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

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

TR. Uygunluk beyani PL. Deklaracja zgodnosci CZ. Prohlaseni o shodé EA. AAAwon Zupudpewong
Sl. Izjava o skladnosti

ES

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

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

GB

| declare under our responsibility that the product described under “Technical Data” is in accordance with the
following standards or standardized documents: EN 60974-1, EN 60974-10, according to regulations 2014/35/
UE, 2014/30/UE, 2011/65/EU.

DE

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

FR

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

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

TR

Bu Uriiniin asagidaki standart ve standardizasyon belgeleri ile uyumunun dogrulugunu yegane sorumlulugumuz
altinda beyan ederiz. 2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/EU direktiflerinin hikimleri uyarinca2014/35/UE,
2014/30/UE, 2011/65/EU.

PL

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

Ccz

Prohladujeme na svou odpovédnost, ze produkt popsany v €asti ,, Technické udaje” odpovida
nasledujicim normam nebo standardnim dokumentim:EN 60974-1, EN 60974-10, v souladu s nafizenimi
2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/EU.

EA

AnAwvw utré TNV €uBUVN Pou OTI TO TTPOIOV TTOU TTEPIYPAPETAl OTO «TEXVIKA ZTOIXEIO» €ival OUPPWVO PE Ta
TTapakdTw TPOTUTTIA 1} TuTToTToINéVa £yypaga: EN 60974-1, EN 60974-10, cUp@wva PE TOUG KAVOVIOCHOUG
EN 60974-1, EN 60974-10.

Si

Z naso odgovornostjo izjavljamo, da je izdelek, opisan pod &quot; Tehni¢ni podatki&quot;, skladen z naslednjimi
standardi ali standardiziranimi dokumenti: EN 60974-1, EN 60974-10 v skladu z uredbami 2014/35/UE,
2014/30/UE, 2011/65/EU.
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(ES) Eliminacién de equipos eléctricos y electronicos: Simbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos
eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este equipo como residuo sélido urbano mix-
to (indiferenciado), sino que debe dirigirse a los centros de recogida autorizados conforme a la Directiva Europea
2012/19/CE

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

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

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

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

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

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

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

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

(EA) ATréppiwn nAEKTPIKOU KAl NAEKTPOVIKOU E0TTAICUOU: ZUHBOAO TTOU UTTOSEIKVUEI XWPIGTH GUAAOYH ATTOPPIUUATWY
NAEKTPIKOU KAl NAEKTPOVIKOU £EOTTAICUOU. OTav 0 TEAIKOG XPrOTNG ETTIBUUET va aTTOpPIYEl aUTO TO TTPOIdV, BEV TTPETTEI
va amoppIpBei wg (un Tagivounuéva) YIKTG aoTiIKG oTeped atmORANTa oAAG va oToAEl o€ dEOVTWG £EO0UTIOBOTNUEVES
€yKATAOTAOEIS GUAAOYNG oUPwva Pe TNV Eupwraikr) Odnyia 2012/19 / CE

(SI) Odstranjevanije elektri¢ne in elektronske opreme: Simbol, ki oznacuje lo€eno zbiranje opreme

elektri¢ni in elektronski. Uporabnik se zavezuje, da te opreme ne odvrze med meSane trdne komunalne odpadke.
(nediferencirano), vendar ga je treba v skladu z evropsko direktivo usmeriti v pooblas€ene zbirne

centre 2012/19/ES



Fig 1: PANEL DE CONTROL: PRO MAX 180 HF 7 PRO MAX 230 HF
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Fig 2: PRO MAX 180 HF / PRO MAX 230 HF
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Fig 3: ACCESORIO CABLE PORTA-ELECTRODOS / CABLE DE MASA CON PINZA




Fig 4: ANTORCHA TIG HF STAYER
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DATOS TECNICOS / TECHNICAL DATA

PRO MAX 185 PRO MAX 230
U1 Vrms 230
11max Arms 39 48.5
I11eff Arms 15.2 15.4
12 Arms 20-185 20-230
DUTEOSJ'C,:AYER % 100
A % 20 10
MASS Kg 42 5.9
DIMENSIONS cm 37x28x15 40x30x 18
GENERATOR KVA 7-9 7-9
IP RATING IP21S IP21S
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Instrucciones generales de seguridad para herramientas
eléctricas

1) Puesto de trabajo

a) Mantenga limpio y bien iluminado su puesto de trabajo. El
desorden y una iluminacion deficiente en las areas de trabajo pue-
den provocar accidentes.

b) No utilice la herramienta eléctrica en un entorno con peligro
de explosion, en el que se encuentren combustibles liquidos,
gases o material en polvo. Las herramientas eléctricas producen
chispas que pueden llegar a inflamar los materiales en polvo o va-
pores.

c) Mantenga alejados a los nifos y otras personas de su pues-
to de trabajo al emplear la herramienta eléctrica. Una distraccion
le puede hacer perder el control sobre el aparato.

