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DATOS TECNICOS / TECHNICAL DATA

DATI TECNICI / DADOS TECNICOS/ DONNEES TECHNIQUES

DANE TECHNICZNE / TEKNIK VERILER

PROGRESS PROGRESS
1700PFC GE 2100PFC GE
=) V 1ph85-265 1ph85-265
=(h) A 22(230V)/35(110V) 28.2(230V)/44(110V)
@ => A 170(230V)1130(110V) 210(230V)/160(110V)
gfm}/ % 100 100
() K 6.4 8.4
S em 38x24x13 41x24x14.5
5=
@ KVA 5.8 72

POTENZA160GE

DEFENDER160GE

POTENZA200GE
DEFENDER200GE

POTENZA

POTENZA200
200 MAX/DIG CEL GE

1ph230 1ph230 1ph230 1ph230
19 26 26 26

160 200 200 200

60 60 60 60

4.5 6 4.9 6
28x13.5x19.5 42x30x14 32x13x25 42x30x14
4.5 9 7-9 9
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S$250DV S400T S400BT
=) Vv 1ph230/3ph400 3ph400 3phd00
=& A 33(400)/47(230) 29 29
D= A 250A / 200A 400 400
L%Ef’@? % 60 60 60

0 Kg 18 20 23
gﬁ ) cm 48x39x23 48x37x23 57x41x29
@ KVA 510 8-20 8-20

POTENZA BITENSION GE PROGRESS 200 PULSED

=) V 110 230 230
=0 A 36/42 27129 28/37
B =A 140/160 200210 200
FEER. 100 60 100

) Kg 5 6
o em 42x30x14 40x27.5x15.5
5>

KVA 5-7 7-9
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ES. Declaracion de Conformidad IT. Dichiarazione di conformita GB. Declaration of Conformity
DE. Konformitatserklarung FR. Déclaration de Conformité P. Declaracao de conformidade

TR. Uygunluk beyani PL. Deklaracja zgodnosci CZ. Prohlaseni o shodé EA. AnAwon
2UPPopowong Sl. I1zjava o skladnosti

ES

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

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

| 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 erklaren in alleiniger Verantwortung, dass dieses Produkt mit den folgenden Normen oder
normativen Dokumenten tbereinstimmt: EN 60974-1, EN 60974-10, gemal 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 a la réglementation 2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/EU.

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

TR

Bu Urtnlin agsagidaki standart ve standardizasyon belgeleri ile uyumunun dogrulugunu yegane
sorumlulugumuz altinda beyan ederiz. 2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/EU direktiflerinin
hikimleri uyarinca EN 60974-1, EN 60974-10.

PL

Oswiadczamy, ze produkty przedstawione w rozdziale Dane techniczne” odpowiadajg
wymaganiom nastepujgcych norm i dokumentéw normatywnych: DYREKTYWY EUROPEJSKIE:
2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/EU. NORMY ZWIAZANE: EN 60974-1, EN 60974-10.

CcZ

ProhlaSujeme na svou odpovédnost, Ze produkt popsany v &asti , Technické udaje” odpovida
nasledujicim normam nebo standardnim dokumentim: EN 62841-1, EN 50581, EN 55014-1,EN

55014-2, EN 61000-4- 2, v souladu s nafizenimi 2006/42 / ES, 2014/30 / EU, 2011/65 /
EU,2000/14 / EU.

EA

AnAwvw uTrd TNV €UBUVN POU OTI TO TTPOIGV TTOU TTEPIYPAPETAI OTO « TEXVIKA ZTOIXEia» €ival
OUPQWVO HE TA TTOPAKATW TTPOTUTTA A TUTTOTTOINUEVA €yypaga: EN 60974-1, EN 60974-10,
EN 61029-2-1, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 cUp@wva pe Toug
kavoviououg 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, 6284 1-2-2, 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.
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(ES) Eliminacién de equipos eléctricos y electrénicos: Simbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos
eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este equipo como residuo sélido urbano mix-
to (indiferenciado), sino que debe dirigirse a los centros de recogida autorizados conforme a la Directiva Europea
2012/19/CE

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

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

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

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

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

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

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

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

(EA) ATroppipn NAEKTPIKOU Kal NAEKTPOVIKOU EOTTAICUOU: ZUHBOAO TTOU UTTOBEIKVUEI XWPIOTH) GUANOYT) ATTOPPIMHATWY
NAEKTPIKOU Kal NAekTpoviKoU eE0TTAIgHOU. OTav o TEAIKOG XProTNg ETTIBUET va aTToppiel auTd TO TTPOIOV, OEV TTPETTEI
va atToppIPBei wg (UN Tagivounuéva) PIKTA aoTIKG aTeped ammoRANTa aAAG va oTaAei o deOVTWG £€0UTIOdOTNUEVEG
€yKATAOTAOEIG GUANOYNG oUPwva ue TNV Eupwtraikr) Odnyia 2012/19 / CE

(Sl) Odstranjevanje elektricne in elektronske opreme: Simbol, ki oznacuje lo€eno zbiranje opreme

elektri¢ni in elektronski. Uporabnik se zavezuje, da te opreme ne odvrze med mesane trdne komunalne odpadke.
(nediferencirano), vendar ga je treba v skladu z evropsko direktivo usmeriti v pooblas¢ene 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 iluminacion deficiente en las
areas de trabajo pueden provocar accidentes.

b) No utilice la herramienta eléctrica en un entorno
con peligro de explosion, en el que se encuentren
combustibles liquidos, 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 nifios y otras personas de
su puesto de trabajo al emplear la herramienta eléctri-
ca. Una distraccion 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 tuberias, radiadores, cocinas y refrigerado-
res. El riesgo a quedar expuesto a una sacudida eléctrica
€s mayor si su cuerpo tiene contacto con tierra.

c) No exponga las herramientas eléctricas a la lluviay
evite que penetren liquidos en su interior. Existe el pe-
ligro de recibir una descarga eléctrica si penetran ciertos
liquidos 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 moviles. Los cables de red dafiados o enredados
pueden provocar una descarga eléctrica.

e) Al trabajar con la herramienta eléctrica a la intem-
perie utilice solamente cables de prolongacion homo-
logados para su uso en exteriores. La utilizaciéon de un
cable de prolongacion 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 humedo, utilice un interruptor de protec-
cion diferencial. La utilizacion de un cable de prolonga-
cién 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 protecciéon y en todo caso unas
gafas de proteccion. El riesgo de lesionarse se reduce
considerablemente si, dependiendo del tipo y la aplicacién
de la herramienta eléctrica empleada, se utiliza un equipo
de proteccion adecuado como una mascarilla antipolvo,
zapatos de seguridad con suela antideslizante, casco, o
protectores auditivos.

c) Evite una puesta en marcha fortuita del aparato.
Asegurese de que la herramienta eléctrica esta apa-
gada antes de conectarla a la toma de corriente y/o la
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bateria, de desconectarla o de transportarla. Si trans-
porta la herramienta eléctrica sujetandola por el interruptor
de conexion/desconexion, 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 permitira controlar mejor la herramienta
eléctrica en caso de presentarse una situacion 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 mé-
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-
piraciéon o captaciéon de polvo, asegurese que éstos
estén montados y que sean utilizados correctamente.
La utilizacion de un equipo de aspiracion 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 accién descuidada puede
provocar una herida grave en una fraccion de segundo.

i) Mantenga las empuinaduras y superficies de agarre
secas, limpias y libres de aceite y grasa. Las empufia-
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 podra trabajar mejor y mas 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 bateria 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 nifos. No permita que las utilicen personas
que no estén familiarizadas con ellas o que no hayan
leido 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 moviles de la herramienta y si existen
partes rotas o deterioradas que pudieran afectar a su
funcionamiento. Si la herramienta eléctrica estuviese
defectuosa, hagala reparar antes de volver a utilizarla.
Muchos de los accidentes se deben a aparatos con un
mantenimiento deficiente.

f) Mantenga los utiles limpios y afilados. Los Utiles
mantenidos correctamente se dejan guiar y controlar me-
jor.

g) Utilice las herramientas eléctricas, los accesorios,
las herramientas de insercion, 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.



& STAYER

DESCRIPCION DEL EQUIPO

El presente producto es un equipo para soldar manualmen-
te metales mediante el calor producido por un arco eléc-
trico. Tecnolégicamente el equipo STAYER WELDING es
una fuente de suministro eléctrico para soldadura mediante
transferencia de energia en alta frecuencia gestionada por
l6égica de control y mejora de la soldadura.

Frente a la tecnologia tradicional, basada en transforma-
dores operando a la frecuencia de la red publica de 50Hz
la tecnologia Inverter STAYER WELDING presenta mayor
densidad de potencia por unidad de peso, mayor economia
y la posibilidad de un control automatico, instantaneo y pre-
ciso de todos los parametros de soldadura.

Como resultado usted producira 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
proteccion de gas inerte.

Fig 1.

1. Regulador SET UP.

2. Interruptor de encendido.

3. Cable y clavija de alimentacion del equipo segun pais.
4. Bornas de conexion de los cables de soldadura.

Fig 2.
1. Indicador luminoso de encendido.
2. Indicador luminoso pausa de enfriamiento.

3. Indicador seleccion diametro
electrodo preseleccionado.

. Indicador Lift TIG seleccionado.
. Ajuste ARC FORCE.

. Ajuste HOT START.

. Indicador MMA seleccionado.

. Indicador estado VRD.

. Indicador intensidad soldadura.

© 00 N O O b

Fig 3.

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

de trabajo al terminal positivo de salida de soldadura.

Borne para salida de soldadura negativa (- ) Conecte la

antorcha TIG al borne (-) de salida de soldadura.

. Cilindro de gas.

. Valvula de Cilindro: Abra la valvula ligeramente de manera
que fluya el gas y sople la tierra de la valvula. Cierre la
valvula.

. Regulador / Caudalimetro.

. Ajuste del Flujo: El flujo tipico es de (15 pies cubicos por

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

. Vélvula de gas: La valvula en la empufiadura controla el
preflujo y pos flujo de gas. Abra la valvula en la antorcha
antes de soldar y cierre al terminar.

2.

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. Regulacion de amperaje.

Fig. 7
1. Encoder rotativo con pulsador para selecciéon y ajuste de
parametros y corriente e salida.

2. Display.

3. Selector de parametros.

4. Selector de modo sinérgico.

5. Selector de diametro de electrodo.

Fig. 8

1. Selector celulésico - Normal.

2. Indicador luminoso de encendido.

3. Indicador luminoso pausa de enfriamiento.
4. Regulacion de amperaje.

5. Selector MMA / TIG Lift Arc.

6. Display.

Fig. 9.

1. Regulacion 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 alimentacion GRID / GENERATOR.

Fig. 10.

1. Encoder rotativo con pulsador para seleccion y ajuste de
parametros.

2. Pulsador de dispositivo reductor de voltaje de salida en vacio.
3. Pulsador para soldadura normal o soldadura pulsada.

4. Indicador de seleccion para ajuste de corriente de pico.

5. Indicador de seleccién para ajuste de corriente de base.

6. Indicador de seleccion para ajuste de porcentaje de
pico sobre base.

7. Indicador de seleccién para ajuste de frecuencia de pulso.
8. Indicador luminoso pausa de enfriamiento.
9. Ajuste seleccidn tipo electrodo.

1_EXPLICACION DE LOS MARCADOS
NORMATIVOS

1"

1
2 3
4 5
10
6 8
1 Ma 11b 11c
12 12a 12b 12¢
7 9
13 13a 13b 13c
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Pos.1 Nombre y direccion y marca del fabricante,
distribuidor o importador.

Pos. 2 Identificacion del modelo

Pos. 3 Trazabilidad del modelo

Pos. 4 Simbolo de la fuente de potencia de soldadura

Pos. 5 Referencia a las normas que cumple el equipo

Pos. 6 Simbolo para el procedimiento de soldadura

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

Pos. 8 Simbolo de la corriente de soldadura

Pos. 9 Tension de vacio nominal

Pos. 10 Rango voltaje y corriente de salida nominal

Pos. 11 Factor de marcha de la fuente de potencia

Pos. 11aFactor de marcha al 45%

Pos. 11bFactor de marcha al 60%

Pos. 11¢c Factor de marcha al 100%

Pos. 12 Corriente de corte nominal (12)

Pos. 12a Valor de la corriente para factor de marcha de 45%

Pos. 12b Valor de la corriente para factor de marcha del 60%

Pos. 12c Valor de la corriente para factor de marcha del
100%

Pos. 13 Tensién en carga (U2)

Pos. 13a Valor de la tensién con factor de marcha del 45%

Pos. 13b Valor de la tensién con factor de marcha del 60%

Pos. 13c Valor de la tension con factor de marcha del 100%

Pos. 14 Simbolos para la alimentacion

Pos. 15 Valor nominal de la tensién de alimentacion

Pos. 16 Maxima corriente de alimentacién nominal

Pos. 17 Maxima corriente de alimentacion efectiva

Pos. 18 Grado de proteccién IP

2_INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

LEA LAS INSTRUCCIONES.

°Le

a por completo y comprenda el Manual del usurario an-

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

US

O DE SIMBOLOS

/N
N\

iPELIGRO! - Indica una situacion peligrosa que, si
no se la evita, resultara en muerte o lesién grave.
Los peligros posibles se muestran en los simbolos
adjuntos o se explican en el texto.

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

PELIGROS EN SOLDADURA DE ARCO

Solamente personas calificadas deben instalar,
operar, mantener y reparar esta maquina.

Durante su operacion mantega lejos a todos,
especialmente a los nifos.

Una descarga ELECTRICA puede matarlo

* El

tocar partes con carga eléctrica viva puede causar una

de carga fatal o quemaduras severas.

« El circuito de electrodo y trabajo esta vivo eléctricamente
siempre que la salida de la maquina esté encendida. El cir-
cuito de entrada y los circuitos internos de la maquina tam-
bién estan vivos eléctricamente cuando la maquina esta
encendida. Cuando se suelda con equipo automatico o se-
miautomatico, el alambre, carrete, el bastidor que contiene
los rodillos de alimentacion y todas las partes de metal que
tocan el alambre de soldadura estan vivos eléctricamente.
Un equipo instalado incorrectamente o sin conexion 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-
cion en el cuerpo.

Aisles del trabajo y de la tierra usando alfombras o cubier-
tas lo suficientemente grandes para prevenir cualquier
contacto fisico con el trabajo o tierra.

No use la salida de corriente alterna en areas humedas,

si esta restringido en su movimiento, o esté en peligro de
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 estan presentes en locales hiumedos o mientras
trae puesta ropa humeda, 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 cédigos nacionales estatales y locales.

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

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

Frecuentemente inspeccione el cordon de entrada de po-
tencia por dafio o por cable desnudo. Reemplace el cordén
inmediatamente si esta dafiado - un cable desnudo puede
matarlo.

» Apague todo equipo cuando no esté usandolo.

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

* No envuelva los cables alrededor de su cuerpo.

« Si se requiere pinza de tierra en el trabajo haga la conexion
de tierra con un cable separado.

* No toque el electrodo si usted esta en contacto con el tra-

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

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

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

» Use tirantes de seguridad para prevenir que se caiga si
esta trabajando mas arriba del nivel del piso.
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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 mas cerca
de la suelda que sea practico.

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

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

PARTES CALIENTES pueden causar
graves.

* No toque las partes calientes con la mano sin guante.

» Permita que haya un periodo de enfriamiento antes de tra-
bajar en la maquina.

» Para manejar partes calientes, use herramientas apropia-

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

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 esta adentro, ventile el area y/o use ventilacion local for-
zada ante el arco para quitar el humo y gases de soldadura.

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

* No suelde en ubicaciones cerca de operaciones de grasa,
limpieza o pintura al chorro. El calor y los rayos del arco
pueden hacer reaccién con los vapores y formar gases al-
tamente toxicos 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 area de soldar,
el area 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 téxicos 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 estdndares de se-
guridad ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379

* Use anteojos de seguridad aprobados que tengan protec-
cion lateral.

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

* Use ropa protectiva hecha de un material durable, resisten-
te a la llama (cuero, algoddn grueso, o lana) y proteccién
a los pies.
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EL SOLDAR puede causar fuego o explosion.

Soldando en un envase cerrado, como tanques, tambores o
tubos, puede causar explosion. 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, explosion, sobrecalentamiento,
o fuego. Chequee y asegurese que el area 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, cubralo 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 pequefias ra-
jaduras o aperturas en areas 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 algun tipo de separacion, el calor puede causar fuego en
la parte escondida que no se puede ver.

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

* No suelde donde la atmdsfera pudiera contener polvo in-
flamable, gas, o vapores de liquidos (como gasolina).
Conecte el cable del trabajo al area de trabajo lo mas 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 usandolo.

» 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 area para
asegurarse de que esté sin chispas, rescoldo, y llamas.

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

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

EL METAL O ESCORIA QUE VUELA puede lesionar los

ojos.

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

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

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

« Siempre de ventilacidén a espacios cerrados o use un respi-
rador aprobado que reemplaza el aire.

Los CAMPOS MAGNETICOS 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
deberian 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 induccion.

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

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

LOS CILINDROS pueden estallar si estan averiados.

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

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

* Instale y asegure los cilindros en una posicion vertical ase-
gurandolos 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 ningun
cilindro.

Nunca suelde en un cilindro de presion: una explosion
resultara.

Use solamente gas protectivo correcto al igual que regula-
dores, mangueras y conexiones disefiados para la aplica-
cion especifica; manténgalos, al igual que las partes, en
buena condicion.

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

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

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

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

Peligro de FUEGO O EXPLOSION.

* 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
tamafio 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, asegurese que
las puntas del montacargas sean lo suficientemente largas
para extenderse mas alla del lado opuesto de la unidad.
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SOBREUSO puede causar SOBRE CALENTAMIENTO
DEL EQUIPO

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

* Reduzca la corriente o ciclo de trabajo antes de soldar de nuevo.
* No bloquee o filtre el flujo de aire a la unidad.

CHISPAS QUE VUELAN pueden causar lesiones.

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

* De la forma al electrodo de tungsteno solamente en una
amoladora con los resguardos apropiados en una ubica-
cion segura usando la proteccidn 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 solo 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 RADIACION de ALTA FRECUENCIA puede causar
interferencia.

* La radiacion de alta frecuencia (H.F., en inglés) puede
interferir

con navegacioén de radio, servicios de seguridad, computa-
doras y equipos de comunicacion.

» Asegure que solamente personas calificadas, familiariza-
das con equipos electrénicas instala el equipo.

* El usuario se responsabiliza de tener un electricista capa-
citado que pronto corrija cualquier problema causado por
la instalacion.

» Asegure que la instalacion 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 fijacidon correcta y haga
tierra y proteja contracorriente para minimizar la posibili-
dad de interferencia.

La SOLDADURA DE ARCO puede causar interferencia.

*La energia electromagnética puede interferir con equipo
electronico sensitivo como computadoras, o equipos im-
pulsados por computadoras, como robots industriales.

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

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

» Ponga su operacion de soldadura por lo menos a 100 me-
tros de distancia de cualquier equipo que sea sensible
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electrénicamente.

*Asegurese que la maquina de soldar esté instalada y pues-
ta a tierra de acuerdo a este manual.

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

REDUCCION DE CAMPOS
ELECTROMAGNETICOS

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

1. Mantenga los cables lo mas juntos posible, trenzandolos
0 pegandolos con cinta pegajosa o use una cubierta de
cable.

. Ponga los cables a un lado y apartado del operador.

. No envuelva o cuelgue cables sobre el cuerpo.

. Mantenga las fuentes de poder de soldadura y los cables
lo mas lejos que sea practico.

. Conecte la pinza de tierra en la pieza que esté trabajando
lo mas cerca posible de la suelda.

A inflamables, explosivos, altura, libertad de movimien-

to restringido, contacto fisico con partes conductoras,
ambientes calidos y humedos reductores de la resistencia
eléctrica de la piel humana y equipos observe la prevencion

de riesgos laborales y las disposiciones nacionales e inter-
nacionales que correspondan.

w

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

3_INSTRUCCIONES DE PUESTAEN
SERVICIO

COLOCACION

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

MONTAJE

El equipo se montara respetando sus limites ambientales y
colocandolo adecuadamente.

El equipo se instalara de acuerdo a las necesidades indicadas
en la placa técnica del equipo.

CONEXION A LARED

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 caracteristica lenta e intensidad
segun la tabla de caracteristicas técnicas. Toda instalacion
debera poseer obligatoriamente conexién normativa a tierra,
cumplir todos los reglamentos eléctricos nacionales y ser
realizado por un instalador autorizado.

AN

Ademas de por seguridad legal obligatoria, la conexién a

Prohibido el uso sin conexion reglamentaria a
toma de tierra.

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

En el caso de conexién a un generador eléctrico se debera
observar las necesidades de potencia indicadas en las ca-
racteristicas técnicas. Se tendra en cuenta que un equipo
podra funcionar con un generador con potencia inferior a la
indicada con la limitacion de usarlo a una intensidad maxima
inferior a la nominal.

LIMITACION DE CONDICIONES
AMBIENTALES

El equipo debera instalarse respetando su clasificacion
IP21, esto significa que el equipo esta protegido como maxi-
mo contra la caida vertical de gotas de agua y el acceso
a partes peligrosas con un dedo contra los cuerpos sélidos
extrafios de 12,5 mm @ y mayores.

El equipo esta preparado para trabajar en el rango de tem-
peraturas de -15°C a 70°C teniendo en cuenta la limitacién
de la bajada del rendimiento (factor de marcha) a partir de
temperaturas ambiente superiores a 40°C.

4_INSTRUCCIONES DE
FUNCIONAMIENTO
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COLOCACION Y PRUEBAS

Todas las maquinas 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 circulacién de aire para correc-
ta disipacion de calor. Antes de cada trabajo se verificara el buen
estado y correcto apriete de todos los elementos exteriores del
equipo: clavija de alimentacion, cable, carpinteria de carcasa y
bornas de conexion e interruptores.

CAMBIO DE HERRAMIENTA

Todas las maquinas STAYER WELDING de la serie MMA
disponen de conector rapido 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.

ATENCION: Conecte siempre a tope el conector

DINSE y asegurese que el empalme con el cable

esta en buen estado y que la superficie de contacto

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

OPERACIONES DE AJUSTE

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

LIMITES SOBRE EL TAMANO DE PIEZAA
TRABAJAR

La principal restriccion sobre el tamafo de la pieza a soldar
es su grosor, que esta limitado por la potencia del equipo.
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A mayor potencia usted podra realizar soldaduras correctas
(con penetracion adecuada del cordon de soldadura) en pie-
zas de mayor espesor. La siguiente tabla le puede servir de
orientacion:

DIAMETRO ELECTRODO | GROSOR DE LA PIEZA | RANGO DE AJUSTE

E6013 A SOLDAR DE AMPERAJE
1,6 mm 1a2mm 20 -50

2 mm 2a3 mm 40 - 80

2,5 mm 3a4 mm 60 - 110

3,2 mm 4a5mm 80 -120

4 mm 5a6 mm 120 - 160

5 mm >6 mm 160 - 200

INSTRUCCIONES GENERALES DE USO.

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

A continuacion encontrara una serie de indicaciones genera-
les que le permitiran 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 ejecucion 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 formacion profesional regla-
da para mayor informacién.

0.- El factor de marcha y la entrada en proteccidn.
El factor de marcha es el tiempo que puede trabajar el equi-
po con una determinada caracteristica de salida.

Este tiempo se mide como porcentaje en un periodo de 10
minutos. Las pruebas se hacen con el aire a 40 °C.

Por ejemplo un equipo de 120 amperios al 30% podra fun-
cionar a 120A 3 minutos y el usuario tendra que esperar 7
minutos antes de volver a poder trabajar durante 3 minutos.
Un equipo al 100% de factor de marcha podra trabajar en
continuo, sin interrupcion alguna, siempre que el aire en el
que trabaja no supere 40°C.

Cuando un equipo trabaja por encima del tiempo segun indi-
cacién en su placa técnica puede darse la situacion de que
entre en proteccién 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 proteccion.

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 proteccién y mejora del bafio de soldadura y el propio
metal de aporte al ir fundiéndose el alma metalica del elec-
trodo segun se realiza la soldadura.

Debera escoger el electrodo (tamafo y tipo) adecuado al
tipo de trabajo a realizar. Un electrodo que recomendamos
por su caracteristica media, validez para la mayoria de tra-
bajos y ser facil 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 orientacion
inicial para eleccion de tipo de electrodo y ajuste de ampera-
je de operacion 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 segun la indicacion de las tablas. Para
el caso usual de electrodo E-6013 se conectara la salida
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de polaridad negativa (marcada con -) a la pieza mediante
la pinza de masa. La salida de polaridad positiva (marcada
con +) se conectara a la pinza porta electrodos, que tendra
conectado por su extremo desnudo el electrodo de trabajo.

El soldador se pondra sus equipos de proteccién individual
usando mascara o casco de soldadura adecuada al trabajo
y tapando adecuadamente cualquier porcién de su piel para
evitar salpicaduras o radiacion.

Se iniciara la soldadura mediante el cebado del arco. Hay
varios procedimientos, siendo el mas sencillo el de raspar
la pieza.

Una vez iniciado el arco se mantendra el electrodo a una dis-
tancia aproximadamente igual al didmetro del propio electro-
do y se iniciara el avance de la soldadura tirando hacia atras
como si estuviese escribiendo una persona diestra occidental.

El electrodo se mantendra en una posicion préxima (65° a
80°) a la vertical con respecto a la horizontal y equilibrada
con respecto al centro bafio de soldadura. En funcién del
tipo de pasada (inicial o de relleno) y la necesidad de cober-
tura de la unién avance en linea recta, movimiento de zig
- zag o pequefios circulos.

Un buen ajuste de intensidad, posicion y velocidad de
avance de la soldadura dara 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 cordén
resultante sera homogéneo, con marcas superficiales en
forma de medialuna uniformes. El perfil transversal no sera
protuberante ni hundido y la escoria que se forme se retirara
facilmente.

Una vez realizado el corddn eliminar la escoria mediante
el martillo y cepillo antes de realizar un posible siguiente
cordoén.

Ajustes especiales para la serie CEL, PFC, S250DV,
S400T, S400BT, S400NT, POTENZA 200 MAX DIG y
PROGRESS 200 PULSED (Fig 5,6, 7, 8,9y 10)

Para maximizar adaptacion se ofrecen ajustes manuales
para soldadores profesionales:

Control manual de HOT START

Regula el incremento inicial de energia al iniciar (cebar) el
arco. En funcion del tipo de electrodo, clase de unién y tem-
peratura en la pieza de trabajo ajuste el control. Empiece
en la posicidon media y busque un inicio sin que se pegue el
electrodo ni que existan proyecciones. Si se pega el electro-
do aumente la energia girando a derechas el control. Si hay
proyecciones disminuya la energia girando a la izquierda el
control.

Si va a utilizar el equipo como soldadora TIG disminuya al
minimo el control.

Control manual de ARC FORCE

Regula el comportamiento del arco cuando se produce una
caida dinamica del voltaje. Segun la clase de electrodo ajus-
te inicialmente:

Al minimo (a tope a la derecha) para electrodos acidos tipo
rutilo (Ejemplo: E6013)

A la mitad para electrodos basicos (ejemplo: E7018)
Al maximo para electrodos celulésicos (Ejemplo: E6010)
Control manual de AMPERAJE

Regulacién estandar 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 vacio se estandar o reducido para
condiciones especiales donde sea necesario. Nota: la cali-
dad de cebado se reducira ligeramente al usar VRD

Control remoto de amperaje, conectar aqui 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 posicién ‘GENERATOR'.

En posicion GRID la conexidon sera a la alimentacion
estandar de red por la compafia de suministro eléctrico,
consiguiéndose un ligera mejoria de la dinamica 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.

Configuracion HOT START: (Fig 1) Pulsando (1) hasta
llegar a HOT START (Fig 2). Girar (1) se selecciona de 0 a
100.

Configuracion ARC FORCE (Fig 1) Pulsando (1) hasta
llegar a ARC FORCE (Fig 2). Girar (1) se selecciona de 0 a
100.

Seleccion VRD (Fig 1) Pulsando (1) 3 segundos.

Ajustes especiales para POTENZA 200 CEL GE (Fig7)

n° 1 Selector tipo de electrodo.

Pulse Normal para trabajar con electrodo de rutilo y basicos.

Pulse Cel & Al para trabajar con electrodos celulésicos y de
aluminio.

n° 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 estandar dispone de un selector (niumero 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 minimas proyec-
ciones y una calidad muy similar a la de una soldadura TIG. A
diferencia del modo estandar en el que el aporte de corriente
es monotono 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 funcién del tipo de material, dimen-
siones y tipo de unién el usuario podra optimizar el proceso
ajustando ademas el porcentaje de reparto de base y pico
mediante la seleccion del % de pico. También podra 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, n® 1) para seleccionar el
parametro de ajuste. Ajuste el valor girando el encoder.

Los rangos de valor ajustables son:

A (PC) A (BC) % Hz
Amperios Amperios % de duracion | Frecuencia
de pico de base del pico 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
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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-
A dos con Torio debido al riesgo derivado de la actividad

radioactiva moderada del material.

Podra reconocer la presencia y concentracion de dio-
xido de torio por la banda indicativa en el electrodo segun EN
ISO 68848:2004 (colores: amarillo, rojo, purpura 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 diametro del electrodo. Para mejor arco y capaci-
dad de manejo de corriente el ataque correcto de la punta a
la piedra debera ser longitudinal y la punta debera ser muy
ligeramente plana.

Para posicionar correctamente el electrodo en la antorcha
este debera sobresalir de la tobera unos 5mm.

Como norma general conecte la salida al revés que la cone-
xion 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
segun las necesidades del tipo de material y unién a realizar
realizando primero una prueba sobre una pieza de ensayo.

Refiérase a literatura especializada o formacion profesional
reglada para mayor informacion al respecto.

La antorcha debera recibir suministro de gas inerte (usual-
mente Argon puro) procedente de un cilindro a través de un
sistema reductor de presion capaz de regular adecuadamen-
te el caudal necesario de gas.

Todos los equipos necesitan una antorcha TIG con conexion
directa al caudalimetro y control de gas mediante valvula 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 caracteristica mejorada de sistema arranque de arco por
elevacion (Lift Arc). Este sistema permite minima contamina-
cion del electrodo.

Para iniciar la soldadura TIG mover el conmutador de la an-
torcha 7 a la posicion TIG, abrir la valvula 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 automaticamente.

Una vez arrancado el arco de proceda a realizar la soldadu-
ra segun las necesidades de esta. Como orientacion general
debera avanzar de manera inversa a la soldadura por elec-
trodo de manera que en vez de tirar hacia atras se incida
empujando hacia delante como si se ayudase al flujo de gas
a incidir sobre el bafio de soldadura. Incline la antorcha de
manera que incida en una posicion proxima (70° a 80°) a la
vertical con respecto a la horizontal y centrada con respecto
al bafio de soldadura.

Deposite lentamente el material de aporte de la varilla aproxi-
mando esta al bafio de material fundido sucesivamente.

Para terminar simplemente separe muy ligeramente la antor-
cha hasta que se interrumpa el arco y cierre la valvula manual
de paso de gas. Por ultimo cierre la valvula de paso general
del cilindro de gas inerte.
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5_INSTRUCCIONES DE MANTENIMIENTO Y
SERVICIO

LIMPIEZA, MANTENIMIENTO, LUBRICA-
CION, 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 pafrio ligera-
mente humedecido. Segun de la poluciéon del ambiente de
trabajo o al menos cada 1000 horas limpie el interior con aire
comprimido seco, retirando la carcasa superior y eliminando
polvo, poluciéon metalica y pelusas atendiendo especialmen-
te a disipadores y ventilador.

El equipo no necesita mantenimiento especifico por parte
del usuario siendo un uso cuidadoso dentro de los limites
ambientales de uso la mejor garantia de largos afios de ser-
vicio seguro. Se recomienda enviar el equipo a los servicios
técnicos cada 3000 horas de trabajo o cada 3 afios para
verificacion y recalibrado.

SERVICIO DE REPARACION

STAYER IBERICA

Area empresarial Andalucia - Sector |

Calle Sierra de Cazorla n°7

C.P: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN

Lista de piezas reemplazables por el usuario.

Dada la complejidad y potencial peligro es necesaria la inter-
vencion cualificada salvo para reparaciones menores como
inspeccion de conexiones y reemplazo del enchufe estandar
de alimentacion y revisiéon de los cables de soldadura, por
tanto no se consideran piezas reemplazables por el usuario.

6_NORMATIVA

CARACTERISTICAS TECNICAS

=:>@ = Entrada de tension
.::>@ = Entrada de corriente
@ —> = Salida de corriente

=] o . .
/o 8. = 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 I'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
'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
dovra 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’umidita. 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. | 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 I'impiego all’esterno.

L'uso di un cavo di prolunga omologato per I'impiego all’'esterno
riduce il rischio d’'insorgenza di scosse elettriche.

f) Quando non é possibile evitare I'uso dell’utensile elettrico
in ambienti umidi, impiegare un interruttore differenziale.
Limpiego di un interruttore differenziale riduce il rischio di scossa
elettrica.

3) Sicurezza delle persone

a) E importante concentrarsi su cid che si sta facendo
e maneggiare con giudizio l'utensile elettrico durante le
operazioni di lavoro. Non utilizzare I'utensile elettrico in caso
di stanchezza o sotto I'effetto di droghe, bevande alcoliche e
medicinali. Un attimo di distrazione durante l'uso dell’'utensile
elettrico potra causare lesioni gravi.

b) Indossare sempre equipaggiamento
individuale, nonché guanti protettivi.

Se si avra cura dindossare equipaggiamento protettivo
individuale come la maschera antipolvere, la calzatura antiscivolo
di sicurezza, il casco protettivo o la protezione per l'udito, a
seconda dellimpiego previsto per l'utensile elettrico, si potra
ridurre il rischio di ferite.

c) Evitare I'accensione involontaria dell’utensile. Accertarsi
che l'utensile elettrico sia spento prima di collegarlo
all’alimentazione di corrente e/o alla batteria, di prenderlo

protettivo
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o di trasportarlo. Il fatto di tenere il dito sopra l'interruttore o di
collegare I'utensile elettrico acceso all'alimentazione di corrente
potra 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
I'equilibrio. In questo modo sara possibile controllare meglio
I'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 possibilita 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
pud 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 pud 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 [lutensile
elettrico adatto per sbrigare il lavoro. Utilizzando l'utensile
elettrico adatto si potra lavorare meglio e con maggior sicurezza
nellambito della gamma di potenza indicata.

b) Non utilizzare utensili elettrici con interruttori difettosi.
Un utensile elettrico che non si pud piu accendere o spegnere &
pericoloso e dovra essere riparato.

c) Prima di regolare o riporre I'utensile e sostituire accessori,
estrarre la spina dalla presa e/o rimuovere la batteria. Tale
precauzione evitera 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 & 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 piu facili da condurre.
g) Utilizzare I'utensile elettrico, gli accessori, gli utensili, ecc.
soltanto in conformita con le presenti istruzioni. Osservare
le condizioni di lavoro ed il lavoro da eseguirsi durante
I'impiego. L'impiego di utensili elettrici per usi diversi da quelli
consentiti potra dar luogo a situazioni di pericolo.
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DESCRIZIONE DELL'ATTREZZATURA

Il presente prodotto & un’attrezzatura per saldare metalli
manualmente mediante il calore prodotto da un arco elettrico.
Tecnologicamente [I'attrezzatura STAYER WELDING é
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 densita di potenza per unita di peso,
maggior economia e la possibilita di un controllo automatico,
istantaneo e preciso di tutti i parametri della saldatura.

Come risultato lei produrra con maggior facilita 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.

. Indicatore di sollevamento TIG selezionato.

. Impostazione ARC FORCE.

. Impostazione HOT START.

. Indicatore MMA selezionato.

. Indicatore di stato VRD.

. Indicatore dell'intensita di saldatura.
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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 & 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 sullimpugnatura 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 del’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 modalita 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 del’amperaggio.

5. Selettore MMA / TIG Lift Arc.

6. Display.

Fig. 9.

1. Regolazione del’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 I'impostazione della corrente di
picco.

5. Indicatore di selezione per l'impostazione della corrente di
base.

6. Indicatore di selezione per 'impostazione della percentuale
di picco sulla base.

7. Indicatore di selezione per I'impostazione della frequenza
degli impulsi.

8. Spia della pausa di raffreddamento.

9. Impostazione del tipo di elettrodo.

1_SPIEGAZIONE DELLE MARCATURE
NORMATIVE
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Pos.1 Nome e indirizzo e marchio del fabbricante, distributore
o importatore.

Pos. 2 Identificazione del modello

Pos. 3 Tracciabilita del modello

Pos. 4 Simbolo della fonte di potenza della saldatura

Pos. 5 Riferimento alle norme che ottempera I'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. 11aFattore di servizio al 45%

Pos. 11bFattore di servizio al 60%

Pos. 11¢ Fattore di servizio al 100%

Pos. 12 Corrente di taglio nominale (12)

Pos. 12aValore 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 I'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
A non si evita pud causare morte o lesioni gravi. |

pericoli possibili si mostrano nei simboli o sono
spiegati nel testo.

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

/N

RISCHI DELLA SALDATURAAD ARCO

L’installazione, saldatura, manutenzione e
riparazione dellapresente macchina devono
essere effettuate esclusivamente da personale
qualificato.
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Durante il funzionamento tenere lontani gli altri
e in particolarmodo i bambini.

A\

LE SCOSSE ELETTRICHE possono uccidere.

Toccare parti sotto tensione pud causare scosse mortali 0
gravi ustioni. L'elettrodo e il circuito operati-vo sono sotto
tensione ogni volta che il generatore & attivato. Anche |l
circuito di erogazione e i circuiti interni della macchina sono
sotto tensione quando la corrente € 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
'ambiente di lavoro si presenta particolarmente umido
oppure si vestono indumenti umidi o si sta in posizioni
scomode o quando c’¢é 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 conformita all’
OSHA 29 CFR 1910.147 (vedi Norme di Sicurezza).

* Installare e mettere a terra I'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 & necessaria la messa a terra del pezzo da lavorare,
effettuare tale operazione direttamente con un cavo separato

* Non toccare I'elettrodo se si € 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 otterra un voltaggio doppio.

» Usare solo attrezzature in buone condizioni. Riparare o
sostituire immediatamente parti danneggiate. Mantenere la




& STAYER

macchina in conformita 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 piu
possibile vicino al pezzo da saldare

« Fissare il cavo di lavoro al pezzo da lavorare con contatto
metallo sumetallo il piu 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 | GAS possono essere pericolosi.

L'operazione di saldatura produce fumi e gas.Respirare tali
fumi e gas puo essere pericoloso per la salute.

* Tenere la testa fuori dai fumi. Non respirare i fumi.

* Nel caso si lavori in ambiente chiuso, areare I'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. | fumi
e i gas derivanti dalla saldatura possono alterare la qualita
dell’'aria abbassando il livello di ossigeno e quindi causare
problemi o morte. Assicurarsi che la qualita dell’aria rientri
nei livelli di sicurezza.

* Non saldare in prossimita di operazioni di sgrassatura,
pulizia o spruzzatura.ll 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 I'acciaio cadmiato, a meno che
il rivestimento non venga rimosso dall’area di saldatura,
I'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.

| 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 I'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 I'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.
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Saldare su contenitori chiusi, quali serbatoi, bidoni e tubi
pud causare l'esplosione di questi ultimi.L’arco di saldatura
pud emanare scintille. Le scintille,il pezzo in lavorazione e
I'attrezzatura riscaldati possono causare incendi e ustioni.

Un contatto accidentale tra I'elettrodo e oggetti in metallo pud
provocare scintille, esplosioni, surriscaldamento oppure un
incendio. Assicurarsi che I'area sia sicura prima di effettuare
qualsiasi operazione di saldatura.

* Proteggere sé stessi e gli altri da scintille e metallo caldo.

* Non effettuare operazioni di saldatura nel caso in cui ci sia la
possibilita che le scintille colpiscano materiale infiammabile.

* Rimuovere tutti i materiali infiammabili in un area di
10,7 mgq. intorno all’arco di saldatura. Qualora cido 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 conformita all’AWS F4.1.

* Non saldi quando l'atmosfera & piena di polvere o gas
infiammabile o gas di idrocarburi ( come gas di benzina).

* Collegare il cavo di lavoro al pezzo da lavorare il piu 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 pud causare scosse elettriche e rischi di
incendio.

» Non usare la saldatrice per disgelare tubature.

* Rimuovere I' 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 I’ 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 puo causarelesioni, anche mortali.



*» 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”).

« | portatori di “pacemaker” devono tenersi lontani.

* | portatori di “pacemaker” devono consultare il medico prima
di avvicinarsi a zone di operazioni di saldatura, scanalatura
o saldatura a punti.

ILRUMORE pu6 danneggiare I'udito.

I rumore emesso da alcune lavorazioni
apparecchiature pud danneggiare 'udito.

+ Utilizzare gli appositi tappi o paraorecchie di modello
approvato qualora il livello del rumore sia eccessivo.

e da certe

LE BOMBOLE, se danneggiate, pos-sono esplodere.

Le bombole di gas contengono gas sotto altapressione. Se
danneggiata, una bombola pud 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 I'elettrodo tocchi una bombola.

* Non effettuare mai operazioni di saldatura su una bombola
sotto pressione in quanto questo causera 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 € 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, cosi 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 puo 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.
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» 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 pu6 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
nell’apparecchiatura.

ad altro l'ario che fluisce

SCINTILLE CHE VOLANO sono pericolose e posson
causare lesioni

» Usa una protezione per proteggerti il viso e gli occhi

* Nel preparare I'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 pu6 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.

« E responsabilita dell’'utente fare correggere immediatamente
qualsiasi problema di interferenza che si presenti in
seguitoall'installazione da un elettricista qualificato.

Assicurarsi che [I'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 possibilita di interferenza.




LASALDATURAAD ARCO puocausare interferenza.

* L'energia elettromagnetica pud 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 compatibilita
elettromagnetica.

* Per ridurre la possibilita d’interferenza, utilizzare cavi
quanto piu 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
allimpianto di messa a terra come specificato in questo
manuale.

+ Se si verifica interferenza, adottare misure ulteriori quali lo
spostamento della saldatrice, I'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 piu lontano possibile.

5 Fissare il morsetto di massa al pezzo da lavorare il piu

vicino possibile al punto di saldatura.

A prossimita di prodotti infiammabili, esplosivi, altezza,
liberta 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 AVWIAMENTO

COLLOCAZIONE

La macchina deve essere collocata in una zona asciutta,
ventilata e con almeno 15 cm di separazione con qualsiasi
parete.

L’attrezzatura pud scivolare se & appoggiata a una superficie
con un’inclinazione superiore a 3°, per cui, si collochera
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.

Avviso: In ambienti di rischio aumentato di shock
elettrico e incendio come per esempio nelle

ASSEMBLAGGIO

L'attrezzatura sara assemblata rispettando i suoi limiti
ambientali e collocandola adeguatamente.

Le apparecchiature saranno installate secondo i requisiti
indicati sulla targhetta dell’apparecchio.

CONNESSIONE ALLARETE

L'attrezzatura si alimenta mediante il cavo e connettore
fornito di serie attraverso un interruttore differenziale ed uno
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interruttore elettromagnetico di caratteristica lenta ed intensita
secondo la tabella delle caratteristiche tecniche. Ogni
connessione dovra essere provvista da una connessione
normativa a terra e ottemperare tutte le normative elettriche
nazionali.

A 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 necessita di potenza indicate nelle
caratteristiche tecniche.

Si terra in considerazione che un’attrezzatura potra
funzionare con un generatore con potenza inferiore a quella
indicata con la limitazione di usarlo ad un’intensita massima
inferiore a quella nominale.

Modello a BITENSION 20/14 & in grado di lavorare nel range
di tensione di alimentazione 100V a 240V, 50Hz-400Hz. II
computer rileva automaticamente la tensione di ingresso e si
configura automaticamente.

LIMITAZIONE DELLE CONDIZIONI
AMBIENTALI.

L'attrezzatura dovra essere installata rispettando la sua
classificazione IP21, questo significa che I'attrezzatura sara
protetta come massimo contro la caduta verticale di gocce di
acqua e I'accesso a parti pericolose con un dito contro i corpi
solidi estranei di 12,5 mm @ e maggiori.

L'attrezzatura & preparata per lavorare nel rango delle
temperature da -15°C a 70°C tenendo conto della limitazione
della diminuzione rendimento (fattore di marcia) partendo da
temperature ambiente superiori a 40°C.

4_INSTRUZIONI DI FUNZIONAMENTO
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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 15¢cm e assicurare la libera circolazione di aria per
una corretta dissipazione del calore.Prima di ogni lavoro si
verifichera 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 I'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.




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 € il suo spessore, che viene limitato dalla potenza
dell’attrezzatura. A maggior potenza lei potra realizzare
saldature corrette (con penetrazione adeguata del cordone
di saldatura) con pezzi di maggior spessore. La seguente
tabella puo servire come orientazione:

reove nsatoane | esore 000 | eGelazione
1a2mm 1,6mm 30-60
1,5a3mm 2,0mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 - 100
5a8mm 3,2mm 85 -140
8a12mm 4,0mm 120 - 190
Mas 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 trovera 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 difficolta di esecuzione
relativamente moderata e sulla saldatura TIG, di difficolta
relativamente maggiore. Tenga presente che la saldatura a
livello professionale & un’attivita 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,
'ambiente di protezione e un miglior aumento del bagno
di saldatura e lo stesso metallo di apporto quando si fonde
'anima metallica dell’elettrodo a misura che si realizza la
saldatura.

Dovra scegliere I'elettrodo (dimensioni e tipo) adeguato al tipo
di lavoro da realizzare. Un elettrodo che noi raccomandiamo
per la sua caratteristica media, validita per la maggior
parte dei lavori e per la facilita di trovare I'elettrodo E-6013,
conosciuto popolarmente come “ elettrodo di rutilo”. |
materiale per eccellenza per saldare con elettrodo ricoperto
€ l'acciaio al carbonio. La tabella a continuazione pud servire
come orientazione iniziale per la scelta del tipo di elettrodo e
regolazione del’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 connettera
I'uscita di polarita negativa (marcata con -) al pezzo mediante
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la pinza di massa. L'uscita di polarita positiva (marcata con
+) si connettera alla pinza porta elettrodi, che terra connesso
al suo estremo nudo I'elettrodo di lavoro.

Il saldatore dovra 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 iniziera mediante l'accensione dell’arco.
Esistono vari procedimenti, essendo il piu semplice quello di
raspare il pezzo.

Una volta iniziato I'arco si manterra I'elettrodo a una distanza
approssimativamente uguale al diametro dell’elettrodo e si
iniziera con la saldatura tirando all'indietro come se stesse
scrivendo una persona destra occidentale.

L'elettrodo si manterra in una posizione prossima (65° a
80°) 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
necessita di copertura dell'unione continui in linea retta
movimento a zig - zag o piccole circonferenze. Una buona
regolazione dell'intensita, posizione e velocita di avance
della saldatura dara come risultato un suono gradevole,
tenue e simile a quello di un buon arrosto nella barbecue.

Quando sirealizza un lavoro corretto il cordone risultante sara
omogeneo, con marche superficiali in forma di mezzaluna
uniforme. |l profilo trasversale non sara protuberante né
sprofondato, e la sporcizia formata sara 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:

n° 2: Controllo manuale HOT START

Regola lo scoppio iniziale di energia alla partenza (primo)
'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 I'elettrodo
da attaccare e ci sono proiezioni. Se i bastoni elettrodo
aumentare I'energia ruotando il controllo in senso orario.

Se diminuiscono le proiezioni di svolta energetica rimasto.
Se si utilizza I'apparecchio come saldatura TIG riduce al
minimo il suo controllo.

n° 3: Manuale di controllo ARC FORCE

Regola il comportamento del’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 meta strada verso gli elettrodi di base (ad esempio E7018)
Maxed per elettrodi cellulosici (Esempio: E6010)
n° 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 qualita
sara ridotta leggermente utilizzando VRD.
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n° 7: Controllo remoto de amperaje, conectar aqui el
conector del cavo.

GRIGLIA /| GENERATORE

Risposta ad arco adattiva (solo nei modelli PFC). |l selettore 6
consente I'uso dell’attrezzatura in generatori di potenza molto
bassa quando si seleziona la posizione ‘GENERATORE’.
Nella posizione GRID, la connessione sara alla fornitura
di rete standard da parte della societa 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)
n° 1 Selector N° tipo de Elettrodo.
Pulse Normale para trabajar con Elettrodo de Rutilo y basicos.

Pulse Cel & Al para trabajar con Elettrodi celulésicos y de
aluminio.

n° 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 modalita di
saldatura normale un selettore (numero 3) per la saldatura
a impulsi avanzata. Questa modalita consente un controllo
superiore dell'ingresso di calore e il trasferimento della
gocciolina nella pozza di saldatura. In questo modo si pud
essere saldato spessori sottili di acciaio inossidabile e con
proiezioni minimali e molto simile alla qualita di saldatura
TIG. A differenza della modalita normale in cui la corrente
di ingresso € monotona in modo impulsato una corrente
di picco per l'esatto contributo di goccia e una corrente di
base & impostato per mantenere I'arco di saldatura attivo
senza surriscaldare il pezzo. A seconda del materiale,
dimensione e tipo di connessione l'utente pud ottimizzare
il processo di regolazione ulteriormente la base del picco
portata selezionando il picco%. E 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 modalita
selezionata e quindi premere I'encoder (Fig. 11, n. 1) per
selezionare il parametro di impostazione. Regolare il valore
ruotando I'encoder.

Gli intervalli di valori regolabili sono:

A (PC) A (BC) % Hz
Ampere di| Ampere di|%diduratadi | Frequenza
picco base picco 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 & 'elettrodo in s&, 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 produttivita e una maggiore difficoltad a cambio di
una qualita 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.

AN

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

Prepari I'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 capacita di gestione di corrente
migliore, I'attacco corretto dalla punta alla pietra dovra essere
longitudinale e la punta dovra essere leggermente piatta.

Per posizionare correttamente I'elettrodo nella torcia, questo
dovra 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 lintensita di corrente
secondo le necessita 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 dovra 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 sidovra 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 perche I'arco inizi automaticamente.

Il modello T100.20H, TIG DC 200 HF e POTENZA TIG 170
HF GE: la non necessita del contatto fisico con il pezzo non
influisce sulle condizioni dell’arco perché non contamina
I'elettrodo al tungsteno. Ne consegue un facile e morbido
innesto.

Una volta avviato l'arco, si proceda a realizzare la saldatura
secondo le necessita della medesima.

A modo di orientazione generale, si dovra 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 (70° a 80°)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 dellambiente di lavoro o,
perlomeno ogni 1000 ore, pulisca linterno 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 I'attrezzatura ai servizi tecnici ogni
3000 ore di lavoro o ogni 3 anni per verifica e ricalibrazione.

SERVIZI DI RIPARAZIONE CON INDIRIZZI.

STAYER IBERICA

Area empresarial Andalucia - Sector |
Calle Sierra de Cazorla n°7

C.P: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN

Lista di pezzi sostituibili dall’utente.

Per la complessita e il pericolo potenziale &€ necessario
lintervento 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
|=(>@ = Tensione di ingresso

=> @= Corrente di ingresso

@ == Corrente di uscita

S0
A) = 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.

28

& STAYER

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.

. Lift TIG indicator selected.

. ARC FORCE setting.

. HOT START setting.

. MMA indicator selected.

. VRD status indicator.

. Welding intensity indicator.
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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
10
6 8
1" 1a 11b 11c
12 12a 12b 12¢
7 9
13 13a 13b 13c
14 15 16 17
18

Pos. 1 — Name, address and the brand manufacturer, supplier
or importer.



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. 11¢c — 100% Duty cycle

Pos. 12 — Nominal cutting current (12)

Pos. 12a — Current value for a 45% duty cycle
Pos. 12b — Current value for a 60% duty cycle
Pos. 12¢c — 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.

A\

ARC WELDING DANGER

Only qualified users should
maintain and repair this unit.

install, operate,

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
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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
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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
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.

implemented medical

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,




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.
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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.

A 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.

Precaution: In locations with an increased risk of
shock and fire, as in closeness to inflammable

3. - COMMISSIONING INSTRUCTIONS
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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 3° 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.




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 BITENSION 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 ¢ and
bigger.

The equipment is ready for working on a temperature range
from -15° to 70°C in consideration of the performance drop
limitation (duty cycle) from room temperatures over 40°C.

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
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will be able to create will be (with an adequate penetration of
the welding cord).

The following table may be worth of orientation:

WORKPIECE E6013 ELECTRODE AMPERAGE
THICKNESS DIAMETER ADJUSTMENT RANGE
1a2mm 1,6mm 30-60
1,5a3mm 2,0mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 - 100
5a8mm 3,2mm 85-140
8 a12mm 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 40°C

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 40°C.

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




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 (65° to 80°),
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:

N°2: 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.

N°3: 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)

N°4: Amperage manual control

Standard welding amperes regulation. Look at the previous
section for details.

N°5: A/V selector

Makes the display 1 to show the welding amperes or voltage.
N°6: VRD selector

Makes no-load voltage standard or reduced under special
conditions where necessary.

N°7: 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

34

& STAYER

POTENZA 200 CEL GE (Fig. 7) special adjustments

N°1: Electrode type selector

Press ‘Normal’ for basic and rutile electrodes work.

Press ‘Cel & Al for cellulosic and aluminium electrodes work.
N°2: 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, n°1) 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 Base Peak duration | Cycle
amperes amperes % 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
A 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.

Tostartthearcinallthe models exceptS60.17L. 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 (70° to
80°) 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

Area Empresarial Andalucia — Sector |
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

=:>@ = Input voltage

=>@= Input current

@ === Qutput current

@ = Weight

/‘ = Dimensions

@ = Generator power

= Duty cycle
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Avertissements de sécurité généraux pour
'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
atmosphére explosive, par exemple en présence de
liquides inflammables, de gaz ou de poussiéres. Les
outils électriques produisent des étincelles qui peuvent
enflammer les poussiéres ou les fumées.

c) Maintenir les enfants et les personnes présentes a
I’écart pendant I'utilisation de I'outil. Les distractions
peuvent vous faire perdre le contréle de I'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 fagon que ce soit. Ne pas utiliser
d’adaptateurs avec des outils a 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 a la terre telles que les tuyaux, les radiateurs,
les cuisiniéres et les réfrigérateurs. Il existe un risque
accru de choc électrique si votre corps est relié a la terre.

c) Ne pas exposer les outils a la pluie ou a des
conditions humides. La pénétration d‘eau a 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 loutil.
Maintenir le cordon a l'écart de la chaleur, du
lubrifiant, des arétes ou des parties en mouvement.
Des cordons endommagés ou emmélés augmentent le
risque de choc électrique.

e) Lorsqu’on utilise un outil a Pextérieur, utiliser
un prolongateur adapté a [Iutilisation extérieure.
L'utilisation d’'un cordon adapté a I'utilisation extérieure
réduit le risque de choc électrique.

f) Si 'usage d’un outil dans un emplacement humide
est inévitable, utiliser une alimentation protégée par
un dispositif a 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 étes entrain de
faire et faire preuve de bon sens dans votre utilisation
de loutil. Ne pas utiliser un outil lorsque vous étes
fatigué ou sous I’emprise de drogues, d’alcool ou
de médicaments. Un moment d'inattention en cours
d'utilisation d’un outil peut entrainer 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 poussiéres, 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
Iinterrupteur est en position arrét avant de brancher
I'outil au secteur et/ou au bloc de batteries, de le
ramasser oude le porter. Porterles outils en ayant le doigt
sur linterrupteur ou brancher des outils dont l'interrupteur
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est en position marche est source d’accidents.

d) Retirer toute clé de réglage avant de mettre I'outil
en marche. Une clé laissée fixée sur une partie tournante
de l'outil peut donner lieu a des blessures de personnes.
e) Ne pas se précipiter. Garder une position et un
équilibre adaptés a tout moment. Cela permet un
meilleur contréle de I'outil dans des situations inattendues.
f) S’habiller de maniére adaptée. Ne pas porter de
vétements amples ou de bijoux. Garder les cheveux,
les vétements et les gants a distance des parties en
mouvement. Des vétements amples, des bijoux ou les
cheveux longs peuvent étre pris dans des parties en
mouvement.

g) Si des dispositifs sont fournis pour le raccordement
d’équipements pour I'extraction et la récupération
des poussiéres, s’assurer qu’ils sont connectés
et correctement utilisés. Utiliser des collecteurs de
poussiére peut réduire les risques dus aux poussiéres.
h) Ne laissez pas la confiance acquise par I'utilisation
fréquente des outils vous amener a ignorer les
principes généraux de sécurité. Un geste imprudent
peut entrainer des blessures graves en une fraction de
seconde.

i) Gardez les poignées et les surfaces de préhension
séches, propres et exemptes d’huile et de graisse.
Les poignées et les surfaces de préhension glissantes
ne permettent pas une prise sdre et un contréle de I'outil
dans des situations inattendues.

4) Utilisation et entretien de I'outil

a) Ne pas forcer I'outil. Utiliser I'outil adapté a votre
application. L'outil adapté réalisera mieux le travail et de
maniére plus slre au régime pour lequel il a été construit.
b) Ne pas utiliser I’outil si I'interrupteur ne permet pas
de passer de I’état de marche a arrét et vice versa. Tout
outil qui ne peut pas étre 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 I'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 I'outil.

d) Conserver les outils a I'arrét hors de la portée
des enfants et ne pas permettre a des personnes ne
connaissant pas I'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 piéces cassées ou toute
autre condition pouvant affecter le fonctionnement
de l'outil. En cas de dommages, faire réparer I'outil
avant de I'utiliser. De nombreux accidents sont dus a
des outils mal entretenus.

f) Garder affatés et propres les outils permettant
de couper. Des outils destinés a couper correctement
entretenus avec des piéces coupantes tranchantes sont
moins susceptibles de bloquer et sont plus faciles a
controler.

g) Utiliser I'outil, les accessoires et les lames etc.,
conformément a ces instructions, en tenant compte
des conditions de travail et du travail a réaliser.
L'utilisation de l'outil pour des opérations différentes
de celles prévues pourrait donner lieu a des situations
dangereuses.
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DESCRIPTION DE UEQUIPEMENT

Le présent produit est un équipement pour souder
manuellement des métaux moyennant la chaleur produite
par un arc électrique.

Technologiquement I'équipement STAYER WELDING est
une source d’approvisionnement électrique pour soudure
moyennant le transfert d’énergie en haute fréquence gérée
par logique de contrdle intelligent et la soudure améliorée.

