 
- Properly install and connect the unit to the ground according to 
the manual and the national, state and local codes. 
- Always verify the ground supply. Check and make sure the power 
supply input ground wire is properly plugged to the disconnection 
box ground terminal, or its plug is appropriately connected to 
the ground-plugged output receptacle. While plugging output 
connections, firstly plug the ground conductor and double check 
its connections.
- Keep the seams and wires dry with no oil or grease stains. 
Protect them from hot metal and sparks.
- Frequently inspect the current seam output for damages or bare 
wire. Immediately replace the seam if it is damaged – A bare wire 
could kill you.
- Turn off the equipment if it is not being used.
- Do not use wasted, damaged, small-sized or bad connected 
cables.
- Do not wrap your body with the cables.
- If an earth clamp is needed at work, make the grounding 
connection with a separated cable.
- Do not touch the electrode if you are already touching the 
grounding circuit, work circuit or another electrode from a different 
equipment.
- Do not bring two electrode holders together while being 
connected to different units at the same time or there will be a 
double current open circuit.
- Use a well-maintained equipment. Repair or replace all the 
damaged pieces. Maintain the unit according to the manual.
- Use safety straps to prevent the machine from falling if you are 
working higher than the floor height.
- Keep all the panels and covers on their place.
- Put the clamp of the working cable with a good metal-to-metal 
contact to the working cable or the work itself, close to the weld 
for it to be practical.
- Save or isolate the clamp when it is not connected to the working 
place so there will be no contact with any metal or any other 
ground object.
- Isolate the grounding clamp when is not connected to the 
working piece in order to avoid contact with any metal object.

HOT COMPONENTS can cause severe burns
- Do not touch hot components with bare hands. Use adequate 
gloves.
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- Allow some time for the equipment to cool itself before using it 
again.
- To operate with hot components, use appropriate tools and use 
welding-isolated heavy gloves and adequate clothes to prevent 
burns.

SMOKE and GAS can be dangerous
Welding produces smoke and gas. Breathing those can be 
dangerous for your health.
- Keep your head out of the smoke. Do not breath it.
- If you are indoors, make sure you ventilate the area and use 
forced local ventilation before the arc to take the welding smoke 
and gas away.
- If the ventilation is bad, use an approved air respirator. 
- Make sure you READ and UNDERSTAND all the Material 
Safety Data Sheets (MSDS’s) and the manufacturer instructions 
about metals, consumables, coatings, cleaners and degreasers.
- Work indoors ONLY if there is a proper ventilation or there is a 
working air respirator. Always be next to a well-trained person. 
Welding smoke and gas may move the air and decrease the 
oxygen level, causing health damage or even death. Make sure 
the air you breathe is safe.
- Do not weld in environments close to grease, cleansing or 
jet painting operations. The heat and the arc rays can make a 
reaction with the vapor and create highly toxic and irritating gas. 
- Do not weld on coating materials like galvanized steel, lead or 
cadmium coated steel unless the coating is removed from the 
welding area, the area has a proper ventilation and there is a 
working respirator with air source. Coatings can be made of any 
metal that contain these elements that can emanate toxic smoke 
when welded. 

ARC RAYS can burn your eyes and skin.
    Arc rays from a welding process produce an intense heat and 
strong UV rays that can burn the eyes and skin.
- Use the approved welding mask that has an appropriate 
trace of lens-filter to protect your face and eyes while welding 
or observing. Look at the safety standards ANSI Z49.1, Z87.1, 
EN175 and EN379.
- Use approved safety lenses that have side protection. 
- Use protection screens or barriers to protect others from 
reflections and sparks. Tell others not to look at the arc.
- Use protective clothes made of a durable and flame-resistant 
material (leather, thick cotton or wool), and feet protection. 

WELDING can produce fire or explosion 
Welding inside empty places, such as tanks, drums or tubes, may 
cause explosion. Sparkles can go all around the place from the 
welding arc. The sparkles, hot working piece and equipment, may 
cause fires and burns. An accidental contact of the electrode with 
metal objects can cause sparkles, overheating, explosion or fire. 
Check and make sure the area is safe before starting any kind of 
weld.
- Remove all the inflammable material in a 11-meter (35.09ft) 
area from the welding arc. If not possible, make sure it is tightly 
covered with proper covers. 
- Do not weld where welding sparkles may impact any kind of 
inflammable material. Protect yourself and others from the 
sparkles and hot metal. 
- Be aware of that the welding sparkles and hot materials may go 
through small cracks or holes in adjacent areas.
- Make sure there is no flame around and always keep a fire 
extinguisher near you. 
- Be aware of that, while welding the roof, floor, wall or any kind of 
separation, heat may cause fire in non-seen hidden parts. 
- Do not weld on closed receptacles such as tanks, drums or 

tubes, unless they have already been prepared for that according 
to the AWS F4.1 .
- Do not weld where there is inflammable dust, gas or liquid vapor 
(as gasoline) present in the working atmosphere.
- Connect the working cable to the working area as close as 
possible to the place where welding will take place. That will 
prevent the welding current from going inside unknown parts 
causing an electric shock, sparkles and risk of fire.
- Never use a welding unit in order to unfreeze frozen tubes.
- Remove the electrode from the electrode holder or cut the 
welding wire near the contact tube when not in use.
- Use protective non-greasy clothes like leather gloves, heavy 
shirt, loose and sealed trousers, high shoes or boots and a hat.
- Take away from you all kind of combustibles, like butane lighters 
or matchers, before welding.
- After finishing working, inspect the area and make sure there are 
no sparkles, flames or embers.
- Only use appropriate breakers and fuses. Do not use a bigger 
size or try to pass them through one side. 
- Follow the OSHA1710.252 (a) (2) (iv) and NFPA51B regulations 
for hot working. Also, keep a fire extinguisher near as well as a 
person able to take control of it.
METAL OR DIRT IN THE AIR can hurt your eyes
- Welding, wire-brushing, chipping or grinding could cause 
sparkles and flying metal pieces. Whenever the welds are cold, 
these could produce some dirt.
- Use approved safety glasses with side safeguards even under 
your mask.

GAS CONCENTRATION can cause you illness or kill you
- Close the protective gas when not in use
- Always make sure there is an appropriate ventilation indoors or 
an approved respirator that replaces the air.

MAGNETIC FIELDS may affect implemented medical 
equipment.
- People who use cardiac pacemakers and other implemented 
medical units should stay away.
- People who use implemented medical units should ask their 
doctor and the equipment manufacturer before getting close to 
an arc welding, point welding, plasma cutting or induction heating 
procedures. 

NOISE can damage your ears
- Some procedures or equipment noises can damage your ear.
- Use approved protection for your ears if the noise level is very 
high or higher than 75 dBa

CYLINDERS may burst if they are damaged
Cylinders that contain protective gas, have it contained under 
high pressure. If they are damaged, the cylinders may explode. 
As they are usually a part of the welding process, always treat 
them carefully.
- Protect the compressed air cylinders from the excessive heat, 
mechanic shocks, physical hurt, dirt, flames, sparkles and arcs.
- Install and secure the cylinders in a vertical position, securing 
them to a stationary support or a cylinder holder in order to 
prevent them from falling or collapsing. 
- Keep the cylinders away from the welding and electric circuits. 
- Never wrap the gas cylinder with the welding torch.
- Never allow a welding electrode to make contact with any 
cylinder.
- Never weld a pressure cylinder: an explosion will occur.
- Only use the correct protective gas as well as regulators, 
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hoses and designed connections for the specific application; 
keep them, like the rest of components, in a good condition.
- Always keep your face away from the output valve while 
operating the cylinder valve.
- Keep the protective cover on its place on the valve except 
when the cylinder is in use or connected to be used.
- Use the right equipment and procedures, and enough people 
to lift and move the cylinders.
- Read and follow the compressed air cylinders instructions, 
associated equipment and the Compressed Gas Air (CGA) 
P-1, along with the local regulations.

Danger of FIRE OR EXPLOSION
- Do not place the unit on, above or near combustible surfaces.
- Do not install the unit near inflammable objects.
- Do not overcharge your building wires – make sure your power 
supply is appropriate in height and capacity, plus protected to 
achieve this unit necessities.
A FALLING EQUIPMENT may cause injuries
- In heavy equipment only use the appropriate way to lift it, 
never doing it from the chassis, gas cylinders or any other 
accessories. 
- Use an adequate capacity equipment to lift the unit.
- If you use a forklift to move the unit, make sure its corners are 
long enough to extend beyond the opposite side of the unit.

OVERUSE can cause EQUIPMENT OVERHEATING 
- Allow a cooling period. Continue the nominal work cycle.
- Reduce the current or working cycle before welding again.
- Do not block or filter the unit air flow.

FLYING SPARKLES can cause injuries
- Use a safeguard for the face and eyes protection.
- Give form to a tungsten electrode in a grinder only with the 
appropriate safeguards in a safe ubication. Use the necessary 
protection for your face, hands and body.
- Sparkles can cause fire – keep the inflammables away..

WELDING WIRE can cause injuries
- Stay away from every moving part, as fans.
- Keep all the tables, panels, covers and safety guards kept in 
their places.
- Let only qualified people remove the doors, panels, covers 
or safeguards, and give them as much maintenance as 
necessary. 
- Reinstall doors, covers or safeguards once the maintenance 
is over and always before the input power reconnection. 

HIGH FREQUENCY RADIATION can cause interference
- High-frequency (H.F.) radiation may interfere with the radio 
navigation, safety services, computers and communication 
equipment.
- Make sure only qualified people, familiarized with electronic 
equipment, install the equipment.
- The user is responsible for having a qualified electrician 
near, able to quickly correct any kind of problem caused by 
the installation.
- Make sure the installation receives a regular check and 
maintenance. 
- Keep the high-frequency source doors and panels completely 
closed. Keep the distance from the sparkle on the platins on 
its correct fixing. Make sure you make earth connection and 
protect it against current.

ARC WELDING can cause interference
- The electromagnetic energy can interfere with sensitive 
electronic equipment such as computers or computer-impulse 
equipment, as industrial robots.
- Make sure all the equipment in the welding area are 
electromagnetically compatible.
- To reduce the possible interference, keep the welding cables 
as short and near as possible, or directly on the ground, if 
viable.
- Operate your weld at, at least, 100m away from any kind of 
electronically sensitive equipment.
- Make sure the welding unit is installed and earth-connected 
according to this manual.
- If the interference still occurs, the operator must use extra 
measurements as moving the welding equipment, using 
armoured cables and line filters, or shielding the working area.

EMF INFORMATION
To reduce the electromagnetic fields (EMF) in the working 
area, follow the next procedures:
1. Keep the cables as close as possible, twisting or wrapping 
them with sticky tape. You can also use a cable cover.
2. Place the cables aside, far from the operator.
3. Do not hang or wrap the cables on your body.
4. Keep the welding power sources and cables as far as 
practical.
5. Plug the clamp (earth clamp) to the piece you are working 
with as close to the welding as possible.

Precaution: In locations with an increased risk of 
shock and fire, as in closeness to inflammable 
products, explosives, height, restricted freedom of 
movement, physical contact with conductive parts, 

warm and humid environments that reduce the electric 
resistance of the human skin and equipment, you should pay 
attention to the occupational risks preventions and the national 
and international dispositions that may correspond.

3. - COMMISSIONING INSTRUCTIONS

COLOCATION 
The machine must be placed in a dry and ventilated area with 
at least 15cm of separation with any wall. The equipment may 
slip if it is supported on surfaces with more than a 3º inclination, 
so it MUST be on a flat and dry surface. For a higher slope 
surface, please, secure the machine with chains or belts.

ASSEMBLY
The environmental limits of the equipment must be respected 
in order to be assembled, as well as finding the adequate 
placement.
The equipment shall be installed according to the indicated 
requirements in the technical plate of the unit.

POWER CONNECTION
The equipment is fed by the power supplied by means of 
the cable and the supplied slow-feature differential switch 
and electromagnetic switch according to the technical 
characteristics table. Every connection must possess a 
normative earth-connection and achieve all the national electric 
regulations and must be done by an authorized installer. 
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Usage with no regulatory ground connection is 
totally prohibited. 

In addition to the mandatory and legal safety, ground connection 
prolongs the unit’s service life by allowing current peaks and 
EMI inner discharge for protection circuits through the ground, 
leaving them unprotected if not connected.
In the case of an electric generator you must observe all the 
indicated power necessities on the technical characteristics. It 
will be taken into account that an equipment could work with 
a lower power generator than the indicated along with the 
limitation of using it at a maximum intensity, lower than the 
nominal.
Model BITENSIÓN 20/14 is able to work in the range of 100V 
power supply voltage to 240V, 50Hz-400Hz.
The computer automatically detects the input voltage and 
configures itself.

ENVIRONMENTAL CONDITIONS LIMITATION
The equipment must be installed under its IP21 classification, 
which means that the equipment is protected from a maximum 
of a vertical water drops fall and the dangerous parts access 
with a finger, against strange solid bodies of 12,5mm ø and 
bigger.
The equipment is ready for working on a temperature range 
from -15º to 70ºC in consideration of the performance drop 
limitation (duty cycle) from room temperatures over 40ºC.

4.- OPERATING INSTRUCTIONS

PLACEMENT AND TESTING
All the MMA STAYER WELDING series must be manipulated 
by its habilitated transport handler. A free space of at least 15cm 
around the machine must be habilitated, as well as securing a 
free air circulation for a correct heat dissipation. 
Before any kind of work, the right condition and the proper 
tightening of all the equipment external elements must be 
verified: power supply plug, cable, chassis maintenance and 
connection borne and switches.

TOOLS REPLACEMENT
All the Stayer Welding series machines own a quick half-
inch or 3/8-inch DINSE connector for the welding cables. For 
connecting or removing the connector, it is enough to turn right 
or left a quarter turn thereof.

PRECAUTION: Always fully connect the DINSE 
connector and make sure the joint with the cable 
is in good condition and the contact surface is 
cleaned. A bad joint or a dirty connection will 

reduce the performance and will produce an overheating, 
melting itself or the frontal panel burnt.

ADJUSTMENT OPERATIONS
All the Stayer Welding machines contain a complex electronic 
system and are completely calibrated, so it is not allowed for 
the user to manipulate the unit because of safety and efficiency 
reasons. If any doubt of malfunction, please, contact your 
supplier or our customer service system.

WORKPIECE SIZE LIMITS
The main restriction about the welding piece size is its 
thickness, which is limited by the equipment power. 
The higher the power is, the thicker the proper welds the user 

will be able to create will be (with an adequate penetration of 
the welding cord). 
The following table may be worth of orientation:

WORKPIECE 
THICKNESS

E6013 ELECTRODE 
DIAMETER

AMPERAGE 
ADJUSTMENT RANGE

1 a 2 mm 1,6mm 30 - 60

1,5 a 3mm 2,0mm 50 - 70

2,5 a 5mm 2,5mm 60 - 100

5 a 8mm 3,2mm 85 - 140

8 a 12mm 4,0mm 120 - 190

More than 12mm 5,0 - 6,0mm 180 - 350

GENERAL USE INSTRUCTIONS
Before starting, make sure you read, comprehend and apply 
all the safety instructions as well as the rest included in the 
present manual.
Then, you will find a series of general indications that will help 
you to introduce yourself in the world of welding and know how 
to efficiently work.
In the present manual, you will be instructed about the 
coated electrode welding rudiments, of a relatively moderated 
execution difficulty, and TIG welding, of a relatively higher 
difficulty. Take into account that professional welding is a 
qualified and specialized activity. Refer to specialized books 
and regulated professional training for more information.
1.- Duty cycle and protection input
Duty cycle refers to the time where the unit is able to work with 
a specific output characteristic.
This time is measured as a 10-minute period percentage. Tests 
are done with air at 40ºC
For example, a 120A unit at a 30% duty cycle will be able to 
work at 120A for 3 minutes straight. Then, the user will have 
to wait for 7 minutes before going back to work for another 3 
minutes. 
An equipment working at a 100% duty cycle will be able to do 
a continuous non-stopping work as long as the air temperature 
does not go higher than 40ºC.
When the unit works over the indicated working time on its 
plate, it may lead to the situation where it stops and enters 
itself in a protection cooling mode. This is indicated through 
a yellow LED light included in all the models, except for the 
CITIWORK range in which will be shown through the message 
“HEA” on its display while being in this protection mode.
1.- Coated electrode welding
In this type of electric arc welding, the electrode itself produces 
heat through an electric arc due to the environment protection, 
the improved electrode coating and the filler metal of the 
electrode metallic soul merging while welding.
You must choose the adequate electrode (type and size) 
according to the work you are going to do. The electrode we 
recommend because of its medium characteristic, validity for 
most of the works and easiness to find, is the E-6013. Better 
known as “rutile electrode”. The coated electrode welding 
material par excellence is carbon steel. The attached table may 
be helpful as an initial orientation for choosing the electrode 
type and operation amperage adjustment for a S275 type 
medium carbon steel.
After confirming all the security measurements and the 
equipment inspection, cleaning, preparing and holding the 
welding piece, the cords are connected according to the table 
indications. For a casual use of the E-6013 electrode, the 
negative polarity output (marked with a -) will be plugged to 
the piece through the earth clamp. The positive polarity output 
(marked with a +) will be plugged to the electrode holder 
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clamp, which will have the working electrode connected to its 
bare extreme.
The welder must wear their individual protection equipment 
using mask or welding helmet, all adequate for the work, and 
covering every inch of their skin to avoid radiation or welding 
splashing. 
The arc priming weld will take place. There are various 
procedures, being the piece scraping the simplest one. 
Once the arc is started, the electrode will be put at an 
approximated distance equal as the same electrode diameter. 
Then, the welding progress will start, pulling back as if an 
Occidental right-handed person was writing. The electrode 
must be kept in an almost vertical position (65º to 80º), 
regarding to the horizontal one, and balanced regarding to 
weld coating.
 Depending on the pass type (filler or initial) and the union 
coverage need, keep going in a straight line, a zig-zag 
movement or small circles. A good welding position, speed and 
intensity adjustment will result in a nice and soft sound, similar 
to the one of a good barbecue roast. When a proper work is 
done, the resulting cord will be homogeneous, with uniform 
half-moon surface marks. The transversal profile will not be 
either protuberant nor collapsed. The formed dirt will be easily 
removed. 
Once the weld rod is done, you must remove the dirt with a 
hammer before doing a possible following one. 

Special adjustments for CEL XP, PFC, S250DV, S400T, 
S400BT and POTENZA 200 PULSED series (Fig. 5, 6, 8, 10 
and 11)
In order to maximize the adaptation, manual adjustments are 
offered for professional welders:
Nº2: HOT START manual control
Regulates the initial power increase when starting the arc 
(prime). Adjust the control depending on the electrode kind, 
joint type and the temperature of the workpiece. Begin on the 
medium position and look for a start, avoiding stuck electrodes 
and projections. If stuck electrodes, increase the power turning 
the control to the right. In case of projections, reduce the power 
turning the control to the left. 
If you are going to use the unit as TIG welding, low the control 
to the minimum.
Nº3: ARC FORCE manual control
Regulates the arc behaviour when a voltage dynamic fall is 
produced. Depending on the electrode type, initially adjust:
- To the minimum (completely to the right) for acid rutile 
electrodes (Ex. E6013)
- To the middle for basic electrodes (Ex. E7018)
- To the maximum for cellulosic electrodes (Ex. E6010)
Nº4: Amperage manual control
Standard welding amperes regulation. Look at the previous 
section for details.
Nº5: A/V selector
Makes the display 1 to show the welding amperes or voltage.
Nº6: VRD selector
Makes no-load voltage standard or reduced under special 
conditions where necessary.
Nº7: Amperage remote control. Plug here the cable 
connector.
GRID / GENERATOR
Arc priming adaptative response (only in PFC series). The 
selector 6 allows the equipment usage in very low power 
generators when choosing the ‘GENERATOR’ position. While 
in ‘GRID’ position, the connection will be to the standard 
power grid by the power supply company, achieving a light 
improvement of the arc priming dynamic during the first half-
second of use

POTENZA 200 CEL GE (Fig. 7) special adjustments
Nº1: Electrode type selector
Press ‘Normal’ for basic and rutile electrodes work. 
Press ‘Cel & Al’ for cellulosic and aluminium electrodes work.
Nº2: Process type selector
Press ‘MMA’ for coated electrode welding.
Press ‘TIG LA’ for Lift Arc priming TIG welding.

Coated electrode pulsed welding
The POTENZA 200 PULSED (Fig. 11) model, along the 
standard welding mode, counts with an advanced pulsed 
welding selector (Num. 3). This mode allows a superior control 
of the heat contribution and the drop transfer in the weld pool. 
In this mode of operation, thin thicknesses and unstainable 
steel can be welded with a minimum of projections and a 
similar TIG welding quality.
Unlike the standard mode where the current contribution 
is monotonous, during the pulsed mode a peak current is 
established for the exact drop-by-drop contribution, and a base 
current to keep the welding arc active without overheating the 
workpiece. According to the material, dimensions and joint 
type, the user could optimize the process by adjusting the base 
and peak distribution through the peak % selection. The user 
will also be able to adjust the frequency (cycles per second) of 
each pulsed welding cycle (peak + base).
For adjustment, first press 3 to enter through pulsed mode 
and then, press encoder (Fig. 11, nº1) in order to select the 
adjustment parameter. Adjust the value by turning the encoder.
The adjustable value ranges are:

A (PC) A (BC) % Hz
Peak 
amperes

Base 
amperes

Peak duration 
%

Cycle 
frequency

20 – 200 30 – 100 10 – 100 0,5 - 6

2.- TIG welding
In the electric arc made by protected tungsten electrode through 
inert gas welding, the consumable material is not the own 
electrode but a filler rode of a similar or compatible material when 
welding.
In comparison with the coated electrode system, the TIG system 
presents less productivity and a higher difficulty but with a high-
quality welding on all metals and their alloys, including all the 
stainless metals and situations of low-thickness unions with or 
without filler. 
There is no dirt, projections or smoke in the welding.
 

CAUTION: Do not use nor sharpen thorium doped 
tungsten electrodes with red mark due to the 
moderate radioactive activity risk of the material. 
You will be able to recognize the thorium dioxide 

presence and concentration by its indicative strap on the 
electrode, according to EN ISO 68848:2004 (colors: yellow, 
red, purple and orange). 
Avoid these electrodes and use substitutes with no content. For 
example, lanthanum and cerium derived electrodes (straps: 
black, grey, blue, gold) which do not show radioactive activity.
Prepare the electrode by sharpening its tip on the emery stone 
so it will stay as a cone with an approximated height of twice 
the electrode diameter. For a better arc and current managing 
capacity, the proper attack from the tip to the stone must be 
longitudinal, and the tip should be slightly flat.
For a correct electrode positioning in the torch, it should project 
beyond the nozzle for about 5mm.
As a general rule, plug the output contrary to the usual TIG torch 
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electrode connexion to the negative terminal of the equipment, 
while the earth clamp goes connected to the positive one. 
Prepare and secure the piece. Adjust the current intensity 
according to the material type necessities and the union to be 
made, firstly trying it out on a testing piece. 
Refer to the tables and specialized literature or to regulated 
professional qualification for further information about it. 
Inert gas should be provided to the torch (usually pure argon) 
coming from a cylinder through a pressure reducer system. It 
must be able to adequately regulate the necessary gas flow.
All the units need a TIG torch with a direct connection to the 
flowmeter and gas control through the gate valve, incorporated 
in the TIG torch itself.
To start the arc in all the models except S60.17L. PROGRESS1700L 
and T100.20H, the torch tip should be slightly sharpened till the 
work arc start. 
The S60.17L, PROGRESS1700L and POTENZA 200 CEL series, 
show an improved starting system by Lift Arc. This system allows 
a minimum electrode contamination.
To start the TIG welding, the user has to move the commuter 7 to 
the TIG position, open the gas output valve and place the torch 
tip in contact with the welding piece. Then, wait for 2 seconds and 
softly lift the torch for the arc not to automatically start.
Once the arc is started, the user now must proceed to execute 
the welding according to its needs. As a general orientation, you 
should continue in a conversely way to the electrode welding so 
that, instead of pulling it back, the focus will be on pushing forward 
as if it was helping the gas flow on the welding coating. Tilt the 
torch in order to focus it on a very close vertical position (70º to 
80º) with respect to the horizontal and central one, regarding to 
the welding coating.  
Slowly deposit the filling rod material, successively approaching it 
to the fluxed material coating. To end, simply calmly separate the 
torch until the arc is interrupted and close the manual gas gate 
valve. 
Lastly, close the inert gas cylinder general gate valve.

5.- MAINTENANCE AND SERVICE 
INSTRUCTIONS

CLEANING, MAINTENANCE, LUBRICATION 
AND SHARPENING
Always turn off the equipment before cleaning and wait for, at 
least, 10 minutes for a safe discharge of the power capacitors. 
Clean the chassis with a lightly-wet cloth. Depending on the 
pollution in the working area air, or at least every 1000 hours, 
clean the inside with dry compressed air, removing the casing 
and cleaning the dust, metallic pollution and fluffs, always 
putting special attention to the fan and the dissipaters. 
The equipment does not need a specific maintenance from the 
user, but a careful usage in between the environmental limits 
that will provide the best guarantee for years of a perfectly safe 
service. It is recommendable to send the equipment to the 
technical service every 3000 working-hours or every 3 years to 
be verified and recalibrated. 

REPARATION SERVICE ADDRESS
STAYER IBERICA
Área Empresarial Andalucía – Sector I
Calle Sierra de Cazorla No. 7
ZIP: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN

User’s replaceable pieces list
Due to the complexity and risk potential, it is necessary the 
qualified intervention for minor reparations as connection 
inspection, standard supply plug replacement and welding 
cables revision. Therefore, they are not considered replaceable 
pieces by the user but by a qualified person. 

6.- REGULATIONS

TECHNICAL SPECIFICATIONS

--

ON
OFF

%
EN60974

--

= Input voltage

	 = Input current

	 = Output current

	 = Duty cycle

	 = Weight

	 = Dimensions

	
	 = Generator power
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Avertissements de sécurité généraux pour 
l’outil       
1) Sécurité de la zone de travail
a) Conserver la zone de travail propre et bien éclairée. 
Les zones en désordre ou sombres sont propices aux 
accidents.
b) Ne pas faire fonctionner les outils électriques en 
atmosphère explosive, par exemple en présence de 
liquides inflammables, de gaz ou de poussières. Les 
outils électriques produisent des étincelles qui peuvent 
enflammer les poussières ou les fumées.
c) Maintenir les enfants et les personnes présentes à 
l’écart pendant l’utilisation de l’outil. Les distractions 
peuvent vous faire perdre le contrôle de l’outil.
2) Sécurité électrique
a) Il faut que les fiches de l’outil électrique soient 
adaptées au socle. Ne jamais modifier la fiche 
de quelque façon que ce soit. Ne pas utiliser 
d’adaptateurs avec des outils à branchement de 
terre. Des fiches non modifiées et des socles adaptés 
réduiront le risque de choc électrique.
b) Eviter tout contact du corps avec des surfaces 
reliées à la terre telles que les tuyaux, les radiateurs, 
les cuisinières et les réfrigérateurs. Il existe un risque 
accru de choc électrique si votre corps est relié à la terre.

c) Ne pas exposer les outils à la pluie ou à des 
conditions humides. La pénétration d‘eau à l’intérieur 
d’un outil augmentera le risque de choc électrique.
d) Ne pas maltraiter le cordon. Ne jamais utiliser 
le cordon pour porter, tirer ou débrancher l’outil. 
Maintenir le cordon à l’écart de la chaleur, du 
lubrifiant, des arêtes ou des parties en mouvement. 
Des cordons endommagés ou emmêlés augmentent le 
risque de choc électrique.
e) Lorsqu’on utilise un outil à l’extérieur, utiliser 
un prolongateur adapté à l’utilisation extérieure. 
L’utilisation d’un cordon adapté à l’utilisation extérieure 
réduit le risque de choc électrique.
f) Si l’usage d’un outil dans un emplacement humide 
est inévitable, utiliser une alimentation protégée par 
un dispositif à courant différentiel résiduel (RCD). 
L’usage d’un RCD réduit le risque de choc électrique.

3) Sécurité des personnes
a) Rester vigilant, regarder ce que vous êtes en train de 
faire et faire preuve de bon sens dans votre utilisation 
de l’outil. Ne pas utiliser un outil lorsque vous êtes 
fatigué ou sous l’emprise de drogues, d’alcool ou 
de médicaments. Un moment d’inattention en cours 
d’utilisation d’un outil peut entraîner des blessures graves 
des personnes.
b) Utiliser un équipement de sécurité. Toujours porter 
une protection pour les yeux. Les équipements de 
sécurité tels que les masques contre les poussières, les 
chaussures de sécurité antidérapantes, les casques ou 
les protections acoustiques utilisés pour les conditions 
appropriées réduiront les blessures de personnes.
c) Eviter tout démarrage intempestif. S’assurer que 
l’interrupteur est en position arrêt avant de brancher 
l’outil au secteur et/ou au bloc de batteries, de le 
ramasser ou de le porter. Porter les outils en ayant le doigt 
sur l’interrupteur ou brancher des outils dont l’interrupteur 

est en position marche est source d’accidents.
d) Retirer toute clé de réglage avant de mettre l’outil 
en marche. Une clé laissée fixée sur une partie tournante 
de l’outil peut donner lieu à des blessures de personnes.
e) Ne pas se précipiter. Garder une position et un 
équilibre adaptés à tout moment. Cela permet un 
meilleur contrôle de l’outil dans des situations inattendues.
f) S’habiller de manière adaptée. Ne pas porter de 
vêtements amples ou de bijoux. Garder les cheveux, 
les vêtements et les gants à distance des parties en 
mouvement. Des vêtements amples, des bijoux ou les 
cheveux longs peuvent être pris dans des parties en 
mouvement.
g) Si des dispositifs sont fournis pour le raccordement 
d’équipements pour l’extraction et la récupération 
des poussières, s’assurer qu’ils sont connectés 
et correctement utilisés. Utiliser des collecteurs de 
poussière peut réduire les risques dus aux poussières.
h) Ne laissez pas la confiance acquise par l’utilisation 
fréquente des outils vous amener à ignorer les 
principes généraux de sécurité. Un geste imprudent 
peut entraîner des blessures graves en une fraction de 
seconde.
i) Gardez les poignées et les surfaces de préhension 
sèches, propres et exemptes d’huile et de graisse. 
Les poignées et les surfaces de préhension glissantes 
ne permettent pas une prise sûre et un contrôle de l’outil 
dans des situations inattendues.

4) Utilisation et entretien de l’outil
a) Ne pas forcer l’outil. Utiliser l’outil adapté à votre 
application. L’outil adapté réalisera mieux le travail et de 
manière plus sûre au régime pour lequel il a été construit.
b) Ne pas utiliser l’outil si l’interrupteur ne permet pas 
de passer de l’état de marche à arrêt et vice versa. Tout 
outil qui ne peut pas être commandé par l’interrupteur est 
dangereux et il faut le réparer.
c) Débrancher la fiche de la source d’alimentation 
en courant et/ou le bloc de batteries de l’outil avant 
tout réglage, changement d’accessoires ou avant de 
ranger l’outil. De telles mesures de sécurité préventives 
réduisent le risque de démarrage accidentel de l’outil.
d) Conserver les outils à l’arrêt hors de la portée 
des enfants et ne pas permettre à des personnes ne 
connaissant pas l’outil ou les présentes instructions 
de le faire fonctionner. Les outils sont dangereux entre 
les mains d’utilisateurs novices.
e) Observer la maintenance de l’outil. Vérifier qu’il 
n’y a pas de mauvais alignement ou de blocage 
des parties mobiles, des pièces cassées ou toute 
autre condition pouvant affecter le fonctionnement 
de l’outil. En cas de dommages, faire réparer l’outil 
avant de l’utiliser. De nombreux accidents sont dus à 
des outils mal entretenus.
f) Garder affûtés et propres les outils permettant 
de couper. Des outils destinés à couper correctement 
entretenus avec des pièces coupantes tranchantes sont 
moins susceptibles de bloquer et sont plus faciles à 
contrôler.
g) Utiliser l’outil, les accessoires et les lames etc., 
conformément à ces instructions, en tenant compte 
des conditions de travail et du travail à réaliser. 
L’utilisation de l’outil pour des opérations différentes 
de celles prévues pourrait donner lieu à des situations 
dangereuses.
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DESCRIPTION DE L’ÉQUIPEMENT
Le présent produit est un équipement pour souder 
manuellement des métaux moyennant la chaleur produite 
par un arc électrique.
Technologiquement l’équipement STAYER WELDING est 
une source d’approvisionnement électrique pour soudure 
moyennant le transfert d’énergie en haute fréquence gérée 
par logique de contrôle intelligent et la soudure améliorée.
Face à la technologie traditionnelle, basée sur des 
transformateurs en opérant à la fréquence du réseau 
public de 50 Hz la technologie Inverter STAYER WELDING 
présente une plus grande densité de puissance par unité 
de poids, une plus grande économie et la possibilité d’un 
contrôle automatique, instantané et précis de tous les 
paramètres de soudure.
Suite à cela vous produirez plus facilement une plus grande 
soudure avec des équipements de plus petite consommation 
et de moindre poids que les équipements équivalents 
traditionnels basés sur un transformateur lourd. Tous les 
équipements STAYER WELDING de la série MMA sont 
aptes pour la soudure moyennant une électrode recouverte 
et la soudure moyennant une torche d’électrode de tungstène 
avec protection de gaz inerte.

Fig 1.
1) Régulateur SET UP.
2. l’interrupteur d’alimentation.
3. Câble d’alimentation et fiche de l’équipement selon le 
pays.
4. Bornes de connexion du câble de soudage.

Fig 2.
1) Témoin de mise sous tension.
2. témoin de pause de refroidissement.
3. Diamètre de l’électrode présélectionnée
    électrode présélectionnée.
4. Indicateur Lift TIG sélectionné.
5. Réglage de l’ARC FORCE.
6. Réglage HOT START (démarrage à chaud).
7. Indicateur MMA sélectionné.
8. Indicateur d’état VRD.
9. Indicateur d’intensité de soudage.

Fig 3.
1. borne positive (+) de la sortie de soudage Connecter le 

câble de travail à la borne positive de la sortie de soudage.
2. borne négative de sortie de soudage (- ) Connecter la tor-

che TIG à la borne de sortie de soudage (-).
3. Bouteille de gaz.
4. Valve de la bouteille : Ouvrez légèrement la valve pour 

que le gaz s’écoule et que la terre soit soufflée hors de la 
valve. Fermer le robinet.

5. Régulateur / débitmètre.
6. Réglage du débit : le débit typique est de (15 pieds cubes 

par heure) 7,1 L/min. Raccorder le tuyau de gaz du chalu-
meau au détendeur/débitmètre.

7. Robinet de gaz : Le robinet situé sur la poignée contrôle le 
pré-débit et le post-débit de gaz. Ouvrez le robinet du cha-
lumeau avant de souder et fermez-le lorsque vous avez 
terminé.

Fig. 4.
1) Borne négative de sortie de soudage (-) Connecter le 
câble de travail à la borne négative de sortie de soudage.

2) Borne de sortie de soudage positive (+) Connecter le 
porte-électrode à la borne de sortie de soudage positive.
Fig. 5, 6.
1. affichage. 
2. Réglage HOT START.
3. Réglage ARC FORCE.
4. Régulation de l’ampérage.

Fig. 7
1. Encodeur rotatif avec bouton poussoir pour la sélection 
et le réglage des paramètres et du courant de sortie. 
2. Afficheur. 
3) Sélecteur de paramètres. 
4. Sélecteur de mode synergique. 
5. Sélecteur de diamètre d’électrode.

Fig. 8
1) Sélecteur de cellulose - Normal. 
2) Voyant d’alimentation. 
3. Témoin de la pause de refroidissement. 
4. Régulation de l’ampérage. 
5. Sélecteur MMA / TIG Lift Arc. 
6. Afficheur.

Fig. 9.
1. régulation de l’ampérage
2. Réglage de la force de l’arc.
3. sélection de l’arc de levage MMA / TIG.
4. Sélecteur ON / OFF pour VRD.
5. Témoin lumineux de la pause de refroidissement.
6. Sélecteur de source d’alimentation GRID / GENERATOR.

Fig. 10.
1. Encodeur rotatif avec bouton poussoir pour la sélection et le 

réglage des paramètres.
2. Bouton-poussoir pour le dispositif de réduction de la tension 

de sortie à vide.
3. Bouton-poussoir pour le soudage normal ou le soudage par 

impulsion.
4. Indicateur de sélection pour le réglage du courant de crête.
5. Indicateur de sélection pour le réglage du courant de base.
6. Indicateur de sélection pour le réglage du pourcentage de 

crête par rapport à la base. 
de crête par rapport à la base.
7. Indicateur de sélection pour le réglage de la fréquence des 

impulsions.
8. Témoin de la pause de refroidissement.
9. Réglage de la sélection du type d’électrode. 

1.- EXPLICATION DES MARQUAGES 
NORMATIFS

1
2 3
4 5

6 8
10

11 11a 11b 11c

7 9
12 12a 12b 12c

13 13a 13b 13c
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14 15 16 17

18

Pos. 1 Nom et adresse et marque du fabricant, distributeur 
ou importateur
Pos. 2 Identification du modèle
Post. 3 Traçabilité du modèle
Pos. 4 Symbole de la source de puissance de soudure
Pos. 5 Référence des normes observées par l’équipement
Pos. 6 Symbole pour la procédure de soudure
Pos. 7 Symbole d’utilisation dans environnements risque 
augmenté de choc électrique
Pos. 8 Symbole du courant de soudure
Pos. 9 Tension de vide nominal
Pos. 10 Rang voltage et courant de sortie nominale
Pos. 11 Facteur de marche de la source de puissance
Pos. 11a Facteur de marche à 45%
Pos. 11b Facteur de marche à 60%
Pos. 11c Facteur de marche à 100%
Pos. 12 Courant de coupe nominale (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 la tension avec facteur de marche de 
45%
Pos. 13b Valeur de la tension avec facteur de marche de 
60%
Pos. 13c Valeur de la tension avec facteur de marche de 
100%
Pos. 14 Symbole pour l’alimentation
Pos. 15 Valeur nominale de la tension d’alimentation
Pos. 16 Courant maximum d’alimentation nominale
Pos. 17 Courant maximum d’alimentation effective
Pos. 18 Degré de Protection IP

2.- INSTRUCTIONS DE SÉCURITÉ
VEUILLEZ LIRE LES INSTRUCTIONS
- Lisez complètement et comprenez le Manuel d’usager 
avant d’utiliser ou d’offri le service à l’unité.
- Utiliser seulement des parties authentiques du fabricant.

UTILISATION DES SYMBOLES
DANGER ! – Indiquez une situation dangereuse 
qui, si elle n’est pas évitée, aura pour résultat la 
mort ou une lésion grave. Les dangers possibles 
sont indiqués dans les symboles ci-joints ou 
sont expliqués dans le texte. 

Indiquez une situation dangereuse qui, si elle 
n’est pas évitée, pourrait avoir pour résultat la 
mort ou une lésion grave. Les dangers possibles 
sont expliqués dans le texte.

DANGERS DANS SOUDURE D’ARC
Seulement des personnes certifiées doivent 
installer, opérer, maintenir et réparer cette 
machine.

Pendant son opération maintenez loin tout le 
monde, en particulier les enfants.

Une décharge ÉLECTRIQUE peut tuer
Toucher des parties avec une charge électrique vive peut 
causer une décharge fatale ou des blessures sévères. 
Le circuit d’électrode et de travail est vif électriquement 
à chaque fois que la sortie de la machine est allumée. 
Le circuit d’entrée et les circuits intérieurs de la machine 
sont également vifs électriquement lorsque la machine 
est allumée. Lorsque l’on soude avec un équipement 
automatique ou semi-automatique, le fil, la bobine, le 
châssis qui contient les rouleaux d’alimentation et toutes 
les parties de métal qui touchent le fil de soudure sont vifs 
électriquement. Un équipement installé incorrectement ou 
sans connexion à terre est un danger très grave.
- Ne touchez pas des pièces qui soient électriquement vives.
- Utilisez des gants d’isolement secs et sans creux et 
protection dans le corps.
- Isolez-vous du travail et de la terre en utilisant des tapis 
ou des couvertures suffisamment grands pour prévenir tout 
contact physique avec le travail ou la terre.
- N’utilisez pas la sortie de courant alternatif dans des zones 
humides, s’il est restreint dans son mouvement, ou s’il est en 
danger de chute.
- Utilisez une sortie CA SEULEMENT, si cela est requis par 
le processus de soudure.
- Si la sortie CAest requise, utilisez un contrôle à distance s’il 
y en a un présent dans l’unité.
- Des précautions supplémentaires de sécurité sont requises 
lorsque l’une quelconque des conditions électriques 
dangereuses suivantes est présente dans des locaux 
humides ou pendant que vous portez des vêtements 
humides, dans des structures de métal, telles que des grilles 
ou échafaudages quand vous serez dans des positions 
serrées telles que assis, à genoux, couché ou lorsqu’il existe 
un risque élevé d’avoir un contact inévitable ou accidentel 
avec la pièce de travail ou la terre.
- Déconnectez la puissance d’entrée ou arrêtez le moteur 
avant d’installer ou d’offrir le service à cet équipement.
- Installez l’équipement et connectez à la terre conformément 
au manuel de l’opérateur et aux codes nationaux étatiques 
et locaux.
- Vérifiez toujours l’alimentation de terre – vérifiez et 
assurez-vous que l’entrée de la puissance au fil de terre 
soit convenablement connectée au terminal de terre dans 
la boîte de déconnexion ou que sa prise soit connectée 
d’une manière adéquate au réceptacle de sortie qui serait 
connecté à la terre. 
Lorsque vous ferez les connexions d’entrée, connectez le 
conducteur de terre d’abord et revérifiez ses connexions.
- Maintenez les cordons ou les fils secs, sans huile ou 
graisse, et protégés de métal chaud et d’étincelles.
- Inspectez fréquemment le cordon d’entrée de puissance 
par dommage ou par câble dénudé. Remplacez le cordon 
immédiatement s’il est endommagé – un câble dénudé peut 
tuer.
- Éteignez tout équipement lorsque vous ne l’utilisez pas.
- N’utilisez pas de câbles qui soit usagés, détériorés, de très 
petite dimension ou mal connectés.
- N’entourez pas les câbles autour de votre corps.
- Si une pince de terre n’est pas requise dans le travail faites 
la connexion de terre avec un câble séparé.édiatement. 
Maintenez l’unité en accord avec le manuel.
- Utilisez des tirants de sécurité pour prévenir la chute si 
vous travaillez au-dessus du niveau de plancher.
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- Maintenez tous les panneaux et toutes les couvertures à 
leur place.
- Mettez la pince du câble de travail avec un bon contact de 
métal à métal au travail ou à la table de travail le plus près 
possible de la soudure.
- Gardez ou isolez la pince de terre lorsqu’elle n’est pas 
connectée à la pièce de travail pour qu’il n’y ait de contact 
avec aucun métal ou objet.
- Isolez l’anneau de terre lorsqu’il n’y aura pas de connexion 
à la pièce de travail pour éviter le contact avec tout objet en 
métal

LES PARTIES CHAUDES peuvent causer des brûlures 
graves.
- Ne touchez pas les parties chaudes avec la main sans gant.
- Permettez qu’il y ait une période de refroidissement avant 
de travailler dans la machine.
- Pour manipuler des parties chaudes, utilisez des outils 
adéquats et/ou mettez des gants lourds, avec isolement pour 
souder et des vêtements pour prévenir des brûlures.

LA FUMÉE et LES GAZ peuvent être dangereux
La soudure produit de la fumée et des gaz. Si l’on respire ces 
fumées et ce gaz cela peut être dangereux pour votre santé.
- Maintenez la tête hors de la fumée. Ne respirez pas la 
fumée.
- Si vous marchez, aérez la zone et/ou utilisez une aération 
locale forcée face à l’arc pour enlever la fumée et les gaz de 
soudure.
- Si l’aération est mauvaise, utilisez un respirateur d’air 
approuvé.
- Lisez et comprenez les Feuilles de Données sur la Sécurité 
du Matériel (MSDS’s) et les instructions du fabricant au sujet 
de métaux consommables, de recouvrements, de nettoyeurs 
et de dégraisseurs.
- Travaillez dans un espace fermé seulement s’il est bien 
aéré ou pendant que vous utilisez un respirateur à air. Ayez 
toujours une personne entraînée à proximité. 
Les fumées et les gaz de la soudure peuvent déplacer l’air 
et baisser le niveau d’oxygène en causant un dommage à la 
santé ou la mort. Assurez-vous que l’air de respiration soit 
sûr.
- Ne soudez pas dans des emplacements proches 
d’opérations de graisse, de nettoyage ou de peinture au 
jet. La chaleur et les rayons de l’arc peuvent provoquer 
une réaction avec les vapeurs et former des gaz hautement 
toxiques et irritants.
- Ne soudez pas dans des matériaux de recouvrements 
tels que de l’acier galvanisé, du plomb ou de l’acier avec 
un recouvrement de cadmium à moins d’avoir enlevé le 
recouvrement de l’arc de soudure, que la zone soit bien 
aérée et pendant que vous utiliserez un respirateur avec 
source d’air. Les recouvrements de tout métal qui contient 
ces éléments peuvent émaner des fumées toxiques lors de 
leur soudure.

LES RAYONS DE L’ARC peuvent vous brûler les yeux et 
la peau.
Les rayons de l’arc d’un processus de soudure produisent 
une chaleur intérieure et des rayons ultraviolets forts qui 
peuvent vous brûler les yeux et la peau.
- Utilisez un masque de soudure approuvé ayant une 
protection appropriée de filtre pour vous protéger le visage 
et les yeux pendant que vous soudez ou regardez, veuillez 
vous reporter aux standards de sécurité ANSI Z49.1, Z87.1, 
EN175, EN379.
- Utilisez des lunettes de sécurité approuvées ayant une 

protection latérale.
- Utilisez des écrans de protection ou des barrières pour 
protéger d’autres d’éblouissement, de reflets et d’étincelles, 
d’alerte à d’autres ne donnant pas sur l’arc.
- Utilisez des vêtements de protection faits avec une matière 
durable, résistante à la flamme (cuir, coton gros ou laine) et 
protection aux pieds.
SOUDER peut causer du feu ou une explosion.
En soudant dans un récipient fermé, tel que réservoirs, 
tambours ou tubes cela peut causer une explosion. Les 
étincelles peuvent produire une explosion d’un arc de 
soudure. Les étincelles qui explosent, la pièce de travail 
chaude et l’équipement chaud peuvent causer des feux et 
des brûlures. Un contact accidentel de l’électrode à des 
objets en métal peut causer des étincelles, une explosion, 
un surchauffement ou du feu. Vérifiez et assurez-vous que la 
zone soit sûre avant de commencer toute soudure.

- Enlevez tout matériel inflammable dans 11 m de distance 
de l’arc de soudure. Si cela n’est pas possible, couvrez-le 
d’une manière serrée avec des couvertures appropriées.
- Ne soudez pas là où les étincelles peuvent causer un 
impact matériel inflammable. Protégez-vous à vous-même 
et à d’autres d’étincelles qui explosent et de métal chaud.
- Soyez attentif à ce que des étincelles de soudure et des 
matières chaudes de l’acte de soudure puissent passer 
à travers de petites fentes ou ouvertures dans des zones 
adjacentes.
- Veillez toujours à ce qu’il n’y ait pas du feu et ayez un 
extincteur de feu à proximité.
- Veillez à ce que pendant que vous soudez au plafond, au 
sol, au mur ou à un type de séparation, la chaleur puisse 
causer du feu dans la partie cachée que l’on ne peut pas voir.
- Ne soudez pas dans des réceptacles fermés tels que des 
réservoirs ou des tambours ou tuyauterie, à moins qu’ils 
aient été préparés d’une manière adéquate selon AWS F4.1.
- Ne soudez pas là où l’atmosphère pourrait contenir de la 
poudre, du gaz inflammable ou des valeurs de liquides (tels 
que de l’essence).
- Connectez le câble du travail à la zone la plus proche 
possible de l’endroit où vous allez souder pour prévenir que 
le courant de soudure fasse un long voyage éventuellement 
dans des parties inconnues en causant une décharge 
électrique, des étincelles et un danger d’incendie.
- N’utilisez pas une soudure pour décongeler des tuyaux 
gelés.
- Enlevez l’électrode du porte-électrode ou coupe de fil de 
soudure près du tuyau de contact lorsque vous ne l’utilisez 
pas.
- Utilisez des vêtements de protection sans huile tels que 
des gants en cuir, une chemise lourde, des pantalons sans 
collages et fermés, des chaussures hautes ou des bottes et 
un bonnet.
- Éloignez de votre personne tout combustible, tels que des 
allumeurs de butane, avant de commencer à souder.
- Après avoir achevé le travail, inspectez la zone pour vous 
assurer qu’elle soit sans étincelles ni flammes.
- Utilisez seulement les fusibles ou des disjoncteurs corrects. 
Ne les prenez pas de dimensions trop grandes.
- Suivez les règlements dans OSHA1910.252 (a) (2) (iv) et 
NFPA 51B pour travail chaud et ayez une personne pour 
veiller aux feux et un extincteur à proximité. 

LE MÉTAL OU LA SCORIE QUI EXPLOSE peut causer 
des lésions aux yeux
- Souder, piquer, brosser avec fil ou polir à l’émeri peut 
causer des étincelles et une explosion de métal. Lorsque les 
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soudures se refroidissent, elles peuvent lâcher des scories.
- Utilisez des lunettes de sécurité approuvées avec des 
protections latérales jusqu’en-dessous du masque.

L’ACCUMULATION DE GAZ peut vous rendre malade ou 
vous tuer.
- Fermez le gaz de protection lorsque vous ne l’utilisez pas.
- Aérez toujours les espaces fermés ou utilisez un respirateur 
adéquat qui remplace l’air.

Les CHAMPS MAGNÉTIQUES peuvent affecter des 
appareils médicaux implantés.
- Des personnes qui utilisent des by-pass et d’autres appareils 
médicaux implantés doivent être maintenus éloignés.

- Les personnes qui utilisent des appareils médicaux 
implantés devraient consulter leur docteur et le fabricant de 
l’appareil avant de s’approcher d’une soudure à arc, soudure 
à point, le fait d’effectuer des rainures, des coupes par 
plasma ou des opérations d’échauffement par induction.

Le BRUIT peut endommager votre ouïe.
- Le bruit de certains processus ou équipements peut 
endommager votre ouïe.
- Une protection approuvée pour l’ouïe si le niveau de bruit 
est très élevé ou supérieur à 75 dBa.

LES CYLINDRES peuvent exploser s’ils sont 
endommagés.
Les cylindres qui contiennent du gaz de protection ont ce 
gaz à haute pression. S’ils sont endommagés les cylindres 
peuvent exploser. Vu que les cylindres font normalement 
partie du processus de soudure, traitez-les toujours avec 
soin.
- Protégez les cylindres à gaz comprimé de la chaleur 
excessive, de coups mécaniques, de dommage physique, 
de scories, de flammes, d’étincelles et d’arc.
- Installez et assurez les cylindres dans une position verticale 
en les assurant à un support stationnaire ou un soutien de 
cylindres pour prévenir leur chute.
- Maintenez les cylindres éloignés de circuits de soudure ou 
électriques.
- N’entourez jamais la torche de soudure sur un cylindre à 
gaz.
- Ne permettez jamais qu’une électrode de soudure touche 
aucun cylindre.
- Ne soudez jamais dans un cylindre à pression, une 
explosion en résultera.
- Utilisez seulement du gaz de protection correct ainsi que 
des régulateurs, des tuyaux et des connexions conçues 
pour l’application spécifique, maintenez-les, tout comme les 
parties, en bonne condition.
- Maintenez toujours leur face éloignée de la sortie d’une 
soupape lorsque vous opérez la soupape de cylindre.
- Maintenez le couvercle de protection à sa place sur la 
soupape sauf lorsque le cylindre est en usage ou connecté 
pour être utilisé.
- Utilisez l’équipement correct, les procédures correctes, et 
un nombre suffisant de personnes pour lever et déplacer les 
cylindres.
- Lisez et suivez les instructions des cylindres à gaz comprimé, 
équipement associé et la publication de l’Association de Gaz 
comprimé (CGA) P-1 ainsi que les réglementations locales.

Danger d’INCENDIE OU D’EXPLOSION.

- Ne mettez pas l’unité au-dessus, sur ou près de superficies 
combustibles.
- N’installez pas l’unité près d’objets inflammables.
- Ne surchargez pas les fils de leur édifice – assurez-vous 
que leur système d’approvisionnement de puissance soit 
adéquat en dimension, capacité et protégé pour respecter 
les nécessités de cette unité.

UNE UNITÉ QUI TOMBE peut causer des blessures.
- Dans des équipements lourds utilisez seulement l’oeil de 
levage pour lever l’unité, NON le train de rodage, cylindres à 
gaz, ni d’autres accessoires.
- Utilisez l’équipement de capacité adéquate pour lever l’unité.

- Si vous utilisez un monte-charge pour déplacer l’unité, 
assurezvous que les pointes du monte-charge soient 
suffisamment longues pour s’étendre au-delà du côté 
opposé de l’unité.
L’USAGE EXCESSIF peut causer UN SURÉCHAUFFEMENT 
DE L’ÉQUIPEMENT
- Permettez une période de refroidissement, suivez le cycle 
de travail nominal.
- Réduisez le courant ou cycle de travail avant de souder à 
nouveau.
- Ne bloquez pas ou filtrez le flux d’air à l’unité.

DES ÉTINCELLES QUI EXPLOSENT peuvent causer des 
lésions.
- Utilisez un abri pour la face pour protéger les yeux et le 
visage.
- Donnez la forme à l’électrode de tungstène seulement dans 
un moulin avec les abris adéquats dans un emplacement sûr 
en utilisant la protection nécessaire pour le visage, les mains 
et le corps.
- Les étincelles peuvent causer du feu – maintenez les 
éléments inflammables éloignés.
Le FILà SOUDER peut causer des blessures.
- N’appuyez pas sur le cric de la torche avant de recevoir ces 
instructions.
- Ne pointez pas la pointe de la torche vers aucune partie du 
corps, d’autres personnes ou tout objet en métal lorsque le 
fil passe.

LES PIÈCES QUI BOUGENT peuvent causer des lésions.
- Éloignez-vous de toute pièce en mouvement, tel que les 
ventilateurs.
- Maintenez toutes les portes, tous les panneaux, couvercles 
et gardes fermés et à leur place.
- Faites en sorte que seulement des personnes qualifiées 
enlèvent des portes, des panneaux, des couvercles ou 
des abris pour fournir une maintenance comme cela serait 
nécessaire.
- Réinstallez des portes, des couvercles ou des abris 
lorsque vous finirez de fournir une maintenance et avant de 
reconnecter la puissance d’entrée.
LA RADIATION de HAUTE FRÉQUENCE peut causer une 
interférence.
- La radiation de haute fréquence (H.F. en anglais) peut 
interférer avec la navigation de rayon, services de sécurité, 
ordinateurs et équipements de communication.
- Assurez que seulement des personnes qualifiées, 
familiarisées avec des équipements électroniques, installent 
l’équipement.
- L’usager prend la responsabilité d’avoir un électricien 
qualifié qui ne tardera pas à corriger tout problème causé 



es

it

gb

fr

p

pl

tr

-  41  -

cz

el

si

par l’installation.
- Assurez que l’installation reçoive une vérification et une 
maintenance régulières.
- Maintenez les portes et panneaux d’une source de haute 
fréquence fermés complètement, maintenez la distance 
de l’étincelle dans les platines dans leur fixation correcte 
et faites terre et protégez contre-courant pour minimiser la 
possibilité d’interférence.

La SOUDURE À ARC peut causer des interférences.
-L’énergie électromagnétique peut interférer avec 
l’équipement électronique sensitif tels que des ordinateurs 
ou des équipements à impulsion par des ordinateurs, tels 
que des robots industriels.
- Assurez-vous que tout l’équipement dans la zone de 
soudure soit électromagnétiquement compatible.
- Pour réduire une interférence possible, maintenez les 
câbles de soudure le plus court possible, le plus près 
possible ou au sol si cela était possible.
- Mettez votre opération de soudure au moins à 100 
mètres de distance de tout équipement qui serait sensible 
électroniquement.
- Assurez-vous que la machine à souder soit installée et mise 
à terre selon ce manuel.
- S’il se produit encore une interférence, l’opérateur doit 
prendre des mesures supplémentaires comme déplacer la 
machine à souder, utiliser des câbles blindés, utiliser des 
filtres de ligne ou blinder d’une manière ou d’une autre l’aire 
de travail.