2) Seguridad eléctrica

a) El enchufe de la herramienta eléctrica debe corresponder a
la toma de corriente utilizada. No es admisible modificar el en-
chufe en forma alguna. No emplee adaptadores con herramien-
tas eléctricas dotadas de una toma de tierra. Los enchufes sin
modificar adecuados a las respectivas tomas de corriente reducen
el riesgo de una descarga eléctrica.

b) Evite que su cuerpo toque partes conectadas a tierra como
tuberias, radiadores, cocinas y refrigeradores. El riesgo a que-
dar expuesto a una sacudida eléctrica es mayor si su cuerpo tiene
contacto con tierra.

c) No exponga las herramientas eléctricas a la lluvia y evite
que penetren liquidos en su interior. Existe el peligro de recibir
una descarga eléctrica si penetran ciertos liquidos en la herramienta
eléctrica.

d) No utilice el cable de red para transportar o colgar la herra-
mienta eléctrica, ni tire de él para sacar el enchufe de la toma
de corriente. Mantenga el cable de red alejado del calor, aceite,
esquinas cortantes o piezas moviles. Los cables de red dafiados
o enredados pueden provocar una descarga eléctrica.

e) Al trabajar con la herramienta eléctrica a la intemperie utilice
solamente cables de prolongacion homologados para su uso
en exteriores. La utilizacion de un cable de prolongacion adecuado
para su uso en exteriores reduce el riesgo de una descarga eléc-
trica.

f) Si fuera necesario utilizar la herramienta eléctrica en un en-
torno humedo, utilice un interruptor de proteccién diferencial.
La utilizacién de un cable de prolongacion adecuado para su uso en
exteriores reduce el riesgo de una descarga eléctrica.

3) Seguridad de personas

a) Esté atento a lo que hace y emplee la herramienta eléctrica
con prudencia. No utilice la herramienta eléctrica si estuviese
cansado, ni tampoco después de haber consumido alcohol,
drogas o medicamentos. El no estar atento durante el uso de una
herramienta eléctrica puede provocarle serias lesiones.

b) Utilice un equipo de proteccion y en todo caso unas gafas de
proteccion. El riesgo de lesionarse se reduce considerablemente
si, dependiendo del tipo y la aplicacion de la herramienta eléctrica
empleada, se utiliza un equipo de proteccion adecuado como una
mascarilla antipolvo, zapatos de seguridad con suela antideslizante,
casco, o protectores auditivos.

c) Evite una puesta en marcha fortuita del aparato. Asegurese
de que la herramienta eléctrica esta apagada antes de conec-
tarla a la toma de corriente y/o la bateria, de desconectarla o
de transportarla. Si transporta la herramienta eléctrica sujetandola
por el interruptor de conexidon/desconexion, o si introduce el enchufe
en la toma de corriente con el aparato conectado, puede dar lugar
a un accidente.

d) Retire las herramientas de ajuste o llaves fijas antes de co-
nectar la herramienta eléctrica. Una herramienta o llave colocada
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en una pieza rotante puede producir lesiones al ponerse a funcionar.
e) Evite trabajar con posturas forzadas. Trabaje sobre una base
firme y mantenga el equilibrio en todo momento. Ello le permi-
tird controlar mejor la herramienta eléctrica en caso de presentarse
una situacion inesperada.

f) Lleve puesta una vestimenta de trabajo adecuada. No utili-
ce vestimenta amplia ni joyas. Mantenga su pelo, vestimenta
y guantes alejados de las piezas moviles. La vestimenta suelta,
las joyas y el pelo largo se pueden enganchar con las piezas en
movimiento.

g) Siempre que sea posible utilizar equipos de aspiracion o
captacion de polvo, asegurese que éstos estén montados y
que sean utilizados correctamente. La utilizacion de un equipo
de aspiracion de polvo puede reducir los riesgos de aspirar polvo
nocivo para la salud.

h) No permita que la confianza obtenida con el uso frecuente
de herramientas le haga ignorar los principios generales de se-
guridad. Una accion descuidada puede provocar una herida grave
en una fraccion de segundo.

i) Mantenga las empuiaduras y superficies de agarre secas,
limpias y libres de aceite y grasa. Las empuinaduras y superficies
de agarre resbaladizas no permiten un agarre seguro y el control de
la herramienta en situaciones imprevistas.

4) Trato y uso cuidadoso de herramientas eléctricas

a) No sobrecargue el aparato. Use la herramienta prevista para
el trabajo a realizar. Con la herramienta adecuada podra trabajar
mejor y mas seguro dentro del margen de potencia indicado.

b) No utilice herramientas con un interruptor defectuoso. Las
herramientas que no se puedan conectar o desconectar son peli-
grosas y deben hacerse reparar.

c) Saque el enchufe de la red y/o retire la bateria antes de rea-
lizar un ajuste en la herramienta, cambiar de accesorio o guar-
dar el aparato. Esta medida preventiva reduce el riesgo de conec-
tar accidentalmente el aparato.

d) Guarde las herramientas eléctricas fuera del alcance de los
nifnos. No permita que las utilicen personas que no estén fami-
liarizadas con ellas o que no hayan leido estas instrucciones.
Las herramientas utilizadas por personas inexpertas son peligrosas.
e) Cuide sus herramientas eléctricas con esmero. Controle si
funcionan correctamente, sin atascarse, las partes moviles de
la herramienta y si existen partes rotas o deterioradas que pu-
dieran afectar a su funcionamiento. Si la herramienta eléctrica
estuviese defectuosa, hagala reparar antes de volver a utilizar-
la. Muchos de los accidentes se deben a aparatos con un manteni-
miento deficiente.

f) Mantenga los utiles limpios y afilados. Los utiles mantenidos
correctamente se dejan guiar y controlar mejor.

g) Utilice las herramientas eléctricas, los accesorios, las herra-
mientas de insercion, etc. de acuerdo con estas instrucciones.
Considere en ello las condiciones de trabajo y la tarea a reali-
zar. El uso de herramientas eléctricas para trabajos diferentes de
aquellos para los que han sido concebidas puede resultar peligroso.



ESPANOL

DESCRIPCION DEL EQUIPO

El presente producto es un equipo para soldar manualmente
metales mediante el calor producido por un arco eléctrico.
Tecnoldgicamente el equipo Stayer Welding es una fuente
de suministro eléctrico para soldadura mediante transferencia
de energia en alta frecuencia gestionada por légica de control
inteligente.