Face a la technologie traditionnelle, basée sur des
transformateurs en opérant a 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
contréle automatique, instantané et précis de tous les
parameétres de soudure.

Suite a 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 tungsténe
avec protection de gaz inerte.

Fig 1.

1) Régulateur SET UP.

2. l'interrupteur d’'alimentation.

3. Cable d’alimentation et fiche de I'équipement selon le
pays.

4. Bornes de connexion du cable de soudage.

Fig 2.

1) Témoin de mise sous tension.

2. témoin de pause de refroidissement.

3. Diametre de I'électrode présélectionnée
électrode présélectionnée.

. Indicateur Lift TIG sélectionné.

. Réglage de 'ARC FORCE.

. Réglage HOT START (démarrage a chaud).

. Indicateur MMA sélectionné.

. Indicateur d’état VRD.

. Indicateur d’intensité de soudage.
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Fig 3.

1. borne positive (+) de la sortie de soudage Connecter le
cable de travail a la borne positive de la sortie de soudage.

borne négative de sortie de soudage (- ) Connecter la tor-
che TIG a la borne de sortie de soudage (-).

. Bouteille de gaz.

. Valve de la bouteille : Ouvrez Iégérement la valve pour
que le gaz s’écoule et que la terre soit soufflée hors de la
valve. Fermer le robinet.

. Régulateur / débitmétre.

. 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/débitmétre.

. Robinet de gaz : Le robinet situé sur la poignée contréle 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.

2.

Fig. 4.

1) Borne négative de sortie de soudage (-) Connecter le
cable de travail a la borne négative de sortie de soudage.

2) Borne de sortie de soudage positive (+) Connecter le
porte-électrode a la borne de sortie de soudage positive.

Fig. 5, 6.

1. affichage.

2. Réglage HOT START.

3. Réglage ARC FORCE.

4. Régulation de 'ampérage.

Fig. 7

1. Encodeur rotatif avec bouton poussoir pour la sélection
et le réglage des parametres et du courant de sortie.

2. Afficheur.

3) Sélecteur de parametres.

4. Sélecteur de mode synergique.

5. Sélecteur de diametre d’électrode.

Fig. 8

1) Sélecteur de cellulose - Normal.

2) Voyant d’alimentation.

3. Témoin de la pause de refroidissement.
4. Régulation de 'ampérage.

5. Sélecteur MMA / TIG Lift Arc.

6. Afficheur.

Fig. 9.

1. régulation de 'ampérage

2. Réglage de la force de l'arc.

3. sélection de I'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 paramétres.

2. Bouton-poussoir pour le dispositif de réduction de la tension
de sortie a vide.

3. Bouton-poussoir pour le soudage normal ou le soudage par
impulsion.

4. Indicateur de sélection pour le réglage du courant de créte.
5. Indicateur de sélection pour le réglage du courant de base.

6. Indicateur de sélection pour le réglage du pourcentage de
créte par rapport a la base.

de créte par rapport a 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
4
10

6 8
11 1a 11b 1Mc
12 12a 12b 12¢

7 9
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 modéle

Post. 3 Tracgabilité du modéle

Pos. 4 Symbole de la source de puissance de soudure
Pos. 5 Référence des normes observées par I'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 a 45%

Pos. 11b Facteur de marche a 60%

Pos. 11c Facteur de marche a 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 I'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 SECURITE

VEUILLEZ LIRE LES INSTRUCTIONS

- Lisez complétement et comprenez le Manuel d’usager
avant d’utiliser ou d’offri le service a 'unité.

- Utiliser seulement des parties authentiques du fabricant.

UTILISATION DES SYMBOLES
A 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 Iésion grave. Les dangers possibles
sont expliqués dans le texte.

A\

DANGERS DANS SOUDURE D’ARC

Seulement des personnes certifiées doivent
A installer, opérer, maintenir et réparer cette
machine.
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Pendant son opération maintenez loin tout le
monde, en particulier les enfants.

AN

Une décharge ELECTRIQUE peut tuer

Toucher des parties avec une charge électrique vive peut
causer une décharge fatale ou des blessures séveres.
Le circuit d’électrode et de travail est vif électriquement
a 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
chassis 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 a terre est un danger trés grave.

- Ne touchez pas des piéces 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 contréle a 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 vétements
humides, dans des structures de métal, telles que des grilles
ou échafaudages quand vous serez dans des positions
serrées telles que assis, a genoux, couché ou lorsqu’il existe
un risque élevé d’avoir un contact inévitable ou accidentel
avec la piéce de travail ou la terre.

- Déconnectez la puissance d’entrée ou arrétez le moteur
avant d’installer ou d’offrir le service a cet équipement.

- Installez I'équipement et connectez a la terre conformément
au manuel de 'opérateur et aux codes nationaux étatiques
et locaux.

- Veérifiez toujours Il'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 boite de déconnexion ou que sa prise soit connectée
d’une maniere adéquate au réceptacle de sortie qui serait
connecté a 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 cable dénudé. Remplacez le cordon
immédiatement s’il est endommagé — un cable dénudé peut
tuer.

- Eteignez tout équipement lorsque vous ne I'utilisez pas.

- N'utilisez pas de cables qui soit usagés, détériorés, de trés
petite dimension ou mal connectés.

- N’entourez pas les cables autour de votre corps.

- Si une pince de terre n’est pas requise dans le travail faites
la connexion de terre avec un cable séparé.édiatement.
Maintenez '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 a
leur place.

- Mettez la pince du céable de travail avec un bon contact de
métal a métal au travail ou a la table de travail le plus pres
possible de la soudure.

- Gardez ou isolez la pince de terre lorsqu’elle n'est pas
connectée a la piéce de travail pour qu’il n’y ait de contact
avec aucun métal ou objet.

- Isolez 'anneau de terre lorsqu’il N’y aura pas de connexion
a la piéce de travail pour éviter le contact avec tout objet en
métal

LES PARTIES CHAUDES peuvent causer des brilures
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 vétements pour prévenir des brdlures.

LA FUMEE et LES GAZ peuvent étre dangereux

La soudure produit de la fumée et des gaz. Sil'on respire ces
fumées et ce gaz cela peut étre dangereux pour votre santé.

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

- Si vous marchez, aérez la zone et/ou utilisez une aération
locale forcée face a I'arc pour enlever la fumée et les gaz de
soudure.

- Si l'aération est mauvaise, utilisez un respirateur d’air
approuve.

- 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 a air. Ayez
toujours une personne entrainée a proximite.

Les fumées et les gaz de la soudure peuvent déplacer l'air
et baisser le niveau d’'oxygéne en causant un dommage a la
santé ou la mort. Assurez-vous que l'air de respiration soit
sar.

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 a 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 briler 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 brdler 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 Z249.1, Z87.1,
EN175, EN379.

- Utilisez des lunettes de sécurité approuvées ayant une
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protection latérale.

- Utilisez des écrans de protection ou des barrieres pour
protéger d’autres d’éblouissement, de reflets et d’étincelles,
d’alerte a d’autres ne donnant pas sur I'arc.

- Utilisez des vétements de protection faits avec une matiére
durable, résistante a 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 piéce de travail
chaude et I'équipement chaud peuvent causer des feux et
des brdlures. Un contact accidentel de I'électrode a des
objets en métal peut causer des étincelles, une explosion,
un surchauffement ou du feu. Vérifiez et assurez-vous que la
zone soit sre 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 maniére serrée avec des couvertures appropriées.

- Ne soudez pas la ou les étincelles peuvent causer un
impact matériel inflammable. Protégez-vous a vous-méme
et a d’autres d’étincelles qui explosent et de métal chaud.

- Soyez attentif a ce que des étincelles de soudure et des
matieres chaudes de l'acte de soudure puissent passer
a travers de petites fentes ou ouvertures dans des zones
adjacentes.

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

- Veillez a ce que pendant que vous soudez au plafond, au
sol, au mur ou a un type de séparation, la chaleur puisse
causer du feu dans la partie cachée que I'on ne peut pas voir.

- Ne soudez pas dans des réceptacles fermés tels que des
réservoirs ou des tambours ou tuyauterie, a moins qu’ils
aient été préparés d’'une maniére adéquate selon AWS F4.1.

- Ne soudez pas la ou I'atmosphére pourrait contenir de la
poudre, du gaz inflammable ou des valeurs de liquides (tels
que de I'essence).

- Connectez le cable du travail a la zone la plus proche
possible de I'endroit ou 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 I'électrode du porte-électrode ou coupe de fil de
soudure prés du tuyau de contact lorsque vous ne I'utilisez
pas.

- Utilisez des vétements 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.

- Eloignez de votre personne tout combustible, tels que des
allumeurs de butane, avant de commencer a souder.

- Aprés 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 reglements dans OSHA1910.252 (a) (2) (iv) et
NFPA 51B pour travail chaud et ayez une personne pour
veiller aux feux et un extincteur a proximité.

LE METAL OU LA SCORIE QUI EXPLOSE peut causer
des lésions aux yeux

- Souder, piquer, brosser avec fil ou polir a I'émeri peut
causer des étincelles et une explosion de métal. Lorsque les
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soudures se refroidissent, elles peuvent lacher 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 I'utilisez pas.

- Aérez toujours les espaces fermés ou utilisez un respirateur
adéquat qui remplace I'air.

Les CHAMPS MAGNETIQUES peuvent affecter des
appareils médicaux implantés.

- Des personnes qui utilisent des by-pass et d’autres appareils
médicaux implantés doivent étre maintenus éloignés.

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

Le BRUIT peut endommager votre ouie.

- Le bruit de certains processus ou équipements peut
endommager votre ouie.

- Une protection approuvée pour I'ouie si le niveau de bruit
est trés élevé ou supérieur a 75 dBa.

LES CYLINDRES peuvent
endommagés.

Les cylindres qui contiennent du gaz de protection ont ce
gaz a haute pression. S'ils sont endommageés les cylindres
peuvent exploser. Vu que les cylindres font normalement
partie du processus de soudure, traitez-les toujours avec
soin.

- Protégez les cylindres a 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 a 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 a
gaz.

- Ne permettez jamais qu’une électrode de soudure touche
aucun cylindre.

- Ne soudez jamais dans un cylindre a pression, une
explosion en résultera.

- Utilisez seulement du gaz de protection correct ainsi que
des regulateurs, des tuyaux et des connexions congues
pour I'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 a sa place sur la
soupape sauf lorsque le cylindre est en usage ou connecté
pour étre utilisé.

- Utilisez I'équipement correct, les procédures correctes, et
un nombre suffisant de personnes pour lever et déplacer les
cylindres.

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

exploser s’ils sont

Danger d’INCENDIE OU D’EXPLOSION.
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- Ne mettez pas I'unité au-dessus, sur ou preés de superficies
combustibles.

- N’installez pas I'unité prés d’objets inflammables.

- Ne surchargez pas les fils de leur édifice — assurez-vous
que leur systéme d’approvisionnement de puissance soit
adéquat en dimension, capacité et protégé pour respecter
les nécessités de cette unité.

UNE UNITE QUI TOMBE peut causer des blessures.

- Dans des équipements lourds utilisez seulement I'oeil de
levage pour lever 'unité, NON le train de rodage, cylindres a
gaz, ni d’autres accessoires.

- Utilisez I'équipement de capacité adéquate pour lever 'unité.

- Si vous utilisez un monte-charge pour déplacer I'unité,
assurezvous que les pointes du monte-charge soient
suffisamment longues pour s’étendre au-dela du coté
opposé de l'unité.
L’'USAGEEXCESSIFpeutcauserUNSURECHAUFFEMENT
DE L'EQUIPEMENT

- Permettez une période de refroidissement, suivez le cycle
de travail nominal.

- Réduisez le courant ou cycle de travail avant de souder a
nouveau.

- Ne bloquez pas ou filtrez le flux d’air a l'unité.

DES ETINCELLES QUI EXPLOSENT peuvent causer des
lésions.

- Utilisez un abri pour la face pour protéger les yeux et le
visage.

- Donnez la forme a I'électrode de tungsténe seulement dans
un moulin avec les abris adéquats dans un emplacement sdr
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 FILa 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 PIECES QUI BOUGENT peuvent causer des lésions.

- Eloignez-vous de toute piéce en mouvement, tel que les
ventilateurs.

- Maintenez toutes les portes, tous les panneaux, couvercles
et gardes fermés et a leur place.

- Faites en sorte que seulement des personnes qualifiées
enlévent 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 FREQUENCE 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
I'équipement.

- L'usager prend la responsabilité d’avoir un électricien
qualifié qui ne tardera pas a corriger tout probléme causé
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par l'installation.

- Assurez que linstallation regoive une vérification et une
maintenance régulieres.

- Maintenez les portes et panneaux d’une source de haute
fréquence fermés completement, maintenez la distance
de I'étincelle dans les platines dans leur fixation correcte
et faites terre et protégez contre-courant pour minimiser la
possibilité d’interférence.

La SOUDURE A ARC peut causer des interférences.

-L’énergie  électromagnétique peut interférer avec
I'équipement électronique sensitif tels que des ordinateurs
ou des équipements a impulsion par des ordinateurs, tels
que des robots industriels.

- Assurez-vous que tout I'équipement dans la zone de
soudure soit électromagnétiquement compatible.

- Pour réduire une interférence possible, maintenez les
cables de soudure le plus court possible, le plus prés
possible ou au sol si cela était possible.

- Mettez votre opération de soudure au moins a 100
meétres de distance de tout équipement qui serait sensible
électroniquement.

- Assurez-vous que la machine a souder soit installée et mise
a terre selon ce manuel.

- S’il se produit encore une interférence, I'opérateur doit
prendre des mesures supplémentaires comme déplacer la
machine a souder, utiliser des cables blindés, utiliser des
filtres de ligne ou blinder d’'une maniére ou d’'une autre 'aire
de travail.

REDUCTION DE CHAMPS MAGNETIQUES

Pour réduire les champs magnétiques (EMF) dans l'aire de
travail, utilisez les procédures suivantes :

1. Maintenez les cables le plus joint possible en les tressant
ou pliant avec un ruban collant ou utilisez une couverture de
cable.

2. Mettez les cables d’'un c6té ou séparé de I'opérateur.
3. N’entourez pas ou n’accrochez pas les cables sur le corps.

4. Maintenez les sources de pouvoir de soudure et les cables
le plus éloigné possible.

5. Connectez la pince de terre dans la piece qui travaillerait
le plus prés possible de la soudure.

Avis: Dans des milieux a 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
lesdispositions nationales etinternationales correspondantes.

3.- INSTRUCTIONS DE MISE EN SERVICE

MISE EN PLACE

La machine doit se trouver dans une zone séche, aérée et
avec au moins 15 cm de séparation face a n’importe quel
mur.

L'équipement peut glisser appuyé sur des surfaces
en inclinaison supérieure a 3° raison pour laquelle
obligatoirement on placera toujours sur une superficie plate
et séche. Pour des mises en place dans des superficies de
plus grande pente, veuillez assurer la machine a l'aide de
chaines ou de courroies.

MONTAGE

L'équipement sera monté en respectant ses limites ambiantes
et en le plagant d’'une maniére adéquate.

L’équipement sera installé conformément aux exigences
indiquées sur la plaque signalétique de I'appareil.

CONNEXION AU RESEAU

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

Hors utilisation des espaces a la terre
réglementaire.

En plus de la sécurité légale obligatoire, la connexion a
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 a
travers le sol, les laissant ainsi sans protection s’ils ne sont
pas connectés.

Dans le cas de connexion a 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
a puissance inférieure a celle indiquée avec la limitation de
I'utiliser a une intensité maximum inférieure a la nominale.
Modeéle BITENSION 20/14 est capable de fonctionner dans
la gamme de tension d’alimentation de 100V a 240V, 50Hz-
400Hz. L'ordinateur détecte automatiquement la tension
d’entrée et se configure.

LIMITATION DE CONDITIONS
ENVIRONNANTES

L’équipement devra étre installé en respectant sa
classification IP21, cela signifie que I'équipement est protégé
au maximum contre la chute verticale de gouttes d’eau et
l'accés a des parties dangereuses comme un doigt contre
les corps solides étrangers de 12,5 mm J et plus.

L'équipement est préparé pour travailler dans le rang de
températures de -15°C a 70°C en tenant compte de la
limitation de la baisse de rendement (facteur de marche) a
partir de températures ambiantes supérieures a 40°C.

4.- INSTRUCTIONS DE FONCTIONNEMENT
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MISE EN PLACE ET EPREUVES

Toutes les machines STAYER WELDING de la série MMA
doivent étre manipulées moyennant le manche, la courroie
habilitée pour le transport. Il faut habiliter un espace libre
autour de I'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 I'équipement
: fiche d’alimentation, cable, 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 cables de soudure. Pour
enlever et mettre le connecteur il suffit de tourner a gauche




ou a droite un quart de tour le connecteur.
ATTENTION! Connectez toujours a bloc le
A connecteur DINSE et assurez-vous que le
raccordement avec le cable 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 brdle le panneau avant
OPERATIONS D’AJUSTEMENT
Toutes les machines STAYER WELDING contiennent un
systeme électronique complexe et sont complétement
calibrées a la fabrication, par conséquent il n’est pas autorisé
de les manipuler de la part de 'usager pour des raisons
d’efficacité et de sécurité.
Sivous avez le moindre doute sur le mauvais fonctionnement,
n’hésitez pas a vous mettre en contact avec votre distributeur
ou avec notre systéme d’attention a la clientéle.

LIMITES SUR LA DIMENSION DE PIECE A
TRAVAILLER

La principale restriction sur la dimension de la piéce a
souder est son épaisseur, qui est limitée par la puissance
de I'équipement. Si la puissance est grande vous pourrez
réaliser des soudures correctes (avec pénétration adéquate
de cordon de soudure) dans des pieces de plus grande.

GROSSEUR DE LA DIAMETRE RANG
RN . D’ADJUSTEMENT
PIECE A SOUDER ELECTRODE E6013 |
AMPERAGE
1a2mm 1,6mm 30-60
1,5a3mm 2,0mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 - 100
5a8mm 3,2mm 85 - 140
8 a 12mm 4,0mm 120 - 190
Mas de 12mm 5,0 - 6,0mm 180 - 350

INSTRUCTIONS GENERALES
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 a travailler avec efficacité. Dans le présent
manuel on instruit sur les rudiments de la soudure moyennant
électrode.

Revétue 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 a des livres spécialisés ou a des cours de formation
professionnelle réglementée pour plus d’information.

1.-Soudure avec électrode recouverte

Dans ce type de soudure par arc électrique I'électrode
méme 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 I'ame métallique
de I'électrode au fur et a mesure qu’est réalisée la soudure.

Il faudra choisir I'électrode (dimension et type) adéquate
au type de ftravail a réaliser. Une électrode que nous
recommandons par sa caractéristique moyenne, validité
pour la plupart des travaux et étre facile a trouver est
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I'électrode E-6013, connue populairement sous le nom d’
»électrode a rutile ». Le matériau par excellence pour souder
avec électrode recouverte est I'acier au carbone. Le tableau
suivant peut vous servir d’orientation initiale pour le choix du
type d’électrode et I'ajustement d’'ampérage d’opération pour
un acier au carbone moyen type S275.

Aprés avoir confirmé toutes les mesures de sécurité et
inspecté I'équipement, nettoyer, préparer et assujettir la
piece a souder on connectera les cables selon l'indication
des tableaux. Pour le cas usuel d’électrode E-6013 on
connectera la sortie de polarité négative (marquée par-) ala
piéce a l'aide de la pince de masse.

La sortie de polarité positive (marquée par +) sera connectée
a la pince porte-électrodes, qui aura connecté par son
extrémité dénudée I'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 maniere adéquate toute portion
de sa peau pour éviter des éclaboussures ou une radiation.

On commencera la soudure a I'aide du cable de l'arc. Il y a
plusieurs procédures, la plus simple étant celle de gratter la
piece.

Une fois commencé l'arc sera maintenue I'électrode a la
distance approximativement égale au diameétre de la propre
électrode et 'on commencera I'avance de la soudure en tirant
vers l'arriere comme si une personne droitiere occidentale
était en train d’écrire.

L’électrode sera maintenue dans une position proche (65° a
80°) a la verticale par rapport a I'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 I'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
a celui que fait un bon réti au barbecue. Lorsque I'on fait un
travail correct le cordon résultant sera homogéne, 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 a 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:

n°. 2: Contréle manuel HOT START

Régule la poussée initiale de I'énergie au début (premier)
de l'arc. Selon le type de I'électrode, le type de liaison et de
la température dans la commande de réglage de la piece
a usiner. Commencez en position médiane et trouver une
maison sans I'électrode de coller et il ya des projections.
Si les batons d’électrodes augmenter I'énergie tournant
dans le sens horaire. Si les projections diminuent tournant
énergétique reste. Si vous utilisez la machine soudage TIG
minimise son controle.

n°. 3: Manuel FORCE contréle ARC

Régule le comportement de I'arc lorsque la chute de tension
dynamique se produit. Selon le type de I'électrode de la
configuration initiale:
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Minimum (crosse droite) pour les électrodes de rutile
(Exemple: E6013)

A mi-chemin a des électrodes de base (par exemple E7018)
Maximisé pour les électrodes cellulosiques (Exemple: E6010)
n°. 4: Le contréle manuel de I’AMP

Le réglage standard des amplis de soudage. Voir ci-dessus
pour plus de détails.

n° 5:. Sélecteur A/V

Rend I'affichage 1 ampere soudage ou la tension de soudage
est affiché.

n°. 6: Sélecteur VRD

Rend la tension de charge est réduit a des conditions
normales ou spéciales, si nécessaire. Remarque: 'amorcage
de la qualité sera réduit trés Iégérement en utilisant VRD

n° 7: Intensité de la télécommande, connectez ici le
connecteur du cable.

GRILLE / GENERATEUR

Réponse d’arc adaptative (uniquement dans les modéles
PFC). Le sélecteur 6 permet [I'utilisation de I'équipement
dans des générateurs de trés faible puissance lors de la
sélection de la position ‘GENERATEUR’. En position GRID,
la connexion sera a I'alimentation du réseau standard par la
compagnie d’électricité, réalisant une légére amélioration de
la dynamique de tir d’arc dans la premiére moitié de seconde
d’utilisation.

Paramétres spéciaux pour POTENZA 200 CEL GE (figure 8)
n°.1 type électrode de sélecteur.

Cliquez sur Normal a travailler avec rutile et I'électrode de
base.

Appuyez sur Cel & Al de travailler avec cellulosiques et
d’aluminium électrodes.

n°.2 Type de processus de sélection

Cliguez MMA avec électrode enrobée LA presse TIG
soudage TIG Lift Arc amorcée

Soudage pulsé avec électrode enrobée

Le modéele PROGRESS 200 PULSED (Fig. 12), associé au
mode de soudage standard, posséde un sélecteur (numéro
3) pour le soudage avancé par impulsions. Ce mode permet
un contrdle supérieur de I'apport de chaleur et du transfert de
gouttelettes dans le bain de soudure. Dans ce mode, les fines
épaisseurs et I'acier inoxydable peuvent étre soudés avec
des projections minimales et une qualité trés similaire a celle
d'un soudage TIG. Contrairement au mode standard dans
lequel I'entrée de courant est monotone en mode pulsé, un
courant de créte est établi pour I'entrée de chute exacte et un
courant de base pour maintenir I'arc de soudage actif sans
surchauffer la piece. En fonction du type de matériau, des
dimensions et du type de raccord, I'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 I'encodeur (Fig. 12, n ° 1) pour
sélectionner le paramétre de réglage. Ajustez la valeur en
tournant I'encodeur.

Les plages de valeurs ajustables sont:

A (PC) A (BC) % Hz
Ampeéres de | Ampeéres de | % de durée Fréquence
pointe base maximale du cycle
20 - 200 30-100 10-100 0,5-6
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2.- Soudure TIG

Dans la soudure par arc électrique moyennant électrode de
tungsténe 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 a souder.

Face au systeme d'électrode recouverte le systéeme TIG
présente une moindre productivité et une plus grande difficulté
en échange d’une trés haute qualité de soudure dans presque
tous les métaux et leurs alliages, a 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.
A risque dérivé de l'activité radioactive modérée du
matériel. Vous pourrez reconnaitre la présence ou la
concentration de dioxyde de thorium par la bande indicative
dans I'électrode selon EN ISO 68848 :2004 (couleurs : jaune,
rouge, pourpre et orange).

Avis: Ne pas utiliser ni aiguiser des électrodes de
tungsténe dopées avec du Thorium en raison du

Evitez 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 I'électrode en aiguisant la pointe dans la pierre
d’émeri de sorte que reste un céne d’une hauteur d’environ 2
fois le diameétre de I'électrode. Pour un meilleur arc et capacité
de manipulation de courant l'attaque correcte de la pointe a
la pierre devra étre longitudinale et le pointe devra étre tres
Iégérement plate.

Pour positionner correctement I'électrode dans la torche cette
derniére devra ressortir de la tuyére d’environ 5 mm.

Comme norme générale connectez la sortie a I'envers de la
connexion usuelle de I'électrode a la torche TIG au terminal
négatif de I'équipement et la pince de masse au terminal
positif. Préparez et assurez la piéce. Ajustez lintensité de
courant selon les nécessités du type de matériel et de I'union a
réaliser en faisant tout d’abord un essai sur une piéce d’essai.
Veuillez vous référer a la littérature spécialisée ou a la formation
professionnelle réglementée pour plus de renseignements a ce
sujet.

La torche devra recevoir un approvisionnement de gaz inerte
(normalement Argon pur) provenant d’'un cylindre a travers un
systéme réducteur de pression capable de régler d’'une maniere
adéquate le débit nécessaire de gaz.

Tous les équipements requierent une torche TIG avec connexion
directe a débitmetre et contréle de gaz moyennant soupape de
passage incorporée dans la torche méme TIG.

Pour entamer l'arc dans tous les modéles a I'exception du
S60.17L, PROGRESS1700L et du T100.20H il faudra gratter
légérement la pointe de la torche jusqu’au début de I'arc de
travail.

Le modéle S60.17L, PROGRESS1700L, POTENZA 160
GE, POTENZA 200 GE, POTENZA 200 CEL GE, présente
la caractéristique améliorée du systeme démarrage d’arc par
élévation (Lift Arc). Ce systéme permet une contamination
minimale de I'électrode.

Pour entamer la soudure TIG bouger le commutateur 7 a la
position TIG ouvrir la soupape de sortie de gaz et mettre la
pointe de la torche en contact avec la piéce a souder. Attendre
environ 2 secondes et lever la torche lentement pour que I'arc
soit entamé automatiquement.

Pour entamer la soudure TIG déplacer le commutateur 7 a la
position TIG et tout simplement rapprocher la pointe d’environ
3-5 mm de la piéce a souder. Appuyer sur le poussoir de la
torche l'arc est entamé automatiquement. S'il y avait une
difficulté de démarrage vous pouvez appuyer légérement sur
la tuyere céramique dans la piéce pour faciliter 'amorcage de
I'électrode.
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6.- REGLEMENT

Une fois démarré l'arc on procedera a la réalisation de la
soudure selon les nécessités de cette derniére.

Comme orientation générale il faudra avancer d’'une maniére
inverse a la soudure par électrode de sorte qu’au lieu de tirer
en arriéere on fait une incidence en poussant en avant comme
si 'on aidait le flux de gaz a avoir une incidence sur le bain de
soudure.

Penchez la torche de sorte que I'on fasse une incidence dans
une position proche (70° a 80°) a la verticale par rapport a
I'horizontale et centrée par rapport au bain de soudure.

Déposez lentement le matériel d’apport de la tige en rapprochant
cette derniére du bain de matériel fondu successivement. Pour
terminer tout simplement , séparez trés Iégérement la torche
jusqu’a interrompre l'arc et fermez la soupape manuelle de pas
a gaz. Et enfin fermez la soupape a gaz générale du cylindre
de gaz inerte.

5.- INSTRUCTIONS DE MAINTENANCE ET
DE SERVICE

NETTOYAGE, MAINTENANCE, LUBRIFICA-
TION, AIGUISAGES

Pour nettoyer déconnectez toujours I'équipement et attendez
au moins 10 minutes pour la sécurité de déchargement des
condensateurs de puissance. Nettoyez la carcasse avec un
torchon légerement humidifié. Selon la pollution du milieu
de travail ou au moins toutes les 1000 heures nettoyez
l'intérieur avec de I'air comprimé sec en retirant la carcasse
supérieure et en éliminant la poussiére, la pollution métallique
et les peluches en s’occupant tout particulierement des
dissipateurs et du ventilateur.

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

SERVICES DE REPARATIONS AVEC
ADRESSES

STAYER IBERICA

Area empresarial Andalucia - Sector |

Calle Sierra de Cazorla n°7

C.P: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN

Liste de pieces remplagables par 'usager

Etant donné la complexité et le danger potentiel 'intervention
qualifiée est requise sauf pour des réparations de moindre
importance telles que linspection de connexions et le
remplacement de la prise standard d’alimentation et de

révision des cables de soudure, par conséquent on ne
considére pas des pieces remplagables par 'usager.
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES

.iy@ = Tension d’entrée
$@= Courant d’entrée

@ —>= Courant de sortie

i;fgé % = Cyclique
= Poids
| = Dimensions

@ = Puissance du générateur
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Regras gerais de seguranga para ferramentas
eléctricas

1) Seguranga na area de trabalho

a) Mantenha a sua area de trabalho limpa e bem iluminada.
Desordem ou areas de trabalho com fraca iluminagdo podem
levar a acidentes.

b) Nao trabalhe com a ferramenta eléctrica em areas com
risco de explosao, nas quais se encontrem liquidos, gases
ou pos inflamaveis. Ferramentas eléctricas produzem faiscas
que podem provocar a igni¢cdo de po e vapores.

c) Mantenha criangas e outras pessoas afastadas da
ferramenta eléctrica durante o trabalho com a ferramenta.
Distragbes podem causar a falta de controle sobre o aparelho.

2) Seguranga eléctrica

a) A ficha da ferramenta eléctrica deve caber na tomada.
A ficha ndao deve ser modificada de modo algum. Nao
use fichas adaptadoras junto com ferramentas eléctricas
com protecgao-terra. Fichas sem modificagdes e tomadas
adequadas reduzem o risco de choques eléctricos.

b) Evite que o corpo entre em contacto com superficies
ligadas a terra, como por exemplo tubos, radiadores,
fogdes e geladeiras. H4 um risco elevado de choques
eléctricos, caso o corpo for ligado a terra.

c) A ferramenta eléctrica ndao deve ser exposta a chuva
nem humidade. A penetragdo de agua na ferramenta eléctrica
aumenta o risco de choques eléctricos.

d) Nao 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, 6leo, 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 extensdao adequado para areas externas. O
uso de um cabo apropriado para areas externas reduz o risco
de choques eléctricos.

f) Aquando for extremamente necessario operar a
ferramenta eléctrica num ambiente himido, use um
interruptor de protecgao diferencial. A utilizacdo de um
interruptor de protecgédo diferencial diminui o risco de um
choque eléctrico.

3) Segurancga de pessoas

a) Esteja alerta, observe o que esta a fazer, e tenha
prudéncia ao trabalhar com a ferramenta eléctrica. Nao
use a ferramenta eléctrica se estiver fatigado ou sob
a influéncia de drogas, alcool ou medicamentos. Um
momento de falta de atengéo durante a operacéo da ferramenta
eléctrica pode resultar em graves lesées.

b) Usar um equipamento pessoal de protecgao.
Sempre utilizar um 6culos de protecgao. A utilizagdo de
equipamentos de seguranga como por exemplo, mascara de
proteccdo contra po, sapatos de seguranga anti-derrapantes,
capacete de seguranga ou protecg¢ao auricular, de acordo com
o tipo e aplicagdo da ferramenta eléctrica, reduzem o risco de
lesBes.

c) Evite um accionamento involuntario. Assegure-se
de que a ferramenta eléctrica esteja desligada antes de
conecta-la a corrente eléctrica e/ou ao acumulador, antes
de apanha-la ou carrega-la. Manter o dedo sobre o interruptor
ao transportar a ferramenta eléctrica ou conectar a ferramenta
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ja ligada a 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 mével do aparelho, pode
levar a lesdes.

e) Evite uma postura anormal. Mantenha uma posicao
firme e mantenha sempre o equilibrio. Desta forma podera
ser mais facil controlar a ferramenta eléctrica em situagdes
inesperadas.

f) Use roupa apropriada. Nao use roupa larga ou joias.
Mantenha o cabelo, roupa e luvas afastadas de partes em
movimento. Roupas largas, jéias ou cabelos longos podem
ser agarradas por partes em movimento.

g) Se for prevista a montagem de dispositivos de aspiragao
de po e de recolha, assegurese de que estdo conectados
e que sejam utilizados de forma correcta. A utilizagdo de
um dispositivo de aspiragdo de pdé pode reduzir os riscos
provocados pelo po.

h) Nao permita que a confianga obtida com o uso frequente
de ferramentas lhe faga ignorar os principios gerais de
seguranga. Uma accdo descuidada pode resultar em lesbées
graves numa fracgao de segundo.

i) Manter as pegas e as superficies de agarrar secas,
limpas e livres de éleo e gorduras. As pegas deslizantes e
as superficies de agarrar ndo permitem uma aderéncia segura
e o controlo da ferramenta em situacdes inesperadas.

4) Tratamento cuidadoso e utilizagao de ferramentas
eléctricas

a) Nao sobrecarregue a ferramenta eléctrica. Use para o
seu trabalho a ferramenta eléctrica correcta. A ferramenta
correcta realizara o trabalho de forma melhor e mais segura
dentro da faixa de poténcia indicada.

b) Nao utilize a ferramenta eléctrica se o interruptor nao
puder ser ligado nem desligado. Qualquer ferramenta
eléctrica que ndo 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 acessorios ou
armazenar a ferramenta eléctrica. Esta medida de seguranga
evita que a ferramenta eléctrica seja ligada acidentalmente.

d) Guarde ferramentas eléctricas que nao estiverem sendo
utilizadas, for a do alcance de criangas. Nao permita que
a ferramenta seja utilizada por pessoas nao familiarizadas
com a mesma ou que nao tenham lido estas instrugées.
Ferramentas eléctricas sdo perigosas nas maos de pessoas
sem treinamento.

e) Trate a sua ferramenta eléctrica com cuidado. Verifique
se as partes moveis funcionam perfeitamente e nao
emperram, se ha pegas quebradas ou danificadas que
possam influenciar o funcionamento da ferramenta
eléctrica. Pec¢as danificadas devem ser reparadas antes da
utilizagdo da ferramenta. Muitos acidentes tem como causa
uma manutencgao 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 frequéncia e podem ser
controladas com maior facilidade.

g) Use a ferramenta eléctrica, os acessoérios, os bits
da ferramenta etc. de acordo com estas instrugées.
Considere também as condi¢6es de trabalho e o trabalho a
ser efectuado. A utilizagdo da ferramenta eléctrica para outros
fins que os previstos, pode resultar em situagdes perigosas.
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DESCRICAO DO EQUIPAMENTO

O presente produto € 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
transferéncia de energia em alta frequéncia gerida pela
légica de controlo inteligente e melhor de soldagem.

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

Como resultado vocé podera 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
sdo aptos para soldadura mediante eléctrodo recoberto e
soldadura mediante tocha de eléctrodo de tungsténio com
proteccao de gas inerte.

Fig 1.
1) Regulador SET UP.
2. interrutor de alimentagao.

3. Cabo de alimentagao e ficha do equipamento de acordo
com o pais.

4. Terminais de ligagédo do cabo de soldadura.

Fig 2.

1. luz indicadora de alimentacao ligada.

2. luz indicadora de pausa no arrefecimento.

3. Didmetro do elétrodo pré-selecionado
elétrodo pré-selecionado.

. Indicador de elevagéao TIG selecionado.

. Definicdo da FORCA DO ARCO.

. Definicdo de HOT START.

. Indicador MMA selecionado.

. Indicador de estado VRD.

. Indicador de intensidade de soldadura.

© 0o N O O bh

Fig 3.
1) Terminal positivo (+) da saida de soldadura Ligar o cabo
de trabalho ao terminal positivo da saida de soldadura.

2. terminal negativo da saida de soldadura (- ) Ligue a tocha
TIG ao terminal de saida de soldadura (-).

3. Cilindro de gas.

4. Valvula da botija: Abra ligeiramente a valvula para que
0 gas flua e sopre a massa para fora da valvula. Feche a
valvula.

5. Regulador / Medidor de caudal.
6. Ajuste do caudal: O caudal tipico é de (15 pés cubicos por

Fig. 5, 6.

1. Display.

2. Definicdo de HOT START.
3. Definicdo de ARC FORCE.
4. Regulagédo da amperagem.

Fig. 7
1. Codificador rotativo com botéo de pressao para selegao e
ajuste dos parametros e da corrente de saida.

2. Display.

3. seletor de parametros.

4. Seletor de modo sinérgico.

5. Seletor do didmetro do elétrodo.

Fig. 8

. seletor de celulose - Normal.

. luz indicadora de poténcia.

. Luz indicadora de pausa no arrefecimento.
. Regulacdo da amperagem.

. Seletor de arco de elevacao MMA / TIG.

. Display.

O o0 WODN -

Fig. 9.

1. regulagdo da amperagem.

2. Regulacédo da FORCA 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 alimentacdo GRID / GENERATOR.

Fig. 10.

1. Codificador rotativo com botdo de presséo para selegdo e
ajuste de parametros.

2. Botao de pressao para o dispositivo de redugdo da tenséo
de saida em vazio.

3. Botdo de presséo para soldadura normal ou soldadura por
impulsos.

4. Indicador de selecéo para definigdo da corrente de pico.
5. Indicador de selegdo para a regulagéo da corrente de base.

6. Indicador de selegdo para a regulagéo da percentagem de
pico sobre a base.

pico sobre a base.

7. Indicador de selegdo para a regulagdo da frequéncia de
impulsos.

8. Luz indicadora de pausa de arrefecimento.
9. Definigao da selegao do tipo de elétrodo.

hora) 7,1 L/min. Ligue a mangueira de gas do magarico ao [ EXPL|CACAO DOS MARCADOS
regulador/medidor de caudal.
7. Valvula de gas: A valvula no punho controla o pré-fluxo e REGULADORES

o pos-fluxo de gas. Abra a valvula na tocha antes de soldar
e feche-a quando terminar.

Fig. 4.

1) Terminal negativo da saida de soldadura (- ) Ligar o cabo
de trabalho ao terminal negativo da saida de soldadura.

2) Terminal de saida de soldadura positivo (+) Ligar o supor-
te do elétrodo ao terminal de saida de soldadura positivo.
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12 12a
13 13a

12b
13b

12¢c
13c

14 15 16 17
18

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

Pos. 2 Identificagdo do modelo

Pos. 3 Rastreabilidade do modelo

Pos. 4 Simbolo da fonte de poténcia de soldadura

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

Pos. 7 Simbolo de utilizagdo em entorno risco aumentado de
choque eléctrico.

Pos. 8 Simbolo da corrente de soldadura

Pos. 9 Tensao de vazio nominal

Pos. 10 Ordem voltagem e corrente de saida nominal

Pos. 11 Factor de marcha da fonte de poténcia

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 (12)

Pos. 12a Valor da corrente para factor de funcionamento do
45%

Pos. 12b Valor da corrente para factor de funcionamento do
60%

Pos./1 2c Valor da corrente para factor de funcionamento do
100%

Pos. 13 Tensdo em carga (U2)

Pos. 13a Valor da tensdo com factor de funcionamento do
45%

Pos. 13b Valor da tensdo com factor de funcionamento do
60%

Pos. 13c Valor da tensdo com factor de funcionamento do
100%

Pos. 14 Simbolos para a alimentagao

Pos. 15 Valor nominal da tens&o de alimentagao
Pos. 16 Maxima corrente de alimentagdo nominal
Pos. 17 Maxima corrente de alimentagéo efectiva
Pos. 18 Grau de protecgao IP

2.- INSTRUCOES DE SEGURANCA

LEIA as INSTRUGOES.

* Leia o Manual do Usuario antes de usar aunidade ou de
fazer manutencao nela.

» Use somente pecgas de reposi¢ao genuinasfornecidas pelo
fabricante.

SiMBOLOS UTILIZADOS

PERIGO! - Indica uma situagao de perigo que, se

A naoevitada, resultara em morte ou ferimentos
graves.Os perigos potenciais sédo ilustrados
pelos simbolosassociados ou explicados no
texto.

Indica uma situagdo de perigo que, se nao
evitada,pode resultar em morte ou em ferimentos
graves.Os perigos potenciais sado ilustrados
pelos simbolosassociados ou explicados no
texto.

PERIGOS DA SOLDAGEM ELETRICA

i Somente pessoas qualificadas devem instalar ou

operar estaunidade ou fazer as suas manutengdes
preventiva ou corretiva.

Quando a unidade esta trabalhando, mantenha
qualquerestranho, especialmente criangas,
afastado.

CHOQUE ELETRICO pode matar.

Tocar partes energizadas eletricamente pode causarchoques
fatais ou queimaduras graves. O eletrodoe o circuito de
soldagem sao energizadoseletricamente sempre que a saida
da unidade éativada. Os circuitos de alimentagéo elétrica e
os circuitos internos daunidade sdo também energizados
quando a chave LIGA/DESLIGAesta na posicdo “ON”
(LIGA). Em soldagem semiautomatica ouautomatica com
arame-eletrodo, o arame, o carretel de arame, omecanismo
de avango do arame e todas as partes metalicas
emcontato com o arame-eletrodo estdo sob tenséo elétrica.
Umequipamento instalado de forma incorreta ou aterrado de
formainadequada é fonte de perigo.

* Nao toque em partes energizadas eletricamente.

* Use luvas e roupa de protecdo 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 fisico com a Obra ou o piso.

* Nao use corrente alternada (ca) em areas umidas se a
suamovimentagéo 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 Saida se a unidade permitir.

» Cuidados adicionais de seguranga sdo necessarios em
qualqueruma das seguintes condi¢cdes de perigo elétrico:
locais de trabalhoumidos ou uso de roupa molhada; trabalho
em estruturasmetélicas como pisos, grades ou andaimes;
trabalho em posigdoagachada tal como sentado, ajoelhado
ou deitado; ou quando haum grande risco de contato
inevitavel ou acidental com a Obra ouo chéo.

* Desligue a alimentacgdo elétrica ou o motor do Gerador
antes de instalar este equipamento ou fazer alguma
manutengao nele.

* Instale e aterre corretamente este equipamento de acordo
com o seu Manual do Usuario e com as Normas nacionais
e locais.

» Sempre verifique o aterramento da alimentagao 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 conexdes da alimentacgéo elétrica,conecte primeiro
o condutor de aterramento - verifique duas vezes as
conexoes.

* Mantenha os cabos de alimentagdo secos, sem 6leo ou
graxa e protegidos contra particulas de metal quente e
faiscas.

* Inspecione freqlentemente o cabo de alimentagio
elétrica,procurando sinais de danificagéo ou falta de isolagao
- se danificado,substitua o cabo imediatamente - condutores
sem isolagao podem matar.

* Desligue o equipamento sempre que ele nao estiver
operando.

* Nao 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.

* Nao toque o eletrodo se vocé estiver em contato com a
Obra, como chdo ou com o eletrodo de uma outra maquina.

* Nao toque porta-eletrodos conectados a duas maquinas
de soldarao mesmo tempo pois uma dupla tenséo em vazio
esta presente.

» Use somente equipamentos com boa manutengéo. Repare
ou substitua sistematicamente componentes danificados.
Faca a manutencéo do equipamento de acordo com o seu
Manual.

* Use um cinto de seguranga quando trabalhar acima do
nivel 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 tdo perto quanto possivel do
local da solda.

* Quando ele nao esta conectado a alguma Obra, isole o
grampo do cabo “Obra” para evitar contatos com objetos
metalicos.

* Nao conecte mais que um cabo “Eletrodo” ou cabo “Obra”
a um terminal simples de saida

PECAS QUENTES podem causarqueimaduras graves.
* Nao toque pecgas quentes com as méo nuas.

* Deixe uma pistola ou uma tocha esfriar durantealgum
tempo antes de trabalhar nela.

» Para manusear pecas 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 inalagaodesses fumos
e gases pode ser perigosa paraa saude.

* Mantenha a cabega fora dos fumos.
* No inale os fumos.

« Em trabalhos internos, ventile a area e/ou use uma
ventilagado forgada local perto do arco para eliminar os fumos
€ 0s gases.

* Nos locais de trabalho com pouca ventilagdo, use um
aparelho de respiragdo aprovado e com suprimento de ar.

+ Leia e compreenda as Especificagbes de Seguranca
(MSDSs em inglés) e as instrucdes dos fabricantes
relativamente ao uso de metais, consumiveis, revestimentos,
produtos de limpeza e desengraxantes.

Somente trabalhe em local confinado se ele estiver
bem ventilado ou se usar um aparelho de respiragdo com
suprimento de ar. Sempretenha um vigia treinado por
perto. Os fumos e os gases de soldagempodem deslocar
0 ar e baixar o teor de oxigénio causando lesGesou morte.
Assegure-se de que o ar ambiente é seguro para arespiragao.

* N&o solde perto de locais onde sdo executados trabalhos
de desengraxamento, limpeza ou pulverizagéo.

O calor e os raios doarco podem reagir com vapores €
formar gases altamente toxicose irritantes.

* Nao solde metais revestidos tais como chapas galvanizadas
oucom revestimento de chumbo ou cadmio a ndo 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 respiragdo com suprimento de ar. A soldagem
de revestimentos e de metaisque contém os elementos
acima pode gerar fumos toxicos.
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Os RAIOS do ARCO podem queimaros olhos e a pele.

Um arco de soldagem produz intensos raios visiveise
invisiveis (ultravioletas e infravermelhos) quepodem causar
lesGes nos olhos e queimar a pele.

» Use uma mascara protetora aprovada e equipada com um
filtro degrau adequado para a protecéo da face e dos olhos
quando soldarou acompanhar a execugao de uma solda ver
ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379 na lista de Normas de
Seguranca.

* Use 6culos de seguranca com protetores laterais por baixo
da mascara protetora.

» Use telas ou anteparos para proteger terceiros dos raios,
da luz e das faiscas do arco; avise terceiros que eles ndo
devem olhar para um arco elétrico.

» Use roupa protetora feita de material duravel e nao
combustivel(couro, algoddo grosso ou 1a) juntamente com
botas ou sapatos deseguranca.

SOLDAR pode causar incéndiosou explosodes.

Soldar recipientes fechados tais como tanques,tambores
ou canalizagdes pode fazé-los explodir.O arco de soldagem
pode expelir faiscas. Asfaiscas, a Obra quente e um
equipamentosobre-aquecido podem causar incéndios
e queimaduras. O contatoacidental de um eletrodo
com objetos metalicos pode causar faiscas,explosdes,
sobreaquecimentos ou incéndios. Verifique e assegure-
se deque o local de trabalho é seguro antes de executar
qualquer tipo de solda.

* Remova todos os materiais inflamaveis dentro de um raio
de 10 mdo local de soldagem. Caso isto ndo seja possivel,
cubra cuidadosamente estes materiais com protegdes
adequadas.

» Nao solde onde faiscas podem atingir materiais inflamaveis.

» Proteja-se e proteja terceiros contra faiscas e particulas
metalicas quentes.

* Fique atento ao fato que faiscas e particulas quentes
da soldagem podem atingir areas adjacentes através de
pequenas fendas eaberturas.

* Fique atento a possiveis incéndios e mantenha sempre um
extintorpor perto.

» Esteja ciente de que soldar num lado de um teto, piso,
anteparo oudivisoria pode causar incéndio no lado oposto.

* Nao solde em recipientes fechados tais como tanques,
tamboresou canalizagdes a nao ser que eles tenham sido
preparados corretamente de acordo com a norma AWS F4.1.

* Nao solde onde possa haver poeiras, gases ou vapores
inflamaveis(tais como os de gasolina) no ar.

» Conecte o cabo “Obra” a Obra tdo perto quanto possivel
do local da solda para evitar que a corrente de soldagem
passe por caminhos longos e possivelmente ocultos e possa
causar choques elétricos,faiscas e incéndios.

* Nao use uma maquina de soldar para descongelar
tubulagdes.

» Retire o eletrodo revestido do porta-eletrodo ou corte o
arame eletrodo rente ao bico de contato quando nao estiver
soldando.

» Use roupa de protecéo tal como luvas de couro, camisa
grossa,calga sem bainha, botas de cano alto e boné sem
manchas de dleo.

* Antes de comegar a soldar, retire dos seus bolsos quaisquer
objetos combustiveis tais como um isqueiro ou fésforos.
» Depois de terminada uma solda, inspecione a area para
assegurarse de que ndo ha faiscas, brasas ou chamas.

» Use somente fusiveis ou disjuntores de capacidade correta.
Naoos 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.

PARTICULAS METALICAS ou POEIRApodem ferir os
olhos.

« Soldar, martelar, escovar e esmerilhar produzemfaiscas e
particulas metalicas que voam.Quando soldas esfriam, elas
podem expelirpedagos de escoria.

* Use 6culos de seguranca aprovados, com protetores
laterais,mesmo por baixo da sua mascara protetora.

AACUMULAGAO de GASES podeferir ou matar.

* Feche a alimentagéo do gas de protecdo quandonédo esta
sendo usada.

« Sempre ventile locais de trabalho confinadosou use um
aparelho de respiragdo aprovadocom suprimento de ar.

CAMPOS MAGNETICOS

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 indugéo.

podem afetarimplantes

O RUIDO pode afetar a audigao.

* O ruido de certos processos ou equipamentos podeafetar
a audigao.

* Use protetores de ouvido aprovados quando onivel de
ruido é alto.

CILINDROS danificados podem explodir.

Os cilindros de gas de protegédo contém gas sob altapresséo.
Se danificado, um cilindro pode explodir.Como cilindros de
gas sao muitas vezes usados emum processo de soldagem,
eles devem sermanuseados com cuidado.

Proteja cilindros de gas comprimido contra calor
excessivo,choques mecanicos, danos fisicos, escéria de
soldagem, chamas,faiscas e arcos.

* Mantenha sempre os cilindros em posi¢ao vertical, presos
a um suporte fixo ou guardando-os em um quadro especial
para evitar que eles possam tombar.

* Mantenha os cilindros de gas afastados de circuitos de
soldagem ou de quaisquer outros circuitos elétricos.

* Nunca use um cilindro de gas como suporte de uma pistola
ou tocha de soldar.

* Nunca deixe um eletrodo entrar em contato com um cilindro
degas.

* Nunca solde perto de ou sobre um cilindro de gas
pressurizado - uma explosao pode ocorrer.

Use somente ci | indros de gas, reguladores de
pressdo,mangueiras e conexdes previstos para cada
aplicagao especifica;mantenha-os e 0s seus acessorios em
bom estado.

+ Vire o rosto para o lado quando abrir a valvula de um
cilindro degas.
* Mantenha o capacete do cilindro sobre a valvula de saida

do gés,exceto quando o cilindro estd sendo usado ou
instalado para uso.

* Use um dispositivo adequado, os procedimentos corretos
e um numero suficiente de pessoas para levantar ou
transportar cilindros de gas.
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* Leia e siga as instrugdes dos fabricantes relativos aos
cilindros degas e seus acessorios assim como a publicacdo
P-1 da Compressed Gas Association (CGA) listada nas
Normas de Seguranca.

Perigos de INCENDIOS OUEXPLOSOES.

* Nao instale ou coloque a unidade sobre ou pertode
superficies combustiveis.

* N&o instale a unidade perto de materiais inflamaveis.

» Nao sobrecarregue a fiagao elétrica do prédio - assegure-
se de que o circuito de alimentagao 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 gas ou
quaisquer acessorios.

» 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 € maior que a unidade.

UmUSOEXCESSIVOpode causarSOBREAQUECIMENTO

* Respeite o periodo de resfriamento da unidadee o seu
Fator de Trabalho nominal.

* Diminua a corrente de soldagem ou o Fator deTrabalho
antes de recomecgar a soldar.

» Nao obstrua ou filtre o ar da ventilagao daunidade.

FAISCAS podem causar ferimentos.
» Use uma mascara para proteger os olhos e orosto.

» Para preparar um eletrodo de tungsténio, useprotegdes
para o rosto, as méos e o corpo e umesmeril devidamente
protegido e instalado emlocal seguro.

» Faiscas podem causar incéndios - mantenha materiais
inflamaveis afastados.

PEGAS MOVEIS podem causarferimentos.
» Mantenha-se afastado de pegas em movimento.

* Mantenha-se afastado de partes que, como asroldanas de
tragado, possam prender dedos oupegas de vestuario.

O ARAME-ELETRODO pode causarferimentos.

* Nao aperte o gatilho da pistola de soldar semestar certo de
que pode fazé-lo de forma segura.

» Nao aponte a pistola para nenhuma parte docorpo, para
terceiros ou para objetos metalicosquando passa o arame
na pistola sem soldar.

PECAS MOVEIS podem causarferimentos.

* Mantenha-se afastado de partes em movimentotais como a
hélice de um ventilador.

* Mantenha todos os painéis, portas, tampas eprotegdes da
unidade fechados e bem presos.

* Somente pessoas qualificadas podem remover portas,
painéis,tampas ou protegdes quando necessario para a
manutencao da unidade.

» Feita a manutengao, reinstale as portas, os painéis,

as tampas eas protecbes antes de ligar novamente a
alimentacao elétrica.




A ALTAFREQUENCIA pode causarinterferéncias.

+Aaltafrequéncia (A.F.) pode interferir com aradionavegacéo,
servigcos de seguranga,computadores e equipamentos de
comunicagao.

+ Somente pessoas qualificadas e familiarizadas com
equipamentos eletrénicos devem proceder a instalagédo da
unidade.

« E responsabilidade do Usuério dispor de um Eletricista
qualificado que resolva prontamente qualquer problema de
interferéncia queresulte da instalagdo da unidade.

+ Periodicamente, verifique a instalagdo e faga manutengéo
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
interferéncia.

ASOLDAGEM a ARCO pode causarinterferéncias.

* A energia eletromagnética de um arco podeinterferir
com equipamentos eletrOnicossensiveis a A.F. como
computadores e dispositivos computadorizados como
osrobés.

+ Assegure-se de que todos os equipamentos que
se encontram na area de soldagem s&o compativeis
eletromagneticamente.

» Para reduzir os riscos de interferéncias, use cabos de
soldagemtédo curtos quanto possivel, amarre-os juntos e
faga-os passarem planos baixos como o piso.

Execute os trabalhos de soldagem a 100 m de
qualquerequipamento sensivel a A.F.

» Assegure-se de que a maquina de soldar foi instalada e
aterradade acordo com o seu Manual.

* Caso continue havendo interferéncias, o Usuario deve
tomar medidas suplementares tais como deslocar a maquina
desoldar, usar cabos blindados, usar filtros de linha ou
blindar o localde trabalho.

INFORMAGOES RELATIVAS A CAMPOS
ELETROMAGNETICOS

Para reduzir os campos eletromagnéticos no local de
trabalho, use osprocedimentos abaixo:

1.Manter os cabos presos um ao outro trangando-os ou
amarrando-os ou cobrindo-os com alguma protecgéo.

2.Passar os cabos por um mesmo lado e afastados do
soldador.

3.Nao enrolar ou passar os cabos pelo proprio corpo.

4.Manter a Fonte de energia e os cabos de soldagem téao
afastados quanto possivel do operador.

5.Prender a garra do cabo “Obra” tdo perto quanto possivel

dolocal da solda.

A inflamaveis, explosivos, altura, liberdade de
movimento restringido, contacto fisico com partes

condutoras, ambientes calidos e humidos redutores da

resisténcia eléctrica da pele humana e equipamentos

observe a prevengao de riscos no trabalho e as disposi¢oes

nacionais e internacionais que correspondam.

Aviso: Em ambitos de risco aumentado de choque
eléctrico e incéndio como perto de produtos
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3.- INSTRUGCOES DE POSTA EM SERVICO

COLOCACAO

Amaquina se deve localizar numa area seca, ventilada e com
no minimo 15 cm de separagao frente a quaisquer parede.
O equipamento se pode deslizar apoiado numa superficie
com inclinagao superior a 3° pelo que é obrigatério coloca-
lo sempre sobre superficie plana e seca. Para colocagdes
em superficies de maior pendente por favor assegurar a
maquina com correntes ou correias.

MONTAGEM.

O equipamento sera montado a respeitar suas limitagdes
ambientais e a coloca-lo adequadamente.

Os equipamentos serdo instalados de acordo com
os requisitos indicados na placa de identificagdo do
equipamento.

LIGACAO A REDE.

O equipamento alimentase mediante o cabo e conector
fornecido de série através dum interruptor diferencial e
um interruptor electromagnético de caracteristica lenta e
intensidade seguindo a tabela de caracteristicas técnicas.
Toda conex&o devera possuir conexdo normativa a terra e
cumprir todos os regulamentos eléctricos nacionais.

A Offline espacos de uso para aterraregulamentar.

Além da seguranca legal obrigatoria, a conexdo de
aterramento prolonga a vida do seu equipamento, permitindo
que os circuitos de protecado interna descarreguem picos de
tensdo e EMI no solo, deixando-os desprotegidos se ndo
estiverem conectados.

No caso de conexdo a um gerador eléctrico € preciso
observar as necessidades de poténcia indicadas nas
caracteristicas técnicas. Ter-se-a em consideragdo que
um equipamento podera funcionar com um gerador com
poténcia inferior a indicada com a limitagéo de usa-lo a uma
intensidade maxima inferior a nominal.

Modelo BITENSION 20/14 é capaz de trabalhar na faixa de
tensao de alimentagéo de 100V a 240V, 50Hz-400Hz.

O computador detecta automaticamente a tensao de entrada
e configura-se.

LIMITACAO DE CONDICOES AMBIENTAIS.

O equipamento se devera instalar a respeitar sua
classificagdo IP21, isto significa que o equipamento esta
protegido como maximo contra a queda vertical de gotas de
agua e o acesso a partes perigosas com um dedo contra os
corpos sélidos esquisitos de 12,5 mm g e maiores.

O equipamento esta preparado para trabalhar no intervalo
de temperaturas de -15°C até 70°C a ter em consideragao
a limitacdo da descida do rendimento (factor de marcha) a
partir de temperaturas ambiente superiores a 40°C.

4.- INSTRUGOES DE FUNCIONAMENTO
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COLOCAGAO E ESTES.