RÉDUCTION DE CHAMPS MAGNÉTIQUES
Pour réduire les champs magnétiques (EMF) dans l’aire de 
travail, utilisez les procédures suivantes :

1. Maintenez les câbles le plus joint possible en les tressant 
ou pliant avec un ruban collant ou utilisez une couverture de 
câble.
2. Mettez les câbles d’un côté ou séparé de l’opérateur.
3. N’entourez pas ou n’accrochez pas les câbles sur le corps.
4. Maintenez les sources de pouvoir de soudure et les câbles 
le plus éloigné possible.
5. Connectez la pince de terre dans la pièce qui travaillerait 
le plus près possible de la soudure.

Avis: Dans des milieux à risque augmenté de choc 
électrique et d’incendie comme dans des proximités 
de produits inflammables, explosifs, hauteur, liberté 
de mouvement restreint, contact physique avec des 

parties conductrices, milieux chauds et humides réducteurs 
de la résistance électrique de la peau humaine et 
équipements, observez la prévention de risques de travail et 
les dispositions nationales et internationales correspondantes.

3.- INSTRUCTIONS DE MISE EN SERVICE

MISE EN PLACE
La machine doit se trouver dans une zone sèche, aérée et 
avec au moins 15 cm de séparation face à n’importe quel 
mur.
L’équipement peut glisser appuyé sur des surfaces 
en inclinaison supérieure à 3º, raison pour laquelle 
obligatoirement on placera toujours sur une superficie plate 
et sèche. Pour des mises en place dans des superficies de 
plus grande pente, veuillez assurer la machine à l’aide de 
chaînes ou de courroies.

MONTAGE
L’équipement sera monté en respectant ses limites ambiantes 
et en le plaçant d’une manière adéquate.
L’équipement sera installé conformément aux exigences
indiquées sur la plaque signalétique de l’appareil.

CONNEXION AU RÉSEAU
L’équipement est alimenté moyennant le câble et le 
connecteur fourni en série à travers un interrupteur différentiel 
et un interrupteur électromagnétique à caractéristique lente 
et intensité selon le tableau des caractéristiques techniques. 
Toute connexion devra posséder une connexion normative à 
terre et respecter tous les règlements électriques nationaux.

Hors utilisation des espaces à la terre 
réglementaire.

En plus de la sécurité légale obligatoire, la connexion à 
la terre prolonge la durée de vie de votre équipement en 
permettant aux circuits de protection internes de décharger 
les pics de tension et les interférences électromagnétiques à 
travers le sol, les laissant ainsi sans protection s’ils ne sont 
pas connectés.
Dans le cas de connexion à un générateur électrique il 
faudra observer les nécessités de puissance indiquées dans 
les caractéristiques techniques. On tiendra compte du fait 
qu’un équipement pourra fonctionner avec un générateur 
à puissance inférieure à celle indiquée avec la limitation de 
l’utiliser à une intensité maximum inférieure à la nominale.
Modèle BITENSIÓN 20/14 est capable de fonctionner dans 
la gamme de tension d’alimentation de 100V à 240V, 50Hz-
400Hz. L’ordinateur détecte automatiquement la tension 
d’entrée et se configure.

LIMITATION DE CONDITIONS 
ENVIRONNANTES
L’équipement devra être installé en respectant sa 
classification IP21, cela signifie que l’équipement est protégé 
au maximum contre la chute verticale de gouttes d’eau et 
l’accès à des parties dangereuses comme un doigt contre 
les corps solides étrangers de 12,5 mm Ø et plus.
L’équipement est préparé pour travailler dans le rang de 
températures de -15ºC à 70ºC en tenant compte de la 
limitation de la baisse de rendement (facteur de marche) à 
partir de températures ambiantes supérieures à 40ºC.

4.- INSTRUCTIONS DE FONCTIONNEMENT

MISE EN PLACE ET ÉPREUVES
Toutes les machines STAYER WELDING de la série MMA 
doivent être manipulées moyennant le manche, la courroie 
habilitée pour le transport. Il faut habiliter un espace libre 
autour de l’équipement d’au moins 15 cm et assurer la libre 
circulation d’air pour une correcte dissipation de chaleur. 
Avant chaque travail on vérifiera le bon état et le serrage 
correct de tous les éléments extérieurs de l’équipement 
: fiche d’alimentation, câble, charpenterie de carcasse et 
bornes de connexion et interrupteurs.

CHANGEMENT D’OUTILS
Toutes les machines STAYER WELDING de la série 
MMAdisposent d’un connecteur rapide DINSE d’un demi-
pouce ou de 3/6 de pouce pour les câbles de soudure. Pour 
enlever et mettre le connecteur il suffit de tourner à gauche 



fr

-  42  -

ou à droite un quart de tour le connecteur.
ATTENTION! Connectez toujours à bloc le 
connecteur DINSE et assurez-vous que le 
raccordement avec le câble soit en bon état et que 
la superficie de contact soit propre. Un mauvais 

raccordement ou une connexion sale produiront un mauvais 
rendement et occasionneront que se réchauffe, se fonde ou 
se brûle le panneau avant

OPÉRATIONS D’AJUSTEMENT
Toutes les machines STAYER WELDING contiennent un 
système électronique complexe et sont complètement 
calibrées à la fabrication, par conséquent il n’est pas autorisé 
de les manipuler de la part de l’usager pour des raisons 
d’efficacité et de sécurité. 
Si vous avez le moindre doute sur le mauvais fonctionnement, 
n’hésitez pas à vous mettre en contact avec votre distributeur 
ou avec notre système d’attention à la clientèle.

LIMITES SUR LA DIMENSION DE PIÈCE À 
TRAVAILLER
La principale restriction sur la dimension de la pièce à 
souder est son épaisseur, qui est limitée par la puissance 
de l’équipement. Si la puissance est grande vous pourrez 
réaliser des soudures correctes (avec pénétration adéquate 
de cordon de soudure) dans des pièces de plus grande.

GROSSEUR DE LA 
PIÈCE À SOUDER

DIAMÈTRE 
ÈLECTRODE E6013

RANG 
D´ADJUSTEMENT 

AMPÉRAGE

1 a 2 mm 1,6mm 30 - 60

1,5 a 3mm 2,0mm 50 - 70

2,5 a 5mm 2,5mm 60 - 100

5 a 8mm 3,2mm 85 - 140

8 a 12mm 4,0mm 120 - 190

Más de 12mm 5,0 - 6,0mm 180 - 350

INSTRUCTIONS GÉNÉRALES 
D’UTILISATION
Avant de commencer assurez-vous de lire, comprendre 
et appliquer les instructions de sécurité et le reste des 
instructions incluses dans le présent manuel.
Vous trouverez ensuite une série d’indications générales qui 
vous permettront de vous initier au monde de la soudure et 
de commencer à travailler avec efficacité. Dans le présent 
manuel on instruit sur les rudiments de la soudure moyennant 
électrode. 
Revêtue de difficulté d’exécution relativement modérée et 
sur la soudure TIG, de difficulté relativement plus grande. 
Tenez compte du fait que la soudure au niveau professionnel 
est une activité qualifiée et spécialisée. Veuillez vous 
référer à des livres spécialisés ou à des cours de formation 
professionnelle réglementée pour plus d’information.

1.-Soudure avec électrode recouverte
Dans ce type de soudure par arc électrique l’électrode 
même produit la chaleur en forme d’arc électrique, le milieu 
de protection et d’amélioration du bain de soudure et le 
propre métal d’apport en se fondant avec l’âme métallique 
de l’électrode au fur et à mesure qu’est réalisée la soudure.

Il faudra choisir l’électrode (dimension et type) adéquate 
au type de travail à réaliser. Une électrode que nous 
recommandons par sa caractéristique moyenne, validité 
pour la plupart des travaux et être facile à trouver est 

l’électrode E-6013, connue populairement sous le nom d’ 
»électrode à rutile ». Le matériau par excellence pour souder 
avec électrode recouverte est l’acier au carbone. Le tableau 
suivant peut vous servir d’orientation initiale pour le choix du 
type d’électrode et l’ajustement d’ampérage d’opération pour 
un acier au carbone moyen type S275.
Après avoir confirmé toutes les mesures de sécurité et 
inspecté l’équipement, nettoyer, préparer et assujettir la 
pièce à souder on connectera les câbles selon l’indication 
des tableaux. Pour le cas usuel d’électrode E-6013 on 
connectera la sortie de polarité négative (marquée par -) à la 
pièce à l’aide de la pince de masse.
La sortie de polarité positive (marquée par +) sera connectée 
à la pince porte-électrodes, qui aura connecté par son 
extrémité dénudée l’électrode de travail.
Le soudeur mettra ses équipements de protection individuelle 
en utilisant le masque ou le casque de soudure adéquat au 
travail et en couvrant d’une manière adéquate toute portion 
de sa peau pour éviter des éclaboussures ou une radiation.

On commencera la soudure à l’aide du câble de l’arc. Il y a 
plusieurs procédures, la plus simple étant celle de gratter la 
pièce.
Une fois commencé l’arc sera maintenue l’électrode à la 
distance approximativement égale au diamètre de la propre 
électrode et l’on commencera l’avance de la soudure en tirant 
vers l’arrière comme si une personne droitière occidentale 
était en train d’écrire. 

L’électrode sera maintenue dans une position proche (65º à 
80º) à la verticale par rapport à l’horizontale et équilibrée par 
rapport au centre bain de soudure. 

En fonction du type de passage (initial ou de remplissage) et 
la nécessité de couverture de l’union avance en ligne droite, 
mouvement de zig zag ou petits circuits. Un bon ajustement 
d’intensité, de position et de vitesse d’avance de la soudure 
donnera comme résultat un son agréable, doux et semblable 
à celui que fait un bon rôti au barbecue. Lorsque l’on fait un 
travail correct le cordon résultant sera homogène, avec des 
marques superficielles en forme de croissant uniforme. 
Le profil transversal ne sera pas protubérant ni enfoncé et la 
scorie qui sera formée sera aisément retirée.

Une fois réalisé le cordon éliminer la scorie à l’aide du 
marteau et de la brosse avant de réaliser un cordon suivant 
possible.

Réglages spéciaux pour la série CEL XP, PFC, 
PROGRESS 200 PULSED, S250DV, S400T et S400BT (Fig 
5, 6, 8) 
Pour maximiser la série d’adaptation offre un réglage manuel 
pour les soudeurs professionnels: 
nº. 2: Contrôle manuel HOT START 
Régule la poussée initiale de l’énergie au début (premier) 
de l’arc. Selon le type de l’électrode, le type de liaison et de 
la température dans la commande de réglage de la pièce 
à usiner. Commencez en position médiane et trouver une 
maison sans l’électrode de coller et il ya des projections. 
Si les bâtons d’électrodes augmenter l’énergie tournant 
dans le sens horaire. Si les projections diminuent tournant 
énergétique reste. Si vous utilisez la machine soudage TIG 
minimise son contrôle. 
nº. 3: Manuel FORCE contrôle ARC 
Régule le comportement de l’arc lorsque la chute de tension 
dynamique se produit. Selon le type de l’électrode de la 
configuration initiale: 
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Minimum (crosse droite) pour les électrodes de rutile 
(Exemple: E6013) 
A mi-chemin à des électrodes de base (par exemple E7018) 
Maximisé pour les électrodes cellulosiques (Exemple: E6010) 
nº. 4: Le contrôle manuel de l’AMP 
Le réglage standard des amplis de soudage. Voir ci-dessus 
pour plus de détails. 
nº. 5 :. Sélecteur A / V 
Rend l’affichage 1 ampère soudage ou la tension de soudage 
est affiché. 
nº. 6: Sélecteur VRD
Rend la tension de charge est réduit à des conditions 
normales ou spéciales, si nécessaire. Remarque: l’amorçage 
de la qualité sera réduit très légèrement en utilisant VRD

nº. 7: Intensité de la télécommande, connectez ici le 
connecteur du câble.

GRILLE / GÉNÉRATEUR
Réponse d’arc adaptative (uniquement dans les modèles 
PFC). Le sélecteur 6 permet l’utilisation de l’équipement 
dans des générateurs de très faible puissance lors de la 
sélection de la position ‘GENERATEUR’. En position GRID, 
la connexion sera à l’alimentation du réseau standard par la 
compagnie d’électricité, réalisant une légère amélioration de 
la dynamique de tir d’arc dans la première moitié de seconde 
d’utilisation.

Paramètres spéciaux pour POTENZA 200 CEL GE (figure 8)
 nº.1 type électrode de sélecteur.
Cliquez sur Normal à travailler avec rutile et l’électrode de 
base.
Appuyez sur Cel & Al de travailler avec cellulosiques et 
d’aluminium électrodes.
nº.2 Type de processus de sélection
Cliquez MMA avec électrode enrobée LA presse TIG 
soudage TIG Lift Arc amorcée

Soudage pulsé avec électrode enrobée
Le modèle PROGRESS 200 PULSED (Fig. 12), associé au 
mode de soudage standard, possède un sélecteur (numéro 
3) pour le soudage avancé par impulsions. Ce mode permet 
un contrôle supérieur de l’apport de chaleur et du transfert de 
gouttelettes dans le bain de soudure. Dans ce mode, les fines 
épaisseurs et l’acier inoxydable peuvent être soudés avec 
des projections minimales et une qualité très similaire à celle 
d’un soudage TIG. Contrairement au mode standard dans 
lequel l’entrée de courant est monotone en mode pulsé, un 
courant de crête est établi pour l’entrée de chute exacte et un 
courant de base pour maintenir l’arc de soudage actif sans 
surchauffer la pièce. En fonction du type de matériau, des 
dimensions et du type de raccord, l’utilisateur peut optimiser 
le processus en ajustant le pourcentage de distribution de 
base et de pic en sélectionnant le% de pic. Vous pouvez 
également régler la fréquence (en cycles par seconde) de 
chaque cycle (pic + base) du soudage pulsé.
 Pour régler, appuyez d’abord sur 3 pour accéder au mode 
sélectionné, puis appuyez sur l’encodeur (Fig. 12, n ° 1) pour 
sélectionner le paramètre de réglage. Ajustez la valeur en 
tournant l’encodeur.
Les plages de valeurs ajustables sont:

A (PC) A (BC) % Hz
Ampères de 
pointe

Ampères de 
base

% de durée 
maximale

Fréquence 
du cycle

20 – 200 30 – 100 10 – 100 0,5 - 6

2.- Soudure TIG
Dans la soudure par arc électrique moyennant électrode de 
tungstène protégée par gaz inerte le matériel consommable 
n’est pas la propre électrode mais une tige d’apport de matériel 
semblable ou compatible au matériel à souder. 
Face au système d’électrode recouverte le système TIG 
présente une moindre productivité et une plus grande difficulté 
en échange d’une très haute qualité de soudure dans presque 
tous les métaux et leurs alliages, à l’inclusion de tous les aciers 
inoxydables et situations d’unions de faible épaisseur avec 
ou sans matériel d’apport. La soudure se produit sans scorie, 
projections ou fumées.

Avis: Ne pas utiliser ni aiguiser des électrodes de 
tungstène dopées avec du Thorium en raison du 
risque dérivé de l’activité radioactive modérée du 
matériel. Vous pourrez reconnaître la présence ou la 

concentration de dioxyde de thorium par la bande indicative 
dans l’électrode selon EN ISO 68848 :2004 (couleurs : jaune, 
rouge, pourpre et orange).

Évitez ces électrodes et utilisez des produits substitutifs sans 
contenu comme par exemple les électrodes avec des dérivés 
de Lantane et Cérium (bandes : noire, grise, bleue, or) qui ne 
présentent pas d’activité radioactive.
Préparez l’électrode en aiguisant la pointe dans la pierre 
d’émeri de sorte que reste un cône d’une hauteur d’environ 2 
fois le diamètre de l’électrode. Pour un meilleur arc et capacité 
de manipulation de courant l’attaque correcte de la pointe à 
la pierre devra être longitudinale et le pointe devra être très 
légèrement plate.
Pour positionner correctement l’électrode dans la torche cette 
dernière devra ressortir de la tuyère d’environ 5 mm.
Comme norme générale connectez la sortie à l’envers de la 
connexion usuelle de l’électrode à la torche TIG au terminal 
négatif de l’équipement et la pince de masse au terminal 
positif. Préparez et assurez la pièce. Ajustez l’intensité de 
courant selon les nécessités du type de matériel et de l’union à 
réaliser en faisant tout d’abord un essai sur une pièce d’essai. 
Veuillez vous référer à la littérature spécialisée ou à la formation 
professionnelle réglementée pour plus de renseignements à ce 
sujet.
La torche devra recevoir un approvisionnement de gaz inerte 
(normalement Argon pur) provenant d’un cylindre à travers un 
système réducteur de pression capable de régler d’une manière 
adéquate le débit nécessaire de gaz.
Tous les équipements requièrent une torche TIG avec connexion 
directe à débitmètre et contrôle de gaz moyennant soupape de 
passage incorporée dans la torche même TIG.
Pour entamer l’arc dans tous les modèles à l’exception du 
S60.17L, PROGRESS1700L et du T100.20H il faudra gratter 
légèrement la pointe de la torche jusqu’au début de l’arc de 
travail.
Le modèle S60.17L, PROGRESS1700L, POTENZA 160 
GE, POTENZA 200 GE, POTENZA 200 CEL GE, présente 
la caractéristique améliorée du système démarrage d’arc par 
élévation (Lift Arc). Ce système permet une contamination 
minimale de l’électrode. 
Pour entamer la soudure TIG bouger le commutateur 7 à la 
position TIG ouvrir la soupape de sortie de gaz et mettre la 
pointe de la torche en contact avec la pièce à souder. Attendre 
environ 2 secondes et lever la torche lentement pour que l’arc 
soit entamé automatiquement.
Pour entamer la soudure TIG déplacer le commutateur 7 à la 
position TIG et tout simplement rapprocher la pointe d’environ 
3-5 mm de la pièce à souder. Appuyer sur le poussoir de la 
torche l’arc est entamé automatiquement. S’il y avait une 
difficulté de démarrage vous pouvez appuyer légèrement sur 
la tuyère céramique dans la pièce pour faciliter l’amorçage de 
l’électrode. 
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Une fois démarré l’arc on procèdera à la réalisation de la 
soudure selon les nécessités de cette dernière.
Comme orientation générale il faudra avancer d’une manière 
inverse à la soudure par électrode de sorte qu’au lieu de tirer 
en arrière on fait une incidence en poussant en avant comme 
si l’on aidait le flux de gaz à avoir une incidence sur le bain de 
soudure.
Penchez la torche de sorte que l’on fasse une incidence dans 
une position proche (70º à 80º) à la verticale par rapport à 
l’horizontale et centrée par rapport au bain de soudure.
Déposez lentement le matériel d’apport de la tige en rapprochant 
cette dernière du bain de matériel fondu successivement. Pour 
terminer tout simplement , séparez très légèrement la torche 
jusqu’à interrompre l’arc et fermez la soupape manuelle de pas 
à gaz. Et enfin fermez la soupape à gaz générale du cylindre 
de gaz inerte.

5.- INSTRUCTIONS DE MAINTENANCE  ET 
DE SERVICE

NETTOYAGE, MAINTENANCE, LUBRIFICA-
TION, AIGUISAGES
Pour nettoyer déconnectez toujours l’équipement et attendez 
au moins 10 minutes pour la sécurité de déchargement des 
condensateurs de puissance. Nettoyez la carcasse avec un 
torchon légèrement humidifié. Selon la pollution du milieu 
de travail ou au moins toutes les 1000 heures nettoyez 
l’intérieur avec de l’air comprimé sec en retirant la carcasse 
supérieure et en éliminant la poussière, la pollution métallique 
et les peluches en s’occupant tout particulièrement des 
dissipateurs et du ventilateur.

L’équipement ne requiert pas d’entretien spécifique de la 
part de l’usager, du fait d’être un usage soigné dans les 
limites environnementales d’utilisation et de constituer 
la meilleure garantie de longues années de service sûr. 
Il est recommandé d’envoyer l’équipement aux services 
techniques toutes les 3000 heures de travail ou tous les 3 
ans pour vérification et recalibrage

SERVICES DE RÉPARATIONS AVEC 
ADRESSES
STAYER IBERICA
Área empresarial Andalucía - Sector I
Calle Sierra de Cazorla nº7
C.P: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN
Liste de pièces remplaçables par l’usager
Étant donné la complexité et le danger potentiel l’intervention 
qualifiée est requise sauf pour des réparations de moindre 
importance telles que l’inspection de connexions et le 
remplacement de la prise standard d’alimentation et de 
révision des câbles de soudure, par conséquent on ne 
considère pas des pièces remplaçables par l’usager.

6.- RÈGLEMENT

SPÉCIFICATIONS TECHNIQUES

--

ON
OFF

%
EN60974

--

= Tension d’entrée
	
	  = Courant d’entrée
	
	  = Courant de sortie
	
	  = Cyclique
	
	  = Poids
	
	  = Dimensions
	
	
	  = Puissance du générateur
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Regras gerais de segurança para ferramentas 
eléctricas   

1) Segurança na área de trabalho
a) Mantenha a sua área de trabalho limpa e bem iluminada. 
Desordem ou áreas de trabalho com fraca iluminação podem 
levar a acidentes.
b) Não trabalhe com a ferramenta eléctrica em áreas com 
risco de explosão, nas quais se encontrem líquidos, gases 
ou pós inflamáveis. Ferramentas eléctricas produzem faíscas 
que podem provocar a ignição de pó e vapores.
c) Mantenha crianças e outras pessoas afastadas da 
ferramenta eléctrica durante o trabalho com a ferramenta. 
Distrações podem causar a falta de controle sobre o aparelho.

2) Segurança eléctrica
a) A ficha da ferramenta eléctrica deve caber na tomada. 
A ficha não deve ser modificada de modo algum. Não 
use fichas adaptadoras junto com ferramentas eléctricas 
com protecção-terra. Fichas sem modificações e tomadas 
adequadas reduzem o risco de choques eléctricos.
b) Evite que o corpo entre em contacto com superfícies 
ligadas à terra, como por exemplo tubos, radiadores, 
fogões e geladeiras. Há um risco elevado de choques 
eléctricos, caso o corpo for ligado à terra.
c) A ferramenta eléctrica não deve ser exposta à chuva 
nem humidade. A penetração de água na ferramenta eléctrica 
aumenta o risco de choques eléctricos.
d) Não utilize o cabo da ferramenta eléctrica para outros 
fins como transporte, para pendurar a ferramenta 
eléctrica, nem para puxar a ficha da tomada. Mantenha 
o cabo afastado de calor, óleo, cantos afiados ou partes 
em movimento do aparelho. Cabos danificados ou torcidos 
aumentam o risco de choques eléctricos.
e) Ao trabalhar com a ferramenta eléctrica ao ar livre, use 
um cabo de extensão adequado para áreas externas. O 
uso de um cabo apropriado para áreas externas reduz o risco 
de choques eléctricos.
f) Aquando for extremamente necessário operar a 
ferramenta eléctrica num ambiente húmido, use um 
interruptor de protecção diferencial. A utilização de um 
interruptor de protecção diferencial diminui o risco de um 
choque eléctrico.

3) Segurança de pessoas 
a) Esteja alerta, observe o que está a fazer, e tenha 
prudência ao trabalhar com a ferramenta eléctrica. Não 
use a ferramenta eléctrica se estiver fatigado ou sob 
a influência de drogas, álcool ou medicamentos. Um 
momento de falta de atenção durante a operação da ferramenta 
eléctrica pode resultar em graves lesões.
b) Usar um equipamento pessoal de protecção. 
Sempre utilizar um óculos de protecção. A utilização de 
equipamentos de segurança como por exemplo, máscara de 
protecção contra pó, sapatos de segurança  anti-derrapantes, 
capacete de segurança ou protecção auricular, de acordo com 
o tipo e aplicação da ferramenta eléctrica, reduzem o risco de 
lesões.
c) Evite um accionamento involuntário. Assegure-se 
de que a ferramenta eléctrica esteja desligada antes de 
conectá-la à corrente eléctrica e/ou ao acumulador, antes 
de apanhá-la ou carregá-la. Manter o dedo sobre o interruptor 
ao transportar a ferramenta eléctrica ou conectar a ferramenta 

já ligada à rede, pode levar a graves acidentes.
d) Remover chaves de ajustes ou chaves de fenda, antes 
de ligar a ferramenta eléctrica. Uma chave de fenda ou chave 
de ajuste que se encontre numa parte móvel do aparelho, pode 
levar a lesões.
e) Evite uma postura anormal. Mantenha uma posição 
firme e mantenha sempre o equilíbrio. Desta forma poderá 
ser mais fácil controlar a ferramenta eléctrica em situações 
inesperadas.
f) Use roupa apropriada. Não use roupa larga ou jóias. 
Mantenha o cabelo, roupa e luvas afastadas de partes em 
movimento. Roupas largas, jóias ou cabelos longos podem 
ser agarradas por partes em movimento.
g) Se for prevista a montagem de dispositivos de aspiração 
de pó e de recolha, assegurese de que estão conectados 
e que sejam utilizados de forma correcta. A utilização de 
um dispositivo de aspiração de pó pode reduzir os riscos 
provocados pelo pó.
h) Não permita que a confiança obtida com o uso frequente 
de ferramentas lhe faça ignorar os princípios gerais de 
segurança. Uma acção descuidada pode resultar em lesões 
graves numa fracção de segundo.
i) Manter as pegas e as superfícies de agarrar secas, 
limpas e livres de óleo e gorduras. As pegas deslizantes e 
as superfícies de agarrar não permitem uma aderência segura 
e o controlo da ferramenta em situações inesperadas.

4) Tratamento cuidadoso e utilização de ferramentas 
eléctricas 
a) Não sobrecarregue a ferramenta eléctrica. Use para o 
seu trabalho a ferramenta eléctrica correcta. A ferramenta 
correcta realizará o trabalho de forma melhor e mais segura 
dentro da faixa de potência indicada.
b) Não utilize a ferramenta eléctrica se o interruptor não 
puder ser ligado nem desligado. Qualquer ferramenta 
eléctrica que não possa ser controlada através do interruptor 
de ligar-desligar, é perigosa e deve ser reparada.
c) Puxe a ficha da tomada e/ou remova o acumulador antes 
de efectuar ajustes na ferramenta, substituir acessórios ou 
armazenar a ferramenta eléctrica. Esta medida de segurança 
evita que a ferramenta eléctrica seja ligada acidentalmente.
d) Guarde ferramentas eléctricas que não estiverem sendo 
utilizadas, for a do alcance de crianças. Não permita que 
a ferramenta seja utilizada por pessoas não familiarizadas 
com a mesma ou que não tenham lido estas instruções. 
Ferramentas eléctricas são perigosas nas mãos de pessoas 
sem treinamento.
e) Trate a sua ferramenta eléctrica com cuidado. Verifique 
se as partes móveis funcionam perfeitamente e não 
emperram, se há peças quebradas ou danificadas que 
possam influenciar o funcionamento da ferramenta 
eléctrica. Peças danificadas devem ser reparadas antes da 
utilização da ferramenta. Muitos acidentes tem como causa 
uma manutenção insuficiente das ferramentas eléctricas.
f) Mantenha as ferramentas de corte sempre afiadas e 
limpas. Ferramentas de cortes devidamente tratadas, com 
cantos afiados travam com menos frequência e podem ser 
controladas com maior facilidade.
g) Use a ferramenta eléctrica, os acessórios, os bits 
da ferramenta etc. de acordo com estas instruções. 
Considere também as condições de trabalho e o trabalho a 
ser efectuado. A utilização da ferramenta eléctrica para outros 
fins que os previstos, pode resultar em situações perigosas.
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DESCRIÇÃO DO EQUIPAMENTO
O presente produto é um equipamento para soldar 
manualmente metais mediante o calor produzido por um 
arco eléctrico.
Tecnologicamente o equipamento STAYER WELDING é 
uma fonte de fornecimento eléctrico de soldaduramediante 
transferência de energia em alta frequência gerida pela 
lógica de controlo inteligente  e melhor de soldagem.
Frente à tecnologia tradicional, baseada em transformadores 
a operar à frequência da rede pública de 50Hz a tecnologia 
Inverter STAYER WELDING apresenta maior densidade 
de potência por unidade de peso, maior economia e a 
possibilidade dum controlo automático, instantâneo e 
preciso de todos os parâmetros de soldadura.
Como resultado você poderá com maior facilidade uma 
melhor soldadura com equipamentos de menor consumo e 
menor peso que os equipamentos equivalentes tradicionais 
baseados em transformador pesado.
Todos os equipamentos STAYER WELDING da série MMA 
são aptos para soldadura mediante eléctrodo recoberto e 
soldadura mediante tocha de eléctrodo de tungsténio com 
protecção de gás inerte.

Fig 1.
1) Regulador SET UP.
2. interrutor de alimentação.
3. Cabo de alimentação e ficha do equipamento de acordo 
com o país.
4. Terminais de ligação do cabo de soldadura.
Fig 2.
1. luz indicadora de alimentação ligada.
2. luz indicadora de pausa no arrefecimento.
3. Diâmetro do elétrodo pré-selecionado
    elétrodo pré-selecionado.
4. Indicador de elevação TIG selecionado.
5. Definição da FORÇA DO ARCO.
6. Definição de HOT START.
7. Indicador MMA selecionado.
8. Indicador de estado VRD.
9. Indicador de intensidade de soldadura.

Fig 3.
1) Terminal positivo (+) da saída de soldadura Ligar o cabo 
de trabalho ao terminal positivo da saída de soldadura.
2. terminal negativo da saída de soldadura (- ) Ligue a tocha 
TIG ao terminal de saída de soldadura (-).
3. Cilindro de gás.
4. Válvula da botija: Abra ligeiramente a válvula para que 
o gás flua e sopre a massa para fora da válvula. Feche a 
válvula.
5. Regulador / Medidor de caudal.
6. Ajuste do caudal: O caudal típico é de (15 pés cúbicos por 
hora) 7,1 L/min. Ligue a mangueira de gás do maçarico ao 
regulador/medidor de caudal.
7. Válvula de gás: A válvula no punho controla o pré-fluxo e 
o pós-fluxo de gás. Abra a válvula na tocha antes de soldar 
e feche-a quando terminar.

Fig. 4.
1) Terminal negativo da saída de soldadura (- ) Ligar o cabo 

de trabalho ao terminal negativo da saída de soldadura.
2) Terminal de saída de soldadura positivo (+) Ligar o supor-

te do elétrodo ao terminal de saída de soldadura positivo.

Fig. 5, 6.
1. Display. 
2. Definição de HOT START.
3. Definição de ARC FORCE.
4. Regulação da amperagem.

Fig. 7
1. Codificador rotativo com botão de pressão para seleção e 
ajuste dos parâmetros e da corrente de saída.
2. Display. 
3. seletor de parâmetros.
4. Seletor de modo sinérgico.
5. Seletor do diâmetro do elétrodo.

Fig. 8
1. seletor de celulose - Normal.
2. luz indicadora de potência.
3. Luz indicadora de pausa no arrefecimento.
4. Regulação da amperagem.
5. Seletor de arco de elevação MMA / TIG.
6. Display. 

Fig. 9.
1. regulação da amperagem.
2. Regulação da FORÇA DO ARCO.
3. seletor MMA / TIG Lift Arc.
4. Seletor ON / OFF para VRD.
5. Luz indicadora de pausa de arrefecimento.
6. Seletor de fonte de alimentação GRID / GENERATOR.

Fig. 10.
1. Codificador rotativo com botão de pressão para seleção e 

ajuste de parâmetros.
2. Botão de pressão para o dispositivo de redução da tensão 

de saída em vazio.
3. Botão de pressão para soldadura normal ou soldadura por 

impulsos.
4. Indicador de seleção para definição da corrente de pico.
5. Indicador de seleção para a regulação da corrente de base.
6. Indicador de seleção para a regulação da percentagem de 

pico sobre a base. 
pico sobre a base.
7. Indicador de seleção para a regulação da frequência de 

impulsos.
8. Luz indicadora de pausa de arrefecimento.
9. Definição da seleção do tipo de elétrodo. 

1.- EXPLICAÇÃO DOS MARCADOS 
REGULADORES

1
2 3
4 5

6 8
10

11 11a 11b 11c
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7 9
12 12a 12b 12c

13 13a 13b 13c

14 15 16 17

18

Pos. 1 Nome e endereço e marca do fabricante, distribuidor 
ou importador.
Pos. 2 Identificação do modelo
Pos. 3 Rastreabilidade do modelo
Pos. 4 Símbolo da fonte de potência de soldadura
Pos. 5 Referência às normas que cumpre o equipamento
Pos. 6 Símbolo para o procedimento de soldadura
Pos. 7 Símbolo de utilização em entorno risco aumentado de 
choque eléctrico.
Pos. 8 Símbolo da corrente de soldadura
Pos. 9 Tensão de vazio nominal
Pos. 10 Ordem voltagem e corrente de saída nominal
Pos. 11 Factor de marcha da fonte de potência
Pos. 11a Factor de marcha ao 45%
Pos. 11b Factor de marcha ao 60%
Pos. 11c Factor de marcha ao 100%
Pos. 12 Corrente de corte nominal (I2)
Pos. 12a Valor da corrente para factor de funcionamento do 
45%
Pos. 12b Valor da corrente para factor de funcionamento do 
60%
Pos. 12c Valor da corrente para factor de funcionamento do 
100%
Pos. 13 Tensão em carga (U2)
Pos. 13a Valor da tensão com factor de funcionamento do 
45%
Pos. 13b Valor da tensão com factor de funcionamento do 
60%
Pos. 13c Valor da tensão com factor de funcionamento do 
100%
Pos. 14 Símbolos para a alimentação
Pos. 15 Valor nominal da tensão de alimentação
Pos. 16 Máxima corrente de alimentação nominal
Pos. 17 Máxima corrente de alimentação efectiva
Pos. 18 Grau de protecção IP

2.- INSTRUÇÕES DE SEGURANÇA
LEIA as INSTRUÇÕES.
• Leia o Manual do Usuário antes de usar aunidade ou de 
fazer manutenção nela.
• Use somente peças de reposição genuínasfornecidas pelo
fabricante.

SÍMBOLOS UTILIZADOS
PERIGO! - Indica uma situação de perigo que, se 
nãoevitada, resultará em morte ou ferimentos 
graves.Os perigos potenciais são ilustrados 
pelos símbolosassociados ou explicados no 	

	 texto. 
Indica uma situação de perigo que, se não 
evitada,pode resultar em morte ou em ferimentos 
graves.Os perigos potenciais são ilustrados 
pelos símbolosassociados ou explicados no 	

	 texto.

PERIGOS DA SOLDAGEM ELÉTRICA
Somente pessoas qualificadas devem instalar ou 
operar estaunidade ou fazer as suas manutenções 
preventiva ou corretiva.

Quando a unidade está trabalhando, mantenha 
qualquerestranho, especialmente crianças, 
afastado.

CHOQUE ELÉTRICO pode matar.
Tocar partes energizadas eletricamente pode causarchoques 
fatais ou queimaduras graves. O eletrodoe o circuito de 
soldagem são energizadoseletricamente sempre que a saída 
da unidade éativada. Os circuitos de alimentação elétrica e 
os circuitos internos daunidade são também energizados 
quando a chave LIGA/DESLIGAestá na posição “ON” 
(LIGA). Em soldagem semiautomática ouautomática com 
arame-eletrodo, o arame, o carretel de arame, omecanismo 
de avanço do arame e todas as partes metálicas 
emcontato com o arame-eletrodo estão sob tensão elétrica. 
Umequipamento instalado de forma incorreta ou aterrado de 
formainadequada é fonte de perigo.

• Não toque em partes energizadas eletricamente.
• Use luvas e roupa de proteção isolantes, secas e sem 
rasgos oufuros.
• Isole-se da Obra e do piso por meio de anteparos ou 
suportesisolantes secos e suficientemente grandes para 
impedir qualquercontato físico com a Obra ou o piso.
• Não use corrente alternada (ca) em áreas úmidas se a 
suamovimentação for limitada ou se houver riscos de queda.
• SOMENTE use corrente alternada (ca) se for um requisito 
do processo de soldagem.
• Caso se deva trabalhar com corrente alternada (ca), use 
um Controle remoto da Saída se a unidade permitir.
• Cuidados adicionais de segurança são necessários em 
qualqueruma das seguintes condições de perigo elétrico: 
locais de trabalhoúmidos ou uso de roupa molhada; trabalho 
em estruturasmetálicas como pisos, grades ou andaimes; 
trabalho em posiçãoagachada tal como sentado, ajoelhado 
ou deitado; ou quando háum grande risco de contato 
inevitável ou acidental com a Obra ouo chão.
• Desligue a alimentação elétrica ou o motor do Gerador 
antes de instalar este equipamento ou fazer alguma 
manutenção nele.
• Instale e aterre corretamente este equipamento de acordo 
com o seu Manual do Usuário e com as Normas nacionais 
e locais.
• Sempre verifique o aterramento da alimentação elétrica - 
verifiquee assegure-se de que o condutor de aterramento 
do cabo deentrada é devidamente conectado ao terminal 
de aterramento dachave geral ou que o plugue do cabo de 
entrada é conectado auma tomada devidamente aterrada.
• Para as conexões da alimentação elétrica,conecte primeiro 
o condutor de aterramento - verifique duas vezes as 
conexões.
• Mantenha os cabos de alimentação secos, sem óleo ou 
graxa e protegidos contra partículas de metal quente e 
faíscas.
• Inspecione freqüentemente o cabo de alimentação 
elétrica,procurando sinais de danificação ou falta de isolação 
- se danificado,substitua o cabo imediatamente - condutores 
sem isolação podem matar.
• Desligue o equipamento sempre que ele não estiver 
operando.
• Não usar cabos gastos, danificados, sub-dimensionados 
ou comemendas.
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• Nunca passe ou enrole cabos elétricos no seu corpo.
• Caso a Obra deva ser aterrada, aterre-a diretamente com 
um condutor separado.
• Não toque o eletrodo se você estiver em contato com a 
Obra, como chão ou com o eletrodo de uma outra máquina.
• Não toque porta-eletrodos conectados a duas máquinas 
de soldarao mesmo tempo pois uma dupla tensão em vazio 
está presente.
• Use somente equipamentos com boa manutenção. Repare 
ou substitua sistematicamente componentes danificados. 
Faça a manutenção do equipamento de acordo com o seu 
Manual.
• Use um cinto de segurança quando trabalhar acima do 
nível do piso.
• Mantenha o equipamento fechado com todos os seus 
painéis e tampas firmemente presos.
• Fixe o cabo “Obra” na Obra ou na bancada de trabalho com 
um bom contato metal-metal e tão perto quanto possível do 
local da solda.

• Quando ele não está conectado a alguma Obra, isole o 
grampo do cabo “Obra” para evitar contatos com objetos 
metálicos.
• Não conecte mais que um cabo “Eletrodo” ou cabo “Obra” 
a um terminal simples de saída

PEÇAS QUENTES podem causarqueimaduras graves.
• Não toque peças quentes com as mão nuas.
• Deixe uma pistola ou uma tocha esfriar durantealgum 
tempo antes de trabalhar nela.
• Para manusear peças quentes, use ferramentas adequadas 
e/ouluvas e roupas de soldador grossas e isolantes a fim de 
evitar queimaduras

FUMOS E GASES podem ser perigosos.
A soldagem produz fumos e gases. A inalaçãodesses fumos 
e gases pode ser perigosa paraa saúde.
• Mantenha a cabeça fora dos fumos.
• Não inale os fumos.
• Em trabalhos internos, ventile a área e/ou use uma 
ventilação forçada local perto do arco para eliminar os fumos 
e os gases.
• Nos locais de trabalho com pouca ventilação, use um 
aparelho de respiração aprovado e com suprimento de ar.
• Leia e compreenda as Especificações de Segurança 
(MSDSs em inglês) e as instruções dos fabricantes 
relativamente ao uso de metais, consumíveis, revestimentos, 
produtos de limpeza e desengraxantes.
• Somente trabalhe em local confinado se ele estiver 
bem ventilado ou se usar um aparelho de respiração com 
suprimento de ar. Sempretenha um vigia treinado por 
perto. Os fumos e os gases de soldagempodem deslocar 
o ar e baixar o teor de oxigênio causando lesõesou morte. 
Assegure-se de que o ar ambiente é seguro para arespiração.
• Não solde perto de locais onde são executados trabalhos 
de desengraxamento, limpeza ou pulverização. 
O calor e os raios doarco podem reagir com vapores e 
formar gases altamente tóxicose irritantes.
• Não solde metais revestidos tais como chapas galvanizadas 
oucom revestimento de chumbo ou cádmio a não ser que 
o revestimento tenha sido removido no local da solda, que 
o local de trabalho seja bem ventilado e que se use um 
aparelho de respiração com suprimento de ar. A soldagem 
de revestimentos e de metaisque contêm os elementos 
acima pode gerar fumos tóxicos.

Os RAIOS do ARCO podem queimaros olhos e a pele.
Um arco de soldagem produz intensos raios visíveise 
invisíveis (ultravioletas e infravermelhos) quepodem causar 
lesões nos olhos e queimar a pele.

• Use uma máscara protetora aprovada e equipada com um 
filtro degrau adequado para a proteção da face e dos olhos 
quando soldarou acompanhar a execução de uma solda ver 
ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379 na lista de Normas de 
Segurança.
• Use óculos de segurança com protetores laterais por baixo 
da máscara protetora.
• Use telas ou anteparos para proteger terceiros dos raios, 
da luz e das faíscas do arco; avise terceiros que eles não 
devem olhar para um arco elétrico.
• Use roupa protetora feita de material durável e não 
combustível(couro, algodão grosso ou lã) juntamente com 
botas ou sapatos desegurança.

SOLDAR pode causar incêndiosou explosões.
Soldar recipientes fechados tais como tanques,tambores 
ou canalizações pode fazê-los explodir.O arco de soldagem 
pode expelir faíscas. Asfaíscas, a Obra quente e um 
equipamentosobre-aquecido podem causar incêndios 
e queimaduras. O contatoacidental de um eletrodo 
com objetos metálicos pode causar faíscas,explosões, 
sobreaquecimentos ou incêndios. Verifique e assegure-
se deque o local de trabalho é seguro antes de executar 
qualquer tipo de solda.
• Remova todos os materiais inflamáveis dentro de um raio 
de 10 mdo local de soldagem. Caso isto não seja possível, 
cubra cuidadosamente estes materiais com proteções 
adequadas.
• Não solde onde faíscas podem atingir materiais inflamáveis.
• Proteja-se e proteja terceiros contra faíscas e partículas 
metálicas quentes.
• Fique atento ao fato que faíscas e partículas quentes 
da soldagem podem atingir áreas adjacentes através de 
pequenas fendas eaberturas.
• Fique atento a possíveis incêndios e mantenha sempre um 
extintorpor perto.
• Esteja ciente de que soldar num lado de um teto, piso, 
anteparo oudivisória pode causar incêndio no lado oposto.
• Não solde em recipientes fechados tais como tanques, 
tamboresou canalizações a não ser que eles tenham sido 
preparados corretamente de acordo com a norma AWS F4.1.
• Não solde onde possa haver poeiras, gases ou vapores 
inflamáveis(tais como os de gasolina) no ar.
• Conecte o cabo “Obra” à Obra tão perto quanto possível 
do local da solda para evitar que a corrente de soldagem 
passe por caminhos longos e possivelmente ocultos e possa 
causar choques elétricos,faíscas e incêndios.
• Não use uma máquina de soldar para descongelar 
tubulações.
• Retire o eletrodo revestido do porta-eletrodo ou corte o 
arame eletrodo rente ao bico de contato quando não estiver 
soldando.
• Use roupa de proteção tal como luvas de couro, camisa 
grossa,calça sem bainha, botas de cano alto e boné sem 
manchas de óleo.
• Antes de começar a soldar, retire dos seus bolsos quaisquer 
objetos combustíveis tais como um isqueiro ou fósforos.
• Depois de terminada uma solda, inspecione a área para 
assegurarse de que não há faíscas, brasas ou chamas.
• Use somente fusíveis ou disjuntores de capacidade correta. 
Nãoos sobredimensione ou curto-circuite.
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• Siga os requisitos da OSHA1910.252 (a) (2) (iv) e da 
NFPA51B arespeito de trabalhos a quente e mantenha um 
vigia e um extintorpor perto.

PARTÍCULAS METÁLICAS ou POEIRApodem ferir os 
olhos.
• Soldar, martelar, escovar e esmerilhar produzemfaíscas e 
partículas metálicas que voam.Quando soldas esfriam, elas 
podem expelirpedaços de escória.
• Use óculos de segurança aprovados, com protetores 
laterais,mesmo por baixo da sua máscara protetora.

AACUMULAÇÃO de GASES podeferir ou matar.
• Feche a alimentação do gás de proteção quandonão está 
sendo usada.
• Sempre ventile locais de trabalho confinadosou use um 
aparelho de respiração aprovadocom suprimento de ar.

CAMPOS MAGNÉTICOS podem afetarimplantes 
médicos.
• Portadores de marcapasso ou de outrosimplantes médicos 
devem se manter afastados.
• Portadores de implantes médicos devem consultar o seu 
Médico eo fabricante do implante antes de se aproximar 
de um local desoldagem a arco, soldagem por pontos, 
goivagem, corte aplasma ou aquecimento por indução.

O RUÍDO pode afetar a audição.
• O ruído de certos processos ou equipamentos podeafetar 
a audição.
• Use protetores de ouvido aprovados quando onível de 
ruído é alto.

CILINDROS danificados podem explodir.
Os cilindros de gás de proteção contêm gás sob altapressão. 
Se danificado, um cilindro pode explodir.Como cilindros de 
gás são muitas vezes usados emum processo de soldagem, 
eles devem sermanuseados com cuidado.

• Proteja cilindros de gás comprimido contra calor 
excessivo,choques mecânicos, danos físicos, escória de 
soldagem, chamas,faíscas e arcos.
• Mantenha sempre os cilindros em posição vertical, presos 
a um suporte fixo ou guardando-os em um quadro especial 
para evitar que eles possam tombar.
• Mantenha os cilindros de gás afastados de circuitos de 
soldagem ou de quaisquer outros circuitos elétricos.
• Nunca use um cilindro de gás como suporte de uma pistola 
ou tocha de soldar.
• Nunca deixe um eletrodo entrar em contato com um cilindro 
degás.
• Nunca solde perto de ou sobre um cilindro de gás 
pressurizado - uma explosão pode ocorrer.
• Use somente ci l indros de gás, reguladores de 
pressão,mangueiras e conexões previstos para cada 
aplicação específica;mantenha-os e os seus acessórios em 
bom estado.
• Vire o rosto para o lado quando abrir a válvula de um 
cilindro degás.
• Mantenha o capacete do cilindro sobre a válvula de saída 
do gás,exceto quando o cilindro está sendo usado ou 
instalado para uso.
• Use um dispositivo adequado, os procedimentos corretos 
e um número suficiente de pessoas para levantar ou 
transportar cilindros de gás.

• Leia e siga as instruções dos fabricantes relativos aos 
cilindros degás e seus acessórios assim como a publicação 
P-1 da Compressed Gas Association (CGA) listada nas 
Normas de Segurança.

Perigos de INCÊNDIOS OUEXPLOSÕES.
• Não instale ou coloque a unidade sobre ou pertode 
superfícies combustíveis.
• Não instale a unidade perto de materiais inflamáveis.
• Não sobrecarregue a fiação elétrica do prédio - assegure-
se de que o circuito de alimentação elétrica é corretamente 
dimensionado e protegido para atender aos requisitos da 
unidade.

Uma UNIDADE que CAI pode causarferimentos.
• Use o olhal de levantamento para levantarsomente 
a unidade, SEM o seu carrinho, oscilindros de gás ou 
quaisquer acessórios.
• Use um dispositivo de capacidade adequadapara levantar 
e suportar a unidade.
• Quando usa uma empilhadeira de garfo para transportar 
aunidade, assegure-se de que o garfo é maior que a unidade.

Um USO EXCESSIVO pode causarSOBREAQUECIMENTO
• Respeite o período de resfriamento da unidadee o seu 
Fator de Trabalho nominal.
• Diminua a corrente de soldagem ou o Fator deTrabalho 
antes de recomeçar a soldar.
• Não obstrua ou filtre o ar da ventilação daunidade.

FAÍSCAS podem causar ferimentos.
• Use uma máscara para proteger os olhos e orosto.
• Para preparar um eletrodo de tungstênio, useproteções 
para o rosto, as mãos e o corpo e umesmeril devidamente 
protegido e instalado emlocal seguro.
• Faíscas podem causar incêndios - mantenha materiais 
inflamáveis afastados.

PEÇAS MÓVEIS podem causarferimentos.
• Mantenha-se afastado de peças em movimento.
• Mantenha-se afastado de partes que, como asroldanas de 
tração, possam prender dedos oupeças de vestuário.

O ARAME-ELETRODO pode causarferimentos.
• Não aperte o gatilho da pistola de soldar semestar certo de 
que pode fazê-lo de forma segura.
• Não aponte a pistola para nenhuma parte docorpo, para 
terceiros ou para objetos metálicosquando passa o arame 
na pistola sem soldar.

PEÇAS MÓVEIS podem causarferimentos.
• Mantenha-se afastado de partes em movimentotais como a 
hélice de um ventilador.
• Mantenha todos os painéis, portas, tampas eproteções da 
unidade fechados e bem presos.
• Somente pessoas qualificadas podem remover portas, 
painéis,tampas ou proteções quando necessário para a 
manutenção da unidade.
• Feita a manutenção, reinstale as portas, os painéis, 
as tampas eas proteções antes de ligar novamente a 
alimentação elétrica.
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A ALTAFREQÜÊNCIA pode causarinterferências.
• A alta freqüência (A.F.) pode interferir com aradionavegação, 
serviços de segurança,computadores e equipamentos de 
comunicação.
• Somente pessoas qualificadas e familiarizadas com 
equipamentos eletrônicos devem proceder à instalação da 
unidade.
• É responsabilidade do Usuário dispor de um Eletricista 
qualificado que resolva prontamente qualquer problema de 
interferência queresulte da instalação da unidade.
• Periodicamente, verifique a instalação e faça manutenção 
nela.
• Mantenha as portas e os painéis da fonte de A.F. bem 
presos,mantenha os faiscadores corretamente ajustados e 
aterre e blindea fonte de A.F. para minimizar os riscos de 
interferência.

ASOLDAGEM a ARCO pode causarinterferências.
• A energia eletromagnética de um arco podeinterferir 
com equipamentos eletrônicossensíveis à A.F. como 
computadores e dispositivos computadorizados como 
osrobôs.
• Assegure-se de que todos os equipamentos que 
se encontram na área de soldagem são compatíveis 
eletromagneticamente.
• Para reduzir os riscos de interferências, use cabos de 
soldagemtão curtos quanto possível, amarre-os juntos e 
faça-os passarem planos baixos como o piso.
• Execute os trabalhos de soldagem a 100 m de 
qualquerequipamento sensível à A.F.
• Assegure-se de que a máquina de soldar foi instalada e 
aterradade acordo com o seu Manual.
• Caso continue havendo interferências, o Usuário deve 
tomar medidas suplementares tais como deslocar a máquina 
desoldar, usar cabos blindados, usar filtros de linha ou 
blindar o localde trabalho.

INFORMAÇÕES RELATIVAS A CAMPOS 
ELETROMAGNÉTICOS

Para reduzir os campos eletromagnéticos no local de 
trabalho, use osprocedimentos abaixo:
1.Manter os cabos presos um ao outro trançando-os ou 
amarrando-os ou cobrindo-os com alguma proteção.
2.Passar os cabos por um mesmo lado e afastados do 
soldador.
3.Não enrolar ou passar os cabos pelo próprio corpo.
4.Manter a Fonte de energia e os cabos de soldagem tão 
afastados quanto possível do operador.
5.Prender a garra do cabo “Obra” tão perto quanto possível 
dolocal da solda.

Aviso: Em âmbitos de risco aumentado de choque 
eléctrico e incêndio como perto de produtos 
inflamáveis, explosivos, altura, liberdade de 
movimento restringido, contacto físico com partes 

condutoras, ambientes cálidos e húmidos redutores da 
resistência eléctrica da pele humana e equipamentos 
observe a prevenção de riscos no trabalho e as disposições 
nacionais e internacionais que correspondam.

3.- INSTRUÇÕES DE POSTA EM SERVIÇO

COLOCAÇÃO
A máquina se deve localizar numa área seca, ventilada e com 
no mínimo 15 cm de separação frente a quaisquer parede. 
O equipamento se pode deslizar apoiado numa superfície 
com inclinação superior a 3º pelo que é obrigatório coloca-
lo sempre sobre superfície plana e seca. Para colocações 
em superfícies de maior pendente por favor assegurar a 
máquina com correntes ou correias.

MONTAGEM.
O equipamento será montado a respeitar suas limitações 
ambientais e a coloca-lo adequadamente.
Os equipamentos serão instalados de acordo com 
os requisitos indicados na placa de identificação do 
equipamento.

LIGAÇÃO À REDE.
O equipamento alimentase mediante o cabo e conector 
fornecido de série através dum interruptor diferencial e 
um interruptor electromagnético de característica lenta e 
intensidade seguindo a tabela de características técnicas. 
Toda conexão deverá possuir conexão normativa a terra e 
cumprir todos os regulamentos eléctricos nacionais.

Offline espaços de uso para a terra regulamentar.

Além da segurança legal obrigatória, a conexão de 
aterramento prolonga a vida do seu equipamento, permitindo 
que os circuitos de proteção interna descarreguem picos de 
tensão e EMI no solo, deixando-os desprotegidos se não 
estiverem conectados.
No caso de conexão a um gerador eléctrico é preciso 
observar as necessidades de potência indicadas nas 
características técnicas. Ter-se-á em consideração que 
um equipamento poderá funcionar com um gerador com 
potência inferior à indicada com a limitação de usa-lo a uma 
intensidade máxima inferior à nominal.
Modelo BITENSIÓN 20/14 é capaz de trabalhar na faixa de 
tensão de alimentação de 100V a 240V, 50Hz-400Hz.
O computador detecta automaticamente a tensão de entrada 
e configura-se.

LIMITAÇÃO DE CONDIÇÕES AMBIENTAIS.
O equipamento se deverá instalar a respeitar sua 
classificação IP21, isto significa que o equipamento está 
protegido como máximo contra a queda vertical de gotas de 
água e o acesso a partes perigosas com um dedo contra os 
corpos sólidos esquisitos de 12,5 mm ø e maiores.

O equipamento está preparado para trabalhar no intervalo 
de temperaturas de -15ºC até 70ºC a ter em consideração 
a limitação da descida do rendimento (factor de marcha) a 
partir de temperaturas ambiente superiores a 40ºC.

4.- INSTRUÇÕES DE FUNCIONAMENTO

COLOCAÇÃO E ESTES.
Todas as máquinas STAYER WELDING da série MMA se 
devem manipular mediante o mango ou correia a habilitar 
para o transporte. É preciso habilitar um espaço livre à volta 
do equipamento de no mínimo 15cm e assegurar a livre 



es

it

gb

fr

p

pl

tr

-  51  -

cz

el

si

circulação de ar para a correcta dissipação de calor. Antes 
de cada trabalho verificar-se-á o bom estado e correcto 
apertado de todos os elementos exteriores do equipamento: 
cavilha de alimentação, cabo, carpintaria de carcaça e 
buchas de conexão e interruptores.

CAMBIO DE FERRAMENTAS.
Todas as máquinas STAYER WELDING da série MMA 
dispõem de conector rápido DINSE de meia polegada ou de 
3/8 de polegada para os cabos de soldadura. Para retirar ou 
pôr o conector é suficiente com virar a esquerda ou direita 
um quarto de volta o conector.

ATENÇÃO: Conecte sempre ao máximo o conector 
DINSE e verifique que a conexão com o cabo está 
em bom estado e que a superfície de contacto 
esteja limpa. Uma má conexão ou uma conexão 

suja fazem um mal rendimento e ocasionam que se aqueça 
demais, funda ou queime o painel frontal.

OPERAÇÕES DE AJUSTE.
Todas as máquinas STAYER WELDING contêm um sistema 
electrónico complexo e vêm completamente calibradas de 
fábrica, porem não se autoriza a manipular pelo utente por 
razões de eficiência e de segurança. Perante quaisquer 
dúvida do mal funcionamento contacte com seu distribuidor 
ou o nosso sistema de atenção ao cliente.

LIMITES SOBRE O TAMANHO DA PEÇA A 
TRABALHAR.
A principal restrição sobre o tamanho da peça a soldar é 
seu grosso, que está limitado pela potência do equipamento. 
A maior potência você poderá realizar soldaduras correctas 
(com penetração adequada do cordão de soldadura) em 
peças de maior grosso. Aseguinte tabela lhe pode servir de 
orientação:

GROSSO DA PEÇA 
A SOLDAR

DIÂMETRO

ELÉCTRODO E6013

INTERVALO DE 
AJUSTE AMPERAGEM

1 a 2 mm 1,6mm 30 - 60

1,5 a 3mm 2,0mm 50 - 70

2,5 a 5mm 2,5mm 60 - 100

5 a 8mm 3,2mm 85 - 140

8 a 12mm 4,0mm 120 - 190

Mais de 12mm 5,0 - 6,0mm 180 - 350

INSTRUÇÕES GERAIS DE UTILIZAÇÃO.
Antes de começar assegure-se de ler, compreender e aplicar 
as instruções de segurança e resto de instruções incluídas 
no presente manual.
A seguir encontrará uma série de indicações gerais que lhe 
permitam iniciar-se no mundo da soldadura e começar a 
trabalhar com eficiência. No presente manual instrui-se sobre 
os rudimentos da soldadura mediante eléctrodo revestido, 
de dificuldade de execução relativamente moderada e sobre 
a soldadura TIG, de dificuldade relativamente maior. 
Tenha em consideração que a soldadura a nível profissional 
é uma actividade qualificada e especializada. Refira-se 
a livros especializados e cursos de formação profissional 
regulada para maior informação.

