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Manual de instrucciones original SUPER PLUS
SUPER PLUS 120 B

Il Manuale di istruzioni originale SUPER PLUS 140
Original instructions manual SUPER PLUS 160
Manuel d’instructions original SUPER PLUS 160 B

SUPER PLUS 200
SUPER PLUS 200 B

Manual de instrugoes original

Orijinal kullanim kilavuzu

Oryginalna instrukcja obstugi PROGRESS
Navod k pouziti — preklad z originalu PROGRESS 14600
MPWTOTUTTO £YXEIPiIBIO OBNYIV PROGRESS 2021K

PROGRESS 160 ADVANCED

Uzemeltetési eredeti kézikonyv

PROGRESS 200 ADVANCED
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ES. Declaracion de Conformidad IT. Dichiarazione di conformita GB. Declaration of Conformity

DE. Konformitatserklarung FR. Déclaration de Conformité P. Declaragdo de conformidade

TR. Uygunluk beyani PL. Deklaracja zgodnosci CZ. Prohlaseni o shodé EA. AjAwaon Zupuopewaong
Sl. Izjava o skladnosti HU. Megfeleléségi nyilatkozat

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/EU, 2014/30/EU, 2011/65/UE.

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/EU, 2014/30/EU, 2011/65/UE.

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/EU, 2014/30/EU, 2011/65/UE.

DE

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

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/EU, 2014/30/EU,
2011/65/UE.

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/EU, 2014/30/EU, 2011/65/UE.

TR

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

PL

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

CczZ

ProhlaSujeme na svou odpovédnost, Zze produkt popsany v &asti ,Technické udaje“
odpovida nasledujicim normam nebo standardnim dokumentdm:EN 60974-1, EN 60974-
10, a v souladu s pozadavky smérnic 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/UE.

EA

AnAwvw utrd TNV €UBUVN PoU OTI TO TTPOIOV TTOU TTEPIYPAPETAI OTO « TEXVIKA ZTOIXEio» gival
OUMQWVO HPE TA TTAPAKATW TTPOTUTTA ) TUTTOoTToINUEVA £yypaga:EN 60974-1, EN 60974-10
oUP@wva Pe Toug kKavoviopoug 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/UE.

HU

Felel6sségiinkre kijelentem, hogy a ,Milszaki adatok” részben leirt termék megfelel a
kovetkez6 szabvanyoknak vagy szabvanyositott dokumentumoknak: EN 60974-1, EN
60974-10, a 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU rendeletek szerint.

S polno odgovornostjo izjavljamo, da je ta izdelek v skladu z naslednjim standardi ali
standardiziranimi dokumenti: EN 60974-1, EN 60974-10, v skladu z uredbami 2014/35/
EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU.
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DATOS TECNICOS / TECHNICAL DATA
DATI TECNICI / DADOS TECNICOS / DONNEES TECHNIQUES / DANE TECHNICZNE /

EKNIK VERILER / PROVOZNI ZATIZENI STAYER / MUSZAKI ADATOK

SUPER PLUS 160
SUPER PLUS SUPER SUPER PLUS SUPER PLUS
120 B PLUS 140 160 B 200
PROGRESS 1600
U1 Vrms 230
I1max Arms 25 25.1 29 29 39.2
11eff Arms 11.2 15.9 15.7 15.7
12 Arms 20-120 20-140 20-160 20-160 20-200
DUTY STAYER
30 °C % 100 60
DUTY IEC
60974-1 % 45 40 30 30 16
MASS Kg 2.5 3 3.3 3.3 4.8
DIMENSIONS cm 27x18x12 24x15.5x9 25x14.5x9 25x15.5x9 35x20x13
GENERATOR KVA 2.5-5 5-7 7 7-9
SUPER PLUS PROGRESS PROGRESS 160 GE PROGRESS 200 GE
200 B 2021 K ADVANCED ADVANCED
u1 Vrms 230
I1max Arms 39.2 39.2 29 39.2
1eff Arms 15.7 15.7 15.9 15.7
12 Arms 25-200 20-200 20-160 25-200
DUTY STAYER
30 °C % 60 100 100 60
DUTY IEC
60974-1 % 16 16 30 16
MASS Kg 3.8 5 3 4
DIMENSIONS cm 30x20x13 30.5x15.5x9.5 33x18x11 33x19x14
GENERATOR KVA 9 7-9 7 9
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PROGRESS 160 / 200 ADVANCED
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PELIGRO GENERAL - PERICOLO GENERICO - GENERAL DANGER - RISQUE GENERAL - PERIGO GENERICO -
GENEL THEHLIKE - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - VSEOBECNE NEBEZPECIi - ALTALANOS VESZELY.

PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - DANGER OF ELECTRIC SHOCK - RISQUE : CHOC
ELECTRIQUE - PERIGO DE CHOQUE ELECTRICO - ELEKTRIK GARPMA TEHLIKESI - NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA
PRADEM - NEBEZPECGi ZASAZENI ELEKTRICKYM PROUDEM - ARAMUTES VESZELYE.

PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER OF WELDING FUMES - RISQUE :
FUMEES DE SOUDAGE - PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA - KAYNAK DUMANLARI TEHLIKESi - NIEBEZPIECZENSTWO
OPAROW SPAWALNICZYCH - NEBEZPECI VZNIKU VYPARU A PLYNU - HEGESZTESBOL SZARMAZO FUSTOK MIATT
FENNALLO VESZEL.

PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE - DANGER OF ULTRA VIOLET
RADIATION - RISQUE: RADIATIONS ULTRAVIOLETTES - PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS - ULTRAVIYOLE
RADYASYON TEHLIKESI - NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA ULTRAFIOLETOWEGO - NEBEZPECI
ULTRAFIALOVEHO ZARENI - ULTRAIBOLYA SUGARZAS VESZELY.

PELIGRO PULVERIZACIONES INCANDESCENTES - PERICOLO SPRUZZI INCANDESCENTI - DANGER OF BURNING
SPLASHES - RISQUE: JETS INCANDESCENTS - PERIGO DE BORRIFOS INCANDESCENTES - ALEV SIGRAMA TEHLIKESI
- NIEBEZPIECZENSTWO ROZZARZONYCH ODPRYSKOW- NEBEZPECiI ODLETAVANi ZHAVYCH SVARU, STRUSKY NEBO
HORKEHO POPELA - EGESI FROCCSENES VESZELY.

PELIGRO DE INCENDIO - PERICOLO D’INCENDIO - DANGER OF FIRE - RISQUE D’INCENDIE - PERIGO DE INCENDIO -
YANGIN TEHLIKESI - NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - NEBEZPECi ZPUSOBENI POZARU - TUZVESZELY.

PELIGRO DE EXPLOSION - PERICOLO DI ESPLOSIONE - DANGER OF EXPLOSION - RISQUE D’EXPLOSION - PERIGO DE
EXPLOSAO - NEVARNOST EKSPLOZIJE - NEBEZPECi VYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - ROBBANASVESZELY.

PELIGRO DE APLASTAMIENTO MANO POR ENGRANAJES - PERICOLO SCHIACCIAMENTO MANO DA INGRANAGGI -
DANGER OF CRUSHING HANDS IN GEARS - RISQUE: ECRASEMENT DE LA MAIN PAR LES ENGRENAGES - PERIGO
DE ESMAGAMENTO DAS MAO EM ENGRENAGENS - NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA RAK PRZEZ RZEKLADNIE
ZEBATE- NEBEZPECi PORANENI RUKOU OZUBENYMI KOLY - KEZEK BECSIPODESENEK VESZELYE A HAJTOMUBEK.

PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER OF NON-IONIZING
RADIATION - RISQUE: RADIATIONS NON IONISANTES - PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - [YONLASMAMA
TEHLIKESI - NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NIE JONIZUJACEGO - NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI -
NEM-IONIZALO SUGARZAS VESZELY.

PELIGRO CAMPO MAGNETICO INTENSO - PERICOLO CAMPO MAGNETICO INTENSO - DANGER OF STRONG MAGNETIC
FIELD - RISQUE: CHAMP MAGNETIQUE INTENSE - PERIGO DE CAMPO MAGNETICO INTENSO - SERT MANYETizZM
TEHLIKESi - NIEBEZPIECZENSTWO SILNE POLE MAGNETYCZNE - NEBEZPECi VYSTAVENiI OBSLUHY SILNEMU
MAGNETICKEMU POLI - EROS MAGNESES MEZO VESZELYE.

PELIGRO DE USTIONES - PERICOLO DI USTIONE - DANGER OF BURNS - RISQUE DE BRULURE - PERIGO DE QUEIMADURA
- YANMA TEHLIKESI - NUDEGIMO PAVOJUS - NEBEZPECi POPALENIN - EGESVESZELY.

OBLIGACION DE PROTECCION DEL APARATO RESPIRATORIO - OBBLIGO DI PROTEZIONE VIE RESPIRATORIE -
BREATHING APPARATUS PROTECTION MUST BE WORN - OBLIGATION: PROTEGER SES VOIES RESPIRATOIRES
- KORUYUCU SOLUNUM CIiHAZI TAKILMALIDIR - OBOWIAZEK STOSOWANIA OSLONY DROG ODDECHOWYCH -
POVINNOST POUZIVAT PROSTREDKY PRO OCHRANU DYCHACICH CEST - VISELJEN LEGZOKESZULEKET.

OBLIGACION DE UTILIZAR MASCARILLA DE PROTECCION - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA -
PROTEPROTECTIVE MASKS MUST BE WORN - OBLIGATION: UTILISER LE MASQUE DE PROTECTION - OBRIGAGAO DE
USAR MASCARA DE PROTECGAO - KORUYUCU MASKE TAKILMALIDIR - OBOWIAZEK STOSOWANIA MASKI OCHRONNEJ
- POVINNOST POUZITi SVARECI KUKLY S OCHRANNYM STITEM - VISELJEN VEDOMASZKOT.

OBLIGACION DE UTILIZAR GUANTES PROTECTIVOS - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI + PROTECTIVE
GLOVES MUST BE WORN + OBLIGATION: METTRE DES GANTS DE PROTECTION - OBRIGAGAO DE USAR LUVAS DE
PROTECGAO - KORUYUCU ELDIVENLER TAKILMALIDIR - DEVEKITE APSAUGINES PIRSTINES - POVINNOST POUZIVAT
OCHRANNE PRACOVNI RUKAVICE - VEDOSZEMUVEG VISELESE KOTELEZO0.

OBLIGACION DE UTILIZAR PROTECCION PARA LOS OJOS - OBBLIGO PROTEZIONE DEGLI OCCHI « PROTECTIVE
GOGGLES MUST BE WORN + OBLIGATION: SE PROTEGER LES YEUX - OBRIGAGAO DE PROTEGER OS OLHOS -
KORUYUCU GOZLUKLER TAKILMALIDIR - OBOWIAZEK OCHRONY OCZU - POVINNOST POUZIVAT PROSTREDKY PRO
OCHRANU ZRAKU - VEDOSZEMUVEG VISELESE KOTELEZO.

OBLIGACION DE UTILIZAR ROPA PROTECTIVA - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI « PROTECTIVE
CLOTHING MUST BE WORN « OBLIGATION: PORTER DES VETEMENTS DE PROTECTION - KORUYUCU GIYSILER
GIYILMELIDIR - OBOWIAZEK NALOZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - POVINNOST NOSIT OCHRANNY PRACOVNI ODEV -
VEDORUHA VISELESE KOTELEZO0.

PROHIBIDO EL ACCESO A PORTADORES DE MARCAPASOS - VIETATO L’ACCESSO Al PORTATORI DI PACEMAKER -
ENTRY NOT PERMITTED TO PERSONS FITTED WITH PACEMAKER + INTERDICTON: ACCES INTERDIT AUX PORTEURS
DE PACE-MAKER - PROIBIDO O ACESSO AOS PORTADORES DE MARCAPASSO - PACEMAKER TAKILI KiSILERIN
GIRMESINE iZiN VERILMEZ - ZAKAZ DOSTEPU DLA NOSICIELI STYMULATOROW SERCA - ZAKAZ PRiISTUPU PRO OSOBY
POUZIVAJiCi KARDIOSTIMULATORY - PACEMAKERREL RENDELKEZO SZEMELYEK BELEPESE TILOS.
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(ES) Eliminacién de equipos eléctricos y electrénicos: Simbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos eléc-
tricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este equipo como residuo sélido urbano mixto (indife-
renciado), 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 fiir die getrennte Sammlung von Abfallen elektrischer
und elektronischer Gerate. Wenn der Endverbraucher dieses Produkt entsorgen méchte, darf es nicht als (unsortierter)
gemischter fester Siedlungsabfall entsorgt, sondern geman der Europaischen Richtlinie 2012/19/EG an ordnungsgeman
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) Eliminacéo de aparelhagens eléctricas e electronicas. Simbolo que indica a recolha separada das aparelhagens
eléctricas e electronicas. O utilizador possui a obrigagéo de nao eliminar esta aparelhagem como residuo sélido urbano
misto (indiferenciado) e sim dirigir-se aos centros de recolha autorizados de acordo com a Diretriz Europeia 2012/19
/ CE

(TR) Elektrikli ve elektronik cihazlarin imhasi Elektrikli ve elektronik cihazlarin ayristirilarak atilmalarini gésteren sembol.
Kullanic, bu cihazi, karisik (ayristirlmamis) kati sehir atigi olarak imha etmeme, ve yetkili toplama merkezleri ile temas
etme yUkUmliligine 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 odpadow). Uzytkownik ma obowigzek zwréci¢ sie do punktéw
autoryzowanych do selektywnej zbiérki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego Zgodnie z europejskg

wytyczng 2012/19/UE.

3¢

3¢

3¢

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

(EL) Aréppiwn nAekTpikoU Kal NAeKTPOVIKOU €EOTTAICHOU: ZUPBOAO TTou UTTOdEIKVUEI XWPIOTA CUAAOYH ATTOPPIMMATWY
NAEKTPIKOU Kal NAEKTPOVIKOU €EOTTAIOPOU. OTav 0 TEAIKOG XpAOTNG €TTIBUEL va atroppiyel auTtd To TTPoidv, dev TTPETTEI
va oTToppIPBei wg (Un Tagivounuéva) PIKTA aoTikd oTeped atréOBANTa aAAG va oTaAei e SEOVTWG £EOUCIOBOTNUEVEG
eykataaTdoeig cuhAoyng olpgwva Pe Tnv Eupwtraiky Odnyia 2012/19 / CE

(SI) Odstranjevanje elektricne in elektronske opreme: simbol, ki oznacuje loeno zbiranje elektricne in elektronske
opreme. Uporabnik te opreme ne sme odlagati kot meSane (nediferencirane) trdne komunalne odpadke, temve¢ jo
mora oddati v pooblas¢ene zbirne centre v skladu z Evropsko direktivo 2012/19/ES.



DESCRIPCION DEL EQUIPO

& Antes de utilizar la soldadora lea atentamente el manual de
instrucciones.

Las instalaciones para soldadura por arco con electrodo revestido
MMAy TIG, en lo sucesivo denominadas “soldadoras”, son para uso
industrial y profesional.

Asegurese de que la soldadora haya sido instalada y reparada
por personas calificadas, conforme a las leyes y normas contra
accidentes.

Asegurese de que el operador haya sido capacitado acerca del
uso y los riesgos relacionados con el procedimiento de soldadura
al arco y acerca de las medidas de proteccion y procedimientos de
emergencia.

Es posible hallar informaciones detalladas en “Aparatos para solda-

dura al arco, instalaciéon y uso™: EN 60974-9.

» Asegurese de que la toma de alimentacion a la cual se

f} conecta la soldadora esté protegida con los dispositivos de
la instalacion de puesta a tierra.

» Asegurese de que el enchufe y el cable de alimentacién se en-

ADVERTENCIA DE SEGURIDAD
seguridad (fusibles o interruptor automatico) y conectada a
cuentren en buenas condiciones.

* Antes de conectar el enchufe en la toma de alimentacion asegure-
se de que la soldadora esté apagada.

» Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de ali-
mentacion apenas haya terminado el trabajo.

» Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de ali-
mentacion antes de conectar los cables de soldadura, efectuar las
operaciones de mantenimiento y desplazar la soldadora (utilice la
manija presente en la soldadora).

* No entre en contacto con las partes bajo tension eléctrica sin nin-
guna proteccion sobre la piel o con ropa mojada. Aislese usted mis-
mo eléctricamente del electrodo de la pieza a soldar y de posibles
partes metalicas accesibles conectadas en tierra. Utilice guantes,

zapatos, ropas adecuadas y tapetes aislantes no inflamables.

« Utilice la soldadora en ambiente seco y ventilado. No exponga la

soldadora ni a la lluvia ni al sol.

cuentran instalados correctamente y en su lugar.

* No utilice la soldadora si ha caido o ha sido golpeada pues podria

no ser segura. Hagala revisar por una persona experta o calificada.
con un aspirador de humo. Para evaluar los limites de expo-
sicion al humo de soldadura es necesario tener en cuenta
su composicion, concentracion y tiempo de exposicion.

ventes clorurados o, de todas maneras, no suelde cerca de dichas

sustancias.

so de soldadura. En caso de que se encuentre averiada, sustituyala

pues las radiaciones pueden atravesarla.

« Utilice guantes, zapatos y ropa ignifugos que protejan la piel de las

No use ropas grasientas, una chispa podria incendiarlas. Utilice fil-

tros de proteccion para las personas a su alrededor.

* No entre en contacto, a menos de que utilice las protecciones ade-

pinza porta-electrodos, residuos de electrodo y piezas recién

elaboradas.

* La elaboracion del metal provoca chispas y esquirlas. Utilice gafas

* Las chispas de soldadura pueden causar incendios.

* No suelde o corte areas en donde se encuentren materiales, gas

« Utilice la soldadora solamente si todos los paneles y filtros se en-
+ Elimine el humo de soldadura mediante ventilacion natural o

.E * No suelde materiales que hayan sido limpiados con sol-

« Utilice mascara para soldar con vidrio inactinico apto para el proce-

radiaciones producidas por la soldadura al arco y por las chispas.

cuadas, con partes mecanicas como:

de seguridad con protecciones laterales para los ojos.

o vapores inflamables.

* No suelde o corte recipientes, bombonas, depésitos o tubos a
menos que una persona experta o calificada haya verificado la po-
sibilidad de trabajar sobre estos elementos y los haya preparado
adecuadamente.

» Quite el electrodo de la pinza porta-electrodos cuando haya ter-
minado la soldadura. Asegurese de que ninguna parte del circuito
eléctrico de la pinza porta-electrados toque el circuito de masa o de
tierra: un contacto accidental podria causar sobrecalentamientos y
principios de incendio.

®EMF Campos electromagnéticos.

La corriente de soldadura genera campos electromagnéticos (EMF),
cerca del circuito de soldadura y de la soldadora. Los campos elec-
tromagnéticos pueden interferir con protesis médicas, como por
ejemplo marcapasos.

Se deben tomar medidas de proteccion adecuadas en caso de
usuarios de prétesis médicas. Por ejemplo, se debe impedir el acce-
so al area de uso de la soldadora.

Las personas que utilicen proétesis médicas deben consultar con el
médico antes de aproximarse al area de uso de la soldadora. Este
equipo cumple con los requisitos del estandar técnico de producto
para el uso exclusivo en ambiente industrial y uso profesional.

No se garantiza que cumpla con los limites previstos para la ex-
posicién humana a los campos electromagnéticos en ambiente
doméstico.

Toma las siguientes medidas para minimizar la exposicién a los
campos electromagnéticos (EMF):

* No se coloque entre los cables de soldadura. Mantenga ambos
cables de soldadura al mismo lado del cuerpo.

» Cuando sea posible, entrelaza los cables de soldadura, fijandolos
con cinta adhesiva.

* No enrollar los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

» Conecte el cable de tierra a la pieza por trabajar, lo mas cerca
posible del punto por soldar.

* No soldar manteniendo la soldadora colgada al cuerpo.

* Mantenga la cabeza y el tronco lo mas alejado posible del circuito
de soldadura. No trabaje cerca, sentado o apoyado a la soldadora.
Distancia minima: Fig 5 Da = cm 50;Db=cm,20.

ﬁf Equipo de Clase A

Este equipo estéa disefiado para ser usado en ambientes industriales
y profesionales.

En los ambientes domésticos y en los conectados a una red de ali-
mentacion publica a baja tensién, que alimentan edificios para uso
doméstico, podrian presentarse dificultades para asegurar que se
cumpla con la compatibilidad electromagnética, debido a interferen-
cias conducidas o irradiadas.

Soldadura en condiciones de riesgo.

» En caso de tener que soldar en condiciones de riesgo, con el
peligro adicional de descargas eléctricas, asfixia, en presencia
de materiales inflamables o explosivos, asegurese de que un res-
ponsable evalie de antemano las condiciones. Asegurese de que
existan personas presentes adiestradas para intervenir en casos de
emergencia.

Adopte los medios técnicos de protecciéon normativos de EN
60974-9.

» En caso de tener que trabajar en posiciones elevadas, utilice siem-
pre plataformas de seguridad.

» Si mas de una soldadora elabora la misma pieza o piezas eléc-
tricamente conectadas, las tensiones al vacio presentes en los
porta-electrodos o en la antorcha pueden llegar exceder el nivel de
seguridad permitido. Asegurese de que un experto evalie de an-
temano si existe un riesgo y adopte, en caso de ser necesario, las
medidas de proteccion normativa necesaria.

A Advertencias adicionales.

» No utilice la soldadora para usos no previstos como por ejemplo
descongelar tuberias de la red hidrica.

» Coloque la soldadora sobre una superficie llana, estable y evite
que se pueda desplazar.

* La posicion debe permitir el control pero debe evitar que las chis-
pas de la soldadura impacten en el equipo.

* No levante la soldadora. No se han previsto sistemas de elevacion.




A STAYER

* No utilice cables con aislamiento deteriorado o con las conexiones
sueltas.

DESCRIPCION DE LA SOLDADURA

La soldadora es un transformador de corriente de alta frecuencia para
la soldadura manual por arco con electrodos revestidos MMAYy TIG con
una antorcha de encendido del arco por contacto.

La soldadora ha sido realizada con tecnologia electrénica INVERTER.
La corriente suministrada es continua.

El manual se refiere a una serie de soldadoras que se diferencian entre
si en algunas caracteristicas.

Identifique su modelo en la Fig. 1.

Referencias principales Fig. 1

A) Cable de alimentacion

B) Interruptor ON/OFF de encendido y apagado.

C) Conexion de 4 pines para el portaelectrodo regulable
(PROGRESS 160 ADVANCED y PROGRESS 200 ADVANCED).

D) Regulacion de corriente de soldadura.
F) Display

H) Conexién para los cables de soldadura.
DATOS TECNICOS

La placa de datos esta colocada en la soldadora. La Fig.2 es un
ejemplo de dicha placa.

A) Nombre y direccién del fabricante.

B) Norma europea de referencia para la fabricacion y la seguridad
de las instalaciones de soldadura.

C) Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

D) Simbolo del procedimiento de soldadura previsto; D1 soldadura
MMA; D2: Soldadura TIG.

E) Simbolo de la comente continua distribuida.
F) Tipo de alimentacion necesaria:

1” tension alterna monofasica, frecuencia: F1 de linea eléctrica; F2
de motogenerador.

G) Grado de proteccion de cuerpos solidos y liquidos.

H) Simbolo que indica la posibilidad de utilizar la soldadora en am-
bientes con riesgos de descargas eléctricas.

1) Prestaciones del circuito de soldadura.
UoV Tensién minima y maxima al vacio (soldadura a circuito abierto).

12, U2 Corriente y tensidon normalizada correspondiente distribuida
por la soldadora.

X Servicio de soldadura. Indica el tiempo durante el cual la soldado-
ra puede estar en funcionamiento y el tiempo durante el cual debe
estar parada para enfriarse. El tiempo se expresa en % en base a
un ciclo de 10 min. (ej. 60% significa 6 min. de trabajo y 4 min. de
descanso).

AV Campo de regulacién de la corriente y tension correspondiente
de arco.

J) Datos correspondientes a la linea de alimentacion
U1 tension de alimentacion (tolerancia admitida: +/-10%).
11 eff corriente eficaz absorbida.

11 max corriente maxima absorbida.

K) Numero de matricula.

L) Peso.

M) Simbolos de seguridad: Lea las explicaciones en las adverten-
cias de seguridad

PUESTA EN FUNCIONAMIENTO
* Las conexiones eléctricas deben ser efectuadas segun ley

A por personas expertas y calificadas.

» Asegurese de que la soldadora esté apagada y desconectada del
enchufe de la toma de alimentaciéon durante todos los pasos de
puesta en funcionamiento.

+ Asegurese de que la toma de alimentacion a la cual esta conectada
la soldadora esté protegida por dispositivos de seguridad (fusibles

o interruptor automatico) y conectada a la instalacion de puesta en
tierra e interruptor diferencial normativo.

* El aparato debe ser conectado exclusivamente a un sistema de
alimentacioén con el conductor del “neutro” conectado a tierra.

ENSAMBLAJE Y CONEXION ELECTRICA

Asegurese de que la linea eléctrica suministre la tension y la fre-
cuencia correspondientes a la soldadura y que esté dotada de un
fusible retardado apto para la corriente maxima nominal suministra-
da (12 max.) Fig. 3,1.

Este equipo no forma parte de los requisitos de la norma IEC/EN
61000-3-12. Si se conecta a una red de alimentacion publica a baja
tension, es responsabilidad del instalador o del usuario comprobar
que pueda ser conectada (si fuera necesario, consultar con el ope-
rador de la red de distribucién eléctrica).

Para cumplir con los requisitos de la norma EN61000-3-11 (Flicker)
se recomienda conectar la soldadora a los puntos de interfaz de la
red de alimentadon que presentan una impedancia menor a Zmax
= Fig.3,4.

Para cumplir con requisitos de la norma EN61000-3-12 se debe conec-

tar la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacién que
presenten una potencia de corto circuito igual o superior 8062 kW.

Enchufe de alimentacién. Si la soldadura no esta dotada de un en-
chufe, conecte el cable de alimentacion aun enchufe normalizado
(2P + T por 1Ph) con la capacidad adecuada Pag. 3,2.

CONEXION A MOTOGENERADORES

Las soldadoras pueden alimentarse con un motogenerador.
Asegurese de que éste tenga una potencia minima de 6 kVA y no
suministre una tension superior a 270V.

PREPARACION DEL CIRCUITO DE SOLDA-
DURA MMA

Conecte el cable de masa a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo
mas cerca posible al punto de trabajo.

Conecte el cable de la pinza porta-electrodos a la soldadora y monte
el electrodo en la pinza.

En las soldadoras que suministras corriente continua, la mayoria de
los electrodos debe contectarse a la conexion positiva.

Haga referencia a las instrucciones del fabricante de electrodos por
lo que respecta a la conexion y la corriente de soldadura.

PREPARACION DEL CIRCUITO DE SOLDA-
DURATIG

» Conecte el cable de masa a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo
mas cerca posible al punto de trabajo.

» Conecte el conectador de potencia de la antorcha TIG a la co-
nexion negativa de la soldadora y monte el electrodo. La antorcha
debe estar dotada de un grifo para regular el flujo de gas.

» Conecte el tubo de gas a la antorcha TIG en la salida de un re-
ductor de presion montado en una bombona de gas de proteccion
ARGON.

PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA: DES-

CRIPCION MANDOS Y SENALACIONES

Tras haber efectuado todos los pasos de la puesta en funcionamien-
to, encienda la soldadora y proceda con las regulaciones.

Regulacion de corriente de soldadura

Seleccione la corriente de soldadura en funcion del electrodo en la
junta y la posicion de soldadura.

Las corrientes aproximadas a utilizar para los diferentes diametros
de electrodo se indican en la Fig. 4.

Para encender el arco de soldadura con el electrodo revestido, frote-
lo en la pieza a soldar y, en cuanto empiece a funcionar, manténgalo



siempre a una distancia igual al diametro del electrodo e inclinado
unos 20 - 30 grados en direccion de avance.

Para encender el arco de soldadura con la antorcha TIG, asegu-
rese de que la valvula del gas de proteccién esté abierta. Con un
movimiento rapido y decidido, toque y despegue inmediatamente la
punta del electrodo de la pieza que desea soldar.

Indicacion de parada por calentamiento.

El dispositivo luminoso encentido (o display mostrado “HEPA”) signi-
fica que la proteccion térmica se encuentra en funcionamiento.

En caso de que se exceda el servicio de soldadura “X” indicado en
la placa técnica, un protector térmico interrumpe el trabajo antes de
que la soldadora verifique averias.

Espere a que se restablezca el funcionamiento y, (recomendado),
algunos minutos mas, hasta cumplir el factor de marcha.

Si se activa continuamente el protector térmico significa que se es-
tan exigiendo prestaciones superiores a las de la soldadora.

“Hot start”

La soldadura esta dotada de un dispositivo automatico que facilita
el encendido del arco aumentando la corriente sélo en ese instante.

“Antisticking”

La soldadora esta dotada de un dispositivo automatico que interrum-
pe la corriente pocos segundos después de advertir que el electrodo
se ha quedado pegado a la pieza por soldar. De esta manera, el
electrodo no se sobrecalienta.

CURRENT
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Instrucciones especificas del modelo PROGRESS 1600.

Este equipo tiene un panel de control avanzado con 8 leds, display
3x7 segmentos, dos botones y un mando de ajuste. Los parame-
tros se seleccionan con los dos botones inferiores marcados con un
triangulo. El botén izquierdo selecciona los parametros izquierdos
y el derecho los de la derecha. La seleccién se realiza en modo
circular, de manera que se va indicando mediante un led el parame-
tro seleccionado. El valor especifico del parametro se ajusta con el
mando central.

Descripcion mandos del lado Izquierdo

Led Current: Encendido el Display indica los amperios de soldadu-
ra configurados.

Led Arc Force: Indica en el Display el valor de 0 a 10. Sirve para
adecuar la mejor respuesta en funcién del tipo de electrodo. Como
norma general seleccione valores bajos para electrodos tipo Rutilo
(ej: E6013), valores medios para electrodo basico (ej. E7018) y va-
lores altos para electrodos celulésicos (ej. E6011).

Led VRD On/Off: Para ciertos trabajos es obligatoria una baja ten-
sién de soldadura en vacio. Consulte a su encargado o jefe de obra.
Si asi fuese ponga VRD (dispositivo de reduccion de voltaje) en ON.
Si no se le exige se recomienda seleccionar VRD en OFF ya que
el cebado de electrodo es de calidad superior gracias a la tension
superior en vacio.

Led MMA: Indica equipo configurado para soldar electrodos
recubiertos.

Led LIFT TIG: Indica equipo configurado para soldadura TIG con
cebado de arco levantado. Para soldar TIG necesitara un sistema
(no suministrado, consulte a su distribuidor Stayer) compuesto por
una antorcha TIG con regulacién de gas por valvula, conexiéon po-
tencia DINSE de 3/8” y conexién de gas compatible con un suminis-
tro de gas técnico protector, normalmente Argén puro. Para iniciar
el arco no es necesario raspar (y contaminar la pieza) simplemente
toque la pieza con el electrodo de tungsteno y levante 3mm para
iniciar comodamente el arco.

\STAYER

Ajustes lado derecho:

Son los indicados en seleccion de electrodo y del tipo de proceso
de soldadura (MMA/ TIG). Una vez seleccionados el equipo se con-
figura un rango correcto de uso cualquiera de las tres selecciones
de diametro. Si necesita ajuste fino de corriente de soldadura use
el mando central.

HOT START
ARC FORCE
VRD ON/OFF

SYNERGIC TIG PRO
o

ELECTRODE
32 BITS
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Instrucciones especificas del modelo PROGRESS 2021K.

Este equipo tiene un panel de control avanzado con 8 leds, display
3x7 segmentos, dos botones y un mando de ajuste. Los pardme-
tros se seleccionan con los dos botones inferiores marcados con un
triangulo. El botén izquierdo selecciona los parametros izquierdos
y el derecho el grosor del electrodo a usar. El valor especifico del
parametro se ajusta con el mando central.

Descripcion mandos:

Hot Start: Indica en el Display el valor de 0 a 100. Sirve para regular
la corriente de encendido en el arco. Poner valor 0 al usar TIG.

Arc Force: Indica en el Display el valor de 0 a 100. Sirve para ade-
cuar la mejor respuesta en funcién del tipo de electrodo. Como nor-
ma general seleccione valores bajos para electrodos tipo Rutilo (ej:
E6013), valores medios para electrodo basico (ej. E7018) y valores
altos para electrodos celuldsicos (ej. E6011). Poner valor 0 al usar
TG

VRD On/Off: Dejar pulsado 2 segundos el botén de la izquierda
para cambiar este valor.

Para ciertos trabajos es obligatoria una baja tension de soldadura en
vacio. Consulte a su encargado o jefe de obra.

Si asi fuese ponga VRD (dispositivo de reduccién de voltaje) en ON.
Si no se le exige se recomienda seleccionar VRD en OFF ya que
el cebado de electrodo es de calidad superior gracias a la tension
superior en vacio.

Led diametros MMA: seleccion del grosor del electrodo a usar y
acota los valores de corriente, si no esta ningun led encendido se
puede seleccionar la corriente de 20 a 200 amperios.

Diametro seleccionado Valores corriente
2,5mm 50-120A

3,2mm 80-140A

4.0mm 110-180A

Sin seleccionar 20-200A

Uso del LIFT TIG

Este equipo cuenta con un sistema sinérgico, no es necesario selec-
cionar la soldadura TIG, basta con conectar un sistema (no suminis-
trado, consulte a su distribuidor Stayer) compuesto por una antorcha
TIG con regulacion de gas por valvula, conexién potencia DINSE de
1/2” y conexion de gas compatible con un suministro de gas técnico
protector, normalmente Argon puro. Para iniciar el arco no es nece-
sario raspar (y contaminar la pieza) simplemente toque la pieza con
el electrodo de tungsteno y levante 3mm para iniciar comodamente
el arco. Tener en cuenta dejar valores de Hot Start y Arc Force a “0”.

Instrucciones especificas del modelo PROGRESS 160 / 200
ADVANCED.

Estos modelos cuentas con un conector de control para usar por-
taelectrodo con regulacion Fig. C.

El portaelectrodos con regulacion de Stayer, viene como dotacion
con el equipo y tiene una longitud de 4 metros.

Mediante el portaelectrodos se puede regular la corriente de solda-
dura de forma inalambrica a una distancia de hasta 4 metros.

Para que el portaelectrodos tenga la funciona de regulacién debe
conectarse al conector Fig. C, una vez se conecte, la regulacion se
podra realizar exclusivamente a través del portaelectrodos.




RECOMENDACIONES PARAEL USO

+ Utilice una extension eléctrica solo cuando sea necesario y siem-
pre y cuando sea de seccion igual o superior a la del cable de ali-
mentacion y esté dotada del conductor de puesta en tierra.

* No bloquee las tomas de aire de la soldadora. No la coloque en con-
tenedores o estanterias que no estén ventiladas adecuadamente.

* No utilice la soldadora en ambientes que contengan: gas, vapores,
polvos conductores (ej. viruta de amoladora), humo caustico y otros
agentes que puedan avenar las partes metalicas y los aislamientos
eléctricos.

Las partes eléctricas de la soldadora han sido tratadas con resinas
protectivas. La primera vez que la ponga en funcionamiento podria
notar humo; se trata de la resina que se seca completamente. La
salida de humo durara solo algunos minutos.

MANTENIMIENTO

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de
alimentacion antes de efectuar cualquier operacion de
mantenimiento.

Mantenimiento extraordinario. El mantenimiento extraordinario debe
ser efectuado periédicamente por personal experto o cualificado en
el campo electromecanico, en funcién del uso.

* Inspeccione la parte interna de la soldadora y elimine el polvo
que se deposita en las partes eléctricas (utilice aire comprimido)
y en las tarjetas electrénicas (utilice un cepillo suave o productos
apropiados).

» Compruebe que las conexiones eléctricas estén bien apretadas y
que los cableados no tengan el aislante dafiado.
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MANUALE ISTRUZIONE
A Prima di utilizzare la saldatrice leggere attentamente il
manuale istruzioni.

Gli impianti per saldatura ad arco ad elettrodo rivestito MMA e TIG
in seguito chiamati “saldatrice” sono previsti per uso industriale e
professionale.

Assicurati che la saldatrice sia installata e riparata da persone
esperte in conformita alle leggi ed alle norme antinfortunistiche.

Assicurati che l'operatore sia addestrato sull'utilizzo e sui rischi
connessi al procedimento di saldatura ad arco e sulle necessarie
misure di protezione e procedure di emergenza.

Puoi trovare informazioni dettagliate “Apparecchiature per saldatura
ad arco installazione ed uso”: EN 60974-9.