Todas as maquinas STAYER WELDING da série MMA se
devem manipular mediante o0 mango ou correia a habilitar
para o transporte. E preciso habilitar um espaco livre a volta
do equipamento de no minimo 15cm e assegurar a livre




circulagdo de ar para a correcta dissipagao de calor. Antes
de cada trabalho verificar-se-a 0 bom estado e correcto
apertado de todos os elementos exteriores do equipamento:
cavilha de alimentagdo, cabo, carpintaria de carcaga e
buchas de conexéo e interruptores.

CAMBIO DE FERRAMENTAS.

Todas as maquinas STAYER WELDING da série MMA
dispéem de conector rapido DINSE de meia polegada ou de
3/8 de polegada para os cabos de soldadura. Para retirar ou
pdr o conector é suficiente com virar a esquerda ou direita

um quarto de volta o conector.
A em bom estado e que a superficie de contacto
esteja limpa. Uma ma conex&o ou uma conexao
suja fazem um mal rendimento e ocasionam que se aquega
demais, funda ou queime o painel frontal.

OPERACOES DE AJUSTE.

Todas as maquinas STAYER WELDING contém um sistema
electronico complexo e vém completamente calibradas de
fabrica, porem ndo se autoriza a manipular pelo utente por
razbes de eficiéncia e de seguranga. Perante quaisquer
duvida do mal funcionamento contacte com seu distribuidor
ou 0 nosso sistema de atengéo ao cliente.

ATENGAO: Conecte sempre ao méaximo o conector
DINSE e verifique que a conexdo com o cabo esta

LIMITES SOBRE O TAMANHO DAPECAA
TRABALHAR.

A principal restrigdo sobre o tamanho da pecga a soldar é
seu grosso, que esta limitado pela poténcia do equipamento.
A maior poténcia vocé podera realizar soldaduras correctas
(com penetracdo adequada do corddo de soldadura) em
pecas de maior grosso. Aseguinte tabela Ihe pode servir de
orientagao:

GROSSO DA PEGA DIAMETRO INTERVALO DE
A SOLDAR ELECTRODO E6013 | AJUSTE AMPERAGEM
1a2mm 1,6mm 30 -60
1,5a3mm 2,0mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 - 100
5a8mm 3,2mm 85 -140
8 a12mm 4,0mm 120 - 190
Mais de 12mm 5,0 - 6,0mm 180 - 350

INSTRUCOES GERAIS DE UTILIZACAO.

Antes de comecar assegure-se de ler, compreender e aplicar
as instrugdes de seguranca e resto de instru¢des incluidas
no presente manual.

A seguir encontrara uma série de indicagbes gerais que lhe
permitam iniciar-se no mundo da soldadura e comecgar a
trabalhar com eficiéncia. No presente manual instrui-se sobre
os rudimentos da soldadura mediante eléctrodo revestido,
de dificuldade de execugéo relativamente moderada e sobre
a soldadura TIG, de dificuldade relativamente maior.

Tenha em consideragéo que a soldadura a nivel profissional
é uma actividade qualificada e especializada. Refira-se
a livros especializados e cursos de formagao profissional
regulada para maior informacgéo.
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1.- Soldadura com eléctrodo recoberto

Nesta classe de soldadura por arco eléctrico o proprio
eléctrodo produz o calor em forma de arco eléctrico, o
ambiente de protecgdo e melhora do banho de soldadura e
o préprio metal de aporte ao ir fundindo-se a alma metalica
do eléctrodo segundo se realiza a soldadura.

Devera escolher o eléctrodo (tamanho e tipo) adequado ao
tipo de trabalho a realizar. Um eléctrodo que recomendamos
por sua caracteristica média, validez para a maioria de
trabalhos e ser facil de encontrar o eléctrodo E-6013,
conhecido popularmente como “eléctrodo de rutilo”. O
material por exceléncia para soldar com eléctrodo recoberto
€ 0 ago ao carbono. A seguinte tabela pode-lhe servir de
orientagdo inicial para eleigcdo de tipo de eléctrodo e ajuste
de amperagem de operacao para um ago ao carbono meio
tipo S275.

Depois de confirmar todas as medidas de seguranga e
inspeccionar o equipamento, limpar, preparar e sujeitar a
peca a soldar conecta-se os cabos segundo a indicacao das
tabelas. Para o caso usual de eléctrodo E-6013 conectar-
se-a a saida de polaridade negativa (marcada com -) a pega
mediante a pinga de massa. Asaida de polaridade positiva
(marcada com +) conectarse- a a pinga porta eléctrodos, que
tera conectado por seu extremo nu o eléctrodo de trabalho.

O soldador por-se-a seus equipamentos de protecgao
individual a utilizar mascara ou capacete de soldadura
adequada ao trabalho e tapar adequadamente quaisquer
porcao da sua pele para evitar salpicaduras ou radiagao.

Iniciar-se-& a soldadura mediante a ignicdo do arco. Ha
varios procedimentos, sendo o mais simples o de raspar a

peca.

Uma vez iniciado o arco manter-se-a4 o eléctrodo a uma
distancia aproximadamente igual ao diametro do préprio
eléctrodo e sera iniciado o avance da soldadura a tirar para
atras como se estivesse a escrever uma pessoa direita
ocidental. O eléctrodo manter-se-a numa posigdo proxima
(65° até 80°) a vertical em relagdo com o horizontal e
equilibrada em relagao com o centro do banho de soldadura.
Em fungéo do tipo de passada (inicial ou de enchido) e a
necessidade de cobertura da unido avance em linea recta,
movimento de zig - zag ou pequenos circulos. Um bom
ajustamento de intensidade, posigao e velocidade de avance
da soldadura tera como resultado com um som agradavel,
suave e similar ao que faz um bom asado na barbecue.
Quando se faz um correcto trabalho o cordéo resultante sera
homogéneo, com marcas superficiais em forma de meia-lua
uniformes. O perfil transversal nao sera protuberante nem
afundado e a escoria que se forme sera retirada facilmente.

Uma vez realizado o corddo eliminar a escoéria mediante o
martelo e cepilho antes de realizar um possivel seguinte
cordao.

Configuragoes especiais para séries XP, $100.25B,
S400T, S400BT, S100.35BT Y PFC, PROGRESS 200
PULSED (Fig 5, 6, 8)

Para maximizar a série adaptacdo S100.25B y S100.35BT
oferece ajuste manual para soldadores profissionais:

n°. 2: Controle Manual comego quente

Regulamenta a exploséo inicial de energia no inicio (prime)
o arco. Dependendo do tipo de eléctrodo, tipo de ligagédo
e da temperatura no controlo de ajustamento da peca de
trabalho.




Comece na posi¢gdo do meio e encontrar uma casa sem o
eletrodo de degola e ha projecdes. Se as varas eletrodo
aumentar a energia girando o controle no sentido horario.
Se as projegdes diminuir viragem energia sobrando. Se vocé
usar a maquina como soldagem TIG minimiza seu controle.

n°. 3: Manual de Controle ARC FORCE

Regula o comportamento do arco quando ocorre a queda de
tensdo dindmica. Dependendo do tipo de eléctrodo definindo
inicialmente:

Minimo (bumbum a direita) para eletrodos de rutilo (Exemplo:
E6013)

No meio do caminho para eletrodos basicos (por exemplo,
E7018)

Maxed para eletrodos celulésicos (Exemplo: E6010)

n°. 4: Controle manual de AMP

Configuragdo padréo de amplificadores de soldagem. Veja
acima para mais detalhes.

n°. 5:. SelectorA/V

Faz a tela um ampéres soldagem ou a tensao de soldagem
é exibido.

n°. 6: VRD Selector

Faz com que a tensdo de carga é reduzido as condigbes
normais ou especiais, quando necessario. Nota: aspirante a
qualidade sera reduzida ligeiramente usando VRD

n°. 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 poténcia ao selecionar a posicdo ‘GERADOR'.
Na posigdo GRID, a conexdo serda com o fornecimento de
energia da rede elétrica, obtendo uma ligeira melhoria na
dindmica de disparo de arco no primeiro meio segundo de
uso.

Configuragoes especiais Progress 1700 XP

Use o botdo 8 para selecionar o parametro. O parametro
selecionado serda indicado pela iluminacdo LED
correspondente.

No modo indicativo, use a seguinte tabela de ajuste de
parametros e amperagem de acordo com o tipo de eletrodo
e seu didmetro como uma recomendacéo de trabalho.

As opcoes especiais de POTENZA 200 CEL GE (fig 7)
n°.1: tipo de eletrodo Selector.

Cliqgue em Normal para trabalhar com rutilo e eletrodo basico.

Imprensa Cel & Al trabalhar com celulésicos e aluminio
eletrodos.

n°.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 padr&o, possui um seletor (nUmero
3) para soldagem por pulso avangada. Este modo permite
um controle superior da entrada de calor e transferéncia de
goticulas para a poga de solda. Neste modo, espessuras
finas e aco inoxidavel podem ser soldados com projecdes
minimas e uma qualidade muito semelhante a de uma
soldagem TIG. Ao contrario do modo padrdo no qual a entrada
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de corrente € moné6tona 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 pecga de trabalho. Dependendo do tipo de
material, dimensdes e tipo de unido, o usuario pode otimizar
0 processo ajustando a porcentagem de distribuicao de base
e pico selecionando 0% pico. Vocé também pode ajustar a
frequiéncia (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 parametro de ajuste. Ajuste o valor girando
o encoder.

Os intervalos de valores ajustaveis sao:

A (PC) A (BC) % Hz
Amperes de | Amperes de | % deduragdo | Frequéncia
pico base maxima 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 gas inerte o material consumivel
nao é o proprio eléctrodo mais uma vara de aporte de
material similar ou compativel 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 alheagdes, a incluir todos os agos inoxidaveis
e situacdes de unides de pouco grosso com ou sem material
aporte. A soldadura produz-se sem escéria, projec¢des ou
fumos.

Aviso: Na&o utilizar nem afilar eléctrodos de

tungsténio dotados com Tério devido ao risco

derivado da actividade radioactiva moderada do
material. Podera reconhecer a presenga e concentragédo de
diéxido de tério pela banda indicativa no eléctrodo segundo
EN ISO 68848:2004 (colores: amarelo, vermelho, purpura e
laranja). Evite estes eléctrodos e utilize produtos substitutivos
sem conteldo como por exemplo os eléctrodos com
derivados de Lantano e Cerio (bandas: preto, gris, azul,
ouro) os quais ndo 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 didmetro do eléctrodo. Para melhor arco e
capacidade de manejo de corrente o ataque correcto da
ponta a pedra deverd ser longitudinal e a ponta devera ser
muito ligeiramente plana.

Para posicionar correctamente o eléctrodo na tocha este
deverd sobressair da tubeira uns 5mm.

Como norma geral conecte a saida ao reverso que a
conexao usual do eléctrodo a tocha TIG ao terminal negativo
do equipamento e a pinga de massa ao terminal positivo.
Prepare e assegure a peca. Ajuste a intensidade de corrente
segundo as necessidades do tipo de material e unido
a realizar primeiro um teste sobre uma pecga de ensaio.
Refira-se a literatura especializada ou formagéo profissional
regulada para maior informagéo ao respeito.

A tocha devera receber fornecimento de gas inerte
(usualmente Argon puro) procedente dum cilindro
através dum sistema redutor de pressdo capaz de regular
adequadamente o caudal necessario de gas.
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Todos os equipamentos precisam duma tocha TIG com
conexédo directa ao medidor de caudal e controlo de gas
mediante valvula de passo incorporada na prépria tocha TIG.

Para iniciar o arco em todos os modelos excepto o S60.17L,
PROGRESS1700Le 0 T100.20H deve-se raspar ligeiramente
a ponta da tocha até o inicio do arco de trabalho.

O modelo S60.17L, PROGRESS1700L, BITENSION
20/14, POTENZA 200 CEL GE, apresenta a caracteristica
melhorada do sistema de inicio de arco por elevagao (Lift
Arc). Este sistema permite minima contaminacdo do
eléctrodo. Para iniciar a soldadura TIG mover o comutador 7
a posigao TIG, abrir a valvula de saida de gas e por a ponta
da tocha em contacto com a pecga 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 orientagdo geral
devera avangcar de maneira inversa a soldadura por
eléctrodo de maneira que em vez de tirar para atras se
incida empurrando para adiante como se ajuda-se ao fluxo
de gas a incidir sobre o banho de soldadura. Incline a tocha
de maneira que incida numa posigao proxima (70° até 80°)
a vertical em relagéo a horizontal e centrada em relagéo ao
banho de soldadura.

Deposite lentamente o material de aporte davaraaproximando
esta ao banho de material fundido sucessivamente. Para
terminar simplesmente separe muito ligeiramente a tocha
até que se interrompa o arco e feche a valvula manual de
passo de gas. Por ultimo feche a valvula de passo geral do
cilindro de gas inerte.

5.- INSTRUCOES DE MANUTENCAO E
SERVICO

LIMPEZA, MANUTENCAO, LUBRIFICADO,
AFILADOS.

Para limpar sempre desligue o equipamento e espere
no minimo 10 minutos para seguranca de descarga dos
condensadores de poténcia. Limpe a carcaga com um pano
ligeiramente humedecido. Seguindo da poluigdo do ambiente
de trabalho ao menos cada 1000 horas limpe o interior com
ar comprimido seco, a retirar a carcaga superior € a eliminar
po, poluicdo metalica e peluche a atender especialmente a
dissipadores e ventilador.

O equipamento ndo precisa de manutengao especifica por
parte do utente a ter um uso cuidadoso dentro dos limites
ambientais de uso a melhor garantia de largos anos de
Servigo seguro.

Recomenda-se enviar o equipamento aos servigos técnicos
cada 3000 horas de trabalho ou cada 3 anos para verificagao
e calibrado.

SERVICOS DE REPARAGAO COM
ENDERECOS.

STAYER IBERICA

Area Empresarial Andalucia — Sector |
Calle Sierra de Cazorla No. 7

ZIP: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN

Lista de pecas substituiveis pelo utente.

Dada a complexidade e potencial perigo é necessaria a
intervengdo qualificada excepto para reparagdes menores
como inspecgdo de conexdes e substituicdo da tomada
padréo de alimentagéo e revisdo dos cabos de soldadura,
pelo tanto ndo se consideram pegas substituiveis pelo
utilizador.

6.- REGULAMENTOS

ESPECIFICACOES TECNICAS

=>@ = tenséo de entrada

|=(>@= corrente de entrada

@ —>= corrente de saida

@ = Peso

S 1 _ .
.\‘i | = Dimensdes

@ = Poténcia do gerador

E%ﬂ % = ciclo de trabalho
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Elektrikli El Aletleri Igin Genel Uyar Talimati

1) Caligsma yeri giivenligi

a) Calistiginiz yeri temiz tutun ve iyi aydinlat In.
Calistiginiz yer dizensiz ise ve iyi aydinlatima-missa
kazalar ortaya c¢ikabilir.

b) Yakininda patlayici maddeler, yanici sivi, gaz
veya tozlarin bulundugu vyerlerde elektrikli el aleti
ile caligmayin. Elektrikli el aletleri, toz veya buharlarin
tutusmas ina neden olabilecek kivilcimlar gikarirlar.

c) Elektrikli el aleti ile galisirken gocuklari ve baskalarini
uzakta tutun. Dikkatiniz dagilacak olursa aletin kontrolini
kaybedebilirsiniz.

2) Elektrik Giivenligi

a) Elektrikli el aletinin baglanti fisi prize uymal 1dir. Fisi
higbir zaman degistirmeyin. Koruyucu topraklanmis
elektrikli el aletleri ile birlikte adaptor fis kullanmayin.
Degistirilmemis fis ve uygun priz elektrik carpma tehlikesini
azaltir.

b) Borular, kalorifer petekleri, isiticilar ve buzdolaplar
gibi topraklanmig yuizeylerle bedensel temasa
gelmekten kaginin. Bedeniniz topraklandidi anda buyuk
bir elektrik garpma tehlikesi ortaya gikar.

c) Aleti yagmur altinda veya nemli ortamlarda
birakmayin. Suyun elektrikli el aleti igcine sizmasi elektrik
carpma tehlikesini artirir.

d) Elektrikli el aletini kablosundan tutarak tasimayin,
kabloyu kullanarak asmayin veya kablodan cekerek
fisi cikarmayin. Kabloyu i1sidan, yagdan, keskin kenarli
cisimlerden veya aletin hareketli pargalar indan uzak
tutun. Hasarli veya dolasmis kablo elektrik ¢arpma
tehlikesini artirir.

e) Bir elektrikli el aleti ile agik havada caligirken,
mutlaka acik havada kullan i1lmaya uygun uzatma
kablosu kullanin. Agik havada kullaniimaya uygun uzatma
kablosunun kullaniimasi elektrik garpma tehlikesini azaltir.
f) Elektrikli el aletinin nemli ortamlarda c¢alistiriimasi
sartsa, mutlaka ariza akimi koruma salteri kullanin.
Ariza akimi koruma salterinin kullanimi elektrik ¢arpma
tehlikesini azaltir.

3) Kisilerin Gilivenligi

a) Dikkatli olun, ne yaptiginiza dikkat edin, elektrikli el
aleti ile isinizi makul bir tempo ve yontemle yiiriitiin.
Yorgunsaniz, aldiginiz haplarin, ilaglarin veya alkoliin
etkisinde iseniz elektrikli el aletini kullanmay In. Aleti
kullanirken bir anki dikkatsizlik Gnemli yaralanmalara neden
olabilir.

b) Daima kisisel koruyucu donanim ve bir koruyucu
gozlik kullanin. Elektrikli el aletinin tiru ve kullanimina
uygun olarak; toz maskesi, kaymayan is ayakkabilari,
koruyucu kask veya koruyucu kulaklik gibi koruyucu
donanim kullanimi yaralanma tehlikesini azalttir.

c) Aleti yanhslikla galistirmaktan kaginin. Akim ikmal
sebekesine velveya akiiye baglamadan, elinize alip
tagimadan once elektrikli el aletinin kapali oldugundan
emin olun. Elektrikli el aletini parmaginiz salter Gzerinde
dururken tasirsaniz ve alet agikken fisi prize sokarsaniz
kazalara neden olabilirsiniz.

d) Elektrikli el aletini galistirmadan once ayar aletlerini
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veya anahtarlan aletten gikarin. Aletin dénen parcalar
icinde bulunabilecek bir yardimci alet yaralanmalara neden
olabilir.

e) Calisirken bedeniniz anormal durumda olmasin.
Calisirken durusunuz giivenli olsun ve dengenizi her
zaman koruyun. Bu sayede aleti beklenmedik durumlarda
daha iyi kontrol edebilirsiniz.

f) Uygun is elbiseleri giyin. Genis giysiler giymeyin ve
taki takmayin. Saglarinizi, giysileriniz ve eldivenlerinizi
aletin hareketli pargalarindan uzak tutun. Bol giysiler,
uzun sagclar veya takilar aletin hareketli parcalari tarafindan
tutulabilir.

g) Toz emme donanimi veya toz tutma tertibat 1
kullanirken, bunlarin bagh oldugundan ve dogru
kullanildigindan emin olun. Toz emme donaniminin
kullanimi tozdan kaynalanabilecek tehlikeleri azaltir.

h) Aletlerin sik kullanimindan elde edilen giivenin genel
giivenlik ilkelerini goz ardi etmenize neden olmasina
izin vermeyin. Dikkatsiz bir hareket, saniyenin ¢ok kisa bir
bélimunde ciddi yaralanmalara neden olabilir.

i) Tutamaklan ve kavrama yiizeylerini kuru, temiz ve
yagsiz ve gressiz tutun. Kaygan tutamaklar ve kavrama
ylzeyleri, beklenmedik durumlarda aletin guvenli bir sekilde
kavranmasina ve kontrol edilmesine izin vermez.

4) Elektrikli el aletlerinin 6zenle kullanimi ve
bakimi

a) Aleti asin 6lgcede zorlamayin. Yaptiginiz ige uygun
elektrikli el aletleri kullanin. Uygun performansli elektrikli
el aleti ile, belirlenen galigma alaninda daha iyi ve givenli
caligirsiniz.

b) Salteri bozuk olan elektrikli el aletini kullanmay In.
Acllip kapanamayan bir elektrikli el aleti tehlikelidir ve
onariimalidir.

c) Alette bir ayarlama islemine baslamadan ve/veya
akliyii c¢ikarmadan once, herhangi bir aksesuari
degistirirken veya aleti elinizden birakirken figi prizden
cekin. Bu 6nlem, elektrikli el aletinin yanlglikla calismasini
onler.

d) Kullanim dis1 duran elektrikli el aletlerini gocuklarin
ulagsamayacagi bir yerde saklay In. Aleti kullanmayi
bilmeyen veya bu kullanim kilavuzunu okumayan
kigilerin aletle caligmasina izin vermeyin.

Deneyimsiz kisiler tarafindan kullanildiginda elektrikli el
aletleri tehlikelidir.

e) Elektrikli el aletinizin bakimini 6zenle yapin.
Elektrikli el aletinizin kusursuz olarak islev gormesini
engelleyebilecek bir durumun olup olmadigini, hareketli
parcalarin kusursuz olarak iglev group gormediklerini
ve sikisip sikismadiklar ni, pargalarin hasarli olup
olmadigini kontrol edin. Aleti kullanmaya baslamadan
once hasarli pargalari onartin. Bircok is kazasi elektrikli el
aletlerinin kotu bakimindan kaynaklanir.

f) Kesici uglar daima keskin ve temiz tutun. Ozenle
bakimi yapilmis keskin kenarli kesme uglarinin malzeme
icinde sikisma tehlikesi daha azdir ve daha rahat kullanim
olanagi saglarlar.

g) Elektrikli el aletini, aksesuari, uglari ve benzerlerini,
bu 6zel tip alet igin 6ngoriilen talimata gore kullanin. Bu
sirada galigma kosullarini ve yaptiginiz isi dikkate alin.
Elektrikli el aletlerinin kendileri igin 6ngdrilen alanin disinda
kullaniimasi tehlikeli durumlara neden olabilir.



EKIPMAN TARIFI

Bu Urin bir elektrik arkindan saglanan isi ile metallerin manuel
olarak kaynaklanmasi igin kullanilan bir ekipmandir.

Teknolojik olarak, STAYER WELDING ekipmani akililkontrol
mantidiile calisan yiksek frekansli gl¢ aktararak kaynak
yapmaya yarayan bir elektrik glicii kaynagidir ve gelistiriimis
kaynak.

50 Hz sebeke frekansindgaalisgan donustiriiclleri baz alan
geleneksel teknolojiye oranla Inverter STAYER WELDING
teknolojisinin agirlik birimi bagsinadiigen gu¢ yogunlugu, gugc
tasarrufu daha fazla olup butin kaynak parametrelerinin
otomatik, hizli ve hatasiz sekilde kontroli mimkuandar.

Bu sayede, agir doénustiriculer kullanan geleneksel
ekipmanlara oranla daha az enerji tiketen ve daha hafif
ekipmanlarla daha iyi kaynak yapabileceksiniz.

Bitin MMA STAYER WELDING ekipmanlariortiilli elektrot
kaynagi ve soy gaz korumali tungsten elektrotlu fener kaynagi
yapmaya elveriglidir.

Fig 1.
1. regulator SET UP.
2. Przetgcznik zasilania.

3. Kabel zasilajgcy i wtyczka urzadzenia w zalezno$ci od
kraju.

4. Zaciski przytagczeniowe kabla spawalniczego.

Fig 2.

1. Kontrolka wigczenia zasilania.

2. Kontrolka pauzy chtodzenia.

3. Wstepnie wybrana srednica elektrody
Wstepnie wybrana elektroda.

. Wybrano wskaznik podnoszenia TIG.

. Ustawienie ARC FORCE.

. Ustawienie HOT START.

. Wybrano wskaznik MMA.

. Wskaznik stanu VRD.

. Wskaznik intensywnosci spawania.
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Fig 3.

1. dodatni zacisk wyjscia spawania (+) Podtgcz kabel roboc-
zy do dodatniego zacisku wyj$cia spawania.

2. zacisk ujemny wyjscia spawania (- ) Podtgcz uchwyt TIG
do zacisku ujemnego wyjscia spawania (-).

3. Butla z gazem.

4. Zawor butli: Lekko otworz zawér, aby gaz wyptynat i wyd-
muchat mase z zaworu. Zamknij zawor.

5. Regulator / przeptywomierz.

6. Regulacja przeptywu: Typowy przeptyw wynosi (15 stop
szesciennych na godzine) 7,1 I/min. Podigcz waz gazowy
palnika do regulatora / przeptywomierza.

7. Zawor gazu: Zawor na uchwycie steruje wstepnym i kon-
cowym przeptywem gazu. Zawor na uchwycie nalezy
otworzy¢ przed rozpoczeciem spawania i zamkngé po
jego zakonczeniu.

Fig. 4.

1. Ujemny zacisk wyjscia spawania (- ) Podtgcz kabel roboc-
zy do ujemnego zacisku wyjscia spawania.

2. dodatni zacisk wyjscia spawania (+) Podtgcz uchwyt elek-
trody do dodatniego zacisku wyjscia spawania.
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Fig. 5, 6.

1. wyswietlacz.

2. Ustawienie HOT START.

3. Ustawienie ARC FORCE.
4. Regulacja natezenia pradu.

Fig. 7

1. Enkoder obrotowy z przyciskiem do wyboru i regulacji pa-
rametrow i pradu wyjsciowego.

2. Wyswietlacz.

3. przetgcznik parametrow.

4. Przetgcznik trybu synergicznego.

5. Przetacznik $rednicy elektrody.

Fig. 8

1. Przefgcznik wyboru celulozy - Normalny.
2. Kontrolka zasilania.

3. Kontrolka pauzy chtodzenia.

4. Regulacja natezenia pradu.

6. Przetacznik MMA / TIG Lift Arc.

5. Wyswietlacz.

Fig. 9.

1. regulacja natezenia pradu.

2. Regulacja ARC FORCE.

3. Wybdr tuku MMA / TIG Lift.

4. Przetgcznik ON/OFF dla VRD.

5. Kontrolka pauzy chtodzenia.

6. Przetacznik zrodta zasilania GRID / GENERATOR.

Fig. 10.

1. Enkoder obrotowy z przyciskiem do wyboru i regulacji
parametrow.

2. Przycisk redukujgcy napiecie wyjsciowe bez obcigzenia.

3. Przycisk normalnego spawania lub spawania impulsowego.
4. Wskaznik wyboru ustawienia prgdu szczytowego.

5. Wskaznik wyboru ustawienia prgdu bazowego.

6. Wskaznik wyboru ustawienia procentowego przewyzszenia
wartosci szczytowej nad bazowa.

wartos¢ szczytowa nad bazowa.

7. Wskaznik wyboru ustawienia czestotliwosci impulsow.
8. Kontrolka pauzy chtodzenia.

9. Ustawienie wyboru typu elektrody.

1. - ISARETLI ACIKLAMASI POLITIKA

1
3
5
10
6 8
1" 1a 11b 11c
12 12a 12b 12¢
7 9
13 13a 13b 13c
14 15 16 17
18
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Pozisyon 1 Uretici, distribitor veya ithalatcinin adi, adresi ve
isareti.

Pozisyon 2 Model tarifi

Pozisyon 3 Model haritasi

Pozisyon 4 Kaynak gug¢ kaynaginin semboll

Pozisyon 5 Ekipmanin  bagh oldugu standardin referansi
Pozisyon 6 Kaynak isleminin sembolii

Pozisyon 7 Yiksek elektrik soku riski bulunan bdlgelerde
kullanim sembolu

Pozisyon 8 Kaynak akiminin sembolu

Pozisyon 9 Nominal yiiksiiz voltaj

Pozisyon 10 Voltaj araligi ve noimnal gikis akimi
Pozisyon 11 Goérev ¢evrimi

Pozisyon 11a % 45'teki gorev gevrimi

Pozisyon 11b % 60’taki gorev gevrimi

Pozisyon 11c % 100’deki gérev ¢evrimi

Pozisyon 12 Nominal kesim akimi (12)

Pozisyon 12a % 45’teki gorev ¢evrimi igin akim degeri Pozisyon
12b % 60’taki gbrev ¢evrimi icin akim degeri Pozisyon 12¢ %
100’deki gorev gevrimi igin akim

degeri

Pozisyon 13 YUk Voltaji(U2)

Pozisyon 13a % 45'teki gérev gevrimi icin akim degeri
Pozisyon 13b % 60’taki gbrev gevrimi igin akim degeri
Pozisyon 13c % 100°’deki gérev gevrimi igin akim degeir
Pozisyon 14 Glig kaynagi sembolu

Pozisyon 15 Voltaj beslemesinin nominal degeri
Pozisyon 16 Maksimum nominal besleme akimi
Pozisyon 17 Maksimum efektif besleme akimi

Pozisyon 18 IP koruma degeri

2. - GUVENLIK ONLEMLERI

TALIMATLARI OKUYUN.

+ Uriinii kullanmadan veya bakim yapmadan énce Kullanici
Kilavunu okkuyun.

+ Sadece Ureticiden aldiiniz hakiki yedek pargalari kullanin.

SEMBOL KULLANIMI

TEHLIKE! - Ortadan kaldinimadigi takdirde 6liim
veya ciddi yaralanmaya neden olabilecek tehlikeli
bir durumu belirtir. Muhtemel tehlikeler sonraki
sembollerle gosterilmis veya metin

icerisinde agiklanmistir.

Ortadan kaldinimadddigitakdirde 6liim veya ciddi

yaralanmaya neden olabilecek tehlikeli bir durumu

belirtir. Muhtemel tehlikeler metin igerisinde

aciklanmisgtir. bir durumu belirtir. Muht
icerisinde agiklanmistir.

ARK KAYNAGINA ILISKIN RISKLER

f Bu iiriiniin kurulumu, isletimi, bakim ve onarimi

sadece kalifiye personel tarafindan yapiimaldir.

Alet calisirken herkesi, ozellikle ¢ocuklari uzak
A tutun.

ELEKTRIK SOKU OLUME YOL AGABILIR.

Elektrik yukll parcalara dokunmakoélimcul soklara veya ciddi
yaniklara neden olabilir. Gl¢ acik oldugu surece elektrot ve is

devresi elekitrik yuklu olur. Giris glicti devresi ve makinenin dahili
devreleri de gli¢ agi k oldugu slrece elektrik yUkli olur. Yar
otomatik ve otomatik tel kaynagi esnasindatel, tel makarasi,
tahrik silindirinin yuvasi ve kaynak teline degen butiun metal
parcalar elektrik yUkli olur. Kurulumu ve topraklanmasi diizglin
yapilmayan ekipmanlar tehlike arz eder.

« Elektrik yikll pargalara dokunmayin.
* Kuru, deliksiz, yalitimh eldiven ile viicut koruyucu giysi giyin.

+ Is pargasiveya zeminle temasinizi engelleyecek kadar biiyiik
kuru yaltim ddésemesi veya ortl kullanarak is parcasinave
zeminearskiyaitilm asglayin.

* Nemli bolgelerde, hareketleriniz kisitlaniyorasveya hata
olasihgr varsaAC ¢ikisinikullanmayin.

* AC cikiginisadece kaynak islemi igin gerekliyse kullanin.

+ AC cikisigerektigi takdirde Unitede uzaktan cikis
kumandasivara skullanin.

» Asagidaki elektrik tehlikesi arz eden durumlarda ek glivenlik
tedbirleri gereklidir. Nemli yerlerde veya islak giysi giyerken;
doseme, izgara veya sehpa gibi metal yapilarda, oturma,
¢Omelme veya yatma gibi hareketin kisitalndigi durumlarda; is
parcasi veya zemine kaginilmaz olarak veya kazara temas riski
varsa.

* Giris glicinU kesin veya ekipmani kurmadan ya da bakim
yapmadan 6nce motoru durdurun.

» Ekipmani Kullanici Kilavuzu, milli ve yerel kanunlara goére
diizguin sekilde kurun ve topraklayin.

* Herzaman gui¢ kaynaginin topraklama kontroliint yapin ve gii¢
giris kablosunun topraklama telinin baglanti kesme kutusundaki
topraklama terminaline diizgiin sekilde baglandigindan veya bu
kablo prizinin dizgln sekilde topraklanmi s bir priz ¢i ki si na
baglandi gi ndan emin olun.

+ Girig baglantilanini yaparken ilk énce uygun topraklama
iletkenlerini baglayin, baglantilarriki kez kontrol edin.

« Kablolari i1slatmayin, yagdan uzak tutun ve sicak metal ve
kivilcimdan koruyun.

* Glig giris kablosunu hasar veya agikta kablo var midiye kontrol
edin. Hasar gorirseniz derhal degistirin, acik kablo 6lime yol
acabilir. Kullanilmayan ekipmanlarin hepsini kapatin.

« Eskimig, yipranmig, kiiglilmis veya iyi baglanmamis kablolari
kullanmayin.

» Kablolari viicudunuza asmayin. i parcasinin topraklanmasi
gerekiyorsa direkt olarak ayri bir kablo ile topraklayin.

« Is pargasi, zemin veya bagka bir makinenin elektrotu ile temas
halindeyseniz elektrota dokunmayin temas halindeyseniz
elektrota dokunmayin

» Cift aclk devre voltaji gelecedi igin ayni anda iki kaynak
makinesine bagdli olan elektrot tutuculara dokunmayin.

+ Sadece iyi korunmus ekipman kullanin. Hasarli pargalar
derhal onari n veya degistirin. Uriinu kilavuzda belirtildigi sekilde
muhafaza edin.

« Zemin seviyesinden ylksekte calisiyoriszaemnniyet kemeri
takin.

» Butln panelleri ve kapaklari giivenli bir sekilde yerlerinde
birakin.

+ I kablosunu metaller birbirine degecek sekilde ve kaynagin
mumkin oldugunca yakinindan tezgaha baglayin.

* Metal nesnelerle temasinidnlemek icin is parcasina bagli
olmadigl zaman is kelepgesini izole edin.

« Tek bir kaynak ¢ikis terminaline birden fazla elektrot veya is
kablosu baglamayin.

SICAKPARCALAR ciddi yaniklara yol agabilir.
« Sicakpargalara giplakelle dokunmayin.

» Tabanca veya tor¢ (zerinde galigiyorsanizsouma suresi
birakin.
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 Sicak kisimlar igslemek igin gerekli aletleri kullanin ve/veya
yaniklari 6énlemek icin agir, yalitimlikaynak eldiveni ve giysisi
giyin.

DUMAN VE GAZ tehlikeli olabilir.

Kaynak esnasindaduman ve gaz agigacika.rBu dumanlari ve
gazlari solumak sagliginiza zararverebilir.

* Basinizi dumanlarin disinda tutun. Dumanlar solumayin.

« Igerdeyseniz alani havalandirin ve/veya kaynak dumanlarini
ve gazlar uzaklastirmak icin arkta yerel basing¢li havalandirma
sistemi kullanin.

* Havalandirma yetersizse onayli bir hava maskesi takin.

* Metaller, sarf malzemeleri, kaplamalar, temizleyiciler ve yag
¢Ozuctller icin Materyal Guvenlik Bilgisi Formlarini (MSDS) ve
Uretici talimatlarini iyice okuyun.

* Kisitilalanlarda yalnizca havalandirma yeterliyse ¢alisin veya
calisirekn hava maskesitakin. Her zaman yakininizda egitimli bir
gdzlemci bulunsun. Kaynak dumanlari ve gazlari hava miktarini
degistirebilir ve oksijen oranini azaltarak yaralanmalara veya
6lime yol agabilir. Soludugunuz havanin guvenli oldugundan
emin olun.

* Yag ¢ozme, temizleme ve puskirtme faaliyetlerinin yapildig
ortamlara yakin yeerrdlekaynak yapmayin.

* Arktan ¢ikanisive 1siklar buharlarla reaksiyona girerek oldukca
zehirli ve tahris edici gazlar olusturabilir.

* Galvanize, kursun veya kadmiyum kaplicelik gibi kaplamal
metaller Uzerinde kaplama kaynak bdlgesinden ¢ikariimadidi,
alan iyice havalandirlimadidi ve hava maskesi giymediginiz
takdirde kaynak islemi yapmayin. Kaplamalar ve bu elemanlari
olusturan metaller kaynak yapilinca zehirli duman uretebilir.

ARK ISINLARI gozleri ve cildi yakabilir.

Kaynak isleminden kaynaklanan ark i si nlari gozleri ve cildi
yakabilen yogun goriilebilir ve goriinmez (ultraviyolen ad
kiziloteis) isinladreritr.

» Kaynak yaparken veya seyrederken ylzinizu ve gézlerinizi
korumak igin Uzerinde filtreli lenslerden olusan diizgin bir
g6zluk bulunan baslk takin. Bkz. ANSI Z49.1, Z87.1, EN175,
g6zlik bulunan baslik takin. B EN379, Glivenlik Standartlari.

* Basliginizin altina kenarlarinda korumalik bulunan onayli
guvenlik gozlikleri takin.

* Diger insanlan 1sik,yansima ve kivilcimlardan korumak icin
perde veya bariyer kullanin, arka bakmamalar konusunda
uyarin.

* Vlcudunuza ve ayaklariniza dayanikli, atese kargi direncli
malzemeden (deri, sikidokunmus pamuk veya yin) yapilmis
koruyucu giysi giyin.

KAYNAK iglemi yangina ve patlamaya yol acabilir.

Tanker, kampana veya boru gibi kapalikonteynirlara kaynak
yaparken patlama olabilir. Kaynak arkindan kivilcim sigrayabilir.
Ugusan kivilcimlar, sicak is parcalari ve ekipmanlar yangina
veya yaniklara yol agabilir. Elektrotun kazara metal nesnelere
temas etmesi kivilcim, patlama, asirnsinmaveya yangina
neden olabilir. Kaynak yapmadan énce kontrol edip bdlgenin
guvenli oldugundan emin olun.

» Kaynak alaninin10 metre yakinindakibdtin yanici cisimleri
uzaklastirin. Bu mimkiin degilse onayli kaplama malzemeleriyle
sikica kaplian.y

* Ugusan kivilcimlarin yanicimetallere ¢arpabilecegi yerlerde
kaynak yapmayin.

* Kendinizi ve diger insanlari ugusan kivilcimlardan ve sicak
metalden koruyun.

» Kaynak isleminde ortaya ¢ikankivilcimlar ve sicak metallerin
kiigik catlak ve deliklerden sizarak bitisikteki alanlara
sigrayableicegini aklinizdan ¢cikamrayin.
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* Yangina karsitetikte olun ve yakininizda bir yangin séndirict
bulundurun.

» Tavan, zemin, perde veya bdlmede yapilan kaynaklarin
gorinmeyen tarafta yangina neden olabilecegini aklinizda
bulundurun.

AWS F4.1. hikumlerine gdre duzgin sekilde
hazirlanmamiglarsa tanker, kampana veya boru gibi
kapalikonteynirlakarynaak yapmayin.

* Havasinda yanicitoz, gaz veya sivi buhar (gazolin gibi)
bulunma olasiligi olan yerlerde kaynak yapmayin.

Kaynak akiminin  uzun, muhtemelen bilinmeyen
yollardan gecmesini ve elektrik soku, kivilcim ve yangin
tehlikesi olusturmasini engellemek icin is kablosunu is
pargasinabaglarken kaynak alanina yakin omlasina dkikatedin.

* Kaynak makinesini buzlu borularin buzunu eritmek igin
kullanmayin.

* Kullaniimadigi zaman c¢ubuk elektrotu tutucudan ayirin
veaykaynak kablosunu kontak ucundan ¢ikairn.

 Deri eldiven, sik dokunmus gémlek, mansetsiz pantolon,
yuksek ayakkabi ve sapka gibi yagsiz koruyucu giysi giyin.

» Kaynak yapmadan 6nce bitanli ¢gakmak veya kibrit gibi
yanicimaddeleri Gizerinizden ¢ikarin.

« [s tamamland ktan sonra kivilcim, kor veya alev olmadigindan
emin olmak igin is alanini kontrol edin.

+» Sadece dogru sigorta veya devre kesici kullanin. Blyutmeyin
ve asirmayin.

* Sicak is pargalan icin OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) ve NFPA
51B’de yer alan talimatlara uyun ve yakininizda bir yangin
sondurici ve gbzcu bulundurun.

UCUSAN METAL ve TOZ gozlere zarar verebilir.

» Kaynak, yontma, telle firgcalama ve zimparalama ki vi Ici m
ve metal ugusmasi na yol agabilir. Kaynaklar soguyunca ciruf
olusturabilirler.

» Kaynak basliginizin altina kenarlarinda korumalik bulunan
onayli gtivenlik goézliikleri takin.

GAZ YIGILMASI yaralanmaya ve 6liime yol agabilir.
* Kullanilmadidi zaman koruyucu gazi kesin.

» Sinirhalanlarther zaman havalandirin veya onayli bir gaz
maskesi kullanin.

MANYETIK ALANLAR viicuda takilan saglk araglarini
etkileyebilir.

» Pacemakers veya diger vicuda takilasnaglik araclarini
kullanan kisiler makineden uzak durmalidir.

+ Uzerinde saglik aygiti bulunan kisiler ark, nokta kaynagi,
oyma, plazma ark kesimi veya enduksiyonlu isitma iglemleri
yapilan alanlarin yakinina gitmeden 6nce doktora ve aygit
Ureticisine danismalidir.

Giiriiltii kulaklara zarar verebilir.
Baziiglemlerden veya ekipmanlardan gelen sesler kulaklara
zarar verebilir.

« GUrlltd seviyesi ylksekse onaylanmis kulak koruyucu
kullanin.

SILINDIRLER zarar gordiigiinde patlayabilir.
Koruyucu gaz silindirleri yliksek basingligaz igerir.

Zarar gordugu takdirde silindir patlayabili. Gaz silindirleri
normalde kaynak isleminin bir pargasi oldugu icin dikkatli
kullaniimasi gerekmektedir.

« Basingli gaz silindirlerini agir sicak, mekanik sok; fiziksel hasar,
curuf, agik yali,azikvilicm ve arklardan koruyun. Silindirleri dik
sekilde yerlestirin ve diismesini engellemek icin sabit bir direge
veya silindir 1zgarasinabaglayin.
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« Silindirleri kaynaklardan ve diger elektrik devrelerinden uzak
tutun.

* Asla kaynak fenerini gaz silindirinin Gizerine asmayin.
 Kaynak elektrotlarini kesinlikle silindirlere degdirmeyin.

* Asla basinglibir silindire kaynak yapmayin — patlama
gercgeklesir.

» Sadece dogru koruyucu gaz silindiri, diizenleyici, hortum ve
6zel uygulama icin tasarlanmis tertibatlari  kullanin. Bu araclari
ve pargalarini iyi durumda tutun.

« Silindir vanasini agarken yiiziiniiz( 6bdr tarafa gevirin.

+Silindir kullanildigi veya kullanilmak Uzere bagli oldugu
durumlarin haricinde koruyucu bashgi vananin izerinde tutun.

« Silindirleri kaldirmak ve tasimak igin dogru ekipman, prosedir
ve yeterli sayida insan kullanin.

* Basingli gaz silindirleri, ilgili ekipman ve Guvenlik Standartlar
bélimiinde verilen Basi n¢li Gaz Dernegi (CGA) talimatlari ni
okuyun ve uygulayin.

Y ANGIN VEYA PATLAMA riski.

« Aleti yanici yizeylerin Ustline, yukarisina veya yakinina
kurmayin veya yerlestirmeyin.

* Aleti yanici cisimlerin yanina monte etmeyin.

» Binadaki kablolara fazla yikleme yapmayin — elektrik
sisteminin  bu aleti ¢calistirmak igin yeterince biyuk, oranli
oldugundan ve korundugundan emin olun.

ALET DUSTUGU TAKDIRDE yaralanmaya yol agabilir.

* Aleti kaldirmak icin sadece kaldirma kancasi kullanin, hareket
diglisi, gaz silindiri veya baska aksesuar KULLANMAYIN.

+ Aleti kaldirmak ve desteklemek icin yeterli kapasitede ekipman
kullanin.

» Kaldiragla kaldiriyorsaniz, catallarin aletin karsi tarafina
gececek kadar uzun oldugundan emin olun.

ASIRI KULLANMA ASIRI ISINMAYA neden olabilir
» Sogutma zamani birakin; anma kullanim oranina uyun.

* Tekrar kaynak yapmaya baslamadan énce akimi veya gorev
gevrimini azaltin.

+ Alete gelen havayi engellemeyin veya filtrelemeyin.

UCUSAN KIVILCIMLAR yaralanmaya yol agabilir.
* Ylzu ve gbzleri korumak icin yliz koruyucu maske takin.

* Tungsten elektrotunu yalnizca gerekli korumaya sahip taglama
makinesinde ve guvenli bir konumda sekillendirin. Uygun yiiz,
el ve vicut koruyucu elbise giyin.

« Kivilcimlar yangina yol agabilir — yanici cisimleri uzak
tutun.

HAREKETLI PARGALAR yaralanmaya yol agabilir.
* Hareketli pargalardan uzak durun.
« Tahrik silindiri gibi sikistirma araglarindan uzak durun.

KAYNAK KABLOSU yaralanmaya yol agabilir.

» Gerekli olmadigi slirece kaynak tabancasinin tetigine
basmayin.

« Kablo kaynagi yaparken kaynak tabancasini vicudunuzun
herhangi bir yerine, diger insanlara veya metallere dogru
tutmayin.

HAREKETLI PARCALAR yaralanmaya yol agabilir.
* Pervane gibi hareketli pargalardan uzak durun.

» Bltln kapi, panel, kapak ve korumaliklari kapali tutun ve
yerinden oynatmayin.

» Gerek duyuldugunda kapi, panel, kapak ve korumaliklari
onarim igin sadece nitelikli kimselere cikarttirin.

* Onarim sona erdiginde ve tekrargiic vermeden 6nce kapl,
panel, kapak ve korumaliklari yerinetakin.

YUKSEK FREKANSLI RADYASYON parazit yapabilir.

* Yiiksek frekansli (H.F) radyasyon radyo navigasyonu, glivenlik
hizmetleri, bilgisayarlar ve iletisim ekipmanlarinda parazite yol
acabilir.

* Bu kurulumu sadece elektronik ekipman hakkinda bilgi sahibi
olan nitelikli kisilere yaptirin.

* Kullanici kurulumdan kaynaklanan her turlu parazit sorununu
derhal nitelikli bir elektrikciye dizelttirmekle yukimliddr.

* Kurulumu diizenli olarak kontrol ve tamir ettirin.

* Parazit olasiligini en aza indirmek icin yiksek frekansl kapi
ve panelleri sikica kapatin, kivilcim araliklarini dogru ayarlayin,
topraklama ve koruyucu araliklarini dogr kalkan kullanin.

ARK KAYNAGI parazite yol agabilir.

» Elektromanyetik enerji bilgisayar ve robot gibi bilgisayarla
calisanaygitlar gibi hassas elektronik ekipmanda parazite yol
acabilir.

» Kaynak alanindaki butun ekipmanin elektromanyetik acidan
birbirine uyumlu oldugundan emin olun.

 Olasiparaziti engellemek icin kaynak kablolarini mimkin
oldugunca kisa, birbirine yakin ve mimkuin oldugunca algakta,
mesela yerde tutun.

» Kaynak islemini hassas elektronik ekipmanlarin 100 metre
uzaginda yapin.

» Bu kaynak makinesinin bu kilavuuyzguan sekilde kurulup
topraklandigindan emin olun.

* Yine de parazit olugursa kullanicikaynak makinesinin yerini
degistirmek, korumali kablo kullanmak, parazit giderici filtre
kullanmak veya is alanina koruyucu kalkan kurmak gibi ekstra
6nlemler almalidir.

ELEKTROMANYETIK ALAN BILGISI

is alaninda olusan manyetik alanlari en aza indirmek igin
asagidaki prosedurleri kullanin:

1. Kablolari baglayarak veya bantlayarak ya da kablo ortlist
kullanarak birbirine yakin tutun.

2. Kablolari bir tarafta ve operatérden uzakta tutun.
3. Kablolari vicudunuza sarmayin veya asmayin.

4. Gl¢ kaynagini ve kablolari kullanicidan mimkun oldugunca
uzak tutun.

5. Is kelepgesini is pargasina takarken kaynaga yakin
olmasinadikkat edin.

Uyari: Yangin durumunda, yanici ve patlayici
maddelere yakin elektrik soku riski olan yerlerde,
yuksek, hareket alaninin kisitiloldugu yerlerde,
iletkenlerle fiziksel temas durumunda, insan
vicudunun ve aygitlarin elektrik direncini azaltan
sicak ortamlarda litfen yerel ve ulusal yasal
dizenlemelere uyun.

3. - BASLANGIC TALIMATLARI
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YERLESTIRME

Makine kuru, havalandirilan bir alana ve duvardan en az
15 cm uzaga yerlestiriimelidir. Ekipman 30’dan daha fazla
egimli ylizeylerden kayabilir bu yiizden diz ve kuru bir ylizeye
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yerlestirilmelidir. Daha fazla egimli yizeylere yerlestirdiginiz
takdirde lutfen makineyi zincir veya kayigla baglayin.
yerlestirilimelidir. Daha fazla egimli ylzeylere yerle takdirde
Iitfen makineyi zincir veya kayisla baglayin.

MONTAJ

Makine cevresel limitlerine uygun bir sekilde diizglince monte
edilmelidir.

Ekipman ekipman plakasi Uzerinde belirtilen gereksinimlere
gore kurulacaktir.

ELEKTRIK SEBEKESINE BAGLAMA

Ekipmana seri kablo ve konektdr vasitasiyla diferansiyel
anahtar ve teknik 6zellik tablosunda belirtilen elektrik glictiine
esdeger konektdr yavaslatici elektromiknatis yoluyla elektrik
verilir. Bitin baglantilarin toprakla dizenli bir baglantisi olmali
ve elektrikle ilgili butlin yerel dizenlemelere uymaldir.

A Diizenleyici yere Cevrimdisi Kullan uzaylar.

Zorunlu yasal guvenceye ek olarak, toprak baglantisi, i¢ koruma
devrelerinin gerilim ylikselmelerini ve EMI'yi toprak iginden
bosaltarak, bagll olmadiklarinda korumasiz birakmalarini
saglayarak ekipmaninizin dmrinu uzatir.

Elektrik jeneratoriine bagli ise teknik 6zellikler tablosunda
belirtilen gi¢ gereksinimlerine uyulmahdir. Bir ekipman
belirtilenden daha az glice sahip bir jeneratorle calisabilir
fakat nominal guicten daha az olan maksimum elektrik gliclyle
calistinimalidir.

Model BITENSION 20/14 240V, 50Hz-400Hz giic besleme
gerilimi 100V araliginda calisabilecek.

Bilgisayar otomatik olarak giris gerilimi algilar ve kendini
yapilandirir.

CEVRE KOSULLARINDAN KAYNAKLANAN
SINIRLANDIRMA

Ekipman IP21 siniflandirmasina uygun olarak kurulmalidir. Bu
da ekipmanin Uzerine dikey yénde dokilen su damlalarina,
parmakla tehlikeli kisimlara erisme riskine ve 125 mm
ve daha blyuk c¢apli kati cisimlere kasi en Ust seviyede
korunmasianlaminagelmeketdir.

Ekipman -1 5°C - 70°C sicaklik araliginda calisacak sekilde
hazi rlanmi sti r. 40 °C’'den yiksek si cakli klarda meydana
gelebilecek performans dugUklugu (gorev cevrimi) dikkate
alinmistir.

4. -ISLETIM TALIMATLARI

YERLESTIRME VE TESTLER

MMA serisindeki bltiin STAYER WELDING makineleri sevkiyat
icin kullanilabilen kayis ile baglanarak taginmalidir. Ekipmanin
etrafinda en az 15 cm bosluk birakilmali, sicakiigin dogru
dagiimasiigin serbest hava dolagimisaglanmalidir. Her isten
Once ekipmanin butlin harici pargalarinin iyi durumda oldugu ve
iyice sikilidgindanemin olunmalidir: gl fisi, kablo, kilif, baglanti
terminalleri ve dugmeleri.

ALETLERIN DEGISTIRILMES|

MMA serisindeki bitin STAYER WELDING makinelerinde
kaynak kablolari icin yarim ing veya 3/8 in¢g DINSE g¢abuk
baglantiparcasibulunmaktadir. Konektori  ¢ikarmakveya
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takmak igin geyrek daire gapinda sada veya sola gevirmek

yeterlidir.
A temas ylizeyinin temiz oldugundan emin olun. Kétu ya
da kirli baglantikaynagin kalitesiz olmasinaayrica 6n
panelin Isinmasinae,rimesine veya yanmasina neden olabilir.

DIKKAT: DINSE konektdrii her zaman limitine gére
cevirin ve kablo ile birlestigi noktanin iyi durumda ve

AYARLAMA ISLEMLERI

Biitin STAYER WELDING makinelerinin karmasik bir elektronik
sistemi vardir fabrikada tamamen kalibre edilmis halde teslim
edilir. Kullanicinin verim alma ve giivenlik nedenleriyle makine
ile oynamasitasvip ediimez. Islev vyetersizligi konusunda
herhangi bir stipheniz oldugu takdirde lltfen bayi veya misteri
hizmetleri sistemimiz ile irtibata gegin.

|S PARCASI BOYUTUNUN LIMITI

Kaynak yapilacak is parcasinin boyutlarina iliskin ana kisitlama
kalinh@iyla ilgilidir, kalinlik ekipmanin glicine gore siniridiir.
Gl fazla ise biyik boyutlu is pargalarina diizgiin kaynak
yapabilirsiniz (kaynak ¢cubugu yeterince nlfuz eder). Asagidaki
tablo bu konuda bir fikir verebilir

KAYNAK YAPILACAK AMPER AYARLAMA
PARGANIN KALINLIS! ELEKTROT GAPI E6013 ARALIGI
1Ta2mm 1,6mm 30-60
1,5a3mm 2,0mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 - 100
5a8mm 3,2mm 85 -140
8 a12mm 4,0mm 120 - 190
12mm Gzeri 5,0-6,0mm 180 - 350

GENEL KULLANIM ATLIMATLARI

Baglamadan énce glvenlik talimatlarini ve bu kilavuzda yer
alan diger talimatlari okuyun, anlayin ve uygulayin.

Bu noktadan sonra kaynak dunyasina adim atmanizive etkin
bir sekilde calismanizi sagdlayacak bir dizi genel gostergeler
goreceksiniz. Kilavuzda orta zorlukta kaplamali elektrotlar
vasitasiyla kaynak ve zorluk derecesi olduk¢a ylksek olan TIG
kaynagi hakkinda bilgi verilmektedir. Litfen sunu dikkate alin:
profesyonel seviyede kaynak kalifiye ve uzmanlik gerektiren bir
aktivitedir. Ayrintili bilgi icin litfen bu konudaki 6zel kitaplara ve
dlizenli profesyonel egitim kurslarina basvurun.

1- ortiilii elektrotla kaynak yapma

Bu elektrikliark kaynagi sinifinda, elektrot elektrik arki gibi kendisi
IsiUretir, ortami korur ve kaynak kaplamasinigeligtirir,elektrotun
metal magasi yapilan kaynaga gore eridiginde metali filtreler.

Yapilacak ise uygun elektrotu (boyutunu ve tiriinii) segmeniz
gerekmektedir.

Ortalama 6zelligi, gecerliligi ve 6nemli is parcalarinidikkate
alarak ve bulunmasien kolay elektrot oldugu igin “rutil elektrot”
olarak biline- n E 6013 elektrotunu tavsiye ediyoruz. Kaplamali
elektrot ile en iyi kaynak yapilabilen materyal karbonlu geliktir.

Asagidaki tablo size S275 tipi orta dereceli karbonlu ¢elik igin

elektrot tlrinl ve amper ayarini segme konusunda yardimci
olabilir.

Butin guvenlik tedbirlerinin alindigindan emin olduktan,
ekipmani  denetledikten, kaynak yapilacak materyali
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temizledikten, hazirladikatn ve bagladiktan sonra kablolar
tablolardaki talimatlara gore baglanir. E- 6013 elektrotu ile
calisirken eksi kutuplu (- ile gosterilir) cikis kelepge ile pargaya
baglanir. Arti kutuplu cikis (+ ile gosterilir) siyah ucuna is
elektrotu baglanmis olan elektrot tagiyici kelepceye baglanir.

Kaynak yapan kisi kaynak maskesi veya baglik kullanarak is
icin uygun olan ve dékulme veya radyasyonu engellemek igin
derinin butin kisimlarinikapylaanokruyucu giysi giymelidir.

Kaynak islemi ark caligtinlarak baslatilir. Cesitli islemler
yapilmaktadir, en basiti is pargasini kazimaktir.

Ark calistiktan sonra elektrot yaklasik olarak kendi capina
yakin bir mesafede tutulur ve sag elini kullanan batilibirinin yazi
yazmasi gibi geri dogru ¢ekilerek kaynak islemine devam edilir.
Elektrot yatay hattin karsisinda, dikey hattin yakininda (60 - 80°)
tutulur ve kaynak kaplama merkezine gore dengelenir. Bu islem
dizgin bir dogrultuda, zigzag gizerek veya dairesel sekilde
ilerlemek igin yapilmasi gereken gegis (baslangi¢ ve doldurma)
ve ek yeri kaplama islemlerine gore degisir.

Yogdunluk pozisyonunun ve kaynadin ilerleme hizininiyi
ayarlanmasisonucu barbekiide kizartilan etten gelen ses gibi
hos ve yumusak bir ses ¢ikar. Is dogru sekilde yapildiginda
ortaya homojen bir kaynak dikisi ¢ikar ve ylzeydeki sekillerin
hepsi yariay seklinde olur. Enine profil ¢ikintlyapmaz ve ortaya
¢ikan curuf kolaylikla temizlenebilir.

Kaynak dikisi yapildiginda curufu gekicle ¢ikarin ve muhtemel
baska bir kaynak yapmadan énce firgalayin.

Kaynak dikisi yapildiginda clrufu cekicle bagka bir kaynak
yapmadan 6nce firgalayin.