1.- Soldadura com eléctrodo recoberto
Nesta classe de soldadura por arco eléctrico o próprio 
eléctrodo produz o calor em forma de arco eléctrico, o 
ambiente de protecção e melhora do banho de soldadura e 
o próprio metal de aporte ao ir fundindo-se a alma metálica 
do eléctrodo segundo se realiza a soldadura.

Deverá escolher o eléctrodo (tamanho e tipo) adequado ao 
tipo de trabalho a realizar. Um eléctrodo que recomendamos 
por sua característica média, validez para a maioria de 
trabalhos e ser fácil de encontrar o eléctrodo E-6013, 
conhecido popularmente como “eléctrodo de rútilo”. O 
material por excelência para soldar com eléctrodo recoberto 
é o aço ao carbono. A seguinte tabela pode-lhe servir de 
orientação inicial para eleição de tipo de eléctrodo e ajuste 
de amperagem de operação para um aço ao carbono meio 
tipo S275.

Depois de confirmar todas as medidas de segurança e 
inspeccionar o equipamento, limpar, preparar e sujeitar a 
peça a soldar conecta-se os cabos segundo a indicação das 
tabelas. Para o caso usual de eléctrodo E-6013 conectar-
se-á a saída de polaridade negativa (marcada com -) à peça 
mediante a pinça de massa. Asaída de polaridade positiva 
(marcada com +) conectarse- á à pinça porta eléctrodos, que 
terá conectado por seu extremo nu o eléctrodo de trabalho.
O soldador pôr-se-á seus equipamentos de protecção 
individual a utilizar máscara ou capacete de soldadura 
adequada ao trabalho e tapar adequadamente quaisquer 
porção da sua pele para evitar salpicaduras ou radiação. 

Iniciar-se-á a soldadura mediante a ignição do arco. Há 
vários procedimentos, sendo o mais simples o de raspar a 
peça.

Uma vez iniciado o arco manter-se-á o eléctrodo a uma 
distância aproximadamente igual ao diâmetro do próprio 
eléctrodo e será iniciado o avance da soldadura a tirar para 
atrás como se estivesse a escrever uma pessoa direita 
ocidental. O eléctrodo manter-se-á numa posição próxima 
(65º até 80º) à vertical em relação com o horizontal e 
equilibrada em relação com o centro do banho de soldadura. 
Em função do tipo de passada (inicial ou de enchido) e a 
necessidade de cobertura da união avance em línea recta, 
movimento de zig - zag ou pequenos círculos. Um bom 
ajustamento de intensidade, posição e velocidade de avance 
da soldadura terá como resultado com um som agradável, 
suave e similar ao que faz um bom asado na barbecue. 
Quando se faz um correcto trabalho o cordão resultante será 
homogéneo, com marcas superficiais em forma de meia-lua 
uniformes. O perfil transversal não será protuberante nem 
afundado e a escoria que se forme será retirada facilmente.
Uma vez realizado o cordão eliminar a escória mediante o 
martelo e cepilho antes de realizar um possível seguinte 
cordão.

Configurações especiais para séries XP, S100.25B, 
S400T, S400BT, S100.35BT Y PFC, PROGRESS 200 
PULSED (Fig 5, 6, 8)

Para maximizar a série adaptação S100.25B y S100.35BT 
oferece ajuste manual para soldadores profissionais: 
 
nº. 2: Controle Manual começo quente 
Regulamenta a explosão inicial de energia no início (prime) 
o arco. Dependendo do tipo de eléctrodo, tipo de ligação 
e da temperatura no controlo de ajustamento da peça de 
trabalho. 
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Comece na posição do meio e encontrar uma casa sem o 
eletrodo de degola e há projeções. Se as varas eletrodo 
aumentar a energia girando o controle no sentido horário. 
Se as projeções diminuir viragem energia sobrando. Se você 
usar a máquina como soldagem TIG minimiza seu controle. 

nº. 3: Manual de Controle ARC FORCE 
Regula o comportamento do arco quando ocorre a queda de 
tensão dinâmica. Dependendo do tipo de eléctrodo definindo 
inicialmente: 
Mínimo (bumbum à direita) para eletrodos de rutilo (Exemplo: 
E6013) 
No meio do caminho para eletrodos básicos (por exemplo, 
E7018) 
Maxed para eletrodos celulósicos (Exemplo: E6010) 

nº. 4: Controle manual de AMP 
Configuração padrão de amplificadores de soldagem. Veja 
acima para mais detalhes. 

nº. 5:. Selector A / V 
Faz a tela um ampères soldagem ou a tensão de soldagem 
é exibido. 

nº. 6: VRD Selector 
Faz com que a tensão de carga é reduzido às condições 
normais ou especiais, quando necessário. Nota: aspirante a 
qualidade será reduzida ligeiramente usando VRD

nº. 7: Amperagem Controle Remoto, ligue aqui o 
conector do cabo.

GRADE / GERADOR
Resposta de arco adaptativo (apenas nos modelos PFC). 
O seletor 6 permite o uso do equipamento em geradores 
de baixa potência ao selecionar a posição ‘GERADOR’. 
Na posição GRID, a conexão será com o fornecimento de 
energía da rede elétrica, obtendo uma ligeira melhoria na 
dinâmica de disparo de arco no primeiro meio segundo de 
uso.
Configurações especiais Progress 1700 XP
Use o botão 8 para selecionar o parâmetro. O parâmetro 
selecionado será indicado pela iluminação LED 
correspondente.
No modo indicativo, use a seguinte tabela de ajuste de 
parâmetros e amperagem de acordo com o tipo de eletrodo 
e seu diâmetro como uma recomendação de trabalho.
As opções especiais de POTENZA 200 CEL GE (fig 7)
nº.1: tipo de eletrodo Selector.
Clique em Normal para trabalhar com rutilo e eletrodo básico.
Imprensa Cel & Al trabalhar com celulósicos e alumínio 
eletrodos.
nº.2: Tipo de Processo Selector
Clique soldagem MMA com eletrodo revestido LA Imprensa 
TIG soldagem TIG Elevador Arc ferrado

Soldagem pulsada com eletrodo revestido
O modelo PROGRESS 200 PULSED (Fig. 11), juntamente 
com o modo de soldagem padrão, possui um seletor (número 
3) para soldagem por pulso avançada. Este modo permite 
um controle superior da entrada de calor e transferência de 
gotículas para a poça de solda. Neste modo, espessuras 
finas e aço inoxidável podem ser soldados com projeções 
mínimas e uma qualidade muito semelhante à de uma 
soldagem TIG. Ao contrário do modo padrão no qual a entrada 

de corrente é monótona no modo pulsado, uma corrente de 
pico é estabelecida para a entrada de queda exata e uma 
corrente de base para manter o arco de soldagem ativo sem 
superaquecer a peça de trabalho. Dependendo do tipo de 
material, dimensões e tipo de união, o usuário pode otimizar 
o processo ajustando a porcentagem de distribuição de base 
e pico selecionando o% pico. Você também pode ajustar a 
freqüência (em ciclos por segundo) de cada ciclo (pico + 
base) da soldagem pulsada.

Para ajustar primeiro pressione 3 para entrar no modo 
pressionado e depois pressione o encoder (Fig 11, no. 1) 
para selecionar o parâmetro de ajuste. Ajuste o valor girando 
o encoder.
Os intervalos de valores ajustáveis ​​são:

A (PC) A (BC) % Hz
Amperes de 
pico

Amperes de 
base

% de duração 
máxima

Frequência 
do ciclo

20 – 200 30 – 100 10 – 100 0,5 - 6

2.- Soldadura TIG
Na soldadura por arco eléctrico mediante eléctrodo de 
tungsténio protegido por gás inerte o material consumível 
não é o próprio eléctrodo mais uma vara de aporte de 
material similar ou compatível ao material a soldar. 

Frente ao sistema de eléctrodo recoberto o sistema TIG 
apresenta menor produtividade e maior dificuldade a cambio 
de muita alta qualidade de soldadura em quase todos os 
metais e suas alheações, a incluir todos os aços inoxidáveis 
e situações de uniões de pouco grosso com ou sem material 
aporte. A soldadura produz-se sem escória, projecções ou 
fumos.

Aviso: Não utilizar nem afilar eléctrodos de 
tungsténio dotados com Tório devido ao risco 
derivado da actividade radioactiva moderada do 

material. Poderá reconhecer a presença e concentração de 
dióxido de tório pela banda indicativa no eléctrodo segundo 
EN ISO 68848:2004 (colores: amarelo, vermelho, púrpura e 
laranja). Evite estes eléctrodos e utilize produtos substitutivos 
sem conteúdo como por exemplo os eléctrodos com 
derivados de Lantano e Cerio (bandas: preto, gris, azul, 
ouro) os quais não apresentam actividade radioactiva.

Prepare o eléctrodo a afiar a ponta na pedra de esmeril 
por forma a que fique um cone de altura aproximadamente 
2 vezes o diâmetro do eléctrodo. Para melhor arco e 
capacidade de manejo de corrente o ataque correcto da 
ponta à pedra deverá ser longitudinal e a ponta deverá ser 
muito ligeiramente plana.
Para posicionar correctamente o eléctrodo na tocha este 
deverá sobressair da tubeira uns 5mm.

Como norma geral conecte a saída ao reverso que a 
conexão usual do eléctrodo a tocha TIG ao terminal negativo 
do equipamento e a pinça de massa ao terminal positivo. 
Prepare e assegure a peça. Ajuste a intensidade de corrente 
segundo as necessidades do tipo de material e união 
a realizar primeiro um teste sobre uma peça de ensaio. 
Refira-se a literatura especializada ou formação profissional 
regulada para maior informação ao respeito.

A tocha deverá receber fornecimento de gás inerte 
(usualmente Árgon puro) procedente dum cilindro 
através dum sistema redutor de pressão capaz de regular 
adequadamente o caudal necessário de gás.
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Todos os equipamentos precisam duma tocha TIG com 
conexão directa ao medidor de caudal e controlo de gás 
mediante válvula de passo incorporada na própria tocha TIG.

Para iniciar o arco em todos os modelos excepto o S60.17L, 
PROGRESS1700L e o T100.20H deve-se raspar ligeiramente 
a ponta da tocha até o inicio do arco de trabalho. 

O modelo S60.17L, PROGRESS1700L, BITENSIÓN 
20/14,  POTENZA 200 CEL GE, apresenta a característica 
melhorada do sistema de inicio de arco por elevação (Lift 
Arc). Este sistema permite mínima contaminação do 
eléctrodo. Para iniciar a soldadura TIG mover o comutador 7 
à posição TIG, abrir a válvula de saída de gás e por a ponta 
da tocha em contacto com a peça a soldar. Esperar uns 2 
segundos e levantar a tocha lentamente para que o arco se 
inicie automaticamente.

Uma vez arrancado o arco de proceda a realizar a soldadura 
seguindo as necessidades desta. Como orientação geral 
deverá avançar de maneira inversa à soldadura por 
eléctrodo de maneira que em vez de tirar para atrás se 
incida empurrando para adiante como se ajuda-se ao fluxo 
de gás a incidir sobre o banho de soldadura. Incline a tocha 
de maneira que incida numa posição próxima (70º até 80º) 
à vertical em relação à horizontal e centrada em relação ao 
banho de soldadura. 
Deposite lentamente o material de aporte da vara aproximando 
esta ao banho de material fundido sucessivamente. Para 
terminar simplesmente separe muito ligeiramente a tocha 
até que se interrompa o arco e feche a válvula manual de 
passo de gás. Por último feche a válvula de passo geral do 
cilindro de gás inerte.

5.- INSTRUÇÕES DE MANUTENÇÃO E 
SERVIÇO

LIMPEZA, MANUTENÇÃO, LUBRIFICADO, 
AFILADOS.
Para limpar sempre desligue o equipamento e espere 
no mínimo 10 minutos para segurança de descarga dos 
condensadores de potência. Limpe a carcaça com um pano 
ligeiramente humedecido. Seguindo da poluição do ambiente 
de trabalho ao menos cada 1000 horas limpe o interior com 
ar comprimido seco, a retirar a carcaça superior e a eliminar 
pó, poluição metálica e peluche a atender especialmente a 
dissipadores e ventilador.
O equipamento não precisa de manutenção específica por 
parte do utente a ter um uso cuidadoso dentro dos limites 
ambientais de uso a melhor garantia de largos anos de 
serviço seguro.
Recomenda-se enviar o equipamento aos serviços técnicos 
cada 3000 horas de trabalho ou cada 3 anos para verificação 
e calibrado.

SERVIÇOS DE REPARAÇÃO COM 
ENDEREÇOS.
STAYER IBERICA
Área Empresarial Andalucía – Sector I
Calle Sierra de Cazorla No. 7
ZIP: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN

Lista de peças substituíveis pelo utente.
Dada a complexidade e potencial perigo é necessária a 
intervenção qualificada excepto para reparações menores 
como inspecção de conexões e substituição da tomada 
padrão de alimentação e revisão dos cabos de soldadura, 
pelo tanto não se consideram peças substituíveis pelo 
utilizador.

6.- REGULAMENTOS

ESPECIFICAÇÕES TÉCNICAS

--

ON
OFF

%
EN60974

--

= tensão de entrada
	
	 = corrente de entrada
	
	 = corrente de saída
	
	 = ciclo de trabalho
	
	 = Peso
	
	 = Dimensões
	
	
	 = Potência do gerador
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Elektrikli El Aletleri Için Genel Uyarı Talimatı    
1) Çalışma yeri güvenliği
a) Çalıştığınız yeri temiz tutun ve iyi aydınlat ın. 
Çalıştığınız yer düzensiz ise ve iyi aydınlatılma-mışsa 
kazalar ortaya çıkabilir.
b) Yakınında patlayıcı maddeler, yanıcı sıvı, gaz 
veya tozların bulunduğu yerlerde elektrikli el aleti 
ile çalışmayın. Elektrikli el aletleri, toz veya buharların 
tutuşmas ına neden olabilecek kıvılcımlar çıkarırlar. 
c) Elektrikli el aleti ile çalışırken çocukları ve başkalarını 
uzakta tutun. Dikkatiniz dagılacak olursa aletin kontrolünü 
kaybedebilirsiniz.

2) Elektrik Güvenliği
a) Elektrikli el aletinin bağlantı fisi prize uymal ıdır. Fişi 
hiçbir zaman değiştirmeyin. Koruyucu topraklanmış 
elektrikli el aletleri ile birlikte adaptör fiş kullanmayın. 
Değistirilmemiş fiş ve uygun priz elektrik çarpma tehlikesini 
azaltır.
b) Borular, kalorifer petekleri, ısıtıcılar ve buzdolapları 
gibi topraklanmış yüzeylerle bedensel temasa 
gelmekten kaçının. Bedeniniz topraklandığı anda büyük 
bir elektrik çarpma tehlikesi ortaya çıkar.
c) Aleti yağmur altında veya nemli ortamlarda 
bırakmayın. Suyun elektrikli el aleti içine sızması elektrik 
çarpma tehlikesini artırır.
d) Elektrikli el aletini kablosundan tutarak taşımayın, 
kabloyu kullanarak asmayın veya kablodan çekerek 
fişi çıkarmayın. Kabloyu ısıdan, yağdan, keskin kenarlı 
cisimlerden veya aletin hareketli parçalar ından uzak 
tutun. Hasarlı veya dolasmış kablo elektrik çarpma 
tehlikesini artırır.
e) Bir elektrikli el aleti ile açık havada çalışırken, 
mutlaka açık havada kullan ılmaya uygun uzatma 
kablosu kullanın. Açık havada kullanılmaya uygun uzatma 
kablosunun kullanılması elektrik çarpma tehlikesini azaltır.
f) Elektrikli el aletinin nemli ortamlarda çalıştırılması 
şartsa, mutlaka arıza akımı koruma salteri kullanın. 
Arıza akımı koruma şalterinin kullanımı elektrik çarpma 
tehlikesini azaltır.

3) Kişilerin Güvenliği
a) Dikkatli olun, ne yaptığınıza dikkat edin, elektrikli el 
aleti ile işinizi makul bir tempo ve yöntemle yürütün. 
Yorgunsanız, aldığınız hapların, ilaçların veya alkolün 
etkisinde iseniz elektrikli el aletini kullanmay ın. Aleti 
kullanırken bir anki dikkatsizlik önemli yaralanmalara neden 
olabilir.
b) Daima kişisel koruyucu donanım ve bir koruyucu 
gözlük kullanın. Elektrikli el aletinin türü ve kullanımına 
uygun olarak; toz maskesi, kaymayan iş ayakkabıları, 
koruyucu kask veya koruyucu kulaklık gibi koruyucu 
donanım kullanımı yaralanma tehlikesini azalttır.
c) Aleti yanlıslıkla çalıstırmaktan kaçının. Akım ikmal  
şebekesine ve/veya aküye bağlamadan, elinize alıp 
taşımadan önce elektrikli el aletinin kapalı olduğundan 
emin olun. Elektrikli el aletini parmagınız şalter üzerinde 
dururken taşırsanız ve alet açıkken fişi prize sokarsanız 
kazalara neden olabilirsiniz.
d) Elektrikli el aletini çalıştırmadan önce ayar aletlerini 

veya anahtarları aletten çıkarın. Aletin dönen parçaları 
içinde bulunabilecek bir yardımcı alet yaralanmalara neden 
olabilir.
e) Çalışırken bedeniniz anormal durumda olmasın. 
Çalışırken duruşunuz güvenli olsun ve dengenizi her 
zaman koruyun. Bu sayede aleti beklenmedik durumlarda 
daha iyi kontrol edebilirsiniz.
f) Uygun iş elbiseleri giyin. Geniş giysiler giymeyin ve 
takı takmayın. Saçlarınızı, giysileriniz ve eldivenlerinizi 
aletin hareketli parçalarından uzak tutun. Bol giysiler, 
uzun saçlar veya takılar aletin hareketli parçaları tarafından 
tutulabilir.
g) Toz emme donanımı veya toz tutma tertibat ı 
kullanırken, bunların bağlı olduğundan ve doğru 
kullanıldığından emin olun. Toz emme donanımının 
kullanımı tozdan kaynalanabilecek tehlikeleri azaltır.
h) Aletlerin sık kullanımından elde edilen güvenin genel 
güvenlik ilkelerini göz ardı etmenize neden olmasına 
izin vermeyin. Dikkatsiz bir hareket, saniyenin çok kısa bir 
bölümünde ciddi yaralanmalara neden olabilir.
i) Tutamakları ve kavrama yüzeylerini kuru, temiz ve 
yağsız ve gressiz tutun. Kaygan tutamaklar ve kavrama 
yüzeyleri, beklenmedik durumlarda aletin güvenli bir şekilde 
kavranmasına ve kontrol edilmesine izin vermez.

4) Elektrikli el aletlerinin özenle kullanımı ve 
bakımı  
a) Aleti aşırı ölçede zorlamayın. Yaptığınız işe uygun 
elektrikli el aletleri kullanın. Uygun performanslı elektrikli 
el aleti ile, belirlenen çalışma alanında daha iyi ve güvenli 
çalışırsınız.
b) Şalteri bozuk olan elektrikli el aletini kullanmay ın. 
Açılıp kapanamayan bir elektrikli el aleti tehlikelidir ve 
onarılmalıdır.
c) Alette bir ayarlama işlemine başlamadan ve/veya 
aküyü çıkarmadan önce, herhangi bir aksesuarı 
değiştirirken veya aleti elinizden bırakırken fişi prizden 
çekin. Bu önlem, elektrikli el aletinin yanlışlıkla çalışmasını 
önler.
d) Kullanım dışı duran elektrikli el aletlerini çocukların 
ulaşamayacağı bir yerde saklay ın. Aleti kullanmayı 
bilmeyen veya bu kullanım kılavuzunu okumayan 
kişilerin aletle çalışmasına izin vermeyin. 
Deneyimsiz kişiler tarafından kullanıldığında elektrikli el 
aletleri tehlikelidir.
e) Elektrikli el aletinizin bakımını özenle yapın. 
Elektrikli el aletinizin kusursuz olarak işlev görmesini 
engelleyebilecek bir durumun olup olmadığını, hareketli 
parçaların kusursuz olarak işlev group görmediklerini 
ve sıkışıp sıkışmadıklar ını, parçaların hasarlı olup 
olmadığını kontrol edin. Aleti kullanmaya başlamadan 
önce hasarlı parçaları onartın. Birçok iş kazası elektrikli el 
aletlerinin kötü bakımından kaynaklanır.
f) Kesici uçları daima keskin ve temiz tutun. Özenle 
bakımı yapılmış keskin kenarlı kesme uçlarının malzeme 
içinde sıkışma tehlikesi daha azdır ve daha rahat kullanım 
olanağı sağlarlar.
g) Elektrikli el aletini, aksesuarı, uçları ve benzerlerini, 
bu özel tip alet için öngörülen talimata göre kullanın. Bu 
sırada çalışma koşullarını ve yaptığınız isi dikkate alın. 
Elektrikli el aletlerinin kendileri için öngörülen alanın dışında 
kullanılması tehlikeli durumlara neden olabilir. 
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EKIPMAN TARIFI
Bu ürün bir elektrik arkindan saglanan isi ile metallerin manüel 
olarak kaynaklanmasi için kullanilan bir ekipmandır.
Teknolojik olarak,STAYER WELDING ekipmanı akılılkontrol 
mantığıile çalışan yüksek frekanslı güç aktararak kaynak 
yapmaya yarayan bir elektrik gücü kaynağıdır ve geliştirilmiş 
kaynak.
50 Hz şebeke frekansındçaalışan dönüştürücüleri baz alan 
geleneksel teknolojiye oranla Inverter STAYER WELDING 
teknolojisinin ağırlık birimi başınadüşen güç yoğunluğu, güç 
tasarrufu daha fazla olup bütün kaynak parametrelerinin 
otomatik, hızlı ve hatasız şekilde kontrolü mümkündür.
Bu sayede, ağır dönüştürücüler kullanan geleneksel 
ekipmanlara oranla daha az enerji tüketen ve  daha hafif 
ekipmanlarla daha iyi kaynak yapabileceksiniz. 
Bütün MMA STAYER WELDING ekipmanlarıörtülü elektrot 
kaynağı ve soy gaz korumalı tungsten elektrotlu fener kaynağı 
yapmaya elverişlidir.

Fig 1.
1. regulator SET UP.
2. Przełącznik zasilania.
3. Kabel zasilający i wtyczka urządzenia w zależności od 
kraju.
4. Zaciski przyłączeniowe kabla spawalniczego.

Fig 2.
1. Kontrolka włączenia zasilania.
2. Kontrolka pauzy chłodzenia.
3. Wstępnie wybrana średnica elektrody
    Wstępnie wybrana elektroda.
4. Wybrano wskaźnik podnoszenia TIG.
5. Ustawienie ARC FORCE.
6. Ustawienie HOT START.
7. Wybrano wskaźnik MMA.
8. Wskaźnik stanu VRD.
9. Wskaźnik intensywności spawania.

Fig 3.
1. dodatni zacisk wyjścia spawania (+) Podłącz kabel roboc-

zy do dodatniego zacisku wyjścia spawania.
2. zacisk ujemny wyjścia spawania (- ) Podłącz uchwyt TIG 

do zacisku ujemnego wyjścia spawania (-).
3. Butla z gazem.
4. Zawór butli: Lekko otwórz zawór, aby gaz wypłynął i wyd-

muchał masę z zaworu. Zamknij zawór.
5. Regulator / przepływomierz.
6. Regulacja przepływu: Typowy przepływ wynosi (15 stóp 

sześciennych na godzinę) 7,1 l/min. Podłącz wąż gazowy 
palnika do regulatora / przepływomierza.

7. Zawór gazu: Zawór na uchwycie steruje wstępnym i koń-
cowym przepływem gazu. Zawór na uchwycie należy 
otworzyć przed rozpoczęciem spawania i zamknąć po 
jego zakończeniu.

Fig. 4.
1. Ujemny zacisk wyjścia spawania (- ) Podłącz kabel roboc-

zy do ujemnego zacisku wyjścia spawania.
2. dodatni zacisk wyjścia spawania (+) Podłącz uchwyt elek-

trody do dodatniego zacisku wyjścia spawania.

Fig. 5, 6.
1. wyświetlacz. 
2. Ustawienie HOT START.
3. Ustawienie ARC FORCE.
4. Regulacja natężenia prądu.

Fig. 7
1. Enkoder obrotowy z przyciskiem do wyboru i regulacji pa-
rametrów i prądu wyjściowego.
2. Wyświetlacz.
3. przełącznik parametrów.
4. Przełącznik trybu synergicznego.
5. Przełącznik średnicy elektrody.

Fig. 8
1. Przełącznik wyboru celulozy - Normalny.
2. Kontrolka zasilania.
3. Kontrolka pauzy chłodzenia.
4. Regulacja natężenia prądu.
6. Przełącznik MMA / TIG Lift Arc.
5. Wyświetlacz.

Fig. 9.
1. regulacja natężenia prądu.
2. Regulacja ARC FORCE.
3. Wybór łuku MMA / TIG Lift.
4. Przełącznik ON/OFF dla VRD.
5. Kontrolka pauzy chłodzenia.
6. Przełącznik źródła zasilania GRID / GENERATOR.

Fig. 10.
1. Enkoder obrotowy z przyciskiem do wyboru i regulacji 
parametrów.
2. Przycisk redukujący napięcie wyjściowe bez obciążenia.
3. Przycisk normalnego spawania lub spawania impulsowego.
4. Wskaźnik wyboru ustawienia prądu szczytowego.
5. Wskaźnik wyboru ustawienia prądu bazowego.
6. Wskaźnik wyboru ustawienia procentowego przewyższenia 
wartości szczytowej nad bazową. 
wartość szczytowa nad bazową.
7. Wskaźnik wyboru ustawienia częstotliwości impulsów.
8. Kontrolka pauzy chłodzenia.
9. Ustawienie wyboru typu elektrody. 

1. - IŞARETLI AÇIKLAMASI POLITIKA

1
2 3
4 5

6 8
10

11 11a 11b 11c

7 9
12 12a 12b 12c

13 13a 13b 13c

14 15 16 17

18
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Pozisyon 1 Üretici,  distribütör  veya  ithalatçının  adı, adresi ve 
işareti.
Pozisyon 2 Model tarifi
Pozisyon 3 Model haritası
Pozisyon 4 Kaynak güç kaynağının sembolü
Pozisyon 5 Ekipmanın    bağlı  olduğu    standardın referansı
Pozisyon 6 Kaynak işleminin sembolü
Pozisyon 7 Yüksek elektrik şoku riski bulunan bölgelerde 
kullanım sembolü 
Pozisyon 8 Kaynak akımının sembolü 
Pozisyon 9 Nominal yüksüz voltaj
Pozisyon 10 Voltaj aralığı ve noimnal çıkış akımı
Pozisyon 11 Görev çevrimi
Pozisyon 11a % 45’teki görev çevrimi 
Pozisyon 11b % 60’taki görev çevrimi 
Pozisyon 11c % 100’deki görev çevrimi
Pozisyon 12 Nominal kesim akımı (I2)
Pozisyon 12a % 45’teki  görev çevrimi için akım değeri Pozisyon 
12b % 60’taki  görev çevrimi için akım değeri Pozisyon 12c % 
100’deki  görev çevrimi için akım
değeri
Pozisyon 13 Yük Voltajı(U2)
Pozisyon 13a % 45’teki görev çevrimi için akım değeri
Pozisyon 13b % 60’taki  görev çevrimi için akım değeri
Pozisyon 13c % 100’deki görev çevrimi için akım değeir
Pozisyon 14 Güç kaynağı sembolü
Pozisyon 15 Voltaj beslemesinin nominal değeri
Pozisyon 16 Maksimum nominal besleme akımı
Pozisyon 17 Maksimum efektif besleme akımı
Pozisyon 18 IP koruma değeri

2. - GÜVENLIK ÖNLEMLERI
TALİMATLARI OKUYUN.
• Ürünü kullanmadan veya bakım yapmadan önce Kullanıcı 
Kılavunu okkuyun.
• Sadece üreticiden aldığınız hakiki yedek parçaları kullanın.

SEMBOL KULLANIMI
TEHLİKE! - Ortadan kaldırılmadığı takdirde ölüm 
veya ciddi yaralanmaya neden olabilecek tehlikeli 
bir durumu belirtir. Muhtemel tehlikeler sonraki 
sembollerle gösterilmiş veya metin 		

içerisinde açıklanmıştır.
Ortadan kaldırılmadddığıtakdirde ölüm veya ciddi 
yaralanmaya neden olabilecek tehlikeli bir durumu 
belirtir. Muhtemel tehlikeler metin içerisinde 
açıklanmıştır. bir durumu belirtir. 		  Muht 

içerisinde açıklanmıştır.

ARK KAYNAĞINA İLIŞKIN RISKLER
Bu ürünün kurulumu, işletimi, bakım ve onarımı 
sadece kalifiye personel tarafından yapılmalıdır.

Alet çalisirken herkesi, özellikle çocuklari uzak 
tutun.

ELEKTRİK ŞOKU ÖLÜME YOL AÇABİLİR.
Elektrik yüklü parçalara dokunmakölümcül şoklara veya ciddi  
yanıklara neden olabilir. Güç açık olduğu sürece elektrot  ve  iş 

devresi elektrik yüklü olur. Giriş gücü devresi ve makinenin dahili 
devreleri de güç açi k oldugu sürece elektrik yüklü olur. Yarı 
otomatik ve otomatik tel kaynağı esnasındatel, tel makarası,  
tahrik silindirinin yuvası ve kaynak teline değen bütün metal  
parçalar elektrik yüklü olur. Kurulumu ve topraklanması düzgün 
yapılmayan ekipmanlar tehlike arz eder.

• Elektrik yüklü parçalara dokunmayın.
• Kuru, deliksiz, yalıtımlı eldiven ile vücut koruyucu giysi giyin.
• İş parçasıveya zeminle temasınızı engelleyecek kadar büyük  
kuru yalıtım döşemesi veya örtü kullanarak iş parçasınave 
zeminearşkıyaıtılm asğlayın.
• Nemli bölgelerde, hareketleriniz kısıtlanıyorasveya hata 
olasılığı varsaAC çıkışınıkullanmayın.
• AC çıkışınısadece  kaynak  işlemi  için  gerekliyse kullanın.
• AC çıkışıgerektiği takdirde ünitede uzaktan çıkış 
kumandasıvara skullanın.
• Aşağıdaki elektrik tehlikesi arz eden durumlarda ek güvenlik 
tedbirleri gereklidir: Nemli yerlerde veya ıslak giysi giyerken;  
döşeme, ızgara veya sehpa gibi metal yapılarda, oturma, 
çömelme veya yatma gibi hareketin kısıtalndığı durumlarda; iş  
parçası veya zemine kaçınılmaz olarak veya kazara temas riski 
varsa.
• Giris gücünü kesin veya ekipmani kurmadan ya da bakım 
yapmadan önce motoru durdurun.
• Ekipmanı Kullanıcı Kılavuzu, milli ve yerel kanunlara göre 
düzgün şekilde kurun ve topraklayın.
• Her zaman güç kaynağının topraklama kontrolünü yapın ve güç 
giriş kablosunun topraklama telinin bağlantı kesme kutusundaki  
topraklama terminaline düzgün şekilde bağlandığından veya bu 
kablo prizinin düzgün şekilde topraklanmi ş bir priz çi ki şi na 
baglandi gi ndan emin olun.
• Giriş bağlantılarını yaparken ilk önce uygun topraklama 
iletkenlerini bağlayın, bağlantılaıriki kez kontrol edin.
• Kabloları ıslatmayın, yağdan uzak tutun ve sıcak metal ve 
kıvılcımdan koruyun.
• Güç giriş kablosunu hasar veya açıkta kablo var mıdiye kontrol 
edin. Hasar görürseniz derhal değiştirin, açık kablo ölüme yol 
açabilir. Kullanılmayan ekipmanların hepsini kapatın.
•  Eskimiş, yıpranmış, küçülmüş veya iyi bağlanmamış kabloları 
kullanmayın.
• Kabloları vücudunuza asmayın. İş parçasının topraklanması 
gerekiyorsa direkt olarak ayrı bir kablo ile topraklayın.
• İş parçası, zemin veya başka bir makinenin elektrotu ile temas 
halindeyseniz elektrota dokunmayın temas halindeyseniz 
elektrota dokunmayın
• Çift açık devre voltajı geleceği için aynı anda iki kaynak 
makinesine bağlı olan elektrot tutuculara dokunmayın.
• Sadece iyi  korunmuş  ekipman kullanın. Hasarlı parçaları 
derhal onari n veya degistirin. Ürünü kılavuzda belirtildiği şekilde 
muhafaza edin.
• Zemin seviyesinden yüksekte çalışıyorıszaemnniyet kemeri 
takın.
• Bütün panelleri ve kapakları güvenli bir şekilde yerlerinde 
bırakın.
• İş kablosunu metaller birbirine değecek şekilde ve kaynağın 
mümkün olduğunca yakınından tezgâha bağlayın.
• Metal nesnelerle temasınıönlemek için iş parçasına bağlı 
olmadığı zaman iş kelepçesini izole edin.
• Tek bir kaynak çıkış terminaline birden fazla elektrot veya iş 
kablosu bağlamayın.

SICAKPARÇALAR ciddi yanıklara yol açabilir.
• Sıcakparçalara çıplakelle dokunmayın.
• Tabanca veya torç üzerinde çalışıyorsanızsoğuma süresi 
bırakın.
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• Sıcak kısımları işlemek için gerekli aletleri kullanın ve/veya 
yanıkları önlemek için ağır, yalıtımlıkaynak eldiveni ve giysisi 
giyin.

DUMAN VE GAZ tehlikeli olabilir.
Kaynak esnasındaduman ve gaz açığaçıka.rBu dumanları ve 
gazları solumak sağlığınıza zararverebilir.
• Başınızı dumanların dışında tutun. Dumanları solumayın.
• İçerdeyseniz alanı havalandırın ve/veya kaynak dumanlarını 
ve    gazları uzaklaştırmak için arkta yerel basınçlı havalandırma 
sistemi kullanın.
• Havalandırma yetersizse onaylı bir hava maskesi takın.
• Metaller, sarf malzemeleri, kaplamalar, temizleyiciler ve yağ 
çözücüler için Materyal Güvenlik Bilgisi Formlarını (MSDS) ve 
üretici talimatlarını iyice okuyun.
• Kısıtılalanlarda yalnızca havalandırma yeterliyse çalışın veya 
çalışırekn hava maskesi takın. Her zaman yakınınızda eğitimli bir 
gözlemci bulunsun. Kaynak dumanları ve gazları hava miktarını 
değiştirebilir ve oksijen oranını azaltarak yaralanmalara veya 
ölüme yol açabilir. Soluduğunuz havanın güvenli olduğundan 
emin olun.
• Yağ çözme, temizleme ve püskürtme faaliyetlerinin yapıldığı 
ortamlara yakın yeerrdlekaynak yapmayın.
• Arktan çıkanısıve ışıklar buharlarla reaksiyona girerek oldukça 
zehirli ve tahriş edici gazlar oluşturabilir.
• Galvanize, kurşun veya kadmiyum kaplıçelik gibi kaplamalı 
metaller üzerinde kaplama kaynak bölgesinden çıkarılmadığı, 
alan iyice havalandırlımadığı ve hava maskesi giymediğiniz 
takdirde kaynak işlemi yapmayın. Kaplamalar ve bu elemanları 
oluşturan metaller kaynak yapılınca  zehirli duman üretebilir.
ARK IŞINLARI gözleri ve cildi yakabilir.
Kaynak isleminden kaynaklanan ark i si nlari gözleri ve cildi 
yakabilen yoğun görülebilir ve görünmez (ultraviyolen ad 
kızılöteis) ışınlaüreritr.
• Kaynak yaparken veya seyrederken yüzünüzü ve gözlerinizi 
korumak için üzerinde filtreli lenslerden oluşan düzgün bir 
gözlük bulunan başlık takın. Bkz. ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, 
gözlük bulunan başlık takın. B EN379, Güvenlik Standartları.
• Başlığınızın  altına  kenarlarında  korumalık  bulunan onaylı 
güvenlik gözlükleri takın.
• Diğer insanları ışık,yansıma ve kıvılcımlardan korumak için   
perde veya bariyer kullanın, arka bakmamaları konusunda 
uyarın.
• Vücudunuza ve ayaklarınıza dayanıklı, ateşe karşı dirençli 
malzemeden (deri, sıkıdokunmuş pamuk veya yün) yapılmış 
koruyucu giysi giyin.

KAYNAK işlemi yangına ve patlamaya yol açabilir.
Tanker, kampana veya boru gibi kapalıkonteynırlara kaynak  
yaparken patlama olabilir. Kaynak arkından kıvılcım sıçrayabilir.  
Uçuşan kıvılcımlar, sıcak iş parçaları ve ekipmanlar yangına  
veya yanıklara yol açabilir. Elektrotun kazara metal nesnelere  
temas etmesi kıvılcım, patlama, aşırıısınmaveya yangına 
neden olabilir. Kaynak yapmadan önce kontrol edip bölgenin 
güvenli olduğundan emin olun.

• Kaynak alanının10 metre yakınındakibütün yanıcı cisimleri 
uzaklaştırın. Bu mümkün değilse onaylı kaplama malzemeleriyle 
sıkıca kaplıan.y
• Uçuşan kıvılcımların yanıcımetallere çarpabileceği yerlerde 
kaynak yapmayın.
• Kendinizi ve diğer insanları uçuşan kıvılcımlardan ve sıcak   
metalden koruyun.
• Kaynak işleminde ortaya çıkankıvılcımlar ve sıcak metallerin 
küçük çatlak ve deliklerden sızarak bitişikteki alanlara 
sıçrayableiceğini aklınızdan çıkamrayın.

• Yangına karşıtetikte olun ve yakınınızda bir yangın söndürücü 
bulundurun.
• Tavan, zemin, perde veya bölmede yapılan kaynakların 
görünmeyen tarafta yangına neden olabileceğini aklınızda 
bulundurun.
• AWS F4.1. hükümlerine göre düzgün şekilde 
hazırlanmamışlarsa  tanker, kampana veya boru gibi 
kapalıkonteynırlakarynaak yapmayın.
• Havasında yanıcıtoz, gaz veya sıvı buhar (gazolin gibi) 
bulunma olasılığı olan yerlerde kaynak yapmayın.
• Kaynak akımının uzun, muhtemelen bilinmeyen 
yollardan  geçmesini ve elektrik şoku, kıvılcım ve yangın 
tehlikesi   oluşturmasını engellemek için iş kablosunu iş 
parçasınabağlarken  kaynak alanına yakın omlasına dkikatedin.
• Kaynak makinesini buzlu boruların buzunu eritmek için 
kullanmayın.
• Kullanılmadığı zaman çubuk elektrotu tutucudan ayırın 
veaykaynak kablosunu kontak ucundan çıkaırn.
• Deri eldiven, sık dokunmuş gömlek, manşetsiz pantolon, 
yüksek ayakkabı ve şapka gibi yağsız koruyucu giysi giyin.
• Kaynak yapmadan önce bütanlı çakmak veya kibrit gibi 
yanıcımaddeleri üzerinizden çıkarın.
• İş tamamlandıktan sonra kıvılcım, kor veya alev olmadığından 
emin olmak için iş alanını kontrol edin.
• Sadece doğru sigorta veya devre kesici kullanın. Büyütmeyin 
ve aşırmayın.
• Sıcak iş parçaları için OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) ve NFPA 
51B’de yer alan talimatlara uyun ve yakınınızda bir yangın 
söndürücü ve gözcü bulundurun.
UÇUŞAN METAL ve TOZ gözlere zarar verebilir.
• Kaynak, yontma, telle fırçalama ve zımparalama ki vi lci m 
ve metal uçusmasi na yol açabilir. Kaynaklar soğuyunca cüruf 
oluşturabilirler.
• Kaynak başlığınızın altına kenarlarında korumalık bulunan 
onaylı güvenlik gözlükleri takın.

GAZ YIĞILMASI yaralanmaya ve ölüme yol açabilir.
• Kullanılmadığı zaman koruyucu gazı kesin.
• Sınırlıalanlarıher zaman havalandırın veya onaylı bir gaz 
maskesi kullanın.

MANYETİK ALANLAR vücuda takılan sağlık araçlarını 
etkileyebilir.
• Pacemakers veya diğer vücuda takılasnağlık araçlarını 
kullanan kişiler makineden uzak durmalıdır.
• Üzerinde sağlık aygıtı bulunan kişiler ark, nokta kaynağı, 
oyma, plazma ark kesimi veya endüksiyonlu ısıtma işlemleri 
yapılan alanların yakınına gitmeden önce doktora ve aygıt 
üreticisine danışmalıdır.

Gürültü kulaklara zarar verebilir.
Bazıişlemlerden veya ekipmanlardan gelen sesler kulaklara 
zarar verebilir.
• Gürültü seviyesi yüksekse onaylanmış kulak koruyucu 
kullanın.

SİLİNDİRLER zarar gördüğünde patlayabilir.
Koruyucu gaz silindirleri yüksek basınçlıgaz içerir. 
Zarar gördüğü takdirde silindir patlayabilir. Gaz silindirleri 
normalde kaynak işleminin bir parçası olduğu için dikkatli 
kullanılması gerekmektedir.
• Basınçlı gaz silindirlerini aşırı sıcak, mekanik şok, fiziksel hasar, 
cüruf, açık yalı,azıkvılıcm ve arklardan koruyun. Silindirleri dik 
şekilde yerleştirin ve düşmesini engellemek için sabit bir direğe 
veya silindir ızgarasınabağlayın.
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• Silindirleri kaynaklardan ve diğer elektrik devrelerinden uzak 
tutun.
• Asla kaynak fenerini gaz silindirinin üzerine asmayın.
• Kaynak elektrotlarını kesinlikle silindirlere değdirmeyin.
• Asla basınçlıbir silindire kaynak yapmayın – patlama 
gerçekleşir.
• Sadece doğru koruyucu gaz silindiri, düzenleyici, hortum ve 
özel uygulama için tasarlanmış tertibatları   kullanın. Bu araçları 
ve parçalarını iyi durumda tutun.
• Silindir vanasını açarken yüzünüzü öbür tarafa çevirin.
•Silindir kullanıldığı veya kullanılmak üzere bağlı olduğu 
durumların haricinde koruyucu başlığı vananın üzerinde tutun.
• Silindirleri kaldırmak ve taşımak için doğru ekipman, prosedür 
ve yeterli sayıda insan kullanın.
• Basinçli gaz silindirleri, ilgili ekipman ve Güvenlik Standartları 
bölümünde verilen Basi nçli Gaz Dernegi (CGA) talimatlari ni 
okuyun ve uygulayın.

Y ANGIN VEYA PATLAMA riski.
• Aleti yanıcı yüzeylerin üstüne, yukarısına veya yakınına 
kurmayın veya yerleştirmeyin.
• Aleti yanıcı cisimlerin yanına monte etmeyin.
• Binadaki kablolara fazla yükleme yapmayın – elektrik 
sisteminin  bu aleti çalıştırmak için yeterince büyük, oranlı 
olduğundan ve korunduğundan emin olun.
ALET DÜŞTÜĞÜ TAKDİRDE yaralanmaya yol açabilir.
• Aleti kaldırmak için sadece kaldırma kancası kullanın, hareket 
dişlisi, gaz silindiri veya başka aksesuar KULLANMAYIN.
• Aleti kaldırmak ve desteklemek için yeterli kapasitede ekipman 
kullanın.
• Kaldıraçla kaldırıyorsanız, çatalların aletin karşı tarafına 
geçecek kadar uzun olduğundan emin olun.

AŞIRI KULLANMA AŞIRI ISINMAYA neden olabilir
• Soğutma zamanı bırakın; anma kullanım oranına uyun.
• Tekrar kaynak yapmaya başlamadan önce akımı veya görev 
çevrimini azaltın.
• Alete gelen havayı engellemeyin veya filtrelemeyin.

UÇUŞAN KIVILCIMLAR yaralanmaya yol açabilir.
• Yüzü ve gözleri korumak için yüz koruyucu maske takın.
• Tungsten elektrotunu yalnızca gerekli korumaya sahip taşlama 
makinesinde ve güvenli bir konumda şekillendirin. Uygun yüz, 
el ve vücut koruyucu elbise giyin.
• Kıvılcımlar yangına yol açabilir – yanıcı cisimleri uzak
tutun.

HAREKETLİ PARÇALAR yaralanmaya yol açabilir.
• Hareketli parçalardan uzak durun.
• Tahrik silindiri gibi sıkıştırma araçlarından uzak durun.

KAYNAK KABLOSU yaralanmaya yol açabilir.
• Gerekli olmadığı sürece kaynak tabancasının tetiğine 
basmayın.
• Kablo kaynağı yaparken kaynak tabancasını vücudunuzun 
herhangi bir yerine, diğer insanlara veya metallere doğru 
tutmayın.

HAREKETLİ PARÇALAR  yaralanmaya yol açabilir.
• Pervane gibi hareketli parçalardan uzak durun.
• Bütün kapı, panel, kapak ve korumalıkları kapalı tutun ve 
yerinden oynatmayın.

• Gerek duyulduğunda kapı, panel, kapak ve korumalıkları  
onarım için sadece nitelikli kimselere çıkarttırın.
• Onarım sona erdiğinde ve tekrargüç  vermeden önce kapı, 
panel, kapak ve korumalıkları yerinetakın.

YÜKSEK   FREKANSLI   RADYASYON   parazit yapabilir.
• Yüksek frekanslı (H.F) radyasyon radyo navigasyonu, güvenlik 
hizmetleri, bilgisayarlar ve iletişim ekipmanlarında parazite yol 
açabilir.
• Bu kurulumu sadece elektronik ekipman hakkında bilgi sahibi 
olan nitelikli kişilere yaptırın.
• Kullanıcı kurulumdan kaynaklanan her türlü parazit sorununu 
derhal nitelikli bir elektrikçiye düzelttirmekle yükümlüdür.
• Kurulumu düzenli olarak kontrol ve tamir ettirin.
• Parazit olasılığını en aza indirmek için yüksek frekanslı kapı 
ve panelleri sıkıca kapatın, kıvılcım aralıklarını doğru ayarlayın, 
topraklama ve koruyucu aralıklarını doğr kalkan kullanın.

ARK KAYNAĞI parazite yol açabilir.
• Elektromanyetik enerji bilgisayar ve robot gibi bilgisayarla 
çalışanaygıtlar gibi hassas elektronik ekipmanda parazite yol 
açabilir.
• Kaynak alanındaki bütün ekipmanın elektromanyetik açıdan 
birbirine uyumlu olduğundan emin olun.

• Olasıparaziti engellemek için kaynak kablolarını mümkün 
olduğunca kısa, birbirine yakın ve mümkün olduğunca alçakta, 
mesela yerde tutun.
• Kaynak işlemini hassas elektronik ekipmanların 100 metre 
uzağında yapın.
• Bu kaynak makinesinin bu kılavuuyzguan şekilde kurulup 
topraklandığından emin olun.
• Yine de parazit oluşursa kullanıcıkaynak makinesinin yerini 
değiştirmek, korumalı kablo kullanmak, parazit giderici filtre 
kullanmak veya iş alanına koruyucu kalkan kurmak gibi ekstra 
önlemler almalıdır.

ELEKTROMANYETIK ALAN BILGISI
İş alanında oluşan manyetik alanları en aza indirmek için 
aşağıdaki prosedürleri kullanın:
1. Kabloları bağlayarak veya bantlayarak ya da kablo örtüsü 
kullanarak birbirine yakın tutun.
2. Kabloları bir tarafta ve operatörden uzakta tutun.
3. Kabloları vücudunuza sarmayın veya asmayın.
4. Güç kaynağını ve kabloları kullanıcıdan mümkün olduğunca 
uzak tutun.
5. İş kelepçesini iş parçasına takarken kaynağa yakın 
olmasınadikkat edin.

Uyarı: Yangın durumunda, yanıcı ve patlayıcı 
maddelere yakın elektrik şoku riski olan yerlerde, 
yüksek, hareket alanının kısıtılolduğu yerlerde, 
iletkenlerle fiziksel temas durumunda,  insan 		

	 vücudunun ve aygıtların elektrik direncini azaltan 	
	 sıcak ortamlarda lütfen yerel ve ulusal yasal 		
	 düzenlemelere uyun.

3. - BAŞLANGIÇ TALIMATLARI

YERLEŞTIRME
Makine kuru, havalandırılan bir alana ve duvardan en az 
15 cm uzağa yerleştirilmelidir. Ekipman 3O’dan daha fazla 
eğimli yüzeylerden kayabilir bu yüzden düz ve kuru bir yüzeye 
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yerleştirilmelidir. Daha fazla eğimli yüzeylere yerleştirdiğiniz 
takdirde lütfen makineyi zincir veya kayışla bağlayın.
yerleştirilmelidir. Daha fazla eğimli yüzeylere yerle takdirde 
lütfen makineyi zincir veya kayışla bağlayın.

MONTAJ
Makine çevresel limitlerine uygun bir şekilde düzgünce monte 
edilmelidir.
Ekipman ekipman plakası üzerinde belirtilen gereksinimlere 
göre kurulacaktır.

ELEKTRIK ŞEBEKESINE BAĞLAMA
Ekipmana seri kablo ve konektör vasıtasıyla diferansiyel 
anahtar ve teknik özellik tablosunda belirtilen elektrik gücüne 
eşdeğer konektör yavaşlatıcı elektromıknatıs yoluyla elektrik 
verilir. Bütün bağlantıların toprakla düzenli bir bağlantısı olmalı 
ve elektrikle ilgili bütün yerel düzenlemelere uymalıdır.

Düzenleyici yere Çevrimdışı Kullan uzaylar.

Zorunlu yasal güvenceye ek olarak, toprak bağlantısı, iç koruma 
devrelerinin gerilim yükselmelerini ve EMI’yi toprak içinden 
boşaltarak, bağlı olmadıklarında korumasız bırakmalarını 
sağlayarak ekipmanınızın ömrünü uzatır.
Elektrik jeneratörüne bağlı ise teknik özellikler tablosunda 
belirtilen güç gereksinimlerine uyulmalıdır. Bir ekipman 
belirtilenden daha az güce sahip bir jeneratörle çalışabilir 
fakat nominal güçten daha az olan maksimum elektrik gücüyle 
çalıştırılmalıdır.
Model BITENSIÓN 20/14 240V, 50Hz-400Hz güç besleme 
gerilimi 100V aralığında çalışabilecek.
Bilgisayar otomatik olarak giriş gerilimi algılar ve kendini 
yapılandırır.

ÇEVRE KOŞULLARINDAN KAYNAKLANAN 
SINIRLANDIRMA
Ekipman IP21 sınıflandırmasına uygun olarak kurulmalıdır. Bu  
da ekipmanın üzerine dikey yönde dökülen su damlalarına, 
parmakla tehlikeli kisimlara erisme riskine ve 12.5 mm 
ve daha büyük çapli kati cisimlere kaşı en üst seviyede 
korunmasıanlamınagelmeketdir.

Ekipman -1 5ºC - 70ºC sıcaklık aralığında çalışacak şekilde 
hazi rlanmi sti r. 40 ºC’den yüksek si cakli klarda meydana 
gelebilecek performans düşüklüğü (görev çevrimi) dikkate 
alınmıştır.

4. -İŞLETIM TALIMATLARI

YERLEŞTIRME VE TESTLER
MMA serisindeki bütün STAYER  WELDING makineleri sevkiyat  
için kullanılabilen kayış ile bağlanarak taşınmalıdır. Ekipmanın 
etrafında en az 15 cm boşluk bırakılmalı, sıcaklığın doğru 
dağılmasıiçin serbest hava dolaşımısağlanmalıdır. Her işten 
önce ekipmanın bütün harici parçalarının iyi durumda olduğu ve   
iyice sıkılıdğındanemin olunmalıdır: güç fişi, kablo, kılıf, bağlantı 
terminalleri ve düğmeleri.

ALETLERIN DEĞIŞTIRILMESI
MMA serisindeki bütün STAYER WELDING makinelerinde 
kaynak kabloları için yarım inç veya 3/8 inç DINSE çabuk 
bağlantıparçasıbulunmaktadır. Konektörü çıkarmakveya 

takmak için çeyrek daire çapında sağa veya sola çevirmek 
yeterlidir.

DİKKAT: DINSE konektörü her zaman limitine göre 
çevirin ve kablo ile  birleştiği noktanın iyi durumda ve 
temas yüzeyinin  temiz olduğundan emin olun. Kötü ya 
da kirli bağlantıkaynağın kalitesiz olmasınaayrıca ön 

panelin ısınmasınae,rimesine  veya yanmasına neden olabilir.

AYARLAMA IŞLEMLERI
Bütün STAYER WELDING makinelerinin karmaşık bir elektronik 
sistemi vardır fabrikada tamamen kalibre edilmiş halde teslim  
edilir. Kullanıcının verim alma ve güvenlik nedenleriyle makine  
ile oynamasıtasvip edilmez. İşlev yetersizliği konusunda 
herhangi bir  şüpheniz olduğu takdirde lütfen bayi veya müşteri  
hizmetleri sistemimiz ile irtibata geçin.

İŞ PARÇASI BOYUTUNUN LIMITI
Kaynak yapılacak iş parçasının boyutlarına ilişkin ana kısıtlama 
kalınlığıyla ilgilidir, kalınlık ekipmanın gücüne göre sınırıdlır.
Güç fazla ise büyük boyutlu iş parçalarına düzgün kaynak 
yapabilirsiniz (kaynak çubuğu yeterince nüfuz eder). Aşağıdaki  
tablo bu konuda bir fikir verebilir

KAYNAK YAPILACAK

PARÇANIN KALINLIĞI
ELEKTROT ÇAPI E6013

AMPER AYARLAMA 
ARALIĞI

1 a 2 mm 1,6mm 30 - 60

1,5 a 3mm 2,0mm 50 - 70

2,5 a 5mm 2,5mm 60 - 100

5 a 8mm 3,2mm 85 - 140

8 a 12mm 4,0mm 120 - 190

12mm üzeri 5,0 - 6,0mm 180 - 350

GENEL KULLANIM ATLIMATLARI
Başlamadan önce güvenlik talimatlarını ve bu kılavuzda yer 
alan diğer talimatları okuyun, anlayın ve uygulayın.
Bu noktadan sonra kaynak dünyasına adım atmanızıve etkin 
bir şekilde çalışmanızı sağlayacak bir dizi genel göstergeler 
göreceksiniz. Kılavuzda orta zorlukta kaplamalı elektrotlar 
vasıtasıyla kaynak ve zorluk derecesi oldukça yüksek olan TIG 
kaynağı  hakkında  bilgi  verilmektedir. Lütfen  şunu  dikkate  alın: 
profesyonel seviyede kaynak kalifiye ve uzmanlık gerektiren bir 
aktivitedir. Ayrıntılı bilgi için lütfen bu konudaki özel kitaplara ve 
düzenli profesyonel eğitim kurslarına başvurun.

1- örtülü elektrotla kaynak yapma
Bu elektrikli ark kaynağı sınıfında, elektrot elektrik arkı gibi kendisi 
ısıüretir, ortamı korur ve kaynak kaplamasınıgeliştirir,elektrotun 
metal maçası yapılan kaynağa göre eridiğinde metali filtreler.

Yapılacak işe uygun elektrotu (boyutunu ve türünü) seçmeniz 
gerekmektedir. 

Ortalama özelliği, geçerliliği ve önemli iş parçalarınıdikkate 
alarak ve bulunmasıen kolay elektrot olduğu için “rutil  elektrot” 
olarak biline- n E 6013 elektrotunu tavsiye ediyoruz. Kaplamalı 
elektrot ile en iyi kaynak yapılabilen materyal karbonlu çeliktir.
Aşağıdaki tablo size S275 tipi orta dereceli karbonlu çelik için 
elektrot türünü ve amper ayarını seçme konusunda yardımcı 
olabilir.

Bütün güvenlik tedbirlerinin alındığından emin olduktan, 
ekipmanı denetledikten, kaynak yapılacak materyali 
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temizledikten, hazırladıkatn ve bağladıktan sonra kablolar 
tablolardaki talimatlara göre bağlanır. E- 6013 elektrotu ile 
çalışırken eksi kutuplu (- ile gösterilir) çıkış kelepçe ile parçaya 
bağlanır. Artı kutuplu çıkış (+ ile gösterilir) siyah ucuna iş 
elektrotu bağlanmış olan elektrot taşıyıcı kelepçeye bağlanır.