Frente a la tecnologia tradicional, basada en transformadores
operando a la frecuencia de la red publica de 50Hz la tecnologia
Inverter Stayer Welding presenta mayor densidad de potencia
por unidad de peso, mayor economia y la posibilidad de
un control automético, instantéaneo y preciso de todos los
parametros de soldadura.

Como resultado usted producira con mayor facilidad una mejor
soldadura con equipos de menor consumo y menor peso que los
equipos equivalentes tradicionales basados en transformador
pesado.

Todos los equipos Stayer Welding de la serie TIG son aptos para
soldadura mediante electrodo recubierto y soldadura mediante
antorcha de electrodo de tungsteno con proteccién de gas inerte.

DESCRIPCION ILUSTRADA DE FUNCIONES
Fig.1 PANEL DE CONTROL ( PRO MAX 185 HF / PRO MAX 230 HF):

1. Indicador LED modo pulsado MMA
2. Indicador LED Modo MMA syn
3. Indicador LED Modo MMA

Indicador LED Modo pulsado TIG

Indicador LED Modo TIG

Regulador / Pulsador cambio de parametros de corriente /
frecuencia

7. Selector para cambiar modos

8. Selector para seleccionar diametro de electrodo

9
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Selector para seleccion 2T/4T
0. Selector para activar HF (Alta frecuencia)

Fig.2 EQUIPOS PRO MAX 185 HF / PRO MAX 230 HF:

11. Interruptor de encendido y apagado

12. Bornas de conexion de los cables de soldadura DINSE 1/2”
13. Panel Display de control

14. Conexion eléctrica portaelectrodos HF y antorcha TIG HF
15. Asa del equipo para transporte

Fig. 3 CABLE PORTA-ELECTRODOS / CABLE DE MASA CON PINZA

16.
17.
18.
19.
20.

Cable Porta-electrodos

Regulador de potencia / Control de alta frecuencia HF
Cable de masa con pinza

Conexion DINSE 1/2”

Conexion eléctrica y regulacién

Fig.4 ANTORCHA TIG HF STAYER

21. Antorcha HF 4m (Cod. 38.908) -Se vende por separado.
22. Conexién de GAS

23. Conexion eléctrica y regulacion

24. Conexion DINSE 1/2”

1. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

LEA LAS INSTRUCCIONES.
* Lea por completo y comprenda el Manual del usurario antes
de usar o dar servicio a la unidad.

» Use solamente partes genuinas del fabricante.

1"
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USO DE SiMBOLOS

iPELIGRO! - Indica una situacion peligrosa que, si no se
la evita, resultard en muerte o lesion grave. Los peligros
posibles se muestran en los simbolos adjuntos o se

explican en el texto.

E Indicador de temperatura
},I“' Ventilador o extractor de aire

2T/4AT Control en 2 y 4 tiempos
HF Alta Frecuencia (High Frequency)
HZ Hercios

& Fallo en el equipo

VRD Dispositivo regulador de voltaje “Voitage Regulator Device”.

*Desciende tension en vacio para ambientes humedos.

PELIGROS EN SOLDADURA DE ARCO

AN
AN

Una descarga ELECTRICA puede matarlo

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

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

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

* No toque piezas que estén eléctricamente vivas.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

* Frecuentemente inspeccione el cordon de entrada de
potencia por dafio o por cable desnudo. Reemplace el cordén
inmediatamente si esta dafado - un cable desnudo puede
matarlo.

» Apague todo equipo cuando no esté usandolo.

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

* No envuelva los cables alrededor de su cuerpo.

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

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

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

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

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

» Mantenga todos los paneles y cubiertas en su sitio.

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

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

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

PARTES CALIENTES pueden causar quemaduras graves.
» No toque las partes calientes con la mano sin guante.

» Permita que haya un periodo de enfriamiento antes de trabajar
en la maquina.

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

« HUMO y GASES pueden ser peligrosos.

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

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

« Si esta adentro, ventile el area y/o use ventilacion local forzada
ante el arco para quitar el humo y gases de soldadura.

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

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

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

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

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

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

* Use una careta de soldar aprobada que tenga un matiz
apropiado delente-filtro para proteger su cara y ojos mientras
esté soldando o mirando véase los estandares de seguridad
ANSI 749.1, Z87.1, EN175, EN379

» Use anteojos de seguridad aprobados que tengan proteccién
lateral.

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

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

El equipo puede causar fuego o explosion.

Soldando en un envase cerrado, como tanques, tambores
o tubos, puede causar explosion. Las chispas pueden volar
de un arco de soldar. Las chispas que vuelan, la pieza de
trabajo caliente y el equipo caliente pueden causar fuegos y
quemaduras. Un contacto accidental del electrodo a objetos de
metal puede causar chispas, explosion, sobrecalentamiento, o
fuego.

Chequee y asegurese que el area esté segura antes de
comenzar cualquier suelda.

* Quite todo material inflamable dentro de 11m de distancia del
arco de soldar. Si eso no es posible, clibralo apretadamente con
cubiertas aprobadas.

* No suelde donde las chispas pueden impactar material
inflamable. Protéjase a usted mismo y otros de chispas que
vuelan y metal caliente.

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

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

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

* No suelde en receptaculos cerrados como tanques o tambores
otuberia, a no ser que hayan estado preparados apropiadamente
de acuerdo al AWS F4.1

* No suelde donde la atmodsfera pudiera contener polvo



ESPANOL

inflamable, gas, o vapores de liquidos (como gasolina).

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

* No use una soldadora para descongelar tubos helados.
* Quite el electrodo del porta electrodos o corte el alambre de
soldar cerca del tubo de contacto cuando no esté usandolo.

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

* Aleje de su persona cualquier combustible, como encendedoras
de butano o cerillos, antes de comenzar a soldar.