CEL XP, PFC, PROGRESS 200 PULSED, S250DV, S400BT,
ve S400T, serisi icin 6zel ayarlar (Fig. 5, 6, 8)

S$100.25B y S100.35BT adaptasyon dizi maksimize etmek igin
profesyonel kaynakgilar icin manuel ayarlama imkani saglar:

no. 2:. Manuel Kontrol HOT START

Start (basbakan) arc enerji ilk fiskirmasini diizenler.ls pargasi
ayar kontrol elektrot, tip baglama ve sicaklik tiriine bagh olarak
degisir. Orta konumda iken ve yapismasini elektrodsuz bir ev
bulmak ve cikintilar vardir.Elektrot gubuklari saat yoniinde
déndirme kontrolini enerjisini artinr eger. Projeksiyonlar
azaltirsaniz  enerji dénim Uzerinde sol. Eger makine
kullaniyorsaniz TIG kontrollinii en aza indirir gibi.

no. 3:. Manuel Kontrol ARC FORCE

Dinamik voltaj disimiu meydana arkin davranigi diizenler.
Elektrot, ilk ayar tiriine bagli olarak:

Rutil elektrotlar icin asgari (dipcik sag) (Ornek: E6013)

Yarim bazik elektrotlar (6rnegin E7018)

Seliilozik elektrotlar Maxed (Ornek: E6010)

no. 4:. AMP Manuel kontrol

Kaynak amper standart ayar. Ayrintilar icin yukariya bakin.

no. 5:. SegiciA/V

Ekran 1 amper kaynak yapan veya kaynak gerilimi goruntulenir.
no. 6:. VRD Segici

Yuk gerilimi gerekli durumlarda standart veya ¢zel kosullara
azalir yapar. Not: kalitesini emisgli VRD kullanarak c¢ok hafif
azalacaktir

no. 7: Uzaktan Kumanda amper, burada kablo konnektoriinii
baglayin.

GRID / JENERATOR

Adaptif ark yaniti (sadece PFC modellerinde). Segici 6,
‘JENERATOR'’ konumunu secerken ekipmanin ¢ok diisiik glicte
jeneratorlerde kullanilimasina izin verir. GRID pozisyonunda,
elektrik tedarik sirketi tarafindan standart sebeke tedariki
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saglanacak ve kullanimin ilk yarim saniyesinde ark atesleme
dinamiginde kuguk bir iyilesme saglanacaktir.

POTENZA 200 CEL GE Ozel ayarlan (sek 7)

no.1: Segici elektrot tiiri.

Rutil ve bazik elektrot ile calismak icin Normal tiklayin.

Basin Cel & Al sellilozik ve aliiminyum elektrotlar ile galismak.
no. 2: tip segici siireci

Ortiili elektrot ile MMA kaynak tiklayin

LA Basin TIG TIG Asansor Ark prime

Kaplanmisg elektrotlu darbeli kaynak

PROGRESS 200 PULSED modelinde (Sekil 11) standart
kaynak moduyla birlikte ileri darbe kaynagi igin bir segiciye (3
numarali) sahipti. Bu mod, IsI girisinin Ustiin kontroliini ve
damlaciklarin kaynak havuzuna aktariimasini saglar. Bu modda,
ince kalinliklar ve paslanmaz celik minimum projeksiyonlarla
ve TIG kaynagininkine ¢ok benzer kalitede kaynaklanabilir.
Akim girisinin darbeli modda monoton oldugu standart modun
aksine, tam duisme girisi icin bir tepe akimi ve ig pargasini asiri
Isinmadan aktif kaynak arkini korumak igin bir taban akimi
olusturulur. Malzemenin tlrline, boyutlarina ve birlegsme tiriine
bagli olarak, kullanici,% pik degerini secgerek taban ve tepe
dagihmi yuzdesini ayarlayarak islemi optimize edebilir. Ayrica,
darbeli kaynagin her bir déngtistiniin (tepe + taban) sikligini da
(saniye basina déngu olarak) ayarlayabilirsiniz.

Ayarlamak igin, énce basilan moda girmek i¢gin 3 basin ve
ardindan ayar parametresini se¢mek igin enkodere basin (Sek.
11, no. 1). Enkoderi dondirerek degeri ayarlayin.

Ayarlanabilir deger araliklari:

A (PC) A (BC) % Hz
Tepe amper | Baz amper | %enyogun Cevrim
stirenin frekansi
20 - 200 30 -100 10 - 100 0,5-6
2 - TIG kaynagi

Soy gaz korumalitungsten elektrotlu elektrik ark kaynagi
sirasinda sarf malzemesi elektrot degil, kaynak yapilacak
materyale benzeyen bir materyalin elektrot cubugudur.

Ortiili elektrot sistemine oranla TIG sistemi daha az (retken
ve daha zordur fakat paslanmaz celik dahil bitin metal ve
alasimlarda ve ince baglantiliveya filtresiz metallerde ¢ok
yuksek kaynak kalitesi sagdlar. Kaynak yapilirken ciruf, sigrama

ve gaz olusmaz.
A aktivite riski tagimaktadir. Elektrot tizerindeki gésterge
seridinden EN ISO 688848:2004 (renkler: sari1, kirmizi,
mor ve turuncu) kapsaminda toryum dioksit varligini ve
konsantrasyonunu fark edebilirsiniz. Bu elektrotlan
kullanmayin, bunlarin yerine 06rnegin lantan ve seryum
threvlerini iceren (seritler: siyah, gri, mavi, altinsarisi) ve
radyoaktif aktiviteye yol agmayan materyalleri kullanin.

Elektrotu kaynak torcuna dogru sekilde yerlestirmek icin
nozuldan 5 mm g¢ikinti yapmasigerekmektedir.

Uyan: Toryum katkilitungsten elektrotu kullanmayin
ve sivriltmeyin, bu materyal orta derecede radyoaktif

Genel kural olarak, cikisiters sekilde normal elektrot
baglantisina, TIG torcunu ekipmanin eksi terminaline ve
kelepgeyi arti terminale bagdlayin. Pargayihazirlayin ve
baglayin. Akim yodunlugunu materyal tiriine ve yapilacak



eklentiye gore ayarlayin, ilk énce bir test pargasi lizerinde test
yapin. Bu konuda ayrintilibilgi igin uzman literattriine ve diizenli
profesyonel egitime bagvurun.

Torca bir silindirden gaz akisini gerekli seklide diizenleyebilen
basing azaltma sistemi vasitasiyla soy gaz (genellikle saf
argon) verilmelidir.

Ekipmanlarda kendi binyesinde yer alan kapama vanasi
vasitasiyla akis dlcere ve gaz kontroline dogrudan bagliolan
bir TIG torcu olmasigerekmektedir.

S60.17L, PROGRESS1700L ve T100.20H modellerinin disinda
arki baglatmak igin torcun ucu hafifce gizilerek galisan bir ark
kivamina getirilmelidir.

S60.17L, PROGRESS1700L Y POTENZA 200 CEL GE,
modelinin geligsmis lift -arc baglatma sistemi mevcuttur.

TIG kaynaginib aslatmak icin 7 numarali anahtar TIG
pozisyonuna getirin, gaz ¢ikis vanasiniagin ve torcun ucunu
kaynak yapilacak pargaya degdirin. Yaklasik 2 saniye bekleyin
ve torcu hafifce kaldirarak arki otomatik olarak baslatin.

Ark calistinhdgindaihtiyaca uygun sekilde kaynak yapilir. Genel
olarak elektrotlu kaynagin tersi yéninde ilerlemesi gereklidir.
Geri dogru gekmek yerine gaz akisinin kaynak kaplamasina
etki etmesine yardim edermisg gibi ileri dogru itilerek caligtirilir.

Torcu egerek yatay hattin karsisinda, dikey hattin yaninda (70 -
80°) olacak ve kaynak kaplamasina nazaran merkezde kalacak
sekilde yerlestirin.

Rotu bagarili bir sekilde eritiimis materyalin yanina getirerek
filtre materyalini yerlegtirin. islemi sonlandirmak modell erde
ark durana kadar torcu yavasca ayirin ve soy gaz silindirinin
kapatma vanasini kapatin.

5. - BAKIM TALIMATLARI VE SERVIS

TEMIZLIK, BAKIM, YAGLAMA, BILEME

Temizleme iglemleri i¢in ekipmanin her zaman en az 10 dakika
sureyle fisini gikarin ve kondansatorleri desarj edin.

Kasay! hafifge Islanmis bir bezle silin. Calisma ortaminin
kirliligine bagli olarak ya da en az 1000 saatte bir i¢ kismi kuru
basinglihava ile temizleyin. Ust kasay! ¢ikairnve tozlari, metal
kirliligini ve tiyleri dagiticive fana dikkat ederek ortadan kaldirin.

KULLANICIN DEGISTIREBILECEGI
PARCALARIN LISTESI,

Urinin  karmasikigi  ve tehlike potansiyeli nedeniyle
baglantilanrn denetimi, standart gli¢ kaynagi fisinin degistirilmesi
ve kaynak kablosunun revizyonu gibi kiglk capliigslemler
disindakionarimlar igin kalifiye kisiler gereklidir yani burada s6z
konusu pargalar kullanici tarafindan yani burada degistirilemez.

@ STAYER

6.- DUZENLEMELER
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TEKNIK OZELLIKLER

.:(>@ = Girig voltaji

=>@= Giris akimi

@ =>= Cikis akimi

% = GOrev gevrimi
@ =Agirlik

=

&= |
= Boyutlar

@ = Gl¢ jeneratorii

CE UYGUNLUK BEYANI

imalatgi: STAYER IBERICA S.A.

Adres: Area Empresarial Andalucia — Sector |, Calle Sierra de
Cazorla No.7

C.P:28320 Pinto (Madrid) - ISPANYA

Asagidaki standartlar dogrultusunda test edilmistir:
EN60974

T.C. Gumruk ve Ticaret Bakanligi Tuketicinin Korunmasi ve
Piyasa Gozetimi Genel Mudurlugu kararlar geregi bu Grinin
kullanim émri 10 yildir.

imalatgi/ihracatgi Firma: Stayer Iberica, SA.

Adres: Area Empesarial Andalucia — Sector | Calle Sierra de
Cazorla No.7

C.P.28320 Pinto
Madrid — ISPANYA




Ogodlneostrzezeniadotyczace bezpieczenstwa
elektronarzedzi

1) Bezpieczenstwo w miejscu pracy

a) Utrzymuj miejsce pracy w czystosci i dobrze o$wietlone.
Zagracone lub ciemne miejsca sprzyjajg wypadkom.

b) Nie wolno uzywaé elektronarzedzi w $rodowisku
zagrozonym wybuchem, np. w obecnosci tatwopalnych
cieczy, gazéw lub pytdw. Elektronarzedzia wytwarzajg iskry,
ktére moga spowodowaé zapton pytu lub oparéw.

c) Podczas obstugi elektronarzedzia nalezy trzymac z dala
od dzieci i osob postronnych. Rozproszenie uwagi moze
spowodowac utrate kontroli nad urzgdzeniem.

2) Bezpieczenstwo elektryczne

a) Wtyczka elektronarzedzia musi by¢ dopasowana do
gniazdka. Nie wolno w zaden sposob modyfikowac wtyczki.
Nie nalezy uzywac¢ zadnych przejsciowek z uziemionymi
elektronarzedziami. Niezmodyfikowane wtyczkKi i
dopasowane gniazda zmniejszajg ryzyko porazenia prgdem.
b) Nalezy wunika¢ kontaktu ciata z uziemionymi
powierzchniami, takimi jak rury, kaloryfery, kuchenki i
lodowki. Istnieje zwiekszone ryzyko porazenia prgdem,
jezeli ciato uzytkownika jest uziemione lub uziemione.

c) Nie nalezy wystawia¢ elektronarzedzi na dziatanie
deszczu lub wilgoci. Woda przedostajgca sie do narzedzia
elektrycznego zwieksza ryzyko porazenia prgdem.

d) Nie nalezy naduzywaé¢ kabla. Nie wolno uzywaé
przewodu do przenoszenia, ciggniecia lub odtgczania
narzedzia elektrycznego. Przewdd nalezy trzymac z dala od
zrodet ciepta, oleju, ostrych krawedzi lub ruchomych czesci.
Uszkodzone lub zaplgtane przewody zwiekszajg ryzyko
porazenia prgdem.

e) Podczas pracy z narzedziem elektrycznym na zewnatrz
nalezy uzywaé przediuzacza odpowiedniego do uzytku
zewnetrznego. Uzycie kabla odpowiedniego do uzytku na
zewnatrz zmniejsza ryzyko porazenia pradem.

f) Jezeli nie mozna unikng¢ obstugi elektronarzedzia w
wilgotnym miejscu, nalezy uzy¢ zasilania zabezpieczonego
wylgcznikiem  réznicowoprgdowym  (RCD).  Uzycie
wytacznika  réznicowoprgdowego  zmniejsza  ryzyko
porazenia pradem.

3) Bezpieczenstwo osobiste

a) Podczas pracy z elektronarzedziem nalezy zachowac
czujnos¢, uwazaé na to, co sie robi i kierowaé sie zdrowym
rozsadkiem. Nie nalezy uzywac elektronarzedzia, gdy jest
sie zmeczonym lub pod wptywem narkotykéw, alkoholu lub
lekéw. Chwila nieuwagi podczas pracy z elektronarzedziami
moze spowodowac powazne obrazenia ciala.

b) Nalezy stosowac¢ srodki ochrony indywidualnej. Zawsze
nalezy nosi¢ srodki ochrony oczu. Sprzet ochronny, taki
jak maska przeciwpytowa, antyposlizgowe obuwie, kask
ochronny lub ochrona stuchu, stosowany w odpowiednich
warunkach, zmniejszy liczbe obrazen ciata.

c) Zapobiegaj niezamierzonemu uruchomieniu. Przed
podigczeniem do zrédia zasilania i/lub akumulatora,
podniesieniem lub przeniesieniem narzedzia nalezy upewni¢
sie, ze wytgcznik jest w pozycji wytaczonej. Przenoszenie
elektronarzedzi z palcem na wigczniku lub wigczanie
elektronarzedzi z wigcznikiem w pozycji wigczonej sprzyja
wypadkom.

d) Przed wigczeniem narzedzia elektrycznego nalezy
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wyjaé klucz nastawczy lub inny klucz. Klucz lub klawiatura
pozostawiona na obracajgcej sie czeSci elektronarzedzia
moze spowodowac obrazenia ciata.

e) Nie nalezy siega¢ zbyt wysoko. Przez caty czas nalezy
utrzymywac¢ prawidtowg postawe i rownowage. Umozliwia
to lepszg kontrole nad narzedziem elektrycznym w
nieoczekiwanych sytuacjach.

f) Nalezy sie odpowiednio ubraé. Nie nalezy nosi¢ luznej
odziezy ani bizuterii. Wiosy, odziez i rekawice nalezy trzymac
z dala od ruchomych czesci. Luzne ubrania, bizuteria lub
dtugie wiosy moga zosta¢ wciggniete przez ruchome czesci.
g) Jesli sg dostepne urzadzenia do podtagczania systemow
odpylania i zbierania pytu, nalezy dopilnowa¢, aby byty one
podtgczone i prawidtowo uzywane. Stosowanie zbierania
pylu moze zmniejszy¢ zagrozenia zwigzane z pytem.

h) Nie pozwdl, aby pewnos¢ siebie uzyskana w wyniku
czestego uzywania narzedzi spowodowata zignorowanie
ogolnych zasad bezpieczenstwa. Jedno nieostrozne
dziatanie moze w ulamku sekundy doprowadzi¢ do
powaznych obrazen.

i) Utrzymuj uchwyty i powierzchnie chwytne suche, czyste
i wolne od oleju i smaru. Sliskie uchwyty i powierzchnie
chwytne nie pozwalajg na pewny chwyt i kontrole nad
narzedziem w niespodziewanych sytuacjach.

4) Uzytkowanie i pielegnacja elektronarzedzi

a) Nie wolno forsowac elektronarzedzia. Nalezy uzywaé
odpowiedniego narzedzia elektrycznego do danego
zastosowania. Wiasciwe elektronarzedzie wykona prace
lepiej i bezpieczniej, z szybkoscia, do ktorej zostato
zaprojektowane.

b) Nie nalezy uzywac¢ elektronarzedzia, jezeli przetacznik
nie umozliwia jego wigczenia i wytgczenia. Kazde
elektronarzedzie, ktére nie moze by¢ sterowane za pomoca
przetacznika, jest niebezpieczne i musi zosta¢ naprawione.
c) Nalezy odtgczy¢ wtyczke od zrédia zasilania i/lub
akumulator od narzedzia elektrycznego przed przystapieniem
do jakichkolwiek regulacji, wymiany akcesoridw lub
przechowywania narzedzia elektrycznego. Takie
zapobiegawcze $rodki bezpieczenstwa zmniejszajg ryzyko
przypadkowego uruchomienia narzedzia elektrycznego.

d) Nieuzywane elektronarzedzia nalezy przechowywac
w miejscu niedostepnym dla dzieci i nie pozwala¢ na
obstuge elektronarzedzia przez osoby nieobeznane z
elektronarzedziem lub niniejszymi instrukcjami. Narzedzia
elektryczne sg niebezpieczne w rekach nieprzeszkolonych
uzytkownikow.

e) Konserwacja narzedzi elektrycznych. Nalezy sprawdzac,
czy ruchome czesci nie sg niewspotosiowe, nie sg pekniete i
nie wystepujg inne czynniki, ktére moga wptywaé na dziatanie
narzedzia elektrycznego. W przypadku uszkodzenia, przed
uzyciem narzedzia elektrycznego nalezy je naprawi¢. Wiele
wypadkow jest spowodowanych przez zZle konserwowane
elektronarzedzia.

f) Narzedzia tngce powinny by¢ ostre i czyste. Prawidtowo
konserwowane narzedzia tngce o ostrych krawedziach
tnacych sg mniej podatne na zaklinowanie i tatwiejsze do
kontrolowania.

g) Elektronarzedzia, akcesoriow,  koncowek itp.
nalezy uzywa¢ zgodnie z niniejszymi instrukcjami,
uwzgledniajgc warunki pracy i rodzaj wykonywanej pracy.
Uzywanie elektronarzedzia do czynnosci niezgodnych
z przeznaczeniem moze doprowadzi¢é do sytuacji
niebezpiecznej.
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OPIS APARATURY

Produkt ten jest aparaturg do recznego spawania metali za
pomocg ciepta wytwarzanego przez fuk elektryczny.

Technologicznie, aparatura do spawania firmy ST Welding
stanowi zrodto zasilania elektrycznego dla spawania poprzez
przekazywanie mocy wysokiej czestotliwosci, ktore jest
zarzadzane przez logiczny uktad sterowania i ulepszona
spawanie.

W poréwnaniu z tradycyjng technologia opartg na
transformatorach pracujgcych na czestotliwosci, jaka wystepuje
w sieci publicznej, technologia falownika firmy ST Welding
charakteryzuje sie wiekszg mocg na jednostke ciezaru, wigkszg
oszczednoscig energii oraz mozliwoscig automatycznej i
precyzyjnej kontroli wszystkich parametrow spawania.

W rezultacie, uzyskuje sie lepsze spawy za pomocg aparatury
majacej nizsze zuzycie energii i nizszy ciezar w poréwnaniu z
tradycyjng aparaturg opartg na ciezkich transformatorach.
Wszystkie serie aparatury MMA ST Welding nadajg sie do
spawania elektrodami otulonymi oraz wolframowymi z ostong
w gazie obojetnym.

1.-OPIS URZADZENIA

1
2 3
4 5
10
6 8
11 1a 11b 11c
12 12a 12b 12¢
7 9
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 zrodfa zasilania do spawania

Poz. 5 Odwotanie do normy odpowiedniej dla aparatury
Poz. 6 Symbol procesu spawalniczego

Poz. 7 Symbol dla stosowania w otoczeniu o zwiekszonym
ryzyku porazenia elektrycznego

Poz. 8 Symbol prgdu spawania

Poz. 9 Nominalne napiecie bez obcigzenia

Poz. 10 Zakres napigcia i nominalny prad wyjsciowy

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 prad wytgczenia (12)

Poz. 12a Wartos¢ pradu dla cyklu roboczego przy 45%
Poz. 12b Wartos¢ pradu dla cyklu roboczego przy 60%
Poz. 12c Wartos¢ pradu dla cyklu roboczego przy 100%
Poz. 13 Napigcie pod obcigzeniem (U2)

Poz. 13a Wartos¢ napigcia dla cyklu roboczego przy 45%
Poz. 13b Warto$¢ napigcia dla cyklu roboczego przy 60%
Poz. 13c Warto$¢ napiecia dla cyklu roboczego przy 100%

Poz. 14 Symbol zasilania

Poz. 15 Nominalna warto$¢ napiecia zasilania
Poz. 16 Maksymalny nominalny prad zasilania
Poz. 18 Stopien ochrony IP

2.- SRODKI| BEZPIECZENSTWA

PRZECZYTAC INSTRUKCJE

* PrzeczytaC Instrukcje przed uzyciem lub serwisowaniem
aparatu.

« Stosowac tylko oryginalne czesci zamienne od producenta

STOSOWANE SYMBOLE

NIEBEZPIECZENSTWO! - Ostrzega o
niebezpiecznej sytuacji,ktora moze spowodowac
Smier¢ lub powazne zranienie. Ewentualne
zagrozenia sa pokazane na zalaczonych
symbolach lub wyjasnione w tekscie

ZAGROZENIA PODCZAS SPAWANIA L UKIEM
ELEKTRYCZNYM

Tylko wykwalifikowany personel powinien
instalowa¢, obstugiwac, konserwowac i naprawiaé
ten aparat.

Podczas pracy w poblizu nie moga sie znajdowac
A osoby postronne, zwlaszcza dzieci.

PORAZENIE = PRADEM
doprowadzi¢ do zgonu.
Dotykanie czesci elekirycznych pod napieciem moze
spowodowacporazenie lub poparzenie. Elektroda oraz obwdd
roboczy znajdujg sie pod napieciem gdy urzadzenie jest
wigczone.

Obwod  wyjsciowy i wewnetrzne obwody maszyny sg
pod napieciem , gdy zasila niejest wigczone. W trybie
pétautomatycznym lub automatyc- znego spawania metodg
MIG/MAG, drut, rolka drutu, obudowa rolek napedowych
oraz wszystkie metalowe czesci majace styk z drutem
spawalniczym, sg pod napieciem. Niepoprawnie zainstalowana
lub niewfasciwie uziemiona aparatura stanowi zagrozenie.

ELEKTRYCZNYM moze

* Nie dotyka¢ czesci pod napieciem.

* Nosi¢ suche, nie dziurawe rekawice izolujgce oraz ubranie
ochronne.

* lzolowa¢ sie¢ od przedmiotu spawanego oraz ziemi
stosujgc maty izolacyjne lub pokrywy dostatecznie duze, aby
zabezpieczy¢ przed fizycznym kontaktem z przedmiotem
spawanym lub ziemig.

» Dodatkowe $rodki ostroznosci sg wymagane, gdy wystepuja
nastepujgce niebezpieczne pod wzgledem elek- trycznym
warunki: w miejscach wilgotnych lub gdy sie nosi mokra odziez;
na konstrukcjach metalowych takich jak podtogi, kraty lub
rusztowania; w pozycji skurczonej takiej jak siedzenie, kleczenie
lub lezenie; lub gdy jest wysokie ryzyko przypadkowego
kontaktu z przedmiotem spawanym lub z ziemia.

» Odigczy¢ zasilanie przed instalowaniem lub serwisowaniem

» Poprawnie instalowac i uziemi¢ aparature zgodnie z Instrukcjg
Uzytkownika oraz krajowymi i miejscowymi przepisami.

» Zawsze sprawdzac¢ uziemienie — sprawdzi¢ i upewni¢ sie, czy
przewdd zasilania jest prawidtowo podigczony do uziemienia w
puszce taczeniowej i czy wtyczka jest w prawidtowo uziemionym
gniezdzie.
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OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwglednie musza by¢ przestrzegane instrukcje dla unikniecia
powaznego obrazenia ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie i innych przed mozliwym
powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.

Lo\

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia przeczytaj niniejsza
instruckje ze zrozumieniem. Luk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny. Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj za-
wartych moze spowodowac powazne obrazenia ciala, smierc lub uszkodzenia samego urzadzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie. Nie dotykac elek-
trody, uchwytu spawalniczego lub podtaczonego materiatu spawanego, gdy urzadzenie jest zataczone do sieci.
Odizolowac siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i podtgczonego materiatu spawanego

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystapieniem do jakich kolwiek prac przy tym urzadzeniu
odlaczyc jego zasilanie sieciowe. Urzadzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione zgodnie z zaleceniami
producenta i obowiazujacymi przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac kable zasilajace i spawalnicze z uchwytem spawal-
niczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie izolacji, natychmiast
wymienic kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie kfas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio
na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majaca kontakt z zaciskiem uziemiajacym.

POLE MAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez jakikolwiek przewodnik
wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zaktdcac prace rozrusznikéw
serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed podjeciem pracy z tym urzadzeniem powinni
skonsultowac sie ze swoim lekarzem.
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ZGODNOSC 7 CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiiego Komitetu CE.
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OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania moga powstawaé opary i gazy niebezpieczne
dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. Dla unikniecia takiego ryzyka musi by¢ zastosowana
odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajacy opary i gazy ze strefy oddychania.

[.
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PROMIENIE LUKU MOGA PORAZAC: Stosowa¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony dla zabezpiecze-
nia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony skéry stosowac odpowiednia
odziez wykonana z wytrzymalego i niepalnego materiatu. Chronic personel postronny, znajdujacy sie w poblizu,
przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub ostrzegac ich przed patrzeniem na tuk lub wystawieniem
sie na jego oddziatywanie.

)
i

)

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwa¢ wszelkie zagrozenie pozarem z obszaru prowadze-
nia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki gasnicze. Iskry i rozgrzany materiat
pochadzace od procesu spawania tatwo przenikaja przez mate szczeliny i otwory do przyleglego obszaru. Nie
spawac zadnych pojemnikéw, bebnéw, zbiornikéw lub materiatu tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy
nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych gazow, oparéw i fatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAt MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duza ilos¢ ciepta. Rozgrzane powierzchnie i
material w polu pracy moga spowodowac powazne poparzenia. Stosowac rekawice i szczypce, gdy dotykamy
lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

T2 §

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac spawalnicznych
prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC JESLI JEST USZKODZONA: Stosowac¢ tylko butle atestowane z gazem odpowiedniego
rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dzialajgcymi regulatorami cisnienia, przeznaczonymi dla stoso-
wanego gazu i cisnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym potozeniu, zabezpieczajac ja faricuchem przed
wywréceniem sie. Nie przemieszczac i nie transportowac butli z gazem ze zdjetym kolpakiem zabezpieczajacym.
Nigdy nie dotykac elektrody, uchwytu spawalniczego, zacisku uziemiajacego lub jakiegolwiek elementu obwodu
przewodzacego prad do butli z gazem. Butle z gazem musza by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby
ulec udzkodzeniu lub gdzie bylyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.
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* Przy podiaczaniu jako pierwszy podigczyé odpowiednio
uziemiony przewdd — sprawdzi¢ dwukrotnie podtgczenia.

* Przewody powinny by¢ suche, wolne od oleju i smaru oraz
chronione przed gorgcym metalem i iskrami.

* Czesto sprawdzaé przewdd zasilania, czy nie jest uszkodzony
— wymieni¢ natychmiast przewdd, je$li jest usz- kodzony.
Wytgczy¢ aparature, gdy nie jest uzywana.

* Nie uzywac zuzytych, uszkodzonych, zbyt matych rozmiaréw
lub Zle splecionych kabli.

* Nie owija¢ kabli wokét ciata. Jesli wymagane jest uziemienie
przedmiotu spawanego, trzeba to wykona¢ odd- zielnym
przewodem.

* Nie dotykac elektrody, jesli jest sie w kontakcie z przedmiotem
spawanym, ziemig lub inng elektrodg z innej maszyny
spawalnicze;j.

« Stosowac tylko dobrze konserwowang aparature. Natychmiast
naprawia¢ lub wymienia¢ uszkodzone cze$ci w autoryzowanym
serwisie.

* Nosi¢ uprzaz bezpieczenstwa podczas pracy na wysokosci.
« Utrzymywac wszystkie panele i ostony dobrze zabezpieczone.

« Zacisng¢ kabel na przedmiocie spawanym za pomocg
dobrego styku dla metali lub do stotu roboczego i tak blisko, jak
to praktycznie mozliwe.

+ Zaizolowa¢ zacisk, gdy nie jest podigczony do przedmiotu
spawanego, aby zabezpieczy¢ przed kontaktem z innym
metalowym obiektem.

* Nie podtgczac wiecej niz jedng elektrode lub kabel roboczy do
jednego wyijscia terminala.

GORACE CZESCI moga spowodowaé powazne oparzenia.
* Nie dotykaé goracych czesci gotymi rekoma.

* Przed przystgpieniem do obstugi uchwytu lub palnika
poczekaé az ostygnie.

*Do manipulowania gorgcymi czgsciami stosowaé odpowiednie
narzedzia i nosi¢ grube, izolacyjne rekawice spawalnicze oraz
narzedzia i nosi¢ grube, izolacyjne rekawi odpowiednig odziez,
aby unikng¢ oparzenia.

OPARY | GAZY moga by¢ niebezpieczne.

Podczas spawania powstajg opary i gazy. Wdychanie oparéw i
gazéw moze byc¢ niebezpieczne dla zdrowia.

» Odwraca¢ gtowe od oparéw. Nie wdychac oparow.

* Przy pracy w pomieszczeniu wentylowa¢ je i stosowac
miejscowg wymuszong wentylacje w miejscu wytwarzania tuku,
aby usung¢ opary i gazy.

« Jedli wentylacja jest staba, nosi¢ odpowiedni zasilany
powietrzem aspirator.

* Przeczyta¢ i zrozumie¢ Karty Charakterystyki (MSDS) oraz
instrukcje producenta dotyczace metali,

materiatdw eksploatacyjnych, powtok, srodkéw myjacych i
odttuszczaczy.

» Pracowa¢ w ograniczonej przestrzeni tylko wtedy, gdy jest
dobrze wentylowana lub z zasilanym powietrzem respiratorem.
W poblizu zawsze powinien znajdowaé sie wyszkolony
obserwator. Opary ze spawania i gazy mogg wypiera¢
powietrze i obniza¢ zawartos¢ tlenu powodujgc obrazenia lub
Smier¢. Upewnic sie, ze wdychane powietrze jest bezpieczne.

» Nie spawa¢ w miejscach w poblizu operacji odttuszczania,
mycia lub natryskiwania. Ciepto oraz promieniowanie tuku
moze reagowac z oparami tworzac toksyczne i draznigce gazy.

* Nie spawac¢ powlekanych metali takich jak cynkowana
stal, stat pokrywana otowiem lub kadmem, jesli powtoki nie
zostaly usuniete z obszaru spawania, miejsce nie jest dobrze
wentylowane i bez posiadania respiratora z zasilaniem
powietrzem. Powtoki oraz metale zawierajgce takie pierwiastki
moga podczas spalania wydziela¢ toksyczne opary.
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LUK ELEKTRYCZNY moze spowodowac¢ poparzenie oczu
i skory.

tuk elekiryczny podczas procesu spawania powoduje
wytwarzanie intensywnego widzialnego i niewidzialnego
(ultrafioletowego i podczerwonego) promieniowania, ktdre
moze poparzy¢ oczy oraz skore.

» Podczas spawania i obserwowania nalezy nosi¢ odpowiedni
ochronny hetm spawalniczy zaopatrzony w soc- zewki filtrujgce
dla ochrony twarzy i oczu, patrz ANSI Z49.1, Z87.1, EN175,
EN379 wymienione w Normach Bezpieczenstwa.

* Nosi¢ odpowiednie okulary ochronne z bocznymi ostonami
pod hetmem.

» StosowaC ekrany ochronne dla ochrony innych przed
rozbtyskami, zarem i iskrami; ostrzega¢ innych, aby nie patrzyli
na fuk.

* Nosi¢ ubranie ochronne wykonane z trwatego, odpornego
na ptomienie materiatu (skéra, gruba bawetna, lub wetna) oraz
obuwie ochronne.

SPAWANIE moze spowodowaé pozar lub wybuch.
Spawanie zamknietych pojemnikdw, takich jak zbiorniki, bebny
lub rury, moze spowodowac ich wybuch. Iskry moga wylatywac
Z tuku elektrycznego.

Wylatujgce iskry, gorgcy przedmiot spawany i gorgca aparatura
mogg powodowaé pozary i oparzenia. Przypadkowy kontakt
elektrody z przedmiotem metalowym moze spowodowac
iskrzenie, wybuch, przegrzanie lub pozar. Sprawdzi¢ i upewni¢
sie, ze miejsce jest bezpieczne przed rozpoczeciem spawania.

» Usung¢ wszystkie materiaty palne w odlegtosci 35 stép (10,7
m) od tuku spawalniczego. Jesli to nie jest mozliwe, zakry¢ je
szczelnie odpowiednimi okrywami.

* Nie spawac, gdy latajagce iskry mogg spas¢ na materiat palny.
« Chronic¢ sie przed latajgcymi iskrami i gorgcym metalem.

» Uwazaé, aby iskry spawalnicze i gorgce materiaty ze spawania
nie przedostawaty sie przez drobne szczeliny do przylegtych
obszaréw.

« Strzec sie pozaru i mie¢ w poblizu gasnice.
* Mie¢ Swiadomos$é, ze spawanie na suficie, podtodze i
przepierzeniach moze spowodowac pozar po drugiej stronie.

* Nie spawac na zamknietych kontenerach takich jak zbiorniki,
bebny lub rury, jesli nie s3 one odpowiednio przygotowane
zgodnie z AWS F4.1.

* Nie spawac¢ w miejscach, gdzie atmosfera moze zawiera¢ pyty
palne, gazy lub opary cieczy (takich jak benzyna).

* Podigczac kabel do przedmiotu spawanego tak blisko miejsca
spawania jak to mozliwe, aby unikng¢ dtugich drog ptynigcia
pradu, ewentualnie po nieznanych $ciezkach, ktére mogag
spowodowac porazenie, iskrzenie i zagrozenie pozarowe.

* Nie stosowac¢ spawarki do rozmrazania zamarznietych rur.

* Wyja¢ elektrode z uchwytu lub odcigé drut spawalniczy przy
koncowce kontaktowej, jesli nie sg uzywane.

* Nosi¢ niezaolejong odziez ochronng, takg jak rekawice
skérzane, grube koszule, spodnie bez mankietow, wysokie buty
oraz czapke.

» Usuwac wszelkie zrodta ognia, takie jak zapalniczki butanowe
lub zapatki przed rozpoczeciem spawania.

* Po zakohczeniu pracy sprawdzi¢ caty teren i upewnic sig, ze
jest on wolny od iskier, zarzgcych sie popiotéw i ptomieni.

* Stosowacé tylko wtasciwe bezpieczniki i wytaczniki obwodoéw.
Nie stosowaé zbyt duzych ani obejsc.

» Postepowaé zgodnie z wymaganiami OSHA 1910.252 (a)
(2) (iv) oraz NFPA 51B dla prac z materiatami gorgcymi i mie¢
zawsze w poblizu osobe obserwujgca, czy nie wybucht pozar
oraz gasnice.

ODPRYSKI lub BRUD moga uszkodzi¢ oczy.

* Spawanie, struganie, szczotkowanie i szlifowanie moga
powodowac iskrzenie i odpryskiwanie kawatkéw metalu. Po




ostygnieciu spawow mogg one odpryskiwac zuzel.

*Nosi¢ odpowiednie okulary ochronne z bocznymi ostonami
pod hetmem spawalniczym.

GROMADZACY SIE GAZ moze zrani¢ lub zabié¢.
+» Odcig¢ doptyw gazu, gdy nie jest uzywany.

«zawsze wentylowaé zamkniete pomieszczenia lub stosowaé
odpowiednie respiratory z zasilaniem powietrza.

e POLA MAGNETYCZNE moga zaklécaé wszczepione
urzgdzenia medyczne.

*Posiadacze rozrusznikow lub innych wszczepionych urzadzen
medycznych powinni zachowywaé odpowiednig odlegtos¢ od
miejsca prac spawalniczych.

*Posiadacze wszczepionych urzadzehh medycznych powinni
skonsultowa¢ sie z lekarzem i producentem urzgdzenia przed
zblizeniem sie do spawania tukowego, zgrzewania punktowego,
ztobienia, ciecia plazmowego, lub do operacji indukcyjnych.
HALAS moze uszkodzi¢ stuch.

Hatas pochodzacy z niektorych proceséw lub aparatury moze
uszkodzi¢ stuch.

* Nosi¢ odpowiednie ostony na uszy, jesli poziom hatasu jest
wysoki
BUTLE moga eksplodowaé w razie uszkodzenia.

Butle z gazem ostonowym zawierajg gaz pod wysokim
cisnieniem. W razie uszkodzenia butla moze eksplodowac.
Poniewaz butle z gazem sg zazwyczaj czescig procesu
spawania, trzeba z nimi postepowac ostroznie.

+ Chroni¢ butle z gazem pod ci$nieniem od nadmiernego ciepta,
wstrzgsow mechanicznych, uszkodzen fizycznych, zuzla,
otwartego ptomienia, iskier i tuku.

* Instalowac butle w potoZzeniu stojgcym przez zamocowanie
ich do stacjonarnego wspornika lub stojaka butli, aby zapobiec
upadkowi lub przewrdceniu.

» Trzymac butle z dala od wszelkich obwoddw spawalniczych
czy elektrycznych.

* Nigdy nie ktas¢ palnika spawalniczego na butli z gazem.

+ Nigdy nie dopuszczag¢, aby elektroda spawalnicza lub palnik
dotykaty butli.

+ Nigdy nie spawa¢ na zbiorniku pod ci$nieniem — spowoduje
to wybuch.

+ Stosowa¢ tylko wiasciwe butle dla gazu ostonowego,
regulatory, weze oraz kré¢ce muszg by¢ odpowiednie dla
danego zastosowania; utrzymywac je oraz czesci z nimi
zwigzane w dobrym stanie.

* Odwraca¢ sie twarzg od zaworu wylotowego podczas
operowania zaworem butli.

Stosowa¢ wilasciwy sprzet, odpowiednie procedury i
dostateczng ilos¢ oséb do podnoszenia i przemieszczania butli.
Przeczyta¢ i przestrzega¢ instrukcji dotyczacych butli
sprezonego gazu, zwigzanego z tym sprzetu oraz
odpowiednich publikacji Compressed Gas Association (CGA)
P-1 wymienionych w Normach Bezpieczenstwa.
Niebezpieczefistwo POZARU LUB WYBUCHU.

* Nie instalowaé, ani nie umieszcza¢ aparatu na, ponad lub w
poblizu powierzchni palnych.

* Nie instalowa¢ aparatu w poblizu substancji palnych.

* Nie przecigza¢ przewoddw — upewnic sie, ze system zasilania
ma odpowiednie wymiary, wartoSci znamionowe oraz jest
chroniony.
NADMIERNE
PRZEGRZANIE
+ Stosowac okresy chtodzenia; przestrzega¢ znamionowego
cyklu roboczego.

*Zmniejszyé prad lub cykl
rozpoczeciem spawania.

*Nie blokowag, ani nie filtrowaé doptywu powietrza do aparatu.

UZYWANIE moze spowodowaé

roboczy przed ponownym

66

& STAYER

ISKRY moga spowodowac uraz.
* Nosi¢ ostone twarzy dla ochrony oczu i twarzy.

Ksztattowaé elektrody wolframowe tylko na szlifierce
z odpowiednig ostong w bezpiecznym miejscu noszac
odpowiednie zabezpieczenia twarzy, rak i ciata.

*Iskry mogg spowodowaé pozar — utrzymywac z dala materiaty
palne.

DRUT SPAWALNICZY moze spowodowac uraz.

* Nie naciska¢ spustu pistoletu dopdki nie wydane zostanie
takie polecenie.

* Nie kierowac pistoletu na zadng czes¢ ciata, na innych ludzi
lub metal.

CZESCI RUCHOME moga spowodowaé uraz.

*Wszystkie drzwiczki, panele, pokrywy i ostony powinny by¢
zamkniete oraz bezpiecznie zamocowane.

*Tylko wykwalifikowany personel moze zdejmowac¢ drzwiczki,
panele, pokrywy lub ostony w celu konserwacji w razie potrzeby.
*Po zakonczonej konserwaciji zatozy¢é z powrotem drzwiczki,
panele, pokrywy i ostony przed podtgczeniem zasilania.
PROMIENIOWANIE WYSOKIEJ CZESTOTLIWOSCI moze
powodowac zaktocenia.

*Wysokie czestotliwosci mogg zaktdca¢ radio nawigacje,
zabezpieczenia, komputery i aparature do komunikaciji.
*Uzytkownik  jest odpowiedzialny za posiadanie
wykwalifikowanego elektryka do usuwania wszelkich prob-
lemow z zakioceniami, jakie mogg wynikac z instalacii.

* Instalacja musi by¢ regularnie sprawdzana i konserwowana.
*Trzymac drzwiczki i panele do zrodta wysokiej czestotliwosci
szczelnie zamkniete, utrzymywaé odpowiednie odlegtosci od
iskier i stosowac uziemienie, aby zminimalizowa¢ mozliwo$¢
zakiocen.

SPAWANIE LUKOWE moze powodowac¢ zakt6cenia.
*Energia  elektromagnetyczna moze zakioca¢ czulg
aparature elektroniczng, taka jak komputery oraz sterow- any
komputerowo sprzet taki jak roboty.

* Upewni¢ sie, ze cata aparatura w rejonie spawania jest
elektromagnetycznie kompatybilna.

* Aby zmniejszy¢ ewentualne zaktocenia, kable spawalnicze
powinny by¢ jak najkrotsze, blisko siebie i nisko, najlepiej na
podtodze.

* Lokalizowaé operacje spawania w odlegtosci 100 metréw od
czufej aparatury elektroniczne;j.

*Upewni¢ sie, ze ta maszyna spawalnicza jest zainstalowana i
uziemiona zgodnie z niniejszg instrukcja.

 Jesli zaktécenia nadal wystepuja, uzytkownik musi podjac
dodatkowe $rodki, takie jak przesuniecie maszyny spawalniczej,

zastosowanie ekranowanych kabli, stosowanie filtréw liniowych
lub ekranowanie obszaru robot.

INFORMACJA O POLACH ELEKTROMAGNE-
TYCZNYCH EMF

Aby zmniejszy¢ pola magnetyczne na stanowisku roboczym,
zastosowac nastepujgce procedury:

1.Prowadzi¢ kable razem przez skrecenie ich lub otasmowanie
lub zastosowac ostone kabla.

2. Utozy¢ kable po jednej stronie i z dala od operatora.
3. Nie zwija¢ kabli, ani owija¢ wokét ciata.
4. Trzymacé zrédto mocy i kable z dala od operatora.

5. Podtgczy¢ zaciski robocze do przedmiotu spawanego jak
najblizej spawarki.
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Ostrzezenie: W miejscach o zwigkszonym zagrozeniu
pozarowym i wstrzgsu elekirycznego, w poblizu
materiatéw palnych i wybuchowych, na wysokosci,
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przy zmniejszonej swobodzie ruchu, fizycznym kontakcie z
przewodnikami, gorgcym otoczeniem, ktére zmniejszajg
opornos$¢ elektryczng ludzkiej skory i urzgdzen, nalezy
koniecznie przestrzega¢ miejscowych i krajowych przepiséw.

3. — INSTRUKCJA URUCHAMIANIA

UMIESZCZENIE

Maszyna musi by¢ umieszczona w suchym wentylowanym
pomieszczeniu i w odlegtosci co najmniej 15 cm od $cian.
Aparatura moze sie pos$lizgna¢ na powierzchniach o nachyleniu
wigkszym niz 30, wiec musi by¢ koniecznie umieszczona na
rownej i suchej powierzchni. Dla powierzchni o wiekszym
nachyleniu nalezy zabezpieczy¢ maszyne tancuchami lub
pasami.

MONTOWANIE

Aparatura musi by¢é zamontowana zgodnie z ograniczeniami
srodowiskowymi i odpowiednio umieszczona. Urzgdzenie musi
zosta¢ zamontowane zgopdnie z wymaganiami zmieszczonymi
na tabliczce znamionowe;.

PODLACZENIE DO SIECI

Aparatura jest zasilana za posrednictwem dostarczonych
kabli szeregowych i konektor przez wytacznik réznicowy oraz
wolnodziatajgcy konektor elektromagnesowy o wytrzymatosci
elektrycznej zgodnej z tabelg wtasciwosci technicznych.

Wszelkie potaczenia muszg mieé przepisowe potgczenie z
uziemieniem i by¢ zgodne z wszelkimi krajowymi przepisami
elektrycznymi. W przypadku podtgczenia do generatora
elektrycznego, moc musi by¢ taka, jak wskazano w danych
technicznych.

Ograniczenia ze  wzgledu na  warunki
srodowiskowe
Oprécz ~ obowigzkowego  zabezpieczenia prawnego,

potaczenie z ziemig przedtuza zywotno$¢ sprzetu, pozwalajgc
wewnetrznym obwodom ochronnym na roztadowywanie
skokéw napiecia i zaktocen elektromagnetycznych przez
uziemienie, pozostawiajgc je niezabezpieczone, jesli nie sg
podtgczone.

Aparatura musi by¢ zainstalowana zgodnie z klasyfikacja IP21;
oznacza to, ze aparatura jest chroniona najwyzej przeciw
pionowemu spadkowi kropel wody i dostepowi do czesci
niebezpiecznych oraz przeciwko ciatom statym o wymiarach
12,5 mm i wiekszych.

Aparatura jest przygotowana do pracy w zakresie temperatur
od -15°C do 70°C, biorgc pod uwage ogranic- zenie spadku
wydajnosci (cyklu roboczego) dla temperatur powyzej 40°C.

4.- INSTRUKCJA EKSPLOATACUI

UMIESZCZANIE I TESTY

Wszystkie maszyny firmy ST Welding z serii MMA, muszg
by¢ przemieszczane za pomocg pasa przeznaczonego do
transportu.

Wokét aparatury musi by¢ zapewniona wolna przestrzen
wynoszgca co najmniej 15 cm, a dla prawidlowego
odprowadzania ciepta musi by¢ odpowiednia cyrkulacja
powietrza.

Przed kazdg pracg nalezy zweryfikowa¢ dobry stan i
prawidtowe zamocowanie zewnetrznych elementéw: wtyczka
zasilania, kable, sto-larka obudowy i terminale zaciskowe oraz
przetgczniki.
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Wszystkie maszyny firmy ST Welding serii MMA posiadajg p6t
calowy lub 3/8 cala konektor DINSE dla kabli spawalniczych.
W celu usuniecia lub wiozenia konektora wystarczy obrdcié
konektor o ¢wier¢ obrotu w lewo lub w prawo.

UWAGA: Zawsze obraca¢ konektor DINSE do oporu i

upewnic sie, ze potaczenie z kablem jest w dobrym

stanie, a powierzchnia styku jest czysta. Zte polaczenie

lub brudne moze prowadzi¢ do obnizenia wydajnosci i
spowodowaé przegrzanie frontowego panelu, lub przepalenia
bezpiecznika.

REGULACJE

Wszystkie maszyny ST Welding zawierajg kompleksowy uktad
elektroniczny i sg dostarczane fabrycznie

jako skalibrowane, tak aby uzytkownik nie mogt
manipulowaé w celu zwigkszenia wydajnosci lub

dla bezpieczenstwa. W razie jakichkolwiek watpliwosci
dotyczacych zlego funkcjonowania prosimy o

kontakt z dilerem lub autoryzowanym serwisem.

nim

GRANICE WYMIAROWE SPAWANYCH
PRZEDMIOTOW

Gtéwnym ograniczeniem co do wielkosci spawanych
przedmiotow jest ich grubo$¢, ktdra jest ograniczona moca
aparatury. Im wyzsza moc tym fatwej mozna wykonywaé
poprawne spawy (o odpowiednim przetopie) na przedmiotach
o wiekszej grubosci.

Dla orientacji moze postuzy¢ nastepujgca tabela:

GRUBOSC SREDNICA ZAKRES REGULACJI
SPAWANEGO
PRZEDMIOTU ELEKTRODY PRADU
1Ta2mm 1,6mm 30-60
1,5a3mm 2,0mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 - 100
5a8mm 3,2mm 85 - 140
8 a12mm 4,0mm 120 - 190
12mm Gzeri 5,0-6,0mm 180 - 350

OGOLNE INSTRUKCJE UZYTKOWANIA

Przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy upewni¢ sie, ze
niniejsza instrukcja zostata przeczytana ze zrozumieniem oraz,
ze zawarte w niej wskazoéwki dotyczgce bezpieczenstwa i
pozostate zalecenia sg przestrzegane.

W dalszej czesci znajduje sie szereg ogdlnych wytycznych,
ktére wprowadzg do Swiata spawarek i pozwolg rozpoczgc
efektywng prace. W niniejszej instrukcji podano wskazowki
na temat podstaw spawania z uzyciem elektrod otulonych,
o stosunkowo umiarkowanym poziomie trudnosci, oraz
wskazoéwki na temat spawania metodg TIG (metoda spawania
nietopliwg elektrodg wolframowg w ostonie gazéw obojetnych),
o stosunkowo wigkszej trudnosci w stosowaniu.

Nalezy wzig¢ pod uwage, ze spawanie na poziomie zawodowym
jest praktykg wymagajgca kwalifikacji i specjalizacji. Wiecej
informacji na ten temat mozna znalez¢ w specjalistycznych
ksiazkach i na profesjonalnych kursach zawodowych.

1.- Spawanie z uzyciem elektrody otulone;j

W tej klasie spawania elektrycznego, elektroda sama wytwarza
ciepto w postaci tuku elektrycznego, a takze otoczenie ochronne
oraz poprawia powlekanie spoiny i spoiwo, gdy metalowy rdzen




elektrody zlewa sie z wykonywang spoing. Nalezy wybraé
elektrode (rozmiar i typ), ktdra jest odpowiednia dla rodzaju
pracy, jaka ma by¢ wykonana. Elektroda jakg zalecamy ze
wzgledu na jej usredniong charakterystyke, adekwatnos¢ dla
wiekszosci prac oraz ze wzgledu na to, Zze najtatwiej jg znalezc,
to elektroda E-6013, powszechnie znana jako ,elektroda
rutylowa”. Materiat w petnym tego stowa znaczeniu, stosowany
do spawania elektrodg otulong, to stal weglowa. Ponizsza
tabela moze stuzy¢ do wstepnej orientaciji przy wyborze rodzaju
elektrody i regulacji natezenia przy pracy ze stalg weglowg
$redniego rodzaju typu S275.

Po potwierdzeniu, ze =zastosowano wszystkie Srodki
bezpieczenstwa i po kontroli sprzetu oraz po oczyszczeniu,
przygotowaniu i przymocowaniu materiatu do spawania, kable
zostajg podigczone zgodnie ze wskazéwkami podanymi w
tabelach. Przy zwyklym zastosowaniu elektrody E-6013,
wyjscie o ujemnej polaryzacji (oznaczone -) jest podiagczone do
obrabianego przedmiotu za pomocg zacisku masy. Wyjscie o
polaryzacji dodatniej (oznaczone +) jest podigczone do zacisku
uchwytu elektrody, ktéry utrzymuije elektrode robocza za jej goty
koniec.

Spawacz musi zalozy¢é sprzet ochrony indywidualnej,
korzystajgc z maski spawalniczej lub kasku, ktéry jest
odpowiedni do wykonywanej pracy i wiasciwie chroni kazdg
czesc¢ jego skory, aby unikngé poparzen i promieniowania.
Spawanie rozpoczyna sie od wzbudzenia tuku elekirycznego.
Istnieja na to rézne sposoby, najprostszy to posk robanie
spawanego elementu elektrods.

Kiedy tuk zostanie wzbudzony, elektroda jest trzymana w
pewnej odlegtosci, ktéra przyblizeniu réwna sie srednicy same;j
elektrody, i wowczas rozpoczyna sie zalewanie spoiny poprzez
przecigganie do tylu tak, jak przy pisaniu na kartce przez osobe
praworeczng.

Elektroda jest utrzymywana w potozeniu bliskim linii pionowej w
stosunku do linii poziomej (65° do 80°), i w potozeniu wywazonym
w stosunku do $rodka powloki spoiny, w zaleznosci od rodzaju
przejscia (poczatkowe lub wypelniajgce) i w zaleznosci od
potrzeby pokrycia potgczenia przy posuwaniu sie do przodu w
linii prostej, ruchem zygzakowatym lub robigc mate kétka.
Dobra regulacja intensywnosci, pozycji i szybkosci posuwu
spawania daje przyjemny, miekki dzwiek, ktdry jest podobny do
dzwigku wydawanego przez migso opiekane na grillu.

Gdy praca jest wykonywana prawidtowo, powstaty $cieg spoiny
bedzie jednor odny, ze znakami powierzchniowymi w ksztatcie
jednolitych pdtksiezycow. Profil poprzeczny nie jest wypukly,
a powstaly zuzel mozna fatwo usungé. Po wykonaniu $ciegu
spoiny nalezy usung¢ zuzel mtotkiem i wyczysci¢ powierzchnie
szczotkg [druciang] przed wykonaniem ewentualnego
pbzniejszego Sciegu.

Ustawienia specjalne dla serii CEL XP, PFC, PROGRESS
200 PULSED, S250DV, | S400T, S400BT

(Rys 5, 6, 8)

Aby zmaksymalizowac¢ serie adaptacji S100.25B y S100.35BT
oferuje reczng regulacje dla profesjonalnych spawaczy:

no. 2: HOT START recznego sterowania

Reguluje poczatkowy przyptyw energii na poczatku (prime)
tuku. W zaleznosci od rodzaju elektrody, rodzaju wigzania
i temperatury w kontroli regulacji obrabianego. Zacznij w
pozycji srodkowej i znalez¢é dom bez przywieraniu elektrody i
sg prognozy. Jezeli tuki elektrod zwiekszenia energii obracajgc
kontrole ruchu wskazéwek zegara.

Jedli zmniejsza prognozy zwrotnym energii pozostaty. Jesli
uzywasz urzgdzenia jako TIG minimalizuje jego kontrole.

no. 3: Sterowanie reczne ARC FORCE
Reguluje dziatanie tuku, gdy wystgpi spadek dynamiczny
napiecia. W zaleznosci od rodzaju elektrody nastawieniu:

Minimalna (tylek prawej) elektrodami w otulinie (Przyktad:
E6013)
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W potowie drogi do podstawowych elektrod (np E7018)

Maxed dla elektrod celulozowych (Przyktad: E6010)

no. 4:. Reczne sterowanie AMP

Standardowe ustawienie wzmacniaczy spawalniczych. Patrz
wyzej 0 szczegoty.

no. 5: WyborA/V

Czyni spawanie wyswietlacza
wysSwietlana jest spawanie.

no. 6: VRD Selector

Sprawia, ze napiecie obcigzenia jest ograniczona do
standardowych lub specjalnych warunkach, w ktérych jest to
konieczne. Uwaga: gruntowanie jako$¢ zostanie obnizona
nieznacznie, uzywajac danych rejestracyjnych pojazdéw

no. 7: Pilot natezenie pradu, podtacz tutaj ztgcze kabla.

1 ampery lub napiecia

GRID / AGREGAT

Adaptacyjna reakcja zajarzenia tuku (tylko w modelach PFC).
Przetacznik 6 po ustawieniu w pozycji “GENERATOR” pozwala
na uzycie urzgdzenia przy zasilaniu z agregatu o niskiej mocy.

W pozycji “GRID” zasilanie urzadzenia odbywa sie z sieci
elektrycznej i zapewnia poprawe dynamiki zajarzenia tuku w
pierwszej potowie 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 elektrodg otulong

LA Prasa TIG TIG Winda Arc zagruntowaé

Spawanie impulsowe elektrodg otulong

Model PROGRESS 200 PULSED (rys. 12) wraz ze
standardowym trybem spawania posiada selektor (numer 3) do
zaawansowanego spawania impulsowego. Tryb ten umozliwia
lepszg kontrole doptywu ciepta i przekazywanie kropli do
jeziorka spawalniczego. W tym trybie cienkie grubosci i stal
nierdzewna mogg by¢ zgrzewane z minimalnymi wystepami
i jakoscig bardzo podobng do jakosci spawania TIG. W
przeciwienstwie do standardowego trybu, w ktérym wejscie
pradu jest monotonne w trybie pulsacyjnym, ustalany jest prad
szczytowy dla doktadnego wejscia kroplii pradu podstawowego,
aby utrzymaé¢ aktywny tuk spawalniczy bez przegrzania
przedmiotu. W zalezno$ci od rodzaju materiatu, wymiaréw i
rodzaju potgczenia uzytkownik moze zoptymalizowac proces,
dostosowujgc procent rozktadu bazy i piku, wybierajac pik%.
Mozna roéwniez dostosowaé czestotliwos¢ (w cyklach na
sekunde) kazdego cyklu (szczyt + podstawa) spawania
impulsowego.

Aby wyregulowac najpierw nacisnij 3, aby wejs¢ do wybranego
trybu, a nastepnie nacisnij enkoder (rys. 12, nr 1), aby wybrac
parametr ustawienia. Dostosuj warto$c¢, obracajgc enkoder.

Regulowane zakresy wartosci to:

A (PC) A (BC) % Hz

Wzmacniacze Wzmacniacze % czasu Czestotliwosé

szczytowe podstawowe trwania cyklu
szczytu

20 - 200 30-100 10 - 100 0,5-6

2.- Spawanie metoda TIG

(metoda spawania nietopliwg elektrodg wolframowg w ostonie
gazdéw obojetnych)

Przy spawaniu elektrycznym z uzyciem elektrody wolframowej w
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ostonie gazu obojetnego, zuzywanym materialem nie jest sama
elektroda, lecz pret wypetniajgcy wykonany z materiatu podobnego
do tego, ktdry ma by¢ spawany.

W poréwnaniu do systemu z elektrodg otulong, system TIG jest
mniej wydajny i trudniejszy, lecz w zamian uzyskuje sie bardzo
wysokg jakos¢ spoin w przypadku prawie wszystkich metali i ich
stopéw, wigcznie ze stalg nierdzewna, oraz w przypadku potgczen
o matych gruboéciach lub bez materiatu wypetniajgcego.

Spoina powstaje bez osadzania si¢ zuzla, bez wystajacych
fragmentéw i bez oparéw.

Wskazowka: Nie nalezy uzywaé ani ostrzy¢ elektrod
A wolframowych z domieszka torianitu z powodu ryzyka
wynikajgcego z umiarkowanej radioaktywnosci tego
materiatu. Obecnos¢ i stezenie dwutlenku toru mozna
rozpozna¢ po pasku informacyjnym na elektrodzie, zgodnie z
normg EN ISO 688848:2004 (kolory: zotty, czerwony, fioletowy i
pomaranczowy). Nalezy unika¢ tych elektrod i stosowa¢ materiaty
zastepcze, jak na przyktad elektrody z pochodnych lantanu lub
ceru (paski: czamny, szary, niebieski, ztoty), ktdre nie wykazujg
zadnej radioaktywnosci.
Aby prawidtowo umiescic¢ elektrode na palniku, musi ona wystawac
z dyszy na okoto 5 mm.
Zgodnie z ogoding zasada, nalezy potgczy¢ wyjscie odwrotnie
niz przy zwyklym podtgczeniu elektrody, mianowicie palnik TIG
do bieguna ujemnego urzadzenia, a zacisk masy do bieguna
dodatniego. Nalezy przygotowaé i zabezpieczy¢ element do
spawania. UstawiC natezenie pradu w zaleznosci od wymagan
materiatu i potgczenia, ktére ma byé wykonane, przeprowadzajgc
wpierw test na kawatku materiatu testowego. Wiecej informacii
na ten temat mozna znalez¢ w specjalistycznej literaturze lub na
kursach ksztatcenia zawodowego.