Kaynak yapan kişi kaynak maskesi veya başlık kullanarak iş 
için uygun olan ve dökülme veya radyasyonu engellemek için 
derinin bütün kısımlarınıkapylaanokruyucu giysi giymelidir.

Kaynak işlemi ark çalıştırılarak başlatılır. Çeşitli işlemler 
yapilmaktadır, en basiti iş parçasinı kazımaktır.
Ark çalıştıktan sonra elektrot yaklaşık olarak kendi çapına 
yakın bir mesafede tutulur ve sağ elini kullanan batılıbirinin yazı 
yazması gibi geri doğru çekilerek kaynak işlemine devam edilir. 
Elektrot yatay hattın karşısında, dikey hattın yakınında (60 - 80º) 
tutulur ve kaynak kaplama merkezine göre dengelenir. Bu işlem 
düzgün  bir  doğrultuda,  zigzag çizerek  veya  dairesel  şekilde 
ilerlemek için yapılması gereken geçiş (başlangıç ve doldurma) 
ve ek yeri kaplama işlemlerine göre değişir. 
Yoğunluk pozisyonunun ve kaynağın ilerleme hızınıniyi 
ayarlanmasısonucu barbeküde kızartılan etten gelen ses gibi 
hoş ve yumuşak bir ses çıkar. İş doğru şekilde yapıldığında 
ortaya homojen bir kaynak dikişi çıkar ve yüzeydeki şekillerin 
hepsi yarıay şeklinde olur. Enine profil çıkıntıyapmaz ve ortaya 
çıkan cüruf kolaylıkla temizlenebilir.
Kaynak dikişi yapıldığında cürufu çekiçle çıkarın ve muhtemel 
başka bir kaynak yapmadan önce fırçalayın.
Kaynak dikişi yapıldığında cürufu çekiçle başka bir kaynak 
yapmadan önce fırçalayın.

CEL XP, PFC, PROGRESS 200 PULSED, S250DV, S400BT, 
ve  S400T , serisi için özel ayarlar (Fig. 5, 6, 8)  
S100.25B y S100.35BT adaptasyon dizi maksimize etmek için 
profesyonel kaynakçılar için manuel ayarlama imkanı sağlar: 
 
no. 2:. Manuel Kontrol HOT START 
Start (başbakan) arc enerji ilk fışkırmasını düzenler.Iş parçası 
ayar kontrol elektrot, tip bağlama ve sıcaklık türüne bağlı olarak 
değişir. Orta konumda iken ve yapışmasını elektrodsuz bir ev 
bulmak ve çıkıntılar vardır.Elektrot çubukları saat yönünde 
döndürme kontrolünü enerjisini artırır eğer. Projeksiyonlar 
azaltırsanız enerji dönüm üzerinde sol. Eğer makine 
kullanıyorsanız TIG kontrolünü en aza indirir gibi. 
no. 3:. Manuel Kontrol ARC FORCE 
Dinamik voltaj düşümü meydana arkın davranışı düzenler. 
Elektrot, ilk ayar türüne bağlı olarak: 
Rutil elektrotlar için asgari (dipçik sağ) (Örnek: E6013) 
Yarım bazik elektrotlar (örneğin E7018) 
Selülozik elektrotlar Maxed (Örnek: E6010) 
no. 4:. AMP Manuel kontrol 
Kaynak amper standart ayar. Ayrıntılar için yukarıya bakın. 
no. 5:. Seçici A / V 
Ekran 1 amper kaynak yapan veya kaynak gerilimi görüntülenir. 
no. 6:. VRD Seçici 
Yük gerilimi gerekli durumlarda standart veya özel koşullara 
azalır yapar. Not: kalitesini emişli VRD kullanarak çok hafif 
azalacaktır
no. 7: Uzaktan Kumanda amper, burada kablo konnektörünü 
bağlayın.

GRID / JENERATÖR
Adaptif ark yanıtı (sadece PFC modellerinde). Seçici 6, 
‘JENERATÖR’ konumunu seçerken ekipmanın çok düşük güçte 
jeneratörlerde kullanılmasına izin verir. GRID pozisyonunda, 
elektrik tedarik şirketi tarafından standart şebeke tedariki 

sağlanacak ve kullanımın ilk yarım saniyesinde  ark ateşleme 
dinamiğinde küçük bir iyileşme sağlanacaktır.

POTENZA 200 CEL GE Özel ayarları (şek 7)
no.1: Seçici elektrot türü.
Rutil ve bazik elektrot ile çalışmak için Normal tıklayın.
Basın Cel & Al selülozik ve alüminyum elektrotlar ile çalışmak.
no. 2: tip seçici süreci
Örtülü elektrot ile MMA kaynak tıklayın
LA Basın TIG TIG Asansör Ark prime

Kaplanmış elektrotlu darbeli kaynak
PROGRESS 200 PULSED modelinde (Şekil 11) standart 
kaynak moduyla birlikte ileri darbe kaynağı için bir seçiciye (3 
numaralı) sahiptir. Bu mod, ısı girişinin üstün kontrolünü ve 
damlacıkların kaynak havuzuna aktarılmasını sağlar. Bu modda, 
ince kalınlıklar ve paslanmaz çelik minimum projeksiyonlarla 
ve TIG kaynağınınkine çok benzer kalitede kaynaklanabilir. 
Akım girişinin darbeli modda monoton olduğu standart modun 
aksine, tam düşme girişi için bir tepe akımı ve iş parçasını aşırı 
ısınmadan aktif kaynak arkını korumak için bir taban akımı 
oluşturulur. Malzemenin türüne, boyutlarına ve birleşme türüne 
bağlı olarak, kullanıcı,% pik değerini seçerek taban ve tepe 
dağılımı yüzdesini ayarlayarak işlemi optimize edebilir. Ayrıca, 
darbeli kaynağın her bir döngüsünün (tepe + taban) sıklığını da 
(saniye başına döngü olarak) ayarlayabilirsiniz.
 
Ayarlamak için, önce basılan moda girmek için 3 basın ve 
ardından ayar parametresini seçmek için enkodere basın (Şek. 
11, no. 1). Enkoderi döndürerek değeri ayarlayın.
 
Ayarlanabilir değer aralıkları:

A (PC) A (BC) % Hz
Tepe amper Baz amper % en yoğun 

sürenin
Çevrim 
frekansı

20 – 200 30 – 100 10 – 100 0,5 - 6

2 - TIG kaynağı
Soy gaz korumalıtungsten elektrotlu elektrik ark kaynağı 
sırasında sarf malzemesi elektrot değil, kaynak yapılacak 
materyale benzeyen bir materyalin elektrot çubuğudur. 

Örtülü elektrot sistemine oranla TIG sistemi daha az üretken 
ve daha zordur fakat paslanmaz çelik dahil bütün metal ve 
alaşımlarda ve ince bağlantılıveya filtresiz metallerde çok 
yüksek kaynak kalitesi sağlar. Kaynak yapılırken cüruf, sıçrama 
ve gaz oluşmaz.

Uyarı: Toryum katkılıtungsten elektrotu kullanmayın 
ve sivriltmeyin, bu materyal orta derecede radyoaktif 
aktivite riski taşımaktadır. Elektrot üzerindeki gösterge 
şeridinden EN ISO 688848:2004 (renkler: sarı, kırmızı, 

mor ve turuncu) kapsamında toryum dioksit varlığını ve 
konsantrasyonunu fark edebilirsiniz.    Bu elektrotları 
kullanmayın, bunların yerine örneğin lantan ve seryum 
türevlerini içeren (şeritler: siyah, gri, mavi, altınsarısı) ve 
radyoaktif aktiviteye yol açmayan materyalleri kullanın.
Elektrotu kaynak torcuna doğru şekilde yerleştirmek için 
nozuldan 5 mm çıkıntı yapmasıgerekmektedir.

Genel kural olarak, çıkışıters şekilde normal elektrot 
bağlantısına, TIG torcunu ekipmanın eksi terminaline ve 
kelepçeyi artı terminale bağlayın. Parçayıhazırlayın ve 
bağlayın. Akım yoğunluğunu materyal türüne ve yapılacak 
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eklentiye göre ayarlayın, ilk önce bir test parçası üzerinde test 
yapın. Bu konuda ayrıntılıbilgi için uzman literatürüne ve düzenli 
profesyonel eğitime başvurun.
Torca bir silindirden gaz akışını gerekli şeklide düzenleyebilen 
basınç azaltma sistemi vasıtasıyla soy gaz (genellikle saf 
argon) verilmelidir.
Ekipmanlarda kendi bünyesinde yer alan kapama vanası 
vasıtasıyla akış ölçere ve gaz kontrolüne doğrudan bağlıolan 
bir TIG torcu olmasıgerekmektedir.
S60.17L, PROGRESS1700L ve T100.20H modellerinin dışında 
arkı başlatmak için torcun ucu hafifçe çizilerek çalışan bir ark 
kıvamına getirilmelidir.
S60.17L, PROGRESS1700L Y POTENZA 200 CEL GE,  
modelinin gelişmiş lift -arc başlatma  sistemi mevcuttur.
TIG kaynağınıb aşlatmak için 7 numaralı anahtarı TIG 
pozisyonuna getirin, gaz çıkış vanasınıaçın ve torcun ucunu  
kaynak yapılacak parçaya değdirin. Yaklaşık 2 saniye bekleyin  
ve torcu hafifçe kaldırarak arkı otomatik olarak başlatın.
Ark çalıştırılıdğındaihtiyaca uygun şekilde kaynak yapılır. Genel 
olarak elektrotlu kaynağın tersi yönünde ilerlemesi gereklidir.  
Geri doğru çekmek yerine gaz akışının kaynak kaplamasına 
etki etmesine yardım edermiş gibi ileri doğru itilerek çalıştırılır.
Torcu eğerek yatay hattın karşısında, dikey hattın yanında (70 - 
80º) olacak ve kaynak kaplamasına nazaran merkezde kalacak 
şekilde yerleştirin.
Rotu başarılı bir şekilde eritilmiş materyalin yanına getirerek 
filtre  materyalini yerleştirin. İşlemi sonlandırmak  modell erde 
ark durana kadar torcu  yavaşça ayırın ve soy gaz silindirinin 
kapatma vanasını kapatın.

5. - BAKIM TALIMATLARI VE SERVIS

TEMIZLIK, BAKIM, YAĞLAMA, BILEME
Temizleme işlemleri için ekipmanın her zaman en az 10 dakika 
süreyle fisini çikarin ve kondansatörleri desarj edin.
Kasayı hafifçe  ıslanmış bir bezle silin. Çalışma ortamının 
kirliliğine bağlı olarak ya da en az 1000 saatte bir iç kısmı kuru 
basınçlıhava ile temizleyin. Üst kasayı çıkaırnve tozları, metal  
kirliliğini ve tüyleri dağıtıcıve fana dikkat ederek ortadan kaldırın.

KULLANICIN DEĞIŞTIREBILECEĞI 
PARÇALARIN LISTESI.
Ürünün karmaşıklığı ve tehlike potansiyeli nedeniyle 
bağlantılaıırn denetimi, standart güç kaynağı fişinin değiştirilmesi 
ve kaynak kablosunun revizyonu gibi küçük çaplıişlemler 
dışındakionarımlar için kalifiye kişiler gereklidir yani burada söz   
konusu parçalar kullanıcı tarafından yani burada değiştirilemez.

6.- DÜZENLEMELER

TEKNIK ÖZELLIKLER

--

ON
OFF

%
EN60974

--

= Giriş voltajı

	 = Giriş akımı
	
	 = Çıkış akımı

	 = Görev çevrimi

	 = Ağırlık
	
	 = Boyutlar

	 = Güç jeneratörü

CE UYGUNLUK BEYANI

İmalatçı: STAYER IBERICA S.A.
Adres: Area Empresarial Andalucia – Sector I, Calle Sierra de 
Cazorla No.7
C.P:28320 Pinto (Madrid) - İSPANYA 

Aşağıdaki standartlar doğrultusunda test edilmiştir:
EN60974

T.C. Gümrük ve Ticaret Bakanlığı Tüketicinin Korunması ve 
Piyasa Gözetimi Genel Müdürlüğü kararları gereği bu ürünün 
kullanım ömrü 10 yıldır.

İmalatçı/İhracatçı Firma: Stayer Iberica, SA.
Adres: Area Empesarial Andalucia – Sector I Calle Sierra de 
Cazorla No.7
C.P.28320 Pinto
Madrid – İSPANYA
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Ogólne ostrzeżenia dotyczące bezpieczeństwa 
elektronarzędzi

1) Bezpieczeństwo w miejscu pracy
a) Utrzymuj miejsce pracy w czystości i dobrze oświetlone. 
Zagracone lub ciemne miejsca sprzyjają wypadkom.
b) Nie wolno używać elektronarzędzi w środowisku 
zagrożonym wybuchem, np. w obecności łatwopalnych 
cieczy, gazów lub pyłów. Elektronarzędzia wytwarzają iskry, 
które mogą spowodować zapłon pyłu lub oparów.
c) Podczas obsługi elektronarzędzia należy trzymać z dala 
od dzieci i osób postronnych. Rozproszenie uwagi może 
spowodować utratę kontroli nad urządzeniem.

2) Bezpieczeństwo elektryczne
a) Wtyczka elektronarzędzia musi być dopasowana do 
gniazdka. Nie wolno w żaden sposób modyfikować wtyczki. 
Nie należy używać żadnych przejściówek z uziemionymi 
elektronarzędziami. Niezmodyfikowane wtyczki i 
dopasowane gniazda zmniejszają ryzyko porażenia prądem.
b) Należy unikać kontaktu ciała z uziemionymi 
powierzchniami, takimi jak rury, kaloryfery, kuchenki i 
lodówki. Istnieje zwiększone ryzyko porażenia prądem, 
jeżeli ciało użytkownika jest uziemione lub uziemione.
c) Nie należy wystawiać elektronarzędzi na działanie 
deszczu lub wilgoci. Woda przedostająca się do narzędzia 
elektrycznego zwiększa ryzyko porażenia prądem.
d) Nie należy nadużywać kabla. Nie wolno używać 
przewodu do przenoszenia, ciągnięcia lub odłączania 
narzędzia elektrycznego. Przewód należy trzymać z dala od 
źródeł ciepła, oleju, ostrych krawędzi lub ruchomych części. 
Uszkodzone lub zaplątane przewody zwiększają ryzyko 
porażenia prądem.
e) Podczas pracy z narzędziem elektrycznym na zewnątrz 
należy używać przedłużacza odpowiedniego do użytku 
zewnętrznego. Użycie kabla odpowiedniego do użytku na 
zewnątrz zmniejsza ryzyko porażenia prądem. 
f) Jeżeli nie można uniknąć obsługi elektronarzędzia w 
wilgotnym miejscu, należy użyć zasilania zabezpieczonego 
wyłącznikiem różnicowoprądowym (RCD). Użycie 
wyłącznika różnicowoprądowego zmniejsza ryzyko 
porażenia prądem.

3) Bezpieczeństwo osobiste
a) Podczas pracy z elektronarzędziem należy zachować 
czujność, uważać na to, co się robi i kierować się zdrowym 
rozsądkiem. Nie należy używać elektronarzędzia, gdy jest 
się zmęczonym lub pod wpływem narkotyków, alkoholu lub 
leków. Chwila nieuwagi podczas pracy z elektronarzędziami 
może spowodować poważne obrażenia ciała.
b) Należy stosować środki ochrony indywidualnej. Zawsze 
należy nosić środki ochrony oczu. Sprzęt ochronny, taki 
jak maska przeciwpyłowa, antypoślizgowe obuwie, kask 
ochronny lub ochrona słuchu, stosowany w odpowiednich 
warunkach, zmniejszy liczbę obrażeń ciała.
c) Zapobiegaj niezamierzonemu uruchomieniu. Przed 
podłączeniem do źródła zasilania i/lub akumulatora, 
podniesieniem lub przeniesieniem narzędzia należy upewnić 
się, że wyłącznik jest w pozycji wyłączonej. Przenoszenie 
elektronarzędzi z palcem na włączniku lub włączanie 
elektronarzędzi z włącznikiem w pozycji włączonej sprzyja 
wypadkom.
d) Przed włączeniem narzędzia elektrycznego należy 

wyjąć klucz nastawczy lub inny klucz. Klucz lub klawiatura 
pozostawiona na obracającej się części elektronarzędzia 
może spowodować obrażenia ciała.
e) Nie należy sięgać zbyt wysoko. Przez cały czas należy 
utrzymywać prawidłową postawę i równowagę. Umożliwia 
to lepszą kontrolę nad narzędziem elektrycznym w 
nieoczekiwanych sytuacjach.
f) Należy się odpowiednio ubrać. Nie należy nosić luźnej 
odzieży ani biżuterii. Włosy, odzież i rękawice należy trzymać 
z dala od ruchomych części. Luźne ubrania, biżuteria lub 
długie włosy mogą zostać wciągnięte przez ruchome części.
g) Jeśli są dostępne urządzenia do podłączania systemów 
odpylania i zbierania pyłu, należy dopilnować, aby były one 
podłączone i prawidłowo używane. Stosowanie zbierania 
pyłu może zmniejszyć zagrożenia związane z pyłem.
h) Nie pozwól, aby pewność siebie uzyskana w wyniku 
częstego używania narzędzi spowodowała zignorowanie 
ogólnych zasad bezpieczeństwa. Jedno nieostrożne 
działanie może w ułamku sekundy doprowadzić do 
poważnych obrażeń.
i) Utrzymuj uchwyty i powierzchnie chwytne suche, czyste 
i wolne od oleju i smaru. Śliskie uchwyty i powierzchnie 
chwytne nie pozwalają na pewny chwyt i kontrolę nad 
narzędziem w niespodziewanych sytuacjach.

4) Użytkowanie i pielęgnacja elektronarzędzi
a) Nie wolno forsować elektronarzędzia. Należy używać 
odpowiedniego narzędzia elektrycznego do danego 
zastosowania. Właściwe elektronarzędzie wykona pracę 
lepiej i bezpieczniej, z szybkością, do której zostało 
zaprojektowane.
b) Nie należy używać elektronarzędzia, jeżeli przełącznik 
nie umożliwia jego włączenia i wyłączenia. Każde 
elektronarzędzie, które nie może być sterowane za pomocą 
przełącznika, jest niebezpieczne i musi zostać naprawione.
c) Należy odłączyć wtyczkę od źródła zasilania i/lub 
akumulator od narzędzia elektrycznego przed przystąpieniem 
do jakichkolwiek regulacji, wymiany akcesoriów lub 
przechowywania narzędzia elektrycznego. Takie 
zapobiegawcze środki bezpieczeństwa zmniejszają ryzyko 
przypadkowego uruchomienia narzędzia elektrycznego.
d) Nieużywane elektronarzędzia należy przechowywać 
w miejscu niedostępnym dla dzieci i nie pozwalać na 
obsługę elektronarzędzia przez osoby nieobeznane z 
elektronarzędziem lub niniejszymi instrukcjami. Narzędzia 
elektryczne są niebezpieczne w rękach nieprzeszkolonych 
użytkowników.
e) Konserwacja narzędzi elektrycznych. Należy sprawdzać, 
czy ruchome części nie są niewspółosiowe, nie są pęknięte i 
nie występują inne czynniki, które mogą wpływać na działanie 
narzędzia elektrycznego. W przypadku uszkodzenia, przed 
użyciem narzędzia elektrycznego należy je naprawić. Wiele 
wypadków jest spowodowanych przez źle konserwowane 
elektronarzędzia.
f) Narzędzia tnące powinny być ostre i czyste. Prawidłowo 
konserwowane narzędzia tnące o ostrych krawędziach 
tnących są mniej podatne na zaklinowanie i łatwiejsze do 
kontrolowania.
g) Elektronarzędzia, akcesoriów, końcówek itp. 
należy używać zgodnie z niniejszymi instrukcjami, 
uwzględniając warunki pracy i rodzaj wykonywanej pracy. 
Używanie elektronarzędzia do czynności niezgodnych 
z przeznaczeniem może doprowadzić do sytuacji 
niebezpiecznej.
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OPIS APARATURY
Produkt ten jest aparaturą do ręcznego spawania metali za 
pomocą ciepła wytwarzanego przez łuk elektryczny.
Technologicznie, aparatura do spawania firmy ST Welding 
stanowi źródło zasilania elektrycznego dla spawania poprzez 
przekazywanie mocy wysokiej częstotliwości, które jest 
zarządzane przez logiczny układ sterowania i ulepszona 
spawanie.
W porównaniu z tradycyjną technologią opartą na 
transformatorach pracujących na częstotliwości, jaka występuje 
w sieci publicznej, technologia falownika firmy ST Welding 
charakteryzuje się większą mocą na jednostkę ciężaru, większą 
oszczędnością energii oraz możliwością automatycznej i 
precyzyjnej kontroli wszystkich parametrów spawania.
W rezultacie, uzyskuje się lepsze spawy za pomocą aparatury 
mającej niższe zużycie energii i niższy ciężar w porównaniu z 
tradycyjną aparaturą opartą na ciężkich transformatorach.
Wszystkie serie aparatury MMA ST Welding nadają się do 
spawania elektrodami otulonymi oraz wolframowymi z osłoną 
w gazie obojętnym.

1. -OPIS URZĄDZENIA

1
2 3
4 5

6 8
10

11 11a 11b 11c

7 9
12 12a 12b 12c

13 13a 13b 13c

14 15 16 17

18

Poz. 1 Nazwa, adres i znak producenta, dystrybutora lub 
importera.
Poz. 2 Identyfikacja modelu
Poz. 3 Mapowanie modelu
Poz. 4 Symbol źródła zasilania do spawania
Poz. 5 Odwołanie do normy odpowiedniej dla aparatury
Poz. 6 Symbol procesu spawalniczego
Poz. 7 Symbol dla stosowania w otoczeniu o zwiększonym 
ryzyku porażenia elektrycznego
Poz. 8 Symbol prądu spawania
Poz. 9 Nominalne napięcie bez obciążenia
Poz. 10 Zakres napięcia i nominalny prąd wyjściowy
Poz. 11 Cykl roboczy
Poz. 11a Cykl roboczy przy 45% 
Poz. 11b Cykl roboczy przy 60% 
Poz. 11c Cykl roboczy przy 100%
Poz. 12 Nominalny prąd wyłączenia (I2)
Poz. 12a Wartość prądu dla cyklu roboczego przy 45% 
Poz. 12b Wartość prądu dla cyklu roboczego przy 60% 
Poz. 12c  Wartość prądu dla cyklu roboczego przy 100% 
Poz. 13 Napięcie pod obciążeniem (U2)
Poz. 13a Wartość napięcia dla cyklu roboczego przy 45% 
Poz. 13b Wartość napięcia dla cyklu roboczego przy 60% 
Poz. 13c Wartość napięcia dla cyklu roboczego przy 100% 

Poz. 14 Symbol zasilania
Poz. 15 Nominalna wartość napięcia zasilania
Poz. 16 Maksymalny nominalny prąd zasilania
Poz. 18 Stopień ochrony IP

2.- ŚRODKI BEZPIECZEŃSTWA
PRZECZYTAĆ INSTRUKCJĘ
• Przeczytać Instrukcję przed użyciem lub serwisowaniem 
aparatu.
• Stosować tylko oryginalne części zamienne od producenta

STOSOWANE SYMBOLE
NIEBEZPIECZEŃSTWO! – Ostrzega o 
niebezpiecznej sytuacji,która może spowodować 
śmierć lub poważne zranienie. Ewentualne 
zagrożenia są pokazane na  załączonych 		

	 symbolach lub wyjaśnione w tekście

ZAGROŻENIA PODCZAS SPAWANIA ŁUKIEM 
ELEKTRYCZNYM

Tylko wykwalifikowany personel powinien 
instalować, obsługiwać, konserwować i naprawiać 
ten aparat.

Podczas pracy w pobliżu nie mogą się znajdować 
osoby postronne, zwłaszcza dzieci.

PORAŻENIE PRĄDEM ELEKTRYCZNYM może 
doprowadzić do zgonu.
Dotykanie części elektrycznych pod napięciem może 
spowodowaćporażenie lub poparzenie. Elektroda oraz obwód 
roboczy znajdują się pod napięciem gdy urządzenie jest 
włączone.
Obwód wyjściowy i wewnętrzne obwody maszyny są 
pod napięciem , gdy zasila niejest włączone. W trybie 
półautomatycznym lub automatyc- znego spawania metodą 
MIG/MAG, drut, rolka drutu, obudowa rolek napędowych 
oraz wszystkie metalowe części mające styk z drutem 
spawalniczym, są pod napięciem. Niepoprawnie zainstalowana 
lub niewłaściwie uziemiona aparatura stanowi zagrożenie.

• Nie dotykać części pod napięciem.
• Nosić suche, nie dziurawe rękawice izolujące oraz ubranie 
ochronne.
• Izolować się od przedmiotu spawanego oraz ziemi 
stosując maty izolacyjne lub pokrywy dostatecznie duże, aby 
zabezpieczyć przed fizycznym kontaktem z przedmiotem 
spawanym lub ziemią.
• Dodatkowe środki ostrożności są wymagane, gdy występują 
następujące niebezpieczne pod względem elek- trycznym 
warunki: w miejscach wilgotnych lub gdy się nosi mokrą odzież; 
na konstrukcjach metalowych takich jak podłogi, kraty lub 
rusztowania; w pozycji skurczonej takiej jak siedzenie, klęczenie 
lub leżenie; lub gdy jest wysokie ryzyko przypadkowego 
kontaktu z przedmiotem spawanym lub z ziemią.
• Odłączyć zasilanie przed instalowaniem lub serwisowaniem
• Poprawnie instalować i uziemić aparaturę   zgodnie z Instrukcją 
Użytkownika oraz krajowymi i miejscowymi przepisami.
• Zawsze sprawdzać uziemienie – sprawdzić i upewnić się, czy 
przewód zasilania jest prawidłowo podłączony do uziemienia w 
puszce łączeniowej i czy wtyczka jest w prawidłowo uziemionym 
gnieździe.
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• Przy podłączaniu jako pierwszy podłączyć odpowiednio 
uziemiony przewód – sprawdzić dwukrotnie podłączenia.
• Przewody powinny być suche, wolne od oleju i smaru oraz 
chronione przed gorącym metalem i iskrami.
• Często sprawdzać przewód zasilania, czy nie jest uszkodzony 
– wymienić natychmiast przewód, jeśli jest usz- kodzony. 
Wyłączyć aparaturę, gdy nie jest używana.
• Nie używać zużytych, uszkodzonych, zbyt małych rozmiarów 
lub źle splecionych kabli.
• Nie owijać kabli wokół ciała. Jeśli wymagane jest uziemienie 
przedmiotu spawanego, trzeba to wykonać odd- zielnym 
przewodem.
• Nie dotykać elektrody, jeśli jest się w kontakcie z przedmiotem 
spawanym, ziemią lub inną elektrodą z innej maszyny 
spawalniczej.
• Stosować tylko dobrze konserwowaną aparaturę. Natychmiast 
naprawiać lub wymieniać uszkodzone części w autoryzowanym 
serwisie.
• Nosić uprząż bezpieczeństwa podczas pracy na wysokości.
• Utrzymywać wszystkie panele i osłony dobrze zabezpieczone.
• Zacisnąć kabel na przedmiocie spawanym za pomocą 
dobrego styku dla metali lub do stołu roboczego i tak blisko, jak 
to praktycznie możliwe.
• Zaizolować zacisk, gdy nie jest podłączony do przedmiotu 
spawanego, aby zabezpieczyć przed kontaktem z innym 
metalowym obiektem.
• Nie podłączać więcej niż jedną elektrodę lub kabel roboczy do 
jednego wyjścia terminala.

GORACE CZĘŚCI mogą spowodować poważne oparzenia.
• Nie dotykać gorących części gołymi rękoma.
• Przed przystąpieniem do obsługi uchwytu lub palnika 
poczekać aż ostygnie.
•Do manipulowania gorącymi częściami stosować odpowiednie 
narzędzia i nosić grube, izolacyjne rękawice spawalnicze oraz 
narzędzia i nosić grube, izolacyjne rękawi odpowiednią odzież, 
aby uniknąć oparzenia.

 OPARY I GAZY mogą być niebezpieczne.
Podczas spawania powstają opary i gazy. Wdychanie oparów i 
gazów może być niebezpieczne dla zdrowia.
• Odwracać głowę od oparów. Nie wdychać oparów.
• Przy pracy w pomieszczeniu wentylować je i stosować 
miejscową wymuszoną wentylację w miejscu wytwarzania łuku, 
aby usunąć opary i gazy.
• Jeśli wentylacja jest słaba, nosić odpowiedni zasilany 
powietrzem aspirator.
• Przeczytać i zrozumieć Karty Charakterystyki (MSDS) oraz 
instrukcje producenta dotyczące metali, 
materiałów eksploatacyjnych, powłok, środków myjących i  
odtłuszczaczy.
• Pracować w ograniczonej przestrzeni tylko wtedy, gdy jest 
dobrze wentylowana lub z zasilanym powietrzem respiratorem. 
W pobliżu zawsze powinien znajdować się wyszkolony 
obserwator. Opary ze spawania i gazy mogą wypierać 
powietrze i obniżać zawartość tlenu powodując obrażenia lub 
śmierć. Upewnić się, że wdychane powietrze jest bezpieczne.
• Nie spawać w miejscach w pobliżu operacji odtłuszczania, 
mycia lub natryskiwania. Ciepło oraz promieniowanie łuku 
może reagować z oparami tworząc toksyczne i drażniące gazy.
• Nie spawać powlekanych metali takich jak cynkowana 
stal, stał pokrywana ołowiem lub kadmem, jeśli powłoki nie 
zostały usunięte z obszaru spawania, miejsce nie jest dobrze 
wentylowane i bez posiadania respiratora z zasilaniem 
powietrzem. Powłoki oraz metale zawierające takie pierwiastki 
mogą podczas spalania wydzielać toksyczne opary.

ŁUK ELEKTRYCZNY może spowodować poparzenie oczu 
i skóry.
Łuk elektryczny podczas procesu spawania powoduje 
wytwarzanie intensywnego widzialnego i niewidzialnego 
(ultrafioletowego i podczerwonego) promieniowania, które 
może poparzyć oczy oraz skórę.
• Podczas spawania i obserwowania należy nosić odpowiedni 
ochronny hełm spawalniczy zaopatrzony w soc- zewki filtrujące 
dla ochrony twarzy i oczu, patrz ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, 
EN379 wymienione w Normach Bezpieczeństwa.
• Nosić odpowiednie okulary ochronne z bocznymi osłonami 
pod hełmem.
• Stosować ekrany ochronne dla ochrony innych przed 
rozbłyskami, żarem i iskrami; ostrzegać innych, aby nie patrzyli 
na łuk.
• Nosić ubranie ochronne wykonane z trwałego, odpornego 
na płomienie materiału (skóra, gruba bawełna, lub wełna) oraz 
obuwie ochronne.
SPAWANIE może spowodować pożar lub wybuch.
Spawanie zamkniętych pojemników, takich jak zbiorniki, bębny 
lub rury, może spowodować ich wybuch. Iskry mogą wylatywać 
z łuku elektrycznego. 
Wylatujące iskry, gorący przedmiot spawany i gorąca aparatura 
mogą powodować pożary i oparzenia. Przypadkowy kontakt 
elektrody z przedmiotem metalowym  może spowodować 
iskrzenie, wybuch, przegrzanie lub pożar. Sprawdzić i upewnić 
się, że miejsce jest bezpieczne przed rozpoczęciem spawania.
• Usunąć wszystkie materiały palne w odległości 35 stóp (10,7 
m) od łuku spawalniczego. Jeśli to nie jest możliwe, zakryć je 
szczelnie odpowiednimi okrywami.
• Nie spawać, gdy latające iskry mogą spaść na materiał palny.
• Chronić się przed latającymi iskrami i gorącym metalem.
• Uważać, aby iskry spawalnicze i gorące materiały ze spawania 
nie przedostawały się przez drobne szczeliny do przyległych 
obszarów.
• Strzec sie pożaru i mieć w pobliżu gaśnice.
• Mieć świadomość, że spawanie na suficie, podłodze i 
przepierzeniach może spowodować pożar po drugiej stronie.
• Nie spawać na zamkniętych kontenerach takich jak zbiorniki, 
bębny lub rury, jeśli nie są one odpowiednio przygotowane 
zgodnie z AWS F4.1.
• Nie spawać w miejscach, gdzie atmosfera może zawierać pyły 
palne, gazy lub opary cieczy (takich jak benzyna).
• Podłączać kabel do przedmiotu spawanego tak blisko miejsca 
spawania jak to możliwe, aby uniknąć długich dróg płynięcia 
prądu, ewentualnie po nieznanych ścieżkach, które mogą 
spowodować porażenie, iskrzenie i zagrożenie pożarowe.
• Nie stosować spawarki do rozmrażania zamarzniętych rur.
• Wyjąć elektrodę z uchwytu lub odciąć drut spawalniczy przy 
końcówce kontaktowej, jeśli nie są używane.
• Nosić niezaolejoną odzież ochronną, taką jak rękawice 
skórzane, grube koszule, spodnie bez mankietów, wysokie buty 
oraz czapkę.
• Usuwać wszelkie źródła ognia, takie jak zapalniczki butanowe 
lub zapałki przed rozpoczęciem spawania.
• Po zakończeniu pracy sprawdzić cały teren i upewnić się, że 
jest on wolny od iskier, żarzących sie popiołów i płomieni.
• Stosować tylko właściwe bezpieczniki i wyłączniki obwodów. 
Nie stosować zbyt dużych ani obejść.
• Postępować zgodnie z wymaganiami OSHA 1910.252 (a) 
(2) (iv) oraz NFPA 51B dla prac z materiałami gorącymi i mieć 
zawsze w pobliżu osobę obserwującą, czy nie wybuchł pożar 
oraz gaśnicę.
ODPRYSKI lub BRUD mogą uszkodzić oczy.
• Spawanie, struganie, szczotkowanie i szlifowanie mogą 
powodować iskrzenie i odpryskiwanie kawałków metalu. Po 
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ostygnięciu spawów mogą one odpryskiwać żużel.
•Nosić odpowiednie okulary ochronne z bocznymi osłonami 
pod hełmem spawalniczym.
GROMADZĄCY SIĘ GAZ może zranić lub zabić.
• Odciąć dopływ gazu, gdy nie jest używany.
•zawsze wentylować zamknięte pomieszczenia lub stosować 
odpowiednie respiratory z zasilaniem powietrza.
• POLA MAGNETYCZNE mogą zakłócać wszczepione 
urządzenia medyczne.
•Posiadacze rozruszników lub innych wszczepionych urządzeń 
medycznych powinni zachowywać odpowiednią odległość od 
miejsca prac spawalniczych.
•Posiadacze wszczepionych urządzeń medycznych powinni 
skonsultować się z lekarzem i producentem urządzenia przed 
zbliżeniem się do spawania łukowego, zgrzewania punktowego, 
żłobienia, cięcia plazmowego, lub do operacji indukcyjnych.
HAŁAS może uszkodzić słuch.
Hałas pochodzący z niektórych procesów lub aparatury może 
uszkodzić słuch.
• Nosić odpowiednie osłony na uszy, jeśli poziom hałasu jest 
wysoki
BUTLE mogą eksplodować w razie uszkodzenia.
Butle z gazem osłonowym zawierają gaz pod wysokim 
ciśnieniem. W razie uszkodzenia butla może eksplodować. 
Ponieważ butle z gazem są zazwyczaj częścią procesu 
spawania, trzeba z nimi postępować ostrożnie.
• Chronić butle z gazem pod ciśnieniem od nadmiernego ciepła, 
wstrząsów mechanicznych, uszkodzeń fizycznych, żużla, 
otwartego płomienia, iskier i łuku.
• Instalować butle w położeniu stojącym przez zamocowanie 
ich do stacjonarnego wspornika lub stojaka butli, aby zapobiec 
upadkowi lub przewróceniu.
• Trzymać butle z dala od wszelkich obwodów spawalniczych 
czy elektrycznych.
• Nigdy nie kłaść palnika spawalniczego na butli z gazem.
• Nigdy nie dopuszczać, aby elektroda spawalnicza lub palnik 
dotykały butli.
• Nigdy nie spawać na zbiorniku pod ciśnieniem – spowoduje 
to wybuch.
• Stosować tylko właściwe butle dla gazu osłonowego, 
regulatory, węże oraz króćce muszą być odpowiednie dla 
danego zastosowania; utrzymywać je oraz części z nimi 
związane w dobrym stanie.
• Odwracać się twarzą od zaworu wylotowego podczas 
operowania zaworem butli.
• Stosować właściwy sprzęt, odpowiednie procedury i 
dostateczną ilość osób do podnoszenia i przemieszczania butli.
• Przeczytać i przestrzegać instrukcji dotyczących butli 
sprężonego gazu, związanego z tym sprzętu oraz 
odpowiednich publikacji Compressed Gas Association (CGA) 
P-1 wymienionych w Normach Bezpieczeństwa.
Niebezpieczeństwo POŻARU LUB WYBUCHU.
• Nie instalować, ani nie umieszczać aparatu na, ponad lub w 
pobliżu powierzchni palnych.
• Nie instalować aparatu w pobliżu substancji palnych.
• Nie przeciążać przewodów – upewnić sie, że system zasilania 
ma odpowiednie wymiary, wartości znamionowe oraz jest 
chroniony.
NADMIERNE UŻYWANIE może spowodować 
PRZEGRZANIE
• Stosować okresy chłodzenia; przestrzegać znamionowego 
cyklu roboczego.
•Zmniejszyć prąd lub cykl roboczy przed ponownym 
rozpoczęciem spawania.
•Nie blokować, ani nie filtrować dopływu powietrza do aparatu.

ISKRY mogą spowodować uraz.
• Nosić osłonę twarzy dla ochrony oczu i twarzy.
• Kształtować elektrody wolframowe tylko na szlifierce 
z odpowiednią osłoną w bezpiecznym miejscu nosząc 
odpowiednie zabezpieczenia twarzy, rąk i ciała.
•Iskry mogą spowodować pożar — utrzymywać z dala materiały 
palne.
DRUT SPAWALNICZY może spowodować uraz.
• Nie naciskać spustu pistoletu dopóki nie wydane zostanie 
takie polecenie.
• Nie kierować pistoletu na żadną część ciała, na innych ludzi 
lub metal.
CZĘŚCI RUCHOME mogą spowodować uraz.
•Wszystkie drzwiczki, panele, pokrywy i osłony powinny być 
zamknięte oraz bezpiecznie zamocowane.
•Tylko wykwalifikowany personel może zdejmować drzwiczki, 
panele, pokrywy lub osłony w celu konserwacji w razie potrzeby.
•Po zakończonej konserwacji założyć z powrotem drzwiczki, 
panele, pokrywy i osłony przed podłączeniem zasilania.
PROMIENIOWANIE   WYSOKIEJ   CZĘSTOTLIWOŚCI może 
powodować zakłócenia.
•Wysokie częstotliwości mogą zakłócać radio nawigację, 
zabezpieczenia, komputery i aparaturę do komunikacji.
•Użytkownik jest odpowiedzialny za posiadanie 
wykwalifikowanego elektryka do usuwania wszelkich prob- 
lemów z zakłóceniami, jakie mogą wynikać z instalacji.
• Instalacja musi być regularnie sprawdzana i konserwowana.
•Trzymać drzwiczki i panele do źródła wysokiej częstotliwości 
szczelnie zamknięte, utrzymywać odpowiednie odległości od 
iskier i stosować uziemienie, aby zminimalizować możliwość 
zakłóceń.
SPAWANIE ŁUKOWE może powodować zakłócenia.
•Energia elektromagnetyczna może zakłócać czułą 
aparaturę elektroniczną, taka jak komputery oraz sterow- any 
komputerowo sprzęt taki jak roboty.
• Upewnić się, że cała aparatura w rejonie spawania jest 
elektromagnetycznie kompatybilna.
• Aby zmniejszyć ewentualne zakłócenia, kable spawalnicze  
powinny być jak najkrótsze, blisko siebie i nisko, najlepiej na 
podłodze.
• Lokalizować operacje spawania w odległości 100 metrów od 
czułej aparatury elektronicznej.
•Upewnić się, że ta maszyna spawalnicza jest zainstalowana i 
uziemiona zgodnie z niniejszą instrukcją.
• Jeśli zakłócenia nadal występują, użytkownik musi podjąć 
dodatkowe środki, takie jak przesunięcie maszyny spawalniczej, 
zastosowanie ekranowanych kabli, stosowanie filtrów liniowych 
lub ekranowanie obszaru robót.

INFORMACJA O POLACH ELEKTROMAGNE-
TYCZNYCH EMF
Aby zmniejszyć pola magnetyczne na stanowisku roboczym, 
zastosować następujące procedury:

1.Prowadzić kable razem przez skręcenie ich lub otaśmowanie 
lub zastosować osłonę kabla.
2. Ułożyć kable po jednej stronie i z dala od operatora.
3. Nie zwijać kabli, ani owijać wokół ciała.
4. Trzymać źródło mocy i kable z dala od operatora.
5. Podłączyć zaciski robocze do przedmiotu spawanego jak 
najbliżej spawarki.

Ostrzeżenie: W miejscach o zwiększonym zagrożeniu 
pożarowym i wstrząsu elektrycznego, w pobliżu  
materiałów palnych i wybuchowych, na wysokości, 
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przy zmniejszonej swobodzie ruchu, fizycznym kontakcie z 
przewodnikami, gorącym otoczeniem, które zmniejszają   
oporność   elektryczną   ludzkiej   skóry   i urządzeń, należy 
koniecznie przestrzegać miejscowych i krajowych przepisów.

3. – INSTRUKCJA URUCHAMIANIA

UMIESZCZENIE
Maszyna musi być umieszczona w suchym wentylowanym 
pomieszczeniu i w odległości co najmniej 15 cm od ścian. 
Aparatura może się poślizgnąć na powierzchniach o nachyleniu 
większym niż 3O, więc musi być koniecznie umieszczona na 
równej i suchej powierzchni. Dla powierzchni o większym 
nachyleniu należy zabezpieczyć maszynę łańcuchami lub 
pasami.

MONTOWANIE
Aparatura musi być zamontowana zgodnie z ograniczeniami 
środowiskowymi i odpowiednio umieszczona. Urządzenie musi 
zostać zamontowane zgopdnie z wymaganiami zmieszczonymi 
na tabliczce znamionowej.

PODŁĄCZENIE DO SIECI
Aparatura jest zasilana za pośrednictwem dostarczonych 
kabli szeregowych i konektor przez wyłącznik różnicowy oraz 
wolnodziałający konektor elektromagnesowy o wytrzymałości 
elektrycznej zgodnej z tabelą właściwości technicznych. 
Wszelkie połączenia muszą mieć przepisowe połączenie z 
uziemieniem i być zgodne z wszelkimi krajowymi przepisami 
elektrycznymi. W przypadku podłączenia do generatora 
elektrycznego, moc musi być taka, jak wskazano w danych 
technicznych.

Ograniczenia ze względu na warunki 
środowiskowe

Oprócz obowiązkowego zabezpieczenia prawnego, 
połączenie z ziemią przedłuża żywotność sprzętu, pozwalając 
wewnętrznym obwodom ochronnym na rozładowywanie 
skoków napięcia i zakłóceń elektromagnetycznych przez 
uziemienie, pozostawiając je niezabezpieczone, jeśli nie są 
podłączone.
Aparatura musi być zainstalowana zgodnie z klasyfikacja IP21; 
oznacza to, że aparatura jest chroniona najwyżej przeciw 
pionowemu spadkowi kropel wody i dostępowi do części 
niebezpiecznych oraz przeciwko ciałom stałym o wymiarach 
12,5 mm i większych.
Aparatura jest przygotowana do pracy w zakresie temperatur 
od -15ºC do 70ºC, biorąc pod uwagę ogranic- zenie spadku 
wydajności (cyklu roboczego) dla temperatur powyżej 40ºC.

4.- INSTRUKCJA EKSPLOATACJI

UMIESZCZANIE I TESTY
Wszystkie maszyny firmy ST Welding z serii MMA, muszą 
być przemieszczane za pomocą pasa przeznaczonego do 
transportu. 
Wokół aparatury musi być zapewniona wolna przestrzeń 
wynosząca co najmniej 15 cm, a dla prawidłowego 
odprowadzania ciepła musi być odpowiednia cyrkulacja 
powietrza. 
Przed każdą pracą należy zweryfikować dobry stan i 
prawidłowe zamocowanie zewnętrznych elementów: wtyczka 
zasilania, kable, sto-larka obudowy i terminale zaciskowe oraz 
przełączniki.

ZMIANA OPRZYRZĄDOWANIA
Wszystkie maszyny firmy ST Welding serii MMA posiadają pół 
calowy lub 3/8 cala konektor DINSE dla kabli spawalniczych. 
W celu usunięcia lub włożenia konektora wystarczy obrócić 
konektor o ćwierć obrotu w lewo lub w prawo.

UWAGA: Zawsze obracać konektor DINSE do oporu i 
upewnić się, że połączenie z kablem jest w dobrym 
stanie, a powierzchnia styku jest czysta. Złe polaczenie 
lub brudne może prowadzić do obniżenia wydajności i 

spowodować przegrzanie frontowego panelu, lub przepalenia 
bezpiecznika.

REGULACJE
Wszystkie maszyny ST Welding zawierają kompleksowy układ 
elektroniczny i są dostarczane fabrycznie 
jako skalibrowane, tak aby użytkownik nie mógł nim 
manipulować w celu zwiększenia wydajności lub 
dla bezpieczeństwa. W razie jakichkolwiek wątpliwości 
dotyczących złego funkcjonowania prosimy o 
kontakt z dilerem lub autoryzowanym serwisem.

GRANICE WYMIAROWE SPAWANYCH 
PRZEDMIOTÓW
Głównym ograniczeniem co do wielkości spawanych 
przedmiotów jest ich grubość, która jest ograniczona mocą 
aparatury. Im wyższa moc tym łatwej można wykonywać 
poprawne spawy (o odpowiednim przetopie) na przedmiotach 
o większej grubości. 
Dla orientacji może posłużyć następująca tabela:

GRUBOŚĆ 
SPAWANEGO 
PRZEDMIOTU

ŚREDNICA

ELEKTRODY

ZAKRES REGULACJI

PRĄDU

1 a 2 mm 1,6mm 30 - 60

1,5 a 3mm 2,0mm 50 - 70

2,5 a 5mm 2,5mm 60 - 100

5 a 8mm 3,2mm 85 - 140

8 a 12mm 4,0mm 120 - 190

12mm üzeri 5,0 - 6,0mm 180 - 350

OGÓLNE INSTRUKCJE UŻYTKOWANIA
Przed rozpoczęciem użytkowania należy upewnić się, że 
niniejsza instrukcja została przeczytana ze zrozumieniem oraz, 
że zawarte w niej wskazówki dotyczące bezpieczeństwa i 
pozostałe zalecenia są przestrzegane.
W dalszej części znajduje się szereg ogólnych wytycznych, 
które wprowadzą do świata spawarek i pozwolą rozpocząć 
efektywną pracę. W niniejszej instrukcji podano wskazówki 
na temat podstaw spawania z użyciem elektrod otulonych, 
o stosunkowo umiarkowanym poziomie trudności, oraz 
wskazówki na temat spawania metodą TIG (metoda spawania 
nietopliwą elektrodą wolframową w osłonie gazów obojętnych), 
o stosunkowo większej trudności w stosowaniu. 
Należy wziąć pod uwagę, że spawanie na poziomie zawodowym 
jest praktyką wymagającą kwalifikacji i specjalizacji. Więcej 
informacji na ten temat można znaleźć w specjalistycznych 
książkach i na profesjonalnych kursach zawodowych.
1.- Spawanie z użyciem elektrody otulonej
W tej klasie spawania elektrycznego, elektroda sama wytwarza 
ciepło w postaci łuku elektrycznego, a także otoczenie ochronne 
oraz poprawia powlekanie spoiny i spoiwo, gdy metalowy rdzeń 
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elektrody zlewa się z wykonywaną spoiną. Należy wybrać 
elektrodę (rozmiar i typ), która jest odpowiednia dla rodzaju 
pracy, jaka ma być wykonana. Elektroda jaką zalecamy ze 
względu na jej uśrednioną charakterystykę, adekwatność dla 
większości prac oraz ze względu na to, że najłatwiej ją znaleźć, 
to elektroda E-6013, powszechnie znana jako „elektroda 
rutylowa”. Materiał w pełnym tego słowa znaczeniu, stosowany 
do spawania elektrodą otuloną, to stal węglowa. Poniższa 
tabela może służyć do wstępnej orientacji przy wyborze rodzaju 
elektrody i regulacji natężenia przy pracy ze stalą węglową 
średniego rodzaju typu S275.
Po potwierdzeniu, że zastosowano wszystkie środki 
bezpieczeństwa i po kontroli sprzętu oraz po oczyszczeniu, 
przygotowaniu i przymocowaniu materiału do spawania, kable 
zostają podłączone zgodnie ze wskazówkami podanymi w 
tabelach. Przy zwykłym zastosowaniu elektrody E-6013, 
wyjście o ujemnej polaryzacji (oznaczone -) jest podłączone do 
obrabianego przedmiotu za pomocą zacisku masy. Wyjście o 
polaryzacji dodatniej (oznaczone +) jest podłączone do zacisku 
uchwytu elektrody, który utrzymuje elektrodę roboczą za jej goły 
koniec.
Spawacz musi założyć sprzęt ochrony indywidualnej, 
korzystając z maski spawalniczej lub kasku, który jest 
odpowiedni do wykonywanej pracy i właściwie chroni każdą 
część jego skóry, aby uniknąć poparzeń i promieniowania.
Spawanie rozpoczyna się od wzbudzenia łuku elektrycznego. 
Istnieją na to różne sposoby, najprostszy to posk robanie 
spawanego elementu elektrodą. 
Kiedy łuk zostanie wzbudzony, elektroda jest trzymana w 
pewnej odległości, która przybliżeniu równa się średnicy samej 
elektrody, i wówczas rozpoczyna się zalewanie spoiny poprzez 
przeciąganie do tyłu tak, jak przy pisaniu na kartce przez osobę 
praworęczną. 
Elektroda jest utrzymywana w położeniu bliskim linii pionowej w 
stosunku do linii poziomej (65° do 80°), i w położeniu wyważonym 
w stosunku do środka powłoki spoiny, w zależności od rodzaju 
przejścia (początkowe lub wypełniające) i w zależności od 
potrzeby pokrycia połączenia przy posuwaniu się do przodu w 
linii prostej, ruchem zygzakowatym lub robiąc małe kółka. 
Dobra regulacja intensywności, pozycji i szybkości posuwu 
spawania daje przyjemny, miękki dźwięk, który jest podobny do 
dźwięku wydawanego przez mięso opiekane na grillu. 
Gdy praca jest wykonywana prawidłowo, powstały ścieg spoiny 
będzie jednor odny, ze znakami powierzchniowymi w kształcie 
jednolitych półksiężyców. Profil poprzeczny nie jest wypukły, 
a powstały żużel można łatwo usunąć. Po wykonaniu ściegu 
spoiny należy usunąć żużel młotkiem i wyczyścić powierzchnię 
szczotką [drucianą] przed wykonaniem ewentualnego 
późniejszego ściegu.

Ustawienia specjalne dla serii CEL XP, PFC, PROGRESS 
200 PULSED, S250DV, I S400T, S400BT
(Rys 5, 6, 8)
Aby zmaksymalizować serię adaptacji S100.25B y S100.35BT 
oferuje ręczną regulację dla profesjonalnych spawaczy: 
no. 2: HOT START ręcznego sterowania 
Reguluje początkowy przypływ energii na początku (prime) 
łuku. W zależności od rodzaju elektrody, rodzaju wiązania 
i temperatury w kontroli regulacji obrabianego. Zacznij w 
pozycji środkowej i znaleźć dom bez przywieraniu elektrody i 
są prognozy. Jeżeli łuki elektrod zwiększenia energii obracając 
kontrolę ruchu wskazówek zegara. 
Jeśli zmniejsza prognozy zwrotnym energii pozostały. Jeśli 
używasz urządzenia jako TIG minimalizuje jego kontrolę. 
no. 3: Sterowanie ręczne ARC FORCE 
Reguluje działanie łuku, gdy wystąpi spadek dynamiczny 
napięcia. W zależności od rodzaju elektrody nastawieniu: 
Minimalna (tyłek prawej) elektrodami w otulinie (Przykład: 
E6013) 

W połowie drogi do podstawowych elektrod (np E7018) 
Maxed dla elektrod celulozowych (Przykład: E6010) 
no. 4:. Ręczne sterowanie AMP 
Standardowe ustawienie wzmacniaczy spawalniczych. Patrz 
wyżej o szczegóły. 
no. 5: Wybór A / V 
Czyni spawanie wyświetlacza 1 ampery lub napięcia 
wyświetlana jest spawanie. 
no. 6: VRD Selector 
Sprawia, że napięcie obciążenia jest ograniczona do 
standardowych lub specjalnych warunkach, w których jest to 
konieczne. Uwaga: gruntowanie jakość zostanie obniżona 
nieznacznie, używając danych rejestracyjnych pojazdów
no. 7: Pilot natężenie prądu, podłącz tutaj złącze kabla.

GRID / AGREGAT
Adaptacyjna reakcja zajarzenia łuku (tylko w modelach PFC). 
Przełącznik 6 po ustawieniu w pozycji “GENERATOR” pozwala 
na użycie urządzenia przy zasilaniu z agregatu o niskiej mocy.
W pozycji “GRID” zasilanie urządzenia odbywa się z sieci 
elektrycznej i zapewnia poprawę dynamiki zajarzenia łuku w 
pierwszej połowie sekundy pacy.

Ustawienia specjalne dla POTENZA 200 CEL GE (rysunek 
8)
 no.1 Elektroda Selector.
Kliknij Normal do pracy z rutylu i elektrody podstawowego.
Prasa Cel i Al do pracy z celulozowych i aluminiowych elektrod.
no. 2 Typ procesu wyboru
Kliknij spawanie MMA elektrodą otuloną
LA Prasa TIG TIG Winda Arc zagruntować

Spawanie impulsowe elektrodą otuloną
Model PROGRESS 200 PULSED (rys. 12) wraz ze 
standardowym trybem spawania posiada selektor (numer 3) do 
zaawansowanego spawania impulsowego. Tryb ten umożliwia 
lepszą kontrolę dopływu ciepła i przekazywanie kropli do 
jeziorka spawalniczego. W tym trybie cienkie grubości i stal 
nierdzewna mogą być zgrzewane z minimalnymi występami 
i jakością bardzo podobną do jakości spawania TIG. W 
przeciwieństwie do standardowego trybu, w którym wejście 
prądu jest monotonne w trybie pulsacyjnym, ustalany jest prąd 
szczytowy dla dokładnego wejścia kropli i prądu podstawowego, 
aby utrzymać aktywny łuk spawalniczy bez przegrzania 
przedmiotu. W zależności od rodzaju materiału, wymiarów i 
rodzaju połączenia użytkownik może zoptymalizować proces, 
dostosowując procent rozkładu bazy i piku, wybierając pik%. 
Można również dostosować częstotliwość (w cyklach na 
sekundę) każdego cyklu (szczyt + podstawa) spawania 
impulsowego.
Aby wyregulować najpierw naciśnij 3, aby wejść do wybranego 
trybu, a następnie naciśnij enkoder (rys. 12, nr 1), aby wybrać 
parametr ustawienia. Dostosuj wartość, obracając enkoder.
Regulowane zakresy wartości to:

A (PC) A (BC) % Hz
Wzmacniacze 
szczytowe

Wzmacniacze 
podstawowe

% czasu 
trwania 
szczytu

Częstotliwość 
cyklu

20 – 200 30 – 100 10 – 100 0,5 - 6

2.- Spawanie metodą TIG 
(metoda spawania nietopliwą elektrodą wolframową w osłonie 
gazów obojętnych)
Przy spawaniu elektrycznym z użyciem elektrody wolframowej  w 
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osłonie gazu obojętnego, zużywanym materiałem nie jest sama 
elektroda, lecz pręt wypełniający wykonany z materiału podobnego 
do tego, który ma być spawany. 
W porównaniu do systemu z elektrodą otuloną, system TIG jest 
mniej wydajny i trudniejszy, lecz w zamian uzyskuje się bardzo 
wysoką jakość spoin w przypadku prawie wszystkich metali i ich 
stopów, włącznie ze stalą nierdzewną, oraz w przypadku połączeń 
o małych grubościach lub bez materiału wypełniającego. 
Spoina powstaje bez osadzania się żużla, bez wystających 
fragmentów i bez oparów.