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

* Use sdlo los fusibles o disyuntores correctos. No los ponga de
tamafo mas grande o los pase por un lado.

« Siga los reglamentos en OSHA1910.252 (a) (2) (iv) y NFPA51B
para trabajo caliente y tenga una persona para cuidar fuegos y
un extintor cerca.

EL METAL O ESCORIA QUE VUELA puede lesionar los ojos
* El soldar, picar, cepillar con alambre, o esmerilar puede causar
chispas y metal que vuele. Cuando se enfrian las sueldas, estas
pueden soltar escoria.

» Use anteojos de seguridad aprobados con resguardos laterales
hasta debajo de su careta

LA ACUMULACION DE GAS puede enfermarle o matarle.

* Cierre el gas protectivo cuando no lo use.

« Siempre de ventilacion a espacios cerrados o use un respirador
aprobado que reemplaza el aire.

Los CAMPOS MAGNETICOS pueden afectar aparatos
médicos implantados.

* Personas que usen marcadores de paso y otros aparatos
médicos implantados deben mantenerse lejos.

* Las personas que usen aparatos médicos implantados
deberian consultar su médico y al fabricante del aparato antes de
acercarse a soldadura por arco, soldadura de punto, el ranurar,
corte por plasma, u operaciones de calentar por induccion.

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

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

LOS CILINDROS pueden estallar si estan averiados.

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

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

* Instale y asegure los cilindros en una posicion vertical
asegurandolos a un soporte estacionario o un sostén de cilindros
para prevenir que se caigan o se desplomen.
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* Mantenga los cilindros lejos de circuitos de soldadura o
eléctricos.

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

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

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

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

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

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

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

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

Peligro de FUEGO O EXPLOSION.
* No ponga la unidad encima de, sobre o cerca de superficies
combustibles.

* No instale la unidad cerca a objetos inflamables.

» No sobrecarga a los alambres de su edificio - asegure que su
sistema de abastecimiento de potencia es adecuado en tamafio
capacidad y protegido para cumplir con las necesidades de esta
unidad.

UNA UNIDAD QUE CAE puede causar heridas.

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

» Use equipo de capacidad adecuada para levantar la unidad.

« Si usa montacargas para mover la unidad, asegurese que las
puntas del montacargas sean lo suficientemente largas para
extenderse mas alla del lado opuesto de la unidad.

SOBREUSO puede causar SOBRE CALENTAMIENTO DEL
EQUIPO
» Permita un periodo de enfriamiento, siga el ciclo de trabajo
nominal.

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

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

CHISPAS QUE VUELAN pueden causar lesiones.
» Use un resguardo para la cara para protegerlos ojos y la cara.

* De la forma al electrodo de tungsteno solamente en una
amoladora con los resguardos apropiados en una ubicacién
segura usando la protecciéon necesaria para la cara, manos y
cuerpo.

* Las chispas pueden causar fuego - mantenga los inflamables
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lejos.

El HILO puede causarle heridas.

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

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

PARTES QUE SE MUEVEN pueden lesionar.
* Aléjese de toda parte en movimiento, tal como los ventiladores.

* Mantenga todas las puertas, paneles, tapas y guardas cerrados
y en su lugar.

» Consiga que solo personas cualificadas quiten puertas,
paneles, tapas, o resguardos para dar mantenimiento como
fuera necesario.

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

LA RADIACION de ALTA FRECUENCIA puede causar
interferencia.

* La radiacion de alta frecuencia (H.F., en inglés) puede interferir
con navegacion de radio, servicios de seguridad, computadoras
y equipos de comunicacion.

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

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

» Asegure que la instalacion recibe chequeo y mantenimiento
regular.

* Mantenga las puertas y paneles de una fuente de alta frecuencia
cerradas completamente, mantenga la distancia de la chispa
en los platinos en su fijaciéon correcta y haga tierra y proteja
contracorriente para minimizar la posibilidad de interferencia.

La SOLDADURA DE ARCO puede causar interferencia.

* La energia electromagnética puede interferir con equipo
electrénico sensitivo como computadoras, o equipos impulsados
por computadoras, como robots industriales.

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

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

» Ponga su operacion de soldadura por lo menos a 100 metros de
distancia de cualquier equipo que sea sensible electronicamente.

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

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

REDUCCION DE CAMPOS ELECTROMAGNETICOS

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

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

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

3. No envuelva o cuelgue cables sobre el cuerpo.

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

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

mas cerca posible de la suelda.
A inflamables, explosivos, altura, libertad de movimiento
restringido, contacto fisico con partes conductoras,
ambientes cdlidos y humedos reductores de la resistencia
eléctrica de la piel humana y equipos observe la prevencion de
riesgos laborales y las disposiciones nacionales e internacionales
que correspondan.

3.- INSTRUCCIONES DE PUESTA EN
SERVICIO

COLOCACION

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

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

Evite colocar el equipo ante humedad o lluvia.

Evite la entrada de virutas de acero en el interior de la maquina.

MONTAJE

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

CONEXION A LARED

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

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

LIMITACION DE CONDICIONES AMBIENTALES

El equipo debera instalarse respetando su clasificacion 1P21,
esto significa que el equipo esta protegido como maximo contra
la caida vertical de gotas de agua y el acceso a partes peligrosas
con un dedo contra los cuerpos solidos extrafios de 12,5 mm @
y mayores.

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

COLOCACION Y PRUEBAS

Todas las maquinas Stayer Welding de la serie deben
manipularse mediante el mango habilitado para el transporte.
Debe habilitarse un espacio libre alrededor del equipo de al
menos 15cm y asegurar la libre circulacion de aire para correcta
disipacion de calor. Antes de cada trabajo se verificara el buen
estado y correcto apriete de todos los elementos exteriores del
equipo: clavija de alimentacion, cable, carpinteria de carcasa y
bornas de conexion e interruptores.