Do palnika musi by¢é doprowadzony gaz obojetny (zazwyczaj
jest to czysty argon), ktory plynie z butli przez system zaworéw
redukcyjnych umozliwiajgcych odpowiednig regulacie jego
przeptywu, zgodnie z potrzebami.

Z wyjatkiem modeli S60.17L, PROGRESS 1700 L i T100.20H,
aby zainicjowac tuk elektryczny, koncéwka palnika musi by¢ lekko
poskrobana, az do powstania tuku roboczego.

Model S60.17L, PROGRESS1700L, BITENSION 20/14,

POTENZA 200 CEL GE, L ma poprawiong funkcje systemu
wzniecania tuku startowego (LiftArc)

Aby zainicjowaé spawanie TIG, nalezy przesungc¢ przetgcznik 7 w
pozycje TIG, otworzy¢ zawor wylotowy gazu i dotkng¢ korncowka
palnika do elementu, ktéry ma by¢ spawany. Nastepnie poczekac
okoto 2 sekund i powoli podnies¢ palnik, aby tuk elektryczny
wzbudzit sie automatycznie.

Modele T100.20H, TIG DC 200 HF i POTENZA TIG 170 HF GE
zapewniajg najwyzszg jakos¢ zajarzenia tuku elektrycznego, gdyz
nie ma potrzeby kontaktu fizycznego ze spawanym elementem
i dzieki temu, tuk i warunki spawalnicze nie sg narazone na
zanieczyszczenia wywotane przez elekirode wolframowa. Aby
rozpocza¢ spawanie metodg TIG, nalezy przesuna¢ przetacznik 7
w pozycje TIG i po prostu zblizy¢ koncowke na odlegtosé okoto 3-5
mm od elementu przeznaczonego do spawania.

Po nacisnieciu przycisku tuku, tuk elektryczny wzbudzi sie
automatycznie. Gdyby pojawity sie trudnosci przy rozpoczeciu
pracy, mozna lekko pochyli¢ dysze ceramiczng na spawanym
elemencie tak, aby utatwi¢ wzbudzenie sie elektrody.

Po zainicjowaniu tuku, spoina jest wykonywana zgodnie
z potrzebami. Ogdina orientacja jest taka, ze spoina musi
postepowac w kierunku odwrotnym do spawania elektrodg tak, by
zamiast ciggniecia do tytu, rozpoczynata sie przez popychanie do
przodu, jak gdyby przeplyw gazu pomagat wptywaé na powtoke
spoiny. Pochyli¢ palnik tak, aby znajdowat w pozycji bliskiej
linii pionowej w stosunku do linii poziomej (od 70° do 80°), a na
srodku wzgledem powioki spoiny. Powoli odktada¢ materiat preta
wypelniajgcego poprzez przysuwanie go w poblize powioki kolejno
taczonego materiatu.

Aby zakonczy¢, nalezy po prostu zwolni¢ przetaczniki palnika

(model T100.20H) lub, w przypadku pozostatych modeli, lekko
odsungc¢ palnik, az tuk elektryczny zostanie przerwany, i zamkngé
reczny zawor odcinajgcy doplyw gazu obojetnego z butli gazowej.

W modelu POTENZA TIG 170 HF GE zostaty zdefiniowane
dwa ustawienia koncowe (sposob konczenia spawania)

1. Ustawienie “Down Time” 11 ustawia szybko$¢ spadku
natezenia pragdu w momencie zakonczenia spawania.
Spadek rozpoczyna sie od wybranego uprzednio natezenia
pracy i kohczy na 0 Amperéw. Mozliwe jest ustawienie czasu
spadku natezenia (od 0 do 5 sekund). Celem jest delikatne
wygaszenie tuku i precyzyjne sterowanie punktem na korcu
drutu spawalniczego. Zgodnie z ogdlng zasadg czym wigksze
natezenie pragdu spawania tym diuzszy czas spadku natezenia
pradu.

2. Ustawienie “Post Time” 12 ustawia czas (od 0,5 do 7
sekund) dodatkowego wylotu gazu ostonowego (argonu) po
zakonczeniu tuku spawalniczego. Celem jest, aby spoina gdy
jest jeszcze ciekta lub zbyt gorgca nie zostata zanieczyszczona
zabrudzeniami z powietrza. Zgodnie z ogdlng zasadg czym
wigksze nateZzenie pradu spawania tym diuzszy czas wylotu
gazu.

5.- INSTRUKCJE KONSERWACJI | SERWISU

CZYSZCZENIE, KONSERWACJA, SMAROWA-
NIE | OSTRZENIE

W celu przeprowadzenia operacji czyszczenia nalezy zawsze
odtgczy¢ aparature od zasilania i odczeka¢ co najmniej 10
minut, aby sie upewnic¢, ze kondensatory zostaty roztadowane.
Czysci¢ obudowe za pomocg lekko zwilzonej szmatki.

W zaleznosci od zanieczyszczenia s$rodowiska roboczego
lub co najmniej co 1000 godzin, czysci¢ wnetrze suchym
sprezonym powietrzem i usuwajgc kurz i zanieczyszczenia
metaliczne, zwracajac szczegdlng uwage na korpus chiodnicy
i wentylator.

» Wykaz czesci i czynnosci, ktére mogg by¢ wymieniane lub
wykonane przez uzytkownika

4 powodu skomplikowania oraz potencjoalnego
niebezpieczenstwa dopuszczalne sg tylko interwencje
wykwalifikowanych pracownikéw z wyjatkiem drobnych napraw
obudowy, sprawdzania potgczen i wymianie standardowych
wtyczek zasilania oraz przeglad kabli spawalniczych.

Zalecamy wykonywanie wszelkich napraw i czunnosci

konserwacyjnych w najblizszym serwisie STAYER.

Doko- nywanie napraw przez osoby lub firmy nie posiadajace
autoryzacji spowoduje utrate praw gwarancyjnych.

6. REGULACJE

SPECYFIKACJA TECHNICZNA
=d

=@ - prad wchodzacy
@ = = prad wchodzacy

= napiecie wchodzace

'%‘ = cykl pracy
=waga
= wymiary

= KVA-moc agregatu pradotwérzego
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Obecna bezpeénostni
elektrické naradi

upozornéni pro

1) Bezpeénost pracovniho prostoru

a) Udrzujte pracovni prostor Cisty a dobfe osvétleny.
Neporadek nebo temné prostory vybizeji k nehodam.

b) Nepracujte s elektrickym nafadim ve vybusném
prostredi, napriklad v pritomnosti hoflavych kapalin,
plyni nebo prachu. Elektrické naradi vytvafi jiskry, které
mohou zapalit prach nebo vypary.

c) Pri praci s elektrickym naradim udrzujte déti a
okolostojici osoby v bezpecné vzdalenosti. Rozptyleni
mUze zpUsobit ztratu kontroly.

2) Elektricka bezpe€nost

a) Zastrcky elektrického naradi musi odpovidat
zasuvce. Zastréku nikdy nijak neupravujte. Nepouzivejte
zadné adaptérové zastréky s uzemnénym (uzemnénym)
elektrickym nafadim. Neupravené zastrCky a odpovidajici
z&suvky snizi riziko urazu elektrickym proudem.

b) Vyvarujte se kontaktu téla s uzemnénymi nebo
uzemnénymi povrchy, jako jsou potrubi, radiatory,
sporaky a chladni¢ky. Pokud je vaSe télo uzemnéno
nebo uzemnéno, existuje zvySené riziko Urazu elektrickym
proudem.

c) Nevystavujte elektrické naradi desti nebo vihku.
Voda vnikajici do elektrického naradi zvySuje riziko Urazu
elektrickym proudem.

d) Nezneuzivejte Sndru. Nikdy nepouzivejte Sniru k
prenaseni, tahani nebo odpojovani elektrického naradi.
Shdru uchovavejte mimo dosah tepla, oleje, ostrych hran
nebo pohyblivych ¢asti. Poskozené nebo zamotané Snudry
zvySuji riziko Urazu elektrickym proudem.

e) Pii praci s elektrickym naradim venku pouzivejte
prodluzovaci $indru vhodnou pro venkovni pouziti.
Pouziti $ndry vhodné pro venkovni pouZiti snizuje riziko
urazu elektrickym proudem.

f) Pokud je provoz elektrického naradi na vlhkém misté
nevyhnutelny, pouzijte privod chranény proudovym
chraniéem (RCD). Pouziti proudového chraniée RCD
shizuje riziko Urazu elektrickym proudem.

3) Osobni bezpecnost

a) Pfi praci s elektrickym naradim budte ostraziti,
sledujte, co délate, a pouzivejte zdravy rozum.
Nepouzivejte elektrické narfadi, pokud jste unaveni nebo
pod vlivem drog, alkoholu &i 1ékll. Chvilka nepozornosti pfi
praci s elektrickym naradim mize mit za nasledek vazné
zranéni osob.

b) Pouzivejte osobni ochranné pomicky. Vidy
pouzivejte ochranné bryle. Ochranné pom(cky, jako je
maska proti prachu, neklouzava bezpe€nostni obuv, tvrda
Cepice nebo ochrana sluchu, pouzZivané za vhodnych
podminek, snizi poCet osobnich zranéni.

c) Zabrante neumysinému spusténi. Pfred pfipojenim
ke zdroji napajeni a/nebo akumulatoru, zvednutim
nebo prenasenim naradi se ujistéte, ze je vypina¢ ve
vypnuté poloze. Pfenaseni elektrického nafadi s prstem
na spinaci nebo zapinani elektrického naradi, které ma
spinac zapnuty, vybizi k nehodam.

d) Pied zapnutim elektrického naradi vyjméte sefizovaci
kli¢ nebo kli€. Kli¢ nebo kli¢ ponechany na rotujici ¢asti
elektrického naradi mize vést ke zranéni osob.

e) Nepretahujte se s naradim. Za vSech okolnosti
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udrzujte spravnou polohu a rovnovahu. To umoziiuje
lepSi ovladani elektrického nafadi v neocekavanych
situacich.

f) Spravné se oblékejte. Nenoste volné obleceni ani
Sperky. Udrzujte vlasy, odév a rukavice mimo dosah
pohyblivych éasti. VoIné obleceni, Sperky nebo dlouhé
vlasy se mohou zachytit o pohyblivé ¢asti.

g) Pokud jsou k dispozici zafizeni pro pfipojeni zafizeni
pro odsavani a sbér prachu, zajistéte jejich pripojeni
a spravné pouzivani. Pouzivani zafizeni na zachytavani
prachu muze snizit nebezpeci souvisejici s prachem.

h) Nedovolte, aby sebejistota ziskana castym
pouzivanim naradi zpusobila, Ze budete ignorovat
obecné bezpeénostni zasady. Jediny neopatrny zésah
muize ve zlomku sekundy zpuUsobit vazné zranéni.

i) Udrzujte rukojeti a uchopové plochy suché, cisté a
zbavené oleje a mastnoty. Kluzké rukojeti a uchopové
plochy neumoziuji bezpe&né uchopeni a ovladani naradi v
neoc¢ekavanych situacich.

4) Pouzivani elektrického naradi a péce o néj

a) Na elektrické naradi nepouzivejte silu. Pouzivejte
spravné elektrické naradi pro danou aplikaci. Spravné
elektrické naradi provede praci Iépe a bezpecnéji v mife,
pro kterou bylo navrzeno.

b) Nepouzivejte elektrické naradi, pokud jej vypina¢
nezapina a nevypina. Kazdé elektrické naradi, které nelze
ovladat spinatem, je nebezpecné a musi byt opraveno.

c) Pred jakymkoli nastavovanim, vyménou prislusenstvi
nebo skladovanim elektrického naradi odpojte zastréku
od zdroje napajeni a/nebo akumulator od elektrického
naradi. Tato preventivni bezpecnostni opatfeni snizuji
riziko nahodného spusténi elektrického naradi.

d) Necinné elektrické naradi skladujte mimo dosah détia
nedovolte, aby s elektrickym naradim pracovaly osoby,
které nejsou seznameny s elektrickym naradim nebo s
timto navodem. Elektrické nafadi je v rukou nepoucenych
uzivatell nebezpecné.

e) Elektrické naradi udrzujte. Kontrolujte, zda nedoslo
k nespravnému sefizeni nebo vaznuti pohyblivych
casti, k poskozeni dild a k jakémukoli jinému stavu,
ktery by mohl ovlivnit provoz elektrického naradi. V
pfipadé poskozeni nechte elektrické naradi pfed pouzitim
opravit. Mnoho nehod je zplisobeno Spatné udrzovanym
elektrickym naradim.

f) Rezné nastroje udrzujte ostré a éisté. Spravné
udrzované fezné nastroje s ostrymi bfity se méné Casto
zasekavaji a lépe se ovladaji.

dg) Pouzivejte elektrické naradi, prisluSenstvi a bity
atd. v souladu s timto navodem a s ohledem na pracovni
podminky a provadénou praci. Pouziti elektrického naradi k
jinym nez uréenym operacim by mohlo vést k nebezpe&nym
situacim.



& STAYER

POPIS VYROBKU

Tento produkt je zafizeni pro ruéni svafovani kovl pomoci
tepla produkovaného elektrickym obloukem.

Technologicky vzato, svarovaci zafizeni STAYER WELDING
je zdroj elektrického proudu pro svareni vzniklého fizenym
prfevodem vysokofrekvenéni energie pomoci inteligentnich
logickych ¢lend.

Ve srovnani s tradi¢ni technologii na bazi transformatord 50
Hz frekvence vefejné rozvodné sité, poskytuje svafovaci te-
chnika STAYER WELDING na principu invertoru (ménice)
vétSi mérny vykon na jednotku hmotnosti, vy$Si Usporu ener-
gie, moznost automatizovaného, okamzitého a pfesného
fizeni vSech parametr(i svafovani.

Vysledkem toho je, Zze Ize snadnéji vytvaret lepsi svary, a to
s vybavenim, které ma mensi spotifebu elektrické energie a
niz§i hmotnost ve srovnani s tradi¢nimi rovnocennymi typy
zafizeni konstruovanymi na bazi téZkych transformatoru.

V8echny modelové fady svafovacich zafizeni STAYER
WELDING série MMA jsou vhodné pro svareni jak obalenou,
tak i wolframovou elektrodou v ochranné atmosfére inertniho
(nete¢ného) plynu.

Fig 1.

1. Nastavte regulator.

2. Vypina€ napajeni.

3. Napajeci kabel a zastrka zafizeni podle zemé.
4. Pripojovaci svorky svarovaciho kabelu.

Fig 2.

1. Kontrolka zapnuti.

2. Kontrolka pauzy chlazeni.

3. Pfedvoleny prdmér elektrody
Pfedem zvolena elektroda.

. Zvoleny indikator zdvihu TIG.

. Nastaveni sily oblouku.

. Nastaveni HOT START.

. Vybrany indikator MMA.

. Indikator stavu VRD.

. Indikator intenzity svafovani.
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Fig 3.

1. Kladna (+) svorka svarovaciho vystupu Pfipojte pracovni
kabel ke kladné svorce svarovaciho vystupu.

2. Svarovaci vystupni svorka zaporna (- ) Pfipojte hofak TIG
ke svafovaci vystupni svorce (-).

3. Plynova lahev.

4. Ventil lahve: Ventil mirné otevrete, aby plyn proudil a vy-
foukl zeminu z ventilu. Ventil zavfete.

5. Regulator / pritokomeér.

6. Nastaveni pratoku: Typicky prutok je (15 kubickych stop
za hodinu) 7,1 I/min. Pfipojte plynovou hadici hofaku k re-
gulatoru / pritokoméru.

7. Plynovy ventil: Ventil na rukojeti oviada predpritok a nas-
ledny pritok plynu. Ventil na hofaku pfed svafovanim ote-
viete a po skonceni zaviete.

Fig. 4.

1. Zaporna svorka svarovaciho vystupu (- ) Pfipojte pracovni
kabel k zaporné svorce svarovaciho vystupu.

2. Kladna svorka svafovaciho vystupu (+) Pfipojte drzak ele-
ktrody ke kladné svorce svafovaciho vystupu.

Fig. 5, 6.

1. Zobrazeni.

2. Nastaveni HOT START.
3. Nastaveni ARC FORCE.
4. Regulace proudu.

Fig. 7

1. Oto¢ny snimac s tlagitkem pro volbu a nastaveni parame-
trd a vystupniho proudu.

2. Disple;j.

3. Voli¢ parametra.

4. Voli¢ synergického rezimu.

5. Voli¢ priméru elektrod.

Fig. 8

1. Voli¢ celulézy - Normalni.
2. Kontrolka napajeni.

3. Kontrolka pauzy chlazeni.
4. Regulace proudu.

5. Voli¢ MMA / TIG Lift Arc.
6. Disple;j.

Fig. 9.

1. Regulace proudu.

2. Nastaveni sily oblouku.

3. Volba MMA / TIG Lift Arc.

4. Voli¢ ON / OFF pro VRD.

5. Kontrolka pauzy chlazeni.

6. Voli¢ zdroje napajeni GRID / GENERATOR.

Fig. 10.

1. Oto€ny snimac s tlacitkem pro vybér a nastaveni parametru.
2. Tlagitko pro zafizeni na snizeni vystupniho napéti naprazdno.
3. Tlacitko pro normalni svafovani nebo pulzni svafovani.

4. Indikator volby pro nastaveni Spickového proudu.

5. Indikator volby pro nastaveni zékladniho proudu.

6. Indikator vybéru pro nastaveni procenta Spi¢kového proudu
nad zakladnim.

Spicka nad zakladnou.

7. Indikator vybéru pro nastaveni pulzni frekvence.
8. Kontrolka pauzy chlazeni.

9. Nastaveni volby typu elektrody.
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4 5
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14 15 16 [ 17
18

Poz. 1 Nazev, adresa a oznaceni vyrobce, prodejce nebo
dovozce

Poz. 2 Typové oznaceni vyrobku

Poz. 3 Oznaceni modelu

Poz. 4 Oznaceni zdroje svafovaciho proudu

Poz. 5 Odkaz na normy, kterym zafizeni odpovida
Poz. 6 Symbol pro oznaceni typu svafovaciho procesu

Poz. 7 Symbol pro oznaceni pouziti v prostfedi se zvySenym
rizikem Urazu elektrického proudu

Poz. 8 Symbol pro typové oznacéeni svarfovaciho proudu
Poz. 9 Jmenovité napéti pfi chodu naprazdno
Poz. 10 Rozsah napéti a jmenovity vystupni proud

Poz. 11 Faktor provozniho vykonu (zdroje elektrického prou-
du pro svareni)

Poz. 11a Faktor provozniho vykonu 45 %
Poz. 11b Faktor provozniho vykonu 60 %
Poz. 11c Faktor provozniho vykonu 100 %
Poz. 12 Jmenovity mezni (zkratovy) proud (12)

Poz. 12a Proudova charakteristika pfi faktoru provozniho
vykonu 45 %

Poz. 12b Proudova charakteristika pfi faktoru provozniho
vykonu 60%

Poz. 12c¢ Proudova charakteristika pfi faktoru provozniho
vykonu 100%

Poz. 13 Jmenovité hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém
zatizeni (U2)

Poz. 13a Hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém zatiZeni
pfi faktoru provozniho vykonu 45%
Poz. 13b Hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém zatiZzeni
pfi faktoru provozniho vykonu 60%

Poz. 13c Hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém zatizeni
pfi faktoru provozniho vykonu 100%

Poz. 14 Oznaceni zdroje napajeni

Poz. 15 Jmenovita hodnota napéti zdroje napajeni

Poz. 16 Maximalni jmenovitd hodnota napéjeciho proudu
Poz. 17 Maximalni efektivni hodnota napajeciho proudu
Poz. 18 Stuperi ochranného kryti IP

2 BEZPECNOSTNI PREDPISY A POKYNY

PRECIST INSTRUKCE.

» Pfed pouzitim nebo opravou jednotky si peclivé prectéte
Uzivatelskou pfiru¢ku a porozuméite ji.

» Pouzivejte pouze originalni dily vyrobce.

POUZIVANi SYMBOLU

Pfimé nebezpeci ohrozeni zivota a riziko poranéni!

Oznac¢uje nebezpe¢nou situaci, ktera, pokud

se nevylouéi, s velkou pravdépodobnosti muze

privodit smrt nebo zpusobit vazné poranéni.
Mozna nebezpecéi jsou znazornéna patficnymi symboly
nebo vysvétlena v textu.

P¥imé nebezpeci ohrozeni zivota a riziko poranéni!
Oznacuje nebezpecnou situaci, ktera, pokud se
nevylouéi, s velkou pravdépodobnosti muize
privodit smrt nebo zpUsobit vazné poranéni.

Mozna nebezpecéi jsou znazornéna patficnymi symboly
nebo vysvétlena v textu.

NEBEZPECI PRI SVAROVANI ELEKTRICKYM
OBLOUKEM

A Toto zafizeni mohou uvadét do provozu, instalovat,

pouzivat, udrzovat nebo opravovat vyluéné
kvalifikované osoby.

Béhem provozu dbejte na to, aby okolostojici osoby

a predevSim déti byly v dostatecné vzdalenosti od

pracovisté.

Zasazeni ELEKTRICKYM PROUDEM miuize pfivodit smrt.
Dotek se zivymi elektrickymi ¢astmi mdze pfivodit velmi vazny
az smrtelny elektricky Sok nebo vazné popaleniny. Pokud je
vystupni €len zafizeni v ¢innosti, je pod napétim i svareci ele-
ktroda a pracovni obvod.

PFi zapnutém napajeni jsou primarni i sekundarni silové ob-
vody zafizeni rovnéz pod

napétim. PFi poloautomatickém ¢&i automatickém svarovani
dratem je tento drat i odvije€ dratu, v€etné zapouzdieni odvi
jecich kladek a vSech kovovych €asti dotykajicich se svare-
ciho dratu pod elektrickym napétim.

Nespravné zprovoznéné nebo nedostateCné uzemnéné
zafizeni je rizikové a Zivotu nebezpecné.

* Nedotykejte se zivych elektrickych casti, (které jsou pod
napétim).

» Pouzivejte suché, neroztrhané izolaéni rukavice a bezpe¢-
nostni osobni ochranné prostfedky a pomcky.

* K odizolovani sebe sama od pracovni plochy i zemé& pouzi-
jte suché izolaéni podloZzky a pokryvky, a to dostatecné velké
tak, aby nedoSlo k fyzickému kontaktu s pracovni plochou
nebo zemi.

« Stfidavy vystup AC nepouzivejte ve vihkém prostfedi, je-li
omezen pohyb nebo pokud hrozi nebezpedi padu.

« Stfidavy vystup AC pouzivejte POUZE v téch pfipadech,
pokud je ke svafovani opravdu nezbytny.

 Pokud je pouziti stfidavého vystupu AC opravdu zapotfebi,
pouzivejte dalkové ovladani vystupniho ¢lenu (pokud je timto
zafizenim jednotka vybavena).

» PFi nasledujicich elektroizolacnich podminkach je vyzZa-
dovano pfijeti dodate¢nych bezpecnostnich opatfeni: ve vi-
hkych prostorech nebo pokud mate na sobé navihlé obleceni,
pfi praci na kovovych konstrukcich jako jsou podlahy, rosty a
leSeni, rovnéz pokud se nachazite ve stisnénych pracovnich
polohach (jako napf. vsedég, vkle€e nebo vleze) nebo v pfipa-
dé existence vysokého rizika nechténého nebo nahodného
kontaktu s opracovavanym materialem &i zemi.

* Pfed uvedenim do provozu, provadénim udrzby ¢&i jakouko-
liv manipulaci zafizeni odpojte od zdroje napajeni.

* Provedte fadnou instalaci a uzemnéni zafizeni v souladu s
timto navodem obsluze a v souladu s platnymi narodnimi a
mistnimi pfedpisy.

» VZdy zkontrolujte, zda je zdroj napajeni fadné uzemnén —
proveéfte a ujistéte se, zda je pfivodni napajeci kabel nalezité
ukostfen na zemnici svorku krytu zafizeni k odpojeni nebo,
Ze je pfivodni napajeci kabel zapojen do fadné uzemnéné
elektrické zasuvky. Pfed pfipojenim vstupnich ¢lend je za-
potiebi nejdfive zajistit Fadné ukostfeni a pro jistotu radgji
opakované zkontrolovat zda je pfistroj fadné uzemnén (pro-
véfte vodivé spojeni na zem).

+ Kabely udrzujte suché, bez stop mastnoty a oleju. Chrarite
je pfed nahodnym kontaktem s horkymi kovy a jiskrami.

» Provadéjte ¢astou kontrolu pfivodnich napajecich kabell,
zda nejsou podkozeny a neni narusena jejich izolace. Pokud
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je kabel poSkozen, ihned jej nechte vyménit v autorizovaném
odborném servisu. PoSkozena izolace muze byt pFicinou
smrtelnych zranéni

» Pokud zafizeni neni pouzivano, vzdy ho vypnéte a odpojte
od zdroje napajeni a odpojte vSechna vodiva spojeni.

* Nepouzivejte opotfebené, poSkozené, poddimenzované
nebo nespravné zapojené pfivodni kabely.

» Nepretahujte kabely pfes ¢asti svého téla nebo pres télo
okolostojicich osob.

» Pokud je zapotfebi uzemnit opracovavany vyrobek (obro-
bek), spojte ho pfimo se zemi samostatnym zemnicim
kabelem.

» Nedotykejte se svareci elektrody, pokud jste vodivé spoje-
ni s opracovavanym vyrobkem (obrobkem), zemi nebo dalSi
elektrodou z jiného zdroje (svareciho zafizeni).

*Nedotykejte se zaroverni dvou elektrodovych klesti pfipo-
jenych ke dvéma rlznym svarecim zafizenim, pokud jsou
oba oteviené elektrické obvody pod napétim. Vytvofil by se
tim otevieny dvojity elektricky obvod.

*Pouzivejte zafizeni a pfisluSenstvi pouze v bezvadném te-
chnickém stavu. Poskozené dily ihned opravte nebo vymeén-
te. Udrzbu zafizeni provadéjte dle pfilozeného navodu.

* Pokud pracujete nad urovni podlazi, pouzivejte bezpec-
nostni postroj, abyste pfedesli pfipadnému padu.

* VeSkeré panely a kryty zachovejte bezpe¢né nasazeny na
svych mistech.

* Na obrobku nebo pracovnim stole upnéte zemnici svorku
svafovaciho kabelu (opa¢ného pélu pfivodniho pracovniho
kabelu se zpé&tnym proudem) ve vhodném misté blizko svaru
tak, aby byl zajistén dobry elektrovodivy kontakt kovu na kov.

* Pokud neni zemnici svorka svarfovaciho kabelu pfipojena
k obrobku, zabrarite jejimu kontaktu s jinymi kovovymi pred-
méty nebo jinym uzemnénym predmétem.

» Pokud neni zemnici objimka svafovaciho kabelu pfipo-
jena k obrobku, zabrarite jeho kontaktu s jinymi kovovymi
predméty.

* Na vystupni svorku svareciho zafizeni nikdy nepfipojujte
vic jak jednu elektrodu ¢i svafovaci kabel.

HORKE PREDMETY A SOUCASTI mohou zptsobit vazné
popaleniny.

* Nedotykejte se horkych pfedmét a souc¢asti holyma ruka-
ma bez rukavic.

 Pfi praci se svafeCkou dodrzujete prestavky (prodlevy) k
ochlazeni.

+ Pfi manipulaci s horkymi pfedméty a sou€astmi pouzivejte
vhodné osobni ochranné pracovni pomucky a/ nebo svarecs-
ké rukavice s dobrymi izolaCnimi vlastnostmi a ochranny
odév k zabranéni popaleni pokozky.

VYPARY a PLYNY mohou byt nebezpeéné.

PFi svafovani vznikaji vypary a plyny. Vdechovani téchto la-
tek muze zpulsobit vazné poSkozeni vaseho zdravi.

* Vypary a plyny nevdechujte a udrZzujte svou hlavu mimo
jejich dosah.

* PFi svafeni elektrickym obloukem v uzavienych prostorech
k odstranéni svarecich vyparu a plynt pravidelné dostate¢né
vétrejte a/nebo pouzivejte lokalni odvétravani s nucenym
proudénim vzduchu.

» Ve $patné vétranych prostorech pouzijte pfedepsany typ
dychaciho pfistroje(respiratoru).

* Proctéte si vSechny relevantni bezpecnostni informace k
pouzivanym materialim a bezpeénostni pokyny vyrobce co
se ty¢e kovl,spotfebnich materiall, natérd, Cisticich prostre-
dkl a odmastovadel a ujistéte se, ze jim rozumite.
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« V uzavienych prostorech pracujte jen tehdy, pokud je dobfe
vétrany nebo pouzijete dychaci pfistroj (respirator).

Vzdy méjte nablizku fadné vyskoleny dozor. Svareci vypary
a plyny mohou z prostoru vytésnit vzduch a snizeny obsah
kysliku mze zpusobit poSkozeni zdravi nebo smrt. Ujistéte
se, ze vzduch, ktery vdechujete, je bezpecny.

* Nesvafujte v blizkosti mist, kde se provadi Cinnosti jako
odmastovani, ¢isténi ¢i nastfik barvou. Teplo a zareni elek-
trického oblouku mohou s vypary reagovat a pfemeénit je na
vysoce toxické a drazdivé plyny.

*Nesvafujte kovy s povrchovou Upravou, jako je pozinkovana
ocel, olovo nebo kadmiem pokryta ocel, pokud neni tato po-
vrchova Uprava ve svafovaném misté odstranéna a pracovni
prostor neni dobfe odvétravan a/nebo nemate nasazen dy-
chaci pfistroj (respirator).

Povrchové Upravy a nékteré kovy obsahujici tyto prvky mo-
hou pfi svafovani uvolfiovat toxické vypary.

ZARENi ELEKTRICKEHO OBLOUKU mize zplsobit
popaleniny oci a klize.

PFi svareni vytvafi elektricky oblouk intenzivni viditeIné i ne-
viditelné zafeni (ultrafialové a infracervené), které muze zpu-
sobit popaleniny oc¢i a kiize.

* K ochrané oci a tvare pouzivejte schvaleny typ svarecské
kukly. Kukla musi byt vybavena fadnym prizorovym filtrem,
stinitkem a ochrannym §titem dle bezpec¢nostnich pfedpist
ANSIZ 49.1, 2 87.1, EN 175, EN 379.

» Pouzivejte zaroven pod kuklou schvalené ochranné bryle s
postrannim stinénim.

» K ochrané okolostojicich osob pfed zafenim, oslnivym svét-
lem a odlétajicimi jiskrami pouzivejte ochranné clony a Sti-
ty. Upozornéte okolostojici, aby se nedivali do elektrického
oblouku.

* Noste ochranny oblek z odolného, ohnivzdorného materialu
(kdze, hruba bavina nebo vina) a pevné pracovni boty.

SVAROVANI muze zpGsobit pozar nebo vybuch.
Svafovani v uzavienych nadobach, jako jsou nadrze, sudy,
cisterny nebo potrubi mize zplsobit vybuch.

Pfi svareni elektrickym obloukem mohou jiskry od né&j odlét-
nout do velkych vzdalenosti. Odlétajici jiskry, horké opraco-
vavané predméty a €asti vybaveni mohou zpUsobit pozar a
popaleniny. Nahodny kontakt svafovaci elektrody s kovem
muZze zpUlsobit jiskfeni, explozi, pfehfati nebo pozar. Pred
zapocCetim svafovani se vzdy pfesvédcte, Ze je pracovni
prostor je naprosto bezpecny.

» Odstrarite vSechen hoflavy material ve vzdalenosti do 11
m od svareciho elektrického oblouku. Pokud to neni mozné,
tak tyto pfedméty a materialy peclivé zakryjte pfedepsanymi
kryty nebo plachtou.

* Nesvafujte tam, kde mohou odlétajici jiskry zasahnout
hoflavy material. Chrarite sebe i okolostojici pfed odlétajici-
mi jiskrami a horkym kovem.

* Méjte na paméti, Ze jiskry a horky svareci material maze
snadno projit skrze malé trhliny a otvory do dal$ich pfilehlych
prostor.

» Pfedchazejte v kazdém momentu nebezpeci pozaru a mé-
jte po ruce vzdy pfipraven hasici pFistroj.

» Uvédomte si, Ze svafovani ve stropnich ¢astech, na pod-
lahach, v zasténach &i prepazkach mlze zpusobit pozar na
jejich odvracené (rubové) strané, kam pfi praci neni vidét.

* Nesvafujte na uzavifenych nadobach, jako jsou nadrze,

cisterny, sudy nebo potrubi, pokud tyto nejsou pfipraveny v
souladu s predpisem AWS F 4.1.

* Nikdy nesvafujte v prostfedi, které muze obsahovat hoflavy




prach, kde mdze vznikat plyn nebo vypary tékavych kapalin
(napf. benzinu).

« PFipojte svarovaci kabel co nejblize svaru. Timto zabranite
tomu, aby svareci proud prochazel dlouhym a mozna nepre-
dpokladanym obvodem s rizikem probijeni a zasazeni elek-
trickym proudem, jiskfeni a nebezpeci pozaru.

* Nepouzivejte svafeci zafizeni k rozmrazovani zamrzlych
potrubi.

» Pokud zafizeni nepouzivate, vyjméte obalenou (pfichyce-
nou) elektrodu z klesti (drzaku) nebo preruste svafovaci drat
pobliz pfipojeni u svafovaci trubice.

» Pouzivejte Cisté (neznecisténé od oleje) osobni ochranné
pomucky jako napf. kozené rukavice, pevné (hrubé) pra-
covni oblec¢eni, kalhoty bez manzet, vysokou a pevnou pra-
covni obuv a Cepici.

+ Dfive nez pfistoupite ke svafovani, vyjméte z kapes svého
pracovniho odévu vesSkeré hoflaviny jako napfiklad plynové
(propanbutanové) zapalovace nebo zapalky.

» Po dokoncCeni prace se ujistéte, Ze na pracovisti nezbyly
zadné pozUstatky jisker, zbytky Zhavych svara, strusky, hor-
kého popela nebo plameny.

» Pouzivejte pouze predepsané elektrické pojistky a jistiCe.
Tyto ochranné prvky zajistujici bezpe€nou praci nesmi byt
naddimenzovany ¢i pfemostény.

* Dodrzujte predpisy OSHA 110.252 (a) (2) (iv) a NFPA 51B
a vSechny mistni predpisy, které jsou platné pro praci v hor-
kych provozech. V blizkosti se musi nachazet pozarni hla-
si¢, hasici prostfedky a dale osoba, ktera hlida nebezpedi
pozaru.

ODLETAJICI ULOMKY KOVU ClI STRUSKY mohou
zapricinit poranéni o¢i nebo ztratu zraku.

 Svarovani, opryskavani, kartaCovani a brouseni zpusobu-
je jiskfeni a odlétavani kovovych tlomk(. Béhem chladnuti
svard muze odpryskavat struska.

» Pouzivejte schvaleny typ ochrannych svare€skych bryli s
bo&nim krytem, a to dokonce i pod svare€skou kuklou.

POSTUPNE HROMADENI PLYNNYCH LATEK muze vést
k poskozeni zdravi nebo zapfricinit smrt.

« Zastavte pfivod ochranné atmosféry (inertniho plynu)
pokud nesvaiujete nebo pfi svafeni neni potieba.

» Uzaviené prostory vzdy dostate¢né vétrejte nebo pouzivej-
te schvaleny dychaci pfistroj (respirator).

MAGNETICKE POLE muze nepfiznivé ovlivnit pfipadné
voperované vnitini zdravotni pristroje.

» Osoby, které pouzivaji kardiostimulator nebo jiné voperova-
né vnitfni zdravotni pfistroje by se méli drzet radé&ji stranou.

» Pokud se uzivatelé téchto voperovanych vnitfnich zdra-
votnich pfistroju hodlaji zdrzovat v blizkosti svafovaciho
zafizeni, méli by to nejdfive konzultovat se svym oSetfujicim
Iékafem a vyrobcem tohoto vybaveni. To plati zejména pro
svareni elektrickym obloukem, bodové svafovani, vypalova-
ni, fezani plazmou, a pro pracovni operace vyuzivajici in-
dukeni ohfev.

HLUK muze vést k poskozeni nebo ztraté sluchu.

* Hluk pfi nékterych pracovnich procesech nebo hluk, ktery
vydavaji néktera zafizeni, mize vést k poskozeni nebo ztra-
té sluchu.

* Pfi zvySené hladiné hluku nebo pfi hladiné hluku nad 75
dBa pouzivejte schvalené prostfedky k ochrané sluchu.

TLAKOVE LAHVE mohou
explodovat

v pripadé poskozeni
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* Tlakové lahve s ochrannou atmosférou (inertnim plynem)
jsou natlakovany pod vysokym tlakem. Pokud dojde k
poskozeni, mohou tlakové lahve explodovat. JelikoZz jsou
tlakové lahve na plyn pfi svafovani bézné pouzivany,
manipulujte s nimi s nevy3&i opatrnosti.

* Tlakové lahve se stlatenym plynem chrarite pfed vysokymi
teplotami, narazy, poskozenim, usazeninami (struskou, rzi),
otevienym ohném, jiskrami a elektrickym obloukem.

« Tlakové lahve usazujte bezpec€né ve vzpfimené poloze do
pevnych stacionarnich drzakd nebo stojanu tak, aby se za-
branilo jejich padu &i prevraceni.

* Tlakové lahve uchovavejte v bezpecné vzdalenosti od pro-
bihajicich svarecskych praci a mimo dosah pUsobeni jinych
elektrickych obvodd.

* Nikdy nepfetahujte pfes tlakové lahve se stlaéenym plynem
svarovaci horaky.

* Nedovolte, aby svafovaci elektroda pfiSla do kontaktu s
tlakovou lahvi.

» Nikdy nesvafujte na natlakované tlakové lahvi — nastane
exploze.

» PouZivejte pouze vhodné typy tlakovych lahvi, redukénich
ventil(, hadic a pfisluSenstvi, které jsou k danému pouziti
uréeny, tyto technické prvky i s jejich pfidruzenymi ¢astmi
udrzujte vzdy v bezvadném stavu.

*PFi otvirani ventilu tlakové lahve si vzdy chrante oblicej a
drzte je co mozno nejvice vzdaleny od ventilu.

* Pokud neni nezbytné mit tlakovou lahev pfipravenu k
okamzitému pouziti, musi byt na vystupnim ventilu pfipevnén
ochranny kryt.

» Ke zvedani, manipulaci a pfemisténi tlakovych lahvi pouzi-
jte patficné technické vybaveni, spravné postupy a dosta-
te€ny pocet zu€astnénych osob.

*Poctéte si pozorné a dodrzujte vSechny pokyny a instruk-
ce vztahujicich se na tlakové lahve se stlatenym plynem a
jejich pfisluSenstvi. Postupujte v souladu s bezpecnostnimi
predpisy P-1 Plynarenského svazu (CGA) a v souladu s plat-
nymi ndrodnimi a mistnimi pfedpisy.

Nebezpeéi POZARU NEBO VYBUCHU.

* Zafizeni neumistujte nad/ na/€i do blizkosti pfedmétd s
hoflavym povrchem.

« Zafizeni neumistujte do blizkosti hoflavin.

* NepretéZujte elektroinstalaci na pracovisti — ujistéte se, Ze
je privod elektrické energie navrzen, dostate¢né dimenzovan
a chranén tak, aby vyhovél pozadavkim tohoto zafizeni.

PAD ZARIZENIi maze zptsobit zranéni.

+V pfipadé , ze pouzivate tézké zarizeni, pomoci zavésného
oka zvedejte pouze samotné zafizeni,nikoliv pojezdové Us-
troji, plynové lahve nebo jiné pfisluSenstvi.

» Ke zvedani a podepfeni zafizeni pouzivejte vzdy vhodné
vybaveni s potfebnou nosnosti.

» Pokud k pfemisténi zafizeni pouzivate vozik na europalety,
ujistéte se, ze jsou jeho vidlice dostate¢né dlouhé tak, aby pfi
manipulaci dosahly pod opaénou stranu zafizeni.

PRI NADMERNEM VYUZITI A PRETEZOVANI MUZE
DOJIT K PREHRATI ZARIZENI.

» K ochrané oci a obli¢eje pouzivejte vzdy ochranny §tit.

» Tvarovani wolframovych elektrod provadéjte jen na be-
zpe€ném misté a pouzivejte brusku s pfislusnymi ochranny-
mi Stity. Na misté je zde odpovidajici ochrana obliceje, rukou
a potazmo i celého téla.

« Jiskry mohou zpusobit pozar — hoflaviny udrzujte v bezpec-
né vzdalenosti.
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SVARECI DRAT muze zpUsobit zranéni.

* Nespoustéjte odvije€ (spoust svareci pistole) dfive, nez k
tomu budete vyzvani.

» Pfi zavadéni svareciho dratu nemifte Ustim svareci pisto-
le na jakoukoliv ast vaseho téla, okolostojicich osob anebo
smérem ke kovovym povrchim.

POHYBLIVE CASTI mohou zpUsobit zranéni.

*K pohybujicim se pfedmétam jako jsou napf. ventilatory, se
radéji viibec nepfiblizujte.

» VSechny pfistupové otvory, panely, kryty a zabrany musi
byt na svych mistech a uzavieny.

* Pristupové otvory, panely, kryty a zabrany smi odstranit
pouze kvalifikovana osoba, pokud je to nezbytné pro prove-
deni udrzby.

« PFistupoveé otvory, panely, kryty a zabrany musi byt po pro-
vedeni udrzby vraceny na sva mista. Teprve pak smi byt ob-
noveno pfipojeni ke zdroji napajeni.

VYSOKOFREKVENCNI ZARENI m(ize zplsobit ruseni

« Zafeni o vysoké frekvenci mlze zpusobit ruseni radio-
vych vin, rusit navigacni pfistroje, zabezpecovaci zafizeni,
vypocetni techniku a komunikacéni systémy.

* Instalovani tohoto zafizeni smi provadét pouze kvalifiko-
vana osoba, ktera ma v elektrotechnickém oboru nalezitou
praxi.

 Uzivatel zafizeni musi mit promptné k dispozici kvalifiko-
vaného elektrotechnika, aby pfipadné rusivé vlivy byly ihned
odstranény.

« Zajistéte pravidelnou udrzbu a revizi instalovaného zafizeni.
* Vysokofrekvenéni zdroje, pFistupové otvory a panely musi
byt pevné uzavieny, jiskiisté (obloukova vzdalenost) spravné
nastavena a zajiSténo fadné uzemnéni i odstinéni tak, aby
byla minimalizovana moznost vzniku nezadouciho ruseni.

SVAROVANI ELEKTRICKYM OBLOUKEM muze byt
pric¢inou ruseni.

 Elektromagneticka energie mize rusit citlivé elektronické
pfistroje, jako je napfiklad vypocCetni technika a pocitaem
fizené zafizeni, jako jsou primyslové roboty.

* Ujistéte se, Ze veskeré vybaveni v dosahu pusobeni svare-
ni je odolné proti elektromagnetickému ruseni.

* Za uCelem zmenSeni rizika mozného ruSeni pouzZivejte
pokud mozno co nejkratsi svafovaci kabely, méjte je co moz-
na nejblize u sebe a co mozna nejnize (napf. polozeny na
podlaze).

+ Svarovani provadéjte nejméné ve vzdalenosti 100 m od cit-
livych elektronickych pfistroju.

« Ujistéte se, Ze je svafovaci zafizeni fadné instalovano, pro-
vozovano a uzemnéno, tak jak je to uvedeno v tomto navodu.
» Pokud rusivé vlivy pfetrvavaji, musi uzivatel zajistit prove-
deni dalSich zvlastnich dodate¢nych opatfeni, napf. svafo-
vaci zafizeni pfemistit na jiné misto, pouzit stinéné kabely,
ruSeni odfiltrovat nebo odstinit cely pracovni prostor.

SNIZENI VLIVU RUSENI ELEKTROMAGNE-
TICKYM POLEM

Pro sniZeni vlivu elektromagnetického pole na pracovisti pro-
vedte nasledujici kroky:

1. Zajistéte, aby kabely byly co nejblize u sebe, splette je
dohromady, stahnéte paskou nebo odstinte krytim.

2. Presurite kabely na jednu stranu vedle obsluhy zafizeni.
3. Neovinujte nebo nepfetahujte kabely okolo svého téla.

4. Umistéte svarovaci zafizeni (svareci zdroj) a kabely pokud
mozno co nejdale od obsluhy zafizeni.

5. PFipojte zemnici svorku k obrobku tak, aby byla pokud

mozno co nejblize svaru.
A tfaskavych (t€kavych) latek, ve vySkach, pfi omezené

moznosti pohybu, pfi fyzickém kontaktu s elektrickym
vodi¢em, v prostfedich se zvySenou teplotou, kdy se sniZuje
elektricky odpor lidské pokozky a ochranného vybaveni se
vzdy pfi praci fidte mistnimi a narodnimi pfedpisy a pokyny.

Vystraha: V prostorach se zvySenym rizikem pozaru
a urazu elektrickym proudem, v blizkosti hoflavych a

3_POKYNY PRO UVEDENI DO PROVOZU
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UMISTENI ZARIZENI
Zafizeni musi byt umisténo na suchém, dobfe vétraném mis-
té, a to nejméné ve vzdalenosti 15 cm od zdi nebo prepazeni.

Vybaveni se muze smekat, pokud lezi na podloZce se sklo-
nem vétSim nez 30 ° Proto musi byt vzdy umisténo na rovny
a suchy povrch. Pokud zafizeni umistite na podloZku s vé-
tSim sklonem, zajistéte ho fetézy nebo pasy (femeny).

MONTAZ

Zafizeni musi byt namontovano (sestaveno) dle systémo-
vych pozadavki na okolni prostfedi a umisténo odpovida-
jicim zplsobem.

Zafizeni musi byt sestaveno a uvedeno do provozu v sou-
ladu s pozadavky a informacemi uvedenymi na vyrobnim
Stitku.

PRIPOJENI K SITI

Zafizeni je napajeno pomoci standardnich kabelovych ve-
deni a pfipojek pfes diferencialni spina€ s rozbéhem a elek-
tromagnetem s voltampérovou charakteristikou dle technic-
ké specifikace uvedené vyrobnim Stitku. VeSkera propojeni
musi byt fadné uzemnéna a odpovidat vS§em standardnim
pozadavkim na rozvody elektrické energie a mistnim a
narodnim pfedpisim.

ﬁ Zakaz pouziti zafizeni bez povinného uzemnéni.

V pfipadé pfipojeni ke generatoru elektrické energie (elektro-
centrale), musi byt dodrzen potfebny pfikon zafizeni (vykon
elektrocentraly) dle technické specifikace.

Je tfeba vzit v Gvahu, Ze ve skute¢nosti zafizeni mlze pra-
covat s elektrocentralou o vykonu, ktery je redlné niz8i, nez
uvedeny nominalni pfikon zafizeni s omezenim pouziti na
maximalni vykon, ktery je niz$i nez nominalni.

POZADAVKY NA OKOLNi PROVOZNi PROS-
TREDI — STANOVENE LIMITY A OMEZEN;

Zafizeni musi byt provozovano v souladu se stanovenou tfi-
dou ochrany (izolace) krytim dle standardu IP 21, coz zna-
mena, ze zarfizeni je chranéno nanejvy$ proti vertikalnimu
padu

kapky vody a pfistupu (vniknuti cizich pfedmétd) k nebe-
zpecnym Castem pomoci prstu a ¢asti t€la o rozmérech veé-
tSich nez 12,5 mm.
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Zafizeni je zkonstruovano pro provoz pfi teplotach v rozpé-
ti od -15 °C do +70 °C, s pfihlédnutim k omezeni provozu
(zkraceni pracovnich cykll — viz faktor provozniho vykonu)
pfi teplotach vysSich nez +40 °C.

4_OBSLUHA A PROVOZNi POKYNY

UMISTENI ZARIZENI A PROVOZNI KOUSKY
PRED SPUSTENIM

VesSkera svarecii zafizeni STAYER WELDING fady MMA
musi byt pfenaSeny za popruhy, které slouzi k transportu
a prakticky nahrazuji rukojet. Pfi provozu musi byt kolem
zafizeni zachovan nejméné 15 cm volny prostor a zabe-
zpeCena cirkulace vzduchu pro odvod tepla. Pfed zahaje-
nim v8ech praci musi byt provéfen bezvadny technicky stav
zafizeni a spravné pfipojeni a dotazeni veSkerého pfis-
luSenstvi: pfivodniho napajeciho kabelu, svafovacich ka-
beld,krytd, propojovacich svorek a spinacu.

VYMENA PRACOVNICH NASTROJU A
PRISLUSENSTVI

VSechna svareci zafizeni STAYER WELDING fady MMA je
jsou vybavena pro pfipojeni svafovacich kabell k dispozici
rychlospojkou typu DINSE o rozméru 0,5"nebo 3/8 " . Pro
odpojeni &i pfipojeni rychlospojky staci oto€it konektorem o

Ctvrt otacky doleva nebo doprava.
A stavu a kontaktni plocha je Cista. Nedokonalé spojeni
¢i necistoty v misté spoje zplisobuji Spatné prenaseni
svareciho vykonu (vznik jalovych proudud) a vede k zahfivani
pfedniho panelu, taveni soucasti nebo ke vzplanuti.

ATENCION: Konektor typu DINSE otoéte vzdy aZ na
doraz a ujistéte se, ze spojeni s kabelem je v dobrém

NASTAVENI A SERIZENI ZARIZENI,

Veskera svareci zafizeni STAEYR WELDING byla jiz nas-
tavena a sefizena pfimo ve vyrobé. Uzivatel neni opravnén
tato nastaveni ménit. V opaéném pfipadé muize dojit k nepfi-
pustné zméné vykonu a zafizeni mize byt nebezpecné.

V pfipadé pochybnosti o spravné funkci zafizeni (dojdeli k
jeho poruse), kontaktujte prodejce nebo autorizovany zakaz-
nicky servis.

VYMEZEN| VHODNYCH VELIKOSTi OBRO-
BKU (SVAROVANEHO MATERIALU)

Hlavnim divodem pro omezeni velikosti obrobku je jeho
tloustka (sila materialu), kterou Ize jeSté fadné prohrat, a ta
zavisi na vykonu svéfeciho zafizeni. Vy$Si vykon umozriuje
docilit pozadované kvality svaru (s dostate¢nou penetraci
svarové housenky) u materiall velké tloustky.

Pro orientaci muze slouzit nasledujici tabulka:

TLOUSTKA N .
. X PRUMER ELEKTRODY NASTAVENI
SVAROVANEHO
E6013 INTENZITY PROUDU
OBROBKU
1a2mm 1,6mm 30-60
1,5a3mm 2,0mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 - 100
5a8mm 3,2mm 85-140
8a 12mm 4,0mm 120 - 190
Vice nez 12mm 5,0 -6,0mm 180 - 350
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VSEOBECNE POKYNY K POUZITI

Dfive nez zalnete zafizeni pouzivat, ujistéte se, Ze jste
precetli vSechny bezpecnostni pfedpisy, pokyny a instrukce,
které jsou v tomto navodu uvedeny, Ze jim rozumite a ze
budou dodrzeny.

V dalS$im je uvedena Ffada obecnych informaci, které vas
zasvéti do problematiky svéta svafovani, usnadni vam zacéa-
tky a nauci vas pracovat efektivné. V navodu jsou popsana
zakladni pravidla svafovani pomoci obalenych elektrod, kte-
ré kladou na techniku provedeni pramérné naroky, a také
pravidla pro svafovani metodou TIG, ktera je pomérné velice
naro€na. Berte prosim v Uvahu, ze svafovani na profesional-
ni urovni je kvalifikovanou a specializovanou ¢innosti. Proto
nahlédnéte do odborné literatury a absolvujte svarecské kur-
zy, abyste se dozvédéli vice.

0.- Pracovni cyklus a vstup ochrany.
Uginik je doba, po kterou mlize zafizeni pracovat s uréitou
vystupni charakteristikou.

Tento ¢as se méfi v procentech po dobu 10 minut. Zkousky
se provadeéji na vzduchu pfi 40 ° C.

Napriklad tym 120 A pfi 30% bude schopen pracovat pfi 120
A 3 minuty a uzivatel bude muset pockat 7 minut, nez bude
moci znovu pracovat 3 minuty.

Tym se 100% pracovnim cyklem bude schopen pracovat
nepretrzité bez jakéhokoli pferudeni, pokud vzduch, ve kte-
rém pracuje, nepiekroci 40 ° C.

Pokud tym pracuje po dobu uvedenou na jeho technickém
Stitku, mize nastat situace, Ze vstoupi do ochrany, aby se
ochladil. Toto je indikovano Zlutou LED u v8ech modeld, s
vyjimkou fady CITYWORK, ve které se na displeji zobrazi
hlaseni ,HEA®, kdyz je chranén.

1.- Svarovani obalenou elektrodou

V této tiidé svarfovani pomoci elektrického oblouku elektro-
da samotna vytvari teplo ve formé elektrického oblouku a
zaroven ochranné prostfedi a dale fakticky zlepSuje stav po-
vrchu svaru a svarového kovu, a to tavenim kovoveého jadra
elektrody.

V zavislosti na druhu provadénych praci je zapotfebi zvolit
vhodnou elektrodu (velikost a typ elektrody).

Doporu€ujeme pouzivat tzv. ,bézny typ“ elektrody znamy
pod oznacenim E-6013, a to vzhledem Kk jejim univerzalnim
vlastnostem, upotfebitelnosti pfi vétsiné praci a dostupnosti.
Obalenymi elektrodami jsou vhodné predevsim pro svarova-
ni uhlikové oceli. Dfive uvedena tabulka uvadi vhodny typ
(prameér) elektrody a intenzitu proudu pro svarovani bézné
uhlikové oceli fady S275.

Po provedeni vSech bezpec&nostnich opatfeni a kontrole
zafizeni vCetné a prislusSenstvi, oCisténi, pfipravé a uchy-
ceni obrobku (svafovaného materialu) pfipojte k zafizeni
svarovaci kabely, tak jak je znazornéno na obrazku. V pfi-
padé pouziti bézného typu elektrod E-6013 pfipojte zemnici
svorku na zaporny (-) pol. Svarfovaci klesté (drzak elektrod)
pfipojte pak na kladny (+) pdl tim, Ze neobaleny konec elek-
trody zasunete do drzaku elektrod.

Svare¢ musi pouzivat osobni ochranné pracovni pomacky,
svarecCskou kuklu vhodnou pro dany druh provadénych praci
a pfiméfené si chranit vSechny casti pokozky tak, aby byl
fadné chranén pfed rozzhavenym kovem a zafenim.
Svafovaci proces zapoCne pfi vytvoreni elektrického
oblouku. K tomu slouZzi riizné postupy. Nejjednodussi je zle-
hka prejet elektrodou po obrobku pohybem jako kdyZz Skrtne-
te zapalkou.

Jakmile elektricky oblouk zapo¢ne, elektrodu drzte pfiblizné

ve stejné vzdalenosti od obrobku jako je jeji primér. Svar vz-
nika pohybem ruky, a to v opaném sméru nez kdyz pravak
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piSe latinkou.

Pomysina podélna osa elektrody svird se svafovanym povr-
chem obrobku Uhel pfiblizné 65° az 80°. Elektroda se syme-
tricky pohybuje kolem podélné osy svaru. Technika se odviji
od toho, zda se jedn& pouze o pocatecni pfichyceni spoje
bodovym svarem nebo Uplné vyplnéni spoje svarem. Dle po-
treby se mlze jednat o pohyb pfimy, klikaty (do housenky)
nebo kruhovy. Pfi spravné koordinaci intenzity, polohy a ry-
chlosti svareni je vydavan pfijemny hebky zvuk, jako kdyz se
smazi maso na grilu.

Pokud je prace provedena spravné, pak je vysledna svarova
housenka stejnoroda se stejnomérnym povrchovym vzorem
ve tvaru plGlmésice. Pfiény profil nevystupuje a usazenou
strusku Ize snadno odstranit.

Jakmile je svarova housenka vytvofena, odstrante strusku
pomoci kladiva a odistéte ji kartacem. Teprve pak mUlzete
svar pripadné jesté zesilit navarenim dalSi svarové housenky.

Specialni nastaveni pro fady CEL XP, PFC, S250DV,
S400BT, S400T a PROGRESS 200 PULSED (obr. 5, 6, 8,
10 a 11).

Pro maximalni pfizpdsobeni je pro profesionalni svafece k
dispozici manualni nastaveni:

ovladag €. 2 -ruéni nastaveni HOT START

Funkce HOT START pfed zapalenim oblouku automaticky
navysi svafreci proud, takze svafe¢ zapaluje vy$Sim prou-
dem, nez si nastavil. Nastaveni proudu zavisi na typu pouzi-
té elektrody, typu svaru a pfipustné teploté svafeni obro-
bku. Nastavte ovlada¢ nejprve do stfedni polohy, tak abyste
zamezili pfilepeni elektrody k obrobku nebo nedochazelo
ke zvySenému rozstfiku. Pokud se elektroda lepi, zvyste
proud pootocenim ovladace doprava (ve sméru hodinovych
rucicek). Pokud dochazi k rozstfiku, snizte nastaveni proud
oto¢enim ovladace doleva (v opaéném sméru chodu hodino-
vych rucicek). V pfipadé pouziti zafizeni jako TIG nastavte
ovlada¢ na minimum.

ovladaé €.3 -ruéni nastaveni ARC FORCE

Funkce ARC FORCE pomaha stabilizovat hofici elektricky
oblouk pfi svafovani v pfipadé, kdy dochazi k dynamické-
mu snizeni napéti. Dle druhu pouzité elektrody pocatecni je
pocatec€ni nastaveni nasleduijici:

Na minimum (nastaveni doleva na doraz) pro bézné rutilové
elektrody (napf. E6013)

Do stfedni polohy pro bazické elektrody (napf. E7018)

Na maximum (nastaveni doprava na doraz) pro specielni ce-
lulézové elektrody ( napf. E6010)

ovlada¢ €.4 -ruéni nastaveni PROUDU

Ovlada¢ slouzi k ruénimu nastaveni svareciho proudu.
Funkce je popsana v pfedchozim textu.

ovladag €. 5 -Prepinani A ( proudu) / V ( napéti)
Pfepnutim ovladace nastavite, Ze se na displeji zafizeni zo-
brazi bud’ proud anebo napéti svarecky.

ovlada¢ €. 6 — Prepinani snizeni napéti ( VRD)

Ovlada¢ slouzi k pfepnuti napéti na standardni nebo snize-
nou uroven ve specielnich pfipadech, kdy je to nutné (napf.
bezpecéna prace ve vihkém prostfedi, jako jsou doly a lodéni-

ce, atd.). Poznamka: V pfipadé zapnuti VRD se lehce snizi
kvalita zapaleni svareciho oblouku.