Wskazówka: Nie należy używać ani ostrzyć elektrod 
wolframowych z domieszką torianitu z powodu ryzyka 
wynikającego z umiarkowanej radioaktywności tego 
materiału. Obecność i stężenie dwutlenku toru można 

rozpoznać po pasku informacyjnym na elektrodzie, zgodnie z 
normą EN ISO 688848:2004 (kolory: żółty, czerwony, fioletowy i 
pomarańczowy). Należy unikać tych elektrod i stosować materiały 
zastępcze, jak na przykład elektrody z pochodnych lantanu  lub 
ceru (paski:  czarny, szary, niebieski, złoty), które nie wykazują 
żadnej radioaktywności.
Aby prawidłowo umieścić elektrodę na palniku, musi ona wystawać 
z dyszy na około 5 mm.
Zgodnie z ogólną zasadą, należy połączyć wyjście odwrotnie 
niż przy zwykłym podłączeniu elektrody, mianowicie palnik TIG 
do bieguna ujemnego urządzenia, a zacisk masy do bieguna  
dodatniego. Należy przygotować i zabezpieczyć element do 
spawania. Ustawić natężenie prądu w zależności od wymagań 
materiału i połączenia, które ma być wykonane, przeprowadzając 
wpierw test na kawałku materiału testowego. Więcej informacji 
na ten temat można znaleźć w specjalistycznej literaturze lub na 
kursach kształcenia zawodowego.
Do palnika musi być doprowadzony gaz obojętny (zazwyczaj 
jest to czysty argon), który płynie z butli przez system zaworów 
redukcyjnych umożliwiających odpowiednią regulację jego 
przepływu, zgodnie z potrzebami.
Z wyjątkiem modeli S60.17L, PROGRESS 1700 L i T100.20H, 
aby zainicjować łuk elektryczny, końcówka palnika musi być lekko 
poskrobana, aż do powstania łuku roboczego.
Model S60.17L, PROGRESS1700L, BITENSIÓN 20/14,
POTENZA 200 CEL GE, L ma poprawioną funkcję systemu 
wzniecania łuku startowego (LiftArc)
Aby zainicjować spawanie TIG, należy przesunąć przełącznik 7 w 
pozycję TIG, otworzyć zawór wylotowy gazu i dotknąć końcówką 
palnika do elementu, który ma być spawany. Następnie poczekać 
około 2 sekund i powoli podnieść palnik, aby łuk elektryczny 
wzbudził się automatycznie. 
Modele T100.20H, TIG DC 200 HF i POTENZA TIG 170 HF GE 
zapewniają najwyższą jakość zajarzenia łuku elektrycznego, gdyż 
nie ma potrzeby kontaktu fizycznego ze spawanym elementem 
i dzięki temu, łuk i  warunki spawalnicze nie są narażone na 
zanieczyszczenia wywołane przez elektrodę wolframową. Aby 
rozpocząć spawanie metodą TIG, należy przesunąć przełącznik 7 
w pozycję TIG i po prostu zbliżyć końcówkę na odległość około 3-5 
mm od elementu przeznaczonego do spawania. 
Po naciśnięciu przycisku łuku, łuk elektryczny wzbudzi się 
automatycznie. Gdyby pojawiły się trudności przy rozpoczęciu 
pracy, można lekko pochylić dyszę ceramiczną na spawanym 
elemencie tak, aby ułatwić wzbudzenie się elektrody.
Po zainicjowaniu łuku, spoina jest wykonywana zgodnie 
z potrzebami. Ogólna orientacja jest taka, że spoina musi 
postępować w kierunku odwrotnym do spawania elektrodą tak, by 
zamiast ciągnięcia do tyłu, rozpoczynała się przez popychanie do 
przodu, jak gdyby przepływ gazu pomagał wpływać na powłokę 
spoiny. Pochylić palnik tak, aby znajdował w pozycji bliskiej 
linii pionowej w stosunku do linii poziomej (od 70° do 80°), a na 
środku względem powłoki spoiny. Powoli odkładać materiał pręta 
wypełniającego poprzez przysuwanie go w pobliże powłoki kolejno 
łączonego materiału.
Aby zakończyć, należy po prostu zwolnić przełączniki palnika 

(model T100.20H) lub, w przypadku pozostałych modeli, lekko 
odsunąć palnik, aż łuk elektryczny zostanie przerwany, i zamknąć 
ręczny zawór odcinający dopływ gazu obojętnego z butli gazowej.

W modelu POTENZA TIG 170 HF GE zostały zdefiniowane 
dwa ustawienia końcowe (sposób kończenia spawania)
1. Ustawienie “Down Time” 11 ustawia szybkość spadku 
natężenia prądu w momencie zakończenia spawania. 
Spadek rozpoczyna się od wybranego uprzednio natężenia 
pracy i kończy na 0 Amperów. Możliwe jest ustawienie czasu 
spadku natężenia (od 0 do 5 sekund). Celem jest delikatne 
wygaszenie łuku i precyzyjne sterowanie punktem na końcu 
drutu spawalniczego.  Zgodnie z ogólną zasadą czym większe 
natężenie prądu spawania tym dłuższy czas spadku natężenia 
prądu.
2. Ustawienie “Post Time” 12 ustawia czas (od 0,5 do 7 
sekund)  dodatkowego wylotu gazu osłonowego (argonu) po 
zakończeniu łuku spawalniczego. Celem jest, aby spoina gdy 
jest jeszcze ciekła lub zbyt gorąca nie została zanieczyszczona 
zabrudzeniami z powietrza. Zgodnie z ogólną zasadą czym 
większe natężenie prądu spawania tym dłuższy czas wylotu 
gazu.

5.- INSTRUKCJE KONSERWACJI I SERWISU

CZYSZCZENIE, KONSERWACJA, SMAROWA-
NIE I OSTRZENIE
W celu przeprowadzenia operacji czyszczenia należy zawsze 
odłączyć aparaturę od zasilania i odczekać co najmniej 10 
minut, aby się upewnić, że kondensatory zostały rozładowane. 
Czyścić  obudowę za pomocą lekko zwilżonej szmatki.
W zależności od zanieczyszczenia środowiska roboczego 
lub co najmniej co 1000 godzin, czyścić wnętrze suchym 
sprężonym powietrzem i usuwając kurz i zanieczyszczenia 
metaliczne, zwracając szczególną uwagę na korpus chłodnicy 
i wentylator.
• Wykaz części i czynności, które mogą być wymieniane lub 
wykonane przez użytkownika
Z powodu skomplikowania oraz potencjoalnego 
niebezpieczeństwa dopuszczalne są tylko interwencje 
wykwalifikowanych pracowników z wyjątkiem drobnych napraw 
obudowy, sprawdzania połączeń i wymianie standardowych 
wtyczek zasilania oraz przegląd kabli spawalniczych.

Zalecamy wykonywanie wszelkich napraw i czunności 
konserwacyjnych w najbliższym serwisie STAYER. 
Doko- nywanie napraw przez osoby lub firmy nie posiadające 
autoryzacji spowoduje utratę praw gwarancyjnych.

6. REGULACJE

SPECYFIKACJA TECHNICZNA

--

ON
OFF

%
EN60974

--

     = napięcie wchodzące

	 = prąd wchodzący

	 = prąd wchodzący

	 = cykl prący

	 = wąga

	 = wymiąry

               = KVA-moc agregatu pradotwórzego
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Obecná bezpečnostní upozornění pro 
elektrické nářadí

1) Bezpečnost pracovního prostoru
a) Udržujte pracovní prostor čistý a dobře osvětlený. 
Nepořádek nebo temné prostory vybízejí k nehodám.
b) Nepracujte s elektrickým nářadím ve výbušném 
prostředí, například v přítomnosti hořlavých kapalin, 
plynů nebo prachu. Elektrické nářadí vytváří jiskry, které 
mohou zapálit prach nebo výpary.
c) Při práci s elektrickým nářadím udržujte děti a 
okolostojící osoby v bezpečné vzdálenosti. Rozptýlení 
může způsobit ztrátu kontroly.

2) Elektrická bezpečnost
a) Zástrčky elektrického nářadí musí odpovídat 
zásuvce. Zástrčku nikdy nijak neupravujte. Nepoužívejte 
žádné adaptérové zástrčky s uzemněným (uzemněným) 
elektrickým nářadím. Neupravené zástrčky a odpovídající 
zásuvky sníží riziko úrazu elektrickým proudem.
b) Vyvarujte se kontaktu těla s uzemněnými nebo 
uzemněnými povrchy, jako jsou potrubí, radiátory, 
sporáky a chladničky. Pokud je vaše tělo uzemněno 
nebo uzemněno, existuje zvýšené riziko úrazu elektrickým 
proudem.
c) Nevystavujte elektrické nářadí dešti nebo vlhku. 
Voda vnikající do elektrického nářadí zvyšuje riziko úrazu 
elektrickým proudem.
d) Nezneužívejte šňůru. Nikdy nepoužívejte šňůru k 
přenášení, tahání nebo odpojování elektrického nářadí. 
Šňůru uchovávejte mimo dosah tepla, oleje, ostrých hran 
nebo pohyblivých částí. Poškozené nebo zamotané šňůry 
zvyšují riziko úrazu elektrickým proudem.
e) Při práci s elektrickým nářadím venku používejte 
prodlužovací šňůru vhodnou pro venkovní použití. 
Použití šňůry vhodné pro venkovní použití snižuje riziko 
úrazu elektrickým proudem. 
f) Pokud je provoz elektrického nářadí na vlhkém místě 
nevyhnutelný, použijte přívod chráněný proudovým 
chráničem (RCD). Použití proudového chrániče RCD 
snižuje riziko úrazu elektrickým proudem.

3) Osobní bezpečnost
a) Při práci s elektrickým nářadím buďte ostražití, 
sledujte, co děláte, a používejte zdravý rozum. 
Nepoužívejte elektrické nářadí, pokud jste unaveni nebo 
pod vlivem drog, alkoholu či léků. Chvilka nepozornosti při 
práci s elektrickým nářadím může mít za následek vážné 
zranění osob.
b) Používejte osobní ochranné pomůcky. Vždy 
používejte ochranné brýle. Ochranné pomůcky, jako je 
maska proti prachu, neklouzavá bezpečnostní obuv, tvrdá 
čepice nebo ochrana sluchu, používané za vhodných 
podmínek, sníží počet osobních zranění.
c) Zabraňte neúmyslnému spuštění. Před připojením 
ke zdroji napájení a/nebo akumulátoru, zvednutím 
nebo přenášením nářadí se ujistěte, že je vypínač ve 
vypnuté poloze. Přenášení elektrického nářadí s prstem 
na spínači nebo zapínání elektrického nářadí, které má 
spínač zapnutý, vybízí k nehodám.
d) Před zapnutím elektrického nářadí vyjměte seřizovací 
klíč nebo klíč. Klíč nebo klíč ponechaný na rotující části 
elektrického nářadí může vést ke zranění osob.
e) Nepřetahujte se s nářadím. Za všech okolností 

udržujte správnou polohu a rovnováhu. To umožňuje 
lepší ovládání elektrického nářadí v neočekávaných 
situacích.
f) Správně se oblékejte. Nenoste volné oblečení ani 
šperky. Udržujte vlasy, oděv a rukavice mimo dosah 
pohyblivých částí. Volné oblečení, šperky nebo dlouhé 
vlasy se mohou zachytit o pohyblivé části.
g) Pokud jsou k dispozici zařízení pro připojení zařízení 
pro odsávání a sběr prachu, zajistěte jejich připojení 
a správné používání. Používání zařízení na zachytávání 
prachu může snížit nebezpečí související s prachem.
h) Nedovolte, aby sebejistota získaná častým 
používáním nářadí způsobila, že budete ignorovat 
obecné bezpečnostní zásady. Jediný neopatrný zásah 
může ve zlomku sekundy způsobit vážné zranění.
i) Udržujte rukojeti a úchopové plochy suché, čisté a 
zbavené oleje a mastnoty. Kluzké rukojeti a úchopové 
plochy neumožňují bezpečné uchopení a ovládání nářadí v 
neočekávaných situacích.

4) Používání elektrického nářadí a péče o něj
a) Na elektrické nářadí nepoužívejte sílu. Používejte 
správné elektrické nářadí pro danou aplikaci. Správné 
elektrické nářadí provede práci lépe a bezpečněji v míře, 
pro kterou bylo navrženo.
b) Nepoužívejte elektrické nářadí, pokud jej vypínač 
nezapíná a nevypíná. Každé elektrické nářadí, které nelze 
ovládat spínačem, je nebezpečné a musí být opraveno.
c) Před jakýmkoli nastavováním, výměnou příslušenství 
nebo skladováním elektrického nářadí odpojte zástrčku 
od zdroje napájení a/nebo akumulátor od elektrického 
nářadí. Tato preventivní bezpečnostní opatření snižují 
riziko náhodného spuštění elektrického nářadí.
d) Nečinné elektrické nářadí skladujte mimo dosah dětí a 
nedovolte, aby s elektrickým nářadím pracovaly osoby, 
které nejsou seznámeny s elektrickým nářadím nebo s 
tímto návodem. Elektrické nářadí je v rukou nepoučených 
uživatelů nebezpečné.
e) Elektrické nářadí udržujte. Kontrolujte, zda nedošlo 
k nesprávnému seřízení nebo váznutí pohyblivých 
částí, k poškození dílů a k jakémukoli jinému stavu, 
který by mohl ovlivnit provoz elektrického nářadí. V 
případě poškození nechte elektrické nářadí před použitím 
opravit. Mnoho nehod je způsobeno špatně udržovaným 
elektrickým nářadím.
f) Řezné nástroje udržujte ostré a čisté. Správně 
udržované řezné nástroje s ostrými břity se méně často 
zasekávají a lépe se ovládají.
g) Používejte elektrické nářadí, příslušenství a bity 
atd. v souladu s tímto návodem a s ohledem na pracovní 
podmínky a prováděnou práci. Použití elektrického nářadí k 
jiným než určeným operacím by mohlo vést k nebezpečným 
situacím.
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POPIS VÝROBKU
Tento produkt je zařízení pro ruční svařování kovů pomocí 
tepla produkovaného elektrickým obloukem.
Technologicky vzato, svařovací zařízení STAYER WELDING 
je zdroj elektrického proudu pro sváření vzniklého řízeným 
převodem vysokofrekvenční energie pomocí inteligentních 
logických členů.
Ve srovnání s tradiční technologií na bázi transformátorů 50 
Hz frekvence veřejné rozvodné sítě, poskytuje svařovací te-
chnika STAYER WELDING na principu invertoru (měniče) 
větší měrný výkon na jednotku hmotnosti, vyšší úsporu ener-
gie, možnost automatizovaného, okamžitého a přesného 
řízení všech parametrů svařování.
Výsledkem toho je, že lze snadněji vytvářet lepší sváry, a to 
s vybavením, které má menší spotřebu elektrické energie a 
nižší hmotnost ve srovnání s tradičními rovnocennými typy 
zařízení konstruovanými na bázi těžkých transformátorů.
Všechny modelové řady svařovacích zařízení STAYER 
WELDING série MMA jsou vhodné pro sváření jak obalenou, 
tak i wolframovou elektrodou v ochranné atmosféře inertního 
(netečného) plynu.

Fig 1.
1. Nastavte regulátor.
2. Vypínač napájení.
3. Napájecí kabel a zástrčka zařízení podle země.
4. Připojovací svorky svařovacího kabelu.

Fig 2.
1. Kontrolka zapnutí.
2. Kontrolka pauzy chlazení.
3. Předvolený průměr elektrody
    Předem zvolená elektroda.
4. Zvolený indikátor zdvihu TIG.
5. Nastavení síly oblouku.
6. Nastavení HOT START.
7. Vybraný indikátor MMA.
8. Indikátor stavu VRD.
9. Indikátor intenzity svařování.

Fig 3.
1. Kladná (+) svorka svařovacího výstupu Připojte pracovní 

kabel ke kladné svorce svařovacího výstupu.
2. Svařovací výstupní svorka záporná (- ) Připojte hořák TIG 

ke svařovací výstupní svorce (-).
3. Plynová láhev.
4. Ventil lahve: Ventil mírně otevřete, aby plyn proudil a vy-

foukl zeminu z ventilu. Ventil zavřete.
5. Regulátor / průtokoměr.
6. Nastavení průtoku: Typický průtok je (15 kubických stop 

za hodinu) 7,1 l/min. Připojte plynovou hadici hořáku k re-
gulátoru / průtokoměru.

7. Plynový ventil: Ventil na rukojeti ovládá předprůtok a nás-
ledný průtok plynu. Ventil na hořáku před svařováním ote-
vřete a po skončení zavřete.

Fig. 4.
1. Záporná svorka svařovacího výstupu (- ) Připojte pracovní 
kabel k záporné svorce svařovacího výstupu.
2. Kladná svorka svařovacího výstupu (+) Připojte držák ele-
ktrody ke kladné svorce svařovacího výstupu.

Fig. 5, 6.
1. Zobrazení.  
2. Nastavení HOT START. 
3. Nastavení ARC FORCE. 
4. Regulace proudu.

Fig. 7
1. Otočný snímač s tlačítkem pro volbu a nastavení parame-
trů a výstupního proudu.
2. Displej.
3. Volič parametrů.
4. Volič synergického režimu.
5. Volič průměru elektrod.

Fig. 8
1. Volič celulózy - Normální.
2. Kontrolka napájení.
3. Kontrolka pauzy chlazení.
4. Regulace proudu.
5. Volič MMA / TIG Lift Arc.
6. Displej.

Fig. 9.
1. Regulace proudu.
2. Nastavení síly oblouku.
3. Volba MMA / TIG Lift Arc.
4. Volič ON / OFF pro VRD.
5. Kontrolka pauzy chlazení.
6. Volič zdroje napájení GRID / GENERATOR.

Fig. 10.
1. Otočný snímač s tlačítkem pro výběr a nastavení parametrů.
2. Tlačítko pro zařízení na snížení výstupního napětí naprázdno.
3. Tlačítko pro normální svařování nebo pulzní svařování.
4. Indikátor volby pro nastavení špičkového proudu.
5. Indikátor volby pro nastavení základního proudu.
6. Indikátor výběru pro nastavení procenta špičkového proudu 

nad základním. 
Špička nad základnou.
7. Indikátor výběru pro nastavení pulzní frekvence.
8. Kontrolka pauzy chlazení.
9. Nastavení volby typu elektrody. 

1_VYSVĚTLIVKY K POUŽITÝM SYMBOLŮM
(POVINNÉ ZNAČENÍ ZE ZÁKONA)

1
2 3
4 5

6 8
10

11 11a 11b 11c

7 9
12 12a 12b 12c

13 13a 13b 13c
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14 15 16 17

18

Poz. 1 Název, adresa a označení výrobce, prodejce nebo 
dovozce
Poz. 2 Typové označení výrobku
Poz. 3 Označení modelu
Poz. 4 Označení zdroje svařovacího proudu
Poz. 5 Odkaz na normy, kterým zařízení odpovídá
Poz. 6 Symbol pro označení typu svařovacího procesu
Poz. 7 Symbol pro označení použití v prostředí se zvýšeným 
rizikem úrazu elektrického proudu
Poz. 8 Symbol pro typové označení svařovacího proudu
Poz. 9 Jmenovité napětí při chodu naprázdno
Poz. 10 Rozsah napětí a jmenovitý výstupní proud
Poz. 11 Faktor provozního výkonu (zdroje elektrického prou-
du pro sváření)
Poz. 11a Faktor provozního výkonu 45 %
Poz. 11b Faktor provozního výkonu 60 %
Poz. 11c Faktor provozního výkonu 100 %
Poz. 12 Jmenovitý mezní (zkratový) proud (I2)
Poz. 12a Proudová charakteristika při faktoru provozního 
výkonu 45 %
Poz. 12b Proudová charakteristika při faktoru provozního 
výkonu 60%
Poz. 12c Proudová charakteristika při faktoru provozního 
výkonu 100%
Poz. 13 Jmenovité hodnota výstupního napětí při jmenovitém 
zatížení (U2)
Poz. 13a Hodnota výstupního napětí při jmenovitém zatížení
při faktoru provozního výkonu 45%
Poz. 13b Hodnota výstupního napětí při jmenovitém zatížení
při faktoru provozního výkonu 60%
Poz. 13c Hodnota výstupního napětí při jmenovitém zatížení 
při faktoru provozního výkonu 100%
Poz. 14 Označení zdroje napájení 
Poz. 15 Jmenovitá hodnota napětí zdroje napájení
Poz. 16 Maximální jmenovitá hodnota napájecího proudu
Poz. 17 Maximální efektivní hodnota napájecího proudu
Poz. 18 Stupeň ochranného krytí IP

2_BEZPEČNOSTNÍ PŘEDPISY A POKYNY
PŘEČÍST INSTRUKCE.
• Před použitím nebo opravou jednotky si pečlivě přečtěte 
Uživatelskou příručku a porozumějte jí.
• Používejte pouze originální díly výrobce.

POUŽÍVÁNÍ SYMBOLŮ
Přímé nebezpečí ohrožení života a riziko poranění!
Označuje nebezpečnou situaci, která, pokud 
se nevyloučí, s velkou pravděpodobností může 
přivodit smrt nebo způsobit vážné poranění. 

Možná nebezpečí jsou znázorněna patřičnými symboly 
nebo vysvětlena v textu.

Přímé nebezpečí ohrožení života a riziko poranění! 
Označuje nebezpečnou situaci, která, pokud se 
nevyloučí, s velkou pravděpodobností může 
přivodit smrt nebo způsobit vážné poranění.

Možná nebezpečí jsou znázorněna patřičnými symboly 
nebo vysvětlena v textu.

NEBEZPEČÍ PŘI SVAŘOVÁNÍ ELEKTRICKÝM 
OBLOUKEM

Toto zařízení mohou uvádět do provozu, instalovat, 
používat, udržovat nebo opravovat výlučně 
kvalifikované osoby.

Během provozu dbejte na to, aby okolostojící osoby 
a především děti byly v dostatečné vzdálenosti od 
pracoviště.

Zasažení ELEKTRICKÝM PROUDEM může přivodit smrt.
Dotek se živými elektrickými částmi může přivodit velmi vážný 
až smrtelný elektrický šok nebo vážné popáleniny. Pokud je 
výstupní člen zařízení v činnosti, je pod napětím i svářecí ele-
ktroda a pracovní obvod. 

Při zapnutém napájení jsou primární i sekundární silové ob-
vody zařízení rovněž pod
napětím. Při poloautomatickém či automatickém svařování 
drátem je tento drát i odvíječ drátu, včetně zapouzdření odví 
jecích kladek a všech kovových části dotýkajících se sváře-
cího drátu pod elektrickým napětím.
Nesprávně zprovozněné nebo nedostatečně uzemněné 
zařízení je rizikové a životu nebezpečné.
• Nedotýkejte se živých elektrických částí, (které jsou pod 
napětím).
• Používejte suché, neroztrhané izolační rukavice a bezpeč-
nostní osobní ochranné prostředky a pomůcky.
• K odizolování sebe sama od pracovní plochy i země použi-
jte suché izolační podložky a pokrývky, a to dostatečně velké 
tak, aby nedošlo k fyzickému kontaktu s pracovní plochou 
nebo zemí.
• Střídavý výstup AC nepoužívejte ve vlhkém prostředí, je-li 
omezen pohyb nebo pokud hrozí nebezpečí pádu.
• Střídavý výstup AC používejte POUZE v těch případech, 
pokud je ke svařování opravdu nezbytný.
• Pokud je použití střídavého výstupu AC opravdu zapotřebí, 
používejte dálkové ovládání výstupního členu (pokud je tímto 
zařízením jednotka vybavena).
• Při následujících elektroizolačních podmínkách je vyža-
dováno přijetí dodatečných bezpečnostních opatření: ve vl-
hkých prostorech nebo pokud máte na sobě navlhlé oblečení, 
při práci na kovových konstrukcích jako jsou podlahy, rošty a 
lešení, rovněž pokud se nacházíte ve stísněných pracovních 
polohách (jako např. vsedě, vkleče nebo vleže) nebo v přípa-
dě existence vysokého rizika nechtěného nebo náhodného 
kontaktu s opracovávaným materiálem či zemí.
• Před uvedením do provozu, prováděním údržby či jakouko-
liv manipulací zařízení odpojte od zdroje napájení.
• Proveďte řádnou instalaci a uzemnění zařízení v souladu s 
tímto návodem obsluze a v souladu s platnými národními a 
místními předpisy.
• Vždy zkontrolujte, zda je zdroj napájení řádně uzemněn – 
prověřte a ujistěte se, zda je přívodní napájecí kabel náležitě 
ukostřen na zemnící svorku krytu zařízení k odpojení nebo, 
že je přívodní napájecí kabel zapojen do řádně uzemněné 
elektrické zásuvky. Před připojením vstupních členů je za-
potřebí nejdříve zajistit řádné ukostření a pro jistotu raději 
opakovaně zkontrolovat zda je přístroj řádně uzemněn (pro-
věřte vodivé spojení na zem).
• Kabely udržujte suché, bez stop mastnoty a olejů. Chraňte 
je před náhodným kontaktem s horkými kovy a jiskrami.
• Provádějte častou kontrolu přívodních napájecích kabelů, 
zda nejsou poškozeny a není narušena jejich izolace. Pokud 
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je kabel poškozen, ihned jej nechte vyměnit v autorizovaném 
odborném servisu. Poškozená izolace může být příčinou 
smrtelných zranění
• Pokud zařízení není používáno, vždy ho vypněte a odpojte 
od zdroje napájení a odpojte všechna vodivá spojení.
• Nepoužívejte opotřebené, poškozené, poddimenzované 
nebo nesprávně zapojené přívodní kabely.
• Nepřetahujte kabely přes části svého těla nebo přes tělo 
okolostojících osob.
• Pokud je zapotřebí uzemnit opracovávaný výrobek (obro-
bek), spojte ho přímo se zemí samostatným zemnícím 
kabelem.
• Nedotýkejte se svářecí elektrody, pokud jste vodivě spoje-
ni s opracovávaným výrobkem (obrobkem), zemí nebo další 
elektrodou z jiného zdroje (svářecího zařízení).
•Nedotýkejte se zároveň dvou elektrodových kleští připo-
jených ke dvěma různým svářecím zařízením, pokud jsou 
oba otevřené elektrické obvody pod napětím. Vytvořil by se 
tím otevřený dvojitý elektrický obvod.

•Používejte zařízení a příslušenství pouze v bezvadném te-
chnickém stavu. Poškozené díly ihned opravte nebo vyměň-
te. Údržbu zařízení provádějte dle přiloženého návodu.
• Pokud pracujete nad úrovní podlaží, používejte bezpeč-
nostní postroj, abyste předešli případnému pádu.
• Veškeré panely a kryty zachovejte bezpečně nasazeny na 
svých místech.
• Na obrobku nebo pracovním stole upněte zemnící svorku 
svařovacího kabelu (opačného pólu přívodního pracovního 
kabelu se zpětným proudem) ve vhodném místě blízko sváru 
tak, aby byl zajištěn dobrý elektrovodivý kontakt kovu na kov.
• Pokud není zemnící svorka svařovacího kabelu připojena 
k obrobku, zabraňte jejímu kontaktu s jinými kovovými před-
měty nebo jiným uzemněným předmětem.
• Pokud není zemnící objímka svařovacího kabelu připo-
jena k obrobku, zabraňte jeho kontaktu s jinými kovovými 
předměty.
• Na výstupní svorku svářecího zařízení nikdy nepřipojujte 
víc jak jednu elektrodu či svařovací kabel.

HORKÉ PŘEDMĚTY A SOUČÁSTI mohou způsobit vážné 
popáleniny.
• Nedotýkejte se horkých předmětů a součástí holýma ruka-
ma bez rukavic.
• Při práci se svářečkou dodržujete přestávky (prodlevy) k 
ochlazení.
• Při manipulaci s horkými předměty a součástmi používejte 
vhodné osobní ochranné pracovní pomůcky a/ nebo svářečs-
ké rukavice s dobrými izolačními vlastnostmi a ochranný 
oděv k zabránění popálení pokožky.

VÝPARY a PLYNY mohou být nebezpečné.
Při svařování vznikají výpary a plyny. Vdechování těchto lá-
tek může způsobit vážné poškození vašeho zdraví.
• Výpary a plyny nevdechujte a udržujte svou hlavu mimo 
jejich dosah.
• Při sváření elektrickým obloukem v uzavřených prostorech 
k odstranění svářecích výparů a plynů pravidelně dostatečně 
větrejte a/nebo používejte lokální odvětrávání s nuceným 
prouděním vzduchu.
• Ve špatně větraných prostorech použijte předepsaný typ 
dýchacího přístroje(respirátoru).
• Pročtěte si všechny relevantní bezpečnostní informace k 
používaným materiálům a bezpečnostní pokyny výrobce co 
se týče kovů,spotřebních materiálů, nátěrů, čistících prostře-
dků a odmašťovadel a ujistěte se, že jim rozumíte.

• V uzavřených prostorech pracujte jen tehdy, pokud je dobře 
větraný nebo použijete dýchací přístroj (respirátor).
Vždy mějte nablízku řádně vyškolený dozor. Svářecí výpary 
a plyny mohou z prostoru vytěsnit vzduch a snížený obsah 
kyslíku může způsobit poškození zdraví nebo smrt. Ujistěte 
se, že vzduch, který vdechujete, je bezpečný.
• Nesvařujte v blízkosti míst, kde se provádí činnosti jako 
odmašťování, čištění či nástřik barvou. Teplo a záření elek-
trického oblouku mohou s výpary reagovat a přeměnit je na 
vysoce toxické a dráždivé plyny.
•Nesvařujte kovy s povrchovou úpravou, jako je pozinkovaná 
ocel, olovo nebo kadmiem pokrytá ocel, pokud není tato po-
vrchová úprava ve svařovaném místě odstraněna a pracovní 
prostor není dobře odvětráván a/nebo nemáte nasazen dý-
chací přístroj (respirátor).
Povrchové úpravy a některé kovy obsahující tyto prvky mo-
hou při svařování uvolňovat toxické výpary.

ZÁŘENÍ ELEKTRICKÉHO OBLOUKU může způsobit 
popáleniny očí a kůže.
Při sváření vytváří elektrický oblouk intenzivní viditelné i ne-
viditelné záření (ultrafialové a infračervené), které může způ-
sobit popáleniny očí a kůže.
• K ochraně očí a tváře používejte schválený typ svářečské 
kukly. Kukla musí být vybavena řádným průzorovým filtrem, 
stínítkem a ochranným štítem dle bezpečnostních předpisů 
ANSIZ 49.1, Z 87.1, EN 175, EN 379.
• Používejte zároveň pod kuklou schválené ochranné brýle s 
postranním stíněním.
• K ochraně okolostojících osob před zářením, oslnivým svět-
lem a odlétajícími jiskrami používejte ochranné clony a ští-
ty. Upozorněte okolostojící, aby se nedívali do elektrického 
oblouku.
• Noste ochranný oblek z odolného, ohnivzdorného materiálu 
(kůže, hrubá bavlna nebo vlna) a pevné pracovní boty.

SVAŘOVÁNÍ může způsobit požár nebo výbuch.
Svařování v uzavřených nádobách, jako jsou nádrže, sudy, 
cisterny nebo potrubí může způsobit výbuch.
Při sváření elektrickým obloukem mohou jiskry od něj odlét-
nout do velkých vzdáleností. Odlétající jiskry, horké opraco-
vávané předměty a části vybavení mohou způsobit požár a 
popáleniny. Náhodný kontakt svařovací elektrody s kovem 
může způsobit jiskření, explozi, přehřátí nebo požár. Před 
započetím svařování se vždy přesvědčte, že je pracovní 
prostor je naprosto bezpečný.
• Odstraňte všechen hořlavý materiál ve vzdálenosti do 11 
m od svářecího elektrického oblouku. Pokud to není možné, 
tak tyto předměty a materiály pečlivě zakryjte předepsanými 
kryty nebo plachtou.
• Nesvařujte tam, kde mohou odlétající jiskry zasáhnout 
hořlavý materiál. Chraňte sebe i okolostojící před odlétající-
mi jiskrami a horkým kovem.
• Mějte na paměti, že jiskry a horký svářecí materiál může 
snadno projít skrze malé trhliny a otvory do dalších přilehlých 
prostor.
• Předcházejte v každém momentu nebezpečí požáru a mě-
jte po ruce vždy připraven hasicí přístroj.
• Uvědomte si, že svařování ve stropních částech, na pod-
lahách, v zástěnách či přepážkách může způsobit požár na 
jejich odvrácené (rubové) straně, kam při práci není vidět.
• Nesvařujte na uzavřených nádobách, jako jsou nádrže, 
cisterny, sudy nebo potrubí, pokud tyto nejsou připraveny v 
souladu s předpisem AWS F 4.1.
• Nikdy nesvařujte v prostředí, které může obsahovat hořlavý 



cz

-  74  -

prach, kde může vznikat plyn nebo výpary těkavých kapalin 
(např. benzínu).
• Připojte svařovací kabel co nejblíže sváru. Tímto zabráníte 
tomu, aby svářecí proud procházel dlouhým a možná nepře-
dpokládaným obvodem s rizikem probíjení a zasažení elek-
trickým proudem, jiskření a nebezpečí požáru.
• Nepoužívejte svářecí zařízení k rozmrazování zamrzlých 
potrubí.
• Pokud zařízení nepoužíváte, vyjměte obalenou (přichyce-
nou) elektrodu z kleští (držáku) nebo přerušte svařovací drát 
poblíž připojení u svařovací trubice.
• Používejte čisté (neznečištěné od oleje) osobní ochranné 
pomůcky jako např. kožené rukavice, pevné (hrubé) pra-
covní oblečení, kalhoty bez manžet, vysokou a pevnou pra-
covní obuv a čepici.
• Dříve než přistoupíte ke svařování, vyjměte z kapes svého 
pracovního oděvu veškeré hořlaviny jako například plynové 
(propanbutanové) zapalovače nebo zápalky.
• Po dokončení práce se ujistěte, že na pracovišti nezbyly 
žádné pozůstatky jisker, zbytky žhavých svárů, strusky, hor-
kého popela nebo plameny.
• Používejte pouze předepsané elektrické pojistky a jističe. 
Tyto ochranné prvky zajišťující bezpečnou práci nesmí být 
naddimenzovány či přemostěny.
• Dodržujte předpisy OSHA 110.252 (a) (2) (iv) a NFPA 51B 
a všechny místní předpisy, které jsou platné pro práci v hor-
kých provozech. V blízkosti se musí nacházet požární hlá-
sič, hasící prostředky a dále osoba, která hlídá nebezpečí 
požáru.

ODLÉTAJÍCÍ ÚLOMKY KOVŮ ČI STRUSKY mohou 
zapříčinit poranění očí nebo ztrátu zraku.
• Svařování, oprýskávání, kartáčování a broušení způsobu-
je jiskření a odlétávání kovových úlomků. Během chladnutí 
svárů může odprýskávat struska.
• Používejte schválený typ ochranných svářečských brýlí s 
bočním krytem, a to dokonce i pod svářečskou kuklou.

POSTUPNÉ HROMADĚNÍ PLYNNÝCH LÁTEK může vést 
k poškození zdraví nebo zapříčinit smrt.
• Zastavte přívod ochranné atmosféry (inertního plynu) 
pokud nesvařujete nebo při sváření není potřeba.
• Uzavřené prostory vždy dostatečně větrejte nebo používej-
te schválený dýchací přístroj (respirátor).

MAGNETICKÉ POLE může nepříznivě ovlivnit případné 
voperované vnitřní zdravotní přístroje.
• Osoby, které používají kardiostimulátor nebo jiné voperova-
né vnitřní zdravotní přístroje by se měli držet raději stranou.
• Pokud se uživatelé těchto voperovaných vnitřních zdra-
votních přístrojů hodlají zdržovat v blízkosti svařovacího 
zařízení, měli by to nejdříve konzultovat se svým ošetřujícím 
lékařem a výrobcem tohoto vybavení. To platí zejména pro 
sváření elektrickým obloukem, bodové svařování, vypalová-
ní, řezání plazmou, a pro pracovní operace využívající in-
dukční ohřev.

HLUK může vést k poškození nebo ztrátě sluchu.
• Hluk při některých pracovních procesech nebo hluk, který 
vydávají některá zařízení, může vést k poškození nebo ztrá-
tě sluchu.
• Při zvýšené hladině hluku nebo při hladině hluku nad 75 
dBa používejte schválené prostředky k ochraně sluchu.

TLAKOVÉ LÁHVE mohou v případě poškození 
explodovat

• Tlakové láhve s ochrannou atmosférou (inertním plynem) 
jsou natlakovány pod vysokým tlakem. Pokud dojde k 
poškození, mohou tlakové láhve explodovat. Jelikož jsou 
tlakové láhve na plyn při svařování běžně používány, 
manipulujte s nimi s nevyšší opatrností.
• Tlakové láhve se stlačeným plynem chraňte před vysokými 
teplotami, nárazy, poškozením, usazeninami (struskou, rzí), 
otevřeným ohněm, jiskrami a elektrickým obloukem.
• Tlakové láhve usazujte bezpečně ve vzpřímené poloze do 
pevných stacionárních držáků nebo stojanu tak, aby se za-
bránilo jejich pádu či převrácení.
• Tlakové láhve uchovávejte v bezpečné vzdálenosti od pro-
bíhajících svářečských prací a mimo dosah působení jiných 
elektrických obvodů.
• Nikdy nepřetahujte přes tlakové láhve se stlačeným plynem 
svařovací hořáky.
• Nedovolte, aby svařovací elektroda přišla do kontaktu s 
tlakovou lahví.
• Nikdy nesvařujte na natlakované tlakové láhvi – nastane 
exploze.

• Používejte pouze vhodné typy tlakových lahví, redukčních 
ventilů, hadic a příslušenství, které jsou k danému použití 
určeny, tyto technické prvky i s jejich přidruženými částmi 
udržujte vždy v bezvadném stavu.
•Při otvírání ventilu tlakové láhve si vždy chraňte obličej a 
držte je co možno nejvíce vzdálený od ventilu.
• Pokud není nezbytné mít tlakovou láhev připravenu k 
okamžitému použití, musí být na výstupním ventilu připevněn 
ochranný kryt.
• Ke zvedání, manipulaci a přemístění tlakových lahví použi-
jte patřičné technické vybavení, správné postupy a dosta-
tečný počet zúčastněných osob.
•Počtěte si pozorně a dodržujte všechny pokyny a instruk-
ce vztahujících se na tlakové láhve se stlačeným plynem a 
jejich příslušenství. Postupujte v souladu s bezpečnostními 
předpisy P-1 Plynárenského svazu (CGA) a v souladu s plat-
nými národními a místními předpisy.

Nebezpečí POŽÁRU NEBO VÝBUCHU.
• Zařízení neumisťujte nad/ na/či do blízkosti předmětů s 
hořlavým povrchem.
• Zařízení neumisťujte do blízkosti hořlavin.
• Nepřetěžujte elektroinstalaci na pracovišti – ujistěte se, že 
je přívod elektrické energie navržen, dostatečně dimenzován 
a chráněn tak, aby vyhověl požadavkům tohoto zařízení.

PÁD ZAŘÍZENÍ může způsobit zranění.
• V případě , že používáte těžké zařízení, pomocí závěsného 
oka zvedejte pouze samotné zařízení,nikoliv pojezdové ús-
trojí, plynové lahve nebo jiné příslušenství.
• Ke zvedání a podepření zařízení používejte vždy vhodné 
vybavení s potřebnou nosností.
• Pokud k přemístění zařízení používáte vozík na europalety, 
ujistěte se, že jsou jeho vidlice dostatečně dlouhé tak, aby při 
manipulaci dosáhly pod opačnou stranu zařízení.

PŘI NADMĚRNÉM VYUŽITÍ A PŘETĚŽOVÁNÍ MŮŽE 
DOJÍT K PŘEHŘÁTÍ ZAŘÍZENÍ.
• K ochraně očí a obličeje používejte vždy ochranný štít.
• Tvarování wolframových elektrod provádějte jen na be-
zpečném místě a používejte brusku s příslušnými ochranný-
mi štíty. Na místě je zde odpovídající ochrana obličeje, rukou 
a potažmo i celého těla.
• Jiskry mohou způsobit požár – hořlaviny udržujte v bezpeč-
né vzdálenosti.



es

it

gb

fr

p

pl

tr

-  75  -

cz

el

si

SVÁŘECÍ DRÁT může způsobit zranění.
• Nespouštějte odvíječ (spoušť svářecí pistole) dříve, než k 
tomu budete vyzváni.
• Při zavádění svářecího drátu nemiřte ústím svářecí pisto-
le na jakoukoliv část vašeho těla, okolostojících osob anebo 
směrem ke kovovým povrchům.

POHYBLIVÉ ČÁSTI mohou způsobit zranění.
•K pohybujícím se předmětům jako jsou např. ventilátory, se 
raději vůbec nepřibližujte.
• Všechny přístupové otvory, panely, kryty a zábrany musí 
být na svých místech a uzavřeny.
• Přístupové otvory, panely, kryty a zábrany smí odstranit 
pouze kvalifikovaná osoba, pokud je to nezbytné pro prove-
dení údržby.
• Přístupové otvory, panely, kryty a zábrany musí být po pro-
vedení údržby vráceny na svá místa. Teprve pak smí být ob-
noveno připojení ke zdroji napájení.

VYSOKOFREKVENČNÍ ZÁŘENÍ může způsobit rušení
• Záření o vysoké frekvenci může způsobit rušení rádio-
vých vln, rušit navigační přístroje, zabezpečovací zařízení, 
výpočetní techniku a komunikační systémy.
• Instalování tohoto zařízení smí provádět pouze kvalifiko-
vaná osoba, která má v elektrotechnickém oboru náležitou 
praxi.
• Uživatel zařízení musí mít promptně k dispozici kvalifiko-
vaného elektrotechnika, aby případné rušivé vlivy byly ihned 
odstraněny.
• Zajistěte pravidelnou údržbu a revizi instalovaného zařízení.
• Vysokofrekvenční zdroje, přístupové otvory a panely musí 
být pevně uzavřeny, jiskřiště (oblouková vzdálenost) správně 
nastavena a zajištěno řádné uzemnění i odstínění tak, aby 
byla minimalizována možnost vzniku nežádoucího rušení.

SVAŘOVÁNÍ ELEKTRICKÝM OBLOUKEM může být 
příčinou rušení.
• Elektromagnetická energie může rušit citlivé elektronické 
přístroje, jako je například výpočetní technika a počítačem 
řízené zařízení, jako jsou průmyslové roboty.
• Ujistěte se, že veškeré vybavení v dosahu působení sváře-
ní je odolné proti elektromagnetickému rušení.
• Za účelem zmenšení rizika možného rušení používejte 
pokud možno co nejkratší svařovací kabely, mějte je co mož-
ná nejblíže u sebe a co možná nejníže (např. položeny na 
podlaze).
• Svařování provádějte nejméně ve vzdálenosti 100 m od cit-
livých elektronických přístrojů.
• Ujistěte se, že je svařovací zařízení řádně instalováno, pro-
vozováno a uzemněno, tak jak je to uvedeno v tomto návodu.
• Pokud rušivé vlivy přetrvávají, musí uživatel zajistit prove-
dení dalších zvláštních dodatečných opatření, např. svařo-
vací zařízení přemístit na jiné místo, použít stíněné kabely, 
rušení odfiltrovat nebo odstínit celý pracovní prostor.

SNÍŽENÍ VLIVU RUŠENÍ  ELEKTROMAGNE-
TICKÝM POLEM
Pro snížení vlivu elektromagnetického pole na pracovišti pro-
veďte následující kroky:
1. Zajistěte, aby kabely byly co nejblíže u sebe, spleťte je 
dohromady, stáhněte páskou nebo odstiňte krytím.
2. Přesuňte kabely na jednu stranu vedle obsluhy zařízení.
3. Neovinujte nebo nepřetahujte kabely okolo svého těla.

4. Umístěte svařovací zařízení (svářecí zdroj) a kabely pokud 
možno co nejdále od obsluhy zařízení.
5. Připojte zemnící svorku k obrobku tak, aby byla pokud 
možno co nejblíže sváru.

Výstraha: V prostorách se zvýšeným rizikem požáru 
a úrazu elektrickým proudem, v blízkosti hořlavých a 
třaskavých (těkavých) látek, ve výškách, při omezené 
možnosti pohybu, při fyzickém kontaktu s elektrickým 

vodičem, v prostředích se zvýšenou teplotou, kdy se snižuje 
elektrický odpor lidské pokožky a ochranného vybavení se 
vždy při práci řiďte místními a národními předpisy a pokyny.

3_POKYNY PRO UVEDENÍ DO PROVOZU

UMÍSTĚNÍ ZAŘÍZENÍ
Zařízení musí být umístěno na suchém, dobře větraném mís-
tě, a to nejméně ve vzdálenosti 15 cm od zdi nebo přepažení. 

Vybavení se může smekat, pokud leží na podložce se sklo-
nem větším než 30 ° Proto musí být vždy umístěno na rovný 
a suchý povrch. Pokud zařízení umístíte na podložku s vě-
tším sklonem, zajistěte ho řetězy nebo pásy (řemeny).

MONTÁŽ
Zařízení musí být namontováno (sestaveno) dle systémo-
vých požadavků na okolní prostředí a umístěno odpovída-
jícím způsobem.
Zařízení musí být sestaveno a uvedeno do provozu v sou-
ladu s požadavky a informacemi uvedenými na výrobním 
štítku.

PŘIPOJENÍ K SÍTI
Zařízení je napájeno pomocí standardních kabelových ve-
dení a přípojek přes diferenciální spínač s rozběhem a elek-
tromagnetem s voltampérovou charakteristikou dle technic-
ké specifikace uvedené výrobním štítku. Veškerá propojení 
musí být řádně uzemněna a odpovídat všem standardním 
požadavkům na rozvody elektrické energie a místním a 
národním předpisům.

Zákaz použití zařízení bez povinného uzemnění.

V případě připojení ke generátoru elektrické energie (elektro-
centrále), musí být dodržen potřebný příkon zařízení (výkon 
elektrocentrály) dle technické specifikace.

Je třeba vzít v úvahu, že ve skutečnosti zařízení může pra-
covat s elektrocentrálou o výkonu, který je reálně nižší, než 
uvedený nominální příkon zařízení s omezením použití na 
maximální výkon, který je nižší než nominální.

POŽADAVKY NA OKOLNÍ PROVOZNÍ PROS-
TŘEDÍ – STANOVENÉ LIMITY A OMEZENÍ
Zařízení musí být provozováno v souladu se stanovenou tří-
dou ochrany (izolace) krytím dle standardu IP 21, což zna-
mená, že zařízení je chráněno nanejvýš proti vertikálnímu 
pádu
kapky vody a přístupu (vniknutí cizích předmětů) k nebe-
zpečným částem pomocí prstu a části těla o rozměrech vě-
tších než 12,5 mm.
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Zařízení je zkonstruováno pro provoz při teplotách v rozpě-
tí od -15 °C do +70 °C, s přihlédnutím k omezení provozu 
(zkrácení pracovních cyklů – viz faktor provozního výkonu) 
při teplotách vyšších než +40 °C.

4_OBSLUHA A PROVOZNÍ POKYNY

UMÍSTĚNÍ ZAŘÍZENÍ A PROVOZNÍ KOUŠKY 
PŘED SPUŠTĚNÍM
Veškerá svařecíí zařízení STAYER WELDING řady MMA 
musí být přenášeny za popruhy, které slouží k transportu 
a prakticky nahrazují rukojeť. Při provozu musí být kolem 
zařízení zachován nejméně 15 cm volný prostor a zabe-
zpečena cirkulace vzduchu pro odvod tepla. Před zaháje-
ním všech prací musí být prověřen bezvadný technický stav 
zařízení a správné připojení a dotažení veškerého přís-
lušenství: přívodního napájecího kabelu, svařovacích ka-
belů,krytů, propojovacích svorek a spínačů.

VÝMĚNA PRACOVNÍCH NÁSTROJŮ A 
PŘÍSLUŠENSTVÍ
Všechna svářečí zařízení STAYER WELDING řady MMA je 
jsou vybavena pro připojení svařovacích kabelů k dispozici 
rychlospojkou typu DINSE o rozměru 0,5″nebo 3/8 ″ . Pro 
odpojení či připojení rychlospojky stačí otočit konektorem o 
čtvrt otáčky doleva nebo doprava.

ATENCIÓN: Konektor typu DINSE otočte vždy až na 
doraz a ujistěte se, že spojení s kabelem je v dobrém 
stavu a kontaktní plocha je čistá. Nedokonalé spojení 
či nečistoty v místě spoje způsobují špatné přenášení 

svářecího výkonu (vznik jalových proudů) a vede k zahřívání 
předního panelu, tavení součástí nebo ke vzplanutí.

NASTAVENÍ A SEŘÍZENÍ ZAŘÍZENÍ.
Veškerá svářecí zařízení STAEYR WELDING byla již nas-
tavena a seřízena přímo ve výrobě. Uživatel není oprávněn 
tato nastavení měnit. V opačném případě může dojít k nepří-
pustné změně výkonu a zařízení může být nebezpečné.
V případě pochybností o správné funkci zařízení (dojdeli k 
jeho poruše), kontaktujte prodejce nebo autorizovaný zákaz-
nický servis.

VYMEZENÍ VHODNÝCH VELIKOSTÍ  OBRO-
BKŮ (SVAŘOVANÉHO MATERIÁLU)
Hlavním důvodem pro omezení velikosti obrobku je jeho 
tloušťka (síla materiálu), kterou lze ještě řádně prohřát, a ta 
závisí na výkonu svářecího zařízení. Vyšší výkon umožňuje 
docílit požadované kvality sváru (s dostatečnou penetrací 
svarové housenky) u materiálů velké tloušťky. 
Pro orientaci může sloužit následující tabulka:

TLOUŠŤKA  
SVAŘOVANÉHO 

OBROBKU

PRŮMĚR ELEKTRODY 
E6013

NASTAVENÍ 
INTENZITY PROUDU

1 a 2 mm 1,6mm 30 - 60

1,5 a 3mm 2,0mm 50 - 70

2,5 a 5mm 2,5mm 60 - 100

5 a 8mm 3,2mm 85 - 140

8 a 12mm 4,0mm 120 - 190

Více než 12mm 5,0 - 6,0mm 180 - 350

VŠEOBECNÉ POKYNY K POUŽITÍ
Dříve než začnete zařízení používat, ujistěte se, že jste 
přečetli všechny bezpečnostní předpisy, pokyny a instrukce, 
které jsou v tomto návodu uvedeny, že jim rozumíte a že 
budou dodrženy.
V dalším je uvedena řada obecných informací, které vás 
zasvětí do problematiky světa svařování, usnadní vám začá-
tky a naučí vás pracovat efektivně. V návodu jsou popsána 
základní pravidla svařování pomocí obalených elektrod, kte-
ré kladou na techniku provedení průměrné nároky, a také 
pravidla pro svařování metodou TIG, která je poměrně velice 
náročná. Berte prosím v úvahu, že svařování na profesionál-
ní úrovni je kvalifikovanou a specializovanou činností. Proto 
nahlédněte do odborné literatury a absolvujte svářečské kur-
zy, abyste se dozvěděli více.

0.- Pracovní cyklus a vstup ochrany.
Účiník je doba, po kterou může zařízení pracovat s určitou 
výstupní charakteristikou.

Tento čas se měří v procentech po dobu 10 minut. Zkoušky 
se provádějí na vzduchu při 40 ° C.
Například tým 120 A při 30% bude schopen pracovat při 120 
A 3 minuty a uživatel bude muset počkat 7 minut, než bude 
moci znovu pracovat 3 minuty.
Tým se 100% pracovním cyklem bude schopen pracovat 
nepřetržitě bez jakéhokoli přerušení, pokud vzduch, ve kte-
rém pracuje, nepřekročí 40 ° C.
Pokud tým pracuje po dobu uvedenou na jeho technickém 
štítku, může nastat situace, že vstoupí do ochrany, aby se 
ochladil. Toto je indikováno žlutou LED u všech modelů, s 
výjimkou řady CITYWORK, ve které se na displeji zobrazí 
hlášení „HEA“, když je chráněn.

1.- Svařování obalenou elektrodou
V této třídě svařování pomocí elektrického oblouku elektro-
da samotná vytváří teplo ve formě elektrického oblouku a 
zároveň ochranné prostředí a dále fakticky zlepšuje stav po-
vrchu sváru a svarového kovu, a to tavením kovového jádra 
elektrody.
V závislosti na druhu prováděných prací je zapotřebí zvolit 
vhodnou elektrodu (velikost a typ elektrody).
Doporučujeme používat tzv. „běžný typ“ elektrody známý 
pod označením E-6013, a to vzhledem k jejím univerzálním 
vlastnostem, upotřebitelnosti při většině prací a dostupnosti. 
Obalenými elektrodami jsou vhodné především pro svařová-
ní uhlíkové oceli. Dříve uvedená tabulka uvádí vhodný typ 
(průměr) elektrody a intenzitu proudu pro svařování běžné 
uhlíkové oceli řady S275.
Po provedení všech bezpečnostních opatření a kontrole 
zařízení včetně a příslušenství, očištění, přípravě a uchy-
cení obrobku (svařovaného materiálu) připojte k zařízení 
svařovací kabely, tak jak je znázorněno na obrázku. V pří-
padě použití běžného typu elektrod E-6013 připojte zemnící 
svorku na záporný (-) pól. Svařovací kleště (držák elektrod) 
připojte pak na kladný (+) pól tím, že neobalený konec elek-
trody zasunete do držáku elektrod.
Svářeč musí používat osobní ochranné pracovní pomůcky, 
svářečskou kuklu vhodnou pro daný druh prováděných prací 
a přiměřeně si chránit všechny části pokožky tak, aby byl 
řádně chráněn před rozžhaveným kovem a zářením.
Svařovací proces započne při vytvoření elektrického 
oblouku. K tomu slouží různé postupy. Nejjednodušší je zle-
hka přejet elektrodou po obrobku pohybem jako když škrtne-
te zápalkou.
Jakmile elektrický oblouk započne, elektrodu držte přibližně 
ve stejné vzdálenosti od obrobku jako je její průměr. Svár vz-
niká pohybem ruky, a to v opačném směru než když pravák 
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píše latinkou.
Pomyslná podélná osa elektrody svírá se svařovaným povr-
chem obrobku úhel přibližně 65° až 80°. Elektroda se syme-
tricky pohybuje kolem podélné osy sváru. Technika se odvíjí 
od toho, zda se jedná pouze o počáteční přichycení spoje 
bodovým svárem nebo úplné vyplnění spoje svárem. Dle po-
třeby se může jednat o pohyb přímý, klikatý (do housenky) 
nebo kruhový. Při správné koordinaci intenzity, polohy a ry-
chlosti sváření je vydáván příjemný hebký zvuk, jako když se 
smaží maso na grilu.
Pokud je práce provedena správně, pak je výsledná svarová 
housenka stejnorodá se stejnoměrným povrchovým vzorem 
ve tvaru půlměsíce. Příčný profil nevystupuje a usazenou 
strusku lze snadno odstranit.
Jakmile je svarová housenka vytvořena, odstraňte strusku 
pomocí kladiva a očistěte ji kartáčem. Teprve pak můžete 
svár případně ještě zesílit navařením další svarové housenky.

Speciální nastavení pro řady CEL XP, PFC, S250DV, 
S400BT, S400T a PROGRESS 200 PULSED (obr. 5, 6, 8, 
10 a 11). 
Pro maximální přizpůsobení je pro profesionální svářeče k 
dispozici manuální nastavení: 
ovladač č. 2 -ruční nastavení HOT START
Funkce HOT START před zapálením oblouku automaticky 
navýší svářecí proud, takže svářeč zapaluje vyšším prou-
dem, než si nastavil. Nastavení proudu závisí na typu použi-
té elektrody, typu sváru a přípustné teplotě sváření obro-
bku. Nastavte ovladač nejprve do střední polohy, tak abyste 
zamezili přilepení elektrody k obrobku nebo nedocházelo 
ke zvýšenému rozstřiku. Pokud se elektroda lepí, zvyšte 
proud pootočením ovladače doprava (ve směru hodinových 
ručiček). Pokud dochází k rozstřiku, snižte nastavení proud 
otočením ovladače doleva (v opačném směru chodu hodino-
vých ručiček). V případě použití zařízení jako TIG nastavte 
ovladač na minimum.
ovladač č.3 -ruční nastavení ARC FORCE
Funkce ARC FORCE pomáhá stabilizovat hořící elektrický 
oblouk při svařování v případě, kdy dochází k dynamické-
mu snížení napětí. Dle druhu použité elektrody počáteční je 
počáteční nastavení následující:
Na minimum (nastavení doleva na doraz) pro běžné rutilové 
elektrody (např. E6013)
Do střední polohy pro bazické elektrody (např. E7018)
Na maximum (nastavení doprava na doraz) pro specielní ce-
lulózové elektrody ( např. E6010)
ovladač č.4 -ruční nastavení PROUDU
Ovladač slouží k ručnímu nastavení svářecího proudu.
Funkce je popsána v předchozím textu.
ovladač č. 5 -Přepínání A ( proudu) / V ( napětí)
Přepnutím ovladače nastavíte, že se na displeji zařízení zo-
brazí buď proud anebo napětí svářečky.
ovladač č. 6 – Přepínání snížení napětí ( VRD)
Ovladač slouží k přepnutí napětí na standardní nebo sníže-
nou úroveň ve specielních případech, kdy je to nutné (např. 
bezpečná práce ve vlhkém prostředí, jako jsou doly a loděni-
ce, atd.). Poznámka: V případě zapnutí VRD se lehce sníží 
kvalita zapálení svářecího oblouku.
Ovladač 7: Dálkové ovládání intenzity elektrického 
proudu, zapojení pomocí kabelového konektoru.