AVVERTENZE DI SICUREZZA

Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la
saldatrice sia protetta dai dispositivi di sicurezza (fusibili od
interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto di
terra.
« Assicurati che la spina ed il cavo d’alimentazione siano in buone
condizioni.
« Prima d'inserire la spina nella presa d’alimentazione, assicurati che
la saldatrice sia spenta.
» Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione
appena hai terminato il lavoro.
» Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione
prima di collegare i cavi di saldatura, installare il filo continuo,
sostituire parti della torcia o del meccanismo trainafilo, effettuare
operazioni di manutenzione, muoverla (usa la maniglia presente
sulla saldatrice).
» Non toccare le parti sotto tensione elettrica con la pelle nuda o con
indumenti bagnati.

Isola elettricamente te stesso dall’elettrodo, dal pezzo da saldare e
da eventuali parti metalliche accessibili, collegate a terra. Utilizza

guanti, calzature, indumenti previsti allo scopo e tappeti isolanti
asciutti, non infammabili.
la saldatrice alla pioggia ed al sole battente.
« Utilizza la saldatrice solo se tutti i pannelli e schermi sono al loro
* Non utilizzare la saldatrice se & caduta oppure € stata urtata
perché potrebbe non essere sicura. Falla controllare da una persona
» Elimina i fumi di saldatura con un’adeguata ventilazione
naturale o con un aspiratore di fumi. E’ necessario utilizzare
@ ai fumi di saldatura in funzione della loro composizione,
concentrazione e durata dell’esposizione stessa.
a tali sostanze.
processo di saldatura.
Sostituiscila se & danneggiata; le radiazioni possono attraversarla.
pelle dai influenza prodotti dall’arco di saldatura e dalle scintille. Non
usare indumenti unti o grassi, una scintilla potrebbe incendiarli. Usa
* Non toccare con la pelle nuda le parti metalliche incandescenti
quali: pinza porta elettrodo, mozziconi d’elettrodo, pezzi appena
« La lavorazione del metallo provoca scintille e schegge. Indossa
occhiali di sicurezza, con protezione ai lati degli occhi.
« Le scintille della saldatura possono causare incendi.
» Non saldare o tagliare in aree dove sono presenti materiali, gas o

« Utilizza la saldatrice in ambiente asciutto e ventilato. Non esporre
posto e montati correttamente.
esperta o qualificata.

un approccio sistematico per valutare i limiti all’'esposizione
» Non saldare materiali puliti con solventi clorurati o comunque vicino
» Usa la maschera di saldatura con un vetro inattinico adeguato al
* Indossa guanti, calzature ed indumenti ignifughi che proteggano la
degli schermi protettivi per proteggere le persone vicino a te.
lavorati.
VAN
vapori inflammabili.
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* Non saldare o tagliare contenitori, bombole, serbatoi o tubazioni a
meno che una persona esperta o qualificata non abbia verificato che
si possano lavorare e li abbia opportunamente preparati.

* Togli I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo quando hai terminato
la saldatura. Assicurati che nessuna parte del circuito elettrico della
pinza porta elettrodo tocchi il circuito di massa o di terra: un contatto
accidentale pud causare surriscaldamenti e principi d’'incendio.

®EMF Campi elettromagnetici.

La corrente di saldatura genera campi elettromagnetici (EMF),
in prossimita del circuito di saldatura e della saldatrice. | campi
elettromagnetici possono interferire con protesi mediche, quali per
esempio pacemaker.

Vanno prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori
di protesi mediche. Per esempio, deve essere impedito I'accesso
all'area di utilizzo della saldatrice. | portatori di protesi mediche,
devono consultare il medico prima di avvicinarsi all’area di utilizzo
della saldatrice.

Questa apparecchiatura soddisfa i requisiti dello standard tecnico
di prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale ed uso
professionale. Non €& assicurata la rispondenza ai limiti previsti
per I'esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente
domestico.

Applica i seguenti accorgimenti per minimizzare I'esposizione ai
campi elettromagnetici (EMF):

* Non posizionarti col corpo fra i cavi di saldatura. Tieni entrambi i
cavi di saldatura dallo stesso lato del corpo.

» Quando & possibile, intreccia fra loro i cavi di saldatura, fissandoli
con nastro adesivo.

* Non avvolgere i cavi di saldatura attorno al corpo.

* Collega il cavo di massa al pezzo da lavorare il piu vicino possibile
al punto da saldare.

* Non saldare tenendo la saldatrice appesa al corpo.
« Tieni il capo ed il tronco il piu lontano possibile dal circuito di

saldatura. Non lavorare vicino, seduto o appoggiato alla saldatrice.
Distanza minima: Fig 5 Da = cm 50; Db = cm.20

ﬁf Apparecchiatura di Classe A

Questa apparecchiatura & progettata per I'uso in ambienti industriali
e professionali.

Negli ambienti domestici ed in quelli collegati ad una rete di
alimentazione pubblica a bassa tensione che alimentano edifici ad
uso domestico, potrebbero esserci delle difficolta ad assicurare la
rispondenza alla compatibilita elettromagnetica, a causa di disturbi
condotti o irradiati.

Saldatura in condizioni a rischio.

+ Se devi saldare in condizioni di rischio accresciuto di scariche
elettriche; soffocamento; in presenza di materiali infiammabili
od esplodenti assicurati che un responsabile esperto valuti
preventivamente le condizioni. Assicurati che siano presenti delle
persone addestrate per intervenire in casi di emergenza. Adotta i
mezzi tecnici di protezione.

Adottare i mezzi tecnici di protezione descritti al punto 5.10;
A.7; A.9 delle caratteristiche tecniche EN 60974-9.

» Se devi lavorare in posizioni sollevate dal suolo utilizza
sempre piattaforme di sicurezza.

* Se piu saldatrici lavorano sullo stesso pezzo o comunque su
pezzi elettricamente collegati, le tensioni a vuoto presenti sui
porta-elettrodo o sulle torcia si possono sommare superando
il livello di sicurezza. Assicurati che un responsabile esperto
valuti preventivamente se esiste un rischio ed eventualmen-
te adotti le misure di protezione regolamenti necessari.

A Avvertenze supplementari

* Non utilizzare la saldatrice per scopi non previsti come per esempio
scongelare tubazioni della rete idrica.

* Colloca la saldatrice su di una superficie piana, stabile ed evita che
possa muoversi.

La posizione deve permetterne il controllo, ma non deve consentire
alle scintille della saldatura di colpirlo.
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* Non sollevare la saldatrice. Non sono previsti sistemi di

sollevamento.

*» Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con le connessioni
allentate.

DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

La saldatrice & un trasformatore di corrente ad alta frequenza
per la saldatura manuale ad arco di elettrodi rivestiti MMA e TIG
con una torcia ad innesco dell’'arco a contatto.

La saldatrice & realizzata con la tecnologia elettronica
INVERTER.

La corrente erogata & continua.

La caratteristica elettrica del trasformatore € del tipo cadente.

Il manuale si riferisce ad una serie di saldatrici che differiscono

fra loro per alcune caratteristiche. Identifica il modello in tuo pos-
sesso nella Fig.1.

Organi principali Fig.1

A) Cavo di alimentazione

B) Interruttore ON/OFF.

C) Collegamento a 4 pin per il portaelettrodi regolabile (PROGRESS
160 ADVANCED e PROGRESS 200 ADVANCED).

D) Regolazione della corrente di saldatura.

F) Display

H) Collegamento per i cavi di saldatura.

DATI TECNICI

La targa dati & presente sulla saldatrice. La Fig.2 € un esempio della
targa stessa.

A) Nome ed indirizzo del costruttore.

B) Norma europea di riferimento per la costruzione e la sicurezza
degli impianti per saldatura.

C) Simbolo della struttura interna della saldatrice.

D) Simbolo del procedimento di saldatura previsto: D1 Saldatura
MMA; D2 Saldatura TIG.

E) Simbolo della corrente erogata: continua.

F) Tipo d’alimentazione necessaria: 1~ tensione alternata monofase;
frequenza F1 da linea elettrica; F2 da motogeneratore.

G) Grado di protezione da corpi solidi e liquidi

H) Simbolo indicante la possibilita di utilizzare la saldatrice in ambienti
a rischio di scariche elettriche.

1) Prestazioni del circuito di saldatura.

UoV Tensione minima e massima a vuoto (circuito di saldatura
aperto).

12, U2 Corrente e corrispondente tensione normalizzata che la
saldatrice eroga.

X Servizio di saldatura. Indica quanto tempo la saldatrice puo
lavorare e quanto tempo deve essere ferma per raffreddarsi.
Il tempo & espresso in % sulla base di un ciclo di 10 min. (es.
60% significa 6 min. di lavoro e 4 min. di sosta).

A/V Campo di regolazione della corrente e rispettiva tensio-
ne d’arco.

J) Dati relativi alla linea d’alimentazione.

U1 Tensione d’alimentazione (tolleranza ammessa: +/- 10%).
11 eff Corrente efficace assorbita.

11 max Massima corrente assorbita.

K) N° Matricola.

L) Peso.

M) Simboli di sicurezza: Leggi le Avvertenze di sicurezza.

MESSA IN FUNZIONE

A * Gli allacciamenti elettrici devono essere eseguiti da
persone esperte e qualificate.

* Assicurati che la saldatrice sia spenta e scollegata dalla
presa d’alimentazione durante tutti i passi della messa in
funzione.

* Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la
saldatrice sia protetta dai dispositivi di sicurezza (fusibili od
interruttore automatico) e che sia collegata all’impianto di
terra e interruttore differenziale normativo.

» L'apparecchio deve essere collegato esclusivamente ad
un sistema di alimentazione con il conduttore del “neutro”
collegato a terra.

ASSEMBLAGGIO ED ALLACCIAMENTO
ELETTRICO

Verifica che la linea elettrica eroghi la tensione e la frequenza
corrispondenti a quella della saldatrice e che sia dotata di un fusibile
ritardato adeguato alla massima corrente nominale erogata (12max)
Fig.3,1.

Questa apparecchiatura non rientra nei requisiti della norma IEC/
EN61000-3-12. Se viene collegata ad una rete di alimentazione
pubblica a bassa tensione, & responsabilita dell'installatore
o dellutilizzatore, verificare che possa essere connessa; (se
necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione elettrica).

Al fine di soddisfare | requisiti della norma EN61000-3-11 (Flicker)
si consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia
della rete di alimentazione che presentano un’impedenza minore di
Zmax= Fig.3,4.

Per ottemperare ai requisiti della norma EN61000-3-12, la saldatrice

deve essere collegata ai punti di interfaccia della rete di alimentazione
che presentino una potenza di cortocircuito pari o superiore a 8062 kW.

Spina d’alimentazione. Se la saldatrice non € dotata della spina,
collega al cavo d’alimentazione una spina normalizzata (2P+ T per
1Ph) di portata adeguata Fig.3,2.

ALLACCIAMENTO A MOTOGENERATORI

Alcune saldatrici possono essere alimentate da un motogeneratore.
Assicurati che esso abbia una potenza di almeno 6 kVA e non eroghi
una tensione superiore a 270V.

PREPARAZIONE DEL CIRCUITO DI
SALDATURA MMA

Collega il cavo di massa** alla saldatrice ed al pezzo da lavo-
rare, il piu vicino possibile al punto di lavoro.

Collega il cavo con la pinza porta elettrodo** alla saldatrice e
monta sulla pinza I'elettrodo.

Nelle saldatrici che erogano corrente continua, la maggioran-
za degli elettrodi va collegata all’attacco positivo.

Fai riferimento alle indicazioni del fabbricante degli elettrodi
in merito al collegamento ed alla corrente di saldatura.

PREPARAZIONE DEL CIRCUITO DI
SALDATURATIG

Collega il cavo di massa** alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il
piu vicino possibile al punto di lavoro.

La torcia deve essere dotata di rubinetto per la regolazione del flusso
di gas.

Collega il connettore di potenza della torcia TIG** all’attacco negativo
della saldatrice e monta I'elettrodo.

Collega il tubo gas della torcia TIG all'uscita di un riduttore di
pressione montato su di una bombola di gas di protezione ARGON.
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PROCEDIMENTO DI SALDATURA:

DESCRIZIONE COMANDI E SEGNALAZIONI

Una volta che hai eseguito tutti i passi della “messa in funzio-
ne”, accendi la saldatrice e procedi nelle regolazioni.

Regolazione corrente di saldatura

Seleziona la corrente di saldatura in base all’elettrodo al giunto ed
alla posizione di saldatura.

Indicativamente le correnti da utilizzare per i vari diametri di elettrodo
sono quelle elencate nella Fig.4.

Perinnescare 'arco di saldatura con I'elettrodo rivestito, strofinalo sul
pezzo da saldare ed appena innescato I'arco tienilo costantemente
ad una distanza pari al diametro dell’elettrodo ed inclinato di circa
20 - 30 gradi nel senso dell’lavanzamento.

Per innescare I'arco di saldatura con la torcia TIG, assicurati che la
valvola del gas di protezione sia aperta. Con un movimento rapido
e deciso tocca e subito allontana la punta dell’elettrodo dal pezzo
che vuoi saldare.

Indicazione di arresto del riscaldamento

La spia accesa (o display mostrado “HEA”) significa che la protezione
termica & in funzione.

Se superi il servizio di saldatura “X” riportato nella targa tecnica
un protettore termico interrompe il lavoro prima che la saldatrice
sia danneggiata. Aspetta finché il funzionamento & ripristinato e
possibilmente aspetta ancora qualche minuto fino a quando non
viene soddisfatto il fattore di trasmissione.

Se il protettore termico interviene continuamente, significa che stai
chiedendo prestazioni eccessive alla saldatrice.

“Hot start”

La saldatrice € dotata di un dispositivo automatico che facilita
'innesco dell’arco aumentando solo in quellistante la corrente.

“Antisticking”

La saldatrice € dotata di un dispositivo automatico che interrompe la
corrente pochi secondi dopo aver avvertito che I'elettrodo & rimasto
incollato al pezzo da saldare. In questo modo I'elettrodo non si
arroventa.

CURRENT
ARC FORCE
VRD ON/OFF

Istruzioni specifiche per il modello PROGRESS 1600.

Questa apparecchiatura ha un pannello di controllo avanzato con
8 LED, un display a 3x7 segmenti, due pulsanti e una manopola
di regolazione. | parametri vengono selezionati con i due pulsanti
inferiori contrassegnati da un triangolo. Il pulsante sinistro selezio-
na i parametri sinistro e il pulsante destro seleziona quello destro.
La selezione avviene in modo circolare, in modo che il parametro
selezionato sia indicato da un led. Il valore specifico del parametro
viene regolato con la manopola centrale.

Descrizione dei controlli sul lato sinistro

Led Current: acceso, il display indica gli ampere di saldatura
configurati.

Led Arc Force: Indica sul display il valore da 0 a 10. Serve ad adat-
tare la migliore risposta a seconda del tipo di elettrodo. Come regola
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generale, selezionare valori bassi per gli elettrodi di tipo Rutile (es:
E6013), valori medi per I'elettrodo di base (es. E7018) e valori alti
per gli elettrodi cellulosici (es. E6011).

Led VRD On / Off: Per alcuni lavori € obbligatoria una bassa tensio-
ne di saldatura sottovuoto. Consulta il tuo manager o il responsabile
del sito. In tal caso, accendere VRD (dispositivo di riduzione della
tensione). Se non € richiesto, si consiglia di selezionare VRD in OFF
poiché 'adescamento dell’elettrodo & di qualita superiore grazie alla
maggiore tensione a vuoto.

Led MMA: indica I'apparecchiatura configurata per saldare elettrodi
rivestiti.

Led LIFT TIG: Indica l'attrezzatura configurata per la saldatura TIG
con accensione ad arco alzato. Per saldare TIG & necessario un sis-
tema (non fornito, consultare il proprio rivenditore Stayer) composto
da una torcia TIG con regolazione del gas tramite valvola, connes-
sione di alimentazione 3/8 "DINSE e connessione gas compatibi-
le con una fornitura di gas tecnico protettivo, normalmente Argon
puro. Per avviare I'arco non € necessario raschiare (e contaminare
la parte) e sufficiente toccare la parte con I'elettrodo di tungsteno e
sollevare 3 mm per avviare comodamente I'arco.

Impostazioni lato destro:

Sono indicati nella selezione degli elettrodi e nel tipo di processo di
saldatura (MMA / TIG). Una volta selezionata I'attrezzatura, viene
configurato un intervallo di utilizzo corretto per una qualsiasi delle
tre selezioni di diametro. Se & necessaria una regolazione fine della
corrente di saldatura utilizzare la manopola centrale.

HOT START
ARC FORCE
VRD ON/OFF

SYNERGIC TIG PRO
e X C
. -R/ELH/A/E

Istruzioni specifiche per il modello PROGRESS 2021K.

Questa apparecchiatura ha un pannello di controllo avanzato con
8 LED, un display a 3x7 segmenti, due pulsanti e una manopola
di regolazione. | parametri vengono selezionati con i due pulsanti
inferiori contrassegnati da un triangolo.ll pulsante sinistro seleziona
i parametri sinistro e il destro lo spessore dell’elettrodo da utilizza-
re. |l valore specifico del parametro viene regolato con la manopola
centrale.

Descrizione dei controlli:

Hot Start: Indica sul display il valore da 0 a 100. Serve per regolare
la corrente di accensione nell’arco. Impostare il valore 0 quando si
utilizza TIG.

Arc Force: Indica sul display il valore da 0 a 100. Serve per re-
golare la migliore risposta in funzione del tipo di elettrodo. Come
regola generale selezionare valori bassi per elettrodi di tipo Rutilo
(es: E6013), valori medi per elettrodi basici (es. E7018) e valori alti
per elettrodi cellulosici (es. E6011). Impostare il valore 0 guando si
utilizza TIG

VRD On/Off: Tenere premuto il pulsante sinistro per 2 secondi per
modificare questo valore.

La bassa tensione di saldatura sottovuoto & obbligatoria per alcuni
lavori. Consulta il tuo responsabile o responsabile del sito.

In tal caso, impostare VRD (dispositivo di riduzione della tensione)
su ON.

Se non e richiesto, si consiglia di selezionare VRD in OFF poiché
'adescamento dell’elettrodo & di qualita superiore grazie alla mag-
giore tensione in assenza di carico.

@ un
ELECTRODE

32 BITS
PROGRESS ={er=4|

Diametri led MMA: Selezione dello spessore dell’elettrodo da utiliz-
zare e limitazione dei valori di corrente, se nessun LED ¢ acceso, la
corrente puo essere selezionata da 20 a 200 ampere.




Diametro selezionato Valori attuali
2,5mm 50-120A
3,2mm 80-140A
4.0mm 110-180A
Non selezionato 20-200A

Utilizzo di LIFT TIG

Questa apparecchiatura ha un sistema sinergico, non € necessario
selezionare la saldatura TIG, basta collegare un sistema (non for-
nito, consultare il proprio rivenditore Stayer)costituito da una torcia
TIG con regolazione del gas tramite valvola, attacco di alimentazio-
ne 1/2 "DINSE e attacco gas compatibile con alimentazione di gas
tecnico protettivo, normalmente Argon puro. Per avviare I'arco non
€ necessario raschiare (e contaminare la parte) ¢ sufficiente toccare
la parte con l'elettrodo di tungsteno e sollevare 3 mm per avviare
comodamente I'arco. Tenere in considerazione di lasciare i valori
Hot Start e Arc Force su “0”.

Istruzioni specifiche per il modello PROGRESS 160 / 200

ADVANCED.
Questi modelli sono dotati di un connettore di controllo per I'utilizzo
del portaelettrodo regolato Fig. C.

Il portaelettrodo regolato Stayer viene fornito con l'unita e ha una
lunghezza di 4 metri. Il portaelettrodo pud essere utilizzato per re-
golare la corrente di saldatura in modalita wireless su una distanza
massima di 4 metri.

Affinché il portaelettrodo abbia la funzione di regolazione, deve
essere collegato al connettore Fig. C. Una volta collegato, la
regolazione pud essere effettuata esclusivamente tramite il
portaelettrodo.

CONSIGLI PER L'USO

+ Utilizza una prolunga elettrica solo quando & necessario e purché
sia di sezione pari o superiore a quella del cavo d’alimentazione e
dotate del conduttore di terra.

* Non bloccare le prese d’aria della saldatrice. Non racchiuderla in
contenitori o scaffali senza adeguata ventilazione.

* Non utilizzare la saldatrice in ambienti contenenti: gas, vapori,
polveri conduttive (es. limatura di ferro), aria salmastra, fumi caustici
ed altri agenti che possano danneggiare le parti metalliche e gli
isolamenti elettrici.

Le parti elettriche della saldatrice sono state trattate con resine
protettive. Al primo utilizzo potresti notare del fumo; si tratta della
resina che si essicca completamente.

La fuoriuscita di fumo durera solo per alcuni minuti.

MANUTENZIONE

Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa
A d’alimentazione prima di effettuare operazioni di
manutenzione.

Manutenzione straordinaria effettuabile da personale esperto o
qualificato in ambito elettromeccanico periodicamente, in funzione
dell’'uso.

* Ispeziona l'interno della saldatrice e rimuovi la polvere depositata
sulle parti elettriche (usa aria compressa) e sulle schede elettroniche
(usa una spazzola molto morbida o dei prodotti appropriati).

« Verifica che le connessioni elettriche siano ben serrate e che i
cablaggi non abbiano l'isolante danneggiato.
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USER’S MANUAL
Read the following manual of instructions carefully before
using the welding machine.

The MMA and TIG coated electrode arc welding systems referred
herein as “welding machines” are meant to be used only for industrial
and professional use.

Make sure the welding machine is installed and repaired only by
a qualified person or experts, in compliance with the law and the
accident prevention regulations.

Make sure the operator is appropriately trained in the use and risks
related to the arc-welding processes, and in the required measures
of protection and emergency procedures.

More detailed information can be found in the “Installation and use or
arc-welding equipment” brochure EN 6094-9.

- Make sure the power socket the welding machine is

SAFETY WARNING
connected to, is protected by suitable safety devices (fuses or

an automatic switch) and grounded.
- Make sure the plug and power cable are both in good condition.

- Before plugging into the power socket, make sure the welding
machine is switched off.

- Switch the welding machine off and pull the plug out of the power
socket before connecting the welding cables, replacing any parts
in the torch or wire feeder, carrying out maintenance operations, or
moving it (always use the carrying handle of the welding machine).

- Do not touch any live part with bare skin or while wearing wet

clothing. Appropriately insulate yourself from the electrode, the piece

to be welded and any grounded accessible metal components. Make
sure you use gloves, footwear and clothing especially designed for
this purpose, and dry, non-flammable insulating mats.

- Use the welding machine in a dry and well-ventilated space. Do not

expose the welding machine to rain or direct sunshine.

- Use the welding machine only if all panels and guards are mounted

and placed correctly.

- Do not use the welding machine if it has been dropped or struck, as

it may not be safe.

Make sure it is periodically checked by a qualified person or an expert.
- Eliminate any welding fumes through appropriate natural
ventilation or by using a smoke exhauster. A systematic
approach must be used to asses the limits of exposure

@ to welding fumes, depending on their composition,
concentration and the length of exposure.

- Do not weld materials that have been cleaned with chloride solvents

or that have been near such substances.

- Use a welding mask with adiactinic glass suited for welding. Replace

the mask if damaged; it may let the radiation in.

- Wear fireproof loves, footwear and clothing to protect the skin from

the radiation produced by the welding arc and from sparks. Do not

wear greasy garments because a spark could set a fire. Use protective
screens to protect people nearby.

- Hot metal parts, electrode holder grippers, electrode stubs and

freshly welded pieces must not come into contact with bare skin.

- Metal-working produces sparks and splinters. The user must wear

safety goggles with protective side-eye guards.

- Welding sparks can set a fire.

- Do not weld nor cut anywhere near inflammable materials, gasses

or vapors.

- Do not weld nor cut containers, cylinders, tanks or piping, unless a

qualified technician or expert has previously checked if it is possible to

do so, or they have already made the appropriate preparations before
the weld.

- Remove the electrode from the electrode holder gripper when you

have completed the welding operations. Make sure that no part of the
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electrode holder gripper electric circuit touches the ground or earth
circuits. An accidental contact could cause overheating or fires

A®

EMF Electromagnetic Fields.

Welding current creates electromagnetic fields (EMF) near the
welding circuits and the welder. Electromagnetic fields may interfere
with medical prostheses such as pacemakers.

Suitable and enough measures should be implemented in order to
protect those operators that suffer from those medical issues. For
instance, they should not be allowed to enter the area where a
welding equipment is being used. Any operator with health issues
should consult their doctor before getting close to those welding
areas.

This device meets the specific requirements for the technical
standards of the product and is intended for a professional use
only in an industrial environment. It is not safe to weld at home,
as electromagnetic fields will probably affect those exposed to the
process.

Follow these strategies to minimize the exposure to electromagnetic
fields (EMF):

- Do not place your body between the welding cables. Both welding
cables must be on the same side and apart from your body.

- Twist both welding cables together and secure them with tape
when possible.

- Do not wrap the welding cables around your body.

- Connect the earth cable to the workpiece as close as possible to
the area to be welded.

- Keep your head and body as far as possible from the welding
circuit. Do not work close to the welder, nor seated or leaning on it.
Keep a minimum distance: Fig 5 Da = cm 50; Db = cm 20.

ﬁ Class A equipment

This equipment has been designed to be used only in professional
and industrial environments.

If this equipment is used in domestic environments, and those are
directly connected to a low voltage power supply network, which
supplies buildings for domestic purposes, it may be difficult to
ensure an appropriate electromagnetic compatibility as the result of
conducted or radiated disturbances.

Welding in conditions of risk

- If welding needs to be done in conditions of risk (electric discharges,
suffocation, in presence of inflammable or explosive materials),
make sure an authorized expert previously evaluates the conditions.
Make sure an expert or a trained person so they may intervene
in case of emergency. Use the protective equipment described in
normative of EN 60974-9.

- If you are required to work higher than the ground level, always use
a safety platform.

- If more than one welding machine need to be working on the
same piece, or maybe electrically connected pieces, the sum of the
no-load voltages on the electrode holders or on the torches, may
exceed the safety levels.

Make sure an authorized expert previously evaluates the working
conditions to see if that risk may appear in order to adopt the
appropriate  protective measures described in ‘Necessary
regulations.

A Additional warnings.

- Do not use the welding machines for purposes other than those
that do not belong to its function, for example, to thaw frozen water
pipes.

- Place the welding machine on a flat and suitable surface, and make
sure it can not move.

It must be positioned in such a way as to allow it to be controlled
during its use, but without the risk of being covered with welding
sparks.

- Do not work with the welding machine hung from its body, use the
straps or any other suitable device for that purpose.

- Do not lift the welding machine. There are no lifting devices in the
equipment.

- Do not use cables with damaged insulation or loose connection.




DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

The welding machine is a high-frequency current transformer for ma-
nual arc welding, using MMA coated electrodes and TIG with a torch
that strikes the arc by contact.

This welding machine has been developed by the use of the electronic
INVERTER technology.

The machine delivers a constant current.

The electrical characteristic of the transformer is that it lowers the
voltage.

This manual refers to a range of welding machines that differ in some
of their characteristics.

Identify your model in Fig. 1.

Main parts Fig. 1
A) Power cable.
B) ON/OFF switch.

C) 4-pin connection for the adjustable electrode holder (PROGRESS
160 ADVANCED and PROGRESS 200 ADVANCED).

D) Welding current regulation.
F) Display.
H) Connection for welding cables.

Technical data

Adata plate is affixed to the welding machine. Fig. 2 shows an exam-
ple of this plate

A) Manufacturer name and address.

B) European standard reference for the construction and safety of
the welding equipment.

C) Symbol of the welding machine internal structure.

D) Symbol of the foreseen welding process: D1: MMA welding; D2:
TIG welding.

E) Symbol of the continuous current delivered.
F) Input power required:

1” alternate single-phase voltage, frequency: F1: from electrical
power supply; F2: from motor generator.

G) Level of protection from solids and liquids.

H) A symbol indicating the possibility of using the welding machine in
environments potentially subjected to electric discharges.

1) Welding circuit performance.

UoV Minimum and maximum open circuit voltage (open welding
circuit)

12, U2 Current and delivered corresponding normalized voltage dis-
tributed around the welding machine.

X Duty cycle. Indicates how long the welding machine can work for,
and how long it must rest in order to cool down.

The time is expressed in % on the basis of a 10-minute cycle (e.g.
60% means 6 min. work and 4 min. rest)

A/V Current adjustment area and corresponding arc voltage.
J) Power supply data.

U1 Input voltage (allowed tolerance: +/- 10%)

11 eff Effective absorbed current.

11 max Maximum absorbed current.

K) Serial number.

L) Weight.

M) Safety symbols: Refer to Safety Warnings.

STARTING UP
- The installation of the necessary electrical mains supply

A must be done according to national and international legal
conformities.

- Connections to the mains must be made by an expert or a qualified
person.

- Before to start make sure that electrical supply installation is made
according to points 1 and 2 and is in perfect state.
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- Make sure the welding machine is switched off and the plug is not
connected to the power socket before carrying out this procedure.

- The device must be only connected to a supply system, with an
earthed ‘neutral’ lead.

- Always visually check or make check by a qualified technician that
as minimum machine has earth connection is connected through a
differential switch (30 mA 30ms trip) and a magneto thermal switch
with class C tripping and a minimum recommended amperage of 32
amperes. If, for example, you connect to a minor amperage (say 10
amperes, for example) switch they can trip if the adjust of power is
high. This is not a machine’s problem is a not correct capacity of the
electrical installation for the welding machine.

- Avoid, if possible, extension cords. If you must please use it as short
as possible and as high conductor area as possible. For avoiding
extra loses don’t roll the extension cord in your axle. Minimum
section allowable is 2.5mm2, recommended is 4mm2. Don’t use
cheap 1.5mm2 extension cords !!.

ASSEMBLY AND ELECTRICAL
CONNECTIONS

Check that the electrical supply delivers the corresponding voltage
and frequency to the welding machine, and make sure it is fitted
with a delayed fuse suited to the maximum delivered rated current
(I2max). Fig. 3,1.

The requirements set out in the IEC/EN61000-3-12 standard, do not
apply to this equipment. If this equipment is connected to a low vol-
tage power supply network, either the installer or the user are res-
ponsible for checking that this can be done (consult the distribution
system operator if required).

In order to comply with the requirements, set out in the EN61000-3-
11 (Flicker) standard, it is recommended to connect the welder to the
supply network interface points, having a lower impedance than the
reference Zmax = Fig. 3,4.

To comply with the requirements of the EN61000-3-12 standard, the
welding machine must be connected to the interface points of the
power supply network that present a short-circuit power equal to or
greater than 8062 kW.

Plug. If the welding machine is not fitted with a plug, fit a normalized
plug (2P+T for 1Ph) of a suitable capacity for the power cable Fig.
3,2.

CONNECTION TO MOTOR GENERATORS

Some welding machines may be powered by a motor generator.
Make sure this has a power of at least 6 kVA, and does not deliver
voltage higher than 270V.

PREPARING THE WELDING CIRCUIT MMA

Connect the ground lead to the welding machine and the piece to be
welded, as close as possible to the point to be welded.

Connect the cable with the electrode holder gripper to the welding
machine, and mount the electrode on the gripper.

In welding machines that deliver direct current, most of the electrodes
are connected to the positive attachment.

Refer to the electrode manufacturer’s instructions, concerning the
connection and the welding current.

PREPARING THE TIG WELDING CIRCUIT

- Connect the ground lead to the welding machine and the piece to
be welded, as close as to the point to be welded.

- Connect the TIG torch power connector to the negative attachment
on the welding machine, and mount the electrode. The torch must be
fitted with a gas flow adjustment valve.

- Connect the TIG torch gas pipe to the output of the pressure
reducer mounted on an ARGON protection gas cylinder.
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WELDING PROCESS: DESCRIPTION OF

CONTROLS AND SIGNALS

Once you have put the welding machine into operation,
switch it on and apply the required adjustments.

Adjusting the welding current

Select the welding current depending on the electrode type, joint and
welding position.

Indicatively, the different currents to be used with the different
electrode diameters, are listed in Fig. 4.

To strike the welding arc with the coated electrode, brush it onto the
piece to be welded and, as soon as the arc is struck, constantly hold
it at a distance equal to the electrode diameter and at an angle of
approximately 20° — 30° in the direction in which you are welding.

To strike the welding arc with the TIG torch, make sure the protection
gas valve is open. With a rapid, confident move, touch and then take
away the electrode point from the piece to be welded.

Heating stop indication

If the warning light is switched on (or see “HEA” in the display),
means that the thermal protection is already on.

If the duty cycle “X” shown on the data plate is exceeded, a thermal
cutout stops the machine before any damage is caused. Wait for the
operation to be restored and, if possible, wait for a few minutes more
until the gear factor is complied.

If the thermal protection is continuously on, means that the machine
is overworking.

“Hot start”

The welding machine is fitted with an automatic device that
facilitates the striking of the arc, increasing the current only at that
very moment.

“Antisticking”

The welding machine is fitted with an automatic device that interrupts
the current for a few seconds after having detected that the electrode

has tuck to the piece to be welded. By doing so, the electrode will
not overheat.

CURRENT
ARC FORCE
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PROGRESS 1600 Additional instructions.

This equipment has an advanced control panel formed by 8 LEDs, a
3x7 segment display, two buttons and an adjustment knob.

Parameters are selected with the two lower buttons marked with a
triangle.

The left button selects the left parameters and the right button
selects the right ones.

The selection is made in a circular move, so the selected parameter
is indicated by a led light.

The specific value of the parameter is adjusted with the center knob.
Left side controls description

Led Current: When the display is on, it indicates the configured
welding amps.

Led Arc Force: Indicates on the display a value from 0 to 10- It is
used to adapt the best response depending on the type of electrode.
As a general rule, select low values for rutile electrodes (ex: E6013),
average values for basic electrodes (ex: E7018) and high values for
cellulosic electrodes (ex: E6011).

Led VRD ON/OFF: For certain jobs, a low voltage for vacuum-brazing
process is mandatory. Consult your manager or site manager. If
so, turn VRD (voltage reduction device) ON. If not required, it is
recommended to keep VRD switched OFF, as the electrode priming
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will have a superior quality due to the higher no-load voltage.
MMA Led: Indicates equipment configured to weld coated electrodes.

LIFT TIG Led: Indicates that the equipment is set for TIG welding
with lift-arc ignition. In order to weld TIG, you will need a system (not
supplied along this machine; consult your Stayer supplier) consisting
of a TIG torch with a gas regulation valve, a 3/8” DINSE power
connection and gas connection suitable for a supply of technical
protective gas, normally pure argon. To start the arc is not necessary
to scrape (and contaminate the workpiece), simply touch the part
with the tungsten electrode and lift 3mm to comfortably start the arc.

Right side settings: Determined by the type of welding process
(MMA/TIG) and the electrode to be used. Once those parameters
have been selected, a correct range of use is set for any of the three
diameter selections. If you need a more delicate adjustment of the
welding current, use the central knob.

HOT START
ARC FORCE
VRD ON/OFF

SYNERGIC TIG PRO

@ mgm

32 BITS
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Specific instructions for the PROGRESS 2021K model.

This equipment has an advanced control panel with 8 LEDs, a 3x7
segment display, two buttons and an adjustment knob. The parame-
ters are selected with the two lower buttons marked with a triangle.
The left button selects the left parameters and the right the thickness
of the electrode to be used. The specific value of the parameter is
adjusted with the center knob.

Controls description:

Hot Start: Indicates on the display the value from 0 to 100. It is used
to regulate the ignition current in the arc. Set value 0 when using
TIG.

Arc Force: Indicates the value from 0 to 100 on the display. It is
used to adjust the best response depending on the type of electrode.
As a general rule, select low values for Rutile-type electrodes. (ej:
E6013), medium values for basic electrode (eg E7018) and high va-
lues for cellulosic electrodes (eg E6011). Set value 0 when using TIG

VRD On/Off: Press and hold the left button for 2 seconds to change
this value.

Low vacuum welding voltage is mandatory for certain jobs. Consult
your manager or site manager.

If so, set VRD (Voltage Reduction Device) to ON.

Ifitis not required, it is recommended to select VRD in OFF since the

electrode priming is of superior quality thanks to the higher voltage
in no-load.

Led diameters MMA: Selection of the thickness of the electrode to
be used and limits the current values, if no LED is on, the current can

be selected from 20 to 200 amps.
Selected diameter Current values
2,5mm 50-120A
3,2mm 80-140A
4.0mm 110-180A
Unselected 20-200A

Using the LIFT TIG

This equipment has a synergic system, it is not necessary to select
TIG welding, simply connect a system (not supplied, consult your
Stayer dealer) consisting of a TIG torch with gas regulation by valve,
1/2 "DINSE power connection and gas connection compatible with a
supply of technical protective gas, normally pure Argon. To start the
arc it is not necessary to scrape (and contaminate the part) simply
touch the part with the tungsten electrode and lift 3mm to comforta-
bly start the arc. Take into account leaving Hot Start and Arc Force
values at “0”.
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Specific instructions for the PROGRESS 160 / 200
ADVANCED model.

These models are equipped with a control connector to use the
regulated electrode holder Fig. C.

The regulated electrode holder from Stayer is supplied with the unit
and has a length of 4 metres.