Ovlada€é 7: Dalkové ovladani intenzity elektrického
proudu, zapojeni pomoci kabelového konektoru.

MRIiZKA | GENERATOR

Adaptivni odezva oblouku pfi nasavani (pouze modely PFC).
Selektor 6 umozriuje pouziti zafizeni ve generatorech s velmi
nizkou spotifebou energie vybérem polohy ,GENERATOR".

V poloze GRID bude pfipojeni ke standardnimu sitovému
napajeni spole¢nosti dodavajici elektfinu, ¢imz se dosahne
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mirného zlepSeni dynamiky zapaleni elektrického oblouku v
prvni poloviné sekundy pouzivani.

Specificky postup nastaveni a uvedeni do provozu pro
zarizeni POTENZA 200 CEL GE (Obr. 8)

Ovladac ¢. 1

Nastaveni druhu pouzité elektrody Zvolte Normal pro praci s
rutilovymi nebo bazickymi elektrodami.

Zvolte Cel & Al pro praci s celulézovymi nebo hlinikovymi
elektrodami.

Ovladac ¢. 2
Zvolte MMA pro svafovani s obalenymi elektrodami.

Zvolte TIG LA pro svarovani TIG se zapalovanim oblouku
tzv. Lift Arc.

Pulzni svarovani potazenou elektrodou

Model PROGRESS 200 PULSED (obr. 11) ma spolu se
standardnim rezimem svarovani voli¢ (Cislo 3) pro pokrocilé
pulzni svafovani. Tento rezim umoznuje lepSi fizeni pfivodu
tepla a pfenosu kapicek ve svarové kaluzi. V tomto rezimu
Ize tenkou mérku a nerezovou ocel svafovat s minimalnimi
vystupky a kvalitou velmi podobnou jako u TIG svaru. Na
rozdil od standardniho reZimu, ve kterém je proudovy vstup
v pulznim rezimu monotoénni, je stanoven $pi¢kovy proud
pro presnou dodavku kapky a zakladni proud, ktery udrzu-
je svarovaci oblouk aktivni, aniz by doslo k pfehféati obro-
bku. V zavislosti na typu materialu, rozmérech a typu spoje
bude uzivatel schopen optimalizovat proces také Upravou
procenta rozlozeni zakladny a piku vybérem piku%. MGzete
také upravit frekvenci (v cyklech za sekundu) kazdého cyklu
(Spicka + zakladna) pulzniho svafovani.

Chcete-li provést nastaveni, nejprve stisknutim 3 prejdé-
te do pulzniho rezimu a poté stisknutim kodéru (obr. 11, €.
1) vyberte parametr nastaveni. Upravte hodnotu otd€enim
enkodéru.

Nastavitelné rozsahy hodnot jsou:

A (PC) A (BC) % Hz
Spickové Zakladni % doby trvani | Frekvence
zesilovacde |[zesilovace | Spicky cyklu

20 - 200 30-100 10 - 100 0,5-6

2.- Svarovani metodou TIG

Elektricky oblouk je vytvafen pomoci wolframové elektrody
pod ochrannou atmosférou inertniho plynu. Ke svareni se
nepouziva elektroda samotna ale svafovaci pfisady z mate-
ridlu, ktery je podobny materialu svafovanému. V porovnani
s metodou svafovani pomoci obalené elektrody je metoda
TIG méné produktivni a obtiznéjsi. Vyhodou je velmi vysoka
kvalita svarutémér u vSech kovu a jejich slitin, v€etné nerezo-
vé oceli a v pfipadech , kdy je svafovany material tenky nebo
bez vypIné (pfidavného materialu).

Svar je bez strusky, vyénélkd a vyparud vytvarejicich bubliny.
Upozornéni: Nepouzivejte nebo nezabrusujte wol-
A framové elektrody legované thoriem, a to z ddvodu

rizika vyplyvajiciho z mirné radioaktivity tohoto mate-

ridlu. PFitomnost a koncentraci thorium dioxidu Ize
rozpoznat diky znaceni (prouzku) na elektrodé dle normy EN
ISO 688848:2004 (barvy: zluta, Cervena, fialova a oranzova).
Vyvarujte se pouziti téchto elektrod a vyuzijte nahradni ma-
terialy jako napfiklad elektrody s lanthanem nebo derivaty
Ceria (prouzky: ¢erna, Seda,modra, zlatd). Tyto elektrody ne-
vykazuji Zadnou radioaktivitu.

Pfipravte si elektrodu tim, Ze pomoci brusného bloku
obrousite Spicku o zhruba dvojnasobné vySce nez je primér



elektrody. Pro snadnéjsi zapaleni oblouku a pritok proudu
provadéjte brouSeni Spi¢ky podélnym smérem a Spicka by
méla mit lehce plochy tvar.

Elektroda, ktera je v hofaku spravné usazena, musi z trysky
vy&nivat zhruba 5 mm .

Obecné plati, ze svareci kabely na vystup zafizeni jsou pfi-
pojeny opacné. Hofak elektrody TIG na zaporny (-) pdl a
zemnici svorku na kladny (+) pol.

Pfipravte a upevnéte obrobek (svafovany material). V za-
vislosti na potfebach, napf. druhu svafovaného materialu
a spoje, nastavte vhodnou intenzitu proudu a nejprve si
vyzkous$ejte svafovani na zkuSebnim vzorku. Vice informaci
naleznete v odborné literatufe nebo se dozvite pfi dochazce
do svareciho kurzu.

K hofaku musi byt zaveden pfivod inertniho plynu z tlako-
vé lahve (obvykle Cisty argon), a to pfes redukéni systém
schopny dostate¢né regulovat pritok plynu podle potfeby.

S vyjimkou modelu T 100.20 H, vyzaduji vSechna zafizeni
hotak typu TIG (neni soucasti baleni, STAYER - referen¢ni
Cislo 38.85 a 38.87) s pfimym napojenim na pritokomér a
regulator pratoku plynu pfes uzaviraci ventil, ktery je soucas-
ti hofaku typu TIG.

S vyjimkou modelG S 60.17L, PROGRESS 1700 L a T100.20,
musi byt vzdy pro vytvoreni elektrického oblouku hrot hofaku
lehce pretazen ( pohyb jako Skrtnuti zapalkou) po povrchu
obrobku tak, aby doSlo ke vzniku svéafeciho oblouku.

Modely S60.17L, PROGRESS1700L a POTENZA 200 CEL
GE predstavuji nejpropracovanéjSi systém pro vytvoreni
oblouku, a to diky tomu, ze zadny fyzicky kontakt s obro-
bkem neni potfeba. Diky tomu nedochazi ke zhorSeni vlast-
nosti elektrického oblouku a potazmo svaru v dlsledku kon-
taktu wolframové elektrody s obrobkem a jeji kontaminaci.
Chcete-li zahajit svafovani TIG, pfepnéte pfepina€ 7 do po-
lohy TIG a jednoduse pfiblizte hrot hofaku do vzdalenosti 3-5
mm od obrobku. Stisknéte tlacitko pro vytvoreni oblouku a
svafovaci oblouk se automaticky vytvofi. Pokud se zpocatku
vyskytnou potize, mizete keramickou trysku lehce opfit o
obrobek tak, aby se usnadnilo buzeni elektrody.

Jakmile stisknete tlacitko a vznikne oblouk, mlzete zacit
vytvaret pozadovany svar. Nyni je potfeba na rozdil od kla-
sického zplsobu svareni elektrodou postupovat opaénym
zplsobem a to tak, Ze misto potazenim elektrody dozadu
zacit hofak k obrobku naopak velmi lehce pfiblizovat tak, aby
proudici plyn fadné svar ochranoval. Naklonte pfitom horak
takovym zpusobem, aby s podélnou osou obrobku sviral thel
pfiblizné 70 ° az 80° a sledoval stfed svafovaného spoje.

Postupnym vrstvenim materialu taviciho ze svafeciho dra-
tu pomalu vyplfiujte spoj. Pro ukon&eni svéafeni jednoduse
uvolnéte spina¢ hofaku (u modelu T 100.20H) a u ostatnich
modelt pomalu hofak oddalujte, dokud se elektricky oblouk
neprerusi a zaviete runi ventil pfitoku plynu. Jako posled-
ni krok pak ru¢né uzavrete ventil pfivodu inertniho plynu na
tlakové lahvi.

Modely POTENZA TIG 170 HF GE nabizeji dvé
moznosti nastaveni dokonéeni procesu svarovani :

1. Pomoci kontrolky 11 ,, Down Time* se vytvofi pfi skonce-
ni svareni tzv. dob&hova proudova rampa snizujici intenzitu
elektrického proudu. Rampa zahdji svou €innost pfi nastave-
né pracovni hodnoté proudu a skoné&i na hodnoté 0 ampéru.
Nastaveni doby u€inku dob&hové proudové Ize fidit v rozpéti
0 — 5 vtefin. Cilem je dosahnout pozvolny dobéh svarfovaciho
oblouku a mit pfesnou kontrolu krateru (srazeniny) na konci
svaru po ukon&eni svafovani. VSeobecné plati pfima uméra
mezi navySenim ¢asu a navySenim proudu pfi svareni.

2. Pomoci kontrolky 12, Post Time ,, Ize nastavit ¢as (od 0,5
do 7 vtefin) dodate¢ného dofuku plynu (vétSinou argon) po
skonceni svareci prace. Cilem je, aby nedoslo ke kontami-
naci Cerstvého svaru v dobé, kdy je jesté tekuty nebo pfili§
horky.VSeobecné opét plati pfima uméra mezi navySenim

¢asu a navysenim proudu pfi svareni.

5_POKYNY PRO UDRZBU A SERVIS

CISTENI, UDRZBA, MAZANI, BROUSENI

Pro Cisténi vzdy zafizeni nejdfive odpojte od zdroje napéjeni
a vycCkejte nejméné 10 minut, neZ dojde k samovolnému be-
zpe€nému vybiti kondenzatorud. Vycistéte vrchni kryt zafizeni
mirné navlhéenym hadfikem. V zavislosti na znedisténi pra-
covniho prostfedi nebo alespori jednou za 1000 provoznich
hodin vyfoukejte vnitfni Casti zafizeni suchym stlaenym
vzduchem.Sejméte horni kryt a odstrarfite prach, drobné
ulomky kovu a slepence, pficemz vénujte zvlastni pozornost
chlazeni a ventilatoru.

Zafizeni nevyZaduje Zadnou zvlastni udrzbu, pokud se s nim
pracuje s fadnou péci a v souladu s navodem k pouziti v
ramci pracovniho prostfedi, které je v navodu specifikova-
no. Zafizeni Vam bude spolehlivé slouzit mnoho let. Vyrobce
nicméné doporucuje zaslat zafizeni do autorizovaného ser-
visu jednou za 3000 provoznich hodin nebo kazdé 3 roky
(podle toho, ktera skute¢nost nastane dfive), aby mohlo byt
pfekontrolovano a eventuelné pfenastaveno.

AUTORIZOVANE SERVISY A JEJICH
ADRESY

STAYER IBERICA

Area empresarial Andalucia - Sector |
Calle Sierra de Cazorla n°7

C.P: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN

Seznam dild, které mohou byt nahrazeny uzivatelem.

Vzhledem k propracovanosti a potencialnimu nebezpeéi je
vzdy vyzadovan kvalifikovany zasah v autorizovaném ser-
visu, a to kromé drobnych oprav jako je kontrola spoju, na-
hrazeni standardni napajeci vidlice nebo revize svafovaciho
kabelu. Tyto dily vS8ak rovnéz nejsou povazovany za Casti,
které by mohl vyménit uzivatel.

6_SOUBOR TECHNICKYCH NOREM
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TECHNICKA SPECIFIKACE

I=(>@ = Vstupni napéti
.:(>@ = Vstupni proud

@ => = Vystupni proud

2=/ ONI Y
=/ OFF |etors

@

= Pracovni cyklus — faktor provozniho vykonu
= Hmotnost

I = Rozméry

@ = Vykon generéatoru



NMPOEIAOMNOIHZH

1. AZOAAEIA NEPIOXHX EPFAZIAZ

a)* AlaTnpeite KaBapr) Kal KAAG GWTICPEVN TNV TTEPIOYKT EPYOTIAG.

Av uttdpyel akaTaoTaoia f EANITTAG QWTIONOG OTNV TTEPIOXA £pyaaiag,
MTTOpPEl va TTPOKANBEI aTUxnua.

B)e Mn Bétete oe Aeitoupyia Ta NAEKTPIKG epyaAeia O€ EKPNKTIKEG
ATHOOPAIPEG, OTIWG TT.X. ME TTAPOUCTIa EUPAEKTWV UYPWV, AEPiwV A
akovnG. Ta NAekTPIKA epyaAeia dnuioupyouv GTTIVORPEG Kal PTTopPEi va
TTPOKANBEI avagAegn Adyw okdvng 1 avabupidoswy.

Y)* Mnv emrpémete oe maidid Kal GAAOUG TTAPIOTAUEVOUG Va
TANCIGJoUV OTO XWPO €£pyaciag, OTav XeIpifeoTe éva NAEKTPIKO
epyaAeio. Tuxov amdéaTraon Tng TTPOCOXNG 0Ag

MTTOPEi VO 0aG KAVEI VO XAOETE TOV EAEYXO.

2. HAEKTPIKH AZ®AAEIA

a)s Ta Buopata Tou nAekTpIKOU epyaleiou TTpémel va Taipidlouv
atnv mpida. Moté unv Tpotrotrolgite To BUOPa pe Kavévav TPATTO.
Mn xpnoiyoTrolgite BUCUATA TIPOCAPUOYED HE YEIWHEVA NAEKTPIKA
epyaAcgia. Ta pn Tpotrotroinuéva BUCPATO KOl Ol AVTIOTOIXEG TTPICES
MEIWVOUV TOV KivOuvo

nAekTpoTTANngiag.

B)* ATTOQEUYETE TNV ETTAQN TOU CWHATOG HE YEIWHEVEG ETTIQAVEIEG
OTTWG TT.X. CWARVEG, KAAOPIPEP, NAEKTPIKES

Koudiveg kal wuyeia. Yapyel augnuévog kivduvog nAekTpoTtrAngiag av
TO WM OOG EiVAI YEIWHEVO.

Y)* Mnv ekBétete 1O nAekTpIKG €pyaleia otn Bpoxn 1 o€ uypd
mepIBAAovTa. H digioduan vepou o€ Eva NAEKTPIKO

epyaAeio augdvel Tov Kivouvo nAeKTpoTTANEiag.

8)* Mnv kaTatroveite To KaAWdI0. Mn XxpnaoIpoTToIgiTE TTOTE TO KAAWDIO
yla VO PETOQEPETE, VO TPOPRASETE 1 VO ATTOOUVOEDETE TO NAEKTPIKO
epyaAgio atmd Tnv Tpida. AlATNPEITE TO KAAWDBIO PAKPIG OTTO TTNYEG
BepudTnTag, AITTAVTIKE, QIXUNPEEG GKPEG Kal Kivoupeva pépn. Ta
KOTEOTPOPMEVA 1 UTTePOePéva  KaAwdia aufdvouv Tov Kivduvo
nAexTpoTTANngiag.

€)e Otav xeIpieote €va NAEKTPIKO €PYOAEio OE €EWTEPIKO XWPO,
XPNOIUOTIOIEITE €va KaAWDIO €TTEKTAONG KOTAAANAO yia €§wTEPIKA
xpnon. H xprion evog kaAwdiou kaTdAAnAou yia e§wTePIKA Xprion
MEIWVEL TOV KiVOUVO NAEKTPOTTANGIaG.

C)» Mn xpnoiyotroleite T0 NAEKTPIKG epyaAeio oTn Bpoxn, o€ pépn
TToU KataBpéxovTal atméd vepd, o€ uypo PEPOG ) € YEPOG PE uypaaia.
H xprion Tou epyaAeiou umtd autég R TTapopoleg ouvbrikeg Ba
augnoel Tov Kivduvo nAekTpotrAngiag, emikivduvng ducoAeiToupyiag
Kal utrepBéppavong. Av 8ev UTTOPEi va atroQeuxBei n xprion Tou
NAEKTPIKOU epyaAeiou o€ PEPOG PE UYPOATIA, XPNOIMOTIOINOTE TTAPOXH
peUpaTog Trou di1aBéTel autduato SiakoTTn diappons (RCD). H xprion
evog RCD pelwvel Tov Kiviuvo nAekTpoTTAngiag.

3. MPOZAlIKH AZOAAEIA

a)* Na eioTe o€ eypriyopon, TTPOCEXETE TI KAVETE KAl XPNOIUOTTOIEITE
TNV KOV AoyiKf OTav xeIpideaTe €va nAekTpIKO epyaieio. Mn
XPNOIUOTTOIEITE NAEKTPIKA epyaleia OTav €i0TE KOupaouévol ) utd
TNV ETTAPEID VAPKWTIKWY, OAKOOA 1] appdakwy. Mia oTiyur €AAeipng
TTPOCOXNG KATa Tn XPron Tou nAEKTPIKOU €pyoAgiou PTTOPEi va
TTpoKaAéoel coapr cwuaTikh BAGRN.

B)* Xpnoipotrolgite €EOTTAICUO TTPOCWTTIKAG TTpooTaaiag. Mavra va
POPATE TTPOCTATEUTIKA HOTIWV. O TTPOOTATEUTIKOG EEOTTAIGHOG, OTTWG
.X. Maoka okovng, avTioAioBnTIkd TratroUTola ao@aAgiag, okAnpd
KOTTEAO A TTPOCTATEUTIKA YIa Ta AUTIG KAl TA XEPIQ, TTOU XPNOIUOTTOIEITAl
OTIG KATAAANAEG GUVOAKEG PEILVE TIG CWHATIKEG BAGPEG.

y)* ATroQuyn akoualag ekkivnong. BeBaiwBeite 611 0 dIakoTITNG €ival
0TNBECN aTTEVEPYOTTOINONG TTPOTOUCUVOETETE TO £pYaAgio oTnv TTNynA
Tpo@odoaiag r)/kal oTnV PTTATaPia Kal TTPOTOU TO KPATACETE OTA XEPIA
0ag | TO YETAPEPETE. AV KOTA TN HETAPOPA NAEKTPIKWVY E£PYOAEIWY
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£XETE TO OAKTUAG 0OG ETTAVW OTO BIAKOTITN i AV EVEPYOTTOINBOUV EVW
0 BIOKOTITNG €ival TTATNPEVOG, ITTOPET va TTPOKANBEN atuxnua.

0)* ATTOMOKPUVETE TUXOV KAEIBI pUBUIONG /| 000VTWTO KAEISI TTPIV aTTO
TNV evepyotroinan Tou epyaAgiou. 'Eva odoviwTd KAeIdi A €va KA&Idi
pUBuIONG TToU TTapépelve ouvdedeEVO O€ KATTOIO TTEPIOTPEPOUEVO
MEPOG TOU NAEKTPIKOU €PYOAEiOU WPTTOPET VO TTPOKOAECEI CWHATIK
BAGBN.

€)* Alotnpeite TNV 100ppoTTia cag. PpovTioTe va OTEKEOTE OWATA,
dIaTNPWVTAG TTAvVTa TNV I0oppoTria oag. ‘Etol pmopeite va éxete
KOAUTEPO €AEYXO TOU nNAEKTPIKOU €PYOAAEiOU O€ TIEPITITWON N
QVOUEVOUEVWV KOTOOTACEWV.

C)* Na @opdTe Tnv KATAAANAN evdupaaia. Mn @opdte @apdid pouxa
Koounuara. Alotnpeite Ta aAAId, Ta pouxa Kal Ta YyAvTIa 0ag HAKpId
atré Ta KivoUpeva pépn. Ta @apdid pouxa, Ta KOOPAKOTA ) Ta JOKPIA
MaANIG pTTOpEi Va

MACTOUV OTA KIVOUMEVA PEPN.

n)s Av €xete oTn OIGBECH 0AG OUOKEUEG yia aUvdeon o€ dIaTAgelg
e€aywyng Kal GUAOYRG okdVNG, GPOVTIOTE yia TN

OwaTH oUvdean Kal xprion Toug. H xprion diatagng ouAAoyng okévng
MTTOPEi VO MEIOEI TOUG KIVOUVOUG TTOU OXETICOVTAl PE T OKOVI.

n) Mnv a@AvETE TNV QUTOTIETTOIONON TTOU OTTOKTATE OTTO T GUXVA
XPNON €PYaAgiwv va Oag KAVEI VA QYVOEITE TIG YEVIKEG OAPXEG
ao@aAeiag. Mia atTpéoEeKTn evEépyela UTTOpEi va odnynoel oe ocoBapd
TPAUUOTIONS 0€ KAGOUOTA TOU OEUTEPOAETTTOU.

i) Alatnpeite TIG AaBEG Kal TIG ETTIQPAVEIEG TTPOCPUONG OTEYVEG, KaBapEG
Kal ammaAAaypéveg atmé Addia kai ypaca. Or oANioBnpég AaBég ka
EM@PAveEIEG TTPOCPUONG BEV ETTITPETTOUV TNV ACPAAA TTPOCPUCH Kal
Tov €éAeyX0 TOU £pyaleiou o€ aTTPOPBAETITEG KATOOTATEIG.

4. XPHXH KAl OPONTIAA TOY HAEKTPIKOY
EPrAAEIOY

a)* Mnv médete To nNAeKTPIKO €pyaAgio. XpnoIPOTIOIEiTE TO OWATO
NAEKTPIKO €PYOAEiO yia TNV €@apuoyr cag. To owaoTOd nNAEKTPIKO
epyaleio Ba kdavel TN SOUAEId KaAUTEPA Kal GOQAAECTEPO ME TNV
TayxUTNTA YIa TNV OTToia £XEI OXEDIQOTEI.

B)> Mn xpnoipotroieite TO NAEKTPIKO epyaleio av Bev AeiToupyei
o dIakOTITNG  evepyoTtroinong/atevepyotroinong.  OTrolodrToTe
NAEKTPIKO epyaAeio dev pTTopei va eAeyxOei atTd TO BIOKOTITN TOU €ival
€TMIKIVOUVO Kal TTPETTEI VO ETTIOKEUAOTEI.

y)* AmoouvdéaTe 1o BUoPa amd Tnv TNy Tpogodoaoiag A/kal Tnv
uTTaTapia atrd 1o NAEKTPIKO €£PYAAEi0 TTPOTOU KAVETE OTTOIODATIOTE
pUBuIoN, aAAGEeTE BonBNTIKG EOTTAIGHO ) ATTOBNKEUOETE TO NAEKTPIKO
epyaAeio. Autd Ta TTPOANTITIKG HETPO ACPAAEIAG PHEILWVOUV TOV KivOUVO
aKoUol1ag EKKIVNoNG Tou NAEKTPIKOU pyaAgiou.

0)* ATToBnkeUeTe Ta NAEKTPIKA epyaleia TTou Oev xpnoiyoTrololvTal
MOKPIG aTTé TTaIdId KAl PNV ETTITPETTIETE O€ ATOMA TToU Ogv gival
eCoIkelwpéva Pe NAekTPIKG epyaleia ) dev €xouv dIaBATEl QUTEG TIG
odnyieg va xeipidovtal To NAEKTPIKG epyaAeio. Ta NAEKTPIKG epyaAeia
gival emKivOuva OTa XEPIO JN EKTTAIBEUPEVWV XPNOTWV.

€)* OpovTioTE yIa TN GUVTAPNON TWV NAEKTPIKWY epyaAeiwy. EAEyETE
yio €E0QaApévn avTioToiXion ) O€CIMO TWV KIVOUPEVWY HPEPWYV, YIa
Bpalon TOoug Kal yia GAAn KatdoTaon TTOU MTTOPEl va ETTNPEAOEN
™ A€IToupyia Tou nNAEKTPIKOU €gpyaAciou. Av €XOouv KaTAOTPAEI,
(PPOVTIOTE VA ETTIOKEUATETE TO NAEKTPIKO EPYAAEIO TTPIV ATTO TN XPRON.
MoAAG  aTuyrpata  TTpokoAouvTal Adyw KAKAG OUVTAPNONG Twv
NAEKTPIKWYV EPYOAEIWV.

{)* Alatnpeite cixunpd kol kaBapd Ta epyaleia kotrng. Ta cwoTd
ouvtnpnuéva epyaAeia KoThg pe aixunped dkpa KOTG eival Alydtepo
MOavé va UTTAOKGPOUV Kal TTI0 EUKOAO va eAeyxBoUv.

n)* Xpnoipotroleite To NAEKTPIKS gpyaleio, To BondNTIKG §oTTAIOUO
KOl To péPN Tou gpyaAgiou K.ATT. oUp@QWva PE QUTEG TIG Odnyieg,
AapBdvovTtag utroyn Tig CUVONKEG EpyaTiag Kail TNV idia TNV epyaaia
TTou Oa ekTeAéoeTe. H Xprion Tou NAEKTPIKOU €pYOAEiou yia epyaaieg
GAAEG ammé QUTEG YIO TIG OTTOIEG TTPOOPICETON WTTOPE VO TTPOKAAEDEI
ETTIKIVOUVN KATAOTAOT).
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NEPI'PA®QH TOY E=OMNAIZMOY

Auté TO TIpOIdV €ival €EOTTAICUOG yIa Tn  XEIPOKIvNTN
OUYKOAANON  PETAAwV  péow TG Bepudtnrag  TTou
Trapdyetal ammd NAeKTPIKG TOE0. TexvoAoyikd, o eEOTTAIOUOG
ZYFKOAAHZHZ STAYER civar pia 1Ny nNAEKTPIKAG
TPOPOOOCiag yia GUYKOAANON PECW UETAPOPAS NAEKTPIKOU
peUPATOG UWNANG ouxvoTNTAG PE AOYIKO oUuaTnpa £EUTTVOU
eAEyxou.

> ouykpion Pe TNV TTapadooiakh Texvohoyia TTou BacigeTal
O€ METAOXNUATIOTEG TIOU  AgiIToupyoUv  PE  ouxvoTnTd
OIKTUOU nAekTpiIopoU 50 Hz, n Ttexvoloyia avTioTpo@éa
ZYTKOAAHZHZ STAYER éxel peyaAiTepn TTUKVOTNTA 10XU0G
ava povdada Bapoug, augnuévn £€0ikovounon EVEPYEIOG Kal
TN duvaTtdTNTa QUTOUATOU, OTIYUIAIOU Kal aKpIBOUG EAEyXOU
OAWV TwV TTOPANETPWY OUYKOAANONG. MNa Tov Adyo auTtd, Ba
KAVETE EUKOAOTEPO KOAUTEPN OUYKOAANGN pe €EOTTAIOUO TTOU
€XEI XAUNASGTEPN KATAVAAWGON EVEPYEIOG KAl MIKPOTEPO BAPOG
o€ OUYKPION PE TOV AvTiOTOIXO TToPadooiakd eEOTTAICNO TTouU
BaaoiCeTal og peTagxnUATioTéEG peyGAou Bapoug.

OMog o efommAiopog oeipdg MMA 1N XYTKOAAHZHZ
STAYER c¢ival katdAANAOG yia cuyKOAANGN PE ETTIKOAUUUEVO
NAEKTPOBIO KOl  GUYKOAANON Me TOIUTTiIda  nAekTpodiou
BoAppapiou, ye TTpoaTagia atrd adPaves agplo.

Fig 1.

1. PuBpiotig SET UP.

2. AlokoTITNG 10XU0G.

3. KaAwdio 1po@odoaiag Kal Qi Tou €E0TTAIGHOU aUugwva
ME TN XWpa.

4. AKpodEKTEG 0UVOEONG TOU KOAWDiIOU OUYKOAANONG.

Fig 2.

1. EvdeikTIKr) Auxvia evepyoTtroinong.

2. EvdeikTIKA Auyvia TTadong wuéng.

3. MpoemiAeypévn dIAUETPOG NAeKTpOdiou
TIPOETTIAEYUEVO NAEKTPODIO.

. EvdeikTiki Auyvia avipwong TIG emmiAeypévn.

. PuBuion ARC FORCE.

. PUBuion HOT START.

. EmiAeypévn évdeitn MMA.

. 'Evdeign kardotaong VRD.

. 'Evdeign évraong ouykOAANonG.

© 00 N O O b

Fig 3.

1. OeTIkdG aKPOdEKTNG €£600U OUYKOAANONG (+) ZuvdéoTe
To KOAWOIO epyaciag oTov BeTIKO aKPOOEKTN €EOO0U
OUYKOAANONG.

2. ApvnTIKOG aKPOBEKTNG £€600U TUYKOAANONG (- ) ZuvdéaTe
10 KapIVETO TIG oTOV OKPOdEKTN £€600U TUYKOAANGNG (-).

3. ®i1GAn agpiou.

4. BaABida @iaAng: Avoigte eAa@pda Tn BaABida woTe va péel
TO aéplo kal va guar&el To €dagog atod Tn PaABida. KAcioTe
T BaABida.

5. PuBuiotig/ueTpntg pong.

6. PuBuion pong: H TutmikA poR civail (15 kuBikad modia ava
wpa) 7,1 L/min. ZuvdéoTe Tov EUKAUTITO CWAARVA agpiou yia
TO PAGYIOTPO OTOV PUBUICTA/UETPNTH PONG.

7. BaABida agpiou: H BaABida otn Aafn eAéyxel TNV TTPO- KOl
ueTa-por) Tou agpiou. Avoitte Tn BaABida oTov TTUPCS TIPIV
aTtro T OUYKOAANCT Kal KAEIOTE TNV OTAV TEAEIWOETE.

Fig. 4.

1. ApvNTIKOG OKPOOEKTNG £E600U TUYKOAANONG (- ) ZuvdéaTe
TO KOAWDIO €pyaciag aTov apvnTIKO aKPOOEKTN €EO6O0U
OUYKOAANONG.

2. OeTIkdG akpodEKTNG €E600U OUYKOAANONG (+) ZuvdéoTe
TOV UTTO00XEQ NAEKTPOdioU aTOV BETIKO aKPOJEKTN £E6O0U
OUYKOAANONG.

Fig. 5, 6.

1. OB6vn.

2. PUBuion HOT START.
3. PUBuion ARC FORCE.
4. PuBpion pelparog.

Fig.7

1. MepIOTPOPIKOG KWBAIKOTTOINTAG PE PUTTOUTOV YIA TNV ETTIAOYN
KOl pUBUIGN TWV TTOPAPETPWY KAl TOU PEUUATOG €€6D0U.

2. 066vn.

3. EmAoy£ag TapapéTpwy.

4. EmAoyéag Aeitoupyiog CUVEPYEIQG.

5. EmAoyéag diauéTpou nAekTpodiou.

Fig. 8
1. EmAoyéag kuTtTapivng - Kavovikog.

2. EvdeikTikh Auyvia 1oxU00G.

3. EvdeikTikA Auyvia TTadong wuéng.

4. PUBpion évraong peuuaTog.

5. EmAoyéag 16¢ou aviywwong MMA / TIG.

6. OB4vn.

Fig. 9.

. PUBuion peuparog.

. PUBuion ARC FORCE.

. Emdoyéag 16¢ou aviywong MMA/ TIG.

. EmAoyéag ON / OFF yia VRD.

. EvdeikTikA Auyvia TTatong wuéng.

. EmAoyéag nyng tpopodociag GRID / GENERATOR.

oo s WN -

Fig. 10.
1. MepIOTPOPIKAG KWBIKOTTOINTAG ME UTTOUTOV yia ETTIAOYT Kal
PUBUICN TTAPOPETPWV.

2. TINAKTPO TTiEONG YIa TN GUOKEUN HEiwong TnG Tdong £66d0u
XWwpig @oprio.
MAAKTpO TTiEONG YIO KAVOVIKA) OUYKOAANON 1A TTaAUIKA
OUYKOAANON.

‘Evdeign emAoyng yia Tn puBuion peUPATOG AIXUAG.

‘EvOeign emAoyng yia Tn pUBuIon Tou peduaTtog BAong.

‘Evdeign emmAoyng yia Tn pUuBuion TocooToU QIXPAG £TTi TNG
Baong.

aIXuAg TTavw oo T Baon.

7. 'Evdeign emAoyng yia Tn puBuion Tng ouxvotnTag TTaAuou.

8. EvdeIkTIKA Auyvia TTauong yugng.

9. PUBuion emAoyng TUTTOU NAeKTPOdioU.

3.

4.
5.
6.

1_EXPLICACION DE LOS MARCADOS
NORMATIVOS
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10

6 8

11 11a 11b 11c

12 12a 12b 12¢
7 9

13 13a 13b 13c

14 15 16 17

18

©éon 1 Ovoua, dielBuvaon Kal EUTTOPIKO CrUa  TOu

KOTAOKEUAOTH], TOU BIAVOUEQ I TOU EI0AYWYEQ.

©¢on 2 Avayvwpion Tou JovTéAou

O¢on 3 Zxedlaopog diaypAPPATOG TOU JOVTEAOU

©¢on 4 ZuuPoAo TnG TTNYNAG 10XU0G Yia CUYKOAANGN
©éon 5 Avagopd oTo TTPATUTTIO TTOU TTANPOI 0 EEOTTAIONOG
©¢aon 6 ZuuBoAo yia T diepyaaia ouykOAAnong

O¢on 7 XupBolo xpAong oe TepIBAAAOVTA pE augnuévo
Kivduvo nAekTpotrAngiag

©¢on 8 ZuuPBoAo yia To peUpa GUYKOAANONG

©¢on 9 OvouaoTiKA Taon Kevou

©¢on 10 Eupog 1dong kal ovouaoTikd pelpa e§6dou
©¢on 11 ZuvTeAeoTAG XPHONG

Oéon 11a ZuvteAeo TG Xpriong o1o 45%

©¢on 113 ZuvteAeoTAg Xpriong oto 60%

©¢on 11y ZuvteheoTrg xpriong oto 100%

©¢on 12 OvouaoTIKG peUpa aTToKoTING (12)

©¢on 12a Tipr peupaTog yia ouvteAeoTr XpRong 45%
©¢on 12B Tiun peupaTog yia guvteAeoTr] xprnong 60%
©¢on 12y Tiyn pevpatog yia ouvteAeoTn Xpriong 100%
©¢on 13 Taon eopTiou (U2)

©¢on 13a TipR peupaTtog yia ouvTeAeoTr xpRong 45%
©¢on 13B Tiun peupaTtog yia ouvteAeoTr] xprRong 60%
©¢on 13B TipR peupatog yia cuvteAeaTr xpRong 100%
©¢on 14 Z0pBoAo yia Tnv Tpo@odoacia peUPATOG.

©¢on 15 OvopaaTikr TIMA TNG TAoNg TPOPOdOTiag.
©¢an 16 MéyioTo ovopaoTIKO pelpa TPo@odoaiag.
©¢on 17 MéyioTo gvepyod pelpa TPOPOdOTiag.

©¢on 18 Babudg mpooTaaiag IP.

2_NMPOOYNAZEIX AZQAAEIAZ

AIABAZTE TIZ OAHTIEZ.

* [pIv XpNOIUOTTOINOETE A ETTIOKEUGTETE T povada, diaBdaoTe
10 Eyxeipidio Xpriong.

Xpnoiyotrolgite  PMOvo  auBevTiKG  avTAAAQKTIKG
KOTOOKEUAQOTH).

TOU

XPHZH 2YMBOAQN

H évdei§n KINAYNOZ! umrodeikviel pia emikivduvn
KATAOTAOT, N oTroid, av dev amo@euxOei, 0a odnynoel
og 0dvaro [ coBapd TpaupaTtiopd. O1 mbavoi Kiviuvol
TTapouciddovTal 6To OUVOSEUTIKO oUUBOAO 1 e§nyouvTal
OTO KEijevo.

N\

Y1modeikviel pia €mIKivOUvn KATAoTACN, N OTroia,
av dev ammo@euyOei, eviexopévwg va odnynoel o€
0dvaro i oofapd Tpaupatiopé. O1 Tlavoi
KivBuvol egnyouvTal OTO KEIPEVO.
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KINAYNOI THZ 2YTKOAAH2H> ME TO=0

Moévo dropa TTou gival KaTapTiIopéva Ba TpETTel va

E£YKATAOTAOOUV, Va XEIPifovTal, va OUVTNPOUV Kal
Va ETMICKEUAOUV auTh Tn povada.

Kartd tn Asitoupyia Tng povadag, KpATATE TOUG TTAVTEG,
15iwg Ta TAISI4, HOKPIA.

H HAEKTPOINAHZIA pTropei va OKOTWOEL.

To dAyyiyua nAeKTpoQOpwV  €COPTNUATWY  UTTOPEl  va
TTpokaAéael BavaTneopa nAekTpotrAngia ) Bapid eykalpata.
To nAekTpddio Kal To KUKAwPO epyaciag gival NAEKTpOPOpa
otav n £€€0dog eival evepyotroinuévn. To KUKAwpa 10XU0G
€I0600U KOI TA E€0WTEPIKA KUKAWMATA TOU MNXAVIMATOG
gival €mmiong nAekTpo@Opa OTav eival evepyoTroiNuévn N
TPOPOdOCUia. ZTNV NUIGUTONATN 1] AQUTOUATN CUYKOAANGCN HE
oUppua, To aUpua, To KAPOUAI, To TTEPIBANUA TOou KUAivdpou
Kivnong kal 6Aa Ta PETOAAIKG pépn TTou ayyilouv To cUpua
OUYKOAANONG €ival nAektpo@opa. H un opbry eykatdoTaon
akatédAAnAn yeiwaon Tou €§0TTAICOU aTToTeAE Kivduvo.

* Mnv ayyileTe Ta nAeKTPOPOPA PEPN.

* PopdTe OTEYVA, HOVWTIKA YAVTIO XWPIG OTTEG KAl TTIPOCTACIA
OWHaTOG.

* MovwBeiTe atTd TO TEPAXIO TTPOG KATEPYATIa Kal TO £80POg
XPNOILOTIOIWVTAG OTEYVA WOVWTIKA XOAGKIA 1) KOAUPPaTa
APKETA PeydAa yia va eutrodiouv KABE QUOIKY ETTAPH UE TO
TEPAXIO TTPOG KATEPYOTIa 1) TO £8APOG.

* Mnv xpnoiyotroigite TNV £€£0d0 evaAANaGoOuEVOU PEUPATOG
og UYpEG TTEPIOXEG, av n Kivnon eival Treplopiopévn i av
uTTépXEl KivOuvog TITWaNG.

» Xpnoiyotrolgite £€€000 evaAldaoodpevou peuparog MONO
epbdoov atraiteital amod T diepyacia CUyKOAANonG.

Av atraiteital  €€000¢  evaAAacoduevou  pelATOG,
XPNOIYOTIOINOTE TO TNAEXEIPIOTAPIO £66O0U, av UTTAPYEl OTN
Movada.

* MpboBeTa pétpa ac@alciog armmairolvtal 6Tav CUVTPEXEI
oTroladATIoTE amd TIG OKOAOUBEG OUVONKEG NAEKTPIKOU
KIvOUVOU: O€ XWPEOUG UE uypaaia rp dtav @opdTe Bpeyuéva
pouxa- TAvw o0t MPETAAAIKEG KATAOKEUEG, OTTWG OdTTEdQ,
€0XAPEG, IKPIWWPATA: OTAV Ol KIVAOEIG GAG €ival TTEPIOPICUEVEG,
m.X. OTav KGBeoTe, yovaTifete 1 CATTAWVETE KATW: OTAV
uTTdpxEl UPNASGG KivOuvog yia avaTTOQEUKTN 1 TUXaia eTTa®n
ME TO TEYAXIO TTPOG KaTepyaaia A To £daPOG.

« Mpiv a1md TNV yKATAoTOON 1 TN CUVTAPNON TOU ECOTTAICUOU,
ATTOoUVOEDTE TNV TPOPOdOTIa I ATTEVEPYOTTOINOTE TO HOTEP.
+ EykatooTioTe kol yeEWoTe TOv €EOTMAIONG KaTAAANAQ,
oluQwva MPE TO EyXEIPIdI0 XpAong kal Toug €BvikoUg,
OMOCTTOVOIOKOUG Kal TOTTIKOUG KWOIKEG.

* MNavTote va eAéyxeTe T yeiwon TNG TPoPodoaoiag - eAEYETE
Kal BeBaiwbeite 6T N yeiwon Tou kaAwdiou Tpopodoaiag ival
OwOoTA ouvOEdEUEVN E TOV AKPODEKTN YEIWONG GTO KIBWTIO
ouvdeong 1 611 To BUopa Tou KaAwdiou gival CUVOEREUEVO PE
HIa OWOoTA yelwpévn TTpida.

* Otav mpaypartotroleite ouvdEoelg €1I0600U, TTPWTA vd
OUVOEETE TOV OWOTO aywyod Yeiwong Kal va eAEYXETE TTANI TIG
OUVOEDEIG.

» Alatnpeite Ta KaAwdia oTeyvd, kaBapd atd Addia i ypdoa
Kal TTpoCTaTeUETE Ta ATTO KAUTA YETAAAQ KOl GTTIVOAPEG.

* Na eAéyxete ouxvd 10 KOAwdIo TpoPodoaiag yia ¢nuId A
YUupvd cUppata. AVTIKATAOTAOTE TO KOAWDIO AUECWG AV EXEI
uttooTel ¢nuid. Ta yuuvd cUpuaTa PTTOPOoUV VA OKOTWOOUV.
AtTevepyoTTOoIEiTE OAO TOV £EOTTAIOUS OTAV BEV XPNOIMOTIOIEITAL.
* Mnv xpnoigotroieite @Bapuéva, KATECTPANMEVA, MIKPAG
OIATOUNAG A KOKWG GUVEVWHEVA KAAWDIA.

* Mnv TUAiyeTe KOAWBIA TTAVW OTO CWHA CAG. AV ATTAITEITAI
YEIWaN TOU TEPAYIOU TTPOG KATEPYATIQ, YEIWOETE TO ATTEUBEIOG
ME XWPIOTO KAAWDIO.




* Mnv ayyiCete T0 nNAekTPOdIO OTAV EPXECTE OE E€TTAPN ME
TO TEYAXIO TTPOG KaTEPyaoia, To £€8aog ] AAAO NAEKTPOSIO
GAAOU UNXOVAUATOG.

Mnv ayyiCete TIG uTTodOXEG nNAeKTpOdiou TToU  gival
ouvoedEPEVEG TAUTOXpOVA O€ dUO pNXavég ouykOAAnong,
01011 Ba uTTApXEl OITTAR TGO OVOIKTOU KUKAWMATOG.

* Xpnoiyotrolgite pévo e€0TTAIoNS TToU £x€1 TUVTNPNOEI CWOTA.
Emokeuddete i avTIKOBIOTATE AUECWG TUXOV KATECTPAUUEV
MEPN. ZuvTnPEiTE TN HOVAdA CUUPWVA UE TO EYXEIPIDIO.

* Na @opare €aptnon acealeiag av epyaleoTe TTAvVW ATTo TO
emitmedo Tou datrédou.

» AlaTnpeite OAa Ta TTAQICIO KAl TO KOAUUUATA PE AOQAAEI
oTtn 6€on Toug.

» Alatnpeite 0Aa Ta TTAQiOIa KAl TO KOAUUUATA PE ao@AAEIa
oTtn 6€on Toug.

* JuvdEoTeE TO KOAWDIO EPYOCIag YE OQPIYKTHPA OTO TEPAXIO
TTPOG KaTEPyaaoia ) oTo Tpatrédl epyaciag 6co 10 duvatdv
TANCIECTEPA OTN OUYKOAANON Katd TPOTIO TIOU N €TTOQN
METEAAOU TTPOG PETOANO Va gival KOAR.

Movwvete TOV OQIYKTAPA €pyaciag Otav dev  eival
OuVvOEBEPEVOG PE TO TEPAXIO TTPOG KATEPyAdia, yia va
ATTOQUYETE TNV ETTAPN PE KATTOI0 JETAAAIKO QVTIKEIUEVO.

* Mnv ouvdéete Tavw aTtd €va nNAEKTPOdIO | KOAWDIO
epyaciag o€ Kavévav Hovo akpodEKTN e£600U ouyKOAANaNG.

TA KAYTA MEPH ptropouUv va tmrpokaAéoouv cofapd
gyKaUpaTa.

* Mnv ayyiZete Ta KQUTA €COPTAMATA WE YUPVA XEPIQ.
* AQAVETE T VO KPUWOOUV YIO KATTOIO XPOVIKO SIdoTnua TTPIV
aTto TNV epyacia o€ TOTON A TOIUTTIOA.

* Nla TOV XEIPIOYO TWV KAUTWV HEPWYV, XPNOIUOTIOIEITE TA
KaT@AANAa epyaAcia kai/fj @opdte Bapid yavtia Pe poévwaon
ylo TN OGUYKOAANON Kal POUXIOWO yia TNV ATTOQUYH Twv
EYKAUPATWV.

Ol ANAOGYMIAZEIZ KAI TA AEPIA ptropoUv va eivai
€mmIKivouva..

H ouykoAAnon mrapdyel avabupidoeig kai aépia. H €iotvon
avaBupidoewy Kal agpiwy PTTOPEL va gival eTTIKivouvn yia Tnv
uyeia oag.

* Kpardre 10 KEQAAI 0ag pakpid ammod Tig avabupidoeig. Mnv
EIOTTVEETE TIG OVOBUUIATEIG.

* Av BpiokeaTe o€ ECWTEPIKO XWPO, EEAEPICETE TOV XWPO KAI/A
XPNOIYOTIOIEITE £EavayKaouévo TOTTIKG agpiopd oTo TOEO yia
TNV OTTOPAKPUVON TwV avaBupidoswy Kal TwV OEPiwV TNG
OUYKOAANONG.

* Av 0 aepIOPOG €ival QVETTOPKAG, QOPATE EYKEKPIMEVO
AVATIVEUCTAPA JE TTApOXn aépa.

* AlaBdoTe kal katavorjote Ta AgAtia Aedopévwv Aopaleiag
YAIkoU, KaBuwg Kai TIG 00nyieg TOU KATAOKEUAOTA GO0V agopd
Ta PETAAAQ, TO AVOAWGIYA, TIG ETTIOTPWOEIG, TO KABAPIOTIKA,
Ta H€oA ATToAiTTavVONG.

* Na epydleaTe o€ KAEIOTO XWPO POVO £€QOCOV agPICETAI KOAG
N av QopdTte avamveuaTrpa pe Trapoxn aépa. Na uttapxel
TAvTa éva eKTTAIOEUPEVO ATOUO YIA va TTPOCEXEl TTAnCiov
ogag. O1 avaBupidaoeig kal Ta a€pia cUYKOAANGNG UTTopouyV va
EKTOTTIOOUV TOV QEPA KAl VO PEIWCOUV Ta ETTITTEdA 0EUYyOVOoU
TTPOKOAWVTAG TpaupaTioyd r Bavato. BefaiwBeite 6T 0
a£PAg TTOU AVATTVEETE Eival GOQAANG.

* Mnv ouykoAAdTe o€ TOTTOBECiEG KOVTA Of €PyOoieg
atroAiTravong, Kabapiopou f wekaopou. H Bepudtnta Kai ol
QKTIVEG TOU TOEOU PTTOPOUV va avTIOPACOUV PE TOUG OTUOUG
KQI VO oXnuaTioouv TTOAU TOEIKG Kal EpEBIOTIKA aépia.

Mnv OuykoAAdTE O€ EMOTPWHPEVA UETOAAG, OTTWG
yoABaviouévo XaAuBa i XaAuBa pe emioTpwon HoAURSou
1 kadpiou, €KTOG €AV N €MOTPWON £XEl APaIPeDEi atd Tnv
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TTEPIOXI] OUYKOAANONG, O XWPOG agPifeTal KOAG KAl €V
POPATE AVATIVEUOTHPA PE TTapoxn aépa. O1 ETIOTPWOEIG Kal
TUXOV UETAAAO TTOU TTEPIEXOUV QUTA Ta OTOIXEIQ PITTOPOUV va
TIPOKAAEOOUV TOEIKEG avaBuuIdoElg, av GUYKOAANBOoUV.

Ol AKTINEZ TOY TO=QY pmropouUv va KAWouv To JATIa
Kal To déppa.

O1 akTiveg T0E0U atd TN digpyaaia auykOAAnong mapdyouv
EVTOVEG OPATEG KAl aOpaATEG (UTTEPIWOEIG Kal UTTEPUBPEG)
AKTIVEG TTOU PTTOPOUV Va KAWouv Ta PATia Kal To déppa.

* OopdaTte eyKeEKPIPNEVO KPAVOG OUYKOAANGNG, €EoTTAIOUEVO
ME OWOTA ATTOXPWOoN @AKWY QIATPOU YIa VO TTPOCTOTEUETE
TO TTPOCWTIO KAI TA PATIO 0OG KATA Tn OUYKOAANoN 1 tnv
TapakohouBnon, BA. ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379
TTOU ava@épovTal oTa TTPOTUTTA ACQAAEiag.

o Qopdrte eyKeKpIMEVA YUOANIA ao@aAeiag pe TTAEUpPIKE
TTPOCTOTEUTIKA KATW aTTd TO KPAVOG 0aG.

* XpNOIUOTIOIEITE TIPOCTATEUTIKA PPAYUATA F} TTOPATTETATUATA
yla TNV TpooTacia Twv AAwV atré avaAapTréG, avTavakAdoEIg
Kal oTmvenRpeg: €100TTOIEITE TOUG GAAOUG VO UNV KOITAVE OTO
1680.

* XpNOIYOTIOIEITE TTPOCTATEUTIKO POUXIOUO aTTO avOEKTIKO,
Tupigaxo UAIKG  (Oéppa, Bapl Baufdki 1 PaAA)  kal
TIPOCTATEUTIKA UTTOOAUATA.

H ZYTKOAAHZH propei va TrpokaAéoel wTid 1} ékpnén.
H ouykOAAnon oe KAEIOTOUG TTEPIEKTEG, OTTWG OECOMEVEG,
BapéAia i cwANVEG, UTTopEi va Ta KAvEl va ekpayouv. MTropouv
va ekTivaxBouv oTmiverpeg atmod 1o 160 oUYKOAANONG.

H exTégeuon omvOApwy, Ta KAUTa TEPAXIQ TTPOG KATEPYATIQ
KOl O KOUTOG €EOTTAIOUOG PTTOPOUV va TTPOKAAEGOUV QWTIA
Kal gykaupaTta. H Tuxaia ema@ry Tou nAekTpodiou e Ta
METOAANIKG pépn pTTopei va TTpokaAéoel omverpeg, £kpnén,
utrEPBEPUavON N QWTIA. [pIV aTTO TNV EKTEAECT OTTOINC O TTOTE
€pyaciag ouykOAANonNg, eAéyETe Kal BeRaiwdeiTe OTI 0 XWPOG
gival ao@aAng.

* ATTopakpUVETE OAEG TIG EUPAEKTEG OUTiEG EvTOG 35 TTOBILV
(10,7 pétpwyv) amd 1o 160 cuykOAAnong. Av autd dev eivai
duvaTov, KOAUYTE TIG OQIXTA PE EYKEKPIMEVA KAAUUUOTA.

* Mnv exTeAeite epyacieg OUYKOAANONG o€ pépn OTTOU Ol
EKTOEEUOHEVOI OTTIVONPEG EVOEXETAI VA TTECOUV O€ EUPAEKTO
UAIKO.

* MNpooTaTeleTe TOV £QUTO 0AG KAl GAAOUG aTTO TNV EKTOEEUDN
OTTIVOAPWY Kal KOUTWY PETAAAWV.

* Na €xere kard vou OTI OTVOAPEG OUYKOAANONG Kal Ta
KauTa UAIKG TTOU eKTOgEUOVTal aTTO TN OUYKOAANGN PTTopouv
€UKOAa va B1EABoUV PHECW PIKPWYV OXICHWY i AVOIYHATWY O€
TTAPAKEIMEVOUG XWPOUG.

* MpooéyxeTte TNV TTUPKAYIA KOl SlIOTNPEITE évav TTUPOCRECTHPA
KOVTd.

* N\GBete ummdwn OTI N OUYKOAANCON og opo@r, OATTEdO,
Ol1G@paypa 1 SlIaXwPIOTIKO UTTOPEI va TTPOKAAECE! TTUpPKAYId
oTnNV KpUPUEVN TTAEUPA.

* Mn ekTeAeite epyaaieg OUYKOAANONG 0€ KAEIOTOUG TTEPIEKTEG,
ommwg Oefopevég, PBapéAla i OwANVES, €KTOG av EXOuV
TTPOETOINAOTEI KATAAANAQ cUP@Wva pe To AWS F4.1.

* Mnv ekTeAeite epyacieg OuykOAANONG o€ pépn OTTOU N
aTuOo@AIPa UTTOPED va TTEPIEXEI EUPAEKTN OKOVN, aépio A
atpoug aTro uypd (6TTwg Bevdivn).

e 2uvdéete TO KOAWDBIO €pyaciag ME TO TEPAXIO TTPOG
KaTepyaoia 600 TO duvaTtdv TTANCIECTEPO OTNV TTEPIOXN
TNG OUYKOAANONG, TTPOKEIUEVOU va EUTTOBIOETE TO PEUPA
Ouyk6AAnong va Olavicel PeyAAn amoéoTacn, Teavwg
Méow AyvwaoTwy S1adpouwy, TTPOKAAWVTAS NAEKTPOTTANEIq,
OTTIVORPEG Kal KivOuvo TTUpKayIdg.

* Mnv XpPnOIYOTIOIEITE TOV OUYKOAANTA yIa QTTOTTAywaon
OWARVWV.
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* AQaipéoTe TO NAEKTPOBI0 OTTO TNV UTTOOOX N 1 KOWTE TO GUPUA
OUYKOAANONG oTnV dKpnN £TTAPNG, av OV XpNOIYOTIOIETAl.

* PopdaTe TTPOCTATEUTIKA pOUXA XWPIG AddIa, OTTwG depudTIVA
yavtia, Bapid troukduioa, TTavieAdvia xwpis peRép, wnAd
UTTOONUATA KOl KAOKETO.

* [piv KAveTE GUYKOAANCN, aQaIPECTE ATTO TTAVW GAG TUXOV
KQUOIPEG UAEG, OTTWG avaTITApag BouTtaviou fy oTTipTa.

* Metd Tnv oAoKAfpwWON TNG €pyaciag, €mMOewpeiTe TOV
XWpo yia va Befaiwbeite 6T dev uttdpyouv OTTIVORPEG,
TTUPOKTWHEVEG OTAXTESG KOI PAOYEG.

* XpnolyoTrolgite HOVO TIG KATAAANAEG 0O QAAEIES 1] OIAKOTITEG
KUKAWPaTOG. Mnv TotroBeTeiTe ao@AAeleg peyaAuTePEG AT
TIG KAVOVIKEG KOI JNV TIG TTAPOKAUTITETE.

» AkohouBeite Tig amraitijoelg Tou OSHA 1910.252 (a) (2) (iv)
ka1 Tou NFPA 51B yia Tig epyaaieg €v Bepuw Kal va EXETE
KOVTA 0ag €va ATOUO va TTPOCEXEl TNV TTUPKAYIA KOl £vav
TTUPOORECTAPA.

H EKTOZEYZH METAAAQN 'H AKAGAPZIQN ptropei va
TPOKAAETEI TPAUMATIONO OTA MATIA.

H ouyk6AAnon, o Tepaxiopds, TO POUPTOIOPA  ME
guppaToBoupTaa Kal To TPOXIOHO TTPOKaAoUV OTTIVERPES
Kal €kTOgeUan METGAWY. KaBwg o1 GuykoAAnoeIg wuxovTal,
pTTOpPEl va atroBaAAouv oKwpia.

* QopdTte eykekpiyéva YUoMid aoc@aleiag pe  TTAEUPIKG
TTPOCTATEUTIKA, AKOWN KAl KATW OTTO TO KPAVOG GUYKOAANCTG
aag.

H ZYZIQPEYZIH AEPIOY ptropei va Tpaupartiosl i va
OKOTWOEL

* Na kAgiveTe TNV TTapOX TTPOCTATEUTIKOU agpiou OTav dev
XPNOIUOTTOIEITAl.

Mavtote va aegpiete TOUuG KAEIOTOUG XWPOUG A va
XPNOIUOTTOIEITE EYKEKPIPMEVO QVATIVEUCTHPA E TTAPOX aEpa.

Ta MAINHTIKA MEAIA pmropouv va emidpdoouv o€
EMQUTEUCIHA IOTPOTEXVOAOYIKA TTPOIOVTA.

O1 xproTteg PnuaTtodotwv Kal GAAWV  EPQUTEUCIPWY
IATPOTEXVOAOYIKWY  TTPOIOVTWY  TTPETTEl VA TTAPANEVOUV
MaKpId.

* Ta dTopa TTOU XPNOIUOTTOIOUV EUQUTEUCIUA IATPOTEXVOAOYIKA
TTPOoIGVTa Ba TTPETTEI VA GUUBOUAEUTOUV TOV IOTPO TOUG KAl TOV
KOTAOKEUAOTH TOU TTPOIOVTOG TIPIV TTPOCEYYIOOUV EPYOTieg
OUYKOAANONG e TOEO, OUYKOAANONG onueiou, dIGTPNONG,
KOTTAG ME TOEO TTAAOUATOG 1) ETTAYWYIKAG BEPUOTNTAG.

O OOPYBOZ ptropei va kavel nuid oTnv aKor.

O B66puBog opicpévwy dlEpyaaiwy 1 eE0TTAICUOU PTTOPET va
BAGwel TNV akor| oag.

* Av n o1dBun Bopufou cival uwnAn, PopPECTE EYKEKPIPMEVO
TIPOCTATEUTIKO AKONG.

Ol ®IAAEZX propei va ekpayoUv av utrooTouv Jnuid..

O1 @IGAeG TTPOCTATEUTIKOU CEPIOU TTEPIEXOUV TO AEPIO UTTO
UWnAn Trieon.