MŘÍŽKA / GENERÁTOR
Adaptivní odezva oblouku při nasávání (pouze modely PFC). 
Selektor 6 umožňuje použití zařízení ve generátorech s velmi 
nízkou spotřebou energie výběrem polohy „GENERÁTOR“.
V poloze GRID bude připojení ke standardnímu síťovému 
napájení společností dodávající elektřinu, čímž se dosáhne 

mírného zlepšení dynamiky zapálení elektrického oblouku v 
první polovině sekundy používání.

Specifický postup nastavení a uvedení do provozu pro 
zařízení POTENZA 200 CEL GE (Obr. 8)
Ovladač č. 1
Nastavení druhu použité elektrody Zvolte Normal pro práci s 
rutilovými nebo bazickými elektrodami.
Zvolte Cel & Al pro práci s celulózovými nebo hliníkovými 
elektrodami.
Ovladač č. 2
Zvolte MMA pro svařování s obalenými elektrodami.
Zvolte TIG LA pro svařování TIG se zapalováním oblouku 
tzv. Lift Arc.

Pulzní svařování potaženou elektrodou
Model PROGRESS 200 PULSED (obr. 11) má spolu se 
standardním režimem svařování volič (číslo 3) pro pokročilé 
pulzní svařování. Tento režim umožňuje lepší řízení přívodu 
tepla a přenosu kapiček ve svarové kaluži. V tomto režimu 
lze tenkou měrku a nerezovou ocel svařovat s minimálními 
výstupky a kvalitou velmi podobnou jako u TIG svaru. Na 
rozdíl od standardního režimu, ve kterém je proudový vstup 
v pulzním režimu monotónní, je stanoven špičkový proud 
pro přesnou dodávku kapky a základní proud, který udržu-
je svařovací oblouk aktivní, aniž by došlo k přehřátí obro-
bku. V závislosti na typu materiálu, rozměrech a typu spoje 
bude uživatel schopen optimalizovat proces také úpravou 
procenta rozložení základny a píku výběrem píku%. Můžete 
také upravit frekvenci (v cyklech za sekundu) každého cyklu 
(špička + základna) pulzního svařování. 
Chcete-li provést nastavení, nejprve stisknutím 3 přejdě-
te do pulzního režimu a poté stisknutím kodéru (obr. 11, č. 
1) vyberte parametr nastavení. Upravte hodnotu otáčením 
enkodéru.
Nastavitelné rozsahy hodnot jsou:

A (PC) A (BC) % Hz
Špičkové 
zesilovače

Základní 
zesilovače

% doby trvání 
špičky

Frekvence 
cyklu

20 – 200 30 – 100 10 – 100 0,5 - 6

2.- Svařování metodou TIG
Elektrický oblouk je vytvářen pomocí wolframové elektrody 
pod ochrannou atmosférou inertního plynu. Ke sváření se 
nepoužívá elektroda samotná ale svařovací přísady z mate-
riálu, který je podobný materiálu svařovanému. V porovnání 
s metodou svařování pomocí obalené elektrody je metoda 
TIG méně produktivní a obtížnější. Výhodou je velmi vysoká 
kvalita svárutéměř u všech kovů a jejich slitin, včetně nerezo-
vé oceli a v případech , kdy je svařovaný materiál tenký nebo 
bez výplně (přídavného materiálu).
Svar je bez strusky, výčnělků a výparů vytvářejících bubliny. 

Upozornění: Nepoužívejte nebo nezabrušujte wol-
framové elektrody legované thoriem, a to z důvodu 
rizika vyplývajícího z mírné radioaktivity tohoto mate-
riálu. Přítomnost a koncentraci thorium dioxidu lze 

rozpoznat díky značení (proužku) na elektrodě dle normy EN 
ISO 688848:2004 (barvy: žlutá, červená, fialová a oranžová). 
Vyvarujte se použití těchto elektrod a využijte náhradní ma-
teriály jako například elektrody s lanthanem nebo deriváty 
Ceria (proužky: černá, šedá,modrá, zlatá). Tyto elektrody ne-
vykazují žádnou radioaktivitu.

Připravte si elektrodu tím, že pomocí brusného bloku 
obrousíte špičku o zhruba dvojnásobné výšce než je průměr 
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elektrody. Pro snadnější zapálení oblouku a průtok proudu 
provádějte broušení špičky podélným směrem a špička by 
měla mít lehce plochý tvar. 
Elektroda, která je v hořáku správně usazena, musí z trysky 
vyčnívat zhruba 5 mm .
Obecně platí, že svářecí kabely na výstup zařízení jsou při-
pojeny opačně. Hořák elektrody TIG na záporný (-) pól a 
zemnící svorku na kladný (+) pól.
Připravte a upevněte obrobek (svařovaný materiál). V zá-
vislosti na potřebách, např. druhu svařovaného materiálu 
a spoje, nastavte vhodnou intenzitu proudu a nejprve si 
vyzkoušejte svařování na zkušebním vzorku. Více informací 
naleznete v odborné literatuře nebo se dozvíte při docházce 
do svářecího kurzu.
K hořáku musí být zaveden přívod inertního plynu z tlako-
vé lahve (obvykle čistý argon), a to přes redukční systém 
schopný dostatečně regulovat průtok plynu podle potřeby.
S výjimkou modelu T 100.20 H, vyžadují všechna zařízení 
hořák typu TIG (není součástí balení, STAYER - referenční 
číslo 38.85 a 38.87) s přímým napojením na průtokoměr a 
regulátor průtoku plynu přes uzavírací ventil, který je součás-
tí hořáku typu TIG.
S výjimkou modelů S 60.17L, PROGRESS 1700 L a T100.20, 
musí být vždy pro vytvoření elektrického oblouku hrot hořáku 
lehce přetažen ( pohyb jako škrtnutí zápalkou) po povrchu 
obrobku tak, aby došlo ke vzniku svářecího oblouku.
Modely S60.17L, PROGRESS1700L a POTENZA 200 CEL 
GE  představují nejpropracovanější systém pro vytvoření 
oblouku, a to díky tomu, že žádný fyzický kontakt s obro-
bkem není potřeba. Díky tomu nedochází ke zhoršení vlast-
ností elektrického oblouku a potažmo svaru v důsledku kon-
taktu wolframové elektrody s obrobkem a její kontaminaci.
Chcete-li zahájit svařování TIG, přepněte přepínač 7 do po-
lohy TIG a jednoduše přibližte hrot hořáku do vzdálenosti 3-5 
mm od obrobku. Stiskněte tlačítko pro vytvoření oblouku a 
svařovací oblouk se automaticky vytvoří. Pokud se zpočátku 
vyskytnou potíže, můžete keramickou trysku lehce opřít o 
obrobek tak, aby se usnadnilo buzení elektrody.
Jakmile stisknete tlačítko a vznikne oblouk, můžete začít 
vytvářet požadovaný svár. Nyní je potřeba na rozdíl od kla-
sického způsobu sváření elektrodou postupovat opačným 
způsobem a to tak, že místo potažením elektrody dozadu 
začít hořák k obrobku naopak velmi lehce přibližovat tak, aby 
proudící plyn řádně svár ochraňoval. Nakloňte přitom hořák 
takovým způsobem, aby s podélnou osou obrobku svíral úhel 
přibližně 70 ° až 80° a sledoval střed svařovaného spoje.
Postupným vrstvením materiálu tavícího ze svářecího drá-
tu pomalu vyplňujte spoj. Pro ukončení sváření jednoduše 
uvolněte spínač hořáku (u modelu T 100.20H) a u ostatních 
modelů pomalu hořák oddalujte, dokud se elektrický oblouk 
nepřeruší a zavřete ruční ventil přítoku plynu. Jako posled-
ní krok pak ručně uzavřete ventil přívodu inertního plynu na 
tlakové láhvi.

Modely POTENZA TIG 170 HF GE nabízejí dvě 
možnosti nastavení dokončení procesu svařování : 
1. Pomocí kontrolky 11 „ Down Time“ se vytvoří při skonče-
ní sváření tzv. doběhová proudová rampa snižující intenzitu 
elektrického proudu. Rampa zahájí svou činnost při nastave-
né pracovní hodnotě proudu a skončí na hodnotě 0 ampéru. 
Nastavení doby účinku doběhové proudové lze řídit v rozpětí 
0 – 5 vteřin. Cílem je dosáhnout pozvolný doběh svařovacího 
oblouku a mít přesnou kontrolu kráteru (sraženiny) na konci 
sváru po ukončení svařování. Všeobecně platí přímá úměra 
mezi navýšením času a navýšením proudu při sváření.
2. Pomocí kontrolky 12 „ Post Time „ lze nastavit čas (od 0,5 
do 7 vteřin) dodatečného dofuku plynu (většinou argon) po 
skončení svářecí práce. Cílem je, aby nedošlo ke kontami-
naci čerstvého sváru v době, kdy je ještě tekutý nebo příliš 
horký.Všeobecně opět platí přímá úměra mezi navýšením 

času a navýšením proudu při sváření.

5_POKYNY PRO ÚDRŽBU A SERVIS

ČIŠTĚNÍ, ÚDRŽBA, MAZÁNÍ, BROUŠENÍ
Pro čištění vždy zařízení nejdříve odpojte od zdroje napájení 
a vyčkejte nejméně 10 minut, než dojde k samovolnému be-
zpečnému vybití kondenzátorů. Vyčistěte vrchní kryt zařízení 
mírně navlhčeným hadříkem. V závislosti na znečištění pra-
covního prostředí nebo alespoň jednou za 1000 provozních 
hodin vyfoukejte vnitřní části zařízení suchým stlačeným 
vzduchem.Sejměte horní kryt a odstraňte prach, drobné 
úlomky kovu a slepence, přičemž věnujte zvláštní pozornost 
chlazení a ventilátoru.
Zařízení nevyžaduje žádnou zvláštní údržbu, pokud se s ním 
pracuje s řádnou péčí a v souladu s návodem k použití v 
rámci pracovního prostředí, které je v návodu specifiková-
no. Zařízení Vám bude spolehlivě sloužit mnoho let. Výrobce 
nicméně doporučuje zaslat zařízení do autorizovaného ser-
visu jednou za 3000 provozních hodin nebo každé 3 roky 
(podle toho, která skutečnost nastane dříve), aby mohlo být 
překontrolováno a eventuelně přenastaveno.

AUTORIZOVANÉ SERVISY A JEJICH 
ADRESY
STAYER IBERICA
Área empresarial Andalucía - Sector I
Calle Sierra de Cazorla nº7
C.P: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN

Seznam dílů, které mohou být nahrazeny uživatelem.
Vzhledem k propracovanosti a potenciálnímu nebezpečí je 
vždy vyžadován kvalifikovaný zásah v autorizovaném ser-
visu, a to kromě drobných oprav jako je kontrola spojů, na-
hrazení standardní napájecí vidlice nebo revize svařovacího 
kabelu. Tyto díly však rovněž nejsou považovány za části, 
které by mohl vyměnit uživatel.

6_SOUBOR TECHNICKÝCH NOREM

TECHNICKÁ SPECIFIKACE

%
EN60974

ON /
OFF

	 = Vstupní napětí

	 = Vstupní proud

	 = Výstupní proud

	 = Pracovní cyklus – faktor provozního výkonu

	 = Hmotnost

	 = Rozměry

	 = Výkon generátoru
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ΠΡΟΕΙΔΟΠΟΙΗΣΗ

1. ΑΣΦΑΛΕΙΑ ΠΕΡΙΟΧΗΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ
α)• Διατηρείτε καθαρή και καλά φωτισμένη την περιοχή εργασίας. 
Αν υπάρχει ακαταστασία ή ελλιπής φωτισμός στην περιοχή εργασίας, 
μπορεί να προκληθεί ατύχημα.
β)• Μη θέτετε σε λειτουργία τα ηλεκτρικά εργαλεία σε εκρηκτικές 
ατμόσφαιρες, όπως π.χ. με παρουσία εύφλεκτων υγρών, αερίων ή 
σκόνης. Τα ηλεκτρικά εργαλεία δημιουργούν σπινθήρες και μπορεί να 
προκληθεί ανάφλεξη λόγω σκόνης ή αναθυμιάσεων.
γ)• Μην επιτρέπετε σε παιδιά και άλλους παριστάμενους να 
πλησιάζουν στο χώρο εργασίας, όταν χειρίζεστε ένα ηλεκτρικό 
εργαλείο. Τυχόν απόσπαση της προσοχής σας 
μπορεί να σας κάνει να χάσετε τον έλεγχο.

2. ΗΛΕΚΤΡΙΚΗ ΑΣΦΑΛΕΙΑ
α)• Τα βύσματα του ηλεκτρικού εργαλείου πρέπει να ταιριάζουν 
στην πρίζα. Ποτέ μην τροποποιείτε το βύσμα με κανέναν τρόπο. 
Μη χρησιμοποιείτε βύσματα προσαρμογέα με γειωμένα ηλεκτρικά 
εργαλεία. Τα μη τροποποιημένα βύσματα και οι αντίστοιχες πρίζες 
μειώνουν τον κίνδυνο 
ηλεκτροπληξίας.
β)• Αποφεύγετε την επαφή του σώματος με γειωμένες επιφάνειες 
όπως π.χ. σωλήνες, καλοριφέρ, ηλεκτρικές 
κουζίνες και ψυγεία. Υπάρχει αυξημένος κίνδυνος ηλεκτροπληξίας αν 
το σώμα σας είναι γειωμένο.
γ)• Μην εκθέτετε τα ηλεκτρικά εργαλεία στη βροχή ή σε υγρά 
περιβάλλοντα. Η διείσδυση νερού σε ένα ηλεκτρικό 
εργαλείο αυξάνει τον κίνδυνο ηλεκτροπληξίας.
δ)• Μην καταπονείτε το καλώδιο. Μη χρησιμοποιείτε ποτέ το καλώδιο 
για να μεταφέρετε, να τραβήξετε ή να αποσυνδέσετε το ηλεκτρικό 
εργαλείο από την πρίζα. Διατηρείτε το καλώδιο μακριά από πηγές 
θερμότητας, λιπαντικά, αιχμηρές άκρες και κινούμενα μέρη. Τα 
κατεστραμμένα ή μπερδεμένα καλώδια αυξάνουν τον κίνδυνο 
ηλεκτροπληξίας.
ε)• Όταν χειρίζεστε ένα ηλεκτρικό εργαλείο σε εξωτερικό χώρο, 
χρησιμοποιείτε ένα καλώδιο επέκτασης κατάλληλο για εξωτερική 
χρήση. Η χρήση ενός καλωδίου κατάλληλου για εξωτερική χρήση 
μειώνει τον κίνδυνο ηλεκτροπληξίας.
ζ)• Μη χρησιμοποιείτε το ηλεκτρικό εργαλείο στη βροχή, σε μέρη 
που καταβρέχονται από νερό, σε υγρό μέρος ή σε μέρος με υγρασία. 
Η χρήση του εργαλείου υπό αυτές ή παρόμοιες συνθήκες θα 
αυξήσει τον κίνδυνο ηλεκτροπληξίας, επικίνδυνης δυσλειτουργίας 
και υπερθέρμανσης. Αν δεν μπορεί να αποφευχθεί η χρήση του 
ηλεκτρικού εργαλείου σε μέρος με υγρασία, χρησιμοποιήστε παροχή 
ρεύματος που διαθέτει αυτόματο διακόπτη διαρροής (RCD). Η χρήση 
ενός RCD μειώνει τον κίνδυνο ηλεκτροπληξίας.

3. ΠΡΟΣΩΠΙΚΗ ΑΣΦΑΛΕΙΑ
α)• Να είστε σε εγρήγορση, προσέχετε τι κάνετε και χρησιμοποιείτε 
την κοινή λογική όταν χειρίζεστε ένα ηλεκτρικό εργαλείο. Μη 
χρησιμοποιείτε ηλεκτρικά εργαλεία όταν είστε κουρασμένοι ή υπό 
την επήρεια ναρκωτικών, αλκοόλ ή φαρμάκων. Μια στιγμή έλλειψης 
προσοχής κατά τη χρήση του ηλεκτρικού εργαλείου μπορεί να 
προκαλέσει σοβαρή σωματική βλάβη.
β)• Χρησιμοποιείτε εξοπλισμό προσωπικής προστασίας. Πάντα να 
φοράτε προστατευτικά ματιών. Ο προστατευτικός εξοπλισμός, όπως 
π.χ. μάσκα σκόνης, αντιολισθητικά παπούτσια ασφαλείας, σκληρό 
καπέλο ή προστατευτικά για τα αυτιά και τα χέρια, που χρησιμοποιείται 
στις κατάλληλες συνθήκες μειώνει τις σωματικές βλάβες.
γ)• Αποφυγή ακούσιας εκκίνησης. Βεβαιωθείτε ότι ο διακόπτης είναι 
στηθέση απενεργοποίησης προτούσυνδέσετε το εργαλείο στην πηγή 
τροφοδοσίας ή/και στην μπαταρία και προτού το κρατήσετε στα χέρια 
σας ή το μεταφέρετε. Αν κατά τη μεταφορά ηλεκτρικών εργαλείων 

έχετε το δάκτυλό σας επάνω στο διακόπτη ή αν ενεργοποιηθούν ενώ 
ο διακόπτης είναι πατημένος, μπορεί να προκληθεί ατύχημα.
δ)• Απομακρύνετε τυχόν κλειδί ρύθμισης ή οδοντωτό κλειδί πριν από 
την ενεργοποίηση του εργαλείου. Ένα οδοντωτό κλειδί ή ένα κλειδί 
ρύθμισης που παρέμεινε συνδεδεμένο σε κάποιο περιστρεφόμενο 
μέρος του ηλεκτρικού εργαλείου μπορεί να προκαλέσει σωματική 
βλάβη.
ε)• Διατηρείτε την ισορροπία σας. Φροντίστε να στέκεστε σωστά, 
διατηρώντας πάντα την ισορροπία σας. Έτσι μπορείτε να έχετε 
καλύτερο έλεγχο του ηλεκτρικού εργαλείου σε περίπτωση μη 
αναμενόμενων καταστάσεων.
ζ)• Να φοράτε την κατάλληλη ενδυμασία. Μη φοράτε φαρδιά ρούχα ή 
κοσμήματα. Διατηρείτε τα μαλλιά, τα ρούχα και τα γάντια σας μακριά 
από τα κινούμενα μέρη. Τα φαρδιά ρούχα, τα κοσμήματα ή τα μακριά 
μαλλιά μπορεί να 
πιαστούν στα κινούμενα μέρη.
η)• Αν έχετε στη διάθεσή σας συσκευές για σύνδεση σε διατάξεις 
εξαγωγής και συλλογής σκόνης, φροντίστε για τη 
σωστή σύνδεση και χρήση τους. Η χρήση διάταξης συλλογής σκόνης 
μπορεί να μειώσει τους κινδύνους που σχετίζονται με τη σκόνη.
η) Μην αφήνετε την αυτοπεποίθηση που αποκτάτε από τη συχνή 
χρήση εργαλείων να σας κάνει να αγνοείτε τις γενικές αρχές 
ασφαλείας. Μια απρόσεκτη ενέργεια μπορεί να οδηγήσει σε σοβαρό 
τραυματισμό σε κλάσματα του δευτερολέπτου.
i) Διατηρείτε τις λαβές και τις επιφάνειες πρόσφυσης στεγνές, καθαρές 
και απαλλαγμένες από λάδια και γράσα. Οι ολισθηρές λαβές και 
επιφάνειες πρόσφυσης δεν επιτρέπουν την ασφαλή πρόσφυση και 
τον έλεγχο του εργαλείου σε απρόβλεπτες καταστάσεις.

4. ΧΡΗΣΗ ΚΑΙ ΦΡΟΝΤΙΔΑ ΤΟΥ ΗΛΕΚΤΡΙΚΟΥ 
ΕΡΓΑΛΕΙΟΥ
α)• Μην πιέζετε το ηλεκτρικό εργαλείο. Χρησιμοποιείτε το σωστό 
ηλεκτρικό εργαλείο για την εφαρμογή σας. Το σωστό ηλεκτρικό 
εργαλείο θα κάνει τη δουλειά καλύτερα και ασφαλέστερα με την 
ταχύτητα για την οποία έχει σχεδιαστεί. 
β)• Μη χρησιμοποιείτε το ηλεκτρικό εργαλείο αν δεν λειτουργεί 
ο διακόπτης ενεργοποίησης/απενεργοποίησης. Οποιοδήποτε 
ηλεκτρικό εργαλείο δεν μπορεί να ελεγχθεί από το διακόπτη του είναι 
επικίνδυνο και πρέπει να επισκευαστεί.
γ)• Αποσυνδέστε το βύσμα από την πηγή τροφοδοσίας ή/και την 
μπαταρία από το ηλεκτρικό εργαλείο προτού κάνετε οποιαδήποτε 
ρύθμιση, αλλάξετε βοηθητικό εξοπλισμό ή αποθηκεύσετε το ηλεκτρικό 
εργαλείο. Αυτά τα προληπτικά μέτρα ασφαλείας μειώνουν τον κίνδυνο 
ακούσιας εκκίνησης του ηλεκτρικού εργαλείου.
δ)• Αποθηκεύετε τα ηλεκτρικά εργαλεία που δεν χρησιμοποιούνται 
μακριά από παιδιά και μην επιτρέπετε σε άτομα που δεν είναι 
εξοικειωμένα με ηλεκτρικά εργαλεία ή δεν έχουν διαβάσει αυτές τις 
οδηγίες να χειρίζονται το ηλεκτρικό εργαλείο. Τα ηλεκτρικά εργαλεία 
είναι επικίνδυνα στα χέρια μη εκπαιδευμένων χρηστών.
ε)• Φροντίστε για τη συντήρηση των ηλεκτρικών εργαλείων. Ελέγξτε 
για εσφαλμένη αντιστοίχιση ή δέσιμο των κινούμενων μερών, για 
θραύση τους και για άλλη κατάσταση που μπορεί να επηρεάσει 
τη λειτουργία του ηλεκτρικού εργαλείου. Αν έχουν καταστραφεί, 
φροντίστε να επισκευάσετε το ηλεκτρικό εργαλείο πριν από τη χρήση. 
Πολλά ατυχήματα προκαλούνται λόγω κακής συντήρησης των 
ηλεκτρικών εργαλείων.
ζ)• Διατηρείτε αιχμηρά και καθαρά τα εργαλεία κοπής. Τα σωστά 
συντηρημένα εργαλεία κοπής με αιχμηρά άκρα κοπής είναι λιγότερο 
πιθανό να μπλοκάρουν και πιο εύκολο να ελεγχθούν.
η)• Χρησιμοποιείτε το ηλεκτρικό εργαλείο, το βοηθητικό εξοπλισμό 
και τα μέρη του εργαλείου κ.λπ. σύμφωνα με αυτές τις οδηγίες, 
λαμβάνοντας υπόψη τις συνθήκες εργασίας και την ίδια την εργασία 
που θα εκτελέσετε. Η χρήση του ηλεκτρικού εργαλείου για εργασίες 
άλλες από αυτές για τις οποίες προορίζεται μπορεί να προκαλέσει 
επικίνδυνη κατάσταση.
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ΠΕΡΙΓΡΑΦΉ ΤΟΥ ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΎ
Αυτό το προϊόν είναι εξοπλισμός για τη χειροκίνητη 
συγκόλληση μετάλλων μέσω της θερμότητας που 
παράγεται από ηλεκτρικό τόξο. Τεχνολογικά, ο εξοπλισμός 
ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ STAYER είναι μια πηγή ηλεκτρικής 
τροφοδοσίας για συγκόλληση μέσω μεταφοράς ηλεκτρικού 
ρεύματος υψηλής συχνότητας με λογικό σύστημα έξυπνου 
ελέγχου.
Σε σύγκριση με την παραδοσιακή τεχνολογία που βασίζεται 
σε μετασχηματιστές που λειτουργούν με συχνότητα 
δικτύου ηλεκτρισμού 50 Hz, η τεχνολογία αντιστροφέα 
ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ STAYER έχει μεγαλύτερη πυκνότητα ισχύος 
ανά μονάδα βάρους, αυξημένη εξοικονόμηση ενέργειας και 
τη δυνατότητα αυτόματου, στιγμιαίου και ακριβούς ελέγχου 
όλων των παραμέτρων συγκόλλησης. Για τον λόγο αυτό, θα 
κάνετε ευκολότερα καλύτερη συγκόλληση με εξοπλισμό που 
έχει χαμηλότερη κατανάλωση ενέργειας και μικρότερο βάρος 
σε σύγκριση με τον αντίστοιχο παραδοσιακό εξοπλισμό που 
βασίζεται σε μετασχηματιστές μεγάλου βάρους.
Όλος ο εξοπλισμός σειράς MMA της ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ 
STAYER είναι κατάλληλος για συγκόλληση με επικαλυμμένο 
ηλεκτρόδιο και συγκόλληση με τσιμπίδα ηλεκτροδίου 
βολφραμίου, με προστασία από αδρανές αέριο.

Fig 1.
1. Ρυθμιστής SET UP.
2. Διακόπτης ισχύος.
3. Καλώδιο τροφοδοσίας και φις του εξοπλισμού σύμφωνα 
με τη χώρα.
4. Ακροδέκτες σύνδεσης του καλωδίου συγκόλλησης.

Fig 2.
1. Ενδεικτική λυχνία ενεργοποίησης.
2. Ενδεικτική λυχνία παύσης ψύξης.
3. Προεπιλεγμένη διάμετρος ηλεκτροδίου
    προεπιλεγμένο ηλεκτρόδιο.
4. Ενδεικτική λυχνία ανύψωσης TIG επιλεγμένη.
5. Ρύθμιση ARC FORCE.
6. Ρύθμιση HOT START.
7. Επιλεγμένη ένδειξη MMA.
8. Ένδειξη κατάστασης VRD.
9. Ένδειξη έντασης συγκόλλησης.

Fig 3.
1. Θετικός ακροδέκτης εξόδου συγκόλλησης (+) Συνδέστε 
το καλώδιο εργασίας στον θετικό ακροδέκτη εξόδου 
συγκόλλησης.
2. Αρνητικός ακροδέκτης εξόδου συγκόλλησης (- ) Συνδέστε 
το καμινέτο TIG στον ακροδέκτη εξόδου συγκόλλησης (-).
3. Φιάλη αερίου.
4. Βαλβίδα φιάλης: Ανοίξτε ελαφρά τη βαλβίδα ώστε να ρέει 
το αέριο και να φυσήξει το έδαφος από τη βαλβίδα. Κλείστε 
τη βαλβίδα.
5. Ρυθμιστής/μετρητής ροής.
6. Ρύθμιση ροής: Η τυπική ροή είναι (15 κυβικά πόδια ανά 
ώρα) 7,1 L/min. Συνδέστε τον εύκαμπτο σωλήνα αερίου για 
το φλόγιστρο στον ρυθμιστή/μετρητή ροής.
7. Βαλβίδα αερίου: Η βαλβίδα στη λαβή ελέγχει την προ- και 
μετα-ροή του αερίου. Ανοίξτε τη βαλβίδα στον πυρσό πριν 
από τη συγκόλληση και κλείστε την όταν τελειώσετε.
Fig. 4.
1. Αρνητικός ακροδέκτης εξόδου συγκόλλησης (- ) Συνδέστε 
το καλώδιο εργασίας στον αρνητικό ακροδέκτη εξόδου 
συγκόλλησης.

2. Θετικός ακροδέκτης εξόδου συγκόλλησης (+) Συνδέστε 
τον υποδοχέα ηλεκτροδίου στον θετικό ακροδέκτη εξόδου 
συγκόλλησης.

Fig. 5, 6.
1. Οθόνη. 
2. Ρύθμιση HOT START.
3. Ρύθμιση ARC FORCE.
4. Ρύθμιση ρεύματος.

Fig. 7
1. Περιστροφικός κωδικοποιητής με μπουτόν για την επιλογή 
και ρύθμιση των παραμέτρων και του ρεύματος εξόδου.
2. Οθόνη.
3. Επιλογέας παραμέτρων.
4. Επιλογέας λειτουργίας συνέργειας.
5. Επιλογέας διαμέτρου ηλεκτροδίου.

Fig. 8
1. Επιλογέας κυτταρίνης - Κανονικός.
2. Ενδεικτική λυχνία ισχύος.
3. Ενδεικτική λυχνία παύσης ψύξης.
4. Ρύθμιση έντασης ρεύματος.
5. Επιλογέας τόξου ανύψωσης MMA / TIG.
6. Οθόνη.

Fig. 9.
1. Ρύθμιση ρεύματος.
2. Ρύθμιση ARC FORCE.
3. Επιλογέας τόξου ανύψωσης MMA / TIG.
4. Επιλογέας ON / OFF για VRD.
5. Ενδεικτική λυχνία παύσης ψύξης.
6. Επιλογέας πηγής τροφοδοσίας GRID / GENERATOR.

Fig. 10.
1. Περιστροφικός κωδικοποιητής με μπουτόν για επιλογή και 

ρύθμιση παραμέτρων.
2. Πλήκτρο πίεσης για τη συσκευή μείωσης της τάσης εξόδου 

χωρίς φορτίο.
3. Πλήκτρο πίεσης για κανονική συγκόλληση ή παλμική 

συγκόλληση.
4. Ένδειξη επιλογής για τη ρύθμιση ρεύματος αιχμής.
5. Ένδειξη επιλογής για τη ρύθμιση του ρεύματος βάσης.
6. Ένδειξη επιλογής για τη ρύθμιση ποσοστού αιχμής επί της 

βάσης. 
αιχμής πάνω από τη βάση.
7. Ένδειξη επιλογής για τη ρύθμιση της συχνότητας παλμού.
8. Ενδεικτική λυχνία παύσης ψύξης.
9. Ρύθμιση επιλογής τύπου ηλεκτροδίου. 

1_EXPLICACIÓN DE LOS MARCADOS 
NORMATIVOS
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cz

EΛ

si

6 8
10

11 11a 11b 11c

7 9
12 12a 12b 12c

13 13a 13b 13c

14 15 16 17

18

Θέση 1 Όνομα, διεύθυνση και εμπορικό σήμα του 
κατασκευαστή, του διανομέα ή του εισαγωγέα.
Θέση 2 Αναγνώριση του μοντέλου
Θέση 3 Σχεδιασμός διαγράμματος του μοντέλου
Θέση 4 Σύμβολο της πηγής ισχύος για συγκόλληση
Θέση 5 Αναφορά στο πρότυπο που πληροί ο εξοπλισμός
Θέση 6 Σύμβολο για τη διεργασία συγκόλλησης
Θέση 7 Σύμβολο χρήσης σε περιβάλλοντα με αυξημένο 
κίνδυνο ηλεκτροπληξίας
Θέση 8 Σύμβολο για το ρεύμα συγκόλλησης
Θέση 9 Ονομαστική τάση κενού
Θέση 10 Εύρος τάσης και ονομαστικό ρεύμα εξόδου
Θέση 11 Συντελεστής χρήσης
Θέση 11α Συντελεστής χρήσης στο 45%
Θέση 11β Συντελεστής χρήσης στο 60%
Θέση 11γ Συντελεστής χρήσης στο 100%
Θέση 12 Ονομαστικό ρεύμα αποκοπής (I2)
Θέση 12α Τιμή ρεύματος για συντελεστή χρήσης 45%
Θέση 12β Τιμή ρεύματος για συντελεστή χρήσης 60%
Θέση 12γ Τιμή ρεύματος για συντελεστή χρήσης 100%
Θέση 13 Τάση φορτίου (U2)
Θέση 13α Τιμή ρεύματος για συντελεστή χρήσης 45%
Θέση 13β Τιμή ρεύματος για συντελεστή χρήσης 60%
Θέση 13β Τιμή ρεύματος για συντελεστή χρήσης 100%
Θέση 14 Σύμβολο για την τροφοδοσία ρεύματος. 
Θέση 15 Ονομαστική τιμή της τάσης τροφοδοσίας. 
Θέση 16 Μέγιστο ονομαστικό ρεύμα τροφοδοσίας. 
Θέση 17 Μέγιστο ενεργό ρεύμα τροφοδοσίας. 
Θέση 18 Βαθμός προστασίας IP.

2_ΠΡΟΦΥΛΆΞΕΙΣ ΑΣΦΑΛΕΊΑΣ
ΔΙΑΒΑΣΤΕ ΤΙΣ ΟΔΗΓΙΕΣ.
• Πριν χρησιμοποιήσετε ή επισκευάσετε τη μονάδα, διαβάστε 
το Εγχειρίδιο Χρήσης.
• Χρησιμοποιείτε μόνο αυθεντικά ανταλλακτικά του 
κατασκευαστή.

ΧΡΉΣΗ ΣΥΜΒΌΛΩΝ
Η ένδειξη ΚΙΝΔΥΝΟΣ! υποδεικνύει μια επικίνδυνη 
κατάσταση, η οποία, αν δεν αποφευχθεί, θα οδηγήσει 
σε θάνατο ή σοβαρό τραυματισμό. Οι πιθανοί κίνδυνοι 
παρουσιάζονται στο συνοδευτικό σύμβολο ή εξηγούνται 
στο κείμενο.

Υποδεικνύει μια επικίνδυνη κατάσταση, η οποία, 
αν δεν αποφευχθεί, ενδεχομένως να οδηγήσει σε 
θάνατο ή σοβαρό τραυματισμό. Οι πιθανοί 
κίνδυνοι εξηγούνται στο κείμενο.

ΚΊΝΔΥΝΟΙ ΤΗΣ ΣΥΓΚΌΛΛΗΣΗΣ ΜΕ ΤΌΞΟ
Μόνο άτομα που είναι καταρτισμένα θα πρέπει να
εγκαταστήσουν, να χειρίζονται, να συντηρούν και 

να επισκευάζουν αυτή τη μονάδα.
Κατά τη λειτουργία της μονάδας, κρατάτε τους πάντες, 
ιδίως τα παιδιά, μακριά.

Η ΗΛΕΚΤΡΟΠΛΗΞΙΑ μπορεί να σκοτώσει.
Το άγγιγμα ηλεκτροφόρων εξαρτημάτων μπορεί να 
προκαλέσει θανατηφόρα ηλεκτροπληξία ή βαριά εγκαύματα. 
Το ηλεκτρόδιο και το κύκλωμα εργασίας είναι ηλεκτροφόρα 
όταν η έξοδος είναι ενεργοποιημένη. Το κύκλωμα ισχύος 
εισόδου και τα εσωτερικά κυκλώματα του μηχανήματος 
είναι επίσης ηλεκτροφόρα όταν είναι ενεργοποιημένη η 
τροφοδοσία. Στην ημιαυτόματη ή αυτόματη συγκόλληση με 
σύρμα, το σύρμα, το καρούλι, το περίβλημα του κυλίνδρου 
κίνησης και όλα τα μεταλλικά μέρη που αγγίζουν το σύρμα 
συγκόλλησης είναι ηλεκτροφόρα. Η μη ορθή εγκατάσταση ή   
ακατάλληλη γείωση του εξοπλισμού αποτελεί κίνδυνο.

• Μην αγγίζετε τα ηλεκτροφόρα μέρη.
• Φοράτε στεγνά, μονωτικά γάντια χωρίς οπές και προστασία 
σώματος.
• Μονωθείτε από το τεμάχιο προς κατεργασία και το έδαφος 
χρησιμοποιώντας στεγνά μονωτικά χαλάκια ή καλύμματα 
αρκετά μεγάλα για να εμποδίζουν κάθε φυσική επαφή με το 
τεμάχιο προς κατεργασία ή το έδαφος.
• Μην χρησιμοποιείτε την έξοδο εναλλασσόμενου ρεύματος 
σε υγρές περιοχές, αν η κίνηση είναι περιορισμένη ή αν 
υπάρχει κίνδυνος πτώσης.
• Χρησιμοποιείτε έξοδο εναλλασσόμενου ρεύματος ΜΟΝΟ 
εφόσον απαιτείται από τη διεργασία συγκόλλησης.
• Αν απαιτείται έξοδος εναλλασσόμενου ρεύματος, 
χρησιμοποιήστε το τηλεχειριστήριο εξόδου, αν υπάρχει στη 
μονάδα.
• Πρόσθετα μέτρα ασφαλείας απαιτούνται όταν συντρέχει 
οποιαδήποτε από τις ακόλουθες συνθήκες ηλεκτρικού 
κινδύνου: σε χώρους με υγρασία ή όταν φοράτε βρεγμένα 
ρούχα· πάνω σε μεταλλικές κατασκευές, όπως δάπεδα, 
εσχάρες, ικριώματα· όταν οι κινήσεις σας είναι περιορισμένες, 
π.χ. όταν κάθεστε, γονατίζετε ή ξαπλώνετε κάτω· όταν 
υπάρχει υψηλός κίνδυνος για αναπόφευκτη ή τυχαία επαφή 
με το τεμάχιο προς κατεργασία ή το έδαφος.
• Πριν από την εγκατάσταση ή τη συντήρηση του εξοπλισμού, 
αποσυνδέστε την τροφοδοσία ή απενεργοποιήστε το μοτέρ.
• Εγκαταστήστε και γειώστε τον εξοπλισμό κατάλληλα, 
σύμφωνα με το εγχειρίδιο χρήσης και τους εθνικούς, 
ομοσπονδιακούς και τοπικούς κώδικες.
• Πάντοτε να ελέγχετε τη γείωση της τροφοδοσίας - ελέγξτε 
και βεβαιωθείτε ότι η γείωση του καλωδίου τροφοδοσίας είναι 
σωστά συνδεδεμένη με τον ακροδέκτη γείωσης στο κιβώτιο 
σύνδεσης ή ότι το βύσμα του καλωδίου είναι συνδεδεμένο με 
μια σωστά γειωμένη πρίζα.
• Όταν πραγματοποιείτε συνδέσεις εισόδου, πρώτα να 
συνδέετε τον σωστό αγωγό γείωσης και να ελέγχετε πάλι τις 
συνδέσεις.
• Διατηρείτε τα καλώδια στεγνά, καθαρά από λάδια ή γράσα 
και προστατεύετέ τα από καυτά μέταλλα και σπινθήρες.
• Να ελέγχετε συχνά το καλώδιο τροφοδοσίας για ζημιά ή 
γυμνά σύρματα. Αντικαταστήστε το καλώδιο αμέσως αν έχει 
υποστεί ζημιά. Τα γυμνά σύρματα μπορούν να σκοτώσουν. 
Απενεργοποιείτε όλο τον εξοπλισμό όταν δεν χρησιμοποιείται.
• Μην χρησιμοποιείτε φθαρμένα, κατεστραμμένα, μικρής 
διατομής ή κακώς συνενωμένα καλώδια.
• Μην τυλίγετε καλώδια πάνω στο σώμα σας. Αν απαιτείται 
γείωση του τεμαχίου προς κατεργασία, γειώσετε το απευθείας 
με χωριστό καλώδιο.
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• Μην αγγίζετε το ηλεκτρόδιο όταν έρχεστε σε επαφή με 
το τεμάχιο προς κατεργασία, το έδαφος ή άλλο ηλεκτρόδιο 
άλλου μηχανήματος.
• Μην αγγίζετε τις υποδοχές ηλεκτροδίου που είναι 
συνδεδεμένες ταυτόχρονα σε δύο μηχανές συγκόλλησης, 
διότι θα υπάρχει διπλή τάση ανοικτού κυκλώματος.
• Χρησιμοποιείτε μόνο εξοπλισμό που έχει συντηρηθεί σωστά. 
Επισκευάζετε ή αντικαθιστάτε αμέσως τυχόν κατεστραμμένα 
μέρη. Συντηρείτε τη μονάδα σύμφωνα με το εγχειρίδιο.
• Να φοράτε εξάρτηση ασφαλείας αν εργάζεστε πάνω από το 
επίπεδο του δαπέδου.
• Διατηρείτε όλα τα πλαίσια και τα καλύμματα με ασφάλεια 
στη θέση τους.
• Διατηρείτε όλα τα πλαίσια και τα καλύμματα με ασφάλεια 
στη θέση τους.
• Συνδέστε το καλώδιο εργασίας με σφιγκτήρα στο τεμάχιο 
προς κατεργασία ή στο τραπέζι εργασίας όσο το δυνατόν 
πλησιέστερα στη συγκόλληση κατά τρόπο που η επαφή 
μετάλλου προς μέταλλο να είναι καλή.

• Μονώνετε τον σφιγκτήρα εργασίας όταν δεν είναι 
συνδεδεμένος με το τεμάχιο προς κατεργασία, για να 
αποφύγετε την επαφή με κάποιο μεταλλικό αντικείμενο.
• Μην συνδέετε πάνω από ένα ηλεκτρόδιο ή καλώδιο 
εργασίας σε κανέναν μονό ακροδέκτη εξόδου συγκόλλησης.

ΤΑ ΚΑΥΤΑ ΜΕΡΗ μπορούν να προκαλέσουν σοβαρά 
εγκαύματα.
• Μην αγγίζετε τα καυτά εξαρτήματα με γυμνά χέρια.
• Αφήνετέ τα να κρυώσουν για κάποιο χρονικό διάστημα πριν 
από την εργασία σε πιστόλι ή τσιμπίδα.
• Για τον χειρισμό των καυτών μερών, χρησιμοποιείτε τα 
κατάλληλα εργαλεία και/ή φοράτε βαριά γάντια με μόνωση 
για τη συγκόλληση και ρουχισμό για την αποφυγή των 
εγκαυμάτων.

ΟΙ ΑΝΑΘΥΜΙΑΣΕΙΣ ΚΑΙ ΤΑ ΑΕΡΙΑ μπορούν να είναι 
επικίνδυνα..
Η συγκόλληση παράγει αναθυμιάσεις και αέρια. Η εισπνοή 
αναθυμιάσεων και αερίων μπορεί να είναι επικίνδυνη για την 
υγεία σας.
• Κρατάτε το κεφάλι σας μακριά από τις αναθυμιάσεις. Μην 
εισπνέετε τις αναθυμιάσεις.
• Αν βρίσκεστε σε εσωτερικό χώρο, εξαερίζετε τον χώρο και/ή 
χρησιμοποιείτε εξαναγκασμένο τοπικό αερισμό στο τόξο για 
την απομάκρυνση των αναθυμιάσεων και των αερίων της 
συγκόλλησης.
• Αν ο αερισμός είναι ανεπαρκής, φοράτε εγκεκριμένο 
αναπνευστήρα με παροχή αέρα.
• Διαβάστε και κατανοήστε τα Δελτία Δεδομένων Ασφαλείας 
Υλικού, καθώς και τις οδηγίες του κατασκευαστή όσον αφορά 
τα μέταλλα, τα αναλώσιμα, τις επιστρώσεις, τα καθαριστικά, 
τα μέσα απολίπανσης.
• Να εργάζεστε σε κλειστό χώρο μόνο εφόσον αερίζεται καλά 
ή αν φοράτε αναπνευστήρα με παροχή αέρα. Να υπάρχει 
πάντα ένα εκπαιδευμένο άτομο για να προσέχει πλησίον 
σας. Οι αναθυμιάσεις και τα αέρια συγκόλλησης μπορούν να 
εκτοπίσουν τον αέρα και να μειώσουν τα επίπεδα οξυγόνου 
προκαλώντας τραυματισμό ή θάνατο. Βεβαιωθείτε ότι ο 
αέρας που αναπνέετε είναι ασφαλής.
• Μην συγκολλάτε σε τοποθεσίες κοντά σε εργασίες 
απολίπανσης, καθαρισμού ή ψεκασμού. Η θερμότητα και οι 
ακτίνες του τόξου μπορούν να αντιδράσουν με τους ατμούς 
και να σχηματίσουν πολύ τοξικά και ερεθιστικά αέρια.
• Μην συγκολλάτε σε επιστρωμένα μέταλλα, όπως 
γαλβανισμένο χάλυβα ή χάλυβα με επίστρωση μολύβδου 
ή καδμίου, εκτός εάν η επίστρωση έχει αφαιρεθεί από την 

περιοχή συγκόλλησης, ο χώρος αερίζεται καλά και ενώ 
φοράτε αναπνευστήρα με παροχή αέρα. Οι επιστρώσεις και 
τυχόν μέταλλα που περιέχουν αυτά τα στοιχεία μπορούν να 
προκαλέσουν τοξικές αναθυμιάσεις, αν συγκολληθούν.

ΟΙ ΑΚΤΙΝΕΣ ΤΟΥ ΤΟΞΟΥ μπορούν να κάψουν τα μάτια 
και το δέρμα.
Οι ακτίνες τόξου από τη διεργασία συγκόλλησης παράγουν 
έντονες ορατές και αόρατες (υπεριώδεις και υπέρυθρες) 
ακτίνες που μπορούν να κάψουν τα μάτια και το δέρμα.
• Φοράτε εγκεκριμένο κράνος συγκόλλησης, εξοπλισμένο 
με σωστή απόχρωση φακών φίλτρου για να προστατεύετε 
το πρόσωπο και τα μάτια σας κατά τη συγκόλληση ή την 
παρακολούθηση, βλ. ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379 
που αναφέρονται στα πρότυπα ασφαλείας.
• Φοράτε εγκεκριμένα γυαλιά ασφαλείας με πλευρικά 
προστατευτικά κάτω από το κράνος σας.
• Χρησιμοποιείτε προστατευτικά φράγματα ή παραπετάσματα 
για την προστασία των άλλων από αναλαμπές, αντανακλάσεις 
και σπινθήρες· ειδοποιείτε τους άλλους να μην κοιτάνε στο 
τόξο.
• Χρησιμοποιείτε προστατευτικό ρουχισμό από ανθεκτικό, 
πυρίμαχο υλικό (δέρμα, βαρύ βαμβάκι ή μαλλί) και 
προστατευτικά υποδήματα.

Η ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗ μπορεί να προκαλέσει φωτιά ή έκρηξη.
Η συγκόλληση σε κλειστούς περιέκτες, όπως δεξαμενές, 
βαρέλια ή σωλήνες, μπορεί να τα κάνει να εκραγούν. Μπορούν 
να εκτιναχθούν σπινθήρες από το τόξο συγκόλλησης.
Η εκτόξευση σπινθήρων, τα καυτά τεμάχια προς κατεργασία 
και ο καυτός εξοπλισμός μπορούν να προκαλέσουν φωτιά 
και εγκαύματα. Η τυχαία επαφή του ηλεκτροδίου με τα 
μεταλλικά μέρη μπορεί να προκαλέσει σπινθήρες, έκρηξη, 
υπερθέρμανση ή φωτιά. Πριν από την εκτέλεση οποιασδήποτε 
εργασίας συγκόλλησης, ελέγξτε και βεβαιωθείτε ότι ο χώρος 
είναι ασφαλής.
• Απομακρύνετε όλες τις εύφλεκτες ουσίες εντός 35 ποδιών 
(10,7 μέτρων) από το τόξο συγκόλλησης. Αν αυτό δεν είναι 
δυνατόν, καλύψτε τις σφιχτά με εγκεκριμένα καλύμματα.
• Μην εκτελείτε εργασίες συγκόλλησης σε μέρη όπου οι 
εκτοξευόμενοι σπινθήρες ενδέχεται να πέσουν σε εύφλεκτο 
υλικό.
• Προστατεύετε τον εαυτό σας και άλλους από την εκτόξευση 
σπινθήρων και καυτών μετάλλων.
• Να έχετε κατά νου ότι σπινθήρες συγκόλλησης και τα 
καυτά υλικά που εκτοξεύονται από τη συγκόλληση μπορούν 
εύκολα να διέλθουν μέσω μικρών σχισμών ή ανοιγμάτων σε 
παρακείμενους χώρους.
• Προσέχετε την πυρκαγιά και διατηρείτε έναν πυροσβεστήρα 
κοντά.
• Λάβετε υπόψη ότι η συγκόλληση σε οροφή, δάπεδο, 
διάφραγμα ή διαχωριστικό μπορεί να προκαλέσει πυρκαγιά 
στην κρυμμένη πλευρά.
• Μη εκτελείτε εργασίες συγκόλλησης σε κλειστούς περιέκτες, 
όπως δεξαμενές, βαρέλια ή σωλήνες, εκτός αν έχουν 
προετοιμαστεί κατάλληλα σύμφωνα με το AWS F4.1.
• Μην εκτελείτε εργασίες συγκόλλησης σε μέρη όπου η 
ατμόσφαιρα μπορεί να περιέχει εύφλεκτη σκόνη, αέριο ή 
ατμούς από υγρά (όπως βενζίνη).
• Συνδέετε το καλώδιο εργασίας με το τεμάχιο προς 
κατεργασία όσο το δυνατόν πλησιέστερα στην περιοχή 
της συγκόλλησης, προκειμένου να εμποδίσετε το ρεύμα 
συγκόλλησης να διανύσει μεγάλη απόσταση, πιθανώς 
μέσω άγνωστων διαδρομών, προκαλώντας ηλεκτροπληξία, 
σπινθήρες και κίνδυνο πυρκαγιάς.
• Μην χρησιμοποιείτε τον συγκολλητή για αποπάγωση 
σωλήνων. 
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• Αφαιρέστε το ηλεκτρόδιο από την υποδοχή ή κόψτε το σύρμα 
συγκόλλησης στην άκρη επαφής, αν δεν χρησιμοποιείται.
• Φοράτε προστατευτικά ρούχα χωρίς λάδια, όπως δερμάτινα 
γάντια, βαριά πουκάμισα, παντελόνια χωρίς ρεβέρ, ψηλά 
υποδήματα και κασκέτο.
• Πριν κάνετε συγκόλληση, αφαιρέστε από πάνω σας τυχόν 
καύσιμες ύλες, όπως αναπτήρας βουτανίου ή σπίρτα.
• Μετά την ολοκλήρωση της εργασίας, επιθεωρείτε τον 
χώρο για να βεβαιωθείτε ότι δεν υπάρχουν σπινθήρες, 
πυρακτωμένες στάχτες και φλόγες.
• Χρησιμοποιείτε μόνο τις κατάλληλες ασφάλειες ή διακόπτες 
κυκλώματος. Μην τοποθετείτε ασφάλειες μεγαλύτερες από 
τις κανονικές και μην τις παρακάμπτετε.
• Ακολουθείτε τις απαιτήσεις του OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) 
και του NFPA 51B για τις εργασίες εν θερμώ και να έχετε 
κοντά σας ένα άτομο να προσέχει την πυρκαγιά και έναν 
πυροσβεστήρα.

Η ΕΚΤΟΞΕΥΣΗ ΜΕΤΑΛΛΩΝ Ή ΑΚΑΘΑΡΣΙΩΝ μπορεί να 
προκαλέσει τραυματισμό στα μάτια.
• Η συγκόλληση, ο τεμαχισμός, το βούρτσισμα με 
συρματόβουρτσα και το τρόχισμα προκαλούν σπινθήρες 
και εκτόξευση μετάλλων. Καθώς οι συγκολλήσεις ψύχονται, 
μπορεί να αποβάλλουν σκωρία.
• Φοράτε εγκεκριμένα γυαλιά ασφαλείας με πλευρικά 
προστατευτικά, ακόμη και κάτω από το κράνος συγκόλλησής 
σας.

Η ΣΥΣΣΩΡΕΥΣΗ ΑΕΡΙΟΥ μπορεί να τραυματίσει ή να 
σκοτώσει.
• Να κλείνετε την παροχή προστατευτικού αερίου όταν δεν 
χρησιμοποιείται.
• Πάντοτε να αερίζετε τους κλειστούς χώρους ή να 
χρησιμοποιείτε εγκεκριμένο αναπνευστήρα με παροχή αέρα.

Τα ΜΑΓΝΗΤΙΚΑ ΠΕΔΙΑ μπορούν να επιδράσουν σε 
εμφυτεύσιμα ιατροτεχνολογικά προϊόντα.
• Οι χρήστες βηματοδοτών και άλλων εμφυτεύσιμων 
ιατροτεχνολογικών προϊόντων πρέπει να παραμένουν 
μακριά.
• Τα άτομα που χρησιμοποιούν εμφυτεύσιμα ιατροτεχνολογικά 
προϊόντα θα πρέπει να συμβουλευτούν τον ιατρό τους και τον 
κατασκευαστή του προϊόντος πριν προσεγγίσουν εργασίες 
συγκόλλησης με τόξο, συγκόλλησης σημείου, διάτρησης, 
κοπής με τόξο πλάσματος ή επαγωγικής θερμότητας.

Ο ΘΟΡΥΒΟΣ μπορεί να κάνει ζημιά στην ακοή.
Ο θόρυβος ορισμένων διεργασιών ή εξοπλισμού μπορεί να 
βλάψει την ακοή σας.
• Αν η στάθμη θορύβου είναι υψηλή, φορέστε εγκεκριμένο 
προστατευτικό ακοής.

ΟΙ ΦΙΑΛΕΣ μπορεί να εκραγούν αν υποστούν ζημιά..
Οι φιάλες προστατευτικού αερίου περιέχουν το αέριο υπό 
υψηλή πίεση.
Αν υποστεί ζημιά, μια φιάλη μπορεί να εκραγεί. Επειδή οι 
φιάλες αερίου αποτελούν κατά κανόνα μέρος της διεργασίας 
συγκόλλησης, φροντίζετε να τις χειρίζεστε προσεκτικά.
• Προστατεύετε τις φιάλες πεπιεσμένου αερίου από την 
υπερβολική θερμότητα, τις μηχανικές κρούσεις, την υλική 
φθορά, τη σκωρία, τις ανοιχτές φλόγες, τους σπινθήρες και 
τα τόξα.
• Τοποθετήστε τις φιάλες σε όρθια θέση, στερεώνοντάς τις σε 
σταθερό υποστήριγμα ή σχάρα φιάλης για να αποφύγετε την 
πτώση ή την ανατροπή.

• Διατηρείτε τις φιάλες μακριά από κάθε συγκόλληση ή άλλα 
ηλεκτρικά κυκλώματα.
• Ποτέ μην τυλίγετε μια τσιμπίδα συγκόλλησης πάνω από μια 
φιάλη αερίου.
• Ποτέ μην αφήνετε ένα ηλεκτρόδιο συγκόλλησης να αγγίζει 
κάποια φιάλη.
• Ποτέ μην συγκολλάτε πάνω σε φιάλη υπό πίεση, διότι θα 
προκληθεί έκρηξη.
• Χρησιμοποιείτε μόνο τις σωστές φιάλες προστατευτικού 
αερίου, ρυθμιστές, εύκαμπτους σωλήνες και εξαρτήματα 
που έχουν σχεδιαστεί για τη συγκεκριμένη εφαρμογή· 
να διατηρείτε αυτά καθώς και τα σχετικά μέρη σε καλή 
κατάσταση.
• Στρέφετε το πρόσωπό σας μακριά από την έξοδο της 
βαλβίδας όταν ανοίγετε τη βαλβίδα της φιάλης.
• Διατηρείτε το προστατευτικό πώμα στη θέση του πάνω 
από τη βαλβίδα, εκτός εάν η φιάλη χρησιμοποιείται ή είναι 
συνδεδεμένη για χρήση.

• Χρησιμοποιείτε τον σωστό εξοπλισμό, τις κατάλληλες 
διαδικασίες και επαρκή αριθμό ατόμων για την ανύψωση και 
μετακίνηση των φιαλών.
• Διαβάστε και τηρείτε τις οδηγίες σχετικά με τις φιάλες με 
πεπιεσμένο αέριο, τον σχετικό εξοπλισμό και την έκδοση 
P-1 της ένωσης Compressed Gas Association (CGA) που 
αναφέρεται στους κανονισμούς ασφαλείας.

Κίνδυνος ΠΥΡΚΑΓΙΑΣ Ή ΕΚΡΗΞΗΣ
• Μην εγκαθιστάτε ή τοποθετείτε τη μονάδα πάνω σε, πάνω 
από ή κοντά σε εύφλεκτες επιφάνειες.
• Μην εγκαθιστάτε τη μονάδα κοντά σε εύφλεκτες ουσίες.
• Μην υπερφορτώνετε την καλωδίωση του κτιρίου. 
Βεβαιωθείτε ότι το σύστημα τροφοδοσίας έχει κατάλληλες 
διαστάσεις, ονομαστικές τιμές και προστασία για να χειρίζεται 
αυτήν τη μονάδα.