The electrode holder can be used to regulate the welding current
wirelessly over a distance of up to 4 metres.

In order for the electrode holder to have the regulating function, it
must be connected to the connector Fig. C.

Once it is connected, the regulation can be carried out exclusively
via the electrode holder.

RECOMMENDATIONS FOR USE

- Only use an electrical extension cord when absolutely necessary,
and providing it has an equal or larger section to the power cable and
is fitted with a grounding conductor.

- Do not block the welder air intakes. Do not store the welder in
containers or on shelving that does not guarantee a suitable
ventilation.

- Do not use the welder in any environment where in presence of
gas, vapors, conductive powders (e.g: iron shavings), brackish air,
caustic fumes or other agents that could damage the metal parts and
the electrical insulation.

The electric parts of the welder have been treated with protective
resins. When used for the first time, smoke may be noticed; this is
caused by the resin drying out completely.

The smoke should only last for a few minutes.

MAINTENANCE

A Switch off the welder and remove the plug from the power
socket before carrying out any maintenance operation.
Extraordinary maintenance of the machine must be periodically
carried out by expert staff or qualified electrical mechanics,
depending on the use.

- Inspect the inside of the welder and remove any deposited dust on
the electrical parts (by using compressed air), and in the electronic
cards (using a very soft brush and appropriate cleaning products).

- Check that the electrical connections are tight and the insulation on
the wiring is not damaged.
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MANUEL D’INSTRUCTION
Lire attentivement ce manuel d’instructions avant d’utiliser
la soudeuse.
Les appareils de soudage a I'arc avec électrode enrobée
MMA et TIG, ci-dessous appelés “soudeuse”, ont été congus pour
un usage industriel et professionnel.

S’assurer que la soudeuse est installée et réparée par des personnes
qualifiées, conformément aux lois et aux normes de prévention des
accidents.

S’assurer que I'opérateur est instruit sur I'utilisation et les risques
liés au procédé de soudage a l'arc, ainsi que sur les mesures de
protection et les procédures d’'urgence nécessaires.

Pour plus d’informations, consulter la brochure “Installation et
utilisation des appareils de soudage a I'arc”: EN 60974-9.

AVERTISSEMENTS DE SECURITE

S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée

la soudeuse est protégée par des dispositifs de sécurité

(fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a la
terre a été effectuée.

» S’assurer que la fiche et le cable d’alimentation sont en bon état.

» S’assurer que la soudeuse est éteinte avant de brancher la fiche
dans la prise d’alimentation.

« Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation
dés que l'opération est terminée.

« Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation
avant de brancher les cables de soudage, effectuer les opérations
d’entretien, déplacer la soudeuse (utiliser la poignée qui se trouve
sur cette derniéere).

* Les parties sous tension électrique ne doivent pas entrer en contact
avec la peau nue ou des vétements mouillés. S’isoler électriquement
de I'électrode, de la piece a souder et de toutes parties métalliques
accessibles mises a la terre. Utiliser des gants, chaussures,
vétements spécifiques et des tapis isolants secs et ininflammables.
« Utiliser la soudeuse dans un local sec et aéré. Ne pas exposer la
soudeuse a la pluie et au soleil battant.
» N'utiliser la soudeuse que lorsque tous les panneaux et écrans
sont a leur place et correctement montés.
» Ne pas utiliser la soudeuse apres l'avoir fait tomber ou
é I'avoir heurtée car elle pourrait ne plus étre fiable. La faire
contréler par une personne experte ou qualifiée.
« Eliminer les fumées de soudage grace a une ventilation
naturelle approprié¢e ou un aspirateur de fumées.
Utiliser une approche systématique pour déterminer les
limites d’exposition aux fumées de soudage (en fonction de leur
composition, concentration et durée d’exposition).
* Ne pas souder de matériaux nettoyés avec des solvants a base de
chlore ou de substances analogues.
« Utiliser le masque de soudage avec un verre de protection adapté
au soudage. Le remplacer lorsqu’il est endommageé : les radiations
pourraient le traverser.
» Mettre des gants, chaussures et vétements ininflammables pour
protéger la peau des rayonnement produits par I'arc de soudage et
des étincelles. Ne pas porter de vétements graisseux : une étincelle
pourrait leur faire prendre feu. Utiliser des écrans de protection pour
protéger les personnes a proximité.
» Les parties métalliques incandescentes suivantes ne doivent pas

entrer en contact avec la peau nue: pince porte-électrode, parties
restantes de I'électrode, piéces a peine soudées.

» Travailler le métal provoque des étincelles et des éclats. Porter
des lunettes de sécurité comprenant des protections latérales.

A » Les étincelles créées lors du soudage peuvent

provoquer des incendies.

» Ne pas souder/couper dans des zones ou se trouvent du gaz ou
des matériaux/vapeurs inflammables.
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* Ne pas souder ou couper de conteneurs, bouteilles, réservoirs ou
tuyaux si une personne experte ou qualifiée n’a pas préalablement
contrélé qu’ils peuvent étre travaillés et ne les a pas correctement
préparés.

» Lorsque le soudage est terminé, enlever I'électrode de la pince
porte-électrode. S’assurer qu’aucune partie du circuit électrique de
la pince porte-électrode ne touche le circuit de masse ou de terre :
un contact accidentel peut provoquer des surchauffes et des débuts
d’incendie.

® EMF Champs électromagnétiques.

Le courant de soudure génére des champs électromagnétiques
(EMF) a proximité du circuit de soudure et de la soudeuse. Les
champs électromagnétiques peuvent interférer avec des protheses
médicales, comme par exemple le pacemaker.

Des mesures de protection appropriées doivent étre prises par
les personnes qui portent des prothéses médicales. Par exemple,
I'accés a la zone d'utilisation de la soudeuse doit étre interdit. Les
personnes qui portent des prothéses médicales doivent consulter
le médecin avant de s’approcher de la zone d’utilisation de la
soudeuse.

Cet appareillage répond aux exigences du standard technique de
produit pour I'utilisation exclusive dans un environnement industriel
et pour un usage professionnel. Il ne répond pas aux limites prévues
pour I'exposition humaine aux champs électromagnétiques dans un
environnement domestique.

Appliquer les précautions suivantes pour minimiser I'exposition aux
champs électromagnétiques (EMF) :

* Ne pas placer le corps dans les cables de soudure. Garder les
deux cables de soudure sur le méme c6té du corps.

» Lorsque cela est possible, rassembler les cables de soudure en
les fixant avec du ruban adhésif.

* Raccorder le cable de masse a la piece a usiner le plus prét
possible de I'endroit a souder.

* Ne pas souder en tenant la soudeuse suspendue a votre corps.

* Maintenir votre téte et votre buste le plus loin possible du circuit
de soudure. Ne pas travailler en étant proche de la soudeuse, ou
assis pres d’elle ou encore en étant appuyé a la soudeuse. Distance
minimum: Fig 5 Da = cm 50; Db = cm.20.

Appareillage de Classe A

E E Cet appareillage est congu pour [lutilisation dans des
environnements industriels et professionnels.

Dans les environnements domestiques et dans ceux raccordés a
un réseau d’alimentation public a basse tension qui alimente des
édifices a usage domestique, il pourrait y avoir des difficultés a
assurer la conformité a la compatibilité électromagnétique, a cause

des perturbations conduites ou irradiées.

Soudage en situations de risque

» S'il est nécessaire de souder en situations de risque (décharges
électriques, suffocation, en présence de matériaux inflammables ou
explosifs), s’assurer qu’un expert autorisé évalue préalablement les
conditions. S’assurer que des personnes formées pour intervenir en
cas d’'urgence sont présentes. Adopter les dispositifs de protection
normative de EN 60974-9.

« Pour travailler en position surélevée par rapport au sol, toujours
utiliser des platesformes de sécurité.

» Si plusieurs soudeuses agissent sur la méme piece ou toutefois
sur des piéces électriquement raccordées, les tensions a vide sur
les porte-électrode ou les torches peuvent s’additionner et dépasser
ainsi le niveau de sécurité. S’assurer qu’un expert autorisé détermine
préalablement la présence de risque et, si nécessaire, qu’il prend les
mesures de protection réglements nécessaires.

A Avertissements supplémentaires.

* Ne pas utiliser la soudeuse dans des buts autres que ceux
décrits, comme par exemple pour décongeler les tuyaux du réseau
hydraulique.

* Placer la soudeuse sur une surface plate et stable. S’assurer
qgu’elle ne peut pas se déplacer. Elle doit étre placée de fagon a ce
qu’il soit possible de la controler, mais que les étincelles de soudage
ne puissent pas l'atteindre.
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MISE EN SERVICE

* Durant le travail, le soudeuse ne doit pas étre accroché au corps,
que ce soit avec des courroies ou d’autres éléments.

* Ne pas soulever la soudeuse. Aucun systéme de levage n’est
prévu.

* Ne pas utiliser de cables dont I'isolation est endommageée ou les
connexions desserrées.

DESCRIPTION DE LA SOUDEUSE

La soudeuse est un transformateur de courant haute fréquence pour
le soudage manuel a I'arc avec électrodes enrobées MMA et TIG et
une torche d’amorgage de I'arc par contact.

La soudeuse est congue avec la technologie électronique
INVERTER.

Le courant fourni est continu (+ -).
La caractéristique électrique du transformateur est plongeante.

Ce manuel se référe a une série de soudeuses qui se différencient
en raison de certaines de leurs caractéristiques.

Identifier son modéle sur la Fig. 1.

Principaux organes Fig.1

A) Power cable.

B) ON/OFF switch.

C) Connexion a 4 broches pour le porte-électrode régla-
ble (PROGRESS 160 ADVANCED et PROGRESS 200
ADVANCED).

D) Welding current regulation.

F) Display.

H) Connection for welding cables.

Caractéristiques techniques

La plaque d'identification se trouve sur la soudeuse. La Fig.2
représente la plaque en question.

A) Nom et adresse du constructeur

B) Norme européenne de référence pour la construction et la
sécurité des appareils de soudage

C) Symbole de la structure interne de la soudeuse

D) Symbole du procédé de soudage prévu: D1: Soudage MMA; D2:
Soudage TIG.

E) Symbole du courant continu fourni
F) Type d’alimentation nécessaire :

17 tension alternative monophasée ; fréquence F1: depuis ligne
électrique; F2:depuis moto-générateur

G) Degré de protection contre les corps solides et liquides.

H) Symbole indiquant la possibilité d'utiliser la soudeuse dans des
locaux a risque de décharges électriques

1) Performances du circuit de soudage.

UOV Tension a vide minimum et maximum (circuit de soudage
ouvert).

12, U2 Courant et tension normale correspondante que la soudeuse
fournit.

X Facteur de marche. Indigue combien de temps la soudeuse
peut travailler et combien de temps elle doit rester a I'arrét pour se
refroidir. Le temps est exprimé en % sur la base d’un cycle de 10
min. (ex. 60% signifie 6 min. de travail et 4 min. d’arrét).

A / V Champ de réglage du courant et de la tension d'arc
correspondante.

J) Données relatives a la ligne d’alimentation

U1 Tension d’alimentation (tolérance admise : +/- 10%).

11 eff Courant absorbé efficace.

11 max Courant absorbé maximum

K) Numéro de série.

L) Poids.

M) Symboles de sécurité : Se référer aux Avertissements de sécurité.
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» Seules les personnes expertes ou qualifiées sont
autorisées a effectuer les raccordements électriques.

» S’assurer que la soudeuse est éteinte et débranchée de
la prise d’alimentation durant les diverses étapes de la mise
en service.

» S'assurer que la prise d’alimentation a laquelle est
branchée la soudeuse est protégée par des dispositifs de
sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise
a la terre a été effectuée et interrupteur différentiel normatif.

» L’appareil doit étre raccordé exclusivement a un systéme
d’alimentation avec le conducteur du “neutre” raccordé a la
terre.

MONTAGE ET RACCORDEMENT
ELECTRIQUE

Veérifier que la ligne électrique fournit la tension et la fréquence qui
correspondent a celles de la soudeuse. La ligne doit étre dotée d’'un
fusible retardé adapté au courant nominal maximum fournit (12 max.)
Fig.3,1.

Cet appareillage n’est pas conforme aux exigences de la
réglementation IEC/EN61000- 3-12. S'il est raccordé a un réseau
d’alimentation public a basse tension, l'installateur ou I'utilisateur a
la responsabilité de contréler s’il peut étre raccordé; (si nécessaire,
consulter le gestionnaire du réseau de distribution d’électricité).

Afin de satisfaire les exigences de la réglementation EN61000-3-11
(Flicker), nous vous conseillons de raccorder la soudeuse aux points
d’interface du réseau d’alimentation qui présentent une impédance
mineure de Zmax= Fig.3,4.

Pour étre conforme aux exigences de la norme EN61000-3-12, le
poste a souder doit étre connecté aux points d’interface du réseau
d’alimentation qui présentent une puissance de court-circuit égale
ou supérieure a 8062 kW.

Fiche d’alimentation. Si la soudeuse n’est pas munie de la fiche,
brancher une fiche normale au céble d’alimentation (2P + T pour
1Ph) avec une capacité appropriée Fig.3,2.

RACCORDEMENT AUX
MOTO-GENERATEURS

Certaines soudeuses peuvent étre alimentées par un moto-
générateur. S’assurer qu'il est d’'une puissance minimum de 6 kVA
et qu'’il ne fournit pas une tension supérieure a 270V.

PREPARATION DU CIRCUIT DE SOUDAGE
MMA

Raccorder le cable de masse a la soudeuse et a la piece a souder,
le plus prés possible du point a souder.

Raccorder le cable a la soudeuse a I'aide de la pince porte-électrode
et placer I'électrode sur la pince.

Pour les soudeuses qui fournissent du courant continu, la plupart
des électrodes sont raccordées au connecteur positif.

Se référer aux indications fournies par le fabricant des électrodes
pour le raccordement et le courant de soudage.

PREPARATION DU CIRCUIT DE SOUDAGE
TIG

» Raccorder le cable de masse a la soudeuse et a la piéce a souder,
le plus prés possible du point a souder.

» Raccorder le connecteur de puissance de la torche TIG au
connecteur négatif de la soudeuse et mettre I'électrode en place.
La torche doit étre dotée d’un robinet pour le réglage du flux de gaz.

» Raccorder le tube de gaz de la torche TIG a la sortie d’'un réducteur
de pression placé sur une bouteille de gaz de protection ARGON.




PROCEDE DE SOUDAGE: DESCRIPTION

DES COMMANDES ET SIGNALISATIONS

Aprés avoir réalisé toutes les étapes de la mise en service,
allumer la soudeuse et effectuer les réglages.

Réglage du courant de soudage

Sélectionner le courant de soudage en fonction de I'électrode, du
joint et de la position de soudage.

Approximativement, les courants a utiliser pour les électrodes de
différents diamétres sont indiqués dans la Fig.4.

Pour amorcer 'arc de soudage avec électrode enrobée, le frotter sur
la piece a souder et dés que l'arc est amorcé, le tenir de maniére
constante a une distance correspondant au diameétre de I'électrode
et incliné d’environ 20 - 30 degrés dans le sens d’avancement.

Pour amorcer 'arc de soudage avec la torche TIG, s’assurer que la
vanne du gaz de protection est ouverte. Par un mouvement rapide et
sUr, toucher la piéce a souder avec la pointe de I'électrode puis I'en
éloigner immédiatement.

Indication d’arrét de chauffage
Lorsque le témoin est allumé : la protection thermique est en service.

Si les conditions de soudage “X” indiquées sur la plaque
d’identification sont dépassées, un protecteur thermique interrompt
le travail avant que la soudeuse ne soit endommagée.

Attendre que le fonctionnement soit rétabli et, (recommandé)
attendre quelques minutes de plus jusqu’a ce que le facteur de
vitesse soit atteint.

Si le protecteur thermique intervient constamment, cela signifie que
les performances exigées de la soudeuse sont excessives.

Surchauffe au démarrage

La soudeuse est dotée d’un dispositif automatique qui simplifie
'amorgage de I'arc et augmente uniquement a cet instant le courant.

Anti-collage

La soudeuse est dotée d’un dispositif automatique qui coupe le
courant quelques secondes aprés avoir détecté que I'électrode
est restée collée a la piéce a souder. De cette fagon, I'électrode ne
devient pas brdlante.

Instructions spécifiques pour le modéle PROGRESS 1600.

CURRENT
VRD ON/OFF

'  PROGRESS
) 32 BITS

Cet équipement dispose d’un panneau de commande avancé avec
8 LED, un affichage 3x7 segments, deux boutons et un bouton de
réglage. Les paramétres sont sélectionnés avec les deux boutons
inférieurs marqués d'un triangle. Le bouton gauche sélectionne
les paramétres de gauche et le bouton droit sélectionne le droit.
La sélection se fait en mode circulaire, de sorte que le parameétre
sélectionné est indiqué par une led. La valeur spécifique du
parameétre est ajustée avec le bouton central.

Description des commandes du cété gauche

Courant LED: Allumé, I'affichage indique les ampéres de soudage
configurés.

Led Arc Force: Indique sur I'afficheur la valeur de 0 a 10. Elle permet
d’adapter la meilleure réponse en fonction du type d’électrode. En
régle générale, sélectionnez des valeurs faibles pour les électrodes
de type Rutile (par exemple E6013), des valeurs moyennes pour
I'électrode de base (par exemple E7018) et des valeurs élevées
pour les électrodes cellulosiques (par exemple E6011).

Led VRD On / Off: Pour certains travaux, une faible tension de
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soudage sous vide est obligatoire. Consultez votre responsable
ou votre responsable de site. Si tel est le cas, activez le VRD
(dispositif de réduction de tension). Si cela n’est pas nécessaire, il
est recommandé de sélectionner VRD sur OFF car 'amorgage de
I'électrode est de qualité supérieure grace a la tension plus élevée
a vide.

Led MMA: Indique
électrodes revétues.

LED LIFT TIG: Indique I'équipement configuré pour le soudage
TIG avec amorgage d’arc surélevé. Pour souder TIG, vous aurez
besoin d’'un systéme (non fourni, consultez votre revendeur Stayer)
composé d’une torche TIG avec régulation du gaz par vanne, d’une
connexion d’alimentation 3/8 "DINSE et d’'une connexion de gaz
compatible avec une alimentation en gaz de protection technique,
normalement Argon pur. Pour démarrer I'arc, il n’est pas nécessaire
de gratter (et de contaminer la piece), il suffit de toucher la piéce
avec I'électrode en tungsténe et de soulever 3 mm pour démarrer
I'arc confortablement.

I'équipement configuré pour souder des

Parameétres du c6té droit:

lls sont indiqués dans la sélection des électrodes et le type de
procédé de soudage (MMA/ TIG). Une fois I'équipement sélectionné,
une plage d'utilisation correcte est configurée pour I'une des trois
sélections de diametre. Si vous avez besoin d’'un réglage fin du
courant de soudage, utilisez le bouton central.

HOT START
ARC FORCE
VRD ON/OFF

SYNERGIC TIG PRO
e X C
. -R/ELH/A/E

Instructions spécifiques pour le modéle PROGRESS 2021K.

Cet équipement dispose d’'un panneau de commande avancé avec
8 LED, un affichage 3x7 segments, deux boutons et un bouton de
réglage. Les paramétres sont sélectionnés avec les deux boutons
inférieurs marqués d’un triangle. Le bouton de gauche sélectionne
les parametres de gauche et celui de droite I'épaisseur de I'électro-
de a utiliser. La valeur spécifique du paramétre est ajustée avec le
bouton central.

@ un
ELECTRODE

32 BITS
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Description des controles:

Hot Start: Indique sur I'afficheur la valeur de 0 a 100. Il est utilisé
pour réguler le courant d’allumage dans I'arc. Définissez la valeur 0
lors de I'utilisation de TIG.

Arc Force: Indique la valeur de 0 & 100 sur l'afficheur, elle permet
d’ajuster la meilleure réponse en fonction du type d’électrode. En
régle générale, sélectionnez des valeurs faibles pour les électrodes
de type Rutile (ex: E6013), des valeurs moyennes pour I'électrode
de base (ex. E7018) et des valeurs élevées pour les électrodes ce-
llulosiques (ex. E6011). Définir la valeur 0 lors de I'utilisation de TIG.

VRD On/Off: Appuyez sur le bouton gauche et maintenez-le enfon-
cé pendant 2 secondes pour modifier cette valeur.

Une faible tension de soudage sous vide est obligatoire pour cer-
tains travaux. Consultez votre responsable ou votre responsable de
site.

Si tel est le cas, réglez VRD (dispositif de réduction de tension) sur
ON.

Si cela n'est pas nécessaire, il est recommandé de sélectionner
VRD sur OFF car 'amorgage de I'électrode est de qualité supérieure
grace a la tension plus élevée a vide.

Diameétres de LED MMA: Sélection de I'épaisseur de I'électrode a
utiliser et limite les valeurs de courant, si aucune LED n’est allumée,
le courant peut étre sélectionné de 20 a 200 ampéres.




Diamétre sélectionné Valeurs actuelles
2,5mm 50-120A

3,2mm 80-140A

4.0mm 110-180A

Sin seleccionar 20-200A

Utilisation du LIFT TIG

Cet équipement dispose d’un systéme synergique, il n’est pas néce-
ssaire de sélectionner le soudage TIG, il suffit de connecter un sys-
téme (non fourni, consulter votre revendeur Stayer) composé d’'une
torche TIG avec régulation du gaz par vanne, prise d’alimentation
1/2 "DINSE et raccordement gaz compatible avec une alimentation
en gaz de protection technique, normalement de I'argon pur. Pour
démarrer I'arc, il n’est pas nécessaire de gratter (et de contaminer
la piece), il suffit de toucher la piéce avec I'électrode en tungsténe
et de soulever 3 mm pour démarrer I'arc confortablement. Tenez
compte du fait de laisser les valeurs Hot Start et Arc Force a «0».

Instructions spécifiques pour le modéle PROGRESS 160 / 200
ADVANCED.

Ces modéles sont équipés d’un connecteur de contréle pour I'utilisa-
tion du porte-électrode régulé Fig. C.

Le porte-électrode régulé de Stayer est fourni avec I'appareil et a
une longueur de 4 métres.

Le porte-électrode permet de régler le courant de soudage sans fil
sur une distance maximale de 4 métres.

Pour que le porte-électrode ait la fonction de régulation, il doit étre
connecté au connecteur Fig. C. Une fois qu'’il est connecté, la régu-
lation peut étre effectuée exclusivement via le porte-électrode.

CONSEILS D'UTILISATION

« Utiliser une rallonge électrique uniquement si nécessaire. Sa section
devra étre égale ou supérieure a celle du cable d’alimentation. Elle
sera munie d’'un conducteur de terre.

* Ne pas bloquer les prises d’'air de la soudeuse. Ne pas la
placer dans des conteneurs ou sur des étagéres qui ne sont pas
correctement aérés.

* Ne pas utiliser la soudeuse dans des milieux contenant : gaz,
vapeurs, poussiéres conductives (ex. limage de fer), air vicié,
fumées caustiques et autres agents qui pourraient endommager les
parties métalliques et les isolations électriques.

* Les parties électriques de la soudeuse ont été traitées avec des
résines de protection.

Il est possible que de la fumée apparaisse a la premiére utilisation. Il
s’agit de la résine que séche compléetement. La formation de fumées
ne durera que quelques minutes.

ENTRETIEN

A Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise
d’alimentation avant d’effectuer les opérations d’entretien.
Entretien extraordinaire que du personnel expert ou qualifié doit
effectuer régulierement, en fonction de I'utilisation faite.

» Contrbler l'intérieur de la soudeuse et enlever la poussiére
déposée sur les parties électriques (utiliser de I'air comprimé) et
sur les cartes électroniques (utiliser une brosse trés souple ou des
produits adéquats).

« Vérifier que les connexions électriques sont bien resserrées et que
l'isolant des cablages n’est pas endommagé.
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MANUAL DE INSTRUCOES
A Antes de utilizar a soldadora ler com atengédo o manual de
instrugoes.

As instalagbes para soldadura por arco com eléctrodo revestido
MMA e TIG, a seguir chamadas “soldadora”, estdo previstas para
uso industrial e profissional.

Controlar que a soldadora seja instalada e reparada por pessoas
expertas, em conformidade com as leis e as normas contra
acidentes.

Controlar que o operador esteja treinado para o uso e riscos ligados
ao procedimento de soldadura por arco e sobre as necessarias
medidas de protecgéo e procedimentos de emergéncia.

Pode-se obter informagdes detalhadas no fasciculo “Aparelhagens
para soldadura por arco, instalagéo e uso”: EN 60974-9.

ADVERTENCIAS DE SEGURANCA

Controlar que, a tomada de alimentagédo na qual conectar a

soldadora, esteja protegida pelos dispositivos de seguranga

(fusiveis ou interruptor automatico) e que estejaconectada
na instalagéo de terra.

» Controlar que a ficha e o cabo de alimentacéo estejam em boas
condigdes.

» Antes de introduzir a ficha na tomada de alimentagéo, controlar
que a soldadora esteja desligada.

* Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagéao
logo que terminar o trabalho.

* Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagéao
antes de conectar os cabos de soldadura, efectuar operagdes de
manutengao, mové-la (usar o puxador presente na soldadora).

* Nao tocar as partes sob tensao eléctrica com a pele nua ou com
roupas molhadas. Isolar electricamente si mesmo do eléctrodo, da
peca a ser soldada e de eventuais partes metalicas acessiveis,
conectadas no solo. Usar luvas, calgados, roupas previstas para tal
finalidade e tapetes isoladores secos, nao inflamaveis.
* Usar a soldadora em ambiente seco e ventilado. Ndo expor a
soldadora sob a chuva ou sob o sol a pico.
* Usar a soldadora s6 se todos os painéis e anteparos estiverem no
préprio lugar e montados correctamente.
» N&o utilizar a soldadora se a mesma tiver caido ou recebido um
golpe, pois, pode ndo esta mais segura. Faze-la controlar por uma
pessoa experta ou qualificada.
* Eliminar os fumos de soldadura com uma adequada
ventilagdo natural ou com um aspirador de fumos. E
necessario utilizar uma relagdo sistematica para avaliar
os limites contra a exposi¢do aos fumos de soldadura em
fungdo da sua composi¢do, concentragdo e duragdo da
propria exposigao.
* Nao soldar materiais limpos com solventes clorados ou todavia
similares.
» Usar a mascara de soldadura com um vidro inactinico adequado
ao processo de soldadura. Substitui-la se estiver prejudicada; as
radiagbes podem atravessa-la.
» Usar luvas, calgados e roupas ignifugas que protejam a pele contra
os radiagao produzidos pelo arco de soldadura e pelas faiscas.
Nao usar roupas oleosas ou gordurosas, uma faisca pode
incendia-las.
Usar anteparos de proteccdo para proteger as pessoas em
proximidades.
» Nao tocar com a pele nua as partes metalicas incandescentes, tais
como: magarico, pinga porta-eléctrodo, tocos de eléctrodo, pegas
recém usinadas.
» A usinagem do metal provoca faiscas e lascas. Usar éculos de
seguranga, com proteccao lateral dos olhos.
* As seguintes partes metalicas brilhantes ndo devem entrar em
contato com a pele nua: porta-eletrodo, partes restantes do eletrodo,
partes mal soldadas.
» Trabalhar com metal causa faiscas e estilhagos. Use 6culos de
seguranga com protecao lateral.
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* As faiscas da soldadura podem causar incéndios.

* N&o soldar ou cortar em areas onde ha materiais, gases ou
vapores inflamaveis.

* Nao soldar ou cortar contentores, botijas, depdsitos ou tubos a
nao ser que uma pessoa experta ou qualificada ndo tenha verificado
que possam ser usinados e os tenham adequadamente preparados.

» Tirar o eléctrodo da pinga porta-eléctrodo quando tiver terminado
a soldadura. Controlar que nenhuma parte do circuito eléctrico da
pinga porta-eléctrodo toque o circuito de massa ou de terra: um
contacto acidental pode causar superaquecimento e principios de
incéndio.

® EMF Campos electromagnéticos.

A corrente de soldadura gera campos electromagnéticos (EMF) na
proximidade do circuito de soldadura e da soldadora. Os campos
electromagnéticos podem gerar interferéncias em proteses médicas,
como por exemplo marcapassos.

Deve-se tomar medidas protectoras adequadas em relagédo a
portadores de préteses médicas. Por exemplo, deve-se impedir o
acesso a area de uso da soldadora.

Os portadores de préteses médicas devem consultar o médico antes
de aproximar-se da area de uso da soldadora. Esta aparelhagem
esta em conformidade com os requisitos das normas técnicas do
produto para uso exclusivo em ambiente industrial e uso profissional.

N&o esta garantida a equivaléncia com os limites previstos para a
exposicdo humana aos campos electromagnéticos em ambiente
domeéstico.

Aplique os seguintes procedimentos para minimizar a exposi¢éo
aos campos electromagnéticos (EMF):

» Na&o posicionar-se com o corpo entre os cabos de soldadura.
Manter ambos os cabos de soldadura no mesmo lado do corpo.

» Quando for possivel, entrancar entre si os cabos de soldadura,
fixando-os com fita adesiva.

* N&o enrolar os cabos de soldadura ao redor do corpo.

» Conectar o cabo de massa a pega a trabalhar o mais proximo
possivel do ponto a soldar.

* N&o soldar com a soldadora pendurada ao corpo.

* Manter a cabega e o tronco o mais longe possivel do circuito de
soldadura. Nao trabalhar proximo, sentado ou apoiado na soldadora.

Distancia minima: Fig. 5 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Esta aparelhagem é projectada para o uso em ambientes
industriais e profissionais.

Nos ambientes domésticos e naqueles relacionados a um rede de

alimentagao publica de baixa tens&o que alimentam edificios de uso

doméstico, poderia haver dificuldades em garantir a equivaléncia

com a compatibilidade electromagnética, devido aos disturbios
conduzidos ou irradiados.

Aparelhagem de Classe A

Soldadura em condigées a risco.

« Se tiver que soldar em condigdes de risco acrescido de descargas
eléctricas, sufocamento, em presenca de materiais inflamaveis
ou explosivos controlar que um responsavel experto avalie
preventivamente as condigdes. Controlar que hajam pessoas
treinadas para intervir em casos de emergéncia. Adoptar os meios
técnicos de protecgdo normativo da EN 60974-9.

» Se tiver que trabalhar em posicdes elevadas do s6 usar sempre
plataformas de seguranca.

» Se mais do que uma soldadora trabalhar na mesma pega ou
todavia em pecas electricamente coligadas, as tensdes a vacuo
presentes nos porta-eléctrodos ou nos magaricos podem se somar
superando o nivel de seguranga. Controlar que um responsavel
experto avalie preventivamente se ha um risco e eventualmente
adopte as medidas de protecc¢édo regulamentagao necessaria.

A Adverténcias suplementares.

* Nao utilizar a soldadora para finalidades nédo previstas como por
exemplo descongelar tubos da rede hidrica.




* Por a soldadora sobre uma superficie plana, estavel e evitar que
possa se mover. A posigcdo deve permitir-lhe o controlo, ma nao
deve permitir as faiscas da soldadura de atingi-lo.

» N&o elevar a soldadora. N&o estéo previstos sistemas de elevagao.

* Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com as
conexdes desapertadas.

DESCRICAO DA SOLDADORA

A soldadora é um transformador corrente de alta frequéncia para a
soldadura manual por arco com eléctrodos revestidos MMA e TIG
com um magarico de escorva do arco por contacto.

A soldadora é realizada com a tecnologia electronica INVERTER.
A corrente fornecida é continua.

A caracteristica eléctrica do transformador é do tipo com
abaixamento de tensao.

O manual refere-se a uma série de soldadoras que se diferenciam
entra elas por algumas caracteristicas.

Identificar o modelo em seu possesso na Fig. 1.

Orgaos principais Fig.1

A) Cabo de alimentacéo.

B) Interruptor ON/OFF.

C) Ligacao de 4 pinos para o suporte de eléctrodos ajus-
tavel (PROGRESS 160 ADVANCED e PROGRESS 200
ADVANCED).

D) Regulacgao da corrente de soldadura.

F) Ecra.

H) Ligacéo para os cabos de soldadura.

Dados técnicos

A placa de dados esta presente na soldadora. A Fig.2 € um exemplo
da propria placa.

A) Nome e enderego do fabricante.

B) Norma europeia de referéncia para a fabricagéo e a seguranga
das instalagbes para soldadura.

C) Simbolo da estrutura interior da soldadora.

D) Simbolo do procedimento de soldadura previsto: D1 soldadura
MMA; D2 soldadura TIG

E) Simbolo da corrente fornecida continua.

F) Tipo de alimentacéo necessaria: 17 tensdo alternada monofasica;
frequéncia: F1 da linha eléctrica; F2 damotogerador

G) Grau de protecgéo contra corpos sélidos e liquidos

H) Simbolo que indica a possibilidade de utilizar a soldadora em
ambientes a risco de descargas eléctricas.

I) Prestagbes do circuito de soldadura.

UOV Tensdo minima e maxima a vacuo (circuito de soldadura
aberto).

12, U2 Corrente e correspondente tensdo normalizada que a
soldadora fornece.

X Servigo de soldadura. Indica quanto tempo a soldadora pode
trabalhar e quanto tempo deve ficar parada para arrefecer. O tempo
estd expresso em % na base de um ciclo de 10 min. (ex. 60%
significa 6 min. de trabalho e 4 min. de pausa).

A/V Campo de regulagdo da corrente e respectiva tensao de arco.
J) Dados relativos a linha de alimentagéo.

U1 Tenséo de alimentagao (tolerancia admitida: +/- 10%).

11 eff Corrente eficaz absorvida.

11 max Maxima corrente absorvida.

K) N° de matricula.

L) Peso.

M)Simbolos de seguranca: Ler as adverténcias de seguranga.

' STAYER

POR A FUNCIONAR

f} * As ligagdes eléctricas devem ser efectuadas por
pessoas expertas ou qualificadas.

« Controlar que a soldadora esteja desligada e desconectada
da tomada de alimentagao

durante todos os passos para por a funcionar.

* Controlar que, a tomada de alimentagdo na qual conectar a
soldadora, esteja protegida

pelos dispositivos de seguranca (fusiveis ou interruptor
automatico) e que esteja

conectada na instalagéo de terra.

* A aparelhagem deve ser conectada exclusivamente a um
sistema de alimentagdo com

o condutor do “neutro” conectado a terra.

MONTAGEM E LIGACAQ ELECTRICA

Verificar que a linha eléctrica fornega a tensdo e a frequéncia
correspondentes a da soldadora e que esteja equipada com um
fusivel retardado adequado para a maxima corrente nominal
fornecida (12max) Fig.3,1.

Esta aparelhagem néo entra nos requisitos da norma IEC/EN61000-
3-12. Se for conectada a uma rede de alimentagao publica de baixa
tenséao, é responsabilidade do instalador ou do utilizador verificar se
pode ser conectada (se necessario, consultar o administrador da
rede de distribuigao eléctrica).

Para estar em conformidade com os requisitos da norma EN61000-
3-11 (Flicker), recomenda-se conectar a soldadora nos pontos de
interface da rede de alimentagao que apresentam uma impedancia
menor que Zmax = Fig.3,4.

Para atender aos requisitos da norma EN61000-3-12, a maquina
de solda deve ser conectada aos pontos de interface da rede de
alimentagdo que apresentem poténcia de curto-circuito igual ou
superior a 8062 kW.

Ficha de alimentag&o. Se a soldadora nao tiver ficha, conectar ao
cabo de alimentagdo uma ficha normalizada (2P+T para 1Ph) com
capacidade adequada Fig.3,2.

LIGACAO EM MOTOGERADORES

Algumas soldadoras podem ser alimentadas por um motogerador.
Controlar que o mesmo tenha uma poténcia de pelo menos 6 kVA e
néo fornega uma tensao superior a 270V.

PREPARACAO DO CIRCUITO DE
SOLDADURA MMA

Conectar o cabo de massa na soldadora e na pega a trabalhar, o
mais préximo possivel do ponto de trabalho.

Conectar o cabo com a pinga porta-eléctrodo na soldadora e montar
na pinga o eléctrodo.

Nas soldadoras que fornecem corrente continua, a maioria dos
eléctrodos deve ser conectada no terminal positivo.

Usar como referéncia as indicagdes do fabricante dos eléctrodos
sobre a conexao e a alta corrente de soldadura.

PREPARACAO DO CIRCUITO DE
SOLDADURATIG

» Conectar o cabo de massa na soldadora e na peca a trabalhar, o
mais préoximo possivel do ponto de trabalho.

» Conectar o conector de poténcia do magarico TIG no terminal
negativo da soldadura e monta o eléctrodo. O macarico deve ter
uma torneira para a regulagao do fluxo de gas.

» Conectar o tubo de gas do magarico TIG na saida de um redutor
de pressdo montado em uma botija de gas de protecgdo ARGON.

PROCEDIMENTO DE SOLDADURA:
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DESCRICAO COMANDOS E SINALIZAGOES

Apos ter efectuado todos os passos para por a funcionar a
soldadora, acendé-la e proceder com as regulagdes.
Regulacao da corrente de soldadura

Seleccionar a corrente de soldadura com base no eléctrodo, na
junta e na posicao de soldadura.