CAMBIO DE HERRAMIENTAS
Todas las maquinas Stayer Welding de la serie disponen de
conector rapido DINSE de media pulgada para los cables de
soldadura. Para quitar o poner el conector basta con girar a
izquierda o derecha un cuarto de vuelta el conector.
A y asegurese que el empalme con el cable esta en buen
estado y que la superficie de contacto estd limpia. Un

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

ATENCION: Conecte siempre a tope el conector DINSE

PREPARACION DEL CIRCUITO DE SOLDADURA 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 los equipos que suministras corriente continua, la mayoria de
los electrodos debe conectarse a la conexion positiva.

Power cord

v:;_/\

Electrode holder
with insulated handle

Welding cable
Electrode

Workpiece O =

Work clamp L

L

Earth Earth

PREPARACION DEL CIRCUITO DE SOLDADURATIG

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

» Conecte el conector de potencia de la antorcha TIG a la cone-
Xién 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
reductor de presién montado en una bombona de gas de pro-
teccion ARGON.

Power cord

Tungsten
electrode
4, i

Lo
Welding cable

Contact tube
Workpiece LO +
L Work clamp
Earth
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LIMITES SOBRE EL TAMANO DE PIEZAA TRABAJAR

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

FORMA DE LA UNION

(a) (b) ()

(d)

5.- DETALLES DE FUNCIONAMIENTO
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MODOS DE SOLDADURA

Para cambiar entre los modos de soldadura es necesario pulsar
n7u'

MMA PULSADO

Soldadura con electrodo mediante onda pulsada.

La onda pulsada puede ser desde 10Hz hasta 40 Hz. La onda
pulsada se repite periddicamente entre los valores de amperios
seleccionado y cero, la velocidad de repeticiéon viene dada por
lo Hz. Esta soldadura es usada en perfiles estrechos, dando
tiempo al material a enfriarse en cada periodo.

Rotando “6” seleccionas los amperios maximos y pulsando “6” y
rotando selecciona los Hercios (Hz).

MMA SYN

LA soldadura de electrodo sinérgica ayuda a la configuracion
de los parametros, ajustando el grosor del electrodo mediante
“8” te limita los amperios o elegir y calibra el voltaje de salida de
forma automatica.

MMA MANUAL
Soldadura tradicional de electrodo, con “6” se regulan los
amperios de salida.

TIG PULSADO

Soldadura con electrodo de tungsteno pulsada.

Es necesario usar la antorcha especifica TIG para este equipo y
gas Argdn que va conectado directamente a la antorcha.

La onda pulsada puede ser desde 10Hz hasta 40 Hz. La onda
pulsada se repite periddicamente entre los valores de amperios
seleccionado y cero, la velocidad de repeticiéon viene dada por
lo Hz.

Esta soldadura es usada en perfiles estrechos, dando tiempo al
material a enfriarse en cada periodo.

Rotando “6” seleccionas los amperios maximos y pulsando “6” y
rotando selecciona los

Hercios (Hz).

TIG

Soldadura con electrodo de tungsteno tradicional

Es necesario usar la antorcha especifica TIG para este equipo y
gas Argon que va conectado directamente a la antorcha.

Para la soldadura MMA con electrodo, el equipo cuenta con
dos parametros auto-ajustables que facilitan la realizacion del
cordon de soldadura.
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OTROS PARAMETROS

ACCIONAMIENTO 2T/4T
Se cambia entre 2T y 4 T pulsando “9”.

Modo 2T (2 tiempos)

La soldadura se activa mientras el pulsador de la pinza de
electrodo (MMA HF) o de la antorcha TIG (TIG HF) este pulsado,
al soltar el gatillo de la pinza/antorcha, la soldadura se parara.

Modo 4T (4 tiempos)

ILa soldadura se activa al pulsar una vez el pulsador de la pinza
de electrodo (MMA HF) o de la antorcha de (TIG HF , TIG), para
detener la soldadura es necesario pulsar de nuevo el pulsador.

ACCIONAMIENTO HF

Se activa y desactiva el modo HF pulsando “10”.

Con HF activado, “ON”. Para el inicio de la soldadura no es
necesario tocar con el electrodo o con el tungsteno el material
a soldar.

Activando el pulsador de la pinza de electrodo o de la antorcha
de TIG, a una distancia de 1cm aproximadamente, el arco se
iniciara sin tocar el material, haciendo un inicio mas facil y
uniforme y dejando un corddn de soldadura de mayor calidad.

ARC FORCE

Parametro autoajustable que facilita la estabilidad del cordén
de soldadura. El equipo aumenta o disminuye la corriente si
aumenta o disminuye la distancia de electrodo a la pieza a
soldar, manteniendo la misma transferencia de calor en todo
momento entre electrodo y la pieza a soldar.

HOT START

Parametro autoajustable que facilita el inicio del cordén de
soldadura. Al iniciar la soldadura la corriente de salida se
autoajusta para que el empiece del cordén sea mas facil.

6. INSTRUCCIONES DE MANTENIMIENTO Y

SERVICIO

LIMPIEZA, MANTENIMIENTO, LUBRICACION,
AFILADOS

* No desmonte la maquina sin permiso, podria dafiarla.

» Cuando traslade la maquina, asegurese de que esta apagada.
No bloquee el ventilador de la maquina en funcionamiento ni
toque la posicion del ventilador. Compruebe la ventilaciéon antes
de cada uso.