Η ΜΟΝΑΔΑ ΑΝ ΠΕΣΕΙ μπορεί να προκαλέσει 
τραυματισμό.
• Χρησιμοποιείτε την οπή ανύψωσης μόνο για την ανύψωση 
της μονάδας, ΟΧΙ του εξοπλισμού μετάδοσης κίνησης, των 
φιαλών αερίου ή άλλων παρελκομένων.
• Χρησιμοποιείτε εξοπλισμό επαρκούς χωρητικότητας για να 
ανυψώνετε και να στηρίζετε τη μονάδα.
• Αν χρησιμοποιείτε τις περόνες ανύψωσης για να 
μετακινήσετε τη μονάδα, βεβαιωθείτε ότι οι περόνες είναι 
αρκετά μακριές ώστε να εκτείνονται πέρα από την απέναντι 
πλευρά της μονάδας.

Η ΥΠΕΡΒΟΛΙΚΗ ΧΡΗΣΗ μπορεί να προκαλέσει 
ΥΠΕΡΘΕΡΜΑΝΣΗ
• Αφήνετε τη μονάδα να κρυώσει για κάποιο χρονικό 
διάστημα. Ακολουθείτε τον ονομαστικό συντελεστή χρήσης.
• Πριν αρχίσετε πάλι τη συγκόλληση, μειώστε το ρεύμα ή 
μειώστε τον συντελεστή χρήσης.
• Μη φράσσετε ή φιλτράρετε τη ροή αέρα προς τη μονάδα.

Η ΕΚΤΟΞΕΥΣΗ ΣΠΙΝΘΗΡΩΝ μπορεί να προκαλέσει 
τραυματισμό.
• Φοράτε προστατευτικό προσώπου για την προστασία των 
ματιών και του προσώπου σας.
• Διαμορφώνετε το ηλεκτρόδιο βολφραμίου μόνο σε τροχό 
με κατάλληλα προστατευτικά σε ασφαλή θέση, φορώντας 
σωστή προστασία προσώπου, χεριών και σώματος.
• Οι σπινθήρες μπορούν να προκαλέσουν πυρκαγιές — 
κρατάτε τις εύφλεκτες ουσίες μακριά.
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ΤΑ ΚΙΝΟΥΜΕΝΑ ΕΞΑΡΤΗΜΑΤΑ μπορεί να προκαλέσουν 
τραυματισμό.
• Μένετε μακριά από τα κινούμενα εξαρτήματα.
• Μένετε μακριά από τα σημεία μαγκώματος, όπως κύλινδροι 
κίνησης.

ΤΑ ΚΙΝΟΥΜΕΝΑ ΕΞΑΡΤΗΜΑΤΑ μπορεί να προκαλέσουν 
τραυματισμό.
• Μένετε μακριά από όλα τα κινούμενα εξαρτήματα, όπως 
ανεμιστήρες.
• Διατηρείτε όλες τις πόρτες, τα πλαίσια, τα καλύμματα και τα 
προστατευτικά κλειστά και με ασφάλεια στη θέση τους.
• Αναθέτετε μόνο σε εξειδικευμένα άτομα να αφαιρούν τις 
πόρτες, τα πλαίσια, τα καλύμματα και τα προστατευτικά για 
τη συντήρηση, όταν είναι απαραίτητο.
• Επαναγκαθιστάτε τις πόρτες, τα πλαίσια, τα καλύμματα και 
τα προστατευτικά μετά την ολοκλήρωση της συντήρησης και 
πριν από την επανασύνδεση της τροφοδοσίας.
Η ΑΚΤΙΝΟΒΟΛΙΑ ΥΨΗΛΗΣ ΣΥΧΝΟΤΗΤΑΣ μπορεί να 
προκαλέσει παρεμβολές.
• Η ακτινοβολία υψηλής συχνότητας μπορεί να προκαλέσει 
παρεμβολές στη ραδιοπλοήγηση, τις υπηρεσίες ασφαλείας, 
τους υπολογιστές και τον εξοπλισμό επικοινωνίας.
• Αναθέστε αυτήν την εγκατάσταση μόνο σε εξειδικευμένα 
άτομα που είναι εξοικειωμένα με τον ηλεκτρονικό εξοπλισμό.
• Ο χρήστης είναι υπεύθυνος για να αναθέσει σε εξειδικευμένο 
ηλεκτρολόγο να διορθώσει αμέσως κάθε πρόβλημα 
παρεμβολών που προκύπτει από την εγκατάσταση.
• Μεριμνάτε τακτικά για τον έλεγχο και τη συντήρηση της 
εγκατάστασης. 
• Διατηρείτε εντελώς κλειστές τις πόρτες και τα πλαίσια των 
πηγών υψηλής συχνότητας, διατηρείτε τα διάκενα σπινθήρων 
στη σωστή ρύθμιση και χρησιμοποιείτε γείωση και θωράκιση 
για να ελαχιστοποιήσετε την πιθανότητα παρεμβολών.

Η ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗ ΤΟΞΟΥ μπορεί να προκαλέσει 
παρεμβολές.
• Η ηλεκτρομαγνητική ενέργεια μπορεί να παρεμβάλλεται 
σε ευαίσθητο ηλεκτρονικό εξοπλισμό, όπως υπολογιστές ή 
εξοπλισμό που λειτουργεί μέσω υπολογιστή, όπως ρομπότ.
• Βεβαιωθείτε ότι όλος ο εξοπλισμός στην περιοχή 
συγκόλλησης είναι ηλεκτρομαγνητικά συμβατός.
• Για τη μείωση πιθανών παρεμβολών, φροντίζετε τα καλώδια 
συγκόλλησης να είναι όσο το δυνατόν πιο μικρού μήκους, 
κοντά το ένα στο άλλο και χαμηλά, όπως στο δάπεδο.
• Εκτελείτε την εργασία συγκόλλησης σε απόσταση 100 
μέτρων από κάθε ευαίσθητο ηλεκτρονικό εξοπλισμό.
• Βεβαιωθείτε ότι αυτό το μηχάνημα συγκόλλησης έχει 
εγκατασταθεί και γειωθεί σύμφωνα με αυτό το εγχειρίδιο.
• Αν συνεχίζουν να υπάρχουν παρεμβολές, ο χειριστής πρέπει 
να λάβει πρόσθετα μέτρα, όπως να μετακινήσει το μηχάνημα 
συγκόλλησης, να χρησιμοποιήσει θωρακισμένα καλώδια, 
να χρησιμοποιήσει φίλτρα γραμμής ή να προστατεύσει τον 
χώρο εργασίας.

ΠΛΗΡΟΦΟΡΊΕΣ ΓΙΑ ΤΑ 
ΗΛΕΚΤΡΟΜΑΓΝΗΤΙΚΆ ΠΕΔΊΑ
Για τη μείωση των μαγνητικών πεδίων στον χώρο εργασίας, 
χρησιμοποιήστε τις ακόλουθες διαδικασίες:
1. Διατηρείτε τα καλώδια κοντά το ένα στο άλλο, συστρέφοντάς 
τα ή τυλίγοντάς τα με ταινία, ή χρησιμοποιώντας κάλυμμα 
καλωδίων.
2. Τοποθετείτε τα καλώδια στη μία πλευρά και μακριά από 
τον χειριστή.

3. Μην κουλουριάζετε ή τυλίγετε καλώδια γύρω από το σώμα 
σας.
4. Κρατάτε τις πηγές ισχύος συγκόλλησης και τα καλώδια 
όσο το δυνατόν μακρύτερα από τον χειριστή.
5. Συνδέετε το σφιγκτήρα εργασίας στο τεμάχιο προς 
κατεργασία όσο το δυνατόν πλησιέστερα στη συγκόλληση.

Προειδοποίηση: Σε μέρη όπου υπάρχει αυξημένος 
κίνδυνος πυρκαγιάς και ηλεκτροπληξίας, όπως κοντά 
σε εύφλεκτα και εκρηκτικά υλικά, σε μεγάλο ύψος, 
όταν η ελευθερία κινήσεων είναι μειωμένη, υπάρχει 

φυσική επαφή με αγωγούς και σε θερμά περιβάλλοντα που 
μειώνουν την ηλεκτρική αντίσταση του ανθρώπινου δέρματος 
και των συσκευών, τηρείτε τις τοπικές και εθνικές νομικές 
διατάξεις.
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ΤΟΠΟΘΈΤΗΣΗ
Το μηχάνημα πρέπει να τοποθετείται σε στεγνό, αεριζόμενο 
χώρο και σε απόσταση τουλάχιστον 15 cm από οποιονδήποτε 
τοίχο. Ο εξοπλισμός ενδέχεται να ολισθαίνει σε επιφάνειες 
με κλίση πάνω από 3ο, συνεπώς πρέπει να τοποθετείται 
υποχρεωτικά σε επίπεδη και στεγνή επιφάνεια.
Για τοποθέτηση σε επιφάνειες με μεγαλύτερη κλίση, 
ασφαλίστε το μηχάνημα με αλυσίδες ή ιμάντες.

ΣΥΝΑΡΜΟΛΌΓΗΣΗ
Ο εξοπλισμός πρέπει να συναρμολογείται με τήρηση 
των περιβαλλοντικών περιορισμών και να τοποθετείται 
κατάλληλα.
Ο εξοπλισμός θα εγκατασταθεί σύμφωνα με τις απαιτήσεις 
που αναγράφονται στην πινακίδα χαρακτηριστικών του 
εξοπλισμού.

ΣΎΝΔΕΣΗ ΣΤΟ ΔΊΚΤΥΟ ΗΛΕΚΤΡΙΣΜΟΎ
Ο εξοπλισμός τροφοδοτείται μέσω του καλωδίου και του 
συνδέσμου που παρέχονται, μέσω διαφορικού διακόπτη 
και ηλεκτρομαγνήτη αργού συνδέσμου με ηλεκτρική αντοχή 
σύμφωνα με τον πίνακα τεχνικών χαρακτηριστικών. Κάθε 
σύνδεση πρέπει να διαθέτει εγκεκριμένη σύνδεση γείωσης 
και να πληροί όλους τους εθνικούς κανονισμούς για την 
ηλεκτρική ενέργεια.

Χρήση εκτός σύνδεσης βάσει των κανονισμών.
Στη περίπτωση σύνδεσης με ηλεκτρογεννήτρια, πρέπει να 
τηρούνται οι απαιτήσεις ισχύος που αναφέρονται στα τεχνικά 
χαρακτηριστικά. Πρέπει να ληφθεί υπόψη ότι ένας εξοπλισμός 
μπορεί να λειτουργεί με γεννήτρια με ισχύ μικρότερη από την 
αναφερόμενη, με τον περιορισμό ότι θα χρησιμοποιείται με 
μέγιστη ηλεκτρική ισχύ χαμηλότερη από την ονομαστική.
Το μοντέλο BITENSION 20/14 είναι σε θέση να λειτουργεί 
στην περιοχή της τάσης τροφοδοσίας 100V έως 240V, 50Hz-
400Hz.  Ο υπολογιστής ανιχνεύει αυτόματα την τάση εισόδου 
και ρυθμίζεται.

ΠΕΡΙΟΡΙΣΜΟΊ ΒΆΣΕΙ ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝΤΙΚΏΝ 
ΣΥΝΘΗΚΏΝ
Ο εξοπλισμός πρέπει να εγκαθίσταται βάσει της ταξινόμησης 
IP21 αυτού· αυτό σημαίνει ότι ο εξοπλισμός προστατεύεται 
στον μέγιστο βαθμό από την κάθετη πτώση σταγόνων νερού 
και την πρόσβαση σε επικίνδυνα μέρη με δάχτυλο και έναντι 
στέρεων σωμάτων 12,5 mm ή μεγαλύτερων.
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Ο εξοπλισμός έχει κατασκευαστεί για εργασίες σε 
θερμοκρασίες που κυμαίνονται από -15ºC έως 70ºC, 
λαμβάνοντας υπόψη τον περιορισμό της μείωσης της 
απόδοσης (συντελεστής χρήσης) σε θερμοκρασίες άνω των 
40ºC.
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ΤΟΠΟΘΈΤΗΣΗ ΚΑΙ ΔΟΚΙΜΈΣ
Ο χειρισμός όλων των μηχανημάτων ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ 
STAYER της σειράς MMA πρέπει να πραγματοποιείται με 
τη χρήση της λαβής ζώνης που είναι ενεργοποιημένη για 
μεταφορά. Πρέπει να προβλέπεται διάκενο τουλάχιστον 15 
cm γύρω από τον εξοπλισμό και πρέπει να διασφαλίζεται 
η ελεύθερη κυκλοφορία του αέρα για την ορθή διάχυση της 
θερμότητας.
Πριν από κάθε εργασία, πρέπει να επαληθεύεται η καλή 
κατάσταση και η σωστή σύσφιξη όλων των εξωτερικών 
στοιχείων του εξοπλισμού: βύσμα τροφοδοσίας, καλώδιο, 
κατασκευή του περιβλήματος, ακροδέκτες σύνδεσης και 
διακόπτες.

ΑΝΤΙΚΑΤΆΣΤΑΣΗ ΕΡΓΑΛΕΊΩΝ
Όλα τα μηχανήματα ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ STAYER της σειράς 
MMA διαθέτουν ταχυσύνδεσμο DINSE 3/8 ίντσας για τα 
καλώδια συγκόλλησης. Για να αφαιρέσετε ή να τοποθετήσετε 
τον σύνδεσμο, αρκεί να στρέψετε τον σύνδεσμο κατά ένα 
τέταρτο της στροφής προς τα αριστερά ή προς τα δεξιά.

ΠΡΟΣΟΧΗ: Να στρέφετε πάντοτε τον σύνδεσμο 
DINSE μέχρι τέρμα μέσα και να βεβαιώνεστε ότι η 
σύνδεση με το καλώδιο είναι σε καλή κατάσταση και η 
επιφάνεια επαφής είναι καθαρή. Μια κακή ή ακάθαρτη 

σύνδεση οδηγεί σε κακή απόδοση και θα προκαλέσει τη 
θέρμανση, την τήξη ή το κάψιμο της πρόσοψης.

ΛΕΙΤΟΥΡΓΊΕΣ ΡΎΘΜΙΣΗΣ
Όλα τα μηχανήματα ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ STAYER περιέχουν 
ένα πολύπλοκο ηλεκτρονικό σύστημα και παραδίδονται από 
το εργοστάσιο σε πλήρως βαθμονομημένη κατάσταση, με 
αποτέλεσμα ο χρήστης να μην επιτρέπεται να το χειρίζεται, 
για λόγους αποδοτικότητας και ασφάλειας. Σε περίπτωση 
αμφιβολίας σχετικά με την ορθή λειτουργία, επικοινωνήστε 
με τον αντιπρόσωπό σας ή το σύστημα εξυπηρέτησης 
πελατών μας.

ΌΡΙΑ ΜΕΓΈΘΟΥΣ ΤΟΥ ΤΕΜΑΧΊΟΥ ΠΡΟΣ 
ΚΑΤΕΡΓΑΣΊΑ
Ο κύριος περιορισμός μεγέθους του τεμαχίου που πρόκειται 
να συγκολληθεί είναι το πάχος του το οποίο περιορίζεται από 
την ισχύ του εξοπλισμού. Όσο μεγαλύτερη είναι η ισχύς, τόσο 
περισσότερο θα μπορείτε να κάνετε σωστές συγκολλήσεις 
(με κατάλληλη διείσδυση της λωρίδας συγκόλλησης) σε 
τεμάχια αυξημένου πάχους. Ο παρακάτω πίνακας μπορεί να 
σας χρησιμεύσει για καθοδήγηση:

ΠΑΧΟΣ ΤΟΥ
ΤΕΜΑΧΙΟΥ ΠΟΥ
ΠΡΟΚΕΙΤΑΙ ΝΑ
ΣΥΓΚΟΛΛΗΘΕΙ

ΔΙΑΜΕΤΡΟΣ
ΗΛΕΚΤΡΟΔΙΩΝ

E6013

ΕΥΡΟΣ ΡΥΘΜΙΣΗΣ
ΕΝΤΑΣΗΣ

1 a 2 mm 1,6mm 30 - 60

1,5 a 3mm 2,0mm 50 - 70

2,5 a 5mm 2,5mm 60 - 100

5 a 8mm 3,2mm 85 - 140

8 a 12mm 4,0mm 120 - 190

Πάνω από12mm 5,0 - 6,0mm 180 - 350

ΓΕΝΙΚΈΣ ΟΔΗΓΊΕΣ ΧΡΉΣΗΣ
Πριν από την έναρξη της εργασίας, βεβαιωθείτε ότι έχετε 
διαβάσει, κατανοήσει και εφαρμόσει τις οδηγίες ασφαλείας, 
καθώς και τις υπόλοιπες οδηγίες που περιλαμβάνονται στο 
παρόν εγχειρίδιο.
Στη συνέχεια θα βρείτε διάφορες γενικές ενδείξεις που θα 
σας επιτρέψουν να εισαχθείτε στον κόσμο της συγκόλλησης 
και να αρχίσετε να εργάζεστε αποδοτικά.
Στο παρόν εγχειρίδιο παρέχονται οδηγίες για τα βασικά 
στοιχεία της συγκόλλησης μέσω επικαλυμμένων ηλεκτροδίων 
με σχετικά μέτριο επίπεδο εκτέλεσης και για τη συγκόλληση 
TIG με σχετικά μεγαλύτερη δυσκολία. Λάβετε υπόψη ότι σε 
επαγγελματικό επίπεδο η συγκόλληση είναι μια εξειδικευμένη 
δραστηριότητα που ασκείται από άτομα με σχετική κατάρτιση. 

Ανατρέξτε σε εξειδικευμένα βιβλία και σε νομοθετικά 
κατοχυρωμένα προγράμματα επαγγελματικής κατάρτισης 
για περισσότερες πληροφορίες.

0.- Ο κύκλος λειτουργίας και η είσοδος προστασίας.
Ο συντελεστής ισχύος είναι ο χρόνος που ο εξοπλισμός 
μπορεί να λειτουργήσει με ένα συγκεκριμένο χαρακτηριστικό 
εξόδου.
Αυτή η ώρα μετράται ως ποσοστό επί 10 λεπτά. Οι δοκιμές 
διεξάγονται στον αέρα στους 40ºC.
Για παράδειγμα, μια ομάδα 120 αμπέρ στο 30% θα είναι σε 
θέση να λειτουργεί στα 120Α για 3 λεπτά και ο χρήστης θα 
πρέπει να περιμένει 7 λεπτά για να μπορέσει να εργαστεί 
ξανά για 3 λεπτά. Μια ομάδα με 100% κύκλο λειτουργίας θα 
μπορεί να εργάζεται συνεχώς, χωρίς διακοπή, αρκεί ο αέρας 
στον οποίο λειτουργεί να μην υπερβαίνει τους 40ºC.
Όταν μια ομάδα εργάζεται με την πάροδο του χρόνου, όπως 
αναφέρεται στην τεχνική της πινακίδα, μπορεί να προκύψει η 
κατάσταση που εισέρχεται στην προστασία για να κρυώσει. 
Αυτό υποδεικνύεται από ένα κίτρινο LED σε όλα τα μοντέλα, 
εκτός από την περιοχή CITYWORK στην οποία η οθόνη θα 
εμφανίζει το μήνυμα «HEA» ενώ βρίσκεται σε προστασία.

1.- Συγκόλληση με επικαλυμμένο ηλεκτρόδιο
Σε αυτήν την κατηγορία συγκόλλησης με ηλεκτρικό τόξο, 
το ίδιο το ηλεκτρόδιο παράγει θερμότητα με τη μορφή 
ηλεκτρικού τόξου, το περιβάλλον προστασίας, και βελτιώνει 
την επίστρωση συγκόλλησης και το ίδιο το μέταλλο 
πλήρωσης, αφού ο μεταλλικός πυρήνας του ηλεκτροδίου 
λιώνει όσο εκτελείται η συγκόλληση.
Πρέπει να επιλέξετε το ηλεκτρόδιο (μέγεθος και τύπο) που 
είναι κατάλληλο για το είδος της εργασίας που πρόκειται να 
εκτελεστεί. Το ηλεκτρόδιο που συνιστούμε λόγω της μέσης 
χαρακτηριστικής ισχύος ή του μεγαλύτερου μέρους των 
εργασιών και της ευκολίας εύρεσής του είναι το ηλεκτρόδιο 
E-6013, ευρύτερα γνωστό ως «ηλεκτρόδιο ρουτιλίου». 
Το κατ’ εξοχήν υλικό για συγκόλληση με επικαλυμμένο 
ηλεκτρόδιο είναι ο ανθρακούχος χάλυβας. Ο παρακάτω 
πίνακας μπορεί να σας χρησιμεύσει ως αρχική καθοδήγηση 
για την επιλογή του τύπου ηλεκτροδίου και της ρύθμισης της 
έντασης λειτουργίας για μεσαίο ανθρακούχο χάλυβα τύπου 
s275.
Αφού επιβεβαιωθούν όλα τα μέτρα ασφαλείας και επιθεωρηθεί 
ο εξοπλισμός, καθαριστεί, προετοιμαστεί και στερεωθεί το 
υλικό που πρόκειται να συγκολληθεί, συνδέονται τα καλώδια 
σύμφωνα με τις ενδείξεις των πινάκων. Για τη συνηθισμένη 
περίπτωση ενός ηλεκτροδίου E-6013, η έξοδος αρνητικής 
πολικότητας (με το σύμβολο -) συνδέεται με το τεμάχιο μέσω 
του σφιγκτήρα γείωσης. Η έξοδος θετικής πολικότητας (με το 
σύμβολο +) συνδέεται με τον σφιγκτήρα-φορέα ηλεκτροδίου. 
Το ηλεκτρόδιο εργασίας συνδέεται με το γυμνό άκρο του.
Ο συγκολλητής πρέπει να φορέσει τον ατομικό προστατευτικό 
εξοπλισμό του, χρησιμοποιώντας μάσκα συγκόλλησης ή 
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κράνος που είναι κατάλληλα για την εργασία και καλύπτουν 
κατάλληλα κάθε τμήμα του δέρματός του, για να αποφευχθούν 
το πιτσίλισμα και η ακτινοβολία.
Η συγκόλληση εκκινείται με την προετοιμασία το τόξου. 
Υπάρχουν διάφορες διεργασίες, η πιο απλή είναι η απόξεση 
του τεμαχίου.
Μόλις εκκινηθεί το τόξο, το ηλεκτρόδιο διατηρείται σε 
απόσταση περίπου ίση με τη διάμετρο του ίδιου του 
ηλεκτροδίου, και η προώθηση της συγκόλλησης εκκινείται με 
τράβηγμα προς τα πίσω, σαν να έγραφε ένας δεξιόχειρας 
δυτικός. Το ηλεκτρόδιο θα διατηρηθεί σε θέση κοντά (65° έως 
80°) στην κατακόρυφη γραμμή σε σχέση με την οριζόντια 
γραμμή και θα είναι ισορροπημένο σε σχέση με το κέντρο 
της επίστρωσης συγκόλλησης, ανάλογα με το είδος της 
διέλευσης (αρχική ή πλήρωσης) και την ανάγκη κάλυψης της 
ένωσης για προώθηση σε ευθεία γραμμή, κίνηση ζιγκ-ζαγκ ή 
μικρούς κύκλους. 
Μια σωστή ρύθμιση της έντασης, της θέσης και της ταχύτητας 
προώθησης της συγκόλλησης έχει ως αποτέλεσμα έναν 
ευχάριστο και απαλό ήχο, παρόμοιο με τον ήχο του κρέατος 
που ψήνεται σε ψησταριά. Όταν η εργασία διεξάγεται σωστά, 
η λωρίδα συγκόλλησης που προκύπτει είναι ομοιογενής, με 
επιφανειακά σημάδια σε σχήμα ομοιόμορφων ημισελήνων. 
Το εγκάρσιο προφίλ δεν θα προεξέχει και η σκωρία που 
δημιουργήθηκε θα μπορεί να αφαιρεθεί εύκολα.
Αφού δημιουργηθεί η λωρίδα, αφαιρέστε τη σκωρία με ένα 
σφυρί και μια βούρτσα πριν δημιουργήσετε πιθανώς την 
επόμενη λωρίδα.

Ειδικές ρυθμίσεις για τις σειρές CEL XP, PFC, S250DV,  
S400BT, S400T και PROGRESS 200 PULSED (Fig 5, 6, 8, 
10 y 11) 
Για τη μεγιστοποίηση της προσαρμογής των σειρών 
S100.25B και S100.35BT, είναι διαθέσιμη η χειροκίνητη 
ρύθμιση για τους επαγγελματίες συγκολλητές:
Εικ. 2: Χειροκίνητη ρύθμιση της ΘΕΡΜΗΣ ΕΚΚΙΝΗΣΗΣ
Η θερμή εκκίνηση ρυθμίζει την αρχική αύξηση της ενέργειας 
όταν εκκινείται το ηλεκτρικό τόξο. Το ρυθμιστικό πρέπει 
να ρυθμιστεί ανάλογα με τον τύπο του ηλεκτροδίου, την 
κατηγορία της ένωσης συγκόλλησης και τη θερμοκρασία στο 
τεμάχιο προς κατεργασία. Αρχικά ρυθμίστε το κουμπί στη 
μεσαία θέση για να εκκινήσετε ένα τόξο χωρίς κολλημένη 
ράβδο ή εκτοξευόμενα σωματίδια. Αν το ηλεκτρόδιο κολλάει, 
αυξήστε την ενέργεια στρέφοντας το κουμπί προς τα δεξιά. 
Αν δημιουργούνται εκτοξευόμενα σωματίδια ή πιτσίλισμα, 
μειώστε την ενέργεια στρέφοντάς το προς τα αριστερά. Αν 
χρησιμοποιείτε το μηχάνημα για συγκόλληση TIG, βάλτε το 
κουμπί στο ελάχιστο.
Αριθ. 3: Χειροκίνητη ρύθμιση της ΙΣΧΥΟΣ ΤΟΥ ΤΟΞΟΥ
Ρυθμίζει την απόκριση του τόξου όταν παρουσιάζεται 
δυναμική πτώση τάσης. Ανάλογα με τον τύπο του ηλεκτροδίου, 
αρχικά κάντε την εξής ρύθμιση: Ελάχιστη (εντελώς αριστερά) 
για ηλεκτρόδια ρουτιλίου (παράδειγμα: E6013) Στο μέσο της 
απόστασης μέχρι τα βασικά ηλεκτρόδια (π.χ. E7018)
Μέγιστη (εντελώς δεξιά) για ηλεκτρόδια κυτταρίνης 
(παράδειγμα: E6010)
Αριθ. 4. Χειροκίνητος έλεγχος του AMP
Τυπική ρύθμιση των αμπέρ συγκόλλησης. Βλ. πιο πάνω για 
λεπτομέρειες.
Αριθ. 5: Διακόπτης εναλλαγής A / V
Κάνει την οθόνη να εμφανίζει τα αμπέρ συγκόλλησης ή την 
τάση συγκόλλησης.
Αριθ. 6. Διακόπτης εναλλαγής VRD
Κάνει την τάση κενού να μειωθεί στην κανονική τιμή ή στη 
μειωμένη τιμή όταν υπάρχουν ειδικές συνθήκες, όπου 
χρειάζεται. Σημείωση: Η ποιότητα της εκκίνησης τόξου θα 
μειωθεί πολύ ελαφρά αν χρησιμοποιηθεί VRD.
Αριθ. 7: Τηλεχειριστήριο έντασης ρεύματος. Συνδέστε 

εδώ τον σύνδεσμο καλωδίου.
GRID / GENERATOR
Προσαρμοσμένη απόκριση τόξου (μόνο για μοντέλα PFC). Ο 
επιλογέας 6 επιτρέπει τη χρήση του εξοπλισμού σε γεννήτριες 
πολύ χαμηλής ισχύος επιλέγοντας τη θέση «GENERATOR».
Σε θέση GRID, η σύνδεση θα γίνει με την τυπική παροχή 
ηλεκτρικού ρεύματος από την εταιρεία παροχής ηλεκτρικής 
ενέργειας, επιτυγχάνοντας μια μικρή βελτίωση στη δυναμική 
ανάφλεξης τόξου στο πρώτο μισό δευτερόλεπτο της χρήσης.

Ειδικές ρυθμίσεις για το Power 200 Cel (Εικ. 8)
αριθ. 1 Επιλογέας τύπου ΗΛΕΚΤΡΟΔΙΟΥ.
Πιέστε το Normal για να εργαστείτε με ΗΛΕΚΤΡΟΔΙΟ 
ρουτιλίου και βασικό. Πιέστε το Cel & Al για να εργαστείτε με 
ΗΛΕΚΤΡΟΔΙΟ κυτταρίνης και αλουμινίου.
αριθ. 2 Επιλογέας τύπου διαδικασίας
Πιέστε το MMA για να κολλήσετε με επικαλυμμένο 
ΗΛΕΚΤΡΟΔΙΟ 
Πιέστε το TIG LA για συγκόλληση με γεμισμένο τόξο 
ανύψωσης TIG

Παλμική συγκόλληση με επικάλυψη ηλεκτροδίου
Το μοντέλο PROGRESS 200 PULSED (Εικ. 11) μαζί με 
την τυπική λειτουργία συγκόλλησης διαθέτει έναν επιλογέα 
(αριθμός 3) για προηγμένη παλμική συγκόλληση. Αυτή 
η λειτουργία επιτρέπει τον ανώτερο έλεγχο της εισόδου 
θερμότητας και της μεταφοράς σταγονιδίων στη λακκούβα 
συγκόλλησης. Σε αυτήν τη λειτουργία, το λεπτό μανόμετρο 
και ο ανοξείδωτος χάλυβας μπορούν να συγκολληθούν με 
ελάχιστες προεξοχές και ποιότητα πολύ παρόμοια με αυτήν 
της συγκόλλησης TIG. Σε αντίθεση με τον τυπικό τρόπο με 
τον οποίο η τρέχουσα είσοδος είναι μονότονη στην παλμική 
λειτουργία, δημιουργείται ένα μέγιστο ρεύμα για την ακριβή 
παροχή πτώσης και ένα ρεύμα βάσης για να διατηρείται 
το τόξο συγκόλλησης ενεργό χωρίς υπερθέρμανση του 
τεμαχίου. Ανάλογα με τον τύπο υλικού, τις διαστάσεις και 
τον τύπο αρμού, ο χρήστης θα μπορεί να βελτιστοποιήσει τη 
διαδικασία προσαρμόζοντας επίσης το ποσοστό κατανομής 
βάσης και κορυφής επιλέγοντας το% κορυφής. Μπορείτε 
επίσης να ρυθμίσετε τη συχνότητα (σε κύκλους ανά 
δευτερόλεπτο) κάθε κύκλου (κορυφή + βάση) συγκόλλησης 
παλμών. 
Για προσαρμογή, πατήστε πρώτα το 3 για να εισέλθετε σε 
παλμική λειτουργία και μετά πατήστε τον κωδικοποιητή 
(Εικ. 11, Νο. 1) για να επιλέξετε την παράμετρο ρύθμισης. 
Ρυθμίστε την τιμή περιστρέφοντας τον κωδικοποιητή.
 
Τα ρυθμιζόμενα εύρη τιμών είναι:

A (PC) A (BC) % Hz
Κορυφαίοι 
ενισχυτές

Βασικές 
ενισχύσεις

% διάρκεια 
αιχμής

Συχνότητα 
κύκλου

20 – 200 30 – 100 10 – 100 0,5 - 6

2.- Συγκόλληση TIG
Στην ηλεκτρική συγκόλληση τόξου μέσω ηλεκτροδίου 
βολφραμίου που προστατεύεται από αδρανές αέριο, το 
αναλώσιμο υλικό δεν είναι το ίδιο το ηλεκτρόδιο, αλλά μια 
ράβδος πλήρωσης υλικού παρόμοιου με το υλικό που 
πρόκειται να συγκολληθεί.
Σε σύγκριση με το σύστημα επικαλυμμένου ηλεκτροδίου, το 
σύστημα TIG έχει μικρότερη παραγωγικότητα και μεγαλύτερη 
δυσκολία, ως αντιστάθμισμα της πολύ υψηλής ποιότητας 
συγκόλλησης σε σχεδόν κάθε μέταλλο και κράμα μετάλλων, 
συμπεριλαμβανομένων των ανοξείδωτων χαλύβων και των 
περιπτώσεων συνδέσμων χαμηλού πάχους με ή χωρίς υλικό  
λήρωσης. Η συγκόλληση πραγματοποιείται χωρίς σκωρία, 
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εκτοξευόμενα σωματίδια ή αναθυμιάσεις.
Σημείωση: Μην χρησιμοποιείτε ή ακονίζετε 
ηλεκτρόδια βολφραμίου ενισχυμένα με θόριο, λόγω 
του κινδύνου που προέρχεται από τη μέτρια 
ραδιενέργεια του εν λόγω υλικού.

Μπορείτε να αναγνωρίζετε την παρουσία και τη συγκέντρωση 
διοξειδίου του θορίου από την ενδεικτική λωρίδα στο 
ηλεκτρόδιο σύμφωνα με το πρότυπο EN ISO 688848:2004 
(χρώματα: κίτρινο, κόκκινο, μωβ και πορτοκαλί). Αποφεύγετε 
αυτά τα ηλεκτρόδια και χρησιμοποιείτε υποκατάστατα 
προϊόντα, όπως για παράδειγμα ηλεκτρόδια με παράγωγα 
λανθανίου ή δημητρίου (λωρίδες: μαύρη, γκρι, μπλε, 
χρυσαφί), που δεν έχουν ραδιενέργεια.

Προκειμένου να τοποθετηθεί σωστά το ηλεκτρόδιο στην 
τσιμπίδα, πρέπει να προεξέχει από το ακροφύσιο περίπου 
5 mm.
Κατά γενικό κανόνα, συνδέετε την έξοδο αντίστροφα από 
τη συνηθισμένη σύνδεση του ηλεκτροδίου, δηλαδή την 
τσιμπίδα TIG στον αρνητικό ακροδέκτη του εξοπλισμού και 
τον σφιγκτήρα γείωσης στον θετικό ακροδέκτη.
Προετοιμάστε και ασφαλίστε το τεμάχιο. Ρυθμίστε την 
ένταση του ρεύματος ανάλογα με τις ανάγκες του είδους του 
υλικού και την ένωση που πρόκειται να γίνει, αφού πρώτα 
κάνετε δοκιμή σε ένα τεμάχιο δοκιμής. Για περισσότερες 
πληροφορίες σχετικά με αυτό, ανατρέξτε σε εξειδικευμένη 
βιβλιογραφία ή σε νομοθετικά κατοχυρωμένη επαγγελματική 
κατάρτιση.
Η τσιμπίδα πρέπει να λαμβάνει τροφοδοσία αδρανούς αερίου 
(συνήθως καθαρό αργό) που προέρχεται από φιάλη, μέσω 
συστήματος μείωσης της πίεσης που έχει τη δυνατότητα να 
ρυθμίζει κατάλληλα τον απαραίτητο όγκο ροής αερίου.
Εκτός από το μοντέλο T100.20H, όλοι οι εξοπλισμοί 
χρειάζονται μια τσιμπίδα TIG με άμεση σύνδεση με τον 
μετρητή ροής και το ρυθμιστικό αερίου μέσω βαλβίδας 
διακοπής που περιλαμβάνεται στην ίδια την τσιμπίδα TIG.
Εκτός από τα μοντέλα S60.17L, PROGRESS1700L 
καιT100.20H για να εκκινήσετε το τόξο, η άκρη της τσιμπίδας 
πρέπει να χαράσσεται ελαφρώς μέχρι την απομίμηση του 
τόξου εργασίας.
Τα μοντέλα S60.17L, PROGRESS1700L y POTENZA 200 CEL 
GE  έχουν το βελτιωμένο χαρακτηριστικό ενός συστήματος 
εκκίνησης του τόξου ανύψωσης (τόξο ανύψωσης). Για να 
εκκινήσετε τη συγκόλληση TIG, μετακινήστε τον διακόπτη 7 
στη θέση TIG, ανοίξτε τη βαλβίδα εξαγωγής αερίου και φέρτε 
την άκρη της τσιμπίδας σε επαφή με το τεμάχιο που πρόκειται 
να συγκολληθεί. Περιμένετε περίπου 2 δευτερόλεπτα και 
ανασηκώστε αργά την τσιμπίδα, ούτως ώστε το τόξο να 
εκκινηθεί αυτόματα.
Μόλις εκκινηθεί το τόξο, η συγκόλληση πραγματοποιείται 
σύμφωνα με τις ανάγκες της. Ως γενική καθοδήγηση, 
πρέπει να προχωρήσει αντίστροφα από τη συγκόλληση 
με ηλεκτρόδια, ώστε αντί να τραβηχτεί προς τα πίσω, να 
εκκινηθεί μέσω πίεσης προς τα εμπρός, σαν να βοηθείτο η ροή 
του αερίου να προσκρούσει στην περιοχή της επίστρωσης 
της συγκόλλησης. Γείρετε την τσιμπίδα με τρόπο ώστε να 
προσκρούει σε θέση κοντά (70o έως 80o) στην κατακόρυφο 
σε σχέση με την οριζόντια γραμμή και κεντραρισμένη σε 
σχέση με την επίστρωση της συγκόλλησης.
Βυθίστε αργά το υλικό πλήρωσης της ράβδου φέρνοντάς την 
κοντά στην επίστρωση του υλικού που τήκεται διαδοχικά. Για 
να τελειώσετε, απλά σταματήστε να πιέζετε τους διακόπτες 
της τσιμπίδας (μοντέλο T100.20H) ή, όσον αφορά τα 
υπόλοιπα μοντέλα, διαχωρίστε ελαφρώς την τσιμπίδα μέχρι 
να διακοπεί το τόξο και κλείστε τη χειροκίνητη βαλβίδα 
διακοπής της φιάλης αδρανούς αερίου.

Το μοντέλο POTENZA TIG 170 HF GE περιλαμβάνει 
δύο ρυθμίσεις του άκρου συγκόλλησης:
1. Το ρυθμιστικό 11 «Χρόνος διακοπής λειτουργίας» 

καθορίζει κλίση μείωσης της έντασης όταν διακόπτεται 
η συγκόλληση. Η κλίση αρχίζει στην επιλεγμένη ένταση 
εργασίας και τελειώνει σε 0 αμπέρ. Η διάρκεια της κλίσης 
(από 0 έως 5 δευτερόλεπτα) είναι εκείνη που έχει ρυθμιστεί 
με το ρυθμιστικό. 
Ο σκοπός είναι να εφαρμοστεί πολύ μαλακή διακοπή τόξου 
για τη βελτίωση της φινιρίσματος και της ποιότητας του 
κρατήρα. Κατά γενικό κανόνα, αυξάνετε τον χρόνο ενώ 
ταυτόχρονα αυξάνεται το ρεύμα συγκόλλησης.
2. Το ρυθμιστικό 12 «Χρόνος μετά» καθορίζει τον χρόνο 
(από 0,5 έως 7 δευτερόλεπτα) της πρόσθετης εξόδου αερίου 
(αργόν) μετά το τέλος του τόξου συγκόλλησης. Στόχος είναι η 
συγκόλληση να μην ρυπανθεί από τον αέρα όταν είναι υγρή 
ή πολύ καυτή. Κατά γενικό κανόνα, αυξάνετε τον χρόνο ενώ 
ταυτόχρονα αυξάνεται το ρεύμα συγκόλλησης.

5_ΟΔΗΓΊΕΣ ΣΥΝΤΉΡΗΣΗΣ ΚΑΙ ΣΈΡΒΙΣ

ΚΑΘΑΡΙΣΜΌΣ, ΣΥΝΤΉΡΗΣΗ, ΛΊΠΑΝΣΗ, 
ΑΚΌΝΙΣΜΑ
Για τις εργασίες καθαρισμού, πάντοτε να αποσυνδέετε τον 
εξοπλισμό και να περιμένετε τουλάχιστον 10 λεπτά για να 
εξασφαλίζετε την εκφόρτιση των πυκνωτών. Καθαρίζετε το 
περίβλημα με ένα ελαφρώς βρεγμένο πανί. Ανάλογα με τη 
μόλυνση του περιβάλλοντος εργασίας ή τουλάχιστον κάθε 
1.000 ώρες, καθαρίζετε το εσωτερικό με στεγνό πεπιεσμένο 
αέρα, αφαιρώντας το πάνω περίβλημα και απομακρύνοντας 
τη σκόνη, τα ρυπογόνα μέταλλα και τα χνούδια, δίνοντας 
ιδιαίτερη προσοχή στις ψύκτρες και τον ανεμιστήρα.

ΥΠΗΡΕΣΊΕΣ ΕΠΙΣΚΕΥΏΝ ΜΕ ΤΙΣ 
ΔΙΕΥΘΎΝΣΕΙΣ ΤΟΥΣ.
STAYER IBERICA
Área empresarial Andalucía - Sector I
Calle Sierra de Cazorla nº7
C.P: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN
Κατάλογος εξαρτημάτων που μπορούν να 
αντικατασταθούν από τον χρήστη.
Λόγω της πολυπλοκότητας και του δυνητικού κινδύνου, 
απαιτείται επέμβαση από καταρτισμένα άτομα, εκτός από 
μικρές επισκευές όπως η επιθεώρηση των συνδέσεων και 
η αντικατάσταση του τυπικού βύσματος τροφοδοσίας και η 
επιθεώρηση του καλωδίου συγκόλλησης, τα οποία συνεπώς 
δεν θεωρούνται εξαρτήματα αντικαταστάσιμα από τον 
χρήστη.

6_ΚΑΝΟΝΙΣΜΟΊ

ΤΕΧΝΙΚΈΣ ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΦΈΣ

%
EN60974
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OFF

	 = Τάση εισόδου

	 = Ρεύμα εισόδου

	 = Ρεύμα εξόδου

	 = Συντελεστής χρήσης

	 = Βάρος

	 = Διαστάσεις

	 = Ισχύς γεννήτριας



SI

-  88  -

Splošna varnostna navodila za električna 
orodja

1) Služba
a) Vaše delovno mesto naj bo čisto in dobro osvetl-
jeno. Nered in slaba osvetlitev na delovnem mestu lahko 
povzročita nesreče.
b) Električnega orodja ne uporabljajte v okolju z ne-
varnostjo eksplozije, kjer so prisotna tekoča goriva, 
plini ali praškasti materiali. Električna orodja proizvajajo 
iskre, ki lahko vnamejo praškaste materiale ali hlape.
c) Med uporabo električnega orodja naj se otroci in 
drugi ljudje ne približujejo vašemu delovnemu mestu.
Motnja lahko povzroči izgubo nadzora nad napravo.

2) Električna varnost
a) Vtič električnega orodja mora ustrezati uporablje-
ni vtičnici. Vtiča ni dovoljeno kakor koli spreminjati. 
Ne uporabljajte adapterjev z ozemljenim električnim 
orodjem. Nespremenjeni vtiči, ki ustrezajo ustreznim vtič-
nicam, zmanjšajo tveganje električnega udara.
b) Ne dovolite, da bi se vaše telo dotikalo ozemljenih 
delov, kot so cevi, radiatorji, štedilniki in hladilniki. 
Tveganje za izpostavljenost električnemu udaru je 
večje, če vaše telo pride v stik z zemljo.
c) Ne izpostavljajte električnih orodij dežju in prepreči-
te, da bi tekočina prodrla vanje. Če določene tekočine 
pridejo v električno orodje, obstaja nevarnost električnega 
udara.
d) Napajalnega kabla ne uporabljajte za nošenje ali 
obešanje električnega orodja in ga ne vlecite, da bi 
izvlekli vtič iz vtičnice. Omrežni kabel hranite stran od 
vročine, oljA, ostrih vogalov ali gibljivih delov. Poškodovani 
ali zamotani omrežni kabli lahko povzročijo električni udar.
e) Pri delu z električnim orodjem na prostem uporabl-
jajte samo podaljške, odobrene za zunanjo uporabo. 
Uporaba podaljška, primernega za uporabo na prostem, 
zmanjša nevarnost električnega udara.
f) Če je potrebno električno orodje uporabljati v vlaž-
nem okolju, uporabite diferenčno zaščitno stikalo. 
Uporaba podaljška, primernega za uporabo na prostem, 
zmanjša nevarnost električnega udara.

3) Varnost ljudi
a) Bodite pozorni na to, kar počnete, in električno 
orodje uporabljajte previdno. Električnega orodja ne 
uporabljajte, če ste utrujeni ali po zaužitju alkohola, mamil 
ali zdravil.
Če med uporabo električnega orodja ne boste pozor-
ni, lahko povzročite resne poškodbe.
b) Uporabljajte zaščitno opremo in v vsakem primeru 
zaščitna očala. Nevarnost poškodb je znatno zmanjšana, 
če se glede na vrsto in uporabo uporabljenega električ-
nega orodja uporablja ustrezna zaščitna oprema, kot je 
maska ​​proti prahu, varnostni čevlji z nedrsečimi podplati, 
čelada ali ščitniki za sluh.
c) Izogibajte se nenamernemu zagonu naprave.
Prepričajte se, da je električno orodje izklopljeno, pre-
den ga priključite na vtičnico in/ali baterijo, odklopite 
ali prevažate. Nošenje električnega orodja s stikalom za 
vklop/izklop ali vstavljanje vtiča v vtičnico, ko je naprava 
priključena, lahko povzroči nesrečo.
d) Odstranite vsa nastavitvena orodja ali viličaste kl-
juče, preden priključite električno orodje.
Orodje ali ključ, nameščen na vrtečem se delu, lahko med 
uporabo povzroči poškodbe.
e) Izogibajte se delu v prisilni drži. Delajte na trdnih 
temeljih in ves čas ohranjajte ravnotežje.

To vam bo omogočilo boljši nadzor nad električnim orod-
jem v primeru nepričakovane situacije.
f) Nosite primerno delovno obleko.
Ne nosite ohlapnih oblačil ali nakita. Lase, oblačila in 
rokavice ne približujte gibljivim delom. Ohlapna oblači-
la, nakit in dolgi lasje se lahko ujamejo v gibljive dele.
g) Kadarkoli je mogoče uporabiti opremo za odses-
avanje ali zbiranje prahu, se prepričajte, da je pravilno 
nameščena in uporabljena. Uporaba opreme za odses-
avanje prahu lahko zmanjša tveganje vdihavanja prahu, ki 
je škodljiv za zdravje.
h) Ne dovolite, da bi zaradi zaupanja, pridobljenega 
s pogosto uporabo orodij, zanemarili splošna var-
nostna načela. Nepazljivo dejanje lahko povzroči resno 
poškodbo v delčku sekunde.
i) Ročaji in prijemalne površine naj bodo suhi, čisti ter 
brez olja in masti. Drseči ročaji in prijemalne površine ne 
omogočajo varnega oprijema in nadzora nad orodjem v 
nepredvidenih situacijah.

4) Previdno ravnanje in uporaba električnega orodja
a) Ne preobremenjujte naprave. Uporabite orodje, ki 
je predvideno za delo, ki ga želite opraviti. S pravim 
orodjem lahko delate bolje in varneje znotraj navede-
nega območja moči.
b) Ne uporabljajte orodja z okvarjenim stikalom.
Orodja, ki jih ni mogoče priključiti ali odklopiti, so ne-
varna in jih je treba popraviti.
c) Izključite omrežni vtič in/ali odstranite baterijo, pre-
den opravite kakršno koli prilagajanje orodja, zamen-
javo dodatkov ali napravo shranite. Ta preventivni 
ukrep zmanjša tveganje nenamernega vklopa napra-
ve.
d) Električna orodja hranite izven dosega otrok. Ne 
dovolite, da jih uporabljajo ljudje, ki jih ne poznajo ali 
niso prebrali teh navodil. Orodja, ki jih uporabljajo nei-
zkušeni ljudje, so nevarna.
e) Skrbno skrbite za svoje električno orodje.
Preverite, ali gibljivi deli orodja delujejo pravilno, brez 
zatikanja in ali so zlomljeni ali poškodovani deli, ki bi 
lahko vplivali na njegovo delovanje. Če je električno 
orodje okvarjeno, ga dajte v popravilo, preden ga ponovno 
uporabite.
Za veliko nesreč so krive slabo vzdrževane naprave.
f) Orodja naj bodo čista in ostra. Pravilno vzdrževana 
orodja je mogoče bolje voditi in nadzorovati.
g) Uporabljajte električna orodja, dodatke, orodja za 
vstavljanje itd. v skladu s temi navodili.
Upoštevajte delovne pogoje in nalogo, ki jo želite opraviti. 
Uporaba električnih orodij za druga dela, za katera niso 
bila zasnovana, je lahko nevarna.
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OPIS OPREME
Ta izdelek je naprava za ročno varjenje kovin z uporabo to-
plote, ki jo proizvaja električni oblok.
Tehnološko je oprema STAYER WELDING vir električnega 
napajanja za varjenje preko visokofrekvenčnega prenosa 
energije, ki ga upravlja krmilna logika in izboljšava varjenja.
V primerjavi s klasično tehnologijo, ki temelji na transfor-
matorjih, ki delujejo na frekvenci avnega omrežja 50Hz, 
STAYER WELDING Inverter tehnologija predstavlja večjo 
gostoto moči na enoto teže, večjo ekonomičnost in mož-
nost avtomatske, trenutne in natančne kontrole vseh varilnih 
parametrov.
Posledično boste lažje izvedli boljše varjenje z manjšo po-
rabo in manjšo težo opreme kot tradicionalna ekvivalentna 
oprema na osnovi težkih transformatorjev.
Vsa oprema STAYER WELDING serije MMA je primerna za 
varjenje z oplaščeno elektrodo in varjenje z gorilnikom z vol-
framovo elektrodo z zaščito inertnega plina.

Fig 1.
1. Nastavite regulator. 
2. Stikalo za napajanje. 
3. Napajalni kabel in vtič opreme glede na državo. 
4. Priključne sponke varilnega kabla. 

Fig 2.
1. Svetlobni indikator vklopa.
2. Indikator za prekinitev hlajenja.
3. Predhodno izbran premer elektrod
    Predizbrana elektroda.
4. Indikator za dvig izbrane elektrode TIG.
5. Nastavitev sile obloka.
6. Nastavitev HOT START.
7. Izbran indikator MMA.
8. Indikator stanja VRD.
9. Indikator intenzivnosti varjenja.

Fig 3.
1. Pozitivni izhodni priključek za varjenje (+) Priključite de-
lovni kabel na pozitivni izhodni priključek za varjenje.
2. Izhodna sponka za varjenje negativna (- ) Priključite goril-
nik TIG na izhodno sponko za varjenje (-).
3. Plinska jeklenka.
4. Ventil jeklenke: Ventil rahlo odprite, da plin steče in izpiha-
te zemljo iz ventila. Zaprite ventil.
5. Regulator / merilnik pretoka.
6. Nastavitev pretoka: Običajni pretok je (15 kubičnih čevljev 
na uro) 7,1 L/min. Priključite plinsko cev za gorilnik na regu-
lator / merilnik pretoka.
7. Plinski ventil: Ventil na ročaju uravnava predhodni in nak-
nadni pretok plina. Pred varjenjem odprite ventil na gorilniku 
in ga zaprite po končanem varjenju.

Fig. 4.
1. Negativni izhodni terminal varjenja (- ) Priključite delovni 

kabel na negativni izhodni terminal varjenja.
2. Pozitivna izhodna sponka varjenja (+) Priključite držalo 

elektrode na pozitivno izhodno sponko varjenja.

Fig. 5, 6.
1.. Zaslon. 
2. Nastavite HOT START.

3. Nastavitev ARC FORCE.
4. Nastavitev jakosti toka.

Fig. 7
1. Vrtljivi kodirnik s pritisnim gumbom za izbiro in nastavitev 
parametrov ter izhodnega toka.
2. Zaslon.
3. Izbirnik parametrov.
4. Izbirnik sinergijskega načina.
5. Izbirnik premera elektrod.

Fig. 8
1. Selektor celuloze - normalno.
2. Indikator napajanja.
3. Kontrolna lučka za prekinitev hlajenja.
4. Regulacija jakosti toka.
5. Izbirnik MMA / TIG Lift Arc.
6. Zaslon.

Fig. 9.
1. Regulacija jakosti toka.
2. Nastavitev sile obloka.
3. izbirnik MMA / TIG Lift Arc.
4. Izbirnik ON / OFF za VRD.
5. Indikator za prekinitev hlajenja.
6. Izbirnik vira napajanja GRID / GENERATOR.

Fig. 10.
1. Vrtljivi kodirnik s pritisnim gumbom za izbiro in nastavitev 

parametrov.
2. Tipka za napravo za zmanjšanje izhodne napetosti brez 

obremenitve.
3. Tipka za normalno varjenje ali pulzno varjenje.
4. Indikator izbire za nastavitev največjega toka.
5. Indikator izbire za nastavitev osnovnega toka.
6. Indikator izbire za nastavitev odstotka največjega nad os-

novnim tokom. 
Vrh nad osnovno vrednostjo.
7. Indikator izbire za nastavitev frekvence impulzov.
8. Indikator za pavzo pri hlajenju.
9. Izbira nastavitve tipa elektrod. 

1_RAZLAGA REGULATIVNIH OZNAK

1
2 3
4 5

6 8
10

11 11a 11b 11c

7 9
12 12a 12b 12c

13 13a 13b 13c

14 15 16 17

18

Položaj 1 Ime in naslov ter blagovna znamka proizvajalca, 
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distributerja ali uvoznika.
Položaj 2 Identifikacija modela
Položaj 3 Sledljivost modela
Položaj 4 Simbol vira varilnega toka
Položaj 5 Sklicevanje na standarde, ki jim ustreza oprema
Položaj 6 Simbol za varilni postopek
Položaj 7 Simbol za uporabo v okoljih s povečanim tvegan-
jem električnega udara.
Položaj 8 Simbol varilnega toka
Položaj 9 Nazivna napetost v prostem teku
Položaj 10 Nazivna izhodna napetost in območje toka
Položaj 11 Delovni faktor vira energije
Položaj 11a Prestavni faktor pri 45 %
Položaj 11b Prestavni faktor pri 60 %
Položaj 11c Prestavni faktor pri 100 %
Položaj 12 Nazivni rezalni tok (I2)
Položaj 12a Trenutna vrednost za delovni faktor 45 %Pos. 
Položaj 12b Trenutna vrednost za delovni faktor 60 %
Položaj 12c Trenutna vrednost za faktor delovanja 100 %
Položaj 13 Napetost bremena (U2)
Položaj 13a Vrednost napetosti s faktorjem vklopa 45 %
Položaj 13b Vrednost napetosti s faktorjem vklopa 60 %
Položaj 13c Vrednost napetosti s faktorjem vklopa 100 %

Položaj 14 Simboli za hranjenje
Položaj 15 Nazivna vrednost napajalne napetosti
Položaj 16 Največji nazivni napajalni tok

Položaj 17 Največji efektivni napajalni tok
Položaj 18 Stopnja zaščite IP

2_VARNOSTNA NAVODILA
PREBERITE NAVODILA.
• Pred uporabo ali servisiranjem enote v celoti preberite in 
razumejte uporabniški priročnik.
• Uporabljajte samo originalne dele proizvajalca.

UPORABA SIMBOLOV
NEVARNOST! - Označuje nevarno situacijo, ki bo, če se 
ji ne izognete, povzročila smrt ali resne
poškodbe.

Možne nevarnosti so prikazane na spremljajočih 
simbolih ali razložene v besedilu.

Označuje nevarno situacijo, ki lahko povzroči smrt ali 
resne poškodbe, če se ji ne izognete.
Možne nevarnosti so pojasnjene v besedilu.

NEVARNOSTI PRI OBLOČNEM VARJENJU
Samo usposobljene osebe naj nameščajo, 
upravljajo, vzdržujejo in popravljajo ta stroj.

Med postopkom naj bodo vsi varno oddaljeni, še posebej 
otroci.