Indicativamente as correntes a serem utilizadas para os varios
didmetros de eléctrodo séo as descritas na Fig.4.

Para escorvar o arco de soldadura com o eléctrodo revestido,
esfrega-lo na pega a ser soldada e logo depois do arco ter sido
escorvado manté-lo constantemente a uma distancia igual ao
diametro do eléctrodo e inclinado cerca de 20 - 30 graus para o
sentido do avango.

Para escorvar o arco de soldadura com o magarico TIG, controlar
que a valvula do gas de esteja aberta. com um movimento rapido e
decidido tocar e afastar logo a ponta do eléctrodo da pega que se
quer soldar.

Indicagdo de parada por aquecimento
Aluz piloto acesa significa que a protecgao térmica esta a funcionar.

Se superar o servigo de soldadura “X” referido na placa técnica um
protector térmico interrompe o trabalho antes que a soldadora seja
prejudicada.

Aguardar até que o funcionamento seja restabelecido e,
possivelmente, aguardar ainda alguns minutos até que o fator de
engrenagem seja atendido.

Se o protector térmico intervier continuamente, significa que esta
sendo pedida prestagdes demasiadas para a soldadora.

“Hot start”

A soldadora tem um dispositivo automatico que facilita a escorva do
arco aumentando a corrente s6 naquele instante.

“Antisticking”

Asoldadora tem um dispositivo automatico que interrompe a corrente
poucos segundos apos ter percebido que o eléctrodo ficou colado
na peca a ser soldada. Deste modo o eléctrodo nado se abrasa.

CURRENT
ARC FORCE

\  PROGRESS [[EsE]
) 32 BITS
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Instrugoes especificas para o modelo PROGRESS 1600.

Este equipamento possui um painel de controle avangado com 8
LEDs, display de 3x7 segmentos, dois botdes e botdo de ajuste.
Os parametros séo selecionados com os dois botdes inferiores
marcados com um tridangulo. O botdo esquerdo seleciona os
parametros esquerdos e o botdo direito seleciona os direitos.
A selegao é feita em modo circular, de forma que o parametro
selecionado seja indicado por um led. O valor especifico do
parametro é ajustado com o botéo central.

%)
M

Descrigao dos controles do lado esquerdo

Led Current: On, o Display indica a amperagem de soldagem
configurada.

Forga do Arco Led: Indica no display o valor de 0 a 10. E utilizado
para adaptar a melhor resposta em funcdo do tipo de eletrodo.
Como regra geral, selecione valores baixos para eletrodos do tipo
Rutilo (ex: E6013), valores médios para eletrodo basico (ex. E7018)
e valores altos para eletrodos celulésicos (ex. E6011).

Led VRD On / Off: Para certos trabalhos, é obrigatdria uma baixa
tensdo de soldadura a vacuo. Consulte seu gerente ou gerente
local. Nesse caso, ligue o VRD (dispositivo de redugéo de tensao).
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Se nao for necessario, € recomendado selecionar VRD em OFF,
uma vez que a escorva do eletrodo é de qualidade superior gragas
a maior tensdo em vazio.

Led MMA: Indica equipamento configurado para soldar eletrodos
revestidos.

Led LIFT TIG: Indica equipamento configurado para soldagem
TIG com ignigéo de arco elevado. Para soldar TIG vocé precisara
de um sistema (n&do fornecido, consulte seu revendedor Stayer)
consistindo de uma tocha TIG com regulagem de gas por valvula,
conexao de alimentagdo DINSE 3/8 "e conexdo de gas compativel
com fornecimento de gas de protecéo técnica, normalmente Argdnio
puro. Para iniciar o arco ndo é necessario raspar (e contaminar a
peca), basta tocar a pegca com o eletrodo de tungsténio e levantar
3mm para iniciar o arco confortavelmente.

Configuragdes do lado direito:

Sao indicados na selegdo do eletrodo e no tipo de processo de
soldagem (MMA / TIG). Uma vez que o equipamento tenha sido
selecionado, uma faixa correta de uso é configurada para qualquer
uma das trés sele¢des de didmetro. Se precisar de um ajuste fino da
corrente de soldagem, use o bot&o central.

HOT START
ARC FORCE
VRD ON/OFF

SYNERGIC TIG PRO
o

ELECTRODE
32 BITS
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Instrugdes especificas para o modelo PROGRESS 2021K.

Este equipamento possui um painel de controle avangado com 8
LEDs, display de 3x7 segmentos, dois botbes e botéo de ajuste. Os
parametros séo selecionados com os dois botdes inferiores marca-
dos com um tridngulo. O bot&do esquerdo seleciona os parametros
esquerdo e direito a espessura do eletrodo a ser usado. O valor
especifico do parametro é ajustado com o botéo central.

Descrigao dos controles:

Hot Start: Indica no display o valor de 0 a 100. E utilizado para
regular a corrente de ignigao no arco. Defina o valor 0 ao usar TIG.

Arc Force: Indica no display o valor de 0 a 100. E utilizado para
ajustar a melhor resposta dependendo do tipo de eletrodo. Como
regra geral, selecione valores baixos para eletrodos do tipo Rutilo
(ex: E6013), valores médios para eletrodo basico (ex. E7018) e va-
lores altos para eletrodos celuldsicos (ex. E6011). Defina o valor 0
ao usar TIG

VRD On/Off: Pressione e segure o botédo esquerdo por 2 segundos
para alterar este valor.

Baixa tensdo de soldagem a vacuo é obrigatéria para certos trabal-
hos. Consulte seu gerente ou gerente local.

Nesse caso, defina VRD (Dispositivo de Redugao de Tensao) para
LIGADO.

Se néo for necessario, € recomendado selecionar VRD em OFF,
uma vez que a escorva do eletrodo é de qualidade superior gracas
a tensé@o mais alta em vazio.

Diametros de Led MMA: Selecdo da espessura do eletrodo a ser
utilizado e limita os valores de corrente, caso nenhum LED esteja
aceso a corrente pode ser selecionada de 20 a 200 amperes.

Diametro selecionado Valores atuais
2,5mm 50-120A
3,2mm 80-140A
4.0mm 110-180A

N&o selecionado 20-200A

Usando o LIFT TIG

Este equipamento possui um sistema sinérgico, ndo sendo neces-
sario selecionar soldagem TIG, basta conectar um sistema (nado
fornecido, consulte seu revendedor Stayer)consiste em uma tocha




' STAYER

TIG com regulagem de gas por valvula, conexado de alimentagédo
DINSE 1/2 ”e conexao de gas compativel com fornecimento de gas
de protegao técnica, normalmente Argdnio puro. Para iniciar o arco
ndo é necessario raspar (e contaminar a pega), basta tocar a peca
com o eletrodo de tungsténio e levantar 3mm para iniciar o arco de
forma confortavel. Leve em consideragéo deixar os valores de Hot
Start e Arc Force em “0”.

Instrugdes especificas para o modelo PROGRESS 160 / 200
ADVANCED.

Estes modelos estdo equipados com um conetor de controlo para
utilizar o porta-eléctrodos regulado Fig. C.

O porta-elétrodo regulado da Stayer é fornecido com o aparelho e
tem um comprimento de 4 metros.

O porta-elétrodo permite regular a corrente de soldadura sem fios a
uma distancia de até 4 metros.

Para que o porta-elétrodo tenha a funcdo de regulacdo, deve ser
ligado ao conetor Fig. C. Uma vez ligado, a regulagéo pode ser efec-
tuada exclusivamente através do porta-elétrodo.

CONSELHOS PARA O USO

» Usar uma extenséo eléctrica s quando for necessario e
sempre que haja secgdo igual ou superior ao do cabo de
alimentagéo e equipadas com condutor de terra.

* Nao bloguear as tomadas de ar da soldadora. Nao fecha-la em
contentores ou prateleiras sem ventilagdo adequada.

* Nao utilizar a soldadora em ambientes que contenham: gases,
vapores, pés condutivos (ex. limalha de ferro), ar salobro, fumagas
causticas e outros agentes que possam prejudicar as partes
metalicas e os isolamentos eléctricos.

» As partes eléctricas da soldadora foram tratadas com resinas
protectoras. Na primeira utilizagdo pode-se notar fumaga; trata-se
da resina que se seca completamente. A saida de fumaca durara sé
por alguns minutos.

MANUTENGCAO

A Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de
alimentagao antes de efectuar operagdes de manutengao.

Manutengdo extraordinaria executavel por pessoal experto ou
qualificado em ambito electromecanico periodicamente, em fungao
do uso.

* Inspeccionar o interior da soldadora e remover o p6 depositado
nas partes eléctricas (usar ar comprimido) e nas placas electrénicas
(usar uma escova muito macia ou produtos apropriados). « Verificar
que as ligagbes eléctricas estejam bem apertadas e que o isolante
das fiagdes ndo esteja prejudicado.

26



A STAYER

KULLANIM KILAUZU
A Kaynak makinesini kullanmadan énce bu bilgileri dikkatlice
okuyunuz.

Asagida “kaynak makineleri” olarak adlandirilan MMA ve TIG
kaplamali elektrotlu ark kaynak makineleri endistriyel ve profesyonel
kullanim igindir.

Kaynak makinesinin, is kazalarini énleyici kanun ve yénetmeliklere
uygun olarak, uzman Kkisiler tarafindan kurulmus ve onariimis
oldugundan emin olunuz.

Operatoériin ark kaynaklama surecine iliskin kullanim ve riskler ile
gerekli koruyucu 6nlemler ve acil durum proseddrlerine iligkin egitim
almis oldugundan emin olunuz.

Detayl bilgileri “Ark kaynaklama makinesinin kurulmasi ve kullanimi”
dosyasinda bulabilirsiniz:”: EN 60974-9.

» Kaynak makinesinin baglandigi besleme prizinin emniyet

EMNIYET UYARIARI
dizenleri tarafindan korundugundan (sigortalar veya

A otomatik salter) ve topraklama tesisine bagli oldugundan
emin olunuz.

* Prizin ve besleme kablosunun iyi durumda olduklarindan emin
olunuz.

+ Fisi besleme prizine takmadan 6nce kaynak makinesinin kapali
oldugundan emin olunuz.

+ Is sona erdiginde kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
prizinden ¢ikariniz.

» Kaynaklama kablolarini baglamadan once kaynak makinesini
kapatiniz ve fisi besleme prizinden ¢ikariniz, sirekli teli yerlestiriniz,
bakim iglemlerini gergeklestiriniz veya makineyi hareket ettiriniz
(kaynak makinesi lizerindeki tagima kolunu kullaniniz).

« Elektrik gerilimi altindaki kisimlara ¢iplak deri veya islak giysiler ile
dokunmayiniz.

Kendinizi elektrottan, kaynaklanacak parcadan ve topraga
baglanmis erisilebilir olasi metal pargalardan izole ediniz. Bu

amag icin éngdrilmus eldivenler, ayakkabilar ve giysiler giyiniz ve

tutugsmaz, kuru yalitici paspas kullaniniz.

makinesini yagmura ve gunes i1sigina maruz birakmayiniz.

» Kaynak makinesini sadece tim paneller ve karterler yerlerinde ve
» Dusmis veya darbe almis ise, glivenlik agisindan emin
olmadigindan 6turld, kaynak makinesini kullanmayiniz.

* Uygun dogal bir havalandirma ile veya bir duman aspiratori
kullanarak, kaynak dumanlarini gideriniz. Olusumlarina,

dumanlarina maruziyet limitlerini degerlendirmek igin sistematik bir

yaklasim kullanmak gerekir.

ile kaynaklamayi.

kullaniniz. Maske hasar gérmus ise degistiriniz, radyasyon gecebilir.

* Vicudunuzu kaynak arkinin veya kivilcimlarin olusturdugu

giyiniz. Yagh giysiler giymeyiniz, bir kivilcim tutugsmalarina neden

olabilir. Yakinlarinizdaki kisileri korumak igin koruyucu bdlmeler

» Kaynak makinesini kuru ve havadar bir ortamda kullaniniz. Kaynak
dogdru olarak monte edilmis iseler kullaniniz.

Uzman ve kalifiye bir teknisyen tarafindan kontrol ettirinz.
konsantrasyonlarina ve maruziyet slresine gore, kaynak
* Temiz malzemeleri klorir solventler veya buna benzer maddeler
» Kaynaklama islemine uygun bir cam ile donatilmis kaynak maskesi
iIsinlardan korumak i¢in yanmaz eldivenler, ayakkabilar ve giysiler
kullaniniz.

* Ciplak deri ile hamlag, elektrot tasiyici kanca, elektrot pargaciklari
ve yeni iglenmis parga gibi sicak metal kisimlara dokunmayiniz.

» Metallerin islenmesi kivilcimlara ve kiymiklara yol agar. Gozlerin
yanlarini koruyucu emniyet gozlikleri takinz

VAN

» Kaynak kivilcimlari yanginlara neden olabilir.

 Tutusabilir malzeme, gaz veya buharlarin bulundugu bdlgelerde
kaynak yapmayiniz veya kesmeyiniz.
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* Uzman veya kalifiye bir kisi islenebilirliklerini kontrol etmeden
ve uygun sekilde hazirlamadan, kaplari, silindirleri, tanklar veya
borulari kaynaklamayiniz veya kesmeyiniz.

» Kaynak iglemini bitirdikten sonra, elektrot tasiyici kancadan
elektrodu gideriniz. Elektrot tasiyici kancanin elektrik devresinin
higbir kisminin topraklama devresine degmediginden emin olunuz.
Kazaen bir temas asiri Isinmalara ve yangina neden olabiir.

® EMF Elektromanyetik alanlar

Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin yakinlarinda
elektromanyetik alanlar (EMF) meydana getirir. Elektromanyetik
alanlar pacemaker gibi tibbi protezler ile etkilesim gdsterebilirler.

Tibbi protez takili kigilerin uygun koruyucu énlemleri almalari gerekir.
Ornegin, kaynak makinesi kullanim alanina erigim engellenmelidir.
Tibbi protez takili kigiler kaynak makinesinin kullanim alanina
yaklasmadan 6nce doktorlarina danigmalidirlar.

isbu cihaz, sadece ve sadece endiistriyel ortamlarda ve profesyonel
amacgh kullanima iligkin teknik Griin standartlarina uygundur.
Ev ortaminda, kigilerin elektromanyetik alanlara maruziyeti igin
ongorilen limitlere uygunlugu garanti edilmez.

Elektromanyetik alanlara (EMF) maruziyeti minimuma indirmek igin
asagidaki tavsiyelere uyunuz:

* Viicudunuzu kaynak kablolari arasina sokmayiniz. Her iki kaynak
kablosunu da viicudun ayni tarafinda tutunuz.

* Mimkin oldugunda, yapiskan bant ile sabitleyerek, kaynak
kablolarini aralarinda birlestiriniz.

» Kaynak kablolarini viicudunuza dolamayiniz.

» Topraklama kablosunu kaynaklanacak noktanin mimkin

oldugunca yakinindaki islenecek pargaya baglayiniz.
» Kaynak makinesi viicudunuza asili olarak kaynaklama yapmayiniz.

* Basinizi ve gévdenizi kaynak devresinden mimkin oldugunca
uzak tutunuz. Kaynak makinesinin yakinlarinda, lzerine oturarak
veya yaslanarak ¢galismayiniz. Minimum mesafe: Resim. 5 Da = cm
50; Db = cm.20.

igf A Sinifi Cihaz

Bu cihaz endustriyel ve profesyonel ortamlarda kullaniimak Uzere
tasarlanmistir.

Ev ortamlarinda ve ev amagcli kullanilan binalari besleyen disik
gerilimli besleme sebekesine baglh ortamlarda, parazit veya
radyasyonlar sebebiyle, elektromanyetik uygunlugu garanti etmek
mimkin olmayabilir.

Riskli kogullarda kaynaklama.

* Risk kosullarinin bulundugu ortamlarda kaynaklama yapmak
istiyorsaniz  (elektrik bosalmalari, bogulma, tutusabilir veya
patlayici malzemelerin mevcudiyeti), uzman bir yetkilinin belirtilen
bu kosullari 6nceden degerlendirdiginden emin olunuz. Acil durum
halinde midahale edebilecek egitimli kisilerin hazir bulundugundan
emin olunuz. EN 60974-9'un normatif teknik koruma yontemlerini
benimseyin.

* Yerden yuksekte calismaniz gerektigi taktirde, daima emniyet
platformlari kullaniniz.

* Ayni parga veya her haliikarda birbirlerine elektrikle baglanmis
parcalar Gzerinde birden ¢ok kaynak makinesi galisiyorsa, elektrot
taslyici veya hamlag lzerindeki bos gerilimlerin toplami emniyet
seviyesini asabilir. Uzman bir yetkilinin 6nceden bir risk olup
olmadigini degerlendirdiginden emin olunuz ve gerekmesi halinde
IEC 62081 teknik dokimantasyonunun 5.9 béliminde belirtilen
koruyucu 6nlemleri alinz.

A Ek uyarilar

» Kaynak makinesini 6érnegin donmus su borularini ¢ézdirmek gibi
ongorilmeyen amaglar igin kullanmayiniz.

» Kaynak makinesini diiz ve sabit bir yere yerlestiriniz ve hareket
etmediginden emin olunuz. Makinenin pozisyonu kontroli mimkin
kilmah, ancak kaynak kivilcimlarinin Uzerine sigramasina izin
vermemelidir.

» Kaynak makinesini kaldirmayiniz. Makine Uzerinde kaldirma
sistemleri 6ngérulmemistir.

» Asinmis izolasyonlu veya gevsek baglantili kablolar kullanmayiniz.
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NAK MAKINESININ TANIMI

Kaynak makinesi, kontak tizerindeki arki devreye sokan hamlag
ile donatiimig, MMA ve TIG kaplamal elektrotlar kullanan
mandiel ark kaynaklar igin akim transformatoriiddr.

Kaynak makinesi elektronik INVERTER teknolojisi kullanilarak
Uretilmigtir.

Yayilan akim dogru akimdir (+ -).

Transformatorin elektrik 6zellikleri diisen tiptendir.

isbu kilavuz bazi ézellikler ile birbirlerinden farklilik gésteren bir
dizi kaynak makinesine iligkindir.

Kendi modelinizi Resim 1’den belirleyiniz.

Ana pargalar Resim 1

A) Gl kablosu.

B) ACMA/KAPAMA anahtart.

C) Ayarlanabilir elektrot tutucu igin 4 pinli baglan-
tt (PROGRESS 160 ADVANCED ve PROGRESS 200
ADVANCED).

D) Kaynak akimi regilasyonu.

F) Ekran.

H) Kaynak kablolari i¢in baglanti.

TEKNIK VERILER

Veri plakasi kaynak makinesi lzerinde bulunur. Resim 2’de bu
plakanin bir 6rnegdi gésterilmektedir.

A ) Imalatgi adi ve adresi

B) Kaynaklama tesislerinin imalati ve emniyeti icin Avrupa referans
yoénetmeligi

C) Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembolu

D) Ongbriilen kaynaklama prosediirii sembolii: D1 MMAkaynaklama;
D2 TIG kaynaklama.

E) Surekli yayilan akim semboli

F Gerekli besleme tipi: 17 tek fazli dalgali gerilim, frekans: F1 elektrik
hattindan; F2 motor jeneratériinden

G) Kati ve sivi maddelerden koruma seviyesi

H) Elektrik bosalmalar riski bulunan ortamlarda kaynak makinesini
kullanma imkanini gésteren sembol.

1) Kaynaklama devresinin verimleri

UOV Minimum ve maksimum agik devre gerilimi (agik kaynaklama
devresi).

12, U2 Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim ve iliskin normalize
gerilim

X Gorev gevrimi. Kaynak makinesinin ne kadar sureyle galisabilecegini
ve sogumasi igin ne kadar sureyle durmasi gerektigini gosterir. Sure
10 dakikalik bir devre gore % olarak belirtiimistir (6rnegin % 60 ile 6
dakika calisma ve 4 dakika mola ifade edilmektedir).

A/V Akim ayarlama alani ve iligkin ark gerilim.

J) Besleme hatti verileri

U1 Besleme gerilimi (kabul edilen tolerans: +/- 10%).
11 eff Emilen efektif akim

11 max Emilen maksimum akim

K) Seri numarasi

L) Agirhk

M) Emniyet sembolleri: Emniyet Uyarilarina bakiniz

CALISTIRMA
» Elektrik baglantilari uzman veya Kkalifiye Kkisiler

A tarafindan gerceklestiriimelidir.

» Calistirma asamalari esnasinda kaynak makinesinin kapali
oldugundan ve figin besleme prizine takili olmadigindan
emin olunuz.

» Kaynak makinesinin baglanacagi besleme prizinin emniyet
dizenleri tarafindan korundudundan (sigortalar veya
otomatik salter) ve topraklama tesisine bagli oldugundan

emin olunuz.

Cihaz sadece ve sadece topraga baglanmis ‘notr’
kondUktorll bir besleme sistemine baglanmalidir.

MONTAJ VE ELEKTRIK BAGLANTIS|

Elektrik hattinin kaynak makinesininkine uygun gerilim ve frekans
yaydidini ve yayilan maksimum nominal akima (max 12) uygun
gecikmeli bir sigorta ile donatilmis oldugunu kontrol ediniz Resim
3,1.

Bu cihaz IEC/EN61000-3-12 ybnetmeligi standartlarina uygun
degildir. Dusuk gerilimli besleme sebekesine baglandidi taktirde,
baglantinin gergeklestirilebilirligini kontrol etmek kurucunun veya
kullanicinin  sorumlulugu altindadir; (gerekmesi halinde, elektrik
dagitim sirketlerine daniginiz).

EN61000-3-11 (Flicker) yonetmeligi standartlarina uygunluk igin,
kaynak makinesinin, monofaz i¢in Zmax= Resim 3,4. daha dusuk
bir empedans gosteren besleme sebekesi arabirim noktalarina
baglanmasi tavsiye edilir.

EN61000-3-12 standardinin gerekliliklerine uymak igin kaynak
makinesinin, 8062 kW’a esit veya daha buyuk bir kisa devre gucu
sunan gug¢ kaynagi aginin arayiiz noktalarina baglanmasi gerekir.

Fis. Kaynak makinesinin fisi yoksa, besleme kablosuna uygun
kapasiteye sahip normalize bir fig (2P+T for 1Ph) baglayiniz Resim
3,2.

MOTOR JENERATORLERINE BAGLANTI

Bazi kaynak makineleri motor jeneratori ile beslenebilirler. Bu
jeneratoriin en az 6 kVA bir glice sahip oldugundan ve 270V Uzerinde
gerilim yaymadigindan emin olunuz.

KAYNAKLAMA DEVRININ HAZIRLANMASI
MMA

Topraklama kablosunu kaynak makinesine ve islenecek parcaya,
kaynak noktasina mimkin oldugunca yakin olacak sekilde
baglayiniz.

Elektrot tasiyici kancali kabloyu kaynak makinesine baglayiniz ve
elektrodu kanca Uzerine monte ediniz. Dodru akim yayan kaynak
makinelerinde elektrotlarin biiylik gogunlugu pozitif kutba baglanirlar,
sadece bazi elektrotlar.

Baglantiya ve kaynaklama akimina iligkin olarak elektrot Ureticisinin
bilgilerini referans aliniz.

TIG KAYNAKLAMA DEVRININ
HAZIRLANMASI

Topraklama kablosunu kaynak makinesine ve islenecek parcaya,
kaynak noktasina muimkin oldugunca yakin olacak sekilde
baglayiniz.

TIG hamlacinin gii¢ konektdriini kaynak makinesinin hegatif
kutbuna baglaymiz ve elektrodu monte ediniz. Hamlag gaz akis
ayari icin bir valf ile donatiimis olmalidir.

TIG hamlag gaz borusunu ARGON koruyucu gaz silindiri Gzerine
monte edilmis olan basing reduktorid ¢ikisina baglayiniz.

KAYNAKLAMA SURECI: KUMANDA VE

SINYALLERIN TANIMI
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Kaynak makinesini calistirma adimlarini bir defa yerine getirdikten
sonra, makineyi ¢alistiriniz ve gerekli ayarlamalari gergeklestiriniz.

Kaynaklama akiminin ayarlanmasi

Elektrot, baglanti ve kaynak pozisyonuna gére kaynaklama akimini
seginiz.

Muhtelif elektrot caplar ile kullanilacak akimlar yaklasik olarak
Resim 4’de belirtilmistir.

Kaplamali elektrot ile kaynaklama arkini ateslemek igin,
kaynaklanacak parga lzerine sirtiiniz ve ark devreye girer girmez,
elektrot gapina esit bir mesafede ve ilerleme yoniinde yaklasik 20-30
derece egik olacak sekilde sabit tutunuz.

TIG hamlaci ile kaynak arkini devreye sokmak igin, koruyucu gaz



valfinin agik oldugundan emin olunuz. Hizli ve kararli bir haraket ile,
elektrot ucunu kaynaklanmasi istenen pargaya degdiriniz ve hemen
uzaklastiriniz.

1sitma durma gostergesi

Yanan ikaz lambasi termik korumanin
gOstermektedir.

Veri plakasinda belirtilen gorev cevrimi “X” asildiginda, kaynak
makinesi zarar gérmeden evvel termik bir salter makineyi durdurur.
Calisma yeniden dlizenlenene kadar bekleyiniz ve miimkiinse birka¢
dakika daha bekleyiniz.

Termik koruyucu slrekli olarak miidahalede bulunuyorsa, kaynak
makinesinden asir verim talep ediyorsunuz demektir. Kaynak
makinesine zarar verebilecedinden 6tiirli, kaynaklama kosullarini
surekli olarak agsmayiniz.

devrede oldudunu

“Hot start”

Kaynak makinesi, sadece o anda akimi artirarak, arkin devreye
girmesini kolaylastiran bir otomatik diizen ile donatiimistir.

“Antisticking”

Kaynak makinesi, elektrodun kaynaklanacak parcaya yapistigini
algilar algilamaz birka¢ saniye sureyle akimi kesen otomatik bir
dizen ile donatilmistir. Bu sekilde elektrot asiri iIsinmaz.

CURRENT

ARC FORCE
VRD ON/OFF

PROGRESS [ls]s]s]
32 BITS

PROGRESS 1600 modeli i¢in 6zel talimatlar.

Bu ekipman, 8 LED’li gelismis bir kontrol paneline, 3x7 segmentli
ekrana, iki dugmeye ve bir ayar digmesine sahiptir. Parametreler,
bir Uggen ile isaretlenmis iki alt digme ile segilir. Sol digme sol
parametreleri seger ve sag dugme sagi secer. Se¢im dairesel modda
yapllir, bdylece segilen parametre bir led ile gosterilir. Parametrenin
belirli degeri, orta digme ile ayarlanir.

Sol taraf denetimlerinin agiklamasi
Led Akimi: Agik, Ekran yapilandiriimis kaynak amperini gosterir.

Led Ark Kuvveti: Ekranda 0’dan 10’a kadar olan degeri gésterir.
Elektrot tipine bagli olarak en iyi yaniti uyarlamak icin kullanilir.
Genel bir kural olarak, Rutil tip elektrotlar igin duglk degerler (6rn:
E6013), temel elektrotlar igin ortalama degerler (6rn. E7018) ve
sellilozik elektrotlar igin yUksek degerler (6rn. E6011) segin.

Led VRD Agik / Kapali: Belirli igler igin diisiik vakumlu kaynak voltaji
zorunludur. Yéneticinize veya site yéneticinize danisin. Oyleyse,
VRDyi (voltaj azaltma cihazi) ACIK konuma getirin. Gerekmiyorsa,
bostaki daha yuksek voltaj sayesinde elektrot hazirlama Ustiin
kalitede oldugundan, VRD'’yi KAPALI olarak segmeniz nerilir.

MMA Led: Kaplanmig elektrotlari kaynaklamak i¢in yapilandiriimis
ekipmani gésterir.

LIFT TIG Led: Artirllmis ark tutusmasi ile TIG kaynag igin konfiglre
edilmis ekipmani gosterir. TIG kaynadi igin, normalde bir teknik
koruyucu gaz beslemesiyle uyumlu bir valf ile gaz regulasyonlu TIG
torcu, 3/8 "DINSE gi¢ baglantisi ve gaz baglantisindan olusan bir
sisteme (tedarik edilmemistir, Stayer bayinize danisiniz) ihtiyaciniz
olacaktir. Saf argon. Arki baslatmak icin pargcay! kazimak (ve pargayi
kirletmek) gerekli degildir, sadece arki rahatca baslatmak igin
pargaya tungsten elektrotla dokunun ve 3 mm kaldirin.

Sag taraf ayarlar:

Elektrot segiminde ve kaynak isleminin tirinde (MMA / TIG)
belirtilir. Ekipman segcildikten sonra, U¢ cap segiminden herhangi biri
icin dogru bir kullanim aralig1 yapilandirilir. Kaynak akiminin ince
ayarina ihtiyaciniz varsa, merkezi digmeyi kullanin.
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\STAYER

HOT START
ARC FORCE
VRD ON/OFF

SYNERGIC TIG PRO
| 2]

ELECTRODE
32 BITS

PROGRESS ={sr=4|

sermes (D)
*>

WELLONG

PROGRESS 2021K modeli i¢in 6zel talimatlar.

Bu ekipman, 8 LED’li gelismis bir kontrol paneline, 3x7 segmentli bir
ekrana, iki digmeye ve bir ayar digmesine sahiptir. Parametreler,
bir Uggen ile isaretlenmis iki alt digme ile segilir. Sol digme, ku-
llanilacak elektrotun sol parametrelerini ve sagdaki kalinhigini seger.
Parametrenin belirli degeri orta digme ile ayarlanir.

Kontrol agiklamasi:

Hot Start: Ekranda 0’dan 100’e kadar olan degeri gosterir. Arkdaki
atesleme akimini diizenlemek icin kullanilir. TIG kullanirken O dege-
rini ayarlayin.

Arc Force: Ekranda 0 ile 100 arasindaki degeri gosterir Elektrot
tipine bagli olarak en iyi yaniti ayarlamak icin kullanilir. Genel bir
kural olarak, Rutil tip elektrotlar igin diistik degerler (6rn: E6013), te-
mel elektrotlar igin orta degerler (6rn. E7018) ve seliilozik elektrotlar
icin yuksek degerler (6rn. E6011) segin. TIG kullanirken O degerini
ayarlayin

VRD On/Off: Bu degeri degistirmek icin sol digmeyi 2 saniye basili
tutun.

Bazi igler icin duslik vakumlu kaynak voltaji zorunludur. Ydéneticinize
veya site yoneticinize danisin.

Oyleyse, VRD'yi (Gerilim Azaltma Cihazi) ACIK olarak ayarlayin.
Gerekmiyorsa, yuksuz durumdaki daha ylksek voltaj sayesinde ele-

ktrot hazirlama Ustuin kalitede oldugundan, VRD’nin KAPALI olarak
secilmesi onerilir.
Led MMA caplan: Kullanilacak elektrodun kalinhiginin secilmesi ve

akim degerlerini sinirlandirir, LED yanmiyorsa akim 20 ile 200 am-
per arasinda segilebilir.

Segilen ¢ap Simdiki degerler
2,5mm 50-120A

3,2mm 80-140A

4.0mm 110-180A
Segilmemis 20-200A

LIFT TIG kullanimi

Bu ekipmanin sinerjik bir sistemi vardir, TIG kaynagini segmek gere-
kli degildir, sadece bir sistem baglayin (birlikte veriimez, Stayer bayi-
nize danigin) vanal gaz regulasyonlu bir TIG torgundan, 1/2” DINSE
gl¢ baglantisindan ve normalde saf Argon olan teknik koruyucu gaz
beslemesiyle uyumlu gaz baglantisindan olusur. Arki baslatmak
icin pargay! kazimaya (ve parcgayi kirletmeye) gerek yoktur, sadece
pargaya tungsten elektrot ile dokunun ve arki rahatga baslatmak igin
3 mm kaldirin. Sicak Baslatma ve Ark Kuvveti degerlerini “0” olarak
birakmay! dikkate alin.

PROGRESS 160 / 200 ADVANCED modeli icin 6zel talimatlar.
Bu modeller, ayarli elektrot tutucu Sekil C'yi kullanmak igin bir kontrol
konektoru ile donatiimigtir.

Stayer’in ayarh elektrot tutucusu Unite ile birlikte verilir ve 4 metre
uzunlugundadir.

Elektrot tutucu, kaynak akimini 4 metreye kadar bir mesafe boyunca
kablosuz olarak diizenlemek icin kullanilabilir.

Elektrot tutucunun diizenleme islevine sahip olmasi igin konektére
baglanmasi gerekir $Sek. C. Baglandiktan sonra, diizenleme yalniz-
ca elektrot tutucu araciligiyla gerceklestirilebilir.




KULLANIM TAVSIYELERI

+» Sadece gerekli oldugu zaman ve besleme kablosunun kesitine esit
veya fazla ise ve topraklama konduktori ile donatiimig ise, elektrikli
bir uzatma kullaniniz.

» Kaynak makinesinin hava giriglerini tikamayiniz. Kaynak makinesini
uygun havalandirma bulunmayan kaplara veya raflara kapatmayiniz.

» Kaynak makinesini, gaz, buhar, konduktif toz (6rnegin demir
tozu), tuzlu hava, kostik duman veya metal kisimlara ve elektrik
izolasyonuna zarar verebilecek baska maddelerin bulundugu
ortamlarda kullanmayiniz.

Kaynak makinesinin elektrikli kisimlari koruyucu regineler ile
islenmistir Ilk kullandiginizda duman ¢ikabilir; bunun nedeni
recinenin tamamen kurumasidir. Duman ¢ikisi sadece birkag dakika
surecektir.

BAKIM

A Bakim islemlerini gerceklestirmeden dnce kaynak makinesini
kapatiniz ve fisi besleme prizinden ¢ikariniz.

Olaganustu bakim kullanima goére periyodik olarak elektromekanik
konuda uzman veya kalifiye personel tarafindan gergeklestirilmelidir.

Kaynak makinesinin i¢ kisimlarini kontrol ediniz ve elektrikli kisimlar
icin basingli hava kullanarak ve elektronik kartlar igin gok yumusak
bir firca veya benzer urlnler kullanarak, uzerlerinde biriken tozu
gideriniz.

« Elektrik baglantilarinin sikihgini ve kablolarin izolasyonunun zarar
g6rmemis oldugunu kontrol ediniz..

» Transformatoriin hareketli kisimlarini yiksek 1sili gres yag ile
yaglayiniz.
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INSTRUKCJA OBSLUGI
A Przed zainstalowaniem spawarki,
instrukcje obstugi.

Urzgdzenia do spawania fukowego z zastosowaniem elektrod
otulonych MMA i TIG, okreslane w niniejszej instrukcji jako
"spawarkami”, sg przeznaczone do uzytku przemystowego i
profesjonalnego.

Upewnij sig, czy spawarka zostata zainstalowana i naprawiona
przez kompetentne osoby, w zgodnosci z przepisami i normami bhp.

Upewnij sig, czy operator zostat przeszkolony wzakresie obstugi
urzadzenia i poinformowany o ryzyku podczas spawania tukowego
oraz o odpowiednim zastosowaniu $rodkdw ochrony osobistej i
procedur awaryjnych.

Szczegotowe informacje mozesz znalezé w czesci “Aparatura do
spawania tukowego — montaz i obstuga”: EN 60974-9.

przeczyta¢ uwaznie

OSTRZEZENIA DOTYCZACE

» Upewnij sie, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podigczasz

A spawarke jest zabezpieczone urzgdzeniami bezpieczenstwa
(bezpieczniki topikowe lub wytacznik automatyczny) i czy
jest podtgczone do instalacji uziemiajgce;j.

* Upewnij sie, czy wtyczka i kabel zasilajgcy sa w odpowiednio

dobrym stanie.

* Przed wiozeniem wtyczki do gniazda zasilania, upewnij sie czy

spawarka jest wytgczona.

» Wytacz spawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania od razu

po zakonczeniu pracy.

» Wytgcz spawarke i wyciagnij wtyczke z gniazda zasilania przed

podtgczeniem przewodow spawalniczych, zainstalowaniem drutu

ciggtego, wymiang czesci palnika lub mechanizmu podawania

drutu, wykonywaniem czynnosci konserwacyjnych, przestawianiem

spawarki (uzywaj uchwytu znajdujgcego sie na spawarce).

* Nie dotyka¢ gotym ciatem lub z mokrymi ubraniami czesci bedacych

pod napieciem elektrycznym. Odizoluj elektrycznie samego siebie

od elektrody, czesci do spawania i ewentualnych dostepnych czesci

metalowych podtgczonych do uziemienia. Uzywaj odpowiednich

do tych celéw rekawic, obuwia i odziezy oraz suchych, nie palnych

chodnikow izolacyjnych.

» Uzywaj spawarki w $rodowisku suchym i wentylowanym. Nie

wystawiaj spawarki na deszcz ani na stonce.
* Uzywaj spawarki tylko wtedy, gdy wszystkie panele i
ostony znajdujg sie na swoim miejscu i sa prawidtowo
zamontowane.