« Para limpiar siempre desconecte el equipo y espere al menos
10 minutos para seguridad de descarga de los condensadores
de potencia. Limpie regularmente su equipo de soldadura para
eliminar la suciedad, los residuos o las virutas metalicas que
puedan obstruir la maquinaria. Limpie la carcasa con un pafo
ligeramente humedecido. Segun de la polucion del ambiente de
trabajo o al menos cada 1000 horas. Limpie el interior con aire
comprimido seco, retirando la carcasa superior y eliminando
polvo, polucion metdlica y pelusas atendiendo especialmente
a disipadores y ventilador. Utilice un cepillo suave o aire
comprimido para limpiar los ventiladores, respiraderos o filtros
de refrigeracion.

* Inspeccione regularmente los cables de soldadura para
detectar cualquier dafio o desgaste. Reemplace cualquier cable
que muestre signos de dafo, como deshilachado, s o grietas.
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» Compruebe regularmente el desgaste de los consumibles, como
puntas, boquillas y electrodos. Sustituya cualquier consumible
que esté dafado o desgastado. El uso de consumibles dafados
puede afectar negativamente a la calidad de sus soldaduras.
Compruebe regularmente la presion y las fugas de la bombona
de gas. Sustituya la bombona de gas si esta vacia o dafada.

* Cuando no utilice el equipo de soldadura, guardelo en un
lugar limpio, seco y seguro. Mantenga el equipo cubierto para
protegerlo del polvo, la humedad y otros factores ambientales.
Compruebe las especificaciones del cableado de salida de la
maquina de soldar, su firmeza y que los tornillos de conexion del
cable no estén oxidados ni oxidados. No cortocircuite la boquilla
conductora y la pieza de trabajo. El cortocircuito quemara la
boquilla conductora. Una vez quemada, es necesario sustituirla,
de lo contrario afectara a la calidad de la soldadura.

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

SERVICIO DE REPARACION

El servicio técnico le asesorara en las consultas que pueda Ud.
tener sobre la reparacion y mantenimiento de su producto, asi
como sobre piezas de recambio. Los dibujos de despiece e
informaciones sobre las piezas de recambio las podra obtener
también en internet bajo: info@grupostayer.com

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

Lista de piezas reemplazables por el usuario.

Dada la complejidad y potencial peligro es necesaria la
intervencion cualificada salvo para reparaciones menores como
inspeccion de conexiones y reemplazo del enchufe estandar de
alimentacion y revision de los cables de soldadura, por tanto no
se consideran piezas reemplazables por el usuario.
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Resolucion de problemas
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Modo Problema

Solucion

EO01/F01
Sobrecalentamiento

» Espere a que la soldadora se enfrie hasta volver a la
temperatura de funcionamiento.

E02/F02
Tension de entrada demasiado alta o
demasiado baja

» Compruebe la fuente de alimentacion y sustituir la alimentacion
en un voltaje razonable

EO08/F08

Sobreintensidad de corriente
Todos los modos

» Apague la maquina de soldar y desenchufela de la toma de
corriente.

*Revise el cable de alimentacion y el enchufe para asegurarse
de que no estén dafnados.

* Limpie los terminales de los cables para eliminar cualquier tipo
de corrosion.

* Ajuste la intensidad de la corriente a u valor mas bajo.

E09/F09
Cortocircuito
(La salida esta cortocircuitada o la linea de
alimentacion de tension es anémala)

» Separe firmemente la antorcha de soldadura de la pieza y
apague la maquina de soldar si es necesario.

Accesorios especiales y piezas de repuesto

Unicamente deberan usarse accesorios especiales y piezas de
repuesto homologadas por STAYER. Solamente los accesorios
y piezas de repuesto originales aseguran un servicio fiable del
aparato.
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Avvertenze generali di sicurezza per gli utensili
elettrici

1) Sicurezza sul luogo di lavoro

a) Mantenere pulito e ben illuminato il posto di lavoro. II
disordine o le zone di lavoro non illuminate possono essere
causa di incidenti.

b) Evitare d’impiegare l'utensile elettrico in ambienti
soggetti al rischio di esplosioni nei quali si trovino liquidi,
gas o polveri inflammabili. Gli utensili elettrici producono
scintille che possono far infiammare la polvere o i gas.

c) Mantenere lontani i bambini ed altre persone durante
'impiego dell’'utensile elettrico. Eventuali distrazioni
potranno comportare la perdita del controllo sull’'utensile.

2) Sicurezza elettrica

a) La spina dell’'utensile elettrico per la presa di corrente
dovra essere adatta alla presa. Evitare assolutamente
di apportare modifiche alla spina. Non utilizzare adattatori
insieme a utensili elettrici con messa a terra. Le spine non
modificate e le prese adatte allo scopo riducono il rischio di
scosse elettriche.

b) Evitare il contatto fisico con superfici collegate a terra,
come tubi, riscaldamenti, cucine elettriche e frigoriferi.
Sussiste un maggior rischio di scosse elettriche nel momento
in cui il corpo € messo a massa.

c) Custodire l'utensile elettrico al riparo dalla pioggia
o dall’umidita. L’eventuale infiltrazione di acqua in un
utensile elettrico va ad aumentare il rischio d’insorgenza
di scosse elettriche.

d) Non usare il cavo per scopi diversi da quelli previsti al
fine ditrasportare o appendere I'utensile elettrico, oppure
di togliere la spina dalla presa di corrente. Mantenere
l'utensile elettrico al riparo da fonti di calore, dall'olio, dagli
spigoli o da parti di utensili in movimento. | cavi danneggiati
0 aggrovigliati aumentano il rischio d'insorgenza di scosse
elettriche.

e) Qualora si voglia usare l'utensile elettrico all’aperto,
impiegare solo ed esclusivamente cavi di prolunga adatti
per I'impiego all’esterno.