Av utrooTei ¢nuId, pia @IGAN pTropei va ekpayei. ETreidn ol
®IdAeg agpiou atToTeEAOUV KATd KavOva PEPOG TNG diEpyaaiag
OUYKOAANONG, @POVTICETE Va TIG XEIPICETTE TIPOCEKTIKA.

* [pooTaTeleTe TIG QIGAEG TTETTIEOUEVOU OEPiOU OTTO ThV
uTTEPBOAIKN BEPUOTNTA, TIG PNXAVIKEG KPOUOEIG, TNV UNIKA
@Bopd, TN OKWPIA, TIG AVOIXTEG GAGYEG, TOUG GTTIVONPES Kal
T T6EQ.

* ToroBeTACTE TIG QPIAAEG O€ OpBIa BN, OTEPEWVOVTAG TIG O€
oTaBep6 UTTOOTAPIYUA i} OXdpa @IAANG yia va aTTOQUYETE TNV
TITWOoN ) TNV avaTpoTTA.
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» AlaTnpeite TIG QIAAEG JaKpId aTTd KABe GUYKOAANCN 1] GAAa
NAEKTPIKA KUKAWMOTA.

* [oT€ pnv TUAiyeTE pia TOIUTTIOO CUYKOAANGNG TTAVW aTTO pIa
@IGAn agpiou.

* MNoTé punv agrivete éva nAekTpddI0 GUYKOAANCONG va ayyidel
KATToIa PIGAN.

* MoTté unv ouykoAAGTe TTAvw o€ QIAAN uttd Tieon, 6161 Ba
TTPOKANBEi ékpnén.

* XpnoIYoTTOIEITE POVO TIG OWOTEG PIGAEG TTPOCTATEUTIKOU
agpiou, puBUIOTEG, €UKAUTITOUG OWAAVEG Kal €apTrMATO
TToU €XOoUuv OXeOIOTEl YyIO Tn OUYKEKPIYEVN EQAPUOYA-
va Olatnpeite autd KaBwg Kal Ta OXETIKA PEPN O KaAAn
KaTAoTAC.

o ZTPEPETE TO TTPOOWTIO OOG POKpId atmd Tnv £6000 TG
BaABidag dtav avoiyete Tn BaABida TG GIGANG.

» AlaTnpeiTe TO TTPOOTATEUTIKO TIWHA OTn B€on Tou TTAvw
atré TN BaABida, eKTOG €AV n QIGAN XpnoIYOTIOIEITal A €ival
ouvdedeuévn yia Xpnon.

* XpnolgoTroleitTe Tov 0woTO €EOTTAIOUO, TIG KATAAANAEG
d10d1kaTieg Kal ETTAPKA apIBUS aTOPWV yia TNV aviywaon Kal
METOKIVNON TV QIOAWV.

» AloBdaoTe Kal TNPEITE TIG 0dNYiEG OXETIKA HPE TIG QPIAAEG pE
TIETTIIEOUEVO AEPIO, TOV OXETIKO €EOTTAICUO Kol TNV €Kdoon
P-1 tng évwong Compressed Gas Association (CGA) tTou
AvVaQEPETAI GTOUG KAVOVIOUOUG O0PaAEiag.

Kivduvog MYPKAIIAZ 'H EKPH=HZ

* Mnv eykaBI0TAaTE ) TOTTOBETEITE TN POVAdA TTAVW O€, TTAVW
atrd ] KOVTA O€ EUPAEKTEG ETTIQAVEIEG.

* Mnv gykaBIoTATe TN pOvAda KOVTA 0€ EUPAEKTEG OUTIEG.
Mnv uTtep@opTwVETE TNV  KOAwdiwon Tou  KTipiou.
BeBaiwBeite 611 TO ocUCTRUA TPOPOdOooiag €xel KATAAANAES

OlI00TACEIG, OVOUAOTIKEG TIMEG KO TTPOOTACIA YA va XeIpieTal
QUTAV TN Povada.

H MONAAA AN TEZEI
TPAUHATIOUO.

* XpNOIYOTIOIEITE TNV OTTH avUYwWaong JOvo yia TRV aviywaon
NG povadag, OXI Tou e¢otTAiopoU petddoong Kivnong, Twv
QIOAWV OEPIOU 1] GAAWY TTAPEAKOUEVWV.

* XpnolgoTroleite EOTTAIOUO ETTOPKOUG XWPNTIKOTNTAG YIa va
AVUWWVETE Kal va OTNPICETE TN Jovada.

Av xpnoigotroigite TIG TEPOVEG avUyPwaong yia  va
METAKIVAOETE TN povada, BePaiwBeite OTI oI TTepdveG givai
APKETA JOKPIEG WOTE VA EKTEIVOVTAI TTEPA ATTO TNV OTTEVAVTI
TTAEUPd TNG HOVADOG.

HTTOpPEi Vva TTPOKAAECEI

H YMNEPBOAIKH XPHZH propei
YNEPOEPMANZH

o ApAvete T POVADA VO KPUWOEL YIa KATIOIO XPOVIKO
d1d0TNUa. AKOAOUBEITE TOV OVOUAOTIKO OUVTEAEDTR XPrONG.

* Mpiv apyioete TAAI TN GUYKOAANCT, MEIWOTE TO PeUPa N
MEIWOTE TOV OUVTEAEDCTA XPriong.
* Mn @opdooeTe | QINTPAPETE TN POA AEpa TTPOG TN Hovada.

va  TTPOKOAECEI

H EKTOZEYZH ZIMNINOHPQN pmropei va tpokaAéoel
TPAUHATIOUO.

» ®opdTe TTPOCTATEUTIKO TTPOCWTTOU YIO THV TTPOCTACIA TWV
MOTIWV Kal TOU TTPOCWTTOU OOG.

* Alapop@uvete T0 NAeKTPOdI0 BoAPpapiou Povo e TPoxo
ME KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA O€ OCQOAN B£an, QOPWVTOG
OWOTH TTPOCTACIA TTPOCWTTOU, XEPIWV KAl CWHATOG.

* O1 omvenpeg Ptmopolv va TTPOKAAECOUV TTUPKAYIEG —
KPOTATE TIG EUPAEKTEG OUTIEG HAKPIA.




TA KINOYMENA EZAPTHMATA ptropei va TTpokaAéoouv
TPAUUATIOMNO.

* MéveTte pakpid atrd Ta KIvoUpueva £EapTAATA.

* MéveTe pokpid atrd Ta onueia payKWPATog, OTTwG KUAIVOPOI
Kivnong.

TA KINOYMENA EZAPTHMATA utropei va TTpokaAéoouv
TPOAUUATIONO.

* Mévete pakpid ammd 6Aa Ta Kivouueva eCapTAPOTA, OTTWG
QAVEUIOTAPEG.

» AlaTnpeiTe OAEG TIG TTOPTEG, TA TTACICIA, TA KAAUPUATA KAl TO
TIPOOTOTEUTIKA KAEIOTA KaI uE ao@AAEIa aTn BEON TOUG.

* AvaBétete pévo oe eCeidikeupéva AToua va aQaipolv TIG
TOPTEG, TA TTACICIA, TA KAAUMMOTO KOl TO TIPOCTATEUTIKA YIa
TN ouvTrPNON, OTaV Eival aTTaPAiTNTO.

» EravaykaBioTdre TIg TTOPTEG, Ta TTAGiOIA, TO KAAUPUOTO Kal
T TTPOCTATEUTIKA PETA TNV OAOKANPWAON TNG CUVTAPNONG Kal
TTPIV 116 TNV £TTAVAOUVOEDN ThG TPOYOdOaiag.

H AKTINOBOAIA YWHAHXZ ZXYXNOTHTAZ pmopei va
TpokaAéoel TrTOpeUBOAES.

* H akTtivoBoAia uwnAng ouyxvotnTag PTTOPEi VO TTPOKAAETEI
TapePBoAéG oTn padiorAoynaon, TIG UTTNPETieg aa@aAeiag,
TOUG UTTOAOYIOTEG KOl TOV EEOTTAIOO ETTIKOIVWVIAG.

* AvaBéoTe QuTiAv TNV €yKATAOTAON POVO Ot €EEIOIKEUPEVA
drtopa Tou gival eEOIKEIWPEVA PE TOV NAEKTPOVIKO EEOTTAIONO.

* O xpARoTNG €ival UTTEUBUVOG yIa va avabéael o€ £CEIBIKEUEVO
NAEKTPOAOYO va  diopBwaoel auécwg  KaBe TPORAnua
TTaPEPPBOAWY TTOU TTPOKUTITEI ATTO TNV EyKATACTACN.

* MepipyvdTe TOKTIKG yia Tov €AEYXO Kal T GUVTAPNON TG
gykardoTaong.

» AloTnpeiTe EVTEAWG KAEIOTEG TIG TTOPTEG KAI T TTAQICIA TWV
TTNYWV UYNARG cuxvoTtnTag, diatnpeite Ta didkeva oTTiveRpwyv
0Tn CWOoTH PUBJIoN Kal XPNOIUOTTOIEITE YEiwaon Kal Bwpdakion
yIO va EAQXIOTOTTOINCETE TNV TNOAVOTNTA TTAPENBOAWY.

H ZXYFKOAAHXH TO=OY pumopsi
TapeUBOAEG.

* H nAekTpopayvnTikh evépyeia UTTopei va TTapePBAAAETaI
o€ euaioBnTo NAEKTPOVIKO €EOTTAIONO, OTTWG UTTOAOYIOTEG N
€EOTTAIOPO TTOU AgIToUpyEi HECW UTTOAOYIOTH, OTTWG POUTTOT.
BeBaiwBeite 611 6Aog 0 €EOTMAICUOG OTnVv  TIEPIOXN
OUYKOAANONG gival nAekTpopayvnTika cuppaTog.

* MNa 1N peiwaon mMBavwyv TTapePBOAWV, PPOVTICETE TA KAAWDIA
OUYKOAANONG va gival 660 10 duvaTlv O PIKPOU HUAKOUG,
KOVTA TO éva 010 GANO Kal XapnAd, 61twg oTo ddTredo.

» EkteAcite Tnv epyacia ouykdAAnong oe améoTtacn 100
METPWV aTTO KABE €uaiobnTo NAEKTPOVIKG EEOTTAIOUO.

* BefaiwBeite 611 QUTO TO PNXAVNUO CUYKOAANONG €XEl
€YKOTOOTAOET Kal yelwBei cUPQWVA PE auTO TO EYXEIPIDIO.

* Av ouvexifouv va UTTAPXOUV TTAPEUROAEG, O XEIPIOTAG TTPETTEI
va AdBel TTpOCOeTa PETPA, OTTWG VA PETAKIVATEI TO PNXAVNHa
OUYKOAANONG, va xpnoigotroifoel Bwpakiopéva kaAwdia,
va XPNOIYOTIOINCEI QIATPA YPOPUNAG 1 VO TTPOOTATEUCEl TOV
XWPO £pyaaiag.

va TTPOKOAECEl

NAHPO®OPIEZ A TA
HAEKTPOMAINHTIKA MEAIA

Ma TN peiwon Twv payvnTiKwy TTediwv OTOV XWPO EPYATiag,
XPNOIMOTTIOINCTE TIG aKOAOUBEG BI0dIKATIEG:

1. AiaTnpeite Ta KOAWBIA KOVTA TO £va 0TO AANO, CUCTPEPOVTAG
Ta 1 TUAIYOVTAG Ta pE Talvia, 1 XPNOIMOTTOIWVTAG KAAUPMO
KOAWSIWV.

2. TommoBeteiTe T KAAWDIA OTN Wia TTAEUPA Kal JOKpPIG atrd
TOV XEIPIOTH.
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3. Mnv kouhoupiddete fj TUAiyeTeE KaAWDIA YUPW aTTO TO CWHA

oag.

4. Kpatarte TIg TINyEG 10XU0G OUYKOAANGNG Kal Ta KaAwdia

600 10 duvaTéV PaKPUTEPQ OTTO TOV XEIPIOTH.

5. Zuvdéete TO OQIYKTAPA €pyaciag OTO TEPAXIO TTPOG

Katepyaoia 600 1o duvaTov TTANCIECTEPA OTN OCUYKOAANON.

A og €UQAEKTA Kal EKPNKTIKA UAIKG, 0€ peEyGAo Uyog,
otav n eAeuBepia KIVAOEWVY €ival PEIWPEVN, UTTAPXEI

QUOIKA ETTOQA PE aywyougs kal o€ Bepud TrepIBAAAOvVTa TTOU

MEIWVOUV TNV NAEKTPIKN AVTIOTOGT TOU avBpwTTIVOu OEPUATOG

KOl TWV OUCKEUWYV, TNPEITE TIG TOTTIKEG Kal €BVIKEG VOUIKEG
OIaTAEEIG.

Mposidotroinon: & yépn OTTOU UTTAPXEl AUgNUEVOG
KivOuvog TTUpKayIag Kal NAeKTpoTTANgiag, 6TTwg KovTd

3_OAHIEX T'A THN EKKINHXH
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TOMNOBETH2H

To pnxavnua TPETTEl va TOTToBETEITaI 0 aTEYVO, AgPIfOUEVO
XWPO Kal o€ aTTOaTacn TOUAdXIoTov 15 cm atrd otrolovOATToTE
T0i¥0. O €€OTMAIOUOG evdéxeTal va oAIoBaivel O€ ETMIQAVEIEG
Me KAion mavw atd 30, CUVETTWG TTPETTEI va TOTTOBETEITAI
UTTOXPEWTIKG O€ ETTITTEDN Kal OTEYVI| ETTIPAVEIQ.

MNa TomoBétnon o€ em@dveleg pe  ueyaAutepn  KAion,
AoQaAAioTE TO PNXAvNua pe aAUaideg 1 INAVTEG.

>2YNAPMOAOIHZH

O efomAiopog TpéTTEl va  ouvapuoloyeital Ye  TAPNON
TWV  TTEPIBAANOVTIKWV TTEPIOPICUWY KOl va TOTTOBETEITaI
KaTAAANAQ.

O e€ommhiopdg Ba eykaraoTabei cUPPWVA PE TIG ATTAITAOEIG
TTOU avaypa@ovTal oTnv TIIVAKIOO XOPOKTNPIOTIKWY TOu
e€oTTAIoOU.

2YNAE2ZH 2TO AIKTYO HAEKTPIZMOY

O eCommAiouog Tpogodorteital Yéow Tou KaAwdiou Kal Tou
OuVvOECoNOU TTOU TTapéxovTal, PEow OlaQopIikou OIaKOTITN
KAl NAEKTPOUAYVATN apyoU CUVOECHOU HE NAEKTPIKA avVTOXN
oUPQWVA PE TOV TTIVOKA TEXVIKWY XAPOKTNPIOTIKWY. Kdbe
ouvdeon TTPETTE va BIaBETEl EyKEKPINEVN OoUVOEDN YeEiwong
Kal va TAnpoi 6Aoug Toug €BvikoUg Kavoviopoug yia Tnv
NAEKTPIKA EVEPYEIQ.

A XpAon eKTOG 0UVOEONG BACEI TWV KAVOVIOHWV.
21N TEPITITWON oUVOEONG PE NAEKTPOYEVVATPIA, TTPETTEI VA
TNEOUVTAI Ol ATTAITATEIG I0XUOG TTOU aVAPEPOVTAI OTA TEXVIKA
XapaktnpIoTIKA. MpéTrel va AneBei utréwn 611 £vag eEOTTAICUOG
MTTOPEI va AEITOUPYED JE YEVVATPIA WE I0XU MIKPOTEPN ATTO TV
AvaQEPOUEVN, HE TOV TTEPIOPIOUO OTI Ba XPNOIUOTIOIEITAI UE
MEYIOTN NAEKTPIKN I0XU XaPUNASTEPN OTTO TNV OVOUOCTIKT).

To pyovtého BITENSION 20/14 civar e Béon va Aeitoupyei
aTnv TTEPIOXA TNG Taong Tpogodoaiag 100V éwg 240V, 50Hz-
400Hz. O utroAoyIOTAG aVIXVEUEI QUTOUATA TNV TGN £1I0600U
Kal puBpigeTal.

MEPIOPIZMOI BAXEI MEPIBAAAONTIKQN
2YNOHKON

O e€ommAiou6g TTpéTel va eykabioTatal Baael TNG Tagivopunang
IP21 autoU- autd onuaivel 0TI 0 €EOTTAICUOG TTPOCTATEVETAI
oToV PEYIOTO BaBuo atrd Tnv KABETN TITWON OTaYyOVWY VEPOU
Kal TNV TTPdofacon e eTmKivouva Yépn pe dAXTUAO Kal EvavTi
OTEPEWV OWNPATWY 12,5 mm 1] yeyaAUTEpWV.




O ¢€ComAIONOG  €xeEl KATAOKEUAOTEN yIO  €pyacieg o€
Bepuokpacieg Tou Kupaivovtal amd -15°C éwg 70°C,
AaupBdvovtag ummoywn Tov TIEPIOPICKSG TNG Meiwaong Tng
amdédoong (CUVTEAEDTNG XPONG) o€ BepUoKpaaieg Avw Twv
40°C.

4 _OAHIEZ XPHZHZ

TOMNOBGETH>H KAl AOKIMEX

O xepiopdg OAwv Twv unyxavnuatwv XYTKOAAHZHZ
STAYER 1ng oeipdg MMA TTpéTrel va TTPayUATOTIOIEITAl PE
N xprion NG Aaprg duvng TTou gival gvepyoTroinuévn yia
peTagopd. Mpétrel va TpoBAéeTal didkevo TouAdxioTov 15
cm yUpw a1md Tov €EOTTAIONS Kal TTPETTEl va dlag@alideTal
n €AelBepn KukAogopia Tou agpa yia Tnv opbr didyxuon Tng
BepuoTNTAG.

Mpiv amd kaBe epyacia, TPETTEl va eTOANBeUETAl N KOAR
KOTAoTOON KOl N OwoTh oUO@IEn OAWV TWV EEWTEPIKWV
aToixeiwv Tou €EOTTAICUOU: BUoua Tpopodoaiag, KaAwdio,
KOTOOKEUR TOu TTEPIBAAUOTOG, OKPOOEKTEG OUVOEONG KOl
OIAKOTITEG.

ANTIKATA2TAZH EPTAAEION

OMa 1a pnxavhpata XYTKOAAHZHXZ STAYER 1ng oeipdg
MMA dia6étouv Taxuouvdeopo DINSE 3/8 ivioag yia Ta
KaAwSIa UYKOAANONG. MNa va apaipéTETe 1 va TOTTOBETACETE
TOV OUVOEOHO, OPKEI VO OTPEWETE TOV OUVOECUO KATA €va
TETAPTO TNG OTPOPNG TIPOG TA APICTEPA A TTPOG Ta OEEIC.
MPOZOXH: Na oTpégere TTAVTOTE TOV OUVOECUO
DINSE péxpr téppa péoa kal va BeBaiveaTte 0TI N
ouvoeon Pe To KAAWDIO gival o€ KAAR KOTAOTOON KAl N
em@aveia eTaeng eival kabapr). Mia kakr | akdBaptn
ouvdean odnyei o€ Kakr] ammédoon Kal Ba TTPOKOAECEl TN
B¢épuavan, Tnv TAEN i TOo KAWIPO TNG TTPOTOWNG.

AEITOYPTIEZ PYOMIXHX

OAa 1a pnxavAuata XYFKOAAHZHZ STAYER mepiéxouv
€va TTOAUTTAOKO NAEKTPOVIKG oUoTnua Kal TrapadidovTal atréd
TO €pyooTdoio o€ TARpwG Babuovounuévn kardotaon, HE
ATTOTEAEOA O XPNOTNG VO PNV ETITPETTETAI VO TO XEIPICETAl,
yla AOGyoug atrodoTIKOTNTOG KOl OOQAAEING. Z& TTEPITITWON
au@IBoliag oxeTikG pe TNV 0pBN AsiToupyia, ETTIKOIVWVHOTE
ME TOV avTITpdowTd Cag f To cloTnua eguttnPETNONG
TTEAATWV HAG.

OPIA MEFEGOYZ TOY TEMAXIOY MNPOZ
KATEPTAZIA

O KUpIOG TTEPIOPIOUOG HEYEBOUG TOU TEPAYXIOU TTOU TTPOKEITAI
va GUYKOAANBEI ival To TTéX0G TOU TO OTToi0 TTEPIOPICETal ATTO
TNV 10XV Tou €€otTAIopou. Oco peyaAUTepn gival n 10x0G, TO6CO
TEPIOTOTEPO Ba PTTOPEITE VO KAVETE CWOTEG TUYKOAAATEIG
(ME KaTAAANAN digioduon TnGg Awpidag ouykOAAnong) oe
TepdyIa augnuévou Tmaxoug. O TTapakaTw TTivOKaG UTTOPE va
oag Xpnolueuael yia kabodrynon:

MAXOZ TOY
i | wAmTeoman | EYPOXFXemE
E£YFKOAAHOEI
1a2mm 1,6mm 30-60
1,5a3mm 2,0mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 - 100
5a8mm 3,2mm 85-140
8 a12mm 4,0mm 120 - 190
MNévw amé12mm 5,0 - 6,0mm 180 - 350
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[ENIKEZ OAHTEY XPHEHY

Mpiv ammd Tnv évapén Tng epyaciag, BeRaiwdeite OTI €xeTE
d1aBaoel, KOTaVOROEl KAl EQapuooEl TIG odnyieg ao@aAeiag,
KaBwg Kal TIG uTréAoITTEG 0dNYieg TTou TTEPIAaBAvovTal OTO
TTaPOV eyxelpidlo.

21 ouvéxela Ba Bpeite diapopeg yevikég evdeitelg TTou Ba
oag emTPEWOUV va gl00x0eiTe aTov KOGPO TNG TUYKOAANGNG
Kal va apyioeTte va epyadeoTte atmodoTIKA.

210 TTAPOV eyxeIpidlo Trapéxovtal odnyieg yia Ta Bacikd
OTOIXEiA TNG CUYKOAANONG PEOW ETTIKAAUPPEVWY NAEKTPOBIWV
ME OXETIKA METPIO ETTITTEDO EKTEAEONG KAI YIA TN OUYKOAANGN
TIG pe OXeTIKA pueyaAuTepn duokoAia. AGBete uttoéwn OTI O€
ETTAYYEAUATIKO ETTITTESO N GUYKOAANGN gival Pia e€EIBIKEUPEVN
OpaaTNPIOTNTA TTOU OOKEITAI ATTO ATOUA PE OXETIKNA KATAPTION.

Avatpéfte oe  efeidikeupéva BiBAia kal o€ VOUOBETIKA
KOTOXUPWUEVA TTPOYpAupaTa  ETTAYYEAPATIKAG KATAPTIONG
YIO TTEPICOOTEPES TTANPOPOPIEG.

0.- O kUkAog AsiToupyiag Kai n £icod0¢ TPOCTATIAG.

O ouvteleoTg 10XU0OG €ival 0 XPOVog TTou O €EOTTAIoNGG
MTTOPEI VO AEITOUPYNOEI PE VA OUYKEKPIPEVO XOPAKTNPIOTIKO
€€od0U.

Auti n Wwpa peTpdral wg TTooooTo €1Ti 10 AetrTd. O1 SoKIYég
die€dyovtal aTov agépa aToug 40°C.

MNa Tapdadeyua, pia opdda 120 autép oto 30% Ba cival o€
B¢éon va Aeitoupyei ota 120A yia 3 AeTTd Kai o XpRoTng Ba
TIPETTEl VO TTEPIMEVEL 7 AETTTA YIO VO UTTOPECEl VO £PYAOTEN
gava yia 3 Aetrtd. Mia opdda pe 100% KUkAo Asitoupyiag Ba
pTTOpEl VO PYACETAI CUVEXWG, XWPIG BIOKOTTF, APKEi 0 aépag
aTov oTTo0i0 AeImoupyei va unv utrepRaivel Toug 40°C.

Ortav pia oudda epyadeTal Ye TNV TAPOod0 Tou XPpdvou, OTTwG
AVAQEPETAI OTNV TEXVIKI TNG TTIVOKIOQ, JTTOPET va TIPOKUYEI N
KOTAOTAON TTOU €I0€PXETAl OTNV TTPOCTACIA VIO VO KPUWOEL.
AuTo uttodeIkvUeTal ato éva KiTpivo LED o€ 6Aa Ta povTéAa,
€kTOG amd TnVv Tepioxr) CITYWORK oTtnv otroia n 086évn 6a
epgaviCel To pvupa «HEA» v Bpioketal o€ TrpoaTaacia.

1.- Zuyk6AAnon pe emkaAupuévo NAekTpo6Si0

€ QUTAV TNV KaTnyopia ouykOAANOoNG We NAeKTpIKG TOEO,
TO i010 TO NnAekTPOdIO Trapdyel BepudTNTa PE TN HOPYN
NAekTpIKOU T6EOU, TO TTEPIBAAAOV TTpoOTaGIaG, Kal BEATIWVEI
TNV €MOTPWON OUYKOAANONG Kal TO idlo TO WETAAAO
TAPWONG, a@oU O PETAAAIKOG TTUPAVAG TOU NAEKTPOdiou
NIWveEl 600 ekTeEAEITAI N TUYKOAANGCN.

Mpétrel va emAEEETE TO NAEKTPODIO (UEYEBOG Kal TUTTO) TTOU
gival KatdAAnAo yia TO €id0g TNG EPYACiag TTOU TTPOKEITAI VO
ekTeAeOTE. To nAekTpddIO TTOU CUVICTOUPE AOYW TNG HEONG
XOPAKTNPIOTIKAG 10XUOG 1 TOU MEYAAUTEPOU HEPOUG TWV
EPYACIWV KOI TNG EUKOAIOG EUPEDT|G TOU Eival TO NAEKTPODIO
E-6013, euputepa yvwoTd WG «NAEKTPOBIO POUTIAIOUX.
To kar €foxnv UAIKO yia OUYKOAANON HE ETIKAAUUUEVO
NAekTpOdIo eival o avBpakouxog xdAuBag. O TTapakaTw
TTivakag PTTopEi va oag Xpnoiueloel wg apyIikn kabodrynon
yla TNV €mMAOYRA Tou TUTTOU NAeKTPOdIioU Kail TNG pUBUIONG TNG
évraong Aeiroupyiag yia pyecaio avBpakouxo xaAuBa TUtTou
s275.

Apou emRefaiwbouv OAa Ta HETPa ac@aAsiag kail TTIOEwpnBei
0 €LOTTAIOUOG, KOBAPIOTEl, TIPOETOINACTEI KAl OTEPEWDEI TO
UAIKG TTOU TTPOKEITAI VO GUYKOAANBEI, cuvdéovTal Ta KaAWwdIa
oUp@Wva e TIG eVOEIEEIG Twv TIVAKWY. MNa Tn guvnBiopévn
TEPITITWON €vog nAekTpodiou E-6013, n £€6odog apvnTikAg
TTOAIKOTNTAG (M€ TO GUUBOAO -) GUVOEETAI UE TO TEUAXIO HETW
TOU OQIYKTHpa yeiwang. H £6000¢ BeTIKAG TTOAIKOTNTAG (ME TO
oUuBoAo +) cuvdEETaIl E TOV OQPIYKTAPA-POPEA NAEKTPODIOU.
To nAekTpdBIO EPYaTiag TUVOEETAI IE TO YUUVO AKPO TOU.

O OUYKOAANTHAG TTPETTEI VA POPETEI TOV OTOUIKO TTPOCTATEUTIKO
€COTTAICUO  TOU, XPNOIPOTIOIWVTAG UACKA OUYKOAANONG R




KpAvog TTou gival katdAAnAa yia Tnv epyaadia kai KAAUTITOUV
KOTAAANAQ KGBE TURAa TOu SEPUATOG TOU, VIO VA ATTOPEUXBOUV
TO TITGIAICHA Kal N akTIVOROAia.

H ouykOAAnon ekkiveital pe Tnv TrpocTolpyacia 1o TOEOU.
Ymdpyouv did@opeg diepyaaieg, n 1o atrAn gival n ammogeon
TOU Teaxiou.

MOAIG ekkivnBei 1O TOEO, TO nAekTpddIO dlatnpeital o€
amdéoTaon TepiTTou ion pe TN OIGUETPO Tou idlou TOU
nAekTpodiou, Kal n TTpowBNaon TNG CUYKOAANGNG EKKIVEITAI PE
TPARNYHa TTPOGg Ta Tiow, oav va &ypage évag OeEIOKEIPAG
OuTIKGG. To NAekTpodIo Ba diatnpnBei oe BEan kKovTd (65° éwg
80°) otnv KaToKOPUPN YPauuR o€ oxéon Pe Tnv opilovTia
YPAMMNA Kal Ba gival IcoppoTTNUéVo o€ OoXEON ME TO KEVTPO
NG €moTPWONG CGUYKOAANCONG, avdaAloya e 1o €idog NG
B1EAeuong (apxIKA ) TTARPWONG) Kail TRV avaykn KGAuwng tng
€vwong yia TrpowBnan o€ eubgia ypauun, kivnon giyk-Jayk f
MIKpOUG KUKAOUG.

Mia cwoTr puBuIon TNG évTaong, TNG B£ong Kal TNG TaXUTNTOG
TPOWONONG TNG CGUYKOAANONG €XEl WG ATTOTEAETA £vav
EUXAPIOTO Kal atraAd AXO, TTAPOUOIO PE TOV X0 TOU KPEATOG
TToU WrjveTal o€ wnoTtapid. Otav n epyacia diegayeTal cwaoTd,
n Awpida ouykOAANONG TTOU TTPOKUTTTEI €ival OJOIOYEVAG, HE
EMPAVEIAKA ONUAdIa 0 OXAUA OUOIOUOPPWY NUICEANVWV.
To eykdpolo TTPo@iA dev Ba TTPOEEEXEl KAl N oKwpia TTou
onuioupyndnke Ba uTTopEi va aaipedei eUKOAQ.

A@oU dnuioupynBei n Awpida, apaip€éoTe TN oKwpia Pe éva
gQupi Kal pia Bouptoa TIpIv dnNUIOUPYACETE TTIBAVWG TNV
€TTOPEVN Awpida.

Eidikég puBpioeig yia Tig ocipég CEL XP, PFC, S250DV,
S400BT, S400T kou PROGRESS 200 PULSED (Fig 5, 6, 8,
10y 11)

Ma Tn peyioTomoinon TnG TIPOCAPUOYAS TWV  CEIPWV
S100.25B kai S100.35BT, cival diaBéoiun n xeipokivntn
pUBUION yia Toug eTTayyeAPaTieg GUYKOAANTEG:

Eik. 2: XeipokivnTtn pUBpion Tng OEPMHZ EKKINHZHZ

H Bepun ekkivnon puBuilel TNV apxIkfA augnaon TngG evépyeiag
OTaV EKKIVEITOI TO NAEKTPIKO TOEO. To PUBUIOTIKG TIPETTEI
va puBuioTei avdAoya pe Tov TOTTO TOU nAekTpodiou, TNV
KaTnyopia TNG évwang CUyKOAANoNG Kal Tn Bepuokpaagia aTo
TEYAXIO TTPOG KaTepyaaia. ApXIKA puBuioTe TO KOUWPTT OTN
peoaia B€on yia va ekKIVACETE €va TOLO Xwpig KOAANpEvN
PARdO N ekTogeudeva cwuaTidia. Av TO NAEKTPAOIO KOAAGEI,
auénoTe TNV evEPyEIa OTPEPOVTAG TO KOUUTTI TTPOG Ta BeEId.
Av dnuioupyouvTal ekToeudueva owuaTidla A TIToiAIoua,
MEIWOTE TNV EVEPYEIQ OTPEPOVTAG TO TTPOG TA ApPICTEPE. Av
XPNOIYOTIOIEITE TO PNYXAvNUa yia ouykoAAnon TIG, BaATe 1o
KOUUTTI 0TO €AAXIOTO.

Ap10. 3: Xeipokivntn puBuion Tng IZXYOZ TOY TO=OY

PuBpiCel tnv amdékpion Tou TOEou OTav TTOpoucIddeTal
OUVAUIKN TITWON TAoNG. AVAAOYQ E TOV TUTTO TOU NAEKTPODIOU,
ApXIK& KAVTE TNV £EAG pUBHION: EAGXIOTN (EVTEAWG aPIOTEPQ)
yla nAekTpodia pouTiAiou (TTapdderyua: E6013) 1o pyéoo Tng
amdéoTaong PEXP! Ta Bacikd nAekTpddia (1r.x. E7018)
Méyiotn  (evrehwg  Oe€id)  yia  nAekTpddia  KuTTaPivng
(Trapaderypa: E6010)

Ap10. 4. Xeipokivntog éAeyxog Tou AMP

TuTTIKA PUBKICN TWV AUTTEP OUYKOAANGNG. BA. o Tavw yia
AETTTOEPEIEG.

Ap10. 5: AilakoTrTng evaAAayng A/ V

Kdavel Tnv 086vn va epgavidel Ta aptrép ouykOAANoNG f Tv
TAON OUYKOAANONG.

Ap10. 6. Alaké1rTng evaAAayrig VRD

Kdével Tnv 1d0n Kevou va PEIWBEl oTnV KAvovIKA TIKA 1 oTn
MeElwPévN TIUAR OTav UTTApXouv E€IOIKEG OuvOnkeg, OTTOU
XpelaZetal. Enueiwon: H troidtnTa NG ekkivnong Tt6¢ou Ba
MEIWBEI TTOAU eAagpd av xpnoipoTroin®ei VRD.

Ap18. 7: TnAexeipioTipio éviaong PeUPOTOG. ZUvdEOTE

86

N\ STAYER

£5w TOV OUVSEOHO KaAwdiou.

GRID / GENERATOR

Mpooappoouévn atrékpion 16¢ou (évo yia povtéda PFC). O
eTTIAOYEQG 6 ETTITPETTEI TN XPAON Tou EEOTTAICUOU O€ YEVVITPIEG
TTOAU XauNnANG 10006 etmAéyovTtag Tn 6éon « GENERATORY.
2¢ Béon GRID, n ouvdeon Ba yivel ye TNV TUTTIKA TTAPOXN
NAEKTPIKOU peUpaTog atd TNV eTAIPEiA TTAPOXNG NAEKTPIKAG
EVEPYEIOG, ETTITUYXAVOVTAG WIa MIKPN BEATIWON 0T dUVAIKN
avAQAEENG TOEOU OTO TTPWTO PIGO BEUTEPOAETTTO TNG XPHONG.

Ei1d1kég puBpioeig yia o Power 200 Cel (Eik. 8)
ap16. 1 EmiAoyéag Tutrou HAEKTPOAIOY.

Méote 10 Normal yia va epyaoteite pye HAEKTPOAIO
pouTiAiou kai Bacikd. MeéaTe 1o Cel & Al yia va epyaaTeite pe
HAEKTPOAIO kuttapivng kai aAoupiviou.

apif. 2 EmAoyéag TUTrou diadikaciag

Méote 10 MMA yia va KOAAOCETE MPE  ETMKAAUPPEVO
HAEKTPOAIO

Méote 10 TIG LA yia OuykOAANON HE VYEPIOPEVO TOEO
avioywong TIG

MaApIk ouykOAAnon pe emikAAuyn nAekTpodiou

To poviého PROGRESS 200 PULSED (Eik. 11) padi ue
TNV TUTTIKA AsiToupyia ouykOAAnong d1aBétel Evav emAoyéa
(apiBu6g 3) yia Tponypévn TTOAUIK OUYKOAANnON. AuTh
n AsiToupyia €MTPETTEI TOV AVWTEPO EAEYXO TNG €10000U
BepudTNTAG KAl TNG METAPOPAG oTayovidiwv oTn AakkouRa
OUYKOAANONG. Z& auThv Tn AeiImoupyia, To AETTTO YavOUETPO
Kal 0 avogeidwTtog xdAuBag utmopolv va GuykoAAnBouUv pe
eNGXIOTEG TTPOECOXEG Kal TTOIOTNTA TTOAU TTAPOMOIA JE QUTAV
TNG oUyKOAANong TIG. Ze avtiBeon pe Tov TUTTIKO TPOTIO UE
TOV OTTOI0 N TPEXOUOQ €i0000G gival JOVOTOVN GTNV TTOAMIKI)
Aeiroupyia, dnuioupyeital €va PEyioTo pelua yia TNV akpifn
TTapoxn TTWong kol éva pelpa Bdong yia va diaTnpeital
T0 T6E0 OUYKOAANONG evepyd Xwpig uTrEPBEépuavaon Tou
Tegayiou. Avaloya pe Tov TUTTO UAIKOU, TIG BIOCTACEIS Kal
Tov TUTTO appoU, 0 XpoTng Ba PTTopei va BEATIOTOTIOINCEN TN
dladikagia TTPOCaPUOoVTag ETTIONG TO TTOGOOTO KATAVOUNG
Bdaong kai KOpPUPAG eTIAEyovTag T0% Kopu®nrg. Mrropeite
€miong va puBuicete TN ouxvoetnTa (0€ KUKAOUG avd
OeuTEPOAETTTO) KABE KUKAOU (Kopu@r] + Bdon) cuykOAAnong
TTAAPWV.

MNa mmpocapuoyn, TTATACTE TTPWTA TO 3 yIa va €I0EADETE o€
TTOAUIKA  AsIToupyia kal PETA TTATAOTE TOV KWOIKOTTOINTH
(Eik. 11, No. 1) yia va emAEEeTE TNV TTAPAPETPO PUBUIONG.
PuBuioTe TNV TIUA TTEPIOTPEPOVTAG TOV KWOIKOTTOINTH.

Ta puBuIfdueva elpn TINWV givai:

A (PC) A (BC) % Hz
Kopugaiol | Baoikég % SiGpKeIa ZuyvoTnta
EVIOXUTEG EVIOXUOEIS | ouxung KUKAou

20 — 200 30-100 10 -100 0,5-6

2.- Yuyk6AAnon TIG

2TV  nNAEKTPIKA OUYKOAANON TOEOU MECW nNAEKTPOOIOU
BoAppapiou TTOU TIpoOTATEUETOI OTTO AdPAVEG QEPIO, TO
avoAwaolPo UAIKG dev eival TO id10 TO NAeKTPOOI0, AAAG pia
PARd0G TARPwWONG UAIKOU TTapduoIou HE TO UAIKO TTou
TTPOKEITAI VO OUYKOAANBEI.

2€ oUYKpION ME TO oUOTNPO ETTIKAAUPPEVOU NAEKTPODBIOU, TO
ouoTnua TIG éxel MIKPOTEPN TTAPAYWYIKOTATA Kl JEYAAUTEPN
OuokoAia, wg avTioTdBuioya TNG TTOAU UWnAAG TToIOTNTAG
OUYKOAANONG o€ OXeBOV KABE PETAANO Kal KPAUO PETAAAWY,
oupTTEPIANOUBAVOUEVWY TWV aVOEEIdWTWY XaAUBwWY Kal TwV
TTEPITITWOEWY OUVOETUWYV XaPNAOU TTAXOUG HE ) XWPIG UAIKO
AMpwong. H ouykdAAnon TTpaypaToTrolEiTal XWwpiG oKwpia,
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eKTOEUONEVA owUATIdIO ] avaBupIdoEIS.
Inueiwon: Mnv  XpnolpoTioleiTe 1 aKovigeTe
A NAEKTPOdIO BoAPpapiou evioxupéva ue B6pio, Adyw
TOU KIVOUVOU TIOU TIPOEPXETAlI OTTO Tn  PETPIa
padievépyela Tou v Adyw UAIKOU.
MTropeite va avayvwpiCeTe TNV TTAPOUCIa KAl T GUYKEVTPWON
O10&eidiou Tou Bopiou amd TNV €VOEIKTIKA Awpida oTo
NAeKTPOdI0 oUuewva pe 1o TTpdTUTTo EN ISO 688848:2004
(xpwpara: KiTpIvo, KOKKIVO, HWf KAl TTOPTOKAAI). ATTOQEUYETE
autd Ta nNAEKTPOdIa KAl XPENOIYOTIOIEITE UTTOKATACTATA
TTPOIOVTA, OTTWG YIa TTAPASEIYUA NAEKTPOBIA PE TTOPAYWYA
AavBaviou 11 dnuntpiou (Awpideg: palpn, YKPI, MTTAE,
XPUoaQi), TTou dev £XOUV PAdIEVEPYEIQ.

Mpokeiyévou va TOTTOBETNBEl OWOTA TO NAEKTPODIO OTNV
TOIUTTIOQ, TTPETTEI VA TTPOEEEXEI ATTO TO AKPOPUGTIO TTEPITIOU
5 mm.

Katd yeviké kavéva, ouvoéete Tnv £€€000 avTioTpo@a aTTd
TN ouvnBiopévn olvdeon Tou nAekTpodiou, dnAadn Tnv
ToluTTida TIG oTov apvnTIKO akpodEKTN Tou €EOTTAIGHOU Kal
TOV OQIYKTAPA YEIWONG OTOV BETIKO aKPODEKTN.
MpoeToiydoTte Kal ao@aliote TO TePaxlo. PuBuiote Tnv
évraon Tou pedparog avaAoya Pe TIG avayKeg Tou €idoug Tou
UAIKOU Kal TNV €vwaon TTou TTPOKEITAI va Yivel, agou TTpwTa
KAveTe SOKIYN Ot €va Tepdxio dokiung. MNa TepioadTepeg
TTANPOQOPIEG OXETIKA PE QUTO, avaTpéLTe o€ €CeIdIKEUPEVN
BIBAIOypa@ia f} € VOUOBETIKA KATOXUPWUEVN ETTAYYEAUOTIKA
KaTapTion.

H toiutrida mpétrel va Aaudvel Tpogodoaia adpavoug agpiou
(ouvnBwg kaBapd apyd) TTou TTPOEPXETAI ATTO QIAAN, YECW
OUOTAPOTOG PEIWONG TNG TTiEGNG TTOU £XEI TN dUVATOTNTA Va
puBpiCel kaTGAANAQ TOV aTTOPAITATO OYKO PONG Agpiou.
Ektog amd 10 poviédo T100.20H, Shoi o1 ggotrAiopoi
xpeidlovral pia Tolumida TIG pe dueon ouvdeon pe Tov
METPNTA pONG Kal To pubuioTIKG agpiou pEow PaABidag
d1aKOTTG TTou TrepIAapBaveTal otnyv idia Tnv ToluTTida TIG.
Ekt6¢ omd 710 poviéda S60.17L, PROGRESS1700L
kai1T100.20H yia va ekKIVAOETE TO TOEO, N dkpn TNG TOIUTTIOAG
TIPETTEl VA XAPAOCETAI EAQPPWG PEXPI TNV OTTOMIUNON TOu
16¢0U Epyaaiag.

TapovtéAaS60.17L, PROGRESS1700Ly POTENZA200 CEL
GE £xouv 10 BEATIWPEVO XOPAKTNPIOTIKO EVOG CUOTANATOG
ekkivnong Tou 100U aviywong (Té¢o aviywong). MNa va
EKKIVIOETE TN oUYKOAAnon TIG, petakivioTe Tov SIOKOTITN 7
atn Béon TIG, avoigte TN BaABida e€aywyng agpiou kal PEPTE
TNV AKPN TNG TOIPTTIONG O€ ETTAQPN] E TO TEPAXIO TTOU TTPOKEITAI
va OUYKOAANGBei. Mepiyévete TrepiTTou 2 SeUTEPOAETITA KAl
avaonkwaoTe apyd Tnv ToIumida, oUTwg woTe To T6E0 va
€KKIVNOEi auTopaTa.

MOAig ekkivnBei To 160, N OUYKOAANGN TTPAyUATOTIOIEITAl
olpewva e TIG avdaykeg TnG. Q¢ yeviki kaBodriynon,
TIPETTEl VA TTPOXWPNOEN AvTioTpo@a aTTd Tn GUYKOAANON
ME NAEKTPOdIa, WOTE avTi va TpafnyTei TTpog Ta Triow, va
€KKIVNOEi oW TTiEGNG TTPOG TA EUTTPOG, Oav va BonBeito n pon
TOU QEPIOU va TTPOCKPOUCEl GTNV TTEPIOXNA TNG ETTIOTPWONG
TNG oUuyKOAAnoNg. eipeTe TNV TOIPTTIOO PE TPOTTO WOTE va
TTPooKpoUel o€ Béan kovTd (700 £éwg 800) OTNV KATAKOPUPO
og oxéon ME TNV opIdOvVTIa YPAUUR Kal KEVTPAPIOHEVN OE
ox£on e TNV €TMOTPWON TNG CUYKOAANONG.

BuBioTe apyd 10 UAIKO TTAf)pwong TNG paRdoU PEPVOVTAG TNV
KOVTA 0TV €TTIOTPWON Tou UAIKOU TToU TAKETAI S1adoXIKA. Na
va TEAEIWOETE, ATTAQ OTOUOTAOTE va TTIECETE TOUG OIOKOTITEG
NG TOoIuTTidag (poviédo T100.20H) r, 6ocov agopd Ta
UTTOAOITTA POVTEAA, BlaXWPIOTE EAAPPWG TNV TOIUTTIOO YEXPI
va OIoKOTTEl To TOEO Kal KAgioTe T XelpokivnTn BaABida
OIaKOTTAG TNG PIAANG adpavoug agpiou.

To povrédo POTENZA TIG 170 HF GE mrepiAauBavel
600 pubpioeig Tou dkpou oUyKOAANONG:
1. To puBpioTikd 11 «Xpovog OIaKOTING  AgIToupyiagy

KaBopiel kAion peiwong TG €vraong OTav  OIOKOTITETAI
n ouyk6AAnon. H kAion apxiCel otnv emAeypévn évraon
epyaoiag kar TeAciwvel oe 0 aptép. H didpkeia NG KAiong
(a1d 0 €wg 5 deuTePOAETTTA) gival ekeivn TTOU €xEl PUBUIOTET
ME TO PUBMICTIKOG.

O oKkoTrég €ival va eQapuooTei TTOAU PJaAaKH SIaKOTTH TOEoU
yla Tn BeATiwon NG @IVIPIOPATOG Kal Tng TToI0TNTAG TOU
kpatipa. Kotd yevikd kavova, auEédvere Tov XPOVO VW
TauTdxpova auédveral To peUpa ouykOAANoNG.

2. To pubuiomikd 12 «Xpdvog petd» kabopilel Tov Xpovo
(a1md 0,5 €wg 7 deutepdAeTTTA) TNG TTPOCBETNG £€6D0U agpiou
(apyov) petd 1o TEAOG Tou TOEOU UYKOAANGNG. ZTOXOG €ivai n
OUYKOAANGCN va Pnv putravBei atrd Tov agpa otav gival uypn
f TTOAU kauTh. Katd yevikd kavova, auédveTe TOV XPOVO EVWD
Tautéxpova auédveral To peUpa ouykOAAnong.

5_OAHIEZ ZYNTHPHZHZ KAI 2EPBIX

KAGAPIZMOZ, XYNTHPHZH, AIMANZH,
AKONIZMA

MNa 1Ig epyaaieg kKaBapioPoU, TTAVTOTE VO ATTOCUVOEETE TOV
€€OTTAIOUO Kal va TTepIpéveTe TOUAdxIoTov 10 AeTTTd yia va
€€a0@aAifeTe TNV EKPOPTION TWV TTUKVWTWYV. KaBapilete TO
TePIBANUa pe éva eAa@pwg Ppeypévo Travi. AvaAoya pe Tn
HOAuvon Tou TTEPIBAAAOVTOG epyaaiag ] TOuAdyioTov KABe
1.000 wpeg, KaBAPIZeTE TO ECWTEPIKO E OTEYVO TTETTIECUEVO
agpa, agaIpwVTag To TTAVW TTEPIBANUA Kal atTopakpUvovTag
TN OKOvN, Ta putroyova PETAAAQ kal Ta Xvoudia, divovtag
1I91aiTEPN TTPOCOXH OTIG WUKTPEG KAI TOV AVEUIOTHPA.

YMNHPEZIEX EMIZKEYQN ME TIZ
AIEYOQYNXEI> TOYZ.

STAYER IBERICA

Area empresarial Andalucia - Sector |
Calle Sierra de Cazorla n°7

C.P: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN
KardaAoyog egapTnUdaTWV Tmou
AVTIKOTAOTABOOUV a1rd TOV XPHOTH.
Abyw Tng TTOAUTTAOKOTNTAG Kal Tou duvnTikoU Kivouvou,
amaiteital TEPRATN amd KATAPTIOPEVA ATOMA, €KTOG ATTO
MIKPEG ETTIOKEUEG OTTWG N ETTIBEWPNCN TWV CUVOECEWV Kal
n avTiKaTdoTaon Tou TUTTIKOU BUoPATog Tpo®odoaoiag Kal n

€mMOeWpPNON Tou KaAwdiou cuyKOAANGNG, Ta OTTOI0 GUVETTWG
Oev BewpoulvTal €EAPTANATA  AVTIKOTOOTACINA QTTO  TOV

XpnoTn.

6_KANONIZMOI

TEXNIKES MPOAIATPADES

HITOpOUV va

= Taon €10660u
= Pedpa e106d0u

@D =

= Pelpa g6dou

W% = TuvTeheoTAG XPrONG
@ = Bapog

‘ = AlooTdoelg
@ = loxug yevvATpIag
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Splosna varnostna navodila za elektricna
orodja

1) Sluzba

a) Vase delovno mesto naj bo cisto in dobro osvetl-
jeno. Nered in slaba osvetlitev na delovhem mestu lahko
povzrodita nesrece.

b) ElektriCnega orodja ne uporabljajte v okolju z ne-
varnostjo eksplozije, kjer so prisotna teko¢a goriva,
plini ali praskasti materiali. Elektri¢na orodja proizvajajo
iskre, ki lahko vnamejo praskaste materiale ali hlape.

c) Med uporabo elektricnega orodja naj se otroci in
drugi ljudje ne priblizujejo vaSemu delovhemu mestu.
Motnja lahko povzrodi izgubo nadzora nad napravo.

2) Elektriéna varnost

a) Vtic elektricnega orodja mora ustrezati uporablje-
ni vti¢nici. Vti€a ni dovoljeno kakor koli spreminjati.
Ne uporabljajte adapterjev z ozemljenim elektri€nim
orodjem. Nespremenijeni vtici, ki ustrezajo ustreznim vti¢-
nicam, zmanjSajo tveganje elektricnega udara.

b) Ne dovolite, da bi se vase telo dotikalo ozemljenih
delov, kot so cevi, radiatorji, Stedilniki in hladilniki.
Tveganje za izpostaviljenost elektricnemu udaru je
vecje, Ce vase telo pride v stik z zemljo.

c) Ne izpostavljajte elektri¢nih orodij deZju in prepreci-
te, da bi teko€ina prodrla vanje. Ce dolo¢ene tekocine
pridejo v elektricno orodje, obstaja nevarnost elektriénega
udara.

d) Napajalnega kabla ne uporabljajte za noSenje ali
obesanje elektricnega orodja in ga ne vlecite, da bi
izvlekli vti€ iz vtiénice. Omrezni kabel hranite stran od
vroCine, oljA, ostrih vogalov ali gibljivih delov. PoSkodovani
ali zamotani omreZni kabli lahko povzrocijo elektriéni udar.
e) Pri delu z elektri¢nim orodjem na prostem uporabl-
jajte samo podaljSke, odobrene za zunanjo uporabo.
Uporaba podaljSka, primernega za uporabo na prostem,
zmanj$a nevarnost elektricnega udara.

f) Ce je potrebno elektricno orodje uporabljati v viaz-
nem okolju, uporabite diferenéno zas¢itno stikalo.
Uporaba podaljSka, primernega za uporabo na prostem,
zmanj$a nevarnost elektri¢nega udara.

3) Varnost ljudi

a) Bodite pozorni na to, kar pocnete, in elektri€no
orodje uporabljajte previdno. Elektricnega orodja ne
uporabljajte, e ste utrujeni ali po zauzitju alkohola, mamil
ali zdravil.

Ce med uporabo elektricnega orodja ne boste pozor-
ni, lahko povzrocite resne poskodbe.

b) Uporabljajte zas¢€itno opremo in v vsakem primeru
zaScitna oc¢ala. Nevarnost poSkodb je znatno zmanjSana,
Ce se glede na vrsto in uporabo uporabljenega elektri¢-
nega orodja uporablja ustrezna zas€itna oprema, kot je
maska proti prahu, varnostni Cevlji z nedrse¢imi podplati,
Celada ali 8¢itniki za sluh.

c¢) lzogibajte se nenamernemu zagonu naprave.
Prepricajte se, da je elektri€no orodje izklopljeno, pre-
den ga prikljucite na vti¢nico in/ali baterijo, odklopite
ali prevazate. NoSenje elektricnega orodja s stikalom za
vklop/izklop ali vstavljanje vti€a v vticnico, ko je naprava
priklju¢ena, lahko povzroci nesreco.

d) Odstranite vsa nastavitvena orodja ali viliCaste ki-
juce, preden prikljucite elektri¢no orodje.

Orodje ali klju¢, names¢en na vrteem se delu, lahko med
uporabo povzroci poSkodbe.

e) lzogibajte se delu v prisilni drzi. Delajte na trdnih
temeljih in ves ¢as ohranjajte ravnotezje.
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To vam bo omogo€ilo boljsi nadzor nad elektri¢nim orod-
jem v primeru nepri¢akovane situacije.

f) Nosite primerno delovno obleko.

Ne nosite ohlapnih oblag¢il ali nakita. Lase, oblaéila in
rokavice ne priblizujte gibljivim delom. Ohlapna oblaci-
la, nakit in dolgi lasje se lahko ujamejo v gibljive dele.

g) Kadarkoli je mogoce uporabiti opremo za odses-
avanije ali zbiranje prahu, se prepri¢ajte, da je pravilno
nameséena in uporabljena. Uporaba opreme za odses-
avanje prahu lahko zmanjSa tveganje vdihavanja prahu, ki
je Skodljiv za zdravije.

h) Ne dovolite, da bi zaradi zaupanja, pridobljenega
s pogosto uporabo orodij, zanemarili splosna var-
nostna nacela. Nepazljivo dejanje lahko povzro€i resno
poskodbo v delCku sekunde.

i) Rocaji in prijemalne povrsine naj bodo suhi, Cisti ter
brez olja in masti. Drseci roCaji in prijemalne povrsine ne
omogocajo varnega oprijema in nadzora nad orodjem v
nepredvidenih situacijah.

4) Previdno ravnanje in uporaba elektriénega orodja
a) Ne preobremenjujte naprave. Uporabite orodje, ki
je predvideno za delo, ki ga zelite opraviti. S pravim
orodjem lahko delate bolje in varneje znotraj navede-
nega obmocja mogi.

b) Ne uporabljajte orodja z okvarjenim stikalom.
Orodja, ki jih ni mogo¢€e prikljuéiti ali odklopiti, so ne-
varna in jih je treba popraviti.

c) Izklju€ite omrezni vti¢ in/ali odstranite baterijo, pre-
den opravite kakrsno koli prilagajanje orodja, zamen-
javo dodatkov ali napravo shranite. Ta preventivni
ukrep zmanjSa tveganje nenamernega vklopa napra-
ve.

d) Elektricna 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-
zkusSeni ljudje, so nevarna.

e) Skrbno skrbite za svoje elektri€no orodje.
Preverite, ali gibljivi deli orodja delujejo pravilno, brez
zatikanja in ali so zlomljeni ali poskodovani deli, ki bi
lahko vplivali na njegovo delovanje. Ce je elekiricno
orodje okvarjeno, ga dajte v popravilo, preden ga ponovno
uporabite.

Za veliko nesrec€ so krive slabo vzdrzevane naprave.

f) Orodja naj bodo ¢ista in ostra. Pravilno vzdrzevana
orodja je mogoce bolje voditi in nadzorovati.

g) Uporabljajte elektricna orodja, dodatke, orodja za
vstavljanje itd. v skladu s temi navodili.

UpoStevajte delovne pogoje in nalogo, ki jo Zelite opraviti.
Uporaba elektriCnih orodij za druga dela, za katera niso
bila zasnovana, je lahko nevarna.
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OPIS OPREME

Ta izdelek je naprava za ro€no varjenje kovin z uporabo to-
plote, ki jo proizvaja elektri¢ni oblok.

Tehnolosko je oprema STAYER WELDING vir elektricnega
napajanja za varjenje preko visokofrekvenénega prenosa
energije, ki ga upravlja krmilna logika in izboljSava varjenja.
V primerjavi s klasi¢éno tehnologijo, ki temelji na transfor-
matorjih, ki delujejo na frekvenci avnega omrezja 50Hz,
STAYER WELDING Inverter tehnologija predstavlja vecjo
gostoto moci na enoto teze, vecjo ekonomicnost in moz-
nost avtomatske, trenutne in natanne kontrole vseh varilnih
parametrov.

Posledi¢no boste lazje izvedli boljSe varjenje z manjSo po-
rabo in manjSo tezo opreme kot tradicionalna ekvivalentna
oprema na osnovi tezkih transformatorjev.

Vsa oprema STAYER WELDING serije MMA je primerna za
varjenje z oplas€eno elektrodo in varjenje z gorilnikom z vol-
framovo elektrodo z zas¢ito inertnega plina.

Fig 1.

1. Nastavite regulator.

2. Stikalo za napajanje.

3. Napajalni kabel in vti¢ opreme glede na drzavo.
4. Priklju€ne sponke varilnega kabla.

Fig 2.

1. Svetlobni indikator vklopa.

2. Indikator za prekinitev hlajenja.

3. Predhodno izbran premer elektrod
Predizbrana elektroda.

. Indikator za dvig izbrane elektrode TIG.

. Nastavitev sile obloka.

. Nastavitev HOT START.

. Izbran indikator MMA.

. Indikator stanja VRD.

. Indikator intenzivnosti varjenja.
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Fig 3.
1. Pozitivni izhodni prikljuéek za varjenje (+) Prikljucite de-
lovni kabel na pozitivni izhodni prikljucek za varjenje.

2. Izhodna sponka za varjenje negativna (- ) Prikljucite goril-
nik TIG na izhodno sponko za varjenje (-).

3. Plinska jeklenka.

4. Ventil jeklenke: Ventil rahlo odprite, da plin stece in izpiha-
te zemljo iz ventila. Zaprite ventil.

5. Regulator / merilnik pretoka.

6. Nastavitev pretoka: Obicajni pretok je (15 kubi¢nih Cevljev
na uro) 7,1 L/min. Prikljucite plinsko cev za gorilnik na regu-
lator / merilnik pretoka.

7. Plinski ventil: Ventil na ro€aju uravnava predhodni in nak-
nadni pretok plina. Pred varjenjem odprite ventil na gorilniku
in ga zaprite po kon¢anem varjenju.