* Nie uzywa¢ spawarki, jezeli wczesniej zostata
przewrdcona lub uderzona, poniewaz moze nie spetnia¢

warunkéw bezpieczenstwa. Zle¢ jej kontrole osobie kompetentnej

i wykwalifikowane;.

» Usun opary spawalnicze poprzez naturalne wietrzenie lub za

pomoca aspiratora oparéw.

+ Konieczna jest systematyczna kontrola i ocena limitéw wystawienia

na dziatanie oparéw spawalniczych w oparciu o ich skfad, sptezenie

oraz czas trwania wystawienia.

* Nie nalezy spawaé materiatdw, kidre byly czyszczone

rozpuszczalnikami chlorowanymi ani w poblizu takich substanc;ji.

» Uzywaj przytbicy spawacza z szybkg nie aktyniczng, odpowiednig

do procesu spawania.

* Wymien jg jezeli jest uszkodzona; moze sie przedostawac sie

przez nig promieniowanie.

* Nakifada¢ rekawice, obuwie i odziez ognioodporna, chronigca

skore przed promieniami wytwarzanymi przez tuk spawalniczy i

przez iskry. Nie uzywac¢ odziezy ottuszczone;j

lub ttustej, jedna iskra moze je zapali¢. Uzywaj zaston ochronnych

w celu zapewnienia

bezpieczenstwa osob znajdujgcych sie w poblizu.

+ Nie dotyka¢ gotym ciatem rozzarzonych czgsci metalowych, takich

@ A@ jak: palnika, szczypiec elektrony, zarzgcych elektrod,
zespawanych czesci.

» Obrébka metalu powoduje iskry i odtamki. Natoz okulary ochronne,
z zabezpieczeniem bocznym oczu.

* Iskry spawania mogg powodowaé wypadki.

» Nie spawac ani nie cig¢ w strefach, gdzie znajdujg sie materiaty,
gaz lub opary fatwo palne.

* Nie spawac ani nie cig¢ pojemnikow, butli, zbiornikéw i rur, chyba,
ze osoba kompetentna i wykwalifikowana sprawdzita, czy nadaja sie
one do obrébki i ze zostaty wczesniej odpowiednio przygotowane.

» Po zakonczeniu operacji spawania usuna¢ elektrode z zacisku
uchwytu elektrody.

Upewni¢ sie, ze zaden element obwodu elektrycznego zacisku
uchwytu elektrody nie dotyka obwoddéw uziemienia: przypadkowy
kontakt moze spowodowac przegrzanie lub pozar.

® EMF Pola elektromagnetyczne.

Prad spawania powoduje w poblizu obwodu spawania oraz
spawarki tworzenie sie pdl elektromagnetycznych (EMF). Pola
elektromagnetyczne mogg zaktoci¢ dziatanie protez medycznych
takich, jak na przyktad rozrusznik serca.

W zwigzku z tym nalezy powzig¢ odpowiednie srodki ostroznosci
w stosunku do oséb uzywajacych protezy medyczne. Na przyktad,
osoby te nie moga mie¢ dostepu do strefy pracy zgrzewarki. Przed
zblizeniem sie do strefy pracy zgrzewarki, operatorzy uzywajgcy
protezy medyczne muszg skonsultowac sie z lekarzem.

Niniejsza aparatura spetnia wymogi standardéw technicznych
przyjetych dla uzytkowania w $rodowisku przemystowym i dla
uzytkowania profesjonalnego. W $rodowisku domowym

nie gwarantuje sie zachowania bezpiecznych wartosci granicznych
przewidzianych dla ekspozycji cztowieka w srodowisku domowym.

Stosuj ponizsze $rodki ostroznosci celem zmniejszenia skutkow
ekspozycji na dziatanie pél elektromagnetycznych (EMF):

» Nie wkiadaj czesci ciata pomiedzy przewody spawania. Trzymaj
oba przewody spawania po tej samej stronie ciata.

* Gdy jest to mozliwe, sple¢ razem przewody spawania i zamocu;j je
tasma samoprzylepna.

* Nigdy nie owijaj przewodow spawania wokét ciata.

* Podigcz przewdd masy do czesci przeznaczonej do spawania w
punkcie jak najblizszym do punktu spawania.

* Nigdy nie wykonuj spawania trzymajgc spawarke zawieszong na
sobie.

* Trzymaj gtowe i tutdbw jak najdalej od obwodu spawania. Nie
wolno pracowaé w poblizu spawarki. Nie siada¢ na spawarce, ani
nie opierac¢ sie o nig. Minimalna odlegto$¢: Rys 5 Da = cm 50; Db
=cm.20.

igf Urzadzenia Klasy A

S3 to urzadzenia zaprojektowane do uzytkowania w $rodowisku
przemystowym i profesjonalnym.

W $rodowisku domowym oraz w przypadku urzadzen podtgczonych
do niskonapigciowe;j sieci publicznej zasilajgcej budynki mieszkalne
zapewnienie kompatybilnosci elektromagnetycznej mogtoby by¢
niemozliwe ze wzgledu na zaburzenia przewodzone i promieniowane.

Spawanie w warunkach ryzyka

» Jezeli musisz spawa¢ w warunkach ryzyka zwigkszonego o
wytadowania elektryczne, duszno$¢, w obecnosci materiatow tatwo
palnych lub wybuchowych upewnij sie, czy osoba odpowiedzialna
ocenita prewencyjnie warunki pracy. Upewnij sie czy znajdujg sie
osoby przeszkolone w celu zainterweniowania w przypadkach
zagrozenia. Zastosuj srodki ochrony technicznej normatywna EN
60974-9.

+ Jezeli musisz pracowac w pozycjach podwieszonych nad podtoga,
uzywaj zawsze platform zabezpieczajgcych.

« Jezeli na tej samej czesci lub czesciach potaczonych elektrycznie
pracuje wieksza ilos¢ spawarek, napiecia jatowe wystepujgce na
oprawie elektrody lub palniku mozna zsumowaé przekraczajgc
poziom bezpieczenstwa. Upewnij sie, ze kompetentna osoba
odpowiedzialna ocenita prewencyjnie wystepowanie ryzyka i w razie
koniecznosci zastosowata srodki ochronne wskazane niezbedne
przepisy.
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A Ostrzezenia dodatkowe

* Nie uzywa¢ spawarki do celéw innych od tych przewidzianych, jak
na przykfad do rozmrazania rur sieci wodne;.

+ Ustaw spawarke na ptaskiej, stabilnej powierzchni, i nie dopuszczaj,
aby sie ruszata.

Pozycja jej musi byé taka, aby pozwalata na kontrole, ale
jednoczesnie nie moze dopuszczac, aby iskry spawania spadaty na
nia.

» Nie pracowaé, jezeli spawarka jest podwieszona za korpus, na
pasach, lub w inny sposob.

* Nie podnosi¢ spawarki. Nie sg przewidziane systemy podnoszenia.

* Nie uzywac przewoddw z uszkodzong izolacjg lub z poluzowanymi
potaczeniami.

OPIS SPAWARKI

Spawarka wyposazona jest w transformator prgd o wysokiej
czestotliwosci do recznego spawania tukowego z zastosowa-
niem elektrod otulonych MMA i TIG, z palnikiem inicjujgcym tuk
przy kontakcie.

Spawarka jest skonstruowana w oparciu o elektroniczng tech-
nologie INVERTER.

Dostarczany prad — prad staty.

Charakterystyka elektryczna
spadkowego.

Instrukcja obstugi odnosi sie do jednej serii spawarek, ktore roz-
nig sie miedzy sobg pod kilkoma wzgledami.

Wskazuje model bedacy w twoim posiadaniu na Rys. 1.
Gtéwne organy Rys.1

A) Kabel zasilajacy.

B) Przetacznik ON/OFF.

C) 4-stykowe zigcze regulowanego uchwytu elek-
trody (PROGRESS 160 ADVANCED i PROGRESS 200
ADVANCED).

D) Regulacja pragdu spawania.
F) Wyswietlacz.
H) Podtaczenie kabli spawalniczych.

transformatora jest typu

DANE TECHNICZNE

Tabliczka znamionowa znajduje sie¢ na spawarce. Rys.2 jest
przyktadem tabliczki znamionowe;.

A) Nazwa i adres producenta.

B) Norma europejska odnosnie budowy i bezpieczenstwa urzadzen
spawalniczych

C) Symbol struktury wewnetrznej spawarki

D) Symbol przewidzianego procesu spawania: D1: Spawanie MMA,;
D2: Spawanie TIG.

E) Symbol dostarczanego pradu ciagtego.

F) Rodzaj wymaganego zasilania: 17 napiecie przemienne
jednofazowe; czestotliwo$¢: F1: ze zrodta zasilania elektrycznego;
F2: z generatora silnikowego.

G) Stopien ochrony przed ciatami statymi i ciektymi

H) Symbol wskazujgcy mozliwo$¢ uzywania spawarki w srodowisku
narazonym na wytadowania elektryczne

1) Osiggi obwodu spawania.

UOV Minimalne i maksymalne napiecie jatowe (obwoéd spawania
otwarty).

12, U2 Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére wytwarza
spawarka.

X Proces spawania. Wskazuje ile czasu spawarka moze pracowaé
i przez jak dtugi czas musi by¢ unieruchomiona w celu ochtodzenia.
Czas jest wyrazony

w % na podstawie cyklu 10 min. (np. 60% oznacza 6 min. pracy i 4
min. przerwy).

A/ V Pole regulacji pradu i odpowiedniego napigcia tuku.
J) Dane odnoszace sie do linii zasilania.

\STAYER

U1 Napigcie zasilania (dozwolona tolerancja: +/- 10%).
11 eff Pragd skuteczny pochtaniany

11 max Maksymalny prad pochtaniany

K) Nr fabryczny

L) Cigzar

M) Symbole bezpieczenstwa: Przeczytaj Ostrzezenia odnosnie
bezpieczenstwa.

ROZRUCH
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f} * Podigczenia elektryczne muszg by¢é wykonane
przez osoby kompetentne i wykwalifikowane.

* Upewnij sie czy spawarka jest wylgczona i odtgczona

z gniazda wtykowego w czasie wszystkich faz tuz przed

rozruchem.

» Upewnij sie, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podtgczasz
spawarke jest zabezpieczone urzgdzeniami bezpieczenstwa
(bezpieczniki topikowe lub wytgcznik automatyczny) i czy
jest podtgczone do instalacji uziemiajgcej i normatywny
przetgcznik réznicowy.

» Urzadzenie moze by¢ podtgczone tylko i wytgcznie do
systemu zasilania wyposazonego w przewdd uziemiajacy.

MONTAZ | PODtACZENIE ELEKTRYCZNE

Sprawdz czy linia elektryczna dostarcza napiecie i czestotliwosé
odpowiadajgce tym spawarki i czy jest wyposazona w bezpiecznik
topikowy odpowiedni do maksymalnego dostarczanego pradu
znamionowego (I2max) Rys.3,1.

Sa to urzadzenia nie spetniajgce wymogdéw normy IEC/EN61000-
3-12. W przypadku podigczenia ich do publicznej niskonapigciowej
sieci zasilania, instalator czy uzytkownik musi samodzielnie upewni¢
sie, czy takie podtgczenie jest mozliwe. (jesli to konieczne, nalezy
skonsultowa¢ sie administratorem sieci dostarczajgcej energie
elektryczng).

Aby speti¢ wymogi normy EN61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podigczyé spawarke do punktéw interfejsowych sieci zasilania o
impedancji mniejszej, niz Zmax = Rys.3,4.

Aby speti¢ wymagania normy EN61000-3-12, spawarka musi byé
podtgczona do punktow interfejsu sieci zasilajgcej, ktére majg moc
zwarcia réwna lub wieksza niz 8062 kW.

Wtyczka zasilania. Jezeli spawarka nie jest wyposazona we wtyczke,
podigcz do kabla zasilajgcego znormalizowang wtyczke (2P+T dla
1Ph) o odpowiednim natezeniu przeptywu Rys.3,2.

PODLACZENIE DO GENERATOROW
SILNIKOWYCH

Niektore spawarki mogg by¢ zasilane przez generator silnikowy.
Upewnij sig, ze ma on moc przynajmniej 6 kVA i nie generuje
napiecia wyzszego niz 270 V.

PRZYGOTOWANIE OBWODU SPAWANIA
MMA

Podtgcz kabel uziomowy do spawarki oraz do przedmiotu
przeznaczonego do spawania, jak najblizej punktu pracy.

Podtgcz kabel z zaciskiem uchwytu elektrody do spawarki i zamontuj
elektrode w zacisku.

W spawarkach pracujacych z pradem statym wiekszo$¢ elektrod
podtgcza sie do przytagcza dodatniego.

Zastosuj sie do instrukcji producenta elektrody odnos$nie podtgczenia
i pradu spawania.

PRZYGOTOWANIE OBWODU SPAWANIA
TIG

Podtgcz kabel uziomowy do spawarki oraz do przedmiotu
przeznaczonego do spawania, jak najblizej punktu pracy.




Podiacz przytacze mocy palnika TIG do przytacza ujemnego na
spawarce i zamontu;j elektrode. Palnik musi by¢ wyposazony w
zawor regulacji przeptywu gazu.

Podiacz przewdd gazu palnika TIG do wylotu reduktora cisnienia
zamontowanego na cylindrze gazu ochronnego ARGON.

PROCES SPAWANIA: OPIS STEROWAN |

SYGNALIZACJI

Po wykonaniu wszystkich faz rozruchu, wtgcz spawarke i
wykonaj wszystkie niezbedne ustawienia.

Regulacja pradu spawania

Wybierz prad spawania w zaleznosci od elektrody, potgczenia oraz
pozycji spawania.

Wartosci pragdu do stosowania z elektrodami o réznych $rednicach
wymienione zostaty przykltadowo na Rys. 4.

Aby zainicjowac¢ tuk spawalniczy przy uzyciu elektrody otulonej,
przytdz elektrode do elementu spawanego i zaraz po pojawieniu sie
tuku odsun jg i utrzymuj w odlegtosci rownej srednicy elektrody i pod
katem ok. 20 - 30 stopni w kierunku, w ktérym wykonujesz spawanie.
Aby zainicjowac tuk przy uzyciu palnika TIG, upewnij sig, czy zawor
bezpieczenstwa gazu jest otwarty. Szybkim, pewnym ruchem
przytéz koncowke elektrody do elementu spawanego, a nastepnie
szybko jg wycofaj.

sygnalizacja zatrzymania ogrzewania

Ampka kontrolna zapalona oznacza, ze ochrona termiczna
funkcjonuje.

Jezeli przekroczysz zakres pracy spawania “X” wskazany na
tabliczce technicznej ochronnik termiczny przerywa prace przed
ewentualnym uszkodzeniem spawarki.

Poczekaj, az funkcjonowanie zostanie przywrécone i w miare
mozliwosci poczekaj dodatkowo jeszcze kilka minut do momentu
spetnienia wspotczynnika przektadni.

Jezeli ochronnik termiczny interweniuje ciggle, oznacza to, ze
wymagasz zbyt duzych osiggéw od spawarki.

“Hot start”

Spawarka jest wyposazona w automatyczne urzadzenie, ktére
utatwia zainicjowanie tuku, zwiekszajgc natezenie pradu tylko na
moment inicjacji.

Zabezpieczenie przed przywieraniem

Spawarka jest wyposazona w automatyczne urzgdzenie,
ktére przerywa dostarczanie pradu kilka sekund po wykry-
ciu, ze elektroda przywarta do spawanego elementu. Dzigki

‘Is PF\OGHESS

) 2BITS

temu elektroda nie ulega przegrzaniu.

Szczegolowe instrukcje dotyczace modelu PROGRESS
1600.

Urzadzenie to posiada zaawansowany panel sterowania z 8
diodami LED, wyswietlacz segmentowy 3x7, dwa przyciski i
pokretto regulacyjne. Parametry wybiera sie dwoma dolnymi
przyciskami oznaczonymi tréjkatem. Lewy przycisk wybiera
lewe parametry, a prawy przycisk prawy. Wyboru dokonuje
sie w trybie kotowym, tak aby wybrany parametr wskazywat
dioda LED. Okres$long warto$¢ parametru ustawia sie za po-
mocg $rodkowego pokretta.
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Opis przyciskéw po lewej stronie

Led Current: Wigczony, wyswietlacz wskazuje skonfigurowa-
ne natezenie prgdu spawania.

Led Arc Force: Wskazuje na wyswietlaczu wartos¢ od 0 do
10. Stuzy do dostosowania najlepszej odpowiedzi w zalez-
nosci od typu elektrody. Generalnie nalezy wybrac niskie
wartosci dla elektrod rutylowych (np. E6013), $rednie war-
tosci dla elektrody zasadowej (np. E7018) i wysokie wartosci
dla elektrod celulozowych (np. E6011).

Dioda VRD wt. / Wyt .: W przypadku niektorych zadan wyma-
gane jest niskie napiecie spawania prézniowego. Skonsultuj
sie ze swoim menedzerem lub kierownikiem budowy. Je$li
tak, wigcz VRD (urzgdzenie obnizajgce napiecie). Jesli nie
jest to wymagane, zaleca sie wybranie VRD w pozycji OFF,
poniewaz zalewanie elektrody jest najwyzszej jakosci dzieki
wyzszemu napigciu w stanie jalowym.

Dioda MMA: Wskazuje sprzet skonfigurowany do spawania
elektrod otulonych.

Dioda LIFT TIG: Wskazuje urzgdzenie skonfigurowane
do spawania TIG z zajarzaniem fuku podniesionego. Do
spawania metodg TIG potrzebny jest system (brak w zes-
tawie, skonsultuj sie ze sprzedawcg Stayer) sktadajgcy sie z
uchwytu TIG z regulacjg gazu za pomocg zaworu, przytac-
za zasilania 3/8 "DINSE i przylgcza gazu kompatybilnego z
zasilaniem technicznym gazem ochronnym, zwykle Czysty
argon. Aby zapali¢ tuk, nie jest konieczne zeskrobanie (i za-
nieczyszczenie czesci), wystarczy dotkng¢ czesci elektrodg
wolframowg i podnie$¢ o 3 mm, aby wygodnie rozpoczg¢ tuk.

Ustawienia po prawej stronie:

S3 one wskazane w doborze elektrody i rodzaju procesu
spawania (MMA / TIG). Po wybraniu sprzetu konfiguruje sie
prawidtowy zakres zastosowania dla dowolnej z trzech dos-
tepnych srednic. Jesli potrzebujesz precyzyjnej regulacji pra-
du spawania, uzyj centralnego pokretta.

HOT START
ARC FORCE
VRD ON/OFF

SYNERGIC TIG PRO
| 2]

ELECTRODE
32 BITS
PROGRESS ={er=4|

&mm<:>
@ STAYER )

WELLONG

Szczegotowe instrukcje dotyczace modelu PROGRESS 2021K.

Urzadzenie to posiada zaawansowany panel sterowania z 8 diodami
LED, wyswietlacz segmentowy 3x7, dwa przyciski i pokretto regu-
lacji. Parametry wybiera si¢ za pomocg dwoch dolnych przyciskdw
oznaczonych trojkatem. Lewy przycisk wybiera lewe parametry, a
prawy grubos$¢ uzywanej elektrody. Okreslong warto$¢ parametru
ustawia sie za pomocg $rodkowego pokretta.

Opis sterowania:

Hot Start: Wskazuje na wyswietlaczu warto$¢ od 0 do 100. Stuzy do
regulacji prgdu zajarzania tuku. Ustaw warto$¢ 0, jesli uzywasz TIG.
Arc Force: Wskazuje na wyswietlaczu warto$¢ od 0 do 100. Stuzy
do regulacji najlepszej odpowiedzi w zaleznosci od typu elektrody.
Generalnie nalezy wybraé niskie wartosci dla elektrod rutylowych
(np. E6013), $rednie wartosci dla elektrody zasadowej (np. E7018) i
wysokie wartosci dla elektrod celulozowych (np. E6011). Ustaw war-
to$¢ 0. jesli uzywasz TIG

VRD On/Off: Nacisnij i przytrzymaj lewy przycisk przez 2 sekundy,
aby zmieni¢ te wartosc.

W przypadku niektérych prac wymagane jest niskie napiecie spawa-
nia prézniowego. Skonsultuj sie ze swoim menedzerem lub kierow-
nikiem budowy.

Jesli tak, wigcz VRD (urzadzenie redukcji napiecia).

Jesli nie jest to wymagane, zaleca sie wybranie VRD w pozycji OFF,




poniewaz zalewanie elektrod jest najwyzszej jakosci dzieki wyzsze-
mu napieciu w stanie jatowym.

Led diametros MMA: Wybodr grubosci stosowanej elektrody i ogra-
niczenie wartosci pradu, jesli nie Swieci sie zadna dioda LED, prad
mozna wybraé w zakresie od 20 do 200 amperow.

Wybrana srednica Aktualne wartosci
2,5mm 50-120A

3,2mm 80-140A

4.0mm 110-180A

Nie zaznaczone 20-200A

Korzystanie z LIFT TIG

To urzadzenie posiada system synergiczny, nie ma koniecznosci
wybierania spawania TIG, wystarczy podtgczy¢ system (brak w zes-
tawie, skonsultuj sie ze sprzedawcg Stayer)skladajacy sie z uchwytu
TIG z regulacjg gazu za pomocg zaworu, przylgcza zasilania 1/2”
DINSE i przytacza gazu kompatybilnego z zasilaniem technicznym
gazem ochronnym, zwykle czystym argonem. Aby zapali¢ tuk, nie
jest konieczne zeskrobanie (i zanieczyszczenie czesci), wystarc-
zy dotkng¢ czesci elektrodg wolframowg i podnie$¢ o 3 mm, aby
wygodnie zapali¢ tuk. Wez pod uwage pozostawienie wartosci Hot
Start i Arc Force na ,0”.

Szczegotowe instrukcje dla modelu PROGRESS 160 / 200
ADVANCED.

Modele te sg wyposazone w zigcze sterujgce do korzystania z regu-
lowanego uchwytu elektrody rys. C.

Regulowany uchwyt elektrody Stayer jest dostarczany wraz z urza-
dzeniem i ma diugos$¢ 4 metréw.

Uchwyt elektrody moze by¢ uzywany do bezprzewodowej regulacji
pradu spawania na odlegtos$¢ do 4 metrow.

Aby uchwyt elektrody mégt pei¢ funkcje regulacyjna, musi byé po-
digczony do zlgcza rys. C. Po podtgczeniu regulacja moze odbywaé
sie wylgcznie za posrednictwem uchwytu elektrody.

WSKAZOWKI W CZASIE UZYTKOWANIA

* Uzywaj przedtuzacza elektrycznego tylko wtedy, gdy jest to
konieczne i pod warunkiem, ze jest on o przekroju jednakowym
lub wiekszym od kabla zasilajacego i jest wyposazony w przewod
uziomowy.

* Nie blokuj wlotow powietrza spawarki. Nie zamykaj jej w
pojemnikach lub szafach bez odpowiedniej wentylaciji.

* Nie uzywaj spawarki w miejscach, w ktorych znajduje sie: gaz,
opary, proszek przewodzacy (np. zelazne opitki), stonawe powietrze,
dymy kaustyczne i inne czynniki, ktére mogg uszkodzi¢ czesci
metalowe oraz izolacje elektryczne.

» Czesci elektryczne spawarki zostaty pokryte zywicg ochronng.
Przy pierwszym uzywaniu, mozesz zaobserwowac¢ dym; jest to
dym pochodzacy z zywicy, ktéra zostaje kompletnie wysuszona.
Wychodzgcy dym bedzie trwat tylko przez kilka minut.

KONSERWACJA

Wytgczspawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda wtykowego

zasilania przed przystgpieniem do operacji konserwacyjnych.
Konserwacja ponadprogramowa wykonywana wytgcznie przez
kompetentnych i wykwalifikowanych pracownikow w zakresie
elektromechaniki okresowo, w =zaleznosci od czestotliwosci
uzywania spawarki.

* Dokonaj przegladu wewnetrznego spawarki i usun pyt
nagromadzony na czgsciach elektrycznych (uzyj sprezonego
powietrza) oraz na kartach elektronicznych (uzyj bardzo miekkiej
szczotki lub wiasciwych produktow).

» Sprawdz czy potgczenia elektryczne sa odpowiednio dokrecone i
czy izolacja kabli nie jest uszkodzona.
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POUZITI ZARIZENI A ZAKLADNI POKYNY @

& Pred pouzitim zafizeni si dtkladné proctéte vSechny pokyny
uvedené v navodu k obsluze, bezpecnostni varovani, ins-

trukce, ilustrace a technické specifikace a ujistéte se, ze jim
rozumite.

Zaftizeni, dale jen ,svarecka ,nebo ,svarecky ,je ur€eno pro oblouko-
vé svafovani obalenymi elektrodami MMA a TIG pro prdmyslové a
profesionalni pouziti.

Ujistéte se vzdy, ze svarecka byla sestavena a uvedena provozu
nebo opravena osobami s pfislusnou odbornou kvalifikaci a nalezi-
tou praxi v souladu s mistnimi zakony a predpisy tykajicimi se be-
zpecnosti prace.

Ujistéte se, Ze obsluha svarecky byla proSkolena o pouzivani a rizi-
cich spojenych s postupem obloukového svafovani a o ochrannych
opatrenich a postupech v pfipadé vzniku nebezpecné situace, ha-
varie nebo nehody.

Podrobné informace Ize nalézt v dokumentu ,Zafizeni pro obloukové
svarovani — instalace a pouzivani“ — CSN EN 60974-9.

BEZPECNOSTNI PREDPISY A POKYNY

* Ujistéte se, Ze zdroj napajeni, ke kterému je svarecka pfi-

pojena, je chranén pfedepsanymi bezpecnostnimi prvky

(pojistkami nebo jisticem) a fadné uzemnén. Pred pfipoje-

nim vstupnich ¢lend je zapotfebi nejdfive zajistit fadné
ukostfeni a pro jistotu radéji opakované zkontrolovat, zda je pfistroj
fadné uzemnén (provérte vodivé spojeni na zem).

» Vzdy zkontrolujte, zda jsou zastréka a napajeci pfivodni kabel v
bezvadném provoznim stavu.

» Pfed zapojenim zastréky ke zdroji napajeni se se ujistéte, ze je
svareCka vypnuta.

« Jakmile praci dokongite, vzdy svafecku vypnéte a odpojte zastrcku
napajeciho pfivodniho kabelu od zdroje napajeni.

« Pred pfipojenim svafovacich kabeld, provadénim jakéhokoliv typu
udrzby a premistovanim svarecky (pouzijte vzdy rukojet na svarec-
ce) svareCku vypnéte a odpojte zastréku pFivodniho kabelou od
zdroje napajeni.

* Vyvarujte se toho, abyste bez odpovidajici ochrany pokozky
nebo s mokrym odévem pfisli do kontaktu s pfedméty pod napé-
tim. Elektricky se izolujte od elektrody, se kterou pracujete, svafo-
vaného dilu a od v8ech pfistupnych uzemnénych kovovych &asti.
PouZivejte ochranné rukavice, obuv, vhodny odév a nehoflavé izo-
la¢ni podlozky.

+ SvareCku pouzivejte v suchém a dobfe vétraném prostredi.
Svarecku nevystavujte desti ani slune€nimu zareni.

» Svarecku pouzivejte pouze v pfipadé, Ze jsou vSechny panely a
filtry spravné nainstalovany a na svém misté.

» SvareCku nepouzivejte, pokud se pfevratila, upadla nebo dostala
ranu, protoze maze byt nebezpecna. Nechte ji zkontrolovat osobou
s prisluSnou odbornou kvalifikaci a nalezitou praxi.

» Kouf a dym vznikly svafovanim odstrarite pfirozenym vétra-

- nim nebo pomoci odsavani. Pro posouzeni expozi¢nich limi-
th pro kouf a dym vznikly béhem svafovani je nutné vzit v
uvahu jeho slozeni koncentraci a dobu expozice obsluhy a

okolostojicich osob.

* Nesvarujte materialy, které byly ociStény chlorovanymi rozpou$s-
tédly nebo v zadném pfipadé nesvafujte v blizkosti takovych latek.

AL/LOO@D

 Pouzivejte svareci kuklu s ochrannym sklem vhodnym pro dany
proces svafovani. Pokud jsou sklo nebo filtry poskozené, vymérite
je, protoze skrz né muze prochazet zdravi nebezpeéné zareni.

* Pouzivejte ochranné pracovni rukavice, vhodnou izolovanou obuv
a odolny nehoflavy odév, jenz chrani pokozku pfed zafenim vznikaji-
cim pfi obloukovém svarfovani a jiskrami. Nenoste mastné obleceni,
jiskry by jej mohly zapalit. Pouzivejte ochranné filtry pro osoby, které
se vyskytuji ve Vasem okoli.

» Pokud nepouzivate vhodnou ochranu, pfedchazejte kontaktu s me-
chanickymi ¢astmi, jako jsou: elektrodové svorky a drzaky, zbytky
elektrod a Cerstvé opracované pfedméty.

* Pfi zpracovani kovl vznikaji jiskry a odlétavaji zbytky materialu,
Spony, struska atd. Na ochranu oCi pouZivejte ochranné bryle s pos-
trannim stinénim.
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+ Odlétajici jiskry vznikajici béhem svarovani mohou zpUsobit pozar.
» Nesvarujte ani nefezte v mistech, kde jsou pfitomny hoflavé nebo
tékavé materialy, plyny nebo vypary.

» Nesvafujte ani nefezte na uzavienych nadobach, jako jsou nadrze,
cisterny, sudy nebo potrubi, pokud tyto nejsou fadné pfipraveny kva-
lifikovanou osobou v souladu s platnymi predpisy a prace na nich je
tudiz bezpecna.

» Po dokonéeni svafovani vzdy vyjméte elektrodu z drzaku elektrody.
Dbejte na to, aby se zadna ¢ast elektrického obvodu svorky drzaku
elektrod nedotykala zemé nebo obvodu uzemnéni: nahodny kontakt
by mohl zplsobit prehiati a vznik pozaru.

®Elektromagnetické pole ( EMP).

Svarovaci proud vytvari elektromagnetické pole (EMP) v blizkos-
ti svafovaciho obvodu a svarecky. Elektromagneticka pole mo-
hou rusit lékarské ochranné pristroje a pomtcky jako napfiklad
kardiostimulatory.

V ptipadé uzivatelt zdravotnickych pfistrojia pomucek je tfeba pfij-
mout vhodna ochranna opatfeni. Napfiklad je tfeba zabranit pFistupu
na pracovisté, kde je svareCka pouzivana.

Osoby pouzivajici ochranné osobni zdravotni pfistroje a pomucky by
se mély pfed vstupem do oblasti pouziti svarecky poradit s Iékafem.
Tyto svarecky spliuji pozadavky technickych norem vyhradné pro
pouziti v profesionalnich a pramyslovych provozech.

Vyrobce v zadném pfipadé neruci za to, ze zafizeni splfuje limity
pro vystaveni obsluhy pusobeni elektromagnetického pole pfi pouzi-
ti v domacim prostredi.

Provedte tyto nasledujici kroky k minimalizaci vystaveni elektromag-
netickému poli (EMP):

* Nestlijte mezi svarfovacimi kabely. Oba svarovaci kabely presurite
na jednu stranu vedle obsluhy zafizeni.

» Pokud je to mozné, zajistéte, aby svafovaci kabely byly co nej-
blize u sebe, splette je dohro-mady, stahnéte paskou nebo odstirite
krytim.

» Nepfetahujte kabely pfes ¢asti svého téla nebo pres télo okolos-
tojicich osob.

« Pripojte zemnici kabel k obrobku, pokud mozno co nejblize mistu,
kde budete provadét svar.

* Nesvarujte se svarfeCkou zavéSenou na Vasem vlastnim téle.

« Hlavu a trup drzte co nejdale od svarfovaciho obvodu. Nepracujte v
blizkosti svarecky, nesedejte si na ni ani se o ni neopirejte.

Minimalni vzdalenost: Obr. 5 Da =50 cm ;Db=20 cm.

ﬁf Zarizeni tridy A

Toto zafizeni je uréeno pro pouziti v primyslovém a profesionalnim
prostredi.

V domacim prostfedi a v prostfedi pfipojeném k vefejné siti nizkého
napéti, ktera zasobuje obytné budovy a domacnosti, se mohou vys-
kytnout potiZe pfi zajiStovani shody s elektromagnetickou kompatibi-
litou v dusledku ruseni zpisobeného vedenim kabell zafizeni nebo
vysokofrekvenéniho zafeni.

Svarovani provadéné v riskantnich podminkach

» Pokud jste nuceni svafovat v riskantnich podminkach, kde hrozi
nebezpedi urazu elektrickym proudem, uduseni, v pfitomnosti hofla-
vych, tékavych nebo vybusnych materiall, ujistéte se, Ze podminky
provozu zafizeni pfedem posoudi kvalifikovani osoba. Zajistéte pfi-
tomnost vySkolenych zachranaru, ktefi v pfipadé vzniku nebezpedi
mohou zasahnout.

Pouzivejte osobni ochranné prostfedky podle normy CSN EN
60974-9.

» Pokud musite pracovat ve zvySenim prostfedi a nikoliv na zemi ,
vzdy pouzivejte bezpe€nostni plosiny.

» Pokud na stejném elektricky propojeném obrobku (obrobcich) pra-
cuje vice nez jedna svarecka, miaze kumulované el. napéti na drza-
cich elektrod nebo hofaku pfi chodu naorazdno pfekrocit pfipustnou
bezpecnostni droven. Ujistéte se, Ze kvalifikovana osoba pfedem
posoudi potencionalni rizika a v pfipadé potfeby pfijme nezbytna
bezpecnostni opatfeni v souladu s mistnimi zakony a pfedpisy.

A Doplnkové bezpe€nostni pokyny.
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« Svarecku nepouzivejte k nestanovenym ucellim, napfiklad k roz-
mrazovani vodovodniho potrubi.

» Svarecku umistéte na rovny, stabilni povrch a zabrarite jejimu ne-
chténému posunovani.

» Umisténi svarec¢ky na pracovisti musi umoznovat jeji komfortni
ovladani, ale musi zabranit dopadu jisker vzniklych béhem svaro-
vani na zafizeni.

+ Svare€ku nezvedejte ani nezavésujte. Neni k tomu uréena.

* Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo uvolnénymi prvky
spoju.

ZOBRAZENI A HLAVNI SOUCASTI STROJE

Toto zafizeni je zdroj elektrického proudu pro ruéni obloukoveé svafova-
ni vzniklého fizenym pfevodem vysokofrekvenéni energie pomoci inte-
ligentnich logickych ¢lenu. Je uréeno pro praci s obalenymi elektrodami
pro rezim svafovani MMA a TIG s hofakem a zapalovanim oblouku
pomoci kontaktu.

SvareCka je vyrobena elektronickou
INVERTORU.

Dodavany proud je stejnosmérny.
Elektricka charakteristika transformatoru je se svahovanim.

Navod je vytvofen pro ucelenou fadu svarecek, které se od sebe lisi
nékterymi vlastnostmi.

Vyberte sviij model svarecky na zakladé Obr.1 ( Fig. 1).
Hlavni svorky — viz Obr. 1 ( Fig. 1)

A) Napéajeci kabel.

B) vypina¢ ON/OFF.

C) 4kolikové pfipojeni pro nastavitelny drzak elektrod (PROGRESS
160 ADVANCED a PROGRESS 200 ADVANCED).

D) Regulace svarovaciho proudu.

F) Displej.

H) PFipojka pro svafrovaci kabely.

TECHNICKE PARAMETRY

Vyrobni Stitek je umistén na stroji. Obrazek 2 (Fig. 2) ukazuje
pfiklad vyrobniho Stitku.

A) Nazev, adresa a oznaceni vyrobce.

B) Odkaz na pfislusnou evropskou normu pro vyrobou a bezpec¢né
pouzivani svarecich zafizeni.

C) Symbol pro prabéh vnitfniho zapojeni svarecky.

D) Symbol zvoleného rezimu svafovani; D1 svafovani metodou
MMA; D2: svafovani metodou TIG.

E) Symbol pro dodavany stejnosmérny proud.

F) Typ pozadovaného zdroje napajeni:

1” jednofazové stfidavé napéti /frekvence: F1 z bézné sité; F2 z
centraly.

G) Stupen tfidy ochranného kryti IP

H) Symbol upozorfiujici na moznost pouziti svarecky v prostfedi s
nebezpecim urazu elektrickym proudem.

1) Vykon svarovaciho obvodu.

UoV Minimalni a maximalni napéti pfi chodu naprazdno (svarecka
pfi otevieném obvodu ).

12, U2 Odpovidajici jmenovity vystupni proud a jmenovité vystupni
napéti dodavané svareckou.

X Provoz svarecky. Udava dobu, po kterou miZe byt svarecka v pro-
vozu, a dobu, po kterou musi byt zastavena, aby se ochladila. Cas
je vyjadfen v % na zakladé pracovniho cyklu 10 minut.