Luso di un cavo di prolunga omologato per limpiego
allesterno riduce il rischio d’insorgenza di scosse elettriche.
f) Quando non é possibile evitare 'uso dell’'utensile
elettrico in ambienti umidi, impiegare un interruttore
differenziale. L'impiego di un interruttore differenziale riduce
il rischio di scossa elettrica.

3) Sicurezza delle persone

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

b) Indossare sempre equipaggiamento protettivo
individuale, nonché guanti protettivi.

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

c) Evitare Il'accensione involontaria dell’utensile.
Accertarsi che l'utensile elettrico sia spento prima di
collegarlo all’alimentazione di corrente e/o alla batteria,
di prenderlo o di trasportarlo. Il fatto di tenere il dito
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sopra linterruttore o di collegare l'utensile elettrico acceso
allalimentazione di corrente potra essere causa di incidenti.
d) Togliere gli attrezzi di regolazione o la chiave inglese
prima di accendere l'utensile elettrico. Un utensile o
una chiave inglese che si trovino in una parte di utensile in
rotazione potranno causare lesioni.

e) Evitare di mantenere posizioni anomale del corpo.
Avere cura di mettersi in posizione sicura e di mantenere
I’equilibrio. In questo modo sara possibile controllare meglio
I'utensile elettrico in situazioni inaspettate.

f) Indossare vestiti adeguati. Evitare di indossare vestiti
ampi o gioielli. Tenere i capelli, i vestiti e i guanti lontani
da parti in movimento. Vestiti ampi, gioielli o capelli lunghi
potranno impigliarsi in parti in movimento.

g) Se sussiste la possibilita di montare dispositivi di
aspirazione o di captazione della polvere, assicurarsi che
gli stessi siano stati installati correttamente e vengano
utilizzati senza errori. L'utilizzo di un sistema di aspirazione
della polvere puo limitare i rischi derivanti dalla polvere.

h) Non permettere che la fiducia acquisita con l'uso
frequente degli strumenti faccia ignorare i principi
generali di sicurezza. Un’azione incauta pud provocare
gravi lesioni in una frazione di secondo.

i) Mantenere le impugnature e le superfici di presa
asciutte, pulite e prive di olio e grasso. Impugnature e
superfici di presa scivolose non consentono una presa sicura
e il controllo dellutensile in situazioni impreviste.

4) Maneggio ed impiego accurato di utensili elettrici

a) Non sovraccaricare l'utensile. Impiegare I'utensile
elettrico adatto per sbrigare il lavoro. Utilizzando 'utensile
elettrico adatto si potra lavorare meglio € con maggior
sicurezza nell’ambito della gamma di potenza indicata.

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

c) Prima di regolare o riporre l'utensile e sostituire
accessori, estrarre la spina dalla presa e/o rimuovere
la batteria. Tale precauzione evitera che l'utensile elettrico
possa essere messo in funzione

inavvertitamente.

d) Custodire gli utensili elettrici non utilizzati al di fuori
della portata dei bambini. Non fare usare l'utensile a
persone che non sono abituate ad usarlo o che non
abbiano letto le presenti istruzioni. Gli utensili elettrici sono
pericolosi se utilizzati da persone inesperte.

e) Effettuare accuratamente la manutenzione dell’utensile
elettrico. Verificare che le parti mobili dell’utensile
funzionino perfettamente e non s’inceppino, che non ci
siano pezzi rotti o danneggiati al punto tale da limitare
la funzione dell’utensile elettrico stesso. Far riparare
le parti danneggiate prima d’impiegare [l'utensile.
Numerosi incidenti vengono causati da utensili elettrici la cui
manutenzione ¢ stata effettuata poco accuratamente.

f) Mantenere affilati e puliti gli utensili da taglio. Gli utensili
da taglio curati con particolare attenzione e con taglienti
affilati s'inceppano meno frequentemente e sono piu facili da
condurre.

g) Utilizzare I'utensile elettrico, gli accessori, gli utensili,
ecc. soltanto in conformita con le presenti istruzioni.
Osservare le condizioni di lavoro ed il lavoro da eseguirsi
durante I'impiego. L'impiego di utensili elettrici per usi diversi
da quelli consentiti potra dar luogo a situazioni di pericolo.
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DESCRIZIONE EQUIPAGGIAMENTO

Questo prodotto & un apparecchio per saldare manualmente i
metalli sfruttando il calore prodotto da un arco elettrico.
Tecnologicamente, le apparecchiature Stayer Welding
rappresentano una fonte di alimentazione elettrica per la
saldatura attraverso il trasferimento di energia ad alta frequenza
gestito da una logica di controllo intelligente.

Rispetto alla tecnologia tradizionale, basata su trasformatori
funzionanti alla frequenza della rete pubblica di 50Hz, la
tecnologia Inverter Stayer Welding presenta una maggiore
densita di potenza per unita di peso, una maggiore economia e
la possibilita di un controllo automatico, istantaneo e preciso di
tutti i parametri di saldatura.

Di conseguenza, sara piu facile produrre saldature migliori con
consumi inferiori e apparecchiature piu leggere rispetto alle
tradizionali apparecchiature equivalenti basate su trasformatori
pesanti.

Tutte le apparecchiature Stayer Welding della serie TIG sono
adatte per la saldatura con elettrodo rivestito e con torcia con
elettrodo di tungsteno con protezione da gas inerte.