Fig. 4.

1. Negativni izhodni terminal varjenja (- ) Prikljucite delovni
kabel na negativni izhodni terminal varjenja.

2. Pozitivna izhodna sponka varjenja (+) Prikljucite drzalo
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. 1zbirnik sinergijskega nacina.

5. Izbirnik premera elektrod.

Fig. 8

1. Selektor celuloze - normalno.

2. Indikator napajanja.

3. Kontrolna lu¢ka 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 zmanjSanje izhodne napetosti brez
obremenitve.

3. Tipka za normalno varjenje ali pulzno varjenje.
4. Indikator izbire za nastavitev najvecjega toka.
5. Indikator izbire za nastavitev osnovnega toka.

6. Indikator izbire za nastavitev odstotka najvecjega 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
10
6 8
1" 11a 11b 11c
12 12a 12b 12¢
7 9
13 13a 13b 13c
14 15 16 17
18

Polozaj 1 Ime in naslov ter blagovna znamka proizvajalca,




distributerja ali uvoznika.

Polozaj 2 Identifikacija modela

Polozaj 3 Sledljivost modela

Polozaj 4 Simbol vira varilnega toka

Polozaj 5 Sklicevanje na standarde, ki jim ustreza oprema
Polozaj 6 Simbol za varilni postopek

Polozaj 7 Simbol za uporabo v okoljih s pove€anim tvegan-
jem elektricnega udara.

Polozaj 8 Simbol varilnega toka

PoloZaj 9 Nazivna napetost v prostem teku

Polozaj 10 Nazivna izhodna napetost in obmocje toka
Polozaj 11 Delovni faktor vira energije

Polozaj 11a Prestavni faktor pri 45 %

Polozaj 11b Prestavni faktor pri 60 %

Polozaj 11c Prestavni faktor pri 100 %

Polozaj 12 Nazivni rezalni tok (12)

PolozZaj 12a Trenutna vrednost za delovni faktor 45 %Pos.
Polozaj 12b Trenutna vrednost za delovni faktor 60 %

Polozaj 12¢ Trenutna vrednost za faktor delovanja 100 %
Polozaj 13 Napetost bremena (U2)
Polozaj 13a Vrednost napetosti s faktorjem vklopa 45 %
Polozaj 13b Vrednost napetosti s faktorjem vklopa 60 %
Polozaj 13c Vrednost napetosti s faktorjem vklopa 100 %
Polozaj 14 Simboli za hranjenje
Polozaj 15 Nazivna vrednost napajalne napetosti
Polozaj 16 Najvecji nazivni napajalni tok
Polozaj 17 Najvedji efektivni napajalni tok
Polozaj 18 Stopnja zascite IP

2_VARNOSTNA NAVODILA

PREBERITE NAVODILA.

* Pred uporabo ali servisiranjem enote v celoti preberite in
razumejte uporabniski priro¢nik.

« Uporabljajte samo originalne dele proizvajalca.
UPORABA SIMBOLQV

NEVARNOST! - Oznacuje nevarno situacijo, ki bo, ce se
ji ne izognete, povzrocila smrt ali resne

poskodbe.

Mozne nevarnosti so prikazane na spremljajocih
simbolih ali razlozene v besedilu.

Oznacuje nevarno situacijo, ki lahko povzroé¢i smrt ali
resne poskodbe, €e se ji ne izognete.

Mozne nevarnosti so pojasnjene v besedilu.

NEVARNOSTI PRI OBLOCNEM VARJENJU

Samo usposobljene osebe naj names¢ajo,
upravljajo, vzdrzujejo in popravljajo ta stroj.
Med postopkom naj bodo vsi varno oddaljeni, Se posebej
otroci.

ELEKTRICNI SOK vas lahko ubije

Dotikanje delov pod napetostjo z elektriénim nabojem lahko
povzro€i smrtni udar ali hude opekline.

Elektroda in delovno vezje sta pod elektricno napetostjo,
dokler je izhod stroja vklopljen.

Vhodno vezje in notranja vezja stroja so tudi pod elektricno
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napetostjo, ko je stroj vklopljen.

Pri varjenju z avtomatsko opremo oz polavtomatski, so Zica,
tuljava, okvir, ki vsebuje podajalne valje in vsi kovinski deli, ki
se dotikajo varilne Zice, pod elektri¢no napetostjo.

Nepravilno names$&ena ali neozemljena oprema je zelo res-
na nevarnost.

* Ne dotikajte se delov pod elektriéno napetostjo.
* Nosite suhe izolacijske rokavice brez rez in zas¢ito za telo.

* |zolirajte se od dela in tal z dovolj velikimi preprogami ali
pregrinjali, da preprecite kakrsen koli fizicni stik z delom ali
tlemi.

» Ne uporabljajte elektri¢ne vti¢nice v mokrih prostorih, ¢e je
va$e gibanje omejeno ali e obstaja nevarnost padca.

*» Uporabite AC izhod SAMO, &e to zahteva postopek varjenja.
+ Ce je potreben AC izhod, uporabite daljinski upravljalnik,
¢e je na enoti.

* Potrebni so dodatni varnostni ukrepi, kadar je kateri koli
od naslednjih nevarnih elektri¢nih pogojev prisoten na vlaz-
nih lokacijah ali ko nosite mokra oblacila, na kovinskih kons-
trukcijah, kot so tla, reSetke ali odri; v ozkih polozajih, kot je
sedenje, kle€anje, lezanje ali kadar obstaja velika nevarnost
neizogibnega ali nakljuénega 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 uporabniskim
priroénikom ter drzavnimi in lokalnimi predpisi.

» Vedno preverite ozemljitev - preverite in se prepri€ajte, da
je vhodna ozemljitvena Zica pravilno priklju¢ena na ozemlji-
tveno sponko na odklopni omarici ali da je njen vti€ pravilno
prikljuéen na ozemljeno vtiénico. Ko izvajate vhodne poveza-
ve, najprej prikljucite ozemljitveni vodnik in ponovno preveri-
te svoje povezave.

« Kabli ali Zice naj bodo suhi, brez olja ali masti ter zasciteni
pred vro€o kovino in iskrami.

* Pogosto pregledujte napajalni vhodni kabel za poskodbe ali
golo Zico. Ce je kabel poskodovan, ga takoj zamenjajte — goli
kabel vas lahko ubije.

* Izklopite vso opremo, ko je ne uporabljate.

* Ne uporabljajte kablov, ki so obrabljeni, poSkodovani, pre-
majhni ali nepravilno povezani.

* Ne ovijte kablov okoli telesa.

« Ce je pri delu potrebna ozemljitvena sponka, izvedite
ozemljitveno povezavo z lo¢enim kablom.

* Ne dotikajte se elektrode, ¢e ste v stiku z delovnim ali
ozemljitvenim krogom ali drugo elektrodo drugega stroja.

* Ne dotikajte se dveh drzal elektrod, ki sta priklju€eni na dva
razli¢na stroja hkrati, ker bo takrat prisotna dvojna napetost
odprtega tokokroga.

* Uporabljajte dobro vzdrzevano opremo. Takoj popravite ali
zamenjajte poSkodovane dele. Enoto vzdrzujte v skladu s
priroénikom.

« Ce delate nad tlemi, uporabite varnostne pasove, da pre-
precite padec.

* Vse plosc&e in pokrovi naj bodo na mestu.

» Objemko delovnega kabla namestite tako, da ima dober
stik z obdelovancem ali delovno mizo &im blizje 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 priklju¢ena na obdelo-
vanec, da preprecite stik s kovinskimi predmeti.

VROCI DELI lahko povzroéijo resne opekline.
* Ne dotikajte se vrocih delov z golimi rokami.
* Pred delom na stroju pocakajte, da se ohladi.



» Za rokovanje z vroCimi deli uporabljajte primerna orodja in/
ali nosite tezke, izolirane varilne rokavice in oblacila, da pre-
precite opekline.

DIM in PLINI so lahko nevarni.

Pri varjenju nastajajo dim in plini. Vdihavanje teh hlapov in
plinov je lahko nevarno za va3e zdravje.

* Drzite glavo stran od dima. Ne vdihavati dima.

« Ce ste v zaprtih prostorih, prezragite prostor in/ali uporabite
lokalno prisilno prezra¢evanje pred oblokom, da odstranite
varilne hlape in pline.

+ Ce je prezradevanje slabo, uporabite odobren respirator.

* Preberite in preucite varnostne liste materialov (MSDS) in
navodila proizvajalca glede kovin, potroSnega materiala, pre-
mazov, &istil in razmascéevalcev.

* Delajte v zaprtem prostoru le, €e je dobro prezracen ali ¢e
nosite respirator. V bliZini naj bo

vedno usposobljena oseba. Varilni hlapi in plini lahko izpodri-
vajo zrak in znizajo raven kisika, kar povzro€i $kodo zdravju
ali smrt. PrepriCajte se, da je zrak varen za dihanje.

* Ne varite na lokacijah v blizini postopkov mazanja, CiS€enja
ali barvanja z razprSevanjem.

Toplota in zarki obloka lahko reagirajo s hlapi in tvorijo zelo
strupene in drazilne pline.

* Ne varite na prevleke, kot so pocinkano jeklo, svinec ali
jeklo, prevle€eno s kadmijem, razen Ce je bila previeka ods-
tranjena z obmocja varjenja, ¢e je obmocje dobro prezrace-
no in ¢e nosite respirator z virom zraka. Premazi katere koli
kovine, ki vsebuje te elemente, lahko pri varjenju oddajajo
strupene hlape.

ZARKI LOKA lahko opeéejo oéi in kozo.

Zarki obloka pri varjenju proizvajajo moéno vrogino in moéne
ultravijolicne zarke, ki lahko opecejo oci in koZo.

* Nosite odobreno varilno €elado z ustreznim filtrom za zaS¢i-

to obraza in o¢i med varjenjem ali gledanjem glejte varnost-
ne standarde ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379

* Nosite odobrena zasditna ocala s stransko za$cito.

» Uporabite za&¢itne zaslone ali pregrade, da za&citite druge
pred bliskom, odboji in iskrami, opozorite druge, naj ne gle-
dajo v lok.

* Nosite za8¢itno obleko iz trpeZznega materiala, odporne-
ga na gorenje (usnje, debel bombaz ali volna) in zasc¢ito za
noge.

VARJENJE lahko povzroéi pozar ali eksplozijo.

Varjenje v zaprti posodi, kot so rezervoariji, sodi ali cevi, lahko
povzro€i eksplozijo. Iz varilnega obloka lahko letijo iskre.
LeteCe iskre, vro¢ obdelovanec in oprema lahko povzrocijo
pozar in opekline.

Nenamerni stik elektrode s kovinskimi predmeti lahko po-
vzroCi iskre, eksplozijo, pregrevanje ali pozar. Pred zace-
tkom kakrdnega koli varjenja preverite in se prepriajte, da
je obmocje varno.

* Odstranite vse vnetljive materiale znotraj 11 m od varilne-
ga obloka. Ce to ni mogoce, ga tesno pokrijte z odobrenimi
pokrovi.

* Ne varite tam, kjer lahko iskre zadenejo vnetljiv material.
Zascitite sebe in druge pred lete€imi iskrami in vro€o kovino.
» Zavedajte se, da lahko varilne iskre in vro¢i materiali pri
varjenju prehajajo skozi majhne razpoke ali odprtine v so-
sednjih obmogjih.
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* Vedno preverite pozar in imejte v blizini gasilni aparat.

» Zavedajte se, da lahko pri varjenju na stropu, tleh, steni ali
kaksni vrsti lo€itve vroCina povzro€i pozar v skritem delu, ki
ga ni mogoce videti.

* Ne varite v zaprtih posodah, kot so rezervoariji, sodi ali cevi,
razen Ce so bile ustrezno pripravljene v skladu z AWS F4.1.

* Ne varite tam, kjer bi lahko atmosfera vsebovala vnetljiv
prah, plin ali hlape teko€ine (kot je bencin).

* Prikljucite delovni kabel na delovno obmocje &im blizje
mestu varjenja, da prepredite, da bi varilni tok dolgo potoval
skozi neznane dele, kar bi povzrocilo elektri¢ni udar, iskre in
nevarnost pozara.

» Za odmrzovanje zamrznjenih cevi ne uporabljajte varjenja.
« Odstranite elektrodo iz drzala elektrode ali odrezite varilno
Zico v bliZini kontaktne cevi, ko je

ne uporabljate.

* Nosite za&c¢itna oblacila brez olja, kot so usnjene rokavice,
tezka srajca, oprijete hlace, visoki Cevlji ali Skornji in kapa.

* Preden za¢nete z varjenjem, odstranite vse vnetljive snovi,
kot so butanski vzigalniki ali vzigalice.

* Po kon¢anem delu preglejte obmocje in se prepri€ajte, da
ni isker, Zerjavice in plamenov.

» Uporabljajte le ustrezne varovalke ali odklopnike. Ne predi-
menzionirajte jih.

» Upostevaijte predpise v OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) in NFPA
51B za vroCe delo in imejte v bliZini gasilca in gasilni aparat.

ELETECA KOVINA ALI ZLINDRA lahko po$kodujeta oéi.
» Varjenje, drobljenje, Zi€no SCetkanje ali bruSenje lahko
povzroci iskre in lete€o kovino. Ko se zvari ohladijo, lahko
sproscajo zlindro.

* Nosite odobrena za$¢itna ocala s stranskimi $¢itniki do dna
obraznega Scitnika.

NABIRANJE PLINA je nevarno in vas lahko ubije.
* Izklopite zaS¢itni plin, ko ga ne uporabljate.

* VVedno prezracite zaprte prostore ali uporabite odobren res-
pirator z zamenjavo zraka.

MAGNETNAPOLJA lahko vplivajo na vsajene medicinske
pripomocke.

*» Osebe, ki uporabljajo merilnike srénega utripa in druge vsa-
jene medicinske pripomocke, naj se izogibajo.

» Osebe, ki uporabljajo vsajene medicinske pripomocke, se
morajo posvetovati s svojim zdravnikom in proizvajalcem
naprave, preden se lotijo oblo€nega varjenja, to¢kovnega
varjenja, vdolbenja, plazemskega rezanja ali indukcijskega
ogrevanja.

HRUP lahko poskoduje vas sluh.

* Hrup nekaterih procesov ali opreme lahko poSkoduje va$
sluh.

* Nosite odobreno zascito za sluh, €e je raven hrupa zelo
glasna ali nad 75 dBA.

JEKLENKE lahko pocijo, ¢e so poskodovani..

Jeklenke, ki vsebujejo zascitni plin, imajo ta plin pod visokim
pritiskom. Ce so jeklenke poskodovane, lahko eksplodirajo.
Ker so jeklenke obi¢ajno del varilnega postopka, z njimi
vedno ravnajte previdno.

« ZaSCitite jeklenke s stisnjenim plinom pred prekomerno
vro¢ino, mehanskimi udarci, fizi€nimi poskodbami, zlindro,
plamenom, iskrami in obloki.

« Jeklenke namestite in zavarujte v navpiénem polozaju, tako




da jih pritrdite na stacionarno stojalo ali drzalo za jeklenke,
da preprecite, da bi padle ali se zruSile.

« Jeklenke hranite stran od varilnih ali elektri¢nih tokokrogov.
+ Varilnega gorilnika nikoli ne ovijte ¢ez plinsko jeklenko.

* Nikoli ne dovolite, da bi se varilna elektroda dotaknila kate-
re koli jeklenke.

* Nikoli ne varite na tlacno jeklenko: priSlo bo do eksplozije.

* Uporabljajte le ustrezen za$¢itni plin ter regulatorje, cevi in
priklju€ke, zasnovane za dolo¢eno

uporabo; jih, kot tudi dele, vzdrzujte v dobrem stanju.

» Ko upravljate ventil jeklenke, se z obrazom nikoli ne pri-
blizujte izhodu ventila.

« Za&citni pokrov naj bo namescen na ventilu, razen ko je
jeklenka v uporabi ali priklju€ena za uporabo.

* Za dvigovanje in premikanje jeklenk uporabljajte pravilno
opremo, pravilne postopke in zadostno Stevilo ljudi.

* Preberite in upoStevajte navodila za jeklenke s stisnjenim
plinom, pripadajoco opremo in publikacijo Zdruzenja za stis-
njen plin (CGA) P-1 ter lokalne predpise.

Nevarnost POZARA ALI EKSPLOZIJE.
*Enote ne postavljajte na, na ali v blizino vnetljivih povrsin.
*Enote ne namesc&ajte v blizino vnetljivih predmetov.

*Ne preobremenjujte zic vase zgradbe — zagotovite, da bo
va$ sistem napajanja z elektrino energijo ustrezne velikosti,
zmogljivosti in zasciten za potrebe. te enote.

PADAJOCA ENOTA lahko povzroéi poskodbe.

*En equipos pesados use solamente al ojo de levantar para
* Pri teZki opremi za dvig enote uporabite samo dvizno uho,
NE podvozja, plinskih jeklenk ali drugih dodatkov.

+ Za dvigovanje enote uporabite opremo z ustrezno
zmogljivostjo.

» Ce za premikanje enote uporabljate viligar, se prepri¢ajte,
da so konice vili¢arja dovolj dolge, da segajo ¢ez nasprotno
stran enote.

PREKOMERNA UPORABA lahko povzro¢i PREGRETJE
OPREME

* PoCakaijte, da se ohladi, upoStevajte nazivni delovni cikel.
* Pred ponovnim varjenjem zmanjSajte tok ali delovni cikel.
* Ne blokirajte ali filtrirajte pretoka zraka v enoto.

LETECE ISKRE lahko povzroéijo poskodbe.
* Nosite S¢itnik za obraz, da zas¢itite oci in obraz.

* Volframovo elektrodo oblikujte le na brusilniku z ustrezni-
mi S¢itniki na varnem mestu z uporabo potrebne zas¢ite za
obraz, roke. in telo.

* Iskre lahko povzrocijo pozar - vnetljive snovi hranite proc.

VARILNA ZICA lahko povzroéi poskodbe.

* Ne pritiskajte na sproZilec gorilnika, dokler ne preucite teh
navodil.

* Ne usmerjajte konice gorilnika proti nobenemu delu telesa,

& STAYER

» Ponovno namestite vrata, pokrove ali $€itnike, ko je vzdrze-
vanje koncano in preden znova priklju¢ite vhodno napajanje.

VISOKO FREKVENCNO SEVANJE
motnje.

« Visokofrekvenéno (H.F.) sevanje lahko moti radijsko navi-
gacijo, varnostne storitve,

racunalnike in komunikacijsko opremo.

» Zagotovite, da opremo namestijo samo usposobljene ose-
be, ki poznajo elektronsko opremo.

» Uporabnik je odgovoren, da kvalificirani elektri¢ar nemudo-
ma odpravi vse teZave, Ki jih

povzroCi namestitev.

» Zagotovite, da bo namestitev deleZna rednih pregledov in
vzdrzevanja.

* Vrata in ploS¢e visokofrekvenénega vira naj bodo popolno-
ma zaprta, iskriS€e naj bo na to¢kah

pravilne pritrditve in ozemljitve
in zascCito pred tokom, da zmanjSate moznost moten,.

lahko povzroéi

OBLOCNO VARJENJE lahko povzroéi motnje.

« Elektromagnetna energija lahko moti obcutljivo elektronsko
opremo, kot so racunalniki, ali racunalnisko vodeno opremo,
kot so industrijski roboti.

» Zagotovite, da je vsa oprema v obmocju varjenja elektro-
magnetno zdruzljiva.

* Za zmanjSanje moznih motenj naj bodo varilni kabli &im kra-

» Varjenje postavite vsaj 100 metrov stran od katere koli
opreme, ki je elektronsko obcutljiva.

*Prepricajte se, da je varilni stroj names€en in ozemljen v
skladu s tem priro¢nikom.

«Ce se motnje kljub temu pojavijo, mora upravljavec spre-
jeti dodatne ukrepe, kot je premik varilnega stroja, uporaba
zascitenih kablov, uporaba omreznih filtrov ali na tak ali dru-
gacen nacin za&¢ititi delovno obmodje.

ZMANJSANJE ELEKTROMAGNETNIH POLJ

Za zmanjSanje magnetnih polj (EMF) v delovhem obmocju
uporabite naslednje postopke:

1. Kable drzite ¢im blizje 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 obesajte na telo.
4. Varilne vire energije in kable imejte ¢im dlje stran.

5. Prikljucite ozemljitveno objemko na obdelovanec &im bliz-
je zvaru.

Opomba: V okoljih s pove€anim tveganjem elektri¢-

nega udara in poZara, kot je v bliZini vnetljivih iz-

delkov, eksplozivov, viSine, omejene svobode giban-

ja, fizitnega stika s prevodnimi deli, vrocih in vlaznih
okoljih, ki zmanjSujejo elektri¢ni upor ¢loveske kozZe in opre-
me , upostevajte preprecevanje poklicnih tveganj ter ustrez-
ne nacionalne in mednarodne dolocbe.

drugim osebam ali kovinskim predmetom, ko prenasate Zico. 3_NAVODILA ZA ZAGON

PREMIKLJIVI DELI vas lahko pos$kodujejo.

* Izogibajte se gibljivim delom, kot so ventilator;ji.

* Vsa vrata, ploSce, pokrovi in varovala naj bodo zaprta in
na mestu.

* Po potrebi naj vrata, plos€e, pokrove ali varovala odstranijo
samo usposobljene osebe.

NAMESTITEV

Stroj mora biti names¢en v suhem, prezraenem prostoru z
najmanj 15 cm oddaljenosti od katere koli stene.




Oprema lahko zdrsne, €e je podprta na povrSinah z naklo-
nom, vecjim od 3°, zato mora biti vedno postavljena na ravno
in suho povrsino. Za namestitev na strmih povrsinah prosi-
mo, da stroj pritrdite z verigami ali trakovi.

MONTAZA

Oprema bo sestavljena ob upostevanju okoljskih omejitev in
na ustrezni lokaciji.

Oprema bo names$¢&ena v skladu s potrebami, navedenimi na
tehnicni plosgici opreme.

MREZNA POVEZAVA

Oprema se napaja s standardno dobavljenim kablom in pri-
klju¢kom preko diferenénega stikala in elektromagnetnega
stikala s po€asno karakteristiko in jakostjo v skladu s tabelo
tehni¢nih karakteristik. Vse namestitve morajo imeti obvezno
ozemljitveno povezavo, v skladu z vsemi nacionalnimi ele-
ktri€nimi predpisi in jih mora izvesti pooblasceni instalater.

/A

Poleg obvezne zakonske varnosti ozemljitev podaljSa Zivl-
jenjsko dobo va$e opreme, saj notranjim zasc&itnim tokokro-
gom omoca, da odvajajo napetostne konice in elektromag-
netne motnje skozi tla, tako da ostanejo zascitena, Ce niso
priklju€ena.

Uporaba je prepovedana brez

povezave z ozemljitvijo.

predpisane

V primeru priklju€itve na elektriéni agregat je treba uposte-
vati potrebe po modi, navedene v tehni¢nih karakteristikah.
Upostevano bo, da lahko del opreme deluje z generatorjem
z mogjo, niZjo od navedene, z omejitvijo uporabe pri najved;ji
jakosti, nizji od nazivne.

OMEJITEV OKOLJSKIH POGOJEV

Oprema mora biti namesc¢ena v skladu s svojo klasifikacijo
IP21, kar pomeni, da je oprema za$€itena kvec¢jemu pred
navpi¢nim padcem vodnih kapljic in dostopom do nevarnih
delov s prstom pred tujimi trdnimi telesi @ 12,5 mm in ve¢.

Oprema je pripravljena za delovanje v temperaturnem ob-
mocju od -15°C do 70°C, ob upoStevanju omejitve padca
zmogljivosti (faktor pogona) pri temperaturah okolja nad
40°C.

4_NAVODILA ZA UPORABO

NAMESTITEV IN TESTIRANJE

Vse STAYER VARILNE aparate serije MMA je treba upravl-
jati z ro€ajem ali trakom, ki je omogocen za transport. Okoli
opreme mora biti omogoc¢en vsaj 15 cm prostega prostora in
zagotovljeno mora biti prosto kroZenje zraka za pravilno od-
vajanje toplote. Pred vsakim delom se preveri dobro stanje in
pravilnost tesnosti vseh zunanjih elementov opreme: napa-
jalni vti€, kabel, ohiSje mizarja ter priklju€ne sponke in stikala.

MENJAVA ORODJA

Vsi STAYER VARILNI aparati serije MMA imajo polovi¢ni ali
3/8-paléni hitri priklju¢ek DINSE za varilne kable. Ce Zelite
odstraniti ali vstaviti konektor, ga preprosto obrnite v levo ali
desno za Cetrt obrata.r.

POZOR: Konektor DINSE vedno povezite do konca
in se prepriCajte, da je spoj s kablom v dobrem stanju
in da je kontaktna povrSina cista. Slab spoj ali
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umazana povezava bo povzro€ila slabo delovanje in po-
vzroCila pregrevanje sprednje plo&Ce, taljenje ali gorenje.

PRILAGAJALNE OPERACIJE

Todas las maquinas STAYER WELDING contienen un sis-
teVsi STAYER VARILNI aparati vsebujejo kompleksen ele-
ktronski sistem in so popolnoma tovarnidko umerjeni, zato
zaradi ucinkovitosti in varnosti manipulacija uporabnika ni
dovoljena.

Ce imate kakréna koli vpra8anja o okvarah, se obrnite na
svojega distributerja ali na$ sistem za pomo¢ strankam.

OMEJITVE VELIKOSTI DELA

Glavna omejitev glede velikosti dela, ki ga je treba variti, je
njegova debelina, ki je omejena z mocjo opreme. Pri visji
modci boste lahko naredili pravilne zvare (z ustreznim prebo-
jem zvara) na debelejsih kosih. Naslednja tabela lahko sluzi
kot

vodilo:
OBMOCJE
DEBELINA DELA, KI PREMER ELEKTRODE
NASTAVITVE
GA JE VARITI E6013 .
AMPERAZE
1a2mm 1,6mm 30-60
1,5a3mm 2,0mm 50-70
2,5a5mm 2,5mm 60 - 100
5a8mm 3,2mm 85-140
8a12mm 4,0mm 120 - 190
Mas de 12mm 5,0 - 6,0mm 180 - 350

SPLOSNA NAVODILA ZA UPORABO

Preden zacnete, obvezno preberite, preucite in upostevajte
varnostna navodila in druga navodila v tem priro€niku.

Spodaj boste nasli vrsto splosnih navodil, ki vam bodo omo-
gocila, da zacnete v svetu varjenja in zacnete ucinkovito
delati. Ta priro¢nik ponuja navodila o osnovah varjenja z
oplasceno elektrodo, ki je razmeroma lazje izvedijivo, in TIG
varjenju, ki je razmeroma zahtevnejse.

Upostevajte, da je varjenje na profesionalni ravni uspo-
sobljena in specializirana dejavnost. Za ve¢ informacij si
oglejte specializirane knjige in formalne tecaje poklicnega
usposabljanja.

0.- Prestavni faktor in vstop v zas¢ito.

Delovni faktor je €as, ko lahko oprema deluje z dano izhodno
karakteristiko. Ta ¢as se meri kot odstotek v 10-minutnem
obdobju. Preskusi se izvajajo z zrakom pri 40 °C.

Na primer, enota 120 amperov pri 30 % bo lahko delovala

pri 120A 3 minute in uporabnik bo moral po€akati 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 40°C.

Ko oprema deluje dlje od €asa, navedenega na njeni tehnic¢-
ni ploscici, lahko pride do situacije, da gre v za$¢ito, da se
ohladi. To je oznageno z rumeno LED lu¢ko pri vseh modelih,
razen pri modelih CITYWORK, pri katerih se na zaslonu pri-
kaze sp rocilo &#39;HEA&#39;. medtem ko je v zas¢iti.

1.- Varjenje z oplasceno elektrodo
Pri tej vrsti elektroobloénega varjenja sama elektroda proi-
zvaja toploto v obliki elektricnega obloka, za$€ithega in




izboljSanega 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 Zelite opraviti. Elektroda, ki jo priporo€amo zara-
di svojih povprecnih lastnosti, veljavnosti za vecino 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 oplad€eno elektrodo je ogljikovo jeklo.
Prilozena tabela vam lahko sluzi kot zaCetni vodnik za izbiro
vrste elektrode in nastavitev delovne amperaze za srednje

ogljikovo jeklo tipa S275.

Po potrditvi vseh varnostnih ukrepov in pregledu opreme,
¢i8€enju, pripravi in zavarovanju kosa za varjenje se kabli
povezejo po navodilih v tabelah. V obi¢ajnem primeru ele-
ktrode E-6013 bo izhod negativne polarnosti (oznagen z
-) priklju€en na kos z uporabo ozemiljitvene sponke. Izhod
pozitivne polarnosti (oznacen z +) bo priklju¢en na objemko
drzala elektrode, ki bo imela delovno elektrodo priklju¢eno
na goli konec.

Varilec si bo nadel svojo osebno zas¢&itno opremo, uporabljal

bo varilno masko ali ¢elado, ki je primerna za delo in bo us-
trezno pokrivala kateri koli del njegove koze, da prepreci bri-
zganje ali sevanje.

Varjenje se za¢ne z vzigom obloka. Postopkov je ve¢, naje-
nostavnejsi je strganje kosa.

Ko se oblok zacne, se elektroda drzi na razdalji, ki je pribliz-
no enaka premeru same elektrode, napredek pri varjenju pa
se zatne s potegom nazaj, kot bi pisal desnicar.

Elektroda bo v polozaju blizu (65° do 80°) glede na navpic¢-
nico glede na vodoravno in uravnotezeno glede na sredino
zvarnega bazena. Odvisno od vrste prepustnice (zacetno ali

polnilno) in potrebo po prekrivanju napredovanja sklepa v
ravni &rti, cik-cak gibanju ali majhnih krogih.

Dobra nastavitev jakosti, polozaja in hitrosti varjenja bo po-
vzrocila prijeten, mehak zvok, podoben dobremu pecenju na
Zaru. Ko je delo pravilno opravljeno, bo nastala vrvica homo-
gena, z enakomernimi povrsinskimi oznakami v obliki polme-
seca. Prec€ni profil ne bo Strle€ ali ugreznjen in nastalo Zlindro
bo enostavno odstraniti.

Ko je kroglica izdelana, odstranite Zlindro s kladivom in kr-
taco, 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 &im vecjo prilagoditev so na voljo ro¢ne
nastavitve za profesionalne varilce:

#2: HOT START ro¢no upravljanje

Uravnava zacetno povecanje energije pri zagonu (polnjenju)
obloka. Regulacijo prilagodite glede na vrsto elekirode,
razred vezi in temperaturo na obdelovancu. Zaénite v
srednjem poloZaju in poiscCite zaCetek brez lepljenja elektrod
ali projekcij. Ce se elekiroda zatakne, povecajte energijo
z obraganjem krmilnika v smeri urinega kazalca. Ce so
projekcije, zmanjSajte energijo z obra¢anjem krmilnika v levo.
Ce boste opremo uporabljali kot TIG varilec, zmanjsajte
nadzor na minimum.

#3: Ro¢no upravljanje ARC FORCE

Uravnava obna$anje obloka, ko pride do dinami¢nega padca
napetosti. Glede na vrsto elektrode najprej nastavite:

Najmanj (vse do desne) za kisle rutilne elektrode (primer:
E6013)

Polovica za osnovne elektrode (primer: E7018)
Najvec za celulozne elektrode (primer: E6010)
S§t. 4: Roéno upravljanje AMPERAGE

Standardna regulacija varilnih amperov. Za podrobnosti gle-
jte prejsnji razdelek..
#5: Izbirnik A/V
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Povzro€i, da zaslon 1 prikazuje varilne ampere ali varilno
napetost.

#6: Izbirnik VRD

Naredi napetost brez obremenitve standardno ali znizano za
posebne pogoje, kjer je to potrebno. Opomba: Pri uporabi
VRD bo kakovost priprave nekoliko zmanj$ana

#7: Daljinski nadzor amperaze, tukaj prikljucite kabelski
konektor.

MREZJE/GENERATOR

Prilagodljiv odziv na udarec obloka (samo modeli PFC).
Izbirnik 6 omogoca uporabo opreme v generatorjih z zelo
nizko mocjo z izbiro polozaja

GENERATOR:

V polozaju GRID bo povezava izvedena s standardnim
omreznim napajanjem podjetja za oskrbo z elektricno
energijo, kar bo doseglo rahlo izboljSanje dinamike vziga
obloka v prvi polovici sekunde uporabe.

Posebne nastavitve za POTENZA 200 CEL GE (slika 8)

St. 1 Izbirnik vrste elektrode.
Pritisnite Normal za delo z rutilno in bazi¢no elektrodo.

Pritisnite Cel &amp; Al za delo s celuloznimi in aluminijastimi
elektrodami.

§t. 2 Izbirnik vrste procesa

Pulzni MMA za varjenje z oplas¢eno elektrodo Pulzni TIG LA
za TIG varjenje z dvigalnim oblokom

1.-Pulzno varjenje z oplaséeno elektrodo

Model PROGRESS 200 PULSED (slika 11) ima poleg stan-
dardnega nacina varjenja tudi izbirnik

(Stevilka 3) za napredno pulzno varjenje. Ta nac¢in omogoca
vrhunski nadzor vnosa toplote in prenosa kapljic v varilni tali-
ni. V tem nacinu je mogoce variti tanke debeline in nerjavno
jeklo z minimalnim brizganjem in kakovostjo, ki je zelo po-
dobna varjenju TIG. Za razliko od standardnega nacina, v
katerem je trenutni vnos.

V pulznem nacinu je monoton, vrhovni tok se vzpostavi za
natan¢no 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 nacin in
nato pritisnite kodirnik (slika 11, t. 1), da izberete parameter
prilagajanja. Prilagodite vrednost z obraganjem kodirnika.

Nastavljiva obmo¢ja vrednosti so:

A (PC) A (BC) % Hz

vrhovi osnovni % najvecjega | Frekvenca
ojacevalci ojacevalci trajanja cikla

20 - 200 30-100 10 -100 0,5-6

2.- TIG varjenje

Pri elektroobloénem varjenju z uporabo volframove elektro-
de, zascitene z inertnim plinom, potroSni material ni sama
elektroda, temve¢ polnilna palica iz materiala, ki je podoben
ali zdruzljiv z materialom, ki ga je treba variti.

V primerjavi s sistemom oplas€enih elektrod sistem TIG
predstavlja nizjo produktivnost in vecje tezave v zameno
za zelo visoko kakovost varjenja pri skoraj vseh kovinah in
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njihovih zlitinah, vklju€no z vsemi nerjavnimi jekli in situacijami
tankih spojev z ali brez dodajnega materiala.
Varjenje poteka brez Zlindre, brizganja ali hlapov.

Opozorilo: Ne uporabljajte in ne brusite volframovih
A 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, rdeca, vijolicna in oranzna).

Izogibajte se tem elektrodam in uporabljajte nadomestne iz-
delke brez vsebnosti, kot so elektrode z derivati lantana in ce-
rija (trakovi: €rni, sivi, modri, zlati), ki ne predstavljajo
radioaktivne aktivnosti.

Pripravite elektrodo tako, da nabrusite konico na brusnem
kamnu, tako da ostane stozec priblizno 2-kratnega premera
elektrode. Za najboljSo sposobnost obvladovanja obloka in
toka mora biti pravilen napad konice na kamen vzdolzen, koni-
ca pa mora biti zelo rahlo ravna.

Za pravilno namestitev elektrode v gorilnik mora Strleti iz Sobe
za priblizno 5 mm.

Splosno pravilo je, da prikljudite izhod v obratni smeri kot
obi¢ajna povezava elektrode, gorilnika TIG na negativni pri-
klju€ek opreme in ozemljitvene sponke na pozitivni prikljucek.

Pripravite in zavarujte kos. Prilagodite jakost toka glede na
potrebe vrste materiala in spoja, ki ga Zelite izdelati, tako da
najprej izvedete preskus na preskusancu.

Za vec informacij o tej zadevi si oglejte specializirano literaturo
ali urejeno strokovno usposabljanje.

Gorilnik mora biti napajan z inertnim plinom (obi¢ajno ¢istim
argonom) iz jeklenke prek sistema za zmanjSanje 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 zaCetka delujoCega obloka.

Modeli S60.17L, PROGRESS1700L in POTENZA 200 CEL
GE imajo izboljSano funkcijo zagonskega sistema Lift Arc. Ta
sistem omogoc¢a minimalno kontaminacijo elektrode.

Za zacCetek varjenja TIG premaknite stikalo gorilnika 7 v po-
lozaj TIG, odprite ventil za izpust plina in postavite konico go-
rilnika v stik z kosom, ki ga zelite variti. PoCakajte priblizno
2 sekundi in pocasi dvignite gorilnik, da se oblok samodejno
zazene.

Ko se oblok zazene, nadaljujte z varjenjem v skladu z njego-
vimi potrebami. Splosno vodilo je, da bi morali napredovati v
nasprotni smeri kot pri varjenju z elektrodo, tako da namesto
vle€enja nazaj pritisnete naprej, kot da bi pomagali plinu teci
skozi vplivati na zvarnio talino.

Nagnite gorilnik tako, da zazge v polozaju blizu (70° do 80°)
navpi¢nega glede na vodoravno in

sredinsko glede na zvarno talino.

Pocasi odlagajte polnilni material s palice in ga zaporedno pri-
blizujte kopeli s staljenim materialom.

Za zaklju€ek preprosto premaknite gorilnik zelo malo narazen,
dokler se oblok ne ustavi, in

zaprite ro¢ni plinski ventil. Na koncu zaprite splo$ni zaporni
ventil jeklenke inertnega plina..

Model POTENZA TIG 170 HF GE vkljucuje dve
nastavitvi zakljucka varjenja:

1. Kontrola &quot;Cas nedelovanja&quot; 11 vzpostavi rampo
navzdol intenzivnosti, ko se varjenje ustavi.

Rampa se zacne pri izbrani delovni intenzivnosti in kon&a pri

ni¢ amperov. Cas trajanja rampe (od 0 do 5 sekund) je tisto,
kar se nastavi s krmiljenjem.

Cilj je gladka zaustavitev obloka in nadzor natan¢na tocka kra-
terja na koncu zvara. Kot splosno pravilo poveCujte ¢as, ko se
povecuje varilna amperaza.

2. Kontrola »Post Time« 12 nastavi ¢as (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 $e tekoca ali

prevro€a. SploSno pravilo je, da poveCate Cas, ko se poveca
varilna amperaza.

5_NAVODILA ZA VZDRZEVANJE IN SERVIS

CISCENJE, VZDRZEVANJE, MAZANJE,
BRUSENJE.

Za cis€enje vedno odklopite opremo in po&akajte vsaj 10 mi-
nut, da se napajalni kondenzatoriji

varno izpraznijo. Ohisje ocistite z rahlo vlazno krpo. Odvisno
od onesnazenosti delovnega okolja ali vsaj vsakih 1000 ur
ocistite notranjost s suhim stisnjenim zrakom, pri ¢emer

odstranite zgornji del ohi$ja in odstranite prah, kovinsko uma-
zanijo in vlakna, posebno pozornost pa posvetite hladilnikom
in ventilatorju.

Oprema ne zahteva posebnega vzdrzevanja s strani uporab-
nika, skrbna uporaba v okviru okoljskih meja uporabe pa je na-
jboljSe zagotovilo za dolgoletno varno delovanje. Priporocljivo
je, da opremo posljete tehni¢nim sluzbam vsakih 3000 de-
lovnih ur ali vsaka 3 leta za preverjanje in ponovno kalibracijo.

SERVIS POPRAVIL

STAYER IBERICA

Area empresarial Andalucia - Sector |

Calle Sierra de Cazorla n°7

C.P: 28320 Pinto (Madrid) SPAIN

Seznam delov, ki jih lahko zamenja uporabnik.

Zaradi kompleksnosti in potencialne nevarnosti je razen man-
j8ih popravil, kot so pregled priklju¢kov in zamenjava standard-
nega napajalnega vtica ter pregled varilnih kablov, nujen kva-
lificiran poseg, zato ne spadajo med dele, ki jih lahko zamenja
uporabnik..
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CONDICIONES GENERALES DE LA GARANTIA

En STAYER IBERICA S.A. (en adelante “STAYER”), se
realizan unos estrictos procesos de control, para que
todos productos cumplan con los parametros de seguridad
y calidad requeridos.

Para entender el ambito de aplicacién de este escrito,
diferenciamos:

- Consumidores o usuarios, como las personas
fisicas que actian con un propésito ajeno a su actividad
comercial, empresarial, oficio o profesiéon. Son también
consumidores a efectos de esta norma las personas
juridicas y las entidades sin personalidad juridica que
actien sin animo de lucro en un ambito ajeno a una
actividad comercial o empresarial.

- Profesionales, como aquellos que sacan un rédito
comercial, laboral o empresarial con la utilizacion de
cualquier tipo de producto de la marca STAYER.

STAYER ofrece una garantia para todas las herramientas
electroportatiles, de jardin y equipos de soldadura con
arreglo a las siguientes condiciones.

1- STAYER ofrece una garantia de 36 meses contra
defectos de fabricacion o faltas de conformidad para
el usuario o consumidor, teniendo en cuenta que
este fallo de fabricacion tiene que ser faciimente
visible o comprobable, ya que se analizara dicho
producto en nuestros laboratorios para analizar dicha
disconformidad. En el caso de que el producto en
cuestion haya estado sometido a un uso industrial,
profesional o similar, dicha garantia se limita
exclusivamente a 12 meses desde que se realizé la
compra por parte del primer comprador.

2- Los siguientes casos no estan contemplados en la
garantia:

a. Defecto en el producto, derivados de la no
aplicaciéon de las medidas de seguridad y de
mantenimiento del producto, indicadas en su
manual de instrucciones.

b. Que la herramienta haya sido dafada, debido
a que se han utilizado accesorios, consumibles o
repuestos de otras marcas, no compatibles con
el modelo original de STAYER o defectuosos que
provoquen dafos en el equipo o herramienta.

c. Que la maquina o producto haya sido manipulada,
modificada o reparada por personal ajeno al Grupo
STAYER o a sus Servicios de Asistencia Técnica
Autorizados.

d. Variaciones minimas de las caracteristicas
del producto, que no influyan en su correcto
funcionamiento y en el valor del producto.

e. Productos que hayan sido conectados con una
tension o voltaje diferente a la indicada en las
caracteristicas del equipo, provocando un fallo
eléctrico.

f. Cualquier producto que haya sufrido algun
desgaste en alguna de sus piezas, por el uso normal
de la herramienta, siendo esta pieza un consumible,

accesorios o elemento sujeto al desgaste que
deberia de cambiarse por su propio uso por parte
del usuario.

g. Cualquier producto que presente una falla,
debida a un manejo inadecuado de la herramienta,
incompatible con los usos o aplicaciones indicadas
en el manual de la herramienta.

h. Productos que presenten una falla debida a que
el propietario no ha cumplido con el mantenimiento
correcto de la herramienta. EI comprador es el
encargado de realizar los mantenimientos del
producto que compra, para respetar su vida util.

i. Losaccesoriosyconsumiblesdelasherramientas,
debido a que tienen una vida limitada y se desgastan
en condiciones normales por su uso.

3- Para que se aplique el proceso de reclamacion
de la garantia, antes que nada se debera rellenar el
formulario de reparacion en formato fisico o digital, y
tramitarlo directamente con el vendedor del producto
0 con los Servicios de Asistencia Técnica Autorizados
correspondientes. Se debera adjuntar una copia del
justificante de compra, donde se vea claramente la
fecha en la que se produjo la compra. Los gastos de
envio no estaran cubiertos en el caso de que se envie
la herramienta al vendedor o al servicio técnico sin
haberlo tramitado con anterioridad.

4- En el caso de que los Servicios de Asistencia Técnica
Autorizados de STAYER, no detecten una falta de
conformidad o un fallo de fabricacién, STAYER no se
hara cargo de los gastos de envio, ni de comprobacion
de dicha anomalia.

5- Queda prohibido la cesion de la actual garantia, no
se aplicara en equipos de segunda mano.

6- Durante la aplicacién de la garantia por faltas de
conformidad o fallos de fabricacion, el equipo a reparar
quedara bajo custodia en las instalaciones STAYER o
los Servicios de Asistencia Técnica Autorizados, sin
derecho por parte del consumidor de obtener un equipo
de sustitucion durante el periodo de reparacion.

7- Para proceder a eliminar las faltas de conformidad o
fallos de fabricacién incluidos en las condiciones de la
garantia, STAYER se limitara a reparar o sustituir todas
las piezas necesarias de forma gratuita para que la
herramienta o equipo funcione correctamente acorde
a los parametros de calidad y seguridad. STAYER se
reserva el derecho de poder sustituir el equipo por uno
similar en casos donde no sea posible la reparacion del
equipo.

Puede encontrar esta informacion en otros idiomas en:

https://www.stayer.es/



WARRANTY GENERAL CONDITIONS

In STAYER IBERICA S.A. (from now on “STAYER”),
strict control processes are conducted to comply with the
security and quality required.

To understand the application area of this text, we
differentiate the following users:

- Users or consumers, as private individuals whose
acts are not related to their main comercial, business
activity or their main profession or trade. Legal persons
and entities without legal personality which act with
non-profit means in an unrelated comercial or corporate
enviroment.

- Professionals, whom obtain comercial, business or
working profits by using any STAYER product.

STAYER offers a guarantee for all of its power tools,
garden tools and welding tools, subject to the following
conditions:

1- STAYER offers a 36 month guarantee against
manufacturing defects or consistency issues, bearing in
mind that any issue must be easily visible or provable,
as the product will be tested at our labs to verify said
issues. If the product has been subjected to industrial or
professional use, said guarantee will cover exclusively
12 months since the first buyer aquired the product.

2- The following cases are exempt from the guarantee:

a. Any kind of defect or malfunctioning caused by
not applying the safety and maintenance instructions
given in the User’s guide.

b. Any damage caused by using other brand’s
accessories, incompatible accessories with the tool
model or faulty accessories.

c. Any manipulation, modification or repair
conducted by staff unrelated to STAYER or its
associated Technical Support Services.

d. Products with minimal deviations from the features
that do not impact on the tool’s optimal performance
and its value.

e.Products which have been connected to a
different voltage tenssion grid than the one stated
on the tool’s features, causing an electrical failure.

f. Products or components which have suffered
wear due to the normal use of the tool, being
said components consumables, accessories or
components subject to wear that must be replaced
by the owner.

g.Products that show any kind of misuse or
application which deviates from its original intended
uses, listed in the Users guide.

h. Products that show lack of correct maintenance
from the owner. The owner is responsible for the
tool’'s maintenance in order to preserve its service
life.

i. Accessories and tool consumables, as their
intended use has a limited service life that includes
wear.

3-In order to claim the guarantee rights, the tool
owner must first fill the repair order either digitally or
physically, and process it with the tool’s vendor or the
Authorized Technical Support Services before shipping
the tool. A copy of the purchase receipt or invoice must
be attached to the form where the purchase date can
clearly be seen. Shipping costs are not included if the
product is delivered to the vendor or the Technical
Support Services without processing the repair form
first.

4- If the Authorized Technical Support or STAYER is
unable to locate the defect or issue, STAYER will not
assume the shipping costs, nor the costs derived from
testing the tool to locate the issue.

5- Guarantee transfer is completely forbidden, the
guarantee does not cover second-hand products.

6- Duringthe guarantee application due tomanufacturing
defects or consistency issues, the product will remain
under STAYER’s custody in its facilities or its Authorized
Technical Support Services. During this period of time
the tool’s owner is not entitled to receive a substitution
tool in place of the product that is being repaired.

7-In order to correct the manufacturing defects or
consistency issues contemplated in the guarantee
terms, STAYER will only repair or substitute all the
necessary components free of charge in order for
the tool to perform according to the quality and safety
standards. STAYER withholds the right to substitute the
product for a similar one in cases where reparations
would not be possible.

You can find this information in other languages at:

https://www.stayer.en/



CONDITIONS GENERALES DE LA GARANTIE

Chez STAYER IBERICA S.A. (ci-aprés dénommée
"STAYER"), des processus de contrdle stricts sont mis en
ceuvre pour garantir que tous les produits respectent les
parameétres de sécurité et de qualité requis.

Afin de comprendre le champ d'application de ce
document, nous établissons une distinction :

- Les consommateurs ou utilisateurs, tels que les
personnes physiques agissant a des fins qui n'entrent pas
dans le cadre de leur activité commerciale, industrielle,
artisanale ou libérale. Les consommateurs au sens de
cette régle 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'affaires de I'utilisation
d'un produit de la marque STAYER.

STAYER offre une garantie pour tous les outils électriques,
les outils de jardinage et le matériel de soudage dans les
conditions suivantes.

1- STAYER offre 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 étre facilement
visible ou vérifiable, car le produit sera analysé dans
nos laboratoires pour analyser la non-conformité. Dans
le cas ou le produit en question a été soumis a un usage
industriel, professionnel ou similaire, cette garantie est
limitée exclusivement a 12 mois a 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'outii a été endommagé par [utilisation
d'accessoires, de consommables ou de piéces
détachées d'autres marques, qui ne sont pas
compatibles avec le modéle original de STAYER ou
qui sont défectueux et causent des dommages a
I'équipement ou a l'outil.

c. La machine ou le produit a été manipulé, modifié
ou réparé par du personnel extérieur au groupe
STAYER ou a ses centres de service agréés.

d. Variations minimes des caractéristiques du produit,
qui n'influencent pas son bon fonctionnement et sa
valeur.

e.Les produits qui ont été connectés avec une
tension ou une tension différente de celle indiquée
dans les caractéristiques de I'équipement,
provoquant une défaillance électrique.

f. Tout produit ayant subi une usure de I'une de ses
parties, due a I'utilisation normale de l'outil, cette
partie étant un consommable, un accessoire ou un
élément sujet a l'usure qui doit étre remplacé par
son propre usage par l'utilisateur.

g. Tout produit présentant une défaillance, due a
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 I'entretien du produit
qu'il achéte, afin 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 étre appliquée, le formulaire de réparation doit
d'abord étre rempli sous forme physique ou numérique,
et traité directement avec le vendeur du produit ou
avec les services d'assistance technique agréeés
correspondants. Une copie de la preuve d'achat doit
étre jointe, indiquant clairement la date a laquelle
I'achat a été effectué. Les frais d'expédition ne sont pas
couverts dans le cas ou I'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, I'équipement
a 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- Afin 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 piéces nécessaires pour que l'outil ou
I'équipement fonctionne correctement, conformément
aux parametres de qualité et de sécurité. STAYER se
réserve le droit de remplacer I'appareil par un appareil
similaire dans les cas ou la réparation de I'appareil n'est
pas possible.

Vous pouvez trouver ces informations dans d'autres
langues a 'adresse suivante

https://lwww.stayer.es/



CONDIGOES GERAIS DA GARANTIA

Na STAYER IBERICA S.A. (doravante designada por
"STAYER"), sdo realizados processos de controlo
rigorosos para garantir que todos os produtos cumprem
os parametros de segurancga e qualidade exigidos.

Para compreender o ambito do presente documento,
diferenciamos:

- Consumidores ou utilizadores, tais como pessoas
singulares que actuam para fins alheios a sua atividade
comercial, industrial, artesanal ou profissional. Os
consumidores na acecdo desta regra sdo também as
pessoas colectivas e as entidades nao constituidas em
sociedade que actuam sem fins lucrativos fora de uma
atividade comercial ou empresarial.

- Profissionais, tais como aqueles que obtém
beneficios comerciais, laborais ou empresariais da
utilizacdo de qualquer produto da marca STAYER.

ASTAYER oferece uma garantia para todas as ferramentas
eléctricas, ferramentas de jardim e equipamento de
soldadura nas seguintes condigdes.

1- A STAYER oferece uma garantia de 36 meses
contra defeitos de fabrico ou nao conformidades
para o utilizador ou consumidor, tendo em conta que
este defeito de fabrico deve ser faciimente visivel ou
verificavel, uma vez que o produto sera analisado nos
nossos laboratérios para analisar a nao conformidade.
No caso de o produto em questdo ter sido sujeito a
uma utilizagao industrial, profissional ou similar, esta
garantia é limitada exclusivamente a 12 meses a partir
da data de compra pelo primeiro comprador.

2- Os casos seguintes ndo sédo cobertos pela garantia:

a. Defeito no produto, resultante da nao aplicagdo
das medidas de seguranga e manutencgao indicadas
no manual de instrugdes do produto.

b. A ferramenta foi danificada devido a utilizagao de
acessorios, consumiveis ou pegas sobresselentes
de outras marcas, que nao sao compativeis com o
modelo original da STAYER ou que séo defeituosos
e causam danos no equipamento ou na ferramenta.

c.A maquina ou o produto foi manuseado,
modificado ou reparado por pessoal externo ao
Grupo STAYER ou aos seus Centros de Assisténcia
Autorizados.

d. Variagdes minimas nas carateristicas do produto,
que nao influenciam o seu funcionamento correto e
o valor do produto.

e. Produtos que tenham sido ligados com uma
tensdo ou voltagem diferente da indicada nas
carateristicas do equipamento, provocando uma
falha eléctrica.

f. Qualquer produto que tenha sofrido desgaste em
alguma das suas partes, devido a utilizagdo normal
da ferramenta, sendo esta parte um consumivel,
acessorio ou elemento sujeito a desgaste que deve
ser substituido pela sua propria utilizagdo pelo
utilizador.

g. Qualquer produto que apresente uma falha,
devido aum manuseamento incorreto da ferramenta,
incompativel com as utilizagbes ou aplicagbes
indicadas no manual da ferramenta.

h. Produtos que apresentam uma falha devido
ao facto de o proprietario ndo ter efectuado uma
manuten¢éo adequada da ferramenta. O comprador
é responsavel pela manutengdo do produto que
compra, de modo a respeitar a sua vida util.

i. Acessorios e consumiveis de ferramentas,
porque tém uma vida util limitada e desgastam-se
em condi¢des normais de utilizagao.

3- Para que o processo de reclamacdo da garantia
seja aplicavel, o formulario de reparagao deve ser
previamente preenchido, em formato fisico ou digital,
e processado diretamente com o vendedor do produto
ou com os Servicos de Assisténcia Técnica Autorizada
correspondentes. Deve ser anexada uma copia do
comprovativo de compra, indicando claramente a data
de compra. Os custos de envio ndo sao cobertos no
caso de a ferramenta ser enviada ao vendedor ou ao
servigo técnico sem ter sido previamente processada.

4- No caso de os Centros de Servico Autorizados da
STAYER nao detectarem uma falta de conformidade
ou um defeito de fabrico, a STAYER nao suportara os
custos de envio e de teste.

5- A cessdo da garantia existente é proibida e n&o se
aplica aos equipamentos em segunda méo.

6- Durante a aplicagdo da garantia por né&o-
conformidade ou defeitos de fabrico, o equipamento a
reparar ficard a guarda da STAYER ou dos Centros de
Assisténcia Autorizados, sem que o consumidor tenha
direito a obter um equipamento de substituicao durante
0 periodo de reparagéo.

7- Para remediar as nao-conformidades ou defeitos
de fabrico incluidos nas condicbes de garantia, a
STAYER apenas reparara ou substituira gratuitamente
todas as pecgas necessarias para que a ferramenta ou
equipamento funcione corretamente de acordo com
os parametros de qualidade e seguranca. A STAYER
reserva-se o direito de substituir o dispositivo por um
dispositivo semelhante nos casos em que a reparagao
do dispositivo ndo seja possivel.

Pode encontrar estas informagdes noutras linguas em

https://lwww.stayer.es/



CONDIZIONI GENERALI DELLA GARANZIA

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 qualita richiesti.

Per comprendere la portata di questo documento,
distinguiamo:

- Consumatori o utenti, come le persone fisiche che
agiscono per scopi estranei alla loro attivita commerciale,
imprenditoriale, artigianale o professionale. | consumatori
ai sensi di questa norma sono anche le persone giuridiche
e le entita non costituite in societa che agiscono senza
scopo di lucro al di fuori di un'attivita commerciale o
imprenditoriale.

- Professionisti, come coloro che traggono un
vantaggio commerciale, lavorativo o aziendale dall'uso di
qualsiasi prodotto a marchio STAYER.

STAYER offre una garanzia per tutti gli utensili elettrici, gli
utensili da giardino e le attrezzature per la saldatura alle
seguenti condizioni.

1- STAYER offre una garanzia di 36 mesi contro i
difetti di fabbricazione o le non conformita per l'utente
o il consumatore, tenendo conto che questo difetto
di fabbricazione deve essere faciimente visibile o
verificabile, in quanto il prodotto sara analizzato nei
nostri laboratori per analizzare la non conformita. Nel
caso in cui il prodotto in questione sia stato sottoposto
a uso industriale, professionale o simile, la garanzia &
limitata esclusivamente a 12 mesi dalla data di acquisto
da parte del primo acquirente.

2- | 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 & 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,
modificati o riparati da personale estraneo al Gruppo
STAYER o ai suoi Centri di assistenza autorizzati.

d. Variazioni minime nelle caratteristiche del
prodotto, che non influenzano il suo corretto
funzionamento e il valore del prodotto.

e. Prodotti che sono stati collegati con una tensione
0 un voltaggio diverso da quello indicato nelle
caratteristiche dell'apparecchiatura, causando un
guasto elettrico.

f. Qualsiasi prodotto che abbia subito un'usurainuna
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 & responsabile della
manutenzione del prodotto acquistato, al fine di
rispettarne la vita utile.

i. Accessori € materiali di consumo, perché hanno
una durata limitata e si consumano nelle normali
condizioni d'uso.

3- Affinché la procedura di richiesta di garanzia sia
applicabile, il modulo di riparazione deve essere
prima compilato in formato fisico o digitale ed
elaborato direttamente con il venditore del prodotto
o con il corrispondente Servizio di assistenza tecnica
autorizzato. E necessario allegare una copia della
prova d'acquisto, da cui risulti chiaramente la data in
cui & stato effettuato I'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 conformita o di
fabbricazione, STAYER non si fara carico delle spese
di spedizione e di collaudo.

5- La cessione della garanzia esistente € vietata e non
si applica alle apparecchiature di seconda mano.

6- Durante l'applicazione della garanzia per non
conformita o difetti difabbricazione, I'apparecchiatura da
riparare rimarra 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 conformita o ai difetti di
fabbricazione inclusi nelle condizioni di garanzia,
STAYER si limitera a riparare o sostituire gratuitamente
tutte le parti necessarie affinché I'utensile o I'attrezzatura
funzioni correttamente secondo i parametri di qualita
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://lwww.stayer.es/
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