(napf. 60 % znamena 6 minut prace a 4 minuty prestavky na
ochlazeni).

AV Rozsah nastaveni ovladani proudu a odpovidajici napéti
oblouku.

J) Udaje odpovidajici zdroji napajeni

U1 Napajeci napéti (pfipustna tolerance: +/-10 %).
11 eff efektivni absorbovany proud

11 max maximalni absorbovany proud

K) Vyrobni ¢islo.
L) Hmotnost.

M) Bezpecnostni

technologii na principu

symboly. Prec¢téte si vysvétlivky v Casti

POUZITE SYMBOLY A ZNACKY PRO OZNACENi NEBEZPECI,
POVINNOSTI A ZAKAZU

UVEDENI DO PROVOZU
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A » Elektricka pfipojeni musi provadét kvalifikované a zkuSené
osoby v souladu s mistnimi zakony a predpisy.

» Ujistéte se vzdy, Ze je svarecka béhem vsSech krokt uvedeni
do provozu vypnuta a odpojena od sitové zasuvky resp. zdroje
napajeni.

« Ujistéte se, Ze zasuvka, do které je svarecka pfipojena, je chranéna
odpovidajicimi bezpeénostnimi prvky (pojistkami nebo jistiCem) a
je pfipojena ke standardnimu uzemnénému sitovému napdjeni a
odpovidajicimu proudovému chranici.

» Svarecka smi byt pfipojena ke zdroji napajeni pouze v pfipadé, ze
je vybaven nulovym vodi¢em spojenym se zemi.

SESTAVENI A ELEKTRICKE PRIPOJENI

Ujistéte se, Ze zdroj elektrického vedeni dodava napéti a frekvenci
odpovidajici svafovani a ze je vybaven pojistkou s asovym zpoz-
dénim vhodnou pro maximalni jmenovity dodavany proud (12 max.)
dle Obrazku 3.1 ( Fig. 3.1).

Toto zafizeni neni soucasti pozadavkd normy IEC/EN 61000-3-12.
V pfipadé pfipojeni k vefejné siti nizkého napéti je povinnosti osoby,
ktera svarecku instaluje nebo uzivatele zkontrolovat, Ze muze byt
pfipojena k této verejné siti (v pfipadé potreby se poradte s provo-
zovatelem vefejné sité).

Pro spinéni poZadavkd normy EN61000-3-11 (Cast 3-11 Meze —
Omezeni zmén napéti, kolisani napéti a flikru v rozvodnych sitich
nizkého napéti) se doporucuje pfipojit svarecku k boddm rozhrani
napajeci sité, které maji impedanci niz$i nez Zmax — viz Obr. 3,4.
Pro spinéni pozadavkil normy EN61000-3-12 ( Casti 3-12), musi byt
svarecka pripojena k bodlim rozhrani napajeci sité se zkratovym vyko-
nem rovnym nebo vétsSim nez 8062 kW.

Napajeci zastrcka. Pokud svarecka neni vybavena zastrékou, pfipoj-
te napajeci kabel ke standardni uzemnéné zastréce s odpovidajicimi
charakterizaci dle Obr. 3.2.

PRIPOJENI K CENTRALE

Svarecky mohou byt napajeny z centraly. Ujistéte se, Ze centrala ma
minimalni vykon 6 kVA a nedodava vyssi napéti nez 270 V.

PRIPRAVA OBVODU PRO SVAROVANI
METODOU MMA

Pripojte zemnici kabel ke svafecce a k obrobku co nejblize mistu,
kde budete provadét svar.

Pripojte kabel svorky drzakl elektrod ke svarecce a nasadte elektro-
du do svorky drzaku elektrod.

U svareCek se stejnosmérnym proudem by méla byt vétSina elektrod
pfipojena ke kladnému konektoru.

Ujistéte se vzdy o spravném zapojeni a svafovacim proudu u kaz-
dého typu elektrody v dodané dokumentaci od vyrobce elektrody.

PRIPRAVA OBVODU PRO SVAROVANI
METODOU TIG

« Pripojte zemnici kabel ke svare€ce a k obrobku co nejblize mistu,
kde budete provadét svar.
« Pripojte napajeci konektor hofaku TIG k zaporné pfipojce svarecky
a nasadte elektrodu. Hofak musi byt vybaven uzaviracim ventilem
pro regulaci pratoku plynu.

» Pfipojte plynovou hadici k hofaku TIG na vystupu reduktoru tlaku
namontovaného na tlakové lahvi s ochrannym plynem ARGON.




POSTUP SVAROVANI: POPIS OVLADACICH

PRVKU A UPOZRNENI

Po provedeni v§ech pfipravnych krokd pro uvedeni do provozu zap-
néte svarecku a pokracujte v nastavovani.

Nastaveni svarovaciho proudu

Svarovaci proud nastavte podle pouzitého typu elektrody pro dany
svar a pozici pfi svafovani.

PFiklady pro pfiblizné hodnoty proudl pro rdzné priméry elektrod
jsou uvedeny na obrazku 4. ( Fig. 4).

Chcete-li zapdlit svafovaci oblouk obalenou elektrodou, zlehka s
ni pfejedte po obrobku a jakmile elektricky oblouk zapocne, drzte
ji vzdy ve vzdalenosti rovnajici se priméru elektrody a pod thlem
20 - 30 stupfid ve sméru pohybu.

Chcete-li zapalit svafovaci oblouk pomoci hofaku TIG, ujistéte se,
Ze je otevien ventil ochranného inertniho plynu. Rychlym pohybem
se kratce dotknéte hrotem elektrody obrobku a odlepte ji okamzité
od néj.

Indikace zastaveni z diivodu pfrehfati.

Rozsvicena LED dioda (nebo varovani “HEA” na displeji) znamena,
Ze tepelna ochrana proti pfehfati je v €innosti.

Pokud je prekroena provozni doba svafeCky ,X” uvedena na
typovém $titku, tepelna ochrana svarecky prerusi praci dfive, nez
svarecka zjisti , zda nedoslo k néjaké poruse.

Vyrobce doporucuje pockat na obnoveni provozu jesté nékolik minut
navic, nez je uvedeno v Casti Provoz svarecky — pracovni cyklus.

Pokud je tepelna ochrana trvale aktivovana, znamena to, Ze jsou na
vykon svarecky kladeny vy38i neZ pfipustné naroky.

Funkce ,,Hot Start“

Svarecka je vybavena automatickym zafizenim, které usnadnuje za-
paleni oblouku zvy$enim proudu pouze v daném okamziku.
Funkce ,, Antisticking“

Svarecka je vybavena automatickym zafizenim, které prerusi proud
na nékolik vtefin poté, co zjisti, Ze se elektroda pfilepila ke svafo-
vanému obrobku. Nedochazi tak k nezadoucimu prehrati elektrody.

PROGRESS
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Specifické pokyny pro model PROGRESS 1600.

Toto zafizeni ma moderni ovladaci panel s 8 LED diodami, segmen-
tovany displej 3 x 7, dvé tlaCitka a ovladani pro nastaveni hodnot.
Parametry se vybiraji pomoci dvou spodnich tlagitek oznacenych
trojuhelnikem. Levym tlacitkem se vybiraji parametry na levé strané
a pravym tlac¢itkem na strané pravé. Vybér se provadi v kruhovém
rezimu, takZe vybrany parametr je indikovan LED diodou. Konkrétni
specifickd hodnota parametru se nastavuje prostfednim ovladanim.

Popis ovladacich prvkia na levé strané

Kontrolka Led Current : Pfi zapnuti na displeji ukazuje hodnoty nas-
taveného proudu pro svarovani.

Kontrolka Led Arc Force: Na displeji se zobrazuje hodnota od 0 do
10. Slouzi k nastaveni nejlepsi odezvy v zavislosti na typu elektrody.
Obecné plati, Ze pro rutilové elektrody (napf. E 6013) volte nizké
hodnoty, pro obalené elektrody (napf. E 7018) stfedni hodnoty a pro
celulozové elektrody napf. E 6011) vysoké hodnoty.

Kontrolka Led VRD On/Off: Pfi nékterych stavebnich ¢innostech je
nutné pouzit nizké napéti svarecky pfi chodu naprazdno. Poradte
se se svym mistrem nebo stavbyvedoucim. Pokud je to tak, nasta-
vte VRD (zafizeni pro snizeni napéti) na pozici ON. Pokud to neni

\STAYER

nutné, doporuéujeme nastavit VRD na pozici OFF, protoZze zapalo-
vani elektrod je diky vySSimu napéti naprazdno kvalitné;si.
Kontrolka Led MMA: Ukazuje konfiguraci zafizeni pro svafovani
obalenymi elektrodami.

Kontrolka Led LIFT TIG: Oznaluje zafizeni nakonfigurované pro
svarovani metodou TIG se zapalenim obloukem se zdviZzenou elek-
trodou. Pro svafovani metodou TIG budete potfebovat systém (neni
soucasti dodavky, zeptejte se svého prodejce Stayer), ktery se skla-
da z hofaku TIG s regulaci plynu pomoci ventilu, pfipojky napajeni
3/8” DINSE a pfipojky plynu kompatibilni s dodavkou technického
ochranného plynu, obvykle Cistého argonu. Pro zapaleni oblouku
neni nutné o obrobek $krtnout (a takto jej znedistit), jednoduse se
dotknéte obrobku wolframovou elektrodou a zvednéte ji 0 3 mm,
abyste pohodiné zapalili oblouk.

Ovladaci prvky na pravé strané:

Ty jsou uvedeny pfi vybéru elektrody a typu svafovaciho proce-
su (MMA / TIG). Po vybéru elekirody na zafizeni nakonfigurujte
spravny rozsah pouziti kterékoli ze tfi moznosti prGméru elektrody.
Pokud potfebujete doladit nastaveni svafovaciho proudu, pouzijte
prostfedni ovladani.

HOT START
ARC FORCE
VRD ON/OFF

SYNERGIC TIG PRO

@ mgm
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Specifické pokyny pro model PROGRESS 2021K.

Toto zafizeni ma moderni ovladaci panel s 8 LED diodami, segmen-
tovany displej 3 x 7, dvé tlaCitka a ovladani pro nastaveni hodnot.
Parametry se vybiraji pomoci dvou spodnich tlagitek oznacenych
trojuhelnikem. Levym tlacitkem se vybiraji parametry na levé strané
a pravym tlacitkem se vybira tloustka elektrody, ktera se ma pouzit.
Konkretni specificka hodnota parametru se nastavuje prostfednim
ovladanim.

Popis ovladacich prvku:

Kontrolka Led Hot Start: Na displeji se zobrazuje hodnota od 0 do
100. Slouzi k ovladani zapalovaciho proudu v oblouku. PFi pouziti
TIG nastavte hodnotu na 0.

Kontrolka Led Arc Force: Na displeji se zobrazuje hodnota od 0
do 100. Slouzi k nastaveni nejlepsi odezvy v zavislosti na typu ele-
ktrody. Obecné plati, Ze pro rutilové elektrody (napf. E 6013) volte
nizké hodnoty, pro obalené elektrody (napf. E 7018) stfedni hodnoty
a pro celulézové elektrody napf. E 6011) vysoké hodnoty. Pfi pouziti
TIG nastavte hodnotu 0.

Kontrolka Led VRD On/Off: Tuto hodnotu zménite stisknutim a po-
drzenim levého tlagitka po dobu 2 vtefin.

PFi nékterych stavebnich ¢innostech je nutné pouzit nizké napéti
svare€ky pfi chodu naprazdno. Poradte se se svym mistrem nebo
stavbyvedoucim.

Pokud je to tak, nastavte VRD (zafizeni pro snizeni napéti) na pozici
ON.

Pokud to neni nutné, doporu¢ujeme nastavit VRD na pozici OFF,
protoZze zapalovani elektrod je diky vySSimu napéti naprazdno
kvalitnéjsi.

Kontrolka praiméry MMA: Pomoci tohoto ovladani Ize zvolit
tloust’ku elektrody, ktera se ma pouzit, a omezeni hodnot prou-
du, pokud neni zapnuta ovladaci kontrolka, Ize zvolit proud od
20 do 200 ampeér.

Zvoleny prameér elektrody Proudové hodnoty
2,5mm 50-120A

3,2mm 80-140A

4.0mm 110-180A

Bez pfedvolby 20-200A
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Pouziti funkce LIFT TIG

Toto zafizeni je vybaveno synergickym systémem, neni nutné pre-
dem navolit nastaveni svafovani TIG, staci pfipojit systém (neni
soucasti dodavky, zeptejte se svého prodejce Stayer), ktery se skla-
da z hofaku TIG s regulaci plynu pomoci ventilu, pfipojky napajeni
DINSE 1/2” a ptipojky plynu kompatibilni s pfivodem technického
ochranného plynu, obvykle Cistého argonu. Pro zapaleni oblouku
neni nutné provézt Skrtnuti (a zneciStovat tak obrobek), staci se
obrobku dotknout wolframovou elektrodou a zvednout ji o0 3 mm, aby
se oblouk pohodiné rozbéhl. Upozornéni: hodnoty Hot Start a Arc
Force ponechte na hodnoté “0”.

Specifické pokyny pro model PROGRESS 160/ 200 ADVANCED.

Tyto modely jsou vybaveny ovladacim konektorem pro pouziti regu-
lovaného drzaku elektrod Obr. C.

Regulovany drzak elektrod od spole€nosti Stayer je dodavan s pfis-
trojem a ma délku 4 metry.

Drzak elektrody Ize pouzit k bezdratové regulaci svafovaciho proudu
na vzdalenost az 4 metru.

Aby mél drzak elektrody regulacni funkci, musi byt pfipojen ke kone-
ktoru obr. C. Po jeho pfipojeni Ize regulaci provadét vyhradné pros-
tfednictvim drzaku elektrody.

DOPORUCENI PRO POUZITI

 Prodluzovaci kabely pouzivejte pouze v nezbytnych pfipadech a
pouze tehdy, pokud maji stejny nebo vétsi prafez nez napajeci kabel
a jsou vybaveny uzemnovacim vodi¢em.

* Neomezuijte i neblokujte pfivod vzduchu do svarecky. Neumistujte
svafecku do nadob nebo na police, které nemaiji dostateény pfivod
vzduchu.

» SvareCku nepouzivejte v prostredi, které obsahuje: plyn, vypary,
vodivy prach nebo nap¥. Spony vzniklé brousenim, slany vzduch, Zi-
ravé vypary a jiné latky, které mohou poskodit kovové komponenty
a elektrickou izolaci.

Elektronické komponenty svarecky byly oSetfeny ochrannymi prys-
kyficemi. PFi prvnim pouziti se muZe objevit dym; jedna se o prys-
kyfici, ktera Casem zcela zaschne. Vystup dymu bude trvat pouze
nékolik minut.

UDRZBA

Pfed provadénim jakékoli udrzby svarecku vypnéte a odpo-
jte zastréku od elektrické sité, respektive zdroje napajeni.

Mimoradna udrzba. Mimofadnou udrzbu musi pravidelné provadét
odborny nebo kvalifikovany personal v elektromechanickém oboru,
a to zavislosti na zpusobu pouZiti.

« Zkontrolujte vnitfek svarecky a odstrarte veskery usazeny prach z
elektrickych komponentl (pouzijte stlaceny vzduch) a elektronickych
desek a panell (pouzijte mékky karta¢ nebo podobné pomacky) .

* Zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje dobfe dotazené a zda vede-
ni elektrickych kabelll nema poSkozenou izolaci.
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A STAYER

& AlaBAOTE TTPOCEKTIKA TO TTAPAKATW EYXEIPIBIO OBNYIWV TTPIV
XPNOIUOTTOINCETE TO PNXAVNUA OUYKOAANONG.
Kai TIG Trou ava@épovTal 0To TTapOV WG « NXAVAPOATO CUYKOAANGNG»
TTPoopIdovTal HOVO YIa BIOPNXAVIKY Kal ETTAYYEAUATIKA XPrion.
€TMOKEUACeTal POvVo aTrd eouciodoTnuévo TTPOCWTIO 1 €18IKOUG,
oUPQWVa PE TOV VOUO Kal TOUG KAVOVIGUOUG yia TNV TTpoAnwn
Na @povTifete 0 XeIpIOTAG va Eival KATAAANAG  EKTTAIBEUNEVOG
oTnNV XPAON Kal TOoug OXETIKOUG KIVOUVOUug oTrd TIG OIadIKaoieg
d10dIKaCieg ETTEIyOUTAG AVAYKNG.
NeTTTOPEPEOTEPEG  TTANPOQOpPiEG  PBpiokovial  OTO  QUAAGDIO
6094-9.
pnxdvnua ouykOAAnong TTpooTaTeUETAl OTTO KOTAAANAEG
O1aTaEEIG AT@AAEIag (AOPAAEIEG i} AUTOUATOG BIAKOTITNG) Kal
* BeBaiwBeite 611 n Tpica ka1 To KAAWDIO gival € KAAr KatdoTaon.
* Mpiv ouvdéoeTe To unxavnua cuykOAAnong otnv Tpida, BePaiwbeite
* Na kAgivete T0 pnxavnua ouykdAAnong kai va Bydacete Tnv Tpila
TPIV  OUVOEOETE Ta  KOAWDIA OUYKOAANONG, QVTIKOTOOTHOETE
£PYaCTieg OUVTAPNONG, I TO PETOKIVACETE (TTAVTQ VA XPNCIMOTIOIEITE
TNV XEIPOAARA PETAPOPAG TOU PNXAVANATOG GUYKOAANONG).
Bpeypéva pouxa. Na aTTOPOVWVEOTE ME OWOTO TPOTIO OTTO TO
NAEKTPGBIO, TO KOPMATI TTou Ba ouykoAANnBei kal Ta yelwpéva
yavTia, TTaToUToIa KAl pouxa €I0IKA OXedlaouéva yia TOV OKOTTO
auTo, Kal OTEYVA, PN EUPAEKTA HOVWTIKA XaAdKia.
agpIfdpevo xwpo. Mnv ekBétete TO pnyxdvnua ae Bpoxn R dueon
nAiakn akTivoBoAia.
6Aa Ta TTAQiCIO KOl TA TIPOOTATEUTIKG £XOUV OUVOEDET Kal
TOTT00ETNOEI CWATA.
éCEl 1] XTUTTNBEI yIaTi iOWG va pnv €ival a0QaAEG.
Na @povTieTe va To EAEyXEl TAKTIKA £va KATAAANAO TTPOOWTTO 1) £vag
* Na armopakpUvete avaBupidoelg ouykOAANonNG pe KatdAAnAo
QUOIKO agpIcPd A PE Xpron atmoppo@nTipa katrvou. lMpémer va
€kBeong o€ avabupidoeig ouykOAANONG, avaloywg Tng auvBeomng
TOUG, TNG OUYKEVTPWONG Kal TNG SIGPKEIAG TNG €KBEaNG.
ATaV KOVTA O€ TETOIEG OUTIEG.
KOTAAANAO yia GuykOAANon. AVTIKATAGTAGTE TNV PACOKa av @Bapei,
KaBwg PTropei va e10peloel akTivoBoAia.
TTPOCTATEWETE TO OEPUA GAG ATTO TIG AKTIVEG TOU TOZOU CUYKOAANGNG
Kal amé omvenpes. Mn @opdte ATapd evdupata kabwg Ba
TIPOCTATEUTIKA TTAPATTETACUOTA VIO VO TIPOCTATEUTETE GAAD GTOpA
OTOV XWPO.
peTaAAIKdG e€apTtrpaTa, AaBég nAekTpodiwv, Ta aTeAéXN NAeKTPODIWVY,
f TPGO@ATA CUYKOAANUEVA KOPUATIAL.

Ta cuoTrpara cuykOAANGNG TOE0U pE NAeKTPOBIa KaAuppEva pe MMA
Na @povrifete T0 unyxdvnua ouykOAANONG va eykabioTatal Kai va
ATUXNMATWV.
OUYKOAANONG TOEOU, Kal PE T ATTAITOUPEVA TIPOCTATEUTIKA PETPO KAl
«Eykatdotaon kai xpron €fomAiogoU ouykOAAnong To¢ou» EN

» BeBaiwBeite 611 n TIpida oTnv omoia eivar guvoedeuévo To
YA\

gival yelwpévn.
OTI gival KAEIOTO.
€€aPTAMATA OTO GAGYICTPO 1) OTA GUPUATA TPOPODATNONG, EKTEAECETE
* Mnv ayyilete Ta yépn Ut TAON PE YUUVO OEpUaA I eV QOPATE
TpooBdaoipya peTaAikG e€aptripata. PpovTioTe va XPNOIPOTIOIEITE
* Na XpnOIUOTTOIEITE TO CUYKOAANTIKG PNXaGvnua o€ aTeYVO Kal KOAG
A * Na xpnoiyotrolgite To UYKOAANTIKG pnxdvnua pévo av

* Mnv xpnOIYOTTOIEITE TO CUYKOAANTIKO pnXavnua av £XEl

€I01KOG.
TNENOei Wia CuCTNUOTIKA TTPOCEYYION VIO VO EKTIMACETE Ta 6pla
* Mnv ouykoAAGTE UAIKG KaBapiopéva pe xAwpiouxa SIGAUTIKA A TToU
* Na xpnoigotroigite paoka OuykOAANonNG pe adIakTIVIKO YUuaAi
* Na @opdre Trupipaxa yavtid, UTTOdAPATA Kal POUXIOHS yia va
utTopoucav TTAPOUV QWTIA OTTO KATToI0 CGTTIVEAPA. XpNOIUOTIOIEITE
* Mnv a@rvete 10 yuuvo Oépua va EPXETAI OE ETTAQN ME KAUTA
» O1 peTaANOUPYIKEG epyaaieg TTPoKaAoUv OTTIVONPEG Kal aKidEG.
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O XpnRoTng TpETTel va QOopdel YUOAId Oo@aAgiag Kal TTAEUPIKG
TIPOOTATEUTIKA HATIWV.

VAN

* O1 oTvBRpeg GUYKOAANONG PTTOPOUV VO TTPOKAAEGOUV TTUPKAYI.

* Mn OuykoAAGTE 1] KOBETE KOVTA O€ €UQPAEKTO UAIKA, aépla 1
avoBupIdoEIG.

* Mn ouykoAAdTe 1 KkOBeTe doxeia, KuAivopoug, Oefauevég 1
OWANVWOEIG EKTOG €GV €£EOUCIOBOTNHEVOG TEXVIKOG 1 €IOIKOG £XEl
eAéy&el Ol givanl duvaTh n epyacia i £xouv AdN KAVE TIG KATAAANAEG
TTPOETOINOGIEG TTPO TNG OUYKOAANGNG.

* ATTOMOKPUVETE TO NAEKTPOdIO aTTO TNV povada Ouykpdtnong
TOU NAEKTPOBIOU aPOU OAOKANPWOETE TIG €PYATiEG GUYKOAANONG.
BeBaiwBeite 611 Kavéva pEPOG TOU NAEKTPIKOU KUKAWHOTOG TNG
povadag ouykpdtnong Tou nNAekTpodiou dev ayyilel Ta KUKAWUOTO
yeiwong. H Tuxaia eTTagr Toug UTToPEi va TTPOKOAECEI UTTEPBEPUAVON
N Qwrid.

®HA£KTpopayvnﬂKd mwedia EMF

To pelpa ouykOAAnongG trapdyel nAekTpopayvnTikd Tedia (EMF)
KOVTA OTa KUKAWPOTO OUYKOAANONG Kal  OTOV  OUYKOAANTA.
Ta nAekTpopayvnTikG TTedia  PTTOPEl  va  €TTNPEACOUV  1ATPIKA
EMQUTEUPATA, OTTWG TOUG BNUATODOTEG.

Mpémer va AauBdavovtar KaTGAANAa Kol €TTOPKR PETPA yia Tnv
TTPOOTACIO QUTWV TWV XEIPIOTWV TIOU €XOUV TETOlA  1ATPIKA
mpoBAAuarta. MNa apdderyua, Ba Tpétel va eutrodideTal n Tpdoacn
oTNV TTEPIOYT XPNONG Miag cuoKeURg oUyKOAANonG. O1 XEIPIOTEG PE
1aTpIKG TTPoPAAuaTa Ba TrpéTrel va cupBouAedovTal Tov 1aTPO TOUG
TIPIV TTANCIACOUV OTNV TTEPIOX CUYKOAANONG.

AuT n ouokeury TTANPOI TIG ATTAITACEIS TOU TEXVIKOU TTPOTUTTOU
TTPOIOGVTOG KOl TTPOOPIZeETal YO €TTOYYEAPATIKA XpAon Mpoévo o€
Bropnxavikd TrepIBaAAov. Aev gival aoQaAég yia ouykOAAnon oTo
aTriT, Kabwg Ta nAekTpopayvnTikd Tedia Ba emnpedoouv auToug
TT0U EKTIBeVTaN OTNV d1adikaacia.

nAexTpopayvnTika media (EMF):

* Mnv oTtékeote peTagl Twv KaAwdiwv ouykOAAnong. Kai ta duo
KoAWwdIa GUYKOAANONG TIpéTTel va BpiokovTal atmd Tnv idia TTAeupd
KOl HOKPIG OTTO TO CWHA 0AG.

» Otav eivar duvatov TUAIETE Ta KaAWDdIa TUYKOAANCONG GTEPEWVOVTAG
TA PE KOAANTIKA TaIViaL.

* Mnv TuAiyete Ta KaAwdia CUYKOGAANGNG OTO CWUA 0OG.

* 2UvOEOTE TO KOAWDIO YEIWONG OTO KOPUATI TTOU SOUAEUETE 600 TO
duvaTov TTANCIECTEPA OTO ONUEIO CUYKOAANONG.

* KpatoTe 10 KEQPAAI KQI TOV KOPPO GOG 60O IO WAKPIA YiveTal
atré 70 KUKAwpa ouykdAAnong. Mnv epyddeoTte Kovtd, KaBiopévog
| AKOUUTTWVTAG OTNV OUCKEUR OUYKOAANONG. EAdxioTn amméoTaon:
2x.5 Da = cm 50; Db = cm.20.

X

EgomAiopog katnyopiag A

Autd TO unxavnua eivar oxedlaouévo yia  xprion HOvo o€
BrounxavikoUg kal eTTayyeAPATIKOUG XWPOUG.

Av xpnoipoTroin®ei o€ olkiakd TTepIBAAAOVTA Ta oTToia guvdéovTal
ameuBeiag pe €éva OiKTUO TTAPOXNG XOMNANG TAONG, MTTOPEi va
UTTAPXOUV BUOKOAIEG yIa TNV €§aTPAAION TNG CUPHOPPWAONG HE TNV
NAEKTPOUAYVNTIKA oupBaToTNTA, ECQITIAG TWV AKTIVOBOAOUUEVWY

A TWV AywyILwVY TTOPEUBOAWY.

ZuykOAAnon utré emikivduveg ouvlnkeg

Ed&v n ouykOAAnon TIpéTTel va yivel UTTO ETTIKIVOUVEG GUVONKEG
(eKKEVWOEIG nAeKTpIOPOU, ao@uéia, Trapousia eUPAEKTWV 1
EKPNKTIKWV UAIKWYV), BeBaiwBeite 6T oI ouvlnkeg €xouv eAeyxOei
TTpoNyoupévwg atod egouaiodotnuévo €181KO. BeBaiwbeite yia tnv
TTapouaia €18IKOU | KATAPTIOPEVOU TTIPOCWTTIKOU TO OTTOI0 UTTOPET
va eTTEPPEI OE TTEPITITWON EKTOKTNG OVAYKNG. XPNOIYOTIOIEITE TOV
€COTTAICUO TTPOCTACIAG TTOU TTEPIYPAPETAI 0TO TTPOTUTTO EN 60974-9.

Otav epydlecte Ot UTTEPUWPWHEVO UEPOG, XPNOIUOTIOIEITE
TTAATPOPUA ACPOAEIQG.

+ Edv mpérel va xpnoipotroinBolv TepIcaOTEPEG OTTO Hia MnXavh
OUYKOAANGNG OTO iB10 avTIKEIPEVO, ) Ta YEPN GUVOEOVTAI NAEKTPIKA,
TO ABpOoIcpa TWV XWPIG PopTio TAgewV OTIG AaBEG Twv NAeKTPOdiwV




A STAYER

1 oTIg Auxvieg putropei va utrepBaivel Ta 6pia aoPaAeiag.
BeBaiwbeite 611 01 ouvOnkeg €xouv agfloAoynBei TTponyoupévwg
amé efouciodoTnuévo €1I0IKO yia va €COKPIBwOEl edv UTTAPXE
TETOIOG KivOUVOG WOTE va UIOBETACETE Ta PETPA TTPOCTOCIOG TTOU
TTEPIYPAPOVTAI OTOUG ATTAPAITNTOUG KAVOVIOUOUG.

A Mp600eTEG TTPOEIBOTTOINCEIG

* Mn XpNOIYOTIOIEITE TO PNXAVNHA CUYKOAANCNG YIa OKOTTOUG AAAOUG
atrd autoUlg TTou apopoUV TNV AeIToupyia Tou, TT.X. yia To EETTaywua
TIOYWHEVWY CWANVWOEWY VEPOU.

* TorroBeTAGTE TO PNYXAvNUa cUYKOAANCONG o€ eTTITTEDN KAl KATAAANAN
€mM@Avela, kal BeBaiwbeite OTI dev PTTOPE] VA PETAKIVNOEI.

Oa TPETTEl Vva TOTTOBETNOET e TPOTIO WOTE va UTTOPEi va eAeyxOei
Katd TNV XpAon oAAd dixwg Kivouvo va KoAu@Bei pe ommverpeg
OUYKOAANONG.

* Mnv epyddeoTe PE TO PNXAVNUO KPEPACHEVO OTTO TO CWHA TNG, VA
XPNOIUOTIOIEITE TIG TIPAVTEG 1) AAAO KATAAANAO €EOTTAICUO YIa QUTO.

* Mnv avaonkwvere 1o PNXavnua ouykOAAnong. Aegv dlaBETel
e€aptiuara aviywong.

* Mn xpnoipotroigite KaAWdIa pPe @BapPévn povwan 1 XaAapég
EVWOEIG.

NEPITPAGH TOY MHXANHMATOX

LYTKOAAHZHZ

12, U2 Corriente y tension normalizada correspondiente distribuida
por la soldadora.

X KuUkAog epyaoiag. Acixvel yia 600 MTTOpEl va AeiIToupyei 1O
pNXavnua GguykoAAnong, kal TTOo0G XPOVOG XPEIAeTal yia va
KPUWOoel. O Xpovog ekppadetal wg % He BATN KUKAO 10 AeTTTWV (TT.X.
60% onuaivel 6 AeTTTa Asimoupyia kai 4 AeTTTd SIaKOTTH).

A |V Medio puBuiong 10006 Kal avTiagToixng Tdong T6¢ou.

J) Datos correspondientes a la linea de alimentacion

1) Zroixeia TTapoxXng peUUATOG.

11 eff MpaypaTiki amoppo@olpevn I0XUG

11 max MéyioTn amroppo@oupevn 10X0g

K) ApiBuog ogipdg

) Bapog

M) ZupBoAa acaAsiag: BA. MNpoeidotroinoeig AapaAeiag

ENAP=H AEITOYPTIAZ

To pnxavnua OuykOAANongG eival évaog PETAOXNUOTIOTAG PEUPOTOG
uwnANG ouxveTNTag yia  XEIpoKivnTn OuykOAAnon T1é&ou, TTou
xpnoiuotrolei NAekTpddia pe emkdAuwn MMA kai TIG kal TTupad TTou
dnuIoupyei To TOEO KATA TNV ETTAH.

To pnxavnua ouykOAANong Exel
nAekTpovikol ENAANAKTH.

To TTapeXOUEVO PEUNA EiVal OUVEXEG.
To NAEKTPIKO XAPAKTNPIOTIKO TOU PETAOXNMATIOTH €ival 0TI XOUNAWVEI
v Td0N.

To Tapdv eyxeIpidlo ava@épeTal O MiIa  O€Ipd  UNXavNUATWY
OUYKOAANGNG TToU SI0PEPOUV WG TTPOG OPICHEVA XOPAKTNPIOTIKA TOUG.

KOTOOKEUOOTEI  JE  TEXVOAOYia

Kupia pépn Zx. 1
A) KaAwdio Tpogodoaiag.
B) AiakémrTng ON/OFF.

C) 20vdeon 4 akidwv yia To puBuICOUEVO OTAPIYUA NAEKTPOBIWY
(PROGRESS 160 ADVANCED kai PROGRESS 200 ADVANCED).

A) 'EAeyx0G TOU PEUPATOG OUYKOAANGNG.
>T) O86vn.

H) Z0vdeon yia Ta kaAwdia guykdAAnong.
Texvikda oToIXEia

Ymdpxel mivakida oToixgiwy Tavw oTo unxdvnua ocuykoAAnong. To
2x. 2 deixvel éva TTapadelypa TnG mMvakidag.

A) Ovopa kai 8ielBuvan KATAOKEUOOTH

B) B) EupwTrdikd TpoTUTIO avO@OPAg YIa TNV KATOOKEUNR KOl TNV
ao@aAeia eOTTAICPOU GUYKOAANONG.

M) Z0pPBoAo TNG ecwTEPIKAG BOPAG TNG MNXAVAG CUYKOAANONG.

A) ZoppoAo NG TpoPAemrdpevng diadikagiag ouykOAAnong: D1
2uyk6AAnon MMA, D2: XuykdAAnon TIG

E) Z0uBoAo Tou cuvexoUg pEUOTOG TTOU TTAPEXETAI

2T) AmraitoUpevn 10XUG €1I00d0U:

17 evaAhaoodpevn 10N Piog @aong, ouxvornta: F1 ammd mapoxn
NAEKTPIKOU

pevpaTog, F2: atmd yevvATpIia

Z) Emritredo mpooTaciag améd aTeped Kal uypd

H) Z0pBolo tou deiyxvel TNV duvatdTnTa XPriong ToU UNXOVAPATOG
OUyYKOAAnonG o TrepIBAAAOV OTTOU UTTAPXEI TTIBAVOTNTA NAEKTPIKWV
EKKEVWOEWV.

©) ATT6d001N KUKAWHATOG GUYKOAANONG

UoV EAdyioTn kai péyiotn TAon avolkToU KUKAWUATOG (QVOIKTO
KUKAwPa guyk6AANong).
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* H eykatdoTaon TNG oTTapaiTnTNG TTAPOXNG PEUHATOG TTPETTEI
va yivel olUpQwva pe TIG €BVIKEG Kkal OIEBVEIG VOMIKEG

ATTAITHOEIG.

* O1 ouvdéoelig oTnv TTapoxn pPeUpaTog yivovtal oo €1dIkd 1
€¢ouc10d0TNUEVO TTPACWTTO.

* Mpiv &exivioete Befaiwbeite OTI N eyKATAOTOON TNG NAEKTPIKAG
TTOPOXNG £XEI Yivel TUP@WVa pe Ta onueia 1 kai 2 kai gival o€ dyoyn
KOTAoTOON.

* BeBaiwBeite 611 TO pnya@vnua ouyk6AAnong eival ofnaTo Kai n Tpida
O¢ev gival oTnv uTTodOXN TTPIV EKTEAECETE AUTH TRV dladIkagia.

2YNAPMOAOIHZH KAI HAEKTPIKEX
2YNAEZEIZ

EAéyETe €dv n Tapoyr) peupaTtog atmodidel TNV Taan Kail TNV cuxvoeTnTa
TTOU QVTIOTOIXOUV OTO UNXAvnua ouykoAAnaong kai BeBaiwdeite o
0100€Tel aopdAeia KaBuoTépnong KATAAANAN yia To péyioTo pelpa
(I2max). Zx. 3,1.

AuTtr) n ouokeury dev TTANPOI TIG OTTAITACEIG TOU Kavoviopou IEC/
EN61000-3-12. Av cuvdeBei oe €va OikTuo XaunAng Tdong eivai
€uBUvVN TOu TEXVIKOU EYKATAOTACNG ) TOU XPNOTN va BeRaiwBei 6T
uTTOpEi va ouvdeBei (av gival aTTapaitnTo, CUPPBOUAEUTEITE

Tov @opéa eKMETAAAeuong Tou OIKTUOU dlavopng  NAEKTPIKAG
EVEPYEIQG).

Mpokeiyévou va avtaTokpiveaTe oTig amraitioelg Tou EN61000-3-11
(Flicker) oag ocuviagtoUpe va ouvdéeTte To pnxavnua ouykoAAnong
oTa onueia dIETTAPRG Tou JIKTUOU TPOPOSOaiag TTOU £€XOUV ETTAYwWYN
XApNASTEPN atrd auTHV TNG avapopds Zmax = 2x. 3,4.

Ma va avrarmokpiveTal oTIG aTTaITAoElS Tou TTpoTUuTTou EN61000-
3-12, 10 pnxdvnua ouykdAANoNgG TTPETTEl va OUvOEETAl OTA ONUEia
SOIETTOPAG TOu BIKTUOU TTaPOXNG PEUNATOG TTOU gp@avifouv oYU
BpaxukUukAwang ion | peyaAitepn atmd 8062 kW.