ELEKTRIČNI ŠOK vas lahko ubije
Dotikanje delov pod napetostjo z električnim nabojem lahko 
povzroči smrtni udar ali hude opekline.
Elektroda in delovno vezje sta pod električno napetostjo, 
dokler je izhod stroja vklopljen.
Vhodno vezje in notranja vezja stroja so tudi pod električno 

napetostjo, ko je stroj vklopljen.
Pri varjenju z avtomatsko opremo oz polavtomatski, so žica, 
tuljava, okvir, ki vsebuje podajalne valje in vsi kovinski deli, ki 
se dotikajo varilne žice, pod električno napetostjo.
Nepravilno nameščena ali neozemljena oprema je zelo res-
na nevarnost.
• Ne dotikajte se delov pod električno napetostjo.
• Nosite suhe izolacijske rokavice brez rež in zaščito za telo.
• Izolirajte se od dela in tal z dovolj velikimi preprogami ali 
pregrinjali, da preprečite kakršen koli fizični stik z delom ali 
tlemi.
• Ne uporabljajte električne vtičnice v mokrih prostorih, če je 
vaše gibanje omejeno ali če obstaja nevarnost padca.
• Uporabite AC izhod SAMO, če to zahteva postopek varjenja.
• Če je potreben AC izhod, uporabite daljinski upravljalnik, 
če je na enoti.
• Potrebni so dodatni varnostni ukrepi, kadar je kateri koli 
od naslednjih nevarnih električnih pogojev prisoten na vlaž-
nih lokacijah ali ko nosite mokra oblačila, na kovinskih kons-
trukcijah, kot so tla, rešetke ali odri; v ozkih položajih, kot je 
sedenje, klečanje, ležanje ali kadar obstaja velika nevarnost 
neizogibnega ali naključnega stika z obdelovancem ali tlemi.
• Pred namestitvijo ali servisiranjem te opreme odklopite 
vhodno napajanje ali zaustavite motor.
• Namestite opremo in jo ozemljite v skladu z uporabniškim 
priročnikom ter državnimi in lokalnimi predpisi.
• Vedno preverite ozemljitev - preverite in se prepričajte, da 
je vhodna ozemljitvena žica pravilno priključena na ozemlji-
tveno sponko na odklopni omarici ali da je njen vtič pravilno
priključen na ozemljeno vtičnico. Ko izvajate vhodne poveza-
ve, najprej priključite ozemljitveni vodnik in ponovno preveri-
te svoje povezave.
• Kabli ali žice naj bodo suhi, brez olja ali masti ter zaščiteni 
pred vročo kovino in iskrami.
• Pogosto pregledujte napajalni vhodni kabel za poškodbe ali 
golo žico. Če je kabel poškodovan, ga takoj zamenjajte – goli 
kabel vas lahko ubije.
• Izklopite vso opremo, ko je ne uporabljate.
• Ne uporabljajte kablov, ki so obrabljeni, poškodovani, pre-
majhni ali nepravilno povezani.
• Ne ovijte kablov okoli telesa.
• Če je pri delu potrebna ozemljitvena sponka, izvedite 
ozemljitveno povezavo z ločenim kablom.
• Ne dotikajte se elektrode, če ste v stiku z delovnim ali 
ozemljitvenim krogom ali drugo elektrodo drugega stroja.
• Ne dotikajte se dveh držal elektrod, ki sta priključeni na dva 
različna stroja hkrati, ker bo takrat prisotna dvojna napetost 
odprtega tokokroga.
• Uporabljajte dobro vzdrževano opremo. Takoj popravite ali 
zamenjajte poškodovane dele. Enoto vzdržujte v skladu s 
priročnikom.
• Če delate nad tlemi, uporabite varnostne pasove, da pre-
prečite padec.
• Vse plošče in pokrovi naj bodo na mestu.
• Objemko delovnega kabla namestite tako, da ima dober 
stik z obdelovancem ali delovno mizo čim bližje zvaru.
• Shranite ali izolirajte ozemljitveno objemko, ko ni povezana 
z obdelovancem, tako da ne pride v stik s kovino ali ozeml-
jenim predmetom.
• Izolirajte ozemljitveno objemko, ko ni priključena na obdelo-
vanec, da preprečite stik s kovinskimi predmeti.

VROČI DELI lahko povzročijo resne opekline.
• Ne dotikajte se vročih delov z golimi rokami.
• Pred delom na stroju počakajte, da se ohladi.
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• Za rokovanje z vročimi deli uporabljajte primerna orodja in/
ali nosite težke, izolirane varilne rokavice in oblačila, da pre-
prečite opekline.

DIM in PLINI so lahko nevarni.
Pri varjenju nastajajo dim in plini. Vdihavanje teh hlapov in 
plinov je lahko nevarno za vaše zdravje.

• Držite glavo stran od dima. Ne vdihavati dima.
• Če ste v zaprtih prostorih, prezračite prostor in/ali uporabite 
lokalno prisilno prezračevanje pred oblokom, da odstranite 
varilne hlape in pline.
• Če je prezračevanje slabo, uporabite odobren respirator.
• Preberite in preučite varnostne liste materialov (MSDS) in 
navodila proizvajalca glede kovin, potrošnega materiala, pre-
mazov, čistil in razmaščevalcev.
• Delajte v zaprtem prostoru le, če je dobro prezračen ali če 
nosite respirator. V bližini naj bo
vedno usposobljena oseba. Varilni hlapi in plini lahko izpodri-
vajo zrak in znižajo raven kisika, kar povzroči škodo zdravju 
ali smrt. Prepričajte se, da je zrak varen za dihanje.
• Ne varite na lokacijah v bližini postopkov mazanja, čiščenja 
ali barvanja z razprševanjem.
Toplota in žarki obloka lahko reagirajo s hlapi in tvorijo zelo 
strupene in dražilne pline.
• Ne varite na prevleke, kot so pocinkano jeklo, svinec ali 
jeklo, prevlečeno s kadmijem, razen če je bila prevleka ods-
tranjena z območja varjenja, če je območje dobro prezrače-
no in če nosite respirator z virom zraka. Premazi katere koli 
kovine, ki vsebuje te elemente, lahko pri varjenju oddajajo 
strupene hlape.

ŽARKI LOKA lahko opečejo oči in kožo.
Žarki obloka pri varjenju proizvajajo močno vročino in močne 
ultravijolične žarke, ki lahko opečejo oči in kožo.
• Nosite odobreno varilno čelado z ustreznim filtrom za zašči-
to obraza in oči med varjenjem ali gledanjem glejte varnost-
ne standarde ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379
• Nosite odobrena zaščitna očala s stransko zaščito.
• Uporabite zaščitne zaslone ali pregrade, da zaščitite druge 
pred bliskom, odboji in iskrami, opozorite druge, naj ne gle-
dajo v lok.
• Nosite zaščitno obleko iz trpežnega materiala, odporne-
ga na gorenje (usnje, debel bombaž ali volna) in zaščito za 
noge.

VARJENJE lahko povzroči požar ali eksplozijo.
Varjenje v zaprti posodi, kot so rezervoarji, sodi ali cevi, lahko 
povzroči eksplozijo. Iz varilnega obloka lahko letijo iskre. 
Leteče iskre, vroč obdelovanec in oprema lahko povzročijo 
požar in opekline.

Nenamerni stik elektrode s kovinskimi predmeti lahko po-
vzroči iskre, eksplozijo, pregrevanje ali požar. Pred zače-
tkom kakršnega koli varjenja preverite in se prepričajte, da 
je območje varno.

• Odstranite vse vnetljive materiale znotraj 11 m od varilne-
ga obloka. Če to ni mogoče, ga tesno pokrijte z odobrenimi 
pokrovi.
• Ne varite tam, kjer lahko iskre zadenejo vnetljiv material. 
Zaščitite sebe in druge pred letečimi iskrami in vročo kovino.
• Zavedajte se, da lahko varilne iskre in vroči materiali pri 
varjenju prehajajo skozi majhne razpoke ali odprtine v so-
sednjih območjih.

• Vedno preverite požar in imejte v bližini gasilni aparat.
• Zavedajte se, da lahko pri varjenju na stropu, tleh, steni ali 
kakšni vrsti ločitve vročina povzroči požar v skritem delu, ki 
ga ni mogoče videti.
• Ne varite v zaprtih posodah, kot so rezervoarji, sodi ali cevi, 
razen če so bile ustrezno pripravljene v skladu z AWS F4.1.
• Ne varite tam, kjer bi lahko atmosfera vsebovala vnetljiv 
prah, plin ali hlape tekočine (kot je bencin). 
• Priključite delovni kabel na delovno območje čim bližje 
mestu varjenja, da preprečite, da bi varilni tok dolgo potoval 
skozi neznane dele, kar bi povzročilo električni udar, iskre in 
nevarnost požara.
• Za odmrzovanje zamrznjenih cevi ne uporabljajte varjenja.
• Odstranite elektrodo iz držala elektrode ali odrežite varilno 
žico v bližini kontaktne cevi, ko je
ne uporabljate.
• Nosite zaščitna oblačila brez olja, kot so usnjene rokavice, 
težka srajca, oprijete hlače, visoki čevlji ali škornji in kapa.
• Preden začnete z varjenjem, odstranite vse vnetljive snovi, 
kot so butanski vžigalniki ali vžigalice.
• Po končanem delu preglejte območje in se prepričajte, da 
ni isker, žerjavice in plamenov.
• Uporabljajte le ustrezne varovalke ali odklopnike. Ne predi-
menzionirajte jih.
• Upoštevajte predpise v OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) in NFPA 
51B za vroče delo in imejte v bližini gasilca in gasilni aparat.

ELETEČA KOVINA ALI ŽLINDRA lahko poškodujeta oči.
• Varjenje, drobljenje, žično ščetkanje ali brušenje lahko 
povzroči iskre in letečo kovino. Ko se zvari ohladijo, lahko 
sproščajo žlindro.
• Nosite odobrena zaščitna očala s stranskimi ščitniki do dna 
obraznega ščitnika.

NABIRANJE PLINA je nevarno in vas lahko ubije.
• Izklopite zaščitni plin, ko ga ne uporabljate.
• Vedno prezračite zaprte prostore ali uporabite odobren res-
pirator z zamenjavo zraka.

MAGNETNA POLJA lahko vplivajo na vsajene medicinske 
pripomočke.
• Osebe, ki uporabljajo merilnike srčnega utripa in druge vsa-
jene medicinske pripomočke, naj se izogibajo.
• Osebe, ki uporabljajo vsajene medicinske pripomočke, se 
morajo posvetovati s svojim zdravnikom in proizvajalcem 
naprave, preden se lotijo ​​obločnega varjenja, točkovnega 
varjenja, vdolbenja, plazemskega rezanja ali indukcijskega 
ogrevanja.

HRUP lahko poškoduje vaš sluh.
• Hrup nekaterih procesov ali opreme lahko poškoduje vaš 
sluh.
 • Nosite odobreno zaščito za sluh, če je raven hrupa zelo 
glasna ali nad 75 dBA.

JEKLENKE lahko počijo, če so poškodovani..
Jeklenke, ki vsebujejo zaščitni plin, imajo ta plin pod visokim 
pritiskom. Če so jeklenke poškodovane, lahko eksplodirajo. 
Ker so jeklenke običajno del varilnega postopka, z njimi
vedno ravnajte previdno.
• Zaščitite jeklenke s stisnjenim plinom pred prekomerno 
vročino, mehanskimi udarci, fizičnimi poškodbami, žlindro, 
plamenom, iskrami in obloki.
• Jeklenke namestite in zavarujte v navpičnem položaju, tako 
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da jih pritrdite na stacionarno stojalo ali držalo za jeklenke, 
da preprečite, da bi padle ali se zrušile.
• Jeklenke hranite stran od varilnih ali električnih tokokrogov.
• Varilnega gorilnika nikoli ne ovijte čez plinsko jeklenko.
• Nikoli ne dovolite, da bi se varilna elektroda dotaknila kate-
re koli jeklenke.
• Nikoli ne varite na tlačno jeklenko: prišlo bo do eksplozije.
• Uporabljajte le ustrezen zaščitni plin ter regulatorje, cevi in ​​
priključke, zasnovane za določeno
uporabo; jih, kot tudi dele, vzdržujte v dobrem stanju.
• Ko upravljate ventil jeklenke, se z obrazom nikoli ne pri-
bližujte izhodu ventila.
• Zaščitni pokrov naj bo nameščen na ventilu, razen ko je 
jeklenka v uporabi ali priključena za uporabo.

• Za dvigovanje in premikanje jeklenk uporabljajte pravilno 
opremo, pravilne postopke in zadostno število ljudi.
• Preberite in upoštevajte navodila za jeklenke s stisnjenim 
plinom, pripadajočo opremo in publikacijo Združenja za stis-
njen plin (CGA) P-1 ter lokalne predpise.

Nevarnost POŽARA ALI EKSPLOZIJE.
•Enote ne postavljajte na, na ali v bližino vnetljivih površin.
•Enote ne nameščajte v bližino vnetljivih predmetov.
•Ne preobremenjujte žic vaše zgradbe – zagotovite, da bo 
vaš sistem napajanja z električno energijo ustrezne velikosti, 
zmogljivosti in zaščiten za potrebe. te enote.

PADAJOČA ENOTA lahko povzroči poškodbe.
•En equipos pesados use solamente al ojo de levantar para 
• Pri težki opremi za dvig enote uporabite samo dvižno uho, 
NE podvozja, plinskih jeklenk ali drugih dodatkov.
• Za dvigovanje enote uporabite opremo z ustrezno 
zmogljivostjo.
• Če za premikanje enote uporabljate viličar, se prepričajte, 
da so konice viličarja dovolj dolge, da segajo čez nasprotno 
stran enote.

PREKOMERNA UPORABA lahko povzroči PREGRETJE 
OPREME
• Počakajte, da se ohladi, upoštevajte nazivni delovni cikel.
• Pred ponovnim varjenjem zmanjšajte tok ali delovni cikel.
• Ne blokirajte ali filtrirajte pretoka zraka v enoto.

LETEČE ISKRE lahko povzročijo poškodbe.
• Nosite ščitnik za obraz, da zaščitite oči in obraz.
• Volframovo elektrodo oblikujte le na brusilniku z ustrezni-
mi ščitniki na varnem mestu z uporabo potrebne zaščite za 
obraz, roke. in telo.
• Iskre lahko povzročijo požar - vnetljive snovi hranite proč.

VARILNA ŽICA lahko povzroči poškodbe.
• Ne pritiskajte na sprožilec gorilnika, dokler ne preučite teh 
navodil.
• Ne usmerjajte konice gorilnika proti nobenemu delu telesa, 
drugim osebam ali kovinskim predmetom, ko prenašate žico.

PREMIKLJIVI DELI vas lahko poškodujejo.
• Izogibajte se gibljivim delom, kot so ventilatorji.
• Vsa vrata, plošče, pokrovi in ​​varovala naj bodo zaprta in 
na mestu.
• Po potrebi naj vrata, plošče, pokrove ali varovala odstranijo 
samo usposobljene osebe.

• Ponovno namestite vrata, pokrove ali ščitnike, ko je vzdrže-
vanje končano in preden znova priključite vhodno napajanje.

VISOKO FREKVENČNO SEVANJE lahko povzroči 
motnje.
• Visokofrekvenčno (H.F.) sevanje lahko moti radijsko navi-
gacijo, varnostne storitve,
računalnike in komunikacijsko opremo.
• Zagotovite, da opremo namestijo samo usposobljene ose-
be, ki poznajo elektronsko opremo.
• Uporabnik je odgovoren, da kvalificirani električar nemudo-
ma odpravi vse težave, ki jih
povzroči namestitev.
• Zagotovite, da bo namestitev deležna rednih pregledov in 
vzdrževanja.
• Vrata in plošče visokofrekvenčnega vira naj bodo popolno-
ma zaprta, iskrišče naj bo na točkah
pravilne pritrditve in ozemljitve
in zaščito pred tokom, da zmanjšate možnost motenj.

OBLOČNO VARJENJE lahko povzroči motnje.
• Elektromagnetna energija lahko moti občutljivo elektronsko 
opremo, kot so računalniki, ali računalniško vodeno opremo, 
kot so industrijski roboti.
• Zagotovite, da je vsa oprema v območju varjenja elektro-
magnetno združljiva.
• Za zmanjšanje možnih motenj naj bodo varilni kabli čim kra-
jši, čim bližje drug drugemu ali po možnosti na tleh.
• Varjenje postavite vsaj 100 metrov stran od katere koli 
opreme, ki je elektronsko občutljiva.
•Prepričajte se, da je varilni stroj nameščen in ozemljen v 
skladu s tem priročnikom.
•Če se motnje kljub temu pojavijo, mora upravljavec spre-
jeti dodatne ukrepe, kot je premik varilnega stroja, uporaba 
zaščitenih kablov, uporaba omrežnih filtrov ali na tak ali dru-
gačen način zaščititi delovno območje.

ZMANJŠANJE ELEKTROMAGNETNIH POLJ
Za zmanjšanje magnetnih polj (EMF) v delovnem območju 
uporabite naslednje postopke:
1. Kable držite čim bližje skupaj, tako da jih prepletete ali 
zalepite s trakom ali uporabite pokrov za kable.
2. Kable postavite na stran in stran od operaterja.
3. Kablov ne ovijte in ne obešajte na telo.
4. Varilne vire energije in kable imejte čim dlje stran.
5. Priključite ozemljitveno objemko na obdelovanec čim bliž-
je zvaru.

Opomba: V okoljih s povečanim tveganjem električ-
nega udara in požara, kot je v bližini vnetljivih iz-
delkov, eksplozivov, višine, omejene svobode giban-
ja, fizičnega stika s prevodnimi deli, vročih in vlažnih 

okoljih, ki zmanjšujejo električni upor človeške kože in opre-
me , upoštevajte preprečevanje poklicnih tveganj ter ustrez-
ne nacionalne in mednarodne določbe.

3_NAVODILA ZA ZAGON

NAMESTITEV
Stroj mora biti nameščen v suhem, prezračenem prostoru z 
najmanj 15 cm oddaljenosti od katere koli stene.
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Oprema lahko zdrsne, če je podprta na površinah z naklo-
nom, večjim od 3º, zato mora biti vedno postavljena na ravno 
in suho površino. Za namestitev na strmih površinah prosi-
mo, da stroj pritrdite z verigami ali trakovi.

MONTAŽA
Oprema bo sestavljena ob upoštevanju okoljskih omejitev in 
na ustrezni lokaciji.
Oprema bo nameščena v skladu s potrebami, navedenimi na 
tehnični ploščici opreme.

MREŽNA POVEZAVA
Oprema se napaja s standardno dobavljenim kablom in pri-
ključkom preko diferenčnega stikala in elektromagnetnega 
stikala s počasno karakteristiko in jakostjo v skladu s tabelo 
tehničnih karakteristik. Vse namestitve morajo imeti obvezno 
ozemljitveno povezavo, v skladu z vsemi nacionalnimi ele-
ktričnimi predpisi in jih mora izvesti pooblaščeni inštalater.

Uporaba je prepovedana brez predpisane 
povezave z ozemljitvijo.

Poleg obvezne zakonske varnosti ozemljitev podaljša živl-
jenjsko dobo vaše opreme, saj notranjim zaščitnim tokokro-
gom omoča, da odvajajo napetostne konice in elektromag-
netne motnje skozi tla, tako da ostanejo zaščitena, če niso 
priključena.

V primeru priključitve na električni agregat je treba upošte-
vati potrebe po moči, navedene v tehničnih karakteristikah. 
Upoštevano bo, da lahko del opreme deluje z generatorjem 
z močjo, nižjo od navedene, z omejitvijo uporabe pri največji 
jakosti, nižji od nazivne.

OMEJITEV OKOLJSKIH POGOJEV
Oprema mora biti nameščena v skladu s svojo klasifikacijo 
IP21, kar pomeni, da je oprema zaščitena kvečjemu pred 
navpičnim padcem vodnih kapljic in dostopom do nevarnih 
delov s prstom pred tujimi trdnimi telesi ø 12,5 mm in več.
Oprema je pripravljena za delovanje v temperaturnem ob-
močju od -15ºC do 70ºC, ob upoštevanju omejitve padca 
zmogljivosti (faktor pogona) pri temperaturah okolja nad 
40ºC.

4_NAVODILA ZA UPORABO

NAMESTITEV IN TESTIRANJE
Vse STAYER VARILNE aparate serije MMA je treba upravl-
jati z ročajem ali trakom, ki je omogočen za transport. Okoli 
opreme mora biti omogočen vsaj 15 cm prostega prostora in 
zagotovljeno mora biti prosto kroženje zraka za pravilno od-
vajanje toplote. Pred vsakim delom se preveri dobro stanje in 
pravilnost tesnosti vseh zunanjih elementov opreme: napa-
jalni vtič, kabel, ohišje mizarja ter priključne sponke in stikala.

MENJAVA ORODJA
Vsi STAYER VARILNI aparati serije MMA imajo polovični ali 
3/8-palčni hitri priključek DINSE za varilne kable. Če želite 
odstraniti ali vstaviti konektor, ga preprosto obrnite v levo ali 
desno za četrt obrata.r.

POZOR: Konektor DINSE vedno povežite do konca 
in se prepričajte, da je spoj s kablom v dobrem stanju 
in da je kontaktna površina čista. Slab spoj ali 

umazana povezava bo povzročila slabo delovanje in po-
vzročila pregrevanje sprednje plošče, taljenje ali gorenje.

PRILAGAJALNE OPERACIJE
Todas las máquinas STAYER WELDING contienen un sis-
teVsi STAYER VARILNI aparati vsebujejo kompleksen ele-
ktronski sistem in so popolnoma tovarniško umerjeni, zato 
zaradi učinkovitosti in varnosti manipulacija uporabnika ni 
dovoljena.
Če imate kakršna koli vprašanja o okvarah, se obrnite na 
svojega distributerja ali naš sistem za pomoč strankam.

OMEJITVE VELIKOSTI DELA
Glavna omejitev glede velikosti dela, ki ga je treba variti, je 
njegova debelina, ki je omejena z močjo opreme. Pri višji 
moči boste lahko naredili pravilne zvare (z ustreznim prebo-
jem zvara) na debelejših kosih. Naslednja tabela lahko služi 
kot 
vodilo:

DEBELINA DELA, KI 
GA JE VARITI

PREMER ELEKTRODE 
E6013

OBMOČJE 
NASTAVITVE 
AMPERAŽE

1 a 2 mm 1,6mm 30 - 60

1,5 a 3mm 2,0mm 50 - 70

2,5 a 5mm 2,5mm 60 - 100

5 a 8mm 3,2mm 85 - 140

8 a 12mm 4,0mm 120 - 190

Más de 12mm 5,0 - 6,0mm 180 - 350

SPLOŠNA NAVODILA ZA UPORABO
Preden začnete, obvezno preberite, preučite in upoštevajte 
varnostna navodila in druga navodila v tem priročniku.
Spodaj boste našli vrsto splošnih navodil, ki vam bodo omo-
gočila, da začnete v svetu varjenja in začnete učinkovito 
delati. Ta priročnik ponuja navodila o osnovah varjenja z 
oplaščeno elektrodo, ki je razmeroma lažje izvedljivo, in TIG 
varjenju, ki je razmeroma zahtevnejše.
Upoštevajte, da je varjenje na profesionalni ravni uspo-
sobljena in specializirana dejavnost. Za več informacij si 
oglejte specializirane knjige in formalne tečaje poklicnega 
usposabljanja.

0.- Prestavni faktor in vstop v zaščito.
Delovni faktor je čas, ko lahko oprema deluje z dano izhodno 
karakteristiko. Ta čas se meri kot odstotek v 10-minutnem 
obdobju. Preskusi se izvajajo z zrakom pri 40 ºC.
Na primer, enota 120 amperov pri 30 % bo lahko delovala
pri 120A 3 minute in uporabnik bo moral počakati 7 minut, 
preden bo spet lahko delal 3 minute.
Naprava s 100-odstotnim delovnim ciklom bo lahko delova-
la neprekinjeno, brez prekinitev, dokler temperatura zraka, v 
katerem deluje, ne presega 40ºC.
Ko oprema deluje dlje od časa, navedenega na njeni tehnič-
ni ploščici, lahko pride do situacije, da gre v zaščito, da se 
ohladi. To je označeno z rumeno LED lučko pri vseh modelih, 
razen pri modelih CITYWORK, pri katerih se na zaslonu pri-
kaže sp ročilo &#39;HEA&#39;. medtem ko je v zaščiti.

1.- Varjenje z oplaščeno elektrodo
Pri tej vrsti elektroobločnega varjenja sama elektroda proi-
zvaja toploto v obliki električnega obloka, zaščitnega in 
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izboljšanega okolja zvarne taline in same dodajne kovine, 
saj se kovinsko jedro elektrode med varjenjem tali.
Izbrati morate elektrodo (velikost in vrsto), ki ustreza vrsti 
dela, ki ga želite opraviti. Elektroda, ki jo priporočamo zara-
di svojih povprečnih lastnosti, veljavnosti za večino delovnih 
mest in enostavne za iskanje, je elektroda E-6013, popular-
no znana kot &quot;rutilna elektroda&quot;. Material par ex-
cellence za varjenje z oplaščeno elektrodo je ogljikovo jeklo. 
Priložena tabela vam lahko služi kot začetni vodnik za izbiro 
vrste elektrode in nastavitev delovne amperaže za srednje
ogljikovo jeklo tipa S275.
Po potrditvi vseh varnostnih ukrepov in pregledu opreme, 
čiščenju, pripravi in ​​zavarovanju kosa za varjenje se kabli 
povežejo po navodilih v tabelah. V običajnem primeru ele-
ktrode E-6013 bo izhod negativne polarnosti (označen z 
-) priključen na kos z uporabo ozemljitvene sponke. Izhod 
pozitivne polarnosti (označen z +) bo priključen na objemko 
držala elektrode, ki bo imela delovno elektrodo priključeno 
na goli konec.
Varilec si bo nadel svojo osebno zaščitno opremo, uporabljal 
bo varilno masko ali čelado, ki je primerna za delo in bo us-
trezno pokrivala kateri koli del njegove kože, da prepreči bri-
zganje ali sevanje.
Varjenje se začne z vžigom obloka. Postopkov je več, naje-
nostavnejši je strganje kosa.
Ko se oblok začne, se elektroda drži na razdalji, ki je približ-
no enaka premeru same elektrode, napredek pri varjenju pa 
se začne s potegom nazaj, kot bi pisal desničar.
Elektroda bo v položaju blizu (65º do 80º) glede na navpič-
nico glede na vodoravno in uravnoteženo glede na sredino 
zvarnega bazena. Odvisno od vrste prepustnice (začetno ali
polnilno) in potrebo po prekrivanju napredovanja sklepa v 
ravni črti, cik-cak gibanju ali majhnih krogih.
Dobra nastavitev jakosti, položaja in hitrosti varjenja bo po-
vzročila prijeten, mehak zvok, podoben dobremu pečenju na 
žaru. Ko je delo pravilno opravljeno, bo nastala vrvica homo-
gena, z enakomernimi površinskimi oznakami v obliki polme-
seca. Prečni profil ne bo štrleč ali ugreznjen in nastalo žlindro 
bo enostavno odstraniti.
Ko je kroglica izdelana, odstranite žlindro s kladivom in kr-
tačo, preden naredite morebitno naslednjo kroglico.

Posebne nastavitve za serije CEL XP, PFC, S250DV, 
S400T, S400BT in PROGRESS 200 PULSED (slika 5, 
6, 8, 10 in 11) Za čim večjo prilagoditev so na voljo ročne 
nastavitve za profesionalne varilce:
#2: HOT START ročno upravljanje
Uravnava začetno povečanje energije pri zagonu (polnjenju) 
obloka. Regulacijo prilagodite glede na vrsto elektrode, 
razred vezi in temperaturo na obdelovancu. Začnite v 
srednjem položaju in poiščite začetek brez lepljenja elektrod 
ali projekcij. Če se elektroda zatakne, povečajte energijo 
z obračanjem krmilnika v smeri urinega kazalca. Če so 
projekcije, zmanjšajte energijo z obračanjem krmilnika v levo.
Če boste opremo uporabljali kot TIG varilec, zmanjšajte 
nadzor na minimum.
#3: Ročno upravljanje ARC FORCE
Uravnava obnašanje obloka, ko pride do dinamičnega padca 
napetosti. Glede na vrsto elektrode najprej nastavite:
Najmanj (vse do desne) za kisle rutilne elektrode (primer: 
E6013)
Polovica za osnovne elektrode (primer: E7018)
Največ za celulozne elektrode (primer: E6010)
Št. 4: Ročno upravljanje AMPERAGE
Standardna regulacija varilnih amperov. Za podrobnosti gle-
jte prejšnji razdelek..
#5: Izbirnik A/V

Povzroči, da zaslon 1 prikazuje varilne ampere ali varilno 
napetost.
#6: Izbirnik VRD
Naredi napetost brez obremenitve standardno ali znižano za 
posebne pogoje, kjer je to potrebno. Opomba: Pri uporabi 
VRD bo kakovost priprave nekoliko zmanjšana
#7: Daljinski nadzor amperaže, tukaj priključite kabelski 
konektor.

MREŽJE/GENERATOR
Prilagodljiv odziv na udarec obloka (samo modeli PFC). 
Izbirnik 6 omogoča uporabo opreme v generatorjih z zelo 
nizko močjo z izbiro položaja 
GENERATOR:
V položaju GRID bo povezava izvedena s standardnim 
omrežnim napajanjem podjetja za oskrbo z električno 
energijo, kar bo doseglo rahlo izboljšanje dinamike vžiga 
obloka v prvi polovici sekunde uporabe.

Posebne nastavitve za POTENZA 200 CEL GE (slika 8)

Št. 1 Izbirnik vrste elektrode.
Pritisnite Normal za delo z rutilno in bazično elektrodo.
Pritisnite Cel &amp; Al za delo s celuloznimi in aluminijastimi 
elektrodami.
Št. 2 Izbirnik vrste procesa
Pulzni MMA za varjenje z oplaščeno elektrodo Pulzni TIG LA 
za TIG varjenje z dvigalnim oblokom

1.-Pulzno varjenje z oplaščeno elektrodo
Model PROGRESS 200 PULSED (slika 11) ima poleg stan-
dardnega načina varjenja tudi izbirnik
(številka 3) za napredno pulzno varjenje. Ta način omogoča 
vrhunski nadzor vnosa toplote in prenosa kapljic v varilni tali-
ni. V tem načinu je mogoče variti tanke debeline in nerjavno 
jeklo z minimalnim brizganjem in kakovostjo, ki je zelo po-
dobna varjenju TIG. Za razliko od standardnega načina, v 
katerem je trenutni vnos.
V pulznem načinu je monoton, vrhovni tok se vzpostavi za 
natančno dovajanje kapljice in osnovni tok, da ostane varilni 
oblok aktiven brez pregrevanja obdelovanca. Glede na vrsto
materiala, dimenzije in vrsto spoja lahko uporabnik optimizira 
postopek tako, da prilagodi tudi odstotek porazdelitve baze 
in vrha z izbiro % vrha. Prav tako boste lahko prilagodili fre-
kvenco (v ciklih na sekundo) vsakega cikla (vrh + osnova) 
pulznega varjenja.
Za prilagoditev najprej pritisnite 3 za vstop v pulzni način in 
nato pritisnite kodirnik (slika 11, št. 1), da izberete parameter 
prilagajanja. Prilagodite vrednost z obračanjem kodirnika.

Nastavljiva območja vrednosti so:

A (PC) A (BC) % Hz
vrhovi 
ojačevalci

osnovni 
ojačevalci

% največjega 
trajanja

Frekvenca 
cikla

20 – 200 30 – 100 10 – 100 0,5 - 6

2.- TIG varjenje
Pri elektroobločnem varjenju z uporabo volframove elektro-
de, zaščitene z inertnim plinom, potrošni material ni sama 
elektroda, temveč polnilna palica iz materiala, ki je podoben 
ali združljiv z materialom, ki ga je treba variti.
V primerjavi s sistemom oplaščenih elektrod sistem TIG 
predstavlja nižjo produktivnost in večje težave v zameno 
za zelo visoko kakovost varjenja pri skoraj vseh kovinah in 
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njihovih zlitinah, vključno z vsemi nerjavnimi jekli in situacijami 
tankih spojev z ali brez dodajnega materiala.
Varjenje poteka brez žlindre, brizganja ali hlapov.

Opozorilo: Ne uporabljajte in ne brusite volframovih 
elektrod, dopiranih s torijem, zaradi tveganja, ki izhaja 
iz zmerne radioaktivnosti materiala.

Prisotnost in koncentracijo torijevega dioksida prepoznate po 
indikativnem traku na elektrodi po EN ISO 68848:2004 (barve: 
rumena, rdeča, vijolična in oranžna).
Izogibajte se tem elektrodam in uporabljajte nadomestne iz-
delke brez vsebnosti, kot so elektrode z derivati ​​lantana in ce-
rija (trakovi: črni, sivi, modri, zlati), ki ne predstavljajo
radioaktivne aktivnosti.

Pripravite elektrodo tako, da nabrusite konico na brusnem 
kamnu, tako da ostane stožec približno 2-kratnega premera 
elektrode. Za najboljšo sposobnost obvladovanja obloka in 
toka mora biti pravilen napad konice na kamen vzdolžen, koni-
ca pa mora biti zelo rahlo ravna.
Za pravilno namestitev elektrode v gorilnik mora štrleti iz šobe 
za približno 5 mm.
Splošno pravilo je, da priključite izhod v obratni smeri kot 
običajna povezava elektrode, gorilnika TIG na negativni pri-
ključek opreme in ozemljitvene sponke na pozitivni priključek.
Pripravite in zavarujte kos. Prilagodite jakost toka glede na 
potrebe vrste materiala in spoja, ki ga želite izdelati, tako da 
najprej izvedete preskus na preskušancu.
Za več informacij o tej zadevi si oglejte specializirano literaturo 
ali urejeno strokovno usposabljanje.
Gorilnik mora biti napajan z inertnim plinom (običajno čistim 
argonom) iz jeklenke prek sistema za zmanjšanje tlaka, ki 
lahko ustrezno uravnava potreben pretok plina.
Za vso opremo je potreben gorilnik TIG z neposredno pove-
zavo z merilnikom pretoka in nadzorom plina prek zapornega 
ventila, vgrajenega v sam gorilnik TIG.
Za zagon obloka pri vseh modelih razen S60.17L, 
PROGRESS1700L in T100.20H je treba konico gorilnika rahlo 
postrgati do začetka delujočega obloka.
Modeli S60.17L, PROGRESS1700L in POTENZA 200 CEL 
GE imajo izboljšano funkcijo zagonskega sistema Lift Arc. Ta 
sistem omogoča minimalno kontaminacijo elektrode.
Za začetek varjenja TIG premaknite stikalo gorilnika 7 v po-
ložaj TIG, odprite ventil za izpust plina in postavite konico go-
rilnika v stik z kosom, ki ga želite variti. Počakajte približno 
2 sekundi in počasi dvignite gorilnik, da se oblok samodejno 
zažene.
Ko se oblok zažene, nadaljujte z varjenjem v skladu z njego-
vimi potrebami. Splošno vodilo je, da bi morali napredovati v 
nasprotni smeri kot pri varjenju z elektrodo, tako da namesto 
vlečenja nazaj pritisnete naprej, kot da bi pomagali plinu teči 
skozi vplivati ​​na zvarnio talino.
Nagnite gorilnik tako, da zažge v položaju blizu (70º do 80º) 
navpičnega glede na vodoravno in
sredinsko glede na zvarno talino.
Počasi odlagajte polnilni material s palice in ga zaporedno pri-
bližujte kopeli s staljenim materialom.
Za zaključek preprosto premaknite gorilnik zelo malo narazen, 
dokler se oblok ne ustavi, in
zaprite ročni plinski ventil. Na koncu zaprite splošni zaporni 
ventil jeklenke inertnega plina..

Model POTENZA TIG 170 HF GE vključuje dve 
nastavitvi zaključka varjenja: 
1. Kontrola &quot;Čas nedelovanja&quot; 11 vzpostavi rampo 
navzdol intenzivnosti, ko se varjenje ustavi.
Rampa se začne pri izbrani delovni intenzivnosti in konča pri 

nič amperov. Čas trajanja rampe (od 0 do 5 sekund) je tisto, 
kar se nastavi s krmiljenjem.
Cilj je gladka zaustavitev obloka in nadzor natančna točka kra-
terja na koncu zvara. Kot splošno pravilo povečujte čas, ko se 
povečuje varilna amperaža.
2. Kontrola »Post Time« 12 nastavi čas (0,5 do 7 sekund) za 
dodatni izhod plina (argon) po koncu varilnega obloka. Cilj je, 
da varilna talina ni kontaminirana z zrakom, ko je še tekoča ali
prevroča. Splošno pravilo je, da povečate čas, ko se poveča 
varilna amperaža.

5_NAVODILA ZA VZDRŽEVANJE IN SERVIS

ČIŠČENJE, VZDRŽEVANJE, MAZANJE, 
BRUŠENJE.
Za čiščenje vedno odklopite opremo in počakajte vsaj 10 mi-
nut, da se napajalni kondenzatorji
varno izpraznijo. Ohišje očistite z rahlo vlažno krpo. Odvisno 
od onesnaženosti delovnega okolja ali vsaj vsakih 1000 ur 
očistite notranjost s suhim stisnjenim zrakom, pri čemer
odstranite zgornji del ohišja in odstranite prah, kovinsko uma-
zanijo in vlakna, posebno pozornost pa posvetite hladilnikom 
in ventilatorju.
Oprema ne zahteva posebnega vzdrževanja s strani uporab-
nika, skrbna uporaba v okviru okoljskih meja uporabe pa je na-
jboljše zagotovilo za dolgoletno varno delovanje. Priporočljivo 
je, da opremo pošljete tehničnim službam vsakih 3000 de-
lovnih ur ali vsaka 3 leta za preverjanje in ponovno kalibracijo.

SERVIS POPRAVIL
STAYER IBERICA
Área empresarial Andalucía - Sector I
Calle Sierra de Cazorla nº7
C.P: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN
Seznam delov, ki jih lahko zamenja uporabnik.
Zaradi kompleksnosti in potencialne nevarnosti je razen man-
jših popravil, kot so pregled priključkov in zamenjava standard-
nega napajalnega vtiča ter pregled varilnih kablov, nujen kva-
lificiran poseg, zato ne spadajo med dele, ki jih lahko zamenja 
uporabnik..

6_NORMATIVNE

TEHNIČNE KARAKTERISTIKE

%
EN60974

ON /
OFF

	 = Vhodna napetost

	 = Trenutni vnos

	 = Trenutni izhod

	 = Delovni cikel

	 = Masa

	 = Dimenzije

	 = Moč generatorja



En STAYER IBERICA S.A. (en adelante “STAYER”), se 
realizan unos estrictos procesos de control, para que 
todos productos cumplan con los parámetros de seguridad 
y calidad requeridos. 

Para entender el ámbito de aplicación de este escrito, 
diferenciamos:

 - Consumidores o usuarios, como las personas 
físicas que actúan con un propósito ajeno a su actividad 
comercial, empresarial, ofi cio o profesión. Son también 
consumidores a efectos de esta norma las personas 
jurídicas y las entidades sin personalidad jurídica que 
actúen sin ánimo de lucro en un ámbito ajeno a una 
actividad comercial o empresarial.

 - Profesionales, como aquellos que sacan un rédito 
comercial, laboral o empresarial con la utilización de 
cualquier tipo de producto de la marca STAYER.

STAYER ofrece una garantía para todas las herramientas 
electroportátiles, de jardín y equipos de soldadura con 
arreglo a las siguientes condiciones. 

1- STAYER ofrece una garantía de 36 meses contra 
defectos de fabricación o faltas de conformidad para 
el usuario o consumidor, teniendo en cuenta que 
este fallo de fabricación tiene que ser fácilmente 
visible o comprobable, ya que se analizará dicho 
producto en nuestros laboratorios para analizar dicha 
disconformidad. En el caso de que el producto en 
cuestión haya estado sometido a un uso industrial, 
profesional o similar, dicha garantía se limita 
exclusivamente a 12 meses desde que se realizó la 
compra por parte del primer comprador.

2- Los siguientes casos no están contemplados en la 
garantía:

a. Defecto en el producto, derivados de la no 
aplicación de las medidas de seguridad y de 
mantenimiento del producto, indicadas en su 
manual de instrucciones.

b. Que la herramienta haya sido dañada, 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 daños en el equipo o herramienta.

c. Que la máquina o producto haya sido manipulada, 
modifi cada o reparada por personal ajeno al Grupo 
STAYER o a sus Servicios de Asistencia Técnica 
Autorizados.

d. Variaciones mínimas de las características 
del producto, que no infl uyan en su correcto 
funcionamiento y en el valor del producto.

e. Productos que hayan sido conectados con una 
tensión o voltaje diferente a la indicada en las 
características del equipo, provocando un fallo 
eléctrico.

f. Cualquier producto que haya sufrido algún 
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 
debería 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. El comprador es el 
encargado de realizar los mantenimientos del 
producto que compra, para respetar su vida útil.

i. Los accesorios y consumibles de las herramientas, 
debido a que tienen una vida limitada y se desgastan 
en condiciones normales por su uso.

3-  Para que se aplique el proceso de reclamación 
de la garantía, antes que nada se deberá rellenar el 
formulario de reparación en formato físico o digital, y 
tramitarlo directamente con el vendedor del producto 
o con los Servicios de Asistencia Técnica Autorizados 
correspondientes. Se deberá adjuntar una copia del 
justifi cante de compra, donde se vea claramente la 
fecha en la que se produjo la compra. Los gastos de 
envío no estarán cubiertos en el caso de que se envíe 
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 fabricación, STAYER no se 
hará cargo de los gastos de envío, ni de comprobación 
de dicha anomalía. 

5- Queda prohibido la cesión de la actual garantía, no 
se aplicará en equipos de segunda mano.

6- Durante la aplicación de la garantía por faltas de 
conformidad o fallos de fabricación, el equipo a reparar 
quedará bajo custodia en las instalaciones STAYER o 
los Servicios de Asistencia Técnica Autorizados, sin 
derecho por parte del consumidor de obtener un equipo 
de sustitución durante el periodo de reparación.

7- Para proceder a eliminar las faltas de conformidad o 
fallos de fabricación incluidos en las condiciones de la 
garantía, STAYER se limitará a reparar o sustituir todas 
las piezas necesarias de forma gratuita para que la 
herramienta o equipo funcione correctamente acorde 
a los parámetros de calidad y seguridad. STAYER se 
reserva el derecho de poder sustituir el equipo por uno 
similar en casos donde no sea posible la reparación del 
equipo.

Puede encontrar esta información en otros idiomas en:

https://www.stayer.es/

CONDICIONES GENERALES DE LA GARANTÍA



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 
diff erentiate 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-profi t means in an unrelated comercial or corporate 
enviroment.

 - Professionals, whom obtain comercial, business or 
working profi ts by using any STAYER product.

STAYER off ers a guarantee for all of its power tools, 
garden tools and welding tools, subject to the following 
conditions:

1- STAYER off ers 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 fi rst 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, modifi cation 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 
diff erent voltage tenssion grid than the one stated 
on the tool’s features, causing an electrical failure.

f. Products or components which have suff ered 
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 fi rst fi ll 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 
fi rst.

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- During the guarantee application due to manufacturing 
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 fi nd this information in other languages at:

https://www.stayer.en/

WARRANTY GENERAL CONDITIONS



Chez STAYER IBERICA S.A. (ci-après dénommée 
"STAYER"), des processus de contrôle stricts sont mis en 
œuvre pour garantir que tous les produits respectent les 
paramètres de sécurité et de qualité requis. 

Afi n de comprendre le champ d'application de ce 
document, nous établissons une distinction :

 - Les consommateurs ou utilisateurs, tels que les 
personnes physiques agissant à des fi ns qui n'entrent pas 
dans le cadre de leur activité commerciale, industrielle, 
artisanale ou libérale. Les consommateurs au sens de 
cette règle sont également les personnes morales et 
les entités non constituées en société agissant sans but 
lucratif en dehors d'un commerce ou d'une entreprise.

 - Les professionnels, tels que ceux qui tirent un 
avantage commercial, d'emploi ou d'aff aires de l'utilisation 
d'un produit de la marque STAYER.

STAYER off re une garantie pour tous les outils électriques, 
les outils de jardinage et le matériel de soudage dans les 
conditions suivantes. 

1- STAYER off re une garantie de 36 mois contre les 
défauts de fabrication ou les non-conformités pour 
l'utilisateur ou le consommateur, en tenant compte du 
fait que ce défaut de fabrication doit être facilement 
visible ou vérifi able, car le produit sera analysé dans 
nos laboratoires pour analyser la non-conformité. Dans 
le cas où le produit en question a été soumis à un usage 
industriel, professionnel ou similaire, cette garantie est 
limitée exclusivement à 12 mois à compter de la date 
d'achat par le premier acquéreur.

2- Les cas suivants ne sont pas couverts par la garantie 
:

a. Défaut du produit résultant de la non-application 
des mesures de sécurité et d'entretien indiquées 
dans le manuel d'instructions du produit.

b. L'outil a été endommagé par l'utilisation 
d'accessoires, de consommables ou de pièces 
détachées d'autres marques, qui ne sont pas 
compatibles avec le modèle original de STAYER ou 
qui sont défectueux et causent des dommages à 
l'équipement ou à l'outil.

c. La machine ou le produit a été manipulé, modifi é 
ou réparé par du personnel extérieur au groupe 
STAYER ou à ses centres de service agréés.

d. Variations minimes des caractéristiques du produit, 
qui n'infl uencent pas son bon fonctionnement et sa 
valeur.

e. Les produits qui ont été connectés avec une 
tension ou une tension diff érente de celle indiquée 
dans les caractéristiques de l'équipement, 
provoquant une défaillance électrique.

f. Tout produit ayant subi une usure de l'une de ses 
parties, due à l'utilisation normale de l'outil, cette 
partie étant un consommable, un accessoire ou un 
élément sujet à l'usure qui doit être remplacé par 
son propre usage par l'utilisateur.

g. Tout produit présentant une défaillance, due à 
une mauvaise manipulation de l'outil, incompatible 
avec les utilisations ou applications indiquées dans 
le manuel de l'outil.

h. Produits dont la défaillance est due au fait que 
le propriétaire n'a pas correctement entretenu l'outil. 
L'acheteur est responsable de l'entretien du produit 
qu'il achète, afi n de respecter sa durée de vie.

i. Les accessoires et consommables des outils, car 
ils ont une durée de vie limitée et s'usent dans des 
conditions normales d'utilisation.

3-  Pour que la procédure de demande de garantie 
puisse être appliquée, le formulaire de réparation doit 
d'abord être rempli sous forme physique ou numérique, 
et traité directement avec le vendeur du produit ou 
avec les services d'assistance technique agréés 
correspondants. Une copie de la preuve d'achat doit 
être jointe, indiquant clairement la date à laquelle 
l'achat a été eff ectué. Les frais d'expédition ne sont pas 
couverts dans le cas où l'outil est envoyé au vendeur ou 
au service technique sans avoir été traité au préalable.

4- Si les centres de service agréés de STAYER ne 
détectent pas un défaut de conformité ou un vice de 
fabrication, STAYER ne prend pas en charge les frais 
d'expédition et d'essai. 

5- La cession de la garantie existante est interdite, elle 
ne s'applique pas au matériel d'occasion.

6- Pendant l'application de la garantie pour non-
conformité ou défauts de fabrication, l'équipement 
à réparer reste sous la garde de STAYER ou des 
centres de service agréés, sans que le consommateur 
ait le droit d'obtenir un équipement de remplacement 
pendant la période de réparation.

7- Afi n de remédier aux non-conformités ou aux défauts 
de fabrication inclus dans les conditions de garantie, 
STAYER ne fera que réparer ou remplacer gratuitement 
toutes les pièces nécessaires pour que l'outil ou 
l'équipement fonctionne correctement, conformément 
aux paramètres de qualité et de sécurité. STAYER se 
réserve le droit de remplacer l'appareil par un appareil 
similaire dans les cas où la réparation de l'appareil n'est 
pas possible.

Vous pouvez trouver ces informations dans d'autres 
langues à l'adresse suivante

https://www.stayer.es/

CONDITIONS GÉNÉRALES DE LA GARANTIE



Na STAYER IBERICA S.A. (doravante designada por 
"STAYER"), são realizados processos de controlo 
rigorosos para garantir que todos os produtos cumprem 
os parâmetros de segurança e qualidade exigidos. 

Para compreender o âmbito do presente documento, 
diferenciamos:

 - Consumidores ou utilizadores, tais como pessoas 
singulares que actuam para fi ns alheios à sua atividade 
comercial, industrial, artesanal ou profi ssional. Os 
consumidores na aceção desta regra são também as 
pessoas colectivas e as entidades não constituídas em 
sociedade que actuam sem fi ns lucrativos fora de uma 
atividade comercial ou empresarial.

 - Profi ssionais, tais como aqueles que obtêm 
benefícios comerciais, laborais ou empresariais da 
utilização de qualquer produto da marca STAYER.

A STAYER oferece uma garantia para todas as ferramentas 
eléctricas, ferramentas de jardim e equipamento de 
soldadura nas seguintes condições. 

1- A STAYER oferece uma garantia de 36 meses 
contra defeitos de fabrico ou não conformidades 
para o utilizador ou consumidor, tendo em conta que 
este defeito de fabrico deve ser facilmente visível ou 
verifi cável, uma vez que o produto será analisado nos 
nossos laboratórios para analisar a não conformidade. 
No caso de o produto em questão ter sido sujeito a 
uma utilização industrial, profi ssional ou similar, esta 
garantia é limitada exclusivamente a 12 meses a partir 
da data de compra pelo primeiro comprador.

2- Os casos seguintes não são cobertos pela garantia:

a. Defeito no produto, resultante da não aplicação 
das medidas de segurança e manutenção indicadas 
no manual de instruções do produto.

b. A ferramenta foi danifi cada devido à utilização de 
acessórios, consumíveis ou peças sobresselentes 
de outras marcas, que não são compatíveis com o 
modelo original da STAYER ou que são defeituosos 
e causam danos no equipamento ou na ferramenta.

c. A máquina ou o produto foi manuseado, 
modifi cado ou reparado por pessoal externo ao 
Grupo STAYER ou aos seus Centros de Assistência 
Autorizados.

d. Variações mínimas nas caraterísticas do produto, 
que não infl uenciam o seu funcionamento correto e 
o valor do produto.

e. Produtos que tenham sido ligados com uma 
tensão ou voltagem diferente da indicada nas 
caraterísticas do equipamento, provocando uma 
falha eléctrica.

f. Qualquer produto que tenha sofrido desgaste em 
alguma das suas partes, devido à utilização normal 
da ferramenta, sendo esta parte um consumível, 
acessório ou elemento sujeito a desgaste que deve 
ser substituído pela sua própria utilização pelo 
utilizador.

g. Qualquer produto que apresente uma falha, 
devido a um manuseamento incorreto da ferramenta, 
incompatível com as utilizações ou aplicações 
indicadas no manual da ferramenta.

h. Produtos que apresentam uma falha devido 
ao facto de o proprietário não ter efectuado uma 
manutenção adequada da ferramenta. O comprador 
é responsável pela manutenção do produto que 
compra, de modo a respeitar a sua vida útil.

i. Acessórios e consumíveis de ferramentas, 
porque têm uma vida útil limitada e desgastam-se 
em condições normais de utilização.

3-  Para que o processo de reclamação da garantia 
seja aplicável, o formulário de reparação deve ser 
previamente preenchido, em formato físico ou digital, 
e processado diretamente com o vendedor do produto 
ou com os Serviços de Assistência Técnica Autorizada 
correspondentes. Deve ser anexada uma cópia do 
comprovativo de compra, indicando claramente a data 
de compra. Os custos de envio não são cobertos no 
caso de a ferramenta ser enviada ao vendedor ou ao 
serviço técnico sem ter sido previamente processada.

4- No caso de os Centros de Serviço Autorizados da 
STAYER não detectarem uma falta de conformidade 
ou um defeito de fabrico, a STAYER não suportará os 
custos de envio e de teste. 

5- A cessão da garantia existente é proibida e não se 
aplica aos equipamentos em segunda mão.

6- Durante a aplicação da garantia por não-
conformidade ou defeitos de fabrico, o equipamento a 
reparar fi cará à guarda da STAYER ou dos Centros de 
Assistência Autorizados, sem que o consumidor tenha 
direito a obter um equipamento de substituição durante 
o período de reparação.

7- Para remediar as não-conformidades ou defeitos 
de fabrico incluídos nas condições de garantia, a 
STAYER apenas reparará ou substituirá gratuitamente 
todas as peças necessárias para que a ferramenta ou 
equipamento funcione corretamente de acordo com 
os parâmetros de qualidade e segurança. A STAYER 
reserva-se o direito de substituir o dispositivo por um 
dispositivo semelhante nos casos em que a reparação 
do dispositivo não seja possível.

Pode encontrar estas informações noutras línguas em

https://www.stayer.es/

CONDIÇÕES GERAIS DA GARANTIA



In STAYER IBERICA S.A. (di seguito denominata 
"STAYER") vengono eseguiti rigorosi processi di controllo 
per garantire che tutti i prodotti siano conformi ai parametri 
di sicurezza e qualità richiesti. 

Per comprendere la portata di questo documento, 
distinguiamo:

 - Consumatori o utenti, come le persone fi siche che 
agiscono per scopi estranei alla loro attività commerciale, 
imprenditoriale, artigianale o professionale. I consumatori 
ai sensi di questa norma sono anche le persone giuridiche 
e le entità non costituite in società che agiscono senza 
scopo di lucro al di fuori di un'attività commerciale o 
imprenditoriale.

 - Professionisti, come coloro che traggono un 
vantaggio commerciale, lavorativo o aziendale dall'uso di 
qualsiasi prodotto a marchio STAYER.

STAYER off re una garanzia per tutti gli utensili elettrici, gli 
utensili da giardino e le attrezzature per la saldatura alle 
seguenti condizioni. 

1- STAYER off re una garanzia di 36 mesi contro i 
difetti di fabbricazione o le non conformità per l'utente 
o il consumatore, tenendo conto che questo difetto 
di fabbricazione deve essere facilmente visibile o 
verifi cabile, in quanto il prodotto sarà analizzato nei 
nostri laboratori per analizzare la non conformità. Nel 
caso in cui il prodotto in questione sia stato sottoposto 
a uso industriale, professionale o simile, la garanzia è 
limitata esclusivamente a 12 mesi dalla data di acquisto 
da parte del primo acquirente.

2- I seguenti casi non sono coperti dalla garanzia:

a. Difetti del prodotto, derivanti dalla mancata 
applicazione delle misure di sicurezza e 
manutenzione indicate nel manuale di istruzioni del 
prodotto.

b. L'utensile è stato danneggiato a causa dell'uso di 
accessori, materiali di consumo o parti di ricambio di 
altre marche, che non sono compatibili con il modello 
STAYER originale o sono difettosi e causano danni 
all'apparecchiatura o all'utensile.

c. La macchina o il prodotto sono stati manipolati, 
modifi cati o riparati da personale estraneo al Gruppo 
STAYER o ai suoi Centri di assistenza autorizzati.

d. Variazioni minime nelle caratteristiche del 
prodotto, che non infl uenzano il suo corretto 
funzionamento e il valore del prodotto.

e. Prodotti che sono stati collegati con una tensione 
o un voltaggio diverso da quello indicato nelle 
caratteristiche dell'apparecchiatura, causando un 
guasto elettrico.

f. Qualsiasi prodotto che abbia subito un'usura in una 
qualsiasi delle sue parti, dovuta al normale utilizzo 
dell'utensile, essendo questa parte un materiale di 
consumo, un accessorio o un elemento soggetto a 
usura che deve essere sostituito dall'utente stesso.

g. Qualsiasi prodotto che presenti un guasto, dovuto 

a un uso improprio dell'utensile, incompatibile 
con gli usi o le applicazioni indicate nel manuale 
dell'utensile.

h. Prodotti che presentano un guasto dovuto alla 
mancata manutenzione dell'utensile da parte del 
proprietario. L'acquirente è responsabile della 
manutenzione del prodotto acquistato, al fi ne di 
rispettarne la vita utile.

i. Accessori e materiali di consumo, perché hanno 
una durata limitata e si consumano nelle normali 
condizioni d'uso.

3-  Affi  nché la procedura di richiesta di garanzia sia 
applicabile, il modulo di riparazione deve essere 
prima compilato in formato fi sico o digitale ed 
elaborato direttamente con il venditore del prodotto 
o con il corrispondente Servizio di assistenza tecnica 
autorizzato. È necessario allegare una copia della 
prova d'acquisto, da cui risulti chiaramente la data in 
cui è stato eff ettuato l'acquisto. Le spese di spedizione 
non sono coperte nel caso in cui l'utensile venga inviato 
al venditore o al servizio tecnico senza essere stato 
preventivamente elaborato.

4- Nel caso in cui i Centri di Assistenza Autorizzati 
STAYER non rilevino un difetto di conformità o di 
fabbricazione, STAYER non si farà carico delle spese 
di spedizione e di collaudo. 

5- La cessione della garanzia esistente è vietata e non 
si applica alle apparecchiature di seconda mano.

6- Durante l'applicazione della garanzia per non 
conformità o difetti di fabbricazione, l'apparecchiatura da 
riparare rimarrà sotto la custodia di STAYER o dei Centri 
di Assistenza Autorizzati, senza che il consumatore 
abbia il diritto di ottenere un'apparecchiatura sostitutiva 
durante il periodo di riparazione.

7- Per rimediare alle non conformità o ai difetti di 
fabbricazione inclusi nelle condizioni di garanzia, 
STAYER si limiterà a riparare o sostituire gratuitamente 
tutte le parti necessarie affi  nché l'utensile o l'attrezzatura 
funzioni correttamente secondo i parametri di qualità 
e sicurezza. STAYER si riserva il diritto di sostituire il 
dispositivo con un dispositivo simile nei casi in cui la 
riparazione del dispositivo non sia possibile.

Potete trovare queste informazioni in altre lingue al 
seguente indirizzo

https://www.stayer.es/
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