DESCRIZIONE ILLUSTRATA DELLE FUNZIONI

Fig.1 PANNELLO DI CONTROLLOL (PRO MAX 185 HF / PRO MAX
230 HF):

1. Indicatore LED della modalita impulso MMA

2. Indicatore LED modalita di sincronizzazione MMA

3. Indicatore LED della modalita MMA

4. |Indicatore LED modalita TIG pulsato

5. Indicatore LED modalita TIG

6. Il regolatore/pulsante modifica i parametri/frequenza attuali
7. Selettore per cambiare modalita

8. Selettore per selezionare il diametro dell’elettrodo.

9. Selettore per la selezione 2T/4T

10. Selettore per attivare HF (Alta Frequenza)

Fig.2 ATTREZZATURA PRO MAX 185 HF / PRO MAX 230 HF:

11. Accendi e spegni

12. Terminali di collegamento cavo di saldatura DINSE 1/2”.

13. Pannello di controllo

14. Collegamento elettrico del portaelettrodo HF e della torcia
TIG HF

15. Maniglia dell’attrezzatura per il trasporto

Fig. 3 CAVO PORTA ELETTRODI/CAVO DI TERRA CON MORSETTO

16. Cavo porta elettrodi

17. Regolatore di potenza / Controllo alta frequenza HF

18. Cavo di terra con morsetto

19. Attacco DINSE 1/2".

20. Collegamento elettrico e regolazione

Fig.4 TORCIA TIG HF STAYER

21. Torcia HF da4 m (Codice 38.908) -Venduta separatamente.
22. Collegamento GAS

23. Collegamento elettrico e regolazione

24. Attacco DINSE 1/2”.

1.ISTRUZIONI DI SICUREZZA

LEGGI LE ISTRUZIONI.
» Leggere e comprendere integralmente il Manuale dell’'utente
prima di utilizzare o sottoporre a manutenzione I'unita.

« Utilizzare solo parti originali del produttore.

19

USO DEI SIMBOLI

PERICOLO! - Indica una situazione pericolosa che, se non

evitata, provochera morte o lesioni gravi. | possibili pericoli

sono indicati sui simboli allegati o spiegati nel testo.
Indicatore di temperatura

X/ . )
)% Ventilatore o aspiratore

2T/4T Controllo in 2 e 4 tempi
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HF
HZ

VAN

VIRD Dispositivo regolatore di tensione. *Diminuisce la tensione

Alta frequenza
Herz

Guasto dell’attrezzatura.

a vuoto per ambienti umidi.

PERICOLI NELLA SALDATURAAD ARCO

Solo persone qualificate devono installare,
utilizzare, effettuare la manutenzione e riparare
questa macchina.

Durante l'operazione tenere lontani tutti, soprattutto i

bambini.

Una scossa ELETTRICA puo ucciderti

« |l contatto con parti sotto tensione elettricamente cariche puo
provocare scosse mortali o gravi ustioni. L'elettrodo e il circuito
di lavoro sono sotto tensione finché l'uscita della macchina
e attiva. Anche il circuito di ingresso e i circuiti interni della
macchina sono sotto tensione quando la macchina & accesa.
Durante la saldatura con apparecchiature automatiche o
semiautomatiche, il filo, la bobina, il telaio contenente i
rulli di avanzamento e tutte le parti metalliche che entrano
in contatto con il filo di saldatura sono sotto tensione. Le
apparecchiature installate in modo improprio o prive di messa
a terra costituiscono un pericolo molto serio.Non toccare le
parti elettricamente sotto tensione.

» Indossare guanti isolanti asciutti e senza fessure e protezioni
per il corpo.

* Isolarsi dal lavoro e dal suolo utilizzando tappeti o coperture
sufficientemente grandi da impedire qualsiasi contatto fisico
con il lavoro o il suolo.

» Non utilizzare la presa CA in aree umide, se i movimenti sono
limitati o se ¢’é pericolo di caduta.

» Utilizzare l'uscita CA SOLO se richiesto dal processo di
saldatura.

» Se & necessaria un’uscita CA, utilizzare un telecomando, se
presente sull’'unita.

» Sono necessarie ulteriori precauzioni di sicurezza quando &
presente una delle seguenti condizioni elettriche pericolose
in luoghi umidi o mentre si indossano indumenti bagnati, su
strutture metalliche, come pavimenti, grate o impalcature;
quando ci si trova in posizioni strette come seduti, inginocchiati,
sdraiati o quando esiste un alto rischio di contatto inevitabile o
accidentale con il pezzo in lavorazione o con il suolo.

» Scollegare l'alimentazione o arrestare il motore prima di
installare o sottoporre a manutenzione I'apparecchiatura.

« Installare I'apparecchiatura e metterla a terra in conformita
al manuale dell'operatore e alle normative nazionali, statali e
locali.

» Controllare sempre l'alimentazione di terra: controllare e
assicurarsi che il filo di terra in ingresso dell’alimentazione sia
collegato correttamente al terminale di terra sulla scatola di
disconnessione o che la sua spina sia collegata correttamente
alla presa di corrente collegata a terra. Quando si effettuano i
collegamenti in ingresso, collegare prima il conduttore di terra
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e ricontrollare i collegamenti.

* Mantenere i cavi o i fili asciutti, privi di olio o grasso e protetti
da metalli caldi e scintille.

* Ispezionare frequentemente il cavo di alimentazione per
eventuali danni o fili scoperti. Sostituisci immediatamente il
cavo se & danneggiato: un cavo scoperto puo ucciderti.

» Spegnere tutte le apparecchiature quando non vengono
utilizzate.

» Non utilizzare cavi usurati, danneggiati, sottodimensionati o
collegati in modo errato.

» Non avvolgere i cavi attorno al corpo.

* Se durante il lavoro & necessario un morsetto di terra,
effettuare il collegamento di terra con un filo separato.

* Non toccare I'elettrodo se si € in contatto con il circuito di lavoro
o di terra o con un altro elettrodo di una macchina diversa.

» Non toccare due portaelettrodi collegati contemporaneamente