Buopa. Edv 1o unxavnua ouykOAAnang dev diabétel BUoua, ouvoéaTe
éva Tuttotroinuévo Buopa (2P+T yia 1Ph) katdAANANG IkavoeTnTag yia
T0 KaAwdIo pedpaTog ZX. 3,2.

2YNAEXH ¥E TENNHTPIEZ PEYMATOX

Opiopéva pnxavipota ouykGAAnong pmopoulv va TpogodoTtouvTal
améd yevvATpia. BeBaiwBeite 611 n amddoon Tng yevvATpiag Eival
TouAdxiaTov 6 kVA kai 611 n Tdan Tng dev gival peyaAutepn atéd 270V.

[MPOETOIMAZIA KYKAQMATO
2YTKOAAHZHE MMA

2UVOEDTE TNV YEIWON OTO PNXAVNHA CUYKOAANCNG KAl TO OVTIKEIMEVO
TTPOG GUYKOAANGN, 60O TTIO KOVTA YiVETAI GTO ONUEIO GUYKOAANONG.
JuvdéaTe TO KOAWDIO pe TNV AaBr TnG BAKNG nAekTpodiou oOTO
pNxdvnua cuykOAANoNG Kail TOTTOBETHOTE TO NAEKTPOBIO TNV AaBH.
3TIG PNXavég OUYKOAANONG TTou atmmodidouv ouvexég pelpa, Ta
TTEPITOOTEPA NAEKTPODIa €ival ouvdedepéva aTov BeTIKO TTOAO.

JupPBouleuBeite TIG 0dnyieg TOU KATAOKEUAOT TOU nAekTpodiou
OXETIKA PE TNV GUVOEDN KAl TO pEUA GUYKOAANONG.




MPOETOIMAZIA KYKAQMATOZ
LYTKOAAH2H2 TIG

* ZUVOEOTE TNV YEIWON OTO PNXAvNUa cUYKOAANGNG KAl TO AVTIKEINEVO
TIPOG GUYKOAANGN, 600 TTI0 KOVTA YiveETal OTO ONnuEio GUYKOAANONG.
* 2uvdEOTE TNV OUVOEDN 10XU0G Tou GASyIaTpou TIG oTov apvnTiko
TTOAO TOU UNXAVAKATOG GUYKOAANCNG KOl TOTTOBETHOTE TO NAEKTPODIO.
To @AAyioTpo TTpéTTel va S1aBETel BaABida puBuIONG TNG PONG agpiou.
* 2uvdéoTe Tov CwARva agpiou Tou @ASyioTpou TIG otnv €¢odo
TOU PEIWTAPO TTiEONG TTOU €ival TOTTOBETNUEVOG OE TIPOCTATEUTIKO
KUAIvOpo agpiou ARGON.

AIAAIKAZIA ZYTKOAAHZHE: MEPITPA®H

EAEFXQN KAI ZHMATQON

A@oU BéaeTe TO unxavnua ouykOAANong o€ Aeiroupyia, avoigTe To Kal
TIPAYHATOTIOINOTE TIG ATTAPAITNTEG PUBUITEIG.

PUBuIoN Tou pelpaTog cuykKOAAnong

EmAégTe TO pedpa ouykOAAnong avdAoya pe To nAekTpddIO, TOV
apuoé Kal Tnv B€on ouykOoAAnong.

EvdeikTiKG, T pelpaTa TTOU XPNOIYOTIOIOUVTAl UE TIG SIQQPOPETIKEG
S1apETPOUG NAEKTPODIoU avaypapovTal 1o ZX. 4.

MNa va dnuioupynBei 10 160 OUYKOAANONG ME TO ETTIKAAUPMEVO
NAEKTPOBIO, TTEPAOTE

TO TTAVW OTO TUAMA TTPOG OUYKOAANGN, Kal JOAIG dnuioupynBei To
1680, KpaTAOTE TO OTABEPA O€ améoTaon ion e TNV SIAPETPO TOou
nAekTpodiou Kal g€ ywvia Trepitrou 20

— 30 poipwyv TTpog TNV KatelBuvan oTnv OTToia CUYKOAAGTE.

MNa va epapudoere 10 1660 OUYKOAANONG pe Tov TUpcd TIG,
BeBaiwbeite 611 N TTPOCTATEUTIKA BaABida agpiou eival avoikTrh. Me
JiIa ypriyopn, otaBepn kivnon, ayyigre kai HETA atmooUpEeTe TNV GKPN
TOU NAEKTPOBiOU OTO TUANA TTPOG GUYKOAANCN.

‘Evdei§n BeppIkAG S10KOTTAG

Otav avdaBer n evdelkTikA Auxvia (1 n oBdévn &eixvel «HEA»), n
Bepuikr TTpooTacia gival Adn o€ AsiToupyia.

Edav utrepBeite Tov KUKAO gpyaciag “X” TTou @aiveTal GTOV TTiVOKQ
aToIxeiwv, évag BepuIkOG KOPTNG KAEiVEl TO pnyAvnua TIpIV va
TTPokANBei ¢nuid. Mepipévete va 1Bl {ava ae Acitoupyia kail, €av
gival duvaTo, TTEPIMEVETE PEPIKG AETTTA aKOMN PEXPIG 6Tou TNPNnBEi o
TTAPAYOVTAG HETAdOONG.

Edv n Beppikr) TTpooTacia gival cuveEXWG a€ AsiIToupyia, To unxavnua
UTTEPAEITOUPYEI.

“Kautn Ekkivhon”

To pnxdvnua ouykdAAnong O10B€Tel autéuato eEdpTnua  TTou
OIEUKOAUVEI TNV @Qapuoyn Tou TOEou, augdvovTag To peUpa HOvo TNV
OUYKEKPIPEVN OTIVUA.

“AvVTIKOAANTIKO”

To upnyxdvnua ouykOAAnong OIoBETEl
OIaKOTITEI TO peUa Aiya

BOeUTEPOAETTTA aPOU BIaTTIOTWOET OTI TO NAEKTPOBIO £XEI KOATEI GTO
QVTIKEIJEVO TTPOG

autoparto  €€ApTnUa TTOU

ouykoAAnon. 'ETol To nAekTpodio dev utrepBepuaiveTal.

CURRENT
ARC FORCE

PROGRESS
32 BITS

41

\STAYER

PROGRESS 1600 MNp6o6eTeg 0dnyieg.

AuTog 0 £€0TTAIoPOG BIabETel Evav eEeAiypévo TTivaoka eAéyyou atrd 8
LED, TunuaTik 086vn, 800 TTARKTPA KAl KOUMTTI puBUicEwy

LOI O1 mapdpuetpor emAéyovtal pe Ta OUO KATW TTAAKTPO TTOU
dlakpivovtal amd €va Tpiywvo.To apioTepd TTAAKTPO ETTIAEYEl TIG
apIoTePEG TTapapéTpoug Kal 1o Oei Tig de€iég. H emidoyn yiveral
KUKAIKG, €701 n €TTIAEYPEVN TTAPAPETPOG TOVIZETAl PE KOKKIVO Qwg. H
€10IKA TIYA TNG TTOPAPETPOU PUBICETAI PE TO KEVTPIKO KOUMTTI.

H apioTepn TAeupd eAéyxel TRV TTEPIYPAPR.

Led Petpa: étav n évoeign eival avappévn Oeixvel Ta SIapop@upéva
amp OuykOAANnGngG.

Led loxuog T16gou: Oeixvel otnv oBdévn TiyR amdé 0 wg 10-.
XpnoipoTroigital yia va puBuiler Tnv KaAUTEPN aTTOKPIoN avaAdywg
Tou TUTTOU Tou nAekTpodiou. O yeVIKOG KavOVag gival OTI ETTIAEYETE
XAUNAEG TIPEG yia nAekTpOdia pouTiAiou (T1.X.: E6013), peoaieg Tipég
yia Baaikd nAekTpddia (1r.x.: E7018) kai upnAég TIHEG yia NAEKTPODIO
KutTapivng (1r.x.: E6011).

Led VRD ON/OFF: lNa kA&troleg epyacieg gival UTTOXPEWTIKA XAUNAN
TaoN yia okAnpr) cUyKOAANGN eV KeEVW. ZUPPBOUAEUBEiTE TOV BiEUBUVTH
n Tov umelBuvo epyotagiou. Av vai, yupiote To VRD (ouokeun
peiwong Tdong) oto ON. Av dev aTTaITeiTal, TIPOTEIVETAI VO KPATATE TO
VRD oT1o OFF, kaBwg 1o £TTiXpIoUa TOU NAEKTPOBIOU Ba £xEl avwTEPN
To16TNTa AdyWw TNG uWPnAGTEPNG TAONG AVOIKTOU KUKAWMATOG.

Led MMA: Acgixvel €CoTTAIONO OSIOUOPPWUEVO YIO GUYKOAANON
ETTIKAAUPMEVWV NAEKTPOBIWV.

Led LIFT TIG: Acgixvel 611 n oUOKeUR gival puBuIopEVn YIa avaPAESn
KOTA TN ouykdAAnon TIG

Led LIFT TIG: Agixvel 0TI n ouoKkeun gival puBpiopévn yia avageAegn
KOTA TN OUYKOAANon TIG pe eAdxioTo peupa. MNa oguykdAAnon TIG
Ba xpelooTeite éva oUoTNUa (dev TTOPEXETAI PE AUTO TO pnxAvnua.
>upPBouleuBeite Tov TpounBeutry STAYER) amoteholpevo atmrd
@AdyiaTpo TIG pe BaABida puBuiong aepiou, guvdeon peduaTog
DINSE kai oUvdeon agpiou KAt@AANAn yia Trapoxr TeXVIKOU
TIPOCTATEUTIKOU agpiou, auvhBwg kaBapd apyov. MNa va EekIviaETe TO
160 dev gival amrapaitntn n amégeon (Kai JOAUVON TOU QVTIKEINEVOU
€pyaaiag), amAwg ayyiTe To KOUPATI JE To NAekTPOdIo BoAppduiou
KOl ONKWAOTE 3mm yia va EEKIVATETE EUKOAA TO TOEO.

PubBuioeig deg1dg mAgupdg:

kaBopifovtal amd Tov TUTTO Tng dladikaciag ouykoAAnong (MMA/
TIG) kai nAekTpodiou TTou xpnoipoTroigital. MOAIG eTTIAeyoUv auTég ol
TTAPAUETPOI, KaBopieTal TO CWOTO EUPOG XPNONG Yia OTTOIOSATIOTE
amrd TIG TPEIG ETMIAOYEG JlapETpou. Av XpelddeaTe TTIo guaioBnTn
pUBuION TOU PEUPATOG GUYKOAANONG, XPNOIMOTIOIEITE TO KEVTPIKO
KOUWTTI.

HOT START
ARC FORCE
VRD ON/OFF

SYNERGIC TIG PRO

@ uin
ELECTRODE

32 BITS

PROGRESS ={er=4|

B WELLONG

Eidikég odnyigg yia To povrého PROGRESS 2021K

Autég o etommAiopdg O1abétel évav eCeAiypévo TTivaka eAEyyou
amé 8 LED, tunuatiki 1mpoBoAr; 3X7, dU0 TTAAKTPO Kal KOUUTTI
puBuicewv. O1 TTapdueTpol eTTIAEyovTal PE Ta SUO KATW TTAAKTPA TTOU
onuadevovTal amd €va Tpiywvo. To apioTepd TTAAKTPO ETTIAEYEN TIG
APIOTEPEG TTAPANETPOUG Kal TO OEET TO TTAXOG TOU XPNCIKOTTIOIOUUEVOU
nASKTppﬁiou. H €181k TIPA TNG TTapapETPOU PUBICETAI UE TO KEVTPIKO
KOUUTTI.

Mepiypagn eAéyxwv:

Hot Start: Acixvel atnv 086vn Tnv TIur amé 0 wg 100. XpnaiyoTrolgital
yla va puBpicel To pelpa ava@Aegng oto 16¢0. Na BdAeTe Tiur 0 6Tav
xpnoiyotroigite TIG.

Arc Force: Aciyxvel Tiuf a6 0 wg 100 otnv 086vn. XpnaoiyoTrolgital
yia puBuion Tng KoAUTEPNG aTTOKPIONG avaAdywg Tou TUTTOU
nAekTpodiou. O yevIKOG KAVOVOG €ival OTI ETTIAEYETE XAUNAEG TIMEG
yia nAekTpodia pouTidiou (.X.: E6013), peoaieg TIpEG yia Baoika
nAekTpOdIa (T7.X.: E7018) kot uwnA£g TIHEG yia NAekTPOBIA KUTTAPIVNG
(1r.x.: E6011). Na BaAete TiyA 0 6tav xpnoiyotroieite TIG.




A STAYER

VRS On/Off: MéoTte kai KpatAoTe TO aApIoTEPO TTANKTPO yia 2 - EAéyETe €@V 01 NAeKTPIKEG OUVOEDEIG Eival OPIXTEG KAl EAV
OeuTePOAETTTA yia va aAAageTe auTr TNV TiuA. MNa kdmoieg epyacieg  €xel @Oapei N povwaon Twv KOAwSiwv.

€ival UTTOXPEWTIKN XOUNArR Tdon yia okAnpr) cuykOAANGN €V KEVW.

YupBouAeuBeite Tov diIuBUVTA 1) Tov uTTEUBUvO epyoTagiou. Av val,

yupioTe 1o VRD (ouokeun peiwong 1édong) oto ON. Av dev atraiteital,

mpoTteivetal va kpatate To VRD ato OFF, kaBwg T0 €miXpiopa Tou

nAekTpodiou Ba £xel avwTePn TTOIOTATA AGyWw TNG UWNASTEPNG TAONG

QAVOIKTOU KUKAWMATOG.

Led Diameters MMA: EmmiAoyr) Tou Trdyoug Tou nAekTpodiou TTou Ba

XPNnoiuoTroinBei kai épia Twv TIHWY PEUPATOG, av eV €ival AVaPUEVO
LED, 1o peUpa ptropei va emmiAeyei atmé 20 wg 200 amperes.

EtiAeypévn didueTpog Tipég pedpaTog
2,5mm 50-120A

3,2mm 80-140A

4.0mm 110-180A
Xwpig emioyn 20-200A

Xpnon Tou LIFT TIG

AuTi n ouokeun €xel €va ouvepyikd ouoTnua, dev gival amrapaiTnTo
va €mAEEeTe guykOAAnon TIG amAwg guvdéoTe éva olaTnua
(6ev  TrepidapPavetal, ocupBouleubeite Tov éumopo  STAYER)
amoteAoUpevo ammd @AdyioTpo TIG pe puBuion aepiou péow
BaABidag, ouvdeon pelpatog DINSE %27 kai ouvdeon aegpiou
KaTAAANAN yia TTOPOXK TEXVIKOU TTPOCTATEUTIKOU agpiou, oUVABWG
kaBapd apyov. MNa va gekivioete 10 T6E0 dev gival atTapaitnTn n
ammogeon (kar HOAUVON TOU QVTIKEIMEVOU €PYATiag), atTAWG ayyigTte
TO KOPMATI PE TO NAEKTPOBIO BOAPPAuIoOU Kal ONKWoTE 3mm yia va
gekiviioeTe eUKOAa TO TOEOD. ZKe@OeiTe va ExeTe TIG TINEG Hot Start kai
Arc Force o10 0.

E18ikég 0dnyieg yia 1o povréAo PROGRESS 160/200 ADVANCED.

Ta povréAa autd eivalr eCoTAiopéva ue oUvOETUO €AEyXOU yia Tn
xprion Tou puBuiZéuevou utrodoyéa nAekTpodiwyv Eik. C.

O puBuIldpevog uttodoxEag NAekTpodiwy TnNG Stayer TTapEXETal PIE T
Hovada Kal £XEI UAKOG 4 PETPQ.

H ©6rikn nAekTpodiou uTTopEi va XpnoidoTroiNdei yia TNV acUpuaTtn
pUBUIoN Tou PEUPATOG GUYKOAANCNG O€ OTTOOTACT £WG KOI 4 HETPWV.
lMa va €xel 0 KAToXog NAekTpodiou Tn AsIToupyia pubuiong, TTPETTEN va
ouvdebei oTov ouvdeopo Eik. C. MOAig ouvdeBei, n puBuion ptropei
Va TTPAYUOTOTTOINOET ATTOKAEIOTIKA HEGW TOU KATOXOU NAEKTPODIOU.

LYZTAZEIZ XPHZHX

+ Xpnoipotroigite  ptraAavtéda  povo  €@OCoOV  €ival  aTTOAUTWG
ATTaPaITNTO, KAl JE TNV TTPOUTIO0EaN va éxel ion i ueyaAUTepn TouA
UE To KaAwdIo peUpaTog Kal va d1abETel yeiwaon.

* Mn pmAokdpete TIG €10600UG QEPa TOU GUYKOAANTA. Mnv
amodnkeleTe TOV GUYKOAANTA o€ doxeia | pdgia TTou dev agpifovTal
ETTAPKWG.

* Mnv XpnolgoTtroleite Tov OUYKOAANTA o€ TrepIB&AAov  OTToU
uTTdpYoUV aéplia, avaBuuIGaEIg, aywyIUEG OKOVEG (TT.X. PIViopaTa
010\pou), UPAAUJUPOG aépag, KauoTIKEG avaBupidoels i dAAeg
ouaieg TTou uTropouv va BAdwouv Ta PeTOAAIKG eEapTApaTa Kar TNV
NAEKTPIKN povwaon.

Ta nAeKTPIKG TUAPATO TOU GUYKOAANTA €XOUv UTTOOTEI KaTEpyaoia
UE TTPOCTATEUTIKEG pNTiveg. OTav xpnoiyotroindei yia TTpwTtn popd,
eival MBavé va Byer Katmrvog. Autog TTPOKOAEITAI ATTO TO OTEYVWHA
NG pNTivng.

O katTvég Ba TpeTel va dlapkEael Aiya povo AeTTTd.

2YNTHPHZH

>BARoTe Tov oUYKOAANTA Kai BydATe To BUoUa aTd TNV TTIPIda

TIPIV EKTEAETETE OTTOIOOATIOTE EPYAaTia GUVTHPNONG.

‘EKTOKTN OUVTAPNON TOU UNXAVAPATOG €KTEAEITOI KaTA
TEPIOdOUG amd  €IDIKEUUEVO TTPOOWTTIKO R €EOUGIOB0TNHEVOUG
NAEKTPOAGYOUG UNYavikoUg avaAoya Pe TNV Xpron.
- EmBewpnrioTe To E0WTEPIKG TOU CUYKOAANTA Kal aQaipéoTe
TUXOV OKOVEG TTOU €YXOUV evaTroTeBei oTa NAEKTPIKG e§apTripaTa (UE
XPon TIEMECOUEVOU aépa) Kal TIG NAEKTPOVIKEG KAPTEG (ME TTOAU
paAakr BoUpToa kal KaTdAAnAa TrpoidvTa kabapiopou).
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A STAYER

FELHASZNALOI KEZIKONYV
A alabbi hasznalati dtmutatot.

Az itt ,hegeszt6gépeknek” nevezett MMA és TIG bevonatu
elektrédos ivhegesztd rendszereket csak ipari és professzionalis
felhasznalasra tervezték.

Ugyeljen arra, hogy a hegesztégépet csak szakképzett személy vagy
szakért6 szerelje be és javitsa a jogszabalyok és a balesetvédelmi
el6irasok betartasaval.

Gy6z6djon meg arrol, hogy a kezel6 megfeleléen képzett az
ivhegesztési folyamatok hasznalatara és kockazataira, valamint a
sziikséges védelmi intézkedésekre és vészhelyzeti eljarasokra.

Részletesebb informaciok az EN 6094-9 ,Telepités és hasznalat
vagy ivhegesztd berendezés” cimi brosuraban talalhatok.

BIZTONSAGI FIGYELMEZTETESEK

- Gy6z6djon meg arrél, hogy a hegesztégép haldzati
aljzata csatlakozik, megfelel6 biztonsagi berendezéssel
(biztositékkal vagy automata kapcsoléval) védve van, és
féldelve van.

A hegesztégép hasznalata elétt figyelmesen olvassa el az

- Gy6z68djon meg arrol, hogy a csatlakozé és a tapkabel j6 allapotban
van.

- Miel6tt bedugja a konnektorba, gy6z6djéon meg arrdl, hogy a
hegeszt6gép ki van kapcsolva.

- Kapcsolja ki a hegesztdgépet, és huzza ki a dugot a konnektorbdl,
mielétt a hegeszt6kabeleket csatlakoztatja, a vagoépisztoly vagy
a huzaladagolé barmely alkatrészét kicseréli, karbantartasi
miiveleteket végez vagy mozgatja (mindig hasznalja a hegeszt6gép
hordozéfogantyujat) .

- Ne érintse meg a fesziltség alatt all6 részeket csupasz bdrrel
vagy nedves ruhdban. Medfeleléen szigetelie el magat az
elektrodatdl, a hegesztendd darabtol és minden foldelt hozzaférhetd
fémalkatrésztl. Gy6z6djon meg réla, hogy keszty(t, labbelit és
kifejezetten erre a célra tervezett ruhazatot, valamint szaraz, nem
gyulékony szigetel6sz6nyeget hasznal.

- A hegesztégépet szaraz és jol szell6z6 helyen hasznalja. Ne tegye
ki a hegesztégépet esének vagy kdzvetlen napsitésnek.

- Csak akkor haszndlja a hegesztégépet, ha minden panel és
védéburkolat megfeleléen van felszerelve és elhelyezve.

- Ne haszndlja a hegesztégépet, ha leesett vagy utédés érte, mert
nem biztos, hogy biztonsagos.

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy szakképzett személy vagy szakérté
rendszeresen ellendrizte.

- Medfelelé természetes szell6ztetéssel vagy flistelszivoval
@ tavolitson el minden hegesztési flstét. Szisztematikus
megkozelitést kell alkalmazni a hegesztési fiistnek valo
kitettség hatarainak felmérésére, azok Osszetételétdl,
koncentracidjatol és az expozicid hosszatdl figgéen.
- Ne hegesszen olyan anyagokat, amelyeket kloridos
oldoszerekkel tisztitottak, vagy amelyek ilyen anyagok

kozelében voltak.
AALA®OOD

- Hasznaljon hegesztésre alkalmas, adiaktinikus tveggel ellatott
hegesztdmaszkot. Cserélje ki a maszkot, ha sérult; beengedheti a
sugarzast.

- Viseljen tizallo szereléket, labbelit és ruhazatot, hogy megvédije
a bért a hegesztési iv altal keltett sugarzastol és a szikraktol. Ne
viseljen zsiros ruhat, mert a szikra tizet okozhat. Hasznaljon
védbéernyét a kdzelben 1évé emberek védelmére.

- Aforr6 fém alkatrészek, elektrédatartd fogok, elektrodacsonkok és
frissen hegesztett darabok nem érintkezhetnek csupasz bérrel.

- A fémmegmunkalas soran szikra és szilank keletkezik. A
felhasznalonak védészemiveget kell viselnie oldalsé szemvéddvel.

VAN

- A hegesztési szikrak tizet okozhatnak.

- Ne hegesszen és ne vagjon sehol gyulékony anyagok, gazok vagy
g6z6k kdzelében.
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- Ne hegesszen és ne vagjon tartalyokat, hengereket, tartalyokat
vagy csoveket, kivéve, ha egy szakképzett technikus vagy szakértd
el6zetesen ellendrizte, hogy ez lehetséges-e, vagy a hegesztés el6tt
mar elvégezte a megfeleld el6készuleteket.

- A hegesztési miiveletek befejezése utan tavolitsa el az elektrodat
az elektrédatarté fogojardl. Gy6zddjon meg arrdl, hogy az
elektrédatartd megfogd elektromos aramkorének egyetlen része
sem érinti a foldelést vagy a foldel6 aramkoroket. A véletlen
érintkezés tulmelegedést vagy tiizet okozhat

® EMF elektromagneses mezdk.

A hegesztéaram elektromagneses mezbéket (EMF)
hoz létre a hegesztéaramkorok és a hegesztégép kdzelében. Az
elektromagneses mez&k zavarhatjak az orvosi protéziseket, példaul
a pacemakereket.

Megfelel és elegendd intézkedéseket kell végrehajtani az ilyen
egészseéglgyi problémakkal kizdd kezel6k védelme érdekében.
Példaul nem szabad engedni, hogy belépjenek arra a terlletre,
ahol egy hegeszt6berendezést hasznalnak. Barmely egészségligyi
problémaval kizd6 kezel6nek konzultalnia kell orvosaval, miel6tt a
hegesztési teriiletek kozelébe kerdil.

Ez a készilék megfelel a termék miiszaki szabvanyaira vonatkozé
specidlis kovetelményeknek, és kizardlag ipari kornyezetben,
professzionalis hasznalatra készilt. Az otthoni hegesztés nem
biztonsagos, mivel az elekiromagneses mez6k valdsziniileg
hatassal lesznek a folyamatnak kitettekre.

Kovesse az alabbi stratégiakat az elektromagneses mezéknek
(EMF) valé kitettség minimalizalasa érdekében:

- Do not place your body between the welding cables.- Ne helyezze
testét a hegeszt6kabelek kozé. Mindkét hegeszt6kabelnek
ugyanazon az oldalon kell lennie, és tavol kell lennie a testétél.

- Csavarja 6ssze mindkét hegeszt6kabelt, és lehetéség szerint
régzitse szalaggal.

- Ne tekerje a hegesztdkabeleket a teste koré.

- Csatlakoztassa a foldkabelt a munkadarabhoz a lehetd legkdzelebb
a hegesztendé terulethez.

- Tartsa fejét és testét a lehetd legtavolabb a hegeszt6kortdl. Ne
dolgozzon a hegesztégép kozelében, ne uljén vagy tdmaszkodjon
ra. Tartson minimalis tavolsagot: 5. abra Da = 50 cm; Db = 20 cm.

ﬁf A osztalyu berendezés

Ezt a berendezést csak professzionalis és ipari kdrnyezetben térténd
hasznalatra tervezték.

Ha ezt a berendezést haztartasi kdrnyezetben hasznaljak, és
kdzvetlenil egy alacsony feszlliségli aramellaté haldzatra
csatlakoznak, amely az éplleteket haztartasi célokra latja el, akkor
a megfelel6 elektromagneses kompatibilitas biztositasa a vezetett
vagy sugarzott zavarok kdvetkeztében nehézségekbe utkdzhet.

Hegesztés kockazatos koriilmények k6zott

- Ha a hegesztést kockazatos korulmények kozott kell elvégezni
(elektromos kistilés, fulladas, gyulékony vagy robbanasveszélyes
anyagok jelenlétében), gy6z6djon meg arrél, hogy egy felhatalmazott
szakember el6zetesen értékeli a korilményeket. Gondoskodjon
szakértérél vagy képzett személyrdl, hogy vészhelyzet esetén
beavatkozhasson. Hasznalja az EN 60974-9 szabvanyban leirt
védoéfelszerelést.

- Ha a talajszintnél magasabban kell dolgoznia, mindig hasznaljon
biztonsagi emelvényt.

- Ha egynél tobb hegeszt6gépet kell dolgozni ugyanazon a
darabon, vagy esetleg elektromosan csatlakoztatott darabokon, az
elektrédatartokon vagy a pisztolyokon lévé uresjarati feszlltségek
O0sszege meghaladhatja a biztonsagi szintet.

Gondoskodjon arrél, hogy egy felhatalmazott szakért6 el6zetesen
értékelje a munkakorilményeket, hogy lassa, el6fordulhat-e ez a
kockazat, és megteheti a ,Sziikséges szabalyozasok” cimi részben
leirt megfelel6 véddintézkedéseket.

A Tovabbi figyelmeztetések.

- Ne hasznalja a hegeszt6gépet mas célokra, mint amelyek nem
tartoznak a funkcidjaba, példaul fagyott vizvezetékek kiolvasztasara.
- Helyezze a hegeszt6gépet sik és megfeleld fellletre, és ligyeljen
arra, hogy ne tudjon elmozdulni.




A STAYER

Ugy kell elhelyezni, hogy hasznalat kézben is ellendrizhetd legyen,
de ne fenyegesse a hegesztési szikrak befedésének veszélyét.

- Ne dolgozzon ugy, hogy a hegesztégépet a testére akasztottak,
hasznalja a hevedereket vagy barmilyen mas alkalmas eszkozt erre
a célra.

- Ne emelje fel a hegeszt6gépet. A berendezésben nincsenek
emel6szerkezetek.

- Ne hasznaljon sérilt szigetelésl vagy laza csatlakozasu kabeleket.

AHEGESZTOGEP LEIRASA

A hegesztégép egy nagyfrekvencias aramvalté kézi ivhegesztéshez,
MMA-bevonatu elektrédak és AWI-t hasznalva, kontaktpisztollyal,
amely érintéssel megiiti az ivet.

Ezt a hegesztégépet az elektronikus INVERTER technoldgia fel-
hasznalasaval fejlesztették ki.

A gép allandoé aramot ad le.

A transzformator elektromos
feszultséget.

Ez a kézikdnyv olyan hegesztégépekre vonatkozik, amelyek bizon-
yos jellemzikben kulénbéznek egymastél.

Hatérozza meg modelljét az 1. abran.

jellemzdje, hogy csokkenti a

Fo6 részek 1. abra
A) tapkabel.
B) ON/OFF kapcsol6.

C) 4 tls csatlakoz6 az allithaté elektrédatartéhoz (PROGRESS 160
ADVANCED és PROGRESS 200 ADVANCED).

D) Hegesztési aramszabalyozo.
F) Kijelz6.
H) Hegeszt6kabelek csatlakozoja.

MUSZAKI ADATOK

A hegeszt6gépre adattabla van rogzitve. A 2. abra egy példat mutat
erre a lemezre

A) A gyarto neve és cime.

B) Eurépai szabvany referencia a hegeszt6berendezés felépitésére
és biztonsagara vonatkozodan.

C) A hegeszt6gép belsd szerkezetének szimboluma.

D) A tervezett hegesztési folyamat szimbdluma: D1: MMA hegesz-
tés; D2: AWI hegesztés.

E) A szallitott folyamatos aram szimbdéluma.
F) Szlikséges bemeneti teljesitmény:

1” valtakozo egyfazisu feszultség, frekvencia: F1: elektromos tape-
gységrol; F2: motorgeneratorbdl.

G) Szilard anyagokkal és folyadékokkal szembeni védelem szintje.

H) A hegesztégép elektromos kistlésnek kitett kérnyezetben valo
hasznalatanak lehet6ségét jelzé szimbolum.

1) Hegesztéaramkor teljesitménye.

UoV Minimalis és maximalis nyitott aramkér fesziltség (nyitott
hegesztéaramkor)

12, U2 A hegeszt&gep korll elosztott aram és szallitott megfelels nor-
malizalt feszultség.

X Uzemi ciklus. Azt jelzi, hogy mennyi ideig miikddhet a hegeszté-
gép, és mennyi ideig kell pihennie, hogy lehdljon.

Az id6 %-ban van kifejezve 10 perces ciklus alapjan (pl. 60% 6 perc
munkat és 4 perc pihenést jelent)

AV Arambeallitasi teriilet és a megfeleld ivfesziiltség.

J) Tapellatas adatai.

U1 Bemeneti fesziiltség (megengedett tiirés: +/- 10%)

11 eff effektiv elnyelt aram.

11 max Maximalis elnyelt aram.

K) Sorozatszam.

L) Saly.

M) Biztonsagi szimbdlumok: Lasd: Biztonsagi figyelmeztetések.

/N

- A halézati csatlakozast
személynek kell elvégeznie.

- A szikséges elektromos halozat kiépitését a nemzeti és
nemzetkdzi jogszabalyoknak megfeleléen kell elvégezni.

szakembernek vagy szakképzett

- Miel6tt elkezdené, gy6z6djon meg arrdl, hogy az elektromos
betaplalas az 1. és 2. pont szerint tortént, és kifogastalan allapotban
van.

-Amivelet elvégzése elétt gy6z6djon meg arrél, hogy a hegesztégép
ki van kapcsolva, és a csatlakoz6dugd nincs bedugva a konnektorba.

- A késziiléket csak foldelt ,semleges” vezetékkel szabad halézatra
csatlakoztatni.

- Mindig szemrevételezéssel vagy szakképzett technikussal
ellendrizze, hogy a gép legalabb foldeléssel rendelkezik-e egy
differencialkapcsolén (30 mA 30 ms-os kioldas) és egy magneses
hékapcsolon keresztul, C osztalyu kioldassal és legalabb 32 amperes
ajanlott aramerésséggel. Ha példaul egy kisebb aramerdsségi
(példaul 10 amperes) kapcsoléhoz csatlakozik, akkor leoldhat, ha a
teljesitmény beallitisa magas. Ez nem a gép problémaja, hanem a
hegeszt6gép elektromos rendszerének nem megfelel6 kapacitasa.

- Ha lehetséges, kerllje a hosszabbitd kabeleket. Ha musz3j,
hasznalja a lehetd legrévidebbre és a lehetd legmagasabb
vezetékfellletre. Az extra veszteségek elkeriilése érdekében ne
tekerje a hosszabbitét a tengelyébe. A megengedett legkisebb
keresztmetszet 2,5 mm2, az ajanlott 4 mm2. Ne hasznaljon olcso
1,5 mm2-es hosszabbitot !1.

OSSZESZERELES ES ELEKTROMOS
CSATLAKOZASOK

Ellenérizze, hogy az elektromos haldzat a megfelel6 feszlliséget és
frekvenciat adja-e a hegesztégépnek, és gy6z8djén meg arrol, hogy
a maximalis leadott névleges aramnak (I2max) megfelel6 késleltete-
tt biztositékkal van felszerelve. 3,1. dbra

Az IEC/EN61000-3-12 szabvany kdvetelményei erre a berendezés-
re nem vonatkoznak. Ha ez a berendezés kisfeszlltségii taphals-
zatra van csatlakoztatva, akkor a telepit6 vagy a felhasznalé felelés
annak ellenérzéséért, hogy ez megtehet6-e (szlikség esetén fordul-
jon az elosztorendszer (izemeltet6jéhez).

Az EN61000-3-11 (Flicker) szabvany kévetelményeinek valé meg-
felelés érdekében javasolt a hegesztét a taphaldzati interfész pon-
tokhoz csatlakoztatni, amelyek impedanciaja kisebb, mint a referen-
cia Zmax = 3,4 abra.

Az EN61000-3-12 szabvany kdévetelményeinek valé megfelelés ér-
dekében a hegesztégépet az aramellato halézat azon interfészpon-
tjaihoz kell csatlakoztatni, amelyek 8062 kW vagy annal nagyobb
rovidzarlati teljesitményt mutatnak.

Csatlakozé. Ha a hegeszt6gép nincs felszerelve dugdéval, akkor a
tapkabel szamara megfeleld kapacitasi normalizalt dugét (2P+T
1Ph-hoz) szereljen be. 3.2. abra.

CSATLAKOZAS MOTORGENERATOROKHOZ

Egyes hegesztégépek motoros generatorral muikddhetnek.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy ennek a teljesitménye legalabb 6 kVA,
és ne adjon 270 V-nal nagyobb fesziiltséget.

AZ MMA HEGESZT® ARAMKOR ELOKESZITESE

Csatlakoztassa a foldvezetéket a hegeszt6géphez és a hegesztendd
darabhoz, a lehet6 legkdzelebb a hegesztési ponthoz.
Csatlakoztassa a kabelt az elektrodatarté fogdval a hegeszt6géphez,
és szerelje fel az elektrodat a megfogoéra.

Az egyenaramot szallitd hegesztégépekben az elektrédak tdbbsége
a pozitiv csatlakozéhoz van csatlakoztatva.

Olvassa el az elektréda gyartdjanak utasitasait a csatlakozassal és
a hegesztéarammal kapcsolatban.
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ATIG HEGESZTO ARAMKOR ELOKESZITESE

Csatlakoztassa a foldvezetéket a hegesztégéphez és a
hegesztend6 darabhoz, a legkézelebb a hegesztési ponthoz.

- Csatlakoztassa a TIG pisztoly tapcsatlakozoéjat a hegesztégép
negativ csatlakozodjahoz, és szerelje fel az elektrodat. A pisztolyt
gazaramlas-szabalyozo szeleppel kell felszerelni.

Csatlakoztassa az ARGON véddégazpalackra
nyomascsokkenté kimenetére a TIG pisztoly gazvezetékét.

szerelt

HEGESZTESI FOLYAMAT: VEZERLOK ES JELEK LEIRASA

Miutédn tuzembe helyezte a hegesztégépet, kapcsolja be, és
végezze el a szliikséges beallitasokat.

A hegesztdaram beallitasa

Valassza ki a hegesztéaramot az elektréda tipusatdl, a csatlakozastol
és a hegesztési poziciétol fuiggden.

A 4. abran tajékoztato jellegliek a kiilonbozé elektrédatmérékhoéz
hasznélando kulénbdzé aramok.

Ahhoz, hogy a bevonatos elektrédaval a hegeszt6ivet meguthesse,
ecsetelje ra a hegesztendd darabra, és amint az iv megtort, tartsa
folyamatosan az elektroda atméréjével megegyez6 tavolsagra, és
korulbelll 20°-30°-0s szogben a hegesztés iranyaban.

A hegesztési iv AWI pisztollyal valo Utkdztetéséhez gy6z6djon
meg arrol, hogy a védbégaz szelep nyitva van. Gyors, magabiztos
mozdulattal érintse meg, majd vegye le az elektroda pontot a
hegesztendd darabrol.

Fiités leallas jelzés

Ha a figyelmeztet6 lampa be van kapcsolva (vagy lasd a ,HEA”

feliratot a kijelzén), azt jelenti, hogy a hévédelem mar be van
kapcsolva.

Ha az adattablan feltiintetett ,X” lzemi ciklust tullépik, a hékioldo
leallitja a gépet, miel6tt barmilyen kart okozna. Varja meg, amig a
mikoédés helyreadll, és ha lehetséges, varjon még néhany percet,
amig az attételi tényezd teljesul.

Ha a hévédelem folyamatosan be van kapcsolva, az azt jelenti, hogy
a gép tulhajszolt.

“Meleginditas”

A hegeszt6gép egy automata berendezéssel van felszerelve, amely
megkonnyiti az iv felltését, és csak abban a pillanatban néveli az
aramerdsséget.

"Tapadasgatio”
A hegeszt6gép egy automata berendezéssel van felszerelve, amely
néhany masodpercre megszakitja az aramot, miutan észleli, hogy

az elektroda ratapadt a hegesztendd darabra. Ezaltal az elektroda
nem fog tdlmelegedni.

CURRENT
ARC FORCE

PROGRESS [l=]s]s]
g2 BITS

PROGRESS 1600 Tovabbi utasitasok.

Ez a berendezés 8 LED-b6l allo fejlett vezérlépanellel, 3x7
szegmenses Kkijelz6vel, két gombbal és egy beallitd6 gombbal
rendelkezik.

A paraméterek kivalasztasa a két alsd, haromszdggel jeldlt gombbal
torténik.

A bal gombbal a bal oldali, a jobb gombbal pedig a jobb oldali
paramétereket lehet kivalasztani.

A kivalasztas kérmozgassal torténik, igy a kivalasztott paramétert
led Iampa jelzi.

A paraméter adott értéke a k6zéps6é gombbal allithaté be.

A bal oldali vezérl6elemek leirasa
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Led Aramerrésség: Ha a kijelzé6 be van kapcsolva, a konfiguralt
hegesztberdsitéket jelzi.

Led iv kényszerités: A kijelz6n 0 és 10 kozotti értéket jelez — Az
elektroda tipusatol fliggéen a legjobb valasz bedllitasara szolgal.
Altalanos szabaly, hogy a rutil elektrodakhoz alacsony értékeket
véalasszunk (pl. E6013), az alapelektrédak atlagértékei (pl. E7018)
és a cellulozelektrodak magas értékei (pl. E6011).

Led VRD ON/OFF: Bizonyos munkakhoz alacsony fesziltség
szikséges a  vakuumforrasztasi  folyamathoz.  Forduljon
menedzseréhez vagy a telephely vezetdjéhez. Ebben az esetben,
kapcsolja BE a VRD-t (feszlltségcsokkentd eszkdz). Ha nem
szikséges, ajanlatos a VRD-t Klkapcsolva tartani, mivel az elektroda
feltéltése a magasabb Uresjarati feszlltségnek készdnhetéen kivald
mind&ségl lesz.

MMA Led: A bevonatos elektrédak hegesztésére konfiguralt
berendezést jeldli.

LIFT TIG Led: Azt jelzi, hogy a berendezés AWI hegesztésre van
beallitva emelbives gyujtassal. A TIG hegesztéséhez rendszerre
lesz sziiksége (nem tartozék ehhez a géphez; forduljon a Stayer
szdllitéjahoz) gazszabalyozd szelepes AWI pisztolybdl, 3/8”-os
DINSE tapcsatlakozébdl és mliszaki védégaz, altalaban tiszta argon
betaplalasara alkalmas gazcsatlakozobdl all. Az iv elinditasahoz nem
sziikséges kaparni (és szennyezni a munkadarabot), egyszer(ien
érintse meg az alkatrészt a wolframelektrodaval, és emelje fel 3 mm-
rel az iv kényelmes elinditasahoz.

Jobb oldali beallitasok: A hegesztési eljaras tipusa (MMA/TIG) és a
hasznalandé elektréda hatarozza meg. Miutan kivalasztotta ezeket
a paramétereket, a megfelel6 felhasznalasi tartomany be van allitva
a harom atmérbvalasztas barmelyikéhez. Ha a hegeszt6aram
finomabb beadllitasara van sziiksége, haszndlja a kozponti gombot.

HOT START
ARC FORCE
VRD ON/OFF

@ mgnm

32 BITS
PROGRESS ={er=4|

Specialis utasitaisok a PROGRESS 2021K modellhez.

Ez a berendezés 8 LED-béI allo fejlett vezériépanellel, 3x7 szeg-
menses kijelz&vel, két gombbal és egy beallité gombbal rendelkezik.
A paraméterek kivalasztasa a két alsd, haromszdggel jeldlt gombbal
torténik. A bal oldali gombbal valaszthatjuk ki a bal oldali paraméte-
reket, a jobb oldalon pedig a hasznalandé elektroda vastagsagat. A
paraméter adott értéke a kdzépsé gombbal allithato be.

Vezérlok leirasa:

Meleginditas: A kijelz6n a 0 és 100 kozotti érteket jelzi. It is used to
regulate the ignition current in the arc. Allitsa be a 0 értéket a TIG
hasznalatakor.

iv kényszerités: A 0 és 100 kozotti értéket jelzi a kijelzén. Az ele-
ktroda tipusatol fliggben a legjobb valasz beallitasara szolgal.
Altalanos szabaly, hogy a Rutil tipusu elektrodakhoz alacsony ér-
tékeket valasszunk. (ej: E6013), az alapelektrodaknal kbzepes ér-
tékek (pl. E7018) és a cellulézelektrédaknal a magas értékek (pl.
E6011). Allitsa be a 0 értéket a TIG hasznalatakor

VRD On/Off: Nyomja meg és tartsa lenyomva a bal gombot 2 maso-
dpercig az érték megvaltoztatasahoz.

Az alacsony vakuumhegesztési fesziiltség bizonyos munkakhoz
kotelezd. Forduljon menedzseréhez vagy a telephely vezetéjéhez.

Ebben az esetben, allitsa a VRD-t (feszliltségcsokkent6 eszk6z) BE
allasba. Részletek keresése

Ha nem szlikséges, akkor ajanlatos a VRD-t OFF allasban valaszta-
ni, mivel az elektréda-felt6ltés kivalé minéségi a nagyobb Uresjarati
feszlltségnek kdszonhetben.

Led atmérék MMA: A hasznalando elektroda vastagsaganak kiva-

lasztasa és az aramértékek korlatozasa, ha nem vilagit LED, az ara-
merdsség 20-200 amper kdzott valaszthato.




Kivalasztott atméré Aktualis értékek
2,5mm 50-120A

3,2mm 80-140A

4,0mm 110-180A

Nincs kijelolés 20-200A

A LIFT TIG haszndlata

Ez a berendezés szinergikus rendszerrel rendelkezik, nem szik-
séges AWI hegesztést valasztani, egyszerlien csatlakoztasson egy
rendszert (nem tartozék, forduljon Stayer markakeresked6jéhez),
amely az alabbiakbdl all: szelepes gazszabalyozasu AWI pisztoly-
bol, 1/2"-0s DINSE tapcsatlakozébol és miiszaki védégazzal, alta-
laban tiszta argonnal kompatibilis gazcsatlakozobdl all. Az iv elin-
ditdsahoz nem sziikséges kaparni (és szennyezni az alkatrész),
egyszer(ien érintse meg az alkatrészt a wolframelektrédaval emelje
fel 3 mm-rel az iv kényelmes elinditasahoz. Vegye figyelembe, hogy
a Meleginditas és az Iv kényszerités értékeket ,0’-ra hagyja.

Specialis utasitasok a PROGRESS 160 / 200 ADVANCED
modellhez.

Ezek a modellek a szabalyozott elektrodatarté hasznalatara szolga-
16 vezérl6csatlakozoval vannak felszerelve, abra C.

A Stayer cég szabalyozott elektrédatartojat a késziilékkel egydtt
szallitjuk, és 4 méter hosszu.

Az elektrédatartd segitségével a hegesztési aram vezeték nélkil
szabalyozhatd akar 4 méteres tavolsagon keresztul.

Ahhoz, hogy az elektrédatarté rendelkezzen a szabalyozé funkcié-
val, a C. abra szerinti csatlakozéhoz kell csatlakoztatni.

HASZNALATRA VONATKOZO JAVASLATOK

- Csak akkor hasznaljon elektromos hosszabbitokabelt, ha feltétlentl
sziikséges, és feltéve, hogy az a tapkabellel azonos vagy nagyobb
keresztmetszet(, és fel van szerelve foldel6 vezetékkel.

- Ne zarja el a hegesztégép levegébemeneteit. Ne tarolja a
hegesztégépet olyan tartadlyokban vagy polcokon, amelyek nem
garantaljak a megfeleld szell6zést.

- Ne hasznalja a hegesztégépet olyan kérnyezetben, ahol gaz, g6z,
vezet6képes por (pl. vasforgacs), sos levegd, mard hatasu gézok
vagy egyéb olyan anyagok jelenléte van, amelyek karosithatjak a
fém alkatrészeket és az elektromos szigetelést.

A hegeszt6gép elektromos részeit védégyantaval kezelték. Az els6
hasznalatkor fust észlelhetd; ezt a gyanta teljes kiszaradasa okozza.

A fistnek csak néhany percig kell tartania.

KARBANTARTAS

A Barmilyen karbantartasi mivelet elvégzése el6tt kapcsolja ki
a hegeszt6gépet, és hluzza ki a dugoét a konnektorbdl.

A gép rendkivili karbantartédsat a hasznalattol fliggéen szakképzett
személyzetnek vagy szakképzett Vvillamos szerelének kell
rendszeresen elvégeznie.

- Vizsgdlja meg a hegesztégép belsejét, és tavolitson el minden
lerakédott port az elektromos alkatrészekrdl (siritett levegével),
valamint az elektronikus kartyakrdl (nagyon puha kefével és
megfeleld tisztitdszerekkel).

- Ellenbrizze, hogy az elektromos csatlakozasok szorosak-e, és
hogy a vezetékek szigetelése nem sériilt-e.
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UPORABNISKI PRAVILNIK
Pred uporabo varilnega aparata natan¢no preberite naslednji
priro€nik z navodili.

Sistemi za oblo¢no varjenje s previeceno elektrodo MMA in TIG, ki
so v tem dokumentu navedeni kot ,varilni aparati“, so namenjeni
samo za industrijsko in profesionalno uporabo.

PrepriGajte se, da varilni aparat name$€a in popravija le
usposobljena oseba ali strokovnjaki v skladu z zakonom in predpisi
o preprecevanju nesrec.

Poskrbite, da bo upravljavec ustrezno usposobljen za uporabo in
tveganja, povezana s postopki oblo€nega varjenja, ter za zahtevane
zasCitne ukrepe in postopke v sili.

Podrobnejse informacije najdete v broSuri ,Namestitev in uporaba ali
oprema za oblo¢no varjenje” EN 6094-9.

VARNOSTNO OPOZORILO

- Prepricajte se, da je elektri¢na vti¢nica, v katero je prikljucen
A varilni aparat, zas¢itena z ustreznimi varnostnimi napravami
(varovalkami ali samodejnim stikalom) in ozemljena.
- Prepri¢ajte se, da sta vti¢ in napajalni kabel v dobrem stanju.
- Pred prikljucitvijo v elektricno vti¢nico se prepriCajte, da je varilni
aparat izklopljen.
- Varilni aparat izklopite in izvlecite vti¢ iz vtiCnice, preden prikljucite
varilne kable, zamenjate dele v gorilniku ali podajalniku Zice, izvajate

vzdrzevalna dela ali ga premikate (vedno uporabite nosilni rocaj
varilnega aparata).

- Ne dotikajte se delov pod napetostjo z golo kozo ali v mokrih
oblacilih. Ustrezno se izolirajte od elektrode, varjenega dela in vseh
ozemljenih dostopnih kovinskih delov. Poskrbite, da boste uporabljali
rokavice, obutev in oblacila, posebej zasnovana za ta namen, ter
suhe, nevnetljive izolacijske podloge.

- Varilni aparat uporabljajte v suhem in dobro prezracevanem
prostoru. Varilnega aparata ne izpostavljajte dezju ali neposredni
son¢ni svetlobi.

- Varilni aparat uporabljajte le, ¢e so vse plos¢e in varovala pravilno
namesceni in postavljeni.

- Varilnega aparata ne uporabljajte, ¢e je padel ali se je udaril, saj
morda ni varen.

Poskrbite, da ga bo redno preverjala usposobliena oseba ali
strokovnjak.

- Morebitne varilne hlape odstranite z ustreznim naravnim
prezratevanjem ali z uporabo odvodnika dima. Pri
ocenjevanju mejnih vrednosti izpostavljenosti varilnim dimom
je treba uporabiti sistematiCen pristop glede na njihovo
sestavo, koncentracijo in trajanje izpostavljenosti.

o

- Ne varite materialov, ki so bili o¢i§€eni s kloridnimi topili ali so bili v
blizini tak$nih snovi.

ALMN®OOD

- Uporabite varilno masko z adiaktinskim steklom, ki je primerna
za varjenje. Ce je maska poSkodovana, jo zamenjajte, saj lahko
prepusca sevanje.

- Za zaSCito koze pred sevanjem varilnega obloka in iskrami nosite
ognjevarno ljubezen, obutev in obladila. Ne nosite mastnih oblacil, ker
lahko iskra povzroci pozar. Za zas¢ito ljudi v bliZini uporabite zaS¢itne
zaslone.

- Vro€i kovinski deli, drzala za elektrode, ostruzki elektrod in sveze
varjeni kosi ne smejo priti v stik z golo kozo.

- Pri obdelavi kovin nastajajo iskre in ¢repinje. Uporabnik mora nositi
za$€itna oc¢ala z zascitnimi stranskimi Scitniki.

AN

- Varilne iskre lahko povzrocijo pozar.
- Ne varite in ne rezite v blizini vnetljivih materialov, plinov ali hlapov.

- Ne varite in ne rezite posod, jeklenk, rezervoarjev ali cevovodoy,
razen Ce je usposobljen tehnik ali strokovnjak predhodno preveril, ali
je to mogoce, ali pa je pred varjenjem Ze opravil ustrezne priprave.
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- Po konCanem varjenju odstranite elektrodo iz drzala elektrode.
Prepricajte se, da se noben del elektricnega tokokroga drzala
elektrode ne dotika tal ali ozemljitvenih tokokrogov. Naklju€ni stik
lahko povzro€i pregrevanje ali pozar

A@®

EMP Elektromagnetna polja.

Varilni tok ustvarja elektromagnetna polja v bliZini varilnih tokokrogov
in varilca. Elektromagnetna polja lahko motijo medicinske proteze,
kot so sréni spodbujevalniki.

Izvajati je treba ustrezne in zadostne ukrepe za za$¢€ito izvajalceyv,
ki imajo te zdravstvene tezave. Na primer, ne smejo vstopiti
na obmodje, kjer se uporablja varilna oprema. Vsak operater z
zdravstvenimi tezavami se mora posvetovati s svojim zdravnikom,
preden se pribliza tem varilnim obmocjem.

Ta naprava izpolnjuje posebne zahteve tehni¢nih standardov za
izdelekin je namenjenaizklju¢no profesionalniuporabiv industrijskem
okolju. Varjenje doma ni varno, saj bodo elektromagnetna polja
verjetno vplivala na osebe, ki so izpostavljene temu procesu.

Za zmanjSanje izpostavljenosti elektromagnetnim poliem (EMP)
upostevajte naslednje strategije:

- Ne postavljajte telesa med varilne kable. Oba varilna kabla morata
biti na isti strani in odmaknjena od vasega telesa.

- Oba varilna kabla zavijte skupaj in ju po moznosti pritrdite s trakom.
- Varilnih kablov ne ovijte okoli telesa.

- Ozemljitveni kabel priklju¢ite na obdelovanec ¢im blizje obmogju,
ki ga je treba variti.

- Glavo in telo drzite ¢im dlje od varilnega tokokroga. Ne delajte v

bliZzini variinega aparata, ne sedite na njem ali se nanj naslanjajte.

Ohranite minimalno razdaljo: Slika 5 Da = cm 50; Db = cm 20.
Oprema razreda A

ﬁ Ta oprema je bila zasnovana za uporabo samo v
profesionalnih in industrijskih okoljih.

Ce se ta oprema uporablja v domagem okolju in je neposredno
prikljuéena na nizkonapetostno napajalno omrezje, ki oskrbuje
stavbe za domace namene, je lahko zaradi prevodnih ali sevalnih
motenj tezko zagotoviti ustrezno elektromagnetno zdruzljivost.

Varjenje v nevarnih pogojih

- Ce je treba variti v nevarnih razmerah (elektriéne razelektritve,
zadusitev, prisotnost vnetljivih ali eksplozivnih snovi), poskrbite, da
bo pogoje predhodno ocenil pooblascéeni strokovnjak. Poskrbite, da
bo strokovnjak ali usposobljena oseba lahko posredovala v nujnih
primerih. Uporabite za$¢itno opremo, opisano v normativu EN
60974-9.

- Ce morate delati visje od nivoja tal, vedno uporabite varnostno
plos¢ad.

- Ce na istem kosu ali morda elektri¢no povezanih kosih dela ved
varilnih aparatov, lahko vsota napetosti praznega teka na elektrodnih
drzalih ali gorilnikih preseze varnostne ravni.

Poskrbite, da pooblas€eni strokovnjak predhodno oceni delovne
pogoje in preveri, ali se lahko pojavi takSno tveganje, da se sprejmejo
ustrezni zasc¢itni ukrepi, opisani v poglavju ,Potrebni predpisi®.

A Dodatna opozorila.

- Varilnih aparatov ne uporabljajte za namene, ki ne sodijo v njihovo
funkcijo, na primer za odtaljevanje zamrznjenih vodovodnih cevi.

- Varilni aparat postavite na ravno in primerno povrsino ter se
prepri¢ajte, da se ne more premikati.

Postavljen mora biti tako, da ga je mogo€e med uporabo nadzorovati,
vendar brez nevarnosti, da bi ga zasule varilne iskre.

- Ne delajte z varilnim strojem, obeSenim na telo, v ta namen
uporabite trakove ali katero koli drugo primerno napravo.

- Varilnega aparata ne dvigujte. V opremi ni nobenih naprav za
dvigovanje.

- Ne uporabljajte kablov s poskodovano izolacijo ali ohlapno
povezavo.
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OPIS VARILNEGA STROJA

Varilni aparat je visokofrekvenéni tokovni transformator za roéno obloc¢-
no varjenje z obloZenimi elektrodami MMA in TIG z gorilnikom, ki oblok
oblikuje kontaktno.

Ta varilni aparat je bil razvit z uporabo elektronske tehnologije
INVERTER.

Stroj zagotavlja konstanten tok.
Elektriéna znacilnost transformatorja je, da zniZuje napetost.

Ta priro¢nik se nanaSa na vrsto varilnih strojev, ki se razlikujejo po ne-
katerih svojih znacilnostih.

Na sliki 1 prepoznajte svoj model.

Glavni deli Slika 1
A) Napajalni kabel
B) stikalo za vklop/izklop.

C) 4-pinski priklju¢ek za nastavljivo drzalo elektrod (PROGRESS
160 ADVANCED in PROGRESS 200 ADVANCED).

D) Regulacija varilnega toka.
F) Prikazovalnik
H) Priklju¢ek za varilne kable.

Tehnicni podatki

Na varilni aparat je pritrjena plo¢ica s podatki. Na sliki 2 je prikazan
primer te ploscice.

A) Ime in naslov proizvajalca.

B) Evropski standardni sklic na konstrukcijo in varnost varilne
opreme.

C) Simbol notranje strukture varilne naprave.

D) Simbol predvidenega postopka varjenja: D1: D2: varjenje TIG.
E) Simbol trajno dovedenega elektricnega toka.

F) Zahtevana vhodna mo¢:

1 izmeniéna enofazna napetost, frekvenca: F1: iz elektricnega
omrezja; F2: iz motornega generatorja.

G) Stopnja zas¢ite pred trdnimi snovmi in tekocinami.

H) Simbol, ki oznacuje moznost uporabe varilnega aparata v okoljih,
ki so lahko izpostavljena elektricnim razelektritvam.

1) zmogljivost varilnega tokokroga.

UoV Najmanjsa in najvecja napetost odprtega tokokroga (odprt va-
rilni krog)

12, U2 Tok in dobavljena ustrezna normalizirana napetost, porazdel-
jena okoli varilnega aparata.

X Delovni cikel. Oznacduje, kako dolgo lahko varilni aparat deluje in
kako dolgo mora pocivati, da se ohladi.

Cas je izrazen v % na podlagi 10-minutnega cikla (npr. 60 % pomeni
6 min dela in 4 min pocitka).

A/V Obmocje nastavitve toka in ustrezna napetost obloka.
J) Podatki o napajanju z elektricno energijo.

U1 Vhodna napetost (dovoljeno odstopanje: +/- 10 %)

11 eff UCinkoviti absorbirani tok.

11 max Najvecji absorbirani tok.

K) Serijska Stevilka.

L) Teza.

M) Varnostni simboli: Glej varnostna opozorila.

/N

- Priklju€itev na elektricno omrezje mora opraviti strokovnjak ali
usposobljena oseba.

- Namestitev potrebnega elektricnega omrezja mora biti
izvedena v skladu z nacionalno in mednarodno zakonodajo.

- Pred zacetkom se prepricajte, da je elektricna napeljava izvedena v
skladu s to€kama 1 in 2 ter da je v brezhibnem stanju.

- Pred izvedbo tega postopka se prepriCajte, da je varilni aparat
izklopljen in da vti€ ni priklju¢en v elektri€no vti¢nico.

- Naprava mora biti priklju¢ena le na napajalni sistem z ozemljenim
,nevtralnim® vodnikom.

- Vedno vizualno preverite ali preverite s strani usposobljenega
tehnika, da je najmanj stroj povezan z ozemljitvijo prek diferencialnega
stikala (izklop 30 mA 30 ms) in magnetnega termi¢nega stikala z
izklopom razreda C in najmanj$o priporoceno jakostjo 32 amperov.
Ce se na primer prikljugite na stikalo z manj$o jakostjo (na primer
10 amperov), se lahko sprozi, ¢e je prilagoditev moci velika. To ni
tezava stroja, temvec nepravilne zmogljivosti elektricne napeljave za
varilni stroj.

- Ce je le mogode, se izogibajte podalj$evalnim kablom. Ce ga
morate, ga uporabite ¢im krajSega in s ¢im vecjo povrsino vodnika.
Da bi se izognili dodatnim izgubam, podaljSka ne zvijajte v osi.
Najmanjsi dovoljeni presek je 2,5 mm2, priporocljiv pa 4 mm2. Ne
uporabljajte poceni podaljSkov s profilom 1,5 mm2 !l

MONTAZA IN ELEKTRICNE POVEZAVE

Preverite, ali elektricno omrezje varilnemu aparatu zagotavlja us-
trezno napetost in frekvenco, ter se prepri€ajte, da je opremljeno
z zakasnilno varovalko, ki ustreza najvefjemu nazivnemu toku
(I2max). Slika 3.1.

Zahteve iz standarda IEC/EN61000-3-12 za to opremo ne veljajo.
Ce je ta oprema priklju¢ena na nizkonapetostno napajalno omreZje,
morata monter ali uporabnik preveriti, ali je to mogoce (po potrebi se
posvetujte z upravljavcem distribucijskega sistema).

Za izpolnjevanje zahtev iz standarda EN61000-3-11 (Flicker) je
priporogljivo, da varilnik priklju€ite na vmesne toCke napajalnega
omrezja, ki imajo nizjo impedanco od referenéne Zmax = slika 3,4.
Za izpolnjevanje zahtev standarda EN61000-3-12 je treba varilni
aparat prikljuciti na vmesniske tocke napajalnega omrezja, ki imajo
kratkosticno mo¢, enako ali vecjo od 8062 kW.

Vtig. Ce varilni aparat ni opremljen z vtiéem, namestite normaliziran
vti€ (2P+T za 1Ph) ustrezne zmogljivosti za napajalni kabel Slika 3.2.

PRIKLJUCITEV NA MOTORNE
GENERATORJE

Nekatere varilne stroje lahko poganja motorni generator. Prepricajte
se, da je njegova mo¢ vsaj 6 kVA in da ne zagotavlja viSje napetosti
od 270 V.

PRIPRAVA VARILNEGA KROGA MMA

Prikljucite ozemljitveni kabel na varilni aparat in varjeni kos, ¢im
blizje varjenemu mestu.

Kabel z drzalom elektrode prikljucite na varilni aparat in namestite
elektrodo na drzalo.

Pri varilnih strojih, ki dajejo enosmerni tok, je vecina elektrod
priklju¢ena na pozitivni prikljucek.

Glede priklju¢ka in varilnega toka glejte navodila proizvajalca
elektrod.

PRIPRAVA VARILNEGA KROGA ZA TIG
VARJENJE

- Prikljucite ozemljitveni kabel na varilni aparat in varjeni del, ¢im
blizje varjenemu mestu.

- Prikljucite priklju¢ek napajanja gorilnika TIG na negativni priklju¢ek
na varilnem aparatu in namestite elektrodo. Gorilnik mora biti
opremljen z ventilom za regulacijo pretoka plina.

- Plinsko cev gorilnika TIG prikljucite na izhod reduktorja tlaka,
namesc¢enega na zascitni plinski jeklenki ARGON.

POSTOPEK VARJENJA: OPIS KONTROL IN
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SIGNALOV

Ko ste varilni aparat zagnali, ga vklopite in opravite potrebne
nastavitve.



Prilagajanje varilnega toka

Varilni tok izberite glede na vrsto elektrode, spoj in varilni
polozaj.

Razliéni tokovi, ki se uporabljajo pri razliénih premerih
elektrod, so okvirno navedeni na sliki 4.

Za udarjanje varilnega obloka z obloZeno elektrodo jo s
Copi¢em polozite na varjeni kos in jo takoj, ko se oblok udari,
stalno drzite na razdalji, enaki premeru elektrode, in pod
kotom priblizno 20° do 30° v smeri, v kateri varite.

Za udarjanje varilnega obloka z gorilnikom TIG se prepricajte,
da je ventil za&&itnega plina odprt. S hitrim in samozavestnim
gibom se dotaknite elektrodne tocke in jo nato odmaknite od
varjenega kosa.

Indikacija zaustavitve ogrevanja

Ce je opozorilna lugka prizgana (ali &e je na zaslonu viden napis
L,HEA"), pomeni, da je toplotna zas¢ita Ze vklopljena.

Ce je presezen delovni cikel ,X“, prikazan na podatkovni plo&gici,
toplotna zasc¢ita ustavi stroj, preden pride do poskodb. Po¢akajte, da
se delovanje obnovi, in ¢e je mogoce, poCakajte Se nekaj minut, da
se izpolni faktor prestav.

Ce je toplotna za$gita neprekinjeno vklopljena, pomeni, da je stroj
preobremenjen.

,»Vro¢ zagon*

Varilni aparat je opremljen z avtomatsko napravo, ki olaj8a udarjanje
obloka in poveca tok le v tistem trenutku.

»ZAntisticking*

Varilni aparat je opremljen z avtomatsko napravo, ki za nekaj sekund

prekine tok, potem ko ugotovi, da se je elektroda priblizala varjenemu
kosu. S tem prepreci pregrevanje elektrode.

CURRENT
ARC FORCE
VRD ON/OFF

BITS

3

A PROGRESS
=

)

PROGRESS 1600 Dodatna navodila.

Ta oprema ima napredno nadzorno plosc¢o, ki jo sestavlja 8 diod
LED, 3x7-segmentni zaslon, dva gumba in gumb za nastavitev.

Parametri se izbirajo s spodnjima gumboma, oznaenima s
trikotnikom.

Levi gumb izbere leve parametre, desni gumb pa desne.

Izbira se izvaja s krozno potezo, zato je izbrani parameter oznacen
z led luc¢ko.

SpecifiCna vrednost parametra se nastavi s sredinskim gumbom.
Opis krmilnih elementov na levi strani

Led tok: Ko je prikazovalnik prizgan, oznacuje nastavljene varilne
ampere.

Led Arc Force (Sila obloka): Na zaslonu prikazuje vrednost od 0 do
10- Uporablja se za prilagoditev najboljSega odziva glede na vrsto
elektrode. Praviloma izberite nizke vrednosti za rutilne elektrode (npr.
E6013), povpre¢ne vrednosti za osnovne elektrode (npr. E7018) in
visoke vrednosti za celulozne elektrode (npr. E6011).

Led VRD ON/OFF: Pri nekaterih opravilih je nizka napetost za
postopek vakuumskega spajkanja obvezna. Posvetujte se s
svojim vodjo ali vodjo gradbiS¢a. V tem primeru vklopite napravo
za zmanj$anje napetosti (VRD). Ce to ni potrebno, je priporodljivo,
da je VRD izklopliena (OFF), saj bo zaradi viSje napetosti brez
obremenitve zalivanje elektrod bolj kakovostno.

Led MMA: Oznacuje opremo, konfigurirano za varjenje prevlecenih
elektrod.

Led dioda LIFT TIG: Oznacuje, da je oprema nastavljena za varjenje
TIG z vzigom z dviznim lokom. Za varjenje TIG potrebujete sistem (ki
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ni prilozen tej napravi; posvetujte se s svojim dobaviteljem Stayer),
sestavljen iz gorilnika TIG z ventilom za regulacijo plina, prikljucka za
napajanje 3/8" DINSE in plinskega prikljucka, primernega za dovod
tehni¢nega zasc¢itnega plina, obi¢ajno Cistega argona. Za zacetek
obloka ni treba strgati (in onesnaziti obdelovanca), preprosto se
dotaknite dela z volframovo elektrodo in ga dvignite za 3 mm, da se
udobno zacne oblok.

Nastavitve na desni strani: Nastavitve so odvisne od vrste varjenja
(MMA/TIG) in uporabljene elektrode. Ko so ti parametri izbrani, se za
katero koli od treh izbir premera nastavi pravilno obmocje uporabe.
Ce potrebujete bolj obéutljivo nastavitev varilnega toka, uporabite
osrednji gumb.

HOT START
ARC FORCE
VRD ON/OFF

SYNERGIC TIG PRO

@ mgm

32 BITS

PROGRESS =lsr=4|

Posebna navodila za model PROGRESS 2021K.

Ta oprema ima napredno nadzorno ploS¢o z 8 diodami LED,
3x7-segmentnim zaslonom, dvema gumboma in gumbom za nas-
tavitev. Parametri se izbirajo s spodnjima gumboma, oznacenima
s trikotnikom. Levi gumb izbere leve parametre, desni pa debelino
uporabljene elektrode. Posebna vrednost parametra se prilagodi s
sredinskim gumbom.

Opis kontrol:

Hot Start: Na zaslonu prikaze vrednost od 0 do 100. Uporablja se
za regulacijo vzignega toka v obloku. Pri uporabi TIG nastavite vred-
nost 0.

Arc Force: Na zaslonu prikaze vrednost od 0 do 100. Uporablja se za
prilagoditev najboljSega odziva glede na vrsto elektrode. Praviloma
izberite nizke vrednosti za elektrode tipa rutil. (npr. E6013), srednje
vrednosti za osnovne elektrode (npr. E7018) in visoke vrednosti za
celuloidne elektrode (npr. E6011). Pri uporabi TIG nastavite vred-
nost 0

VRD Vkloplizklop: Ce Zelite spremeniti to vrednost, pritisnite in 2
sekundi drzite levi gumb.

Nizka vakuumska varilna napetost je obvezna za dolo¢ena opravila.
Posvetujte se s svojim vodjo ali vodjo gradbisc¢a.

V tem primeru nastavite VRD (Naprava za zmanjSevanje napetosti)
na ON.

Ce to ni potrebno, je priporogljivo izbrati VRD na OFF, saj je zaradi
vi§je napetosti v prostem teku zalivanje elektrod bolj kakovostno.

Led premeri MMA: Izbira debeline uporabljene elektrode in ome-
jitev vrednosti toka, ¢e ne sveti nobena dioda LED, lahko izberete
tok od 20 do 200 amperov.

Izbrani premer Trenutne vrednosti
2,5mm 50-120A

3,2mm 80-140A

4.0mm 110-180A
Unselected 20-200A

Uporaba naprave LIFT TIG

Ta oprema ima sinergijski sistem, ni treba izbrati varjenja TIG, pre-
prosto prikljucite sistem (ni prilozen, posvetujte se s prodajalcem
Stayer), ki ga sestavljajo gorilnik TIG z regulacijo plina z ventilom,
prikljucek 1/2 ,DINSE za napajanje in plinski prikljucek, zdruZzljiv z
dobavo tehni¢nega zas€itnega plina, obi¢ajno Cistega argona. Za
zacCetek obloka ni treba strgati (in onesnaziti dela), preprosto se
dotaknite dela z volframovo elektrodo in ga dvignite za 3 mm, da
se udobno zacne oblok. Upostevajte, da pustite vrednosti vroega
zacetka in sile obloka na ,0"

Posebna navodila za model PROGRESS 160 / 200 ADVANCED.
Ti modeli so opremljeni s kontrolnim prikljuc¢kom za uporabo




reguliranega elektrodnega drzala Slika C.

Drzalo za regulirane elektrode podjetja Stayer je prilozeno napravi
in je dolgo 4 metre.

Z elektrodnim drzalom lahko brezzi¢no regulirate varilni tok na raz-
dalji do 4 metrov.

Da bi imelo elektrodno drzalo funkcijo regulacije, mora biti prikljuce-
no na priklju¢ek Slika C. Ko je priklju¢eno, se regulacija lahko izvaja
izkljuéno prek elektrodnega drzala.

PRIPOROCILA ZA UPORABO

- Elektri¢ni podaljSek uporabljajte le, €e je to nujno potrebno in ¢e
ima enako ali vec¢jo dolzino kot napajalni kabel ter je opremljen z
ozemljitvenim vodnikom.

- Ne blokirajte dovodov zraka varilnega aparata. Varilnega aparata

ne shranjujte v posodah ali na policah, ki ne zagotavljajo ustreznega
prezracevanja.

- Varilnika ne uporabljajte v okolju, kjer so prisotni plini, hlapi, prevodni
prah (npr. Zelezovi ostruzki), slani zrak, jedki hlapi ali drugi dejavniki,
ki bi lahko poskodovali kovinske dele in elektri¢no izolacijo.
Elektricni deli varilnika so bili obdelani z za$c&itnimi smolami. Ob
prvi uporabi se lahko pojavi dim; to je posledica popolnega suSenja
smole.

Dim naj bi trajal le nekaj minut.

VZDRZEVANJE

A Pred izvajanjem vzdrzevalnih del izklopite varilni aparat in
izvlecite vti€ iz elektricne vti¢nice.

Izredna vzdrzevalna dela na stroju mora ob¢asno opravljati strokovno
osebje ali usposobljeni elektromehaniki, odvisno od nacina uporabe.
- Preglejte notranjost varilnega stroja in odstranite morebitni
usedli prah na elektri¢nih delih (z uporabo stisnjenega zraka) in v
elektronskih karticah (z zelo mehko krtaco in ustreznimi &istili).

- Preverite, ali so elektriéne povezave tesne in izolacija na napeljavah
ni poskodovana.
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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
o con los Servicios de Asistencia Técnica Autorizados
correspondientes. Se debera adjuntar una copia del
justificante de compra, donde se vea claramente la
fecha en la que se produjo la compra. Los gastos de
envio no estaran cubiertos en el caso de que se envie
la herramienta al vendedor o al servicio técnico sin
haberlo tramitado con anterioridad.

4- En el caso de que los Servicios de Asistencia Técnica
Autorizados de STAYER, no detecten una falta de
conformidad o un fallo de fabricacién, STAYER no se
hara cargo de los gastos de envio, ni de comprobacion
de dicha anomalia.

5- Queda prohibido la cesion de la actual garantia, no
se aplicara en equipos de segunda mano.

6- Durante la aplicacién de la garantia por faltas de
conformidad o fallos de fabricacién, 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 fabricacion 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://lwww.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 to manufacturing
defects or consistency issues, the product will remain
under STAYER’s custody in its facilities or its Authorized
Technical Support Services. During this period of time
the tool’s owner is not entitled to receive a substitution
tool in place of the product that is being repaired.

7-In order to correct the manufacturing defects or
consistency issues contemplated in the guarantee
terms, STAYER will only repair or substitute all the
necessary components free of charge in order for
the tool to perform according to the quality and safety
standards. STAYER withholds the right to substitute the
product for a similar one in cases where reparations
would not be possible.

You can find this information in other languages at:

https://www.stayer.en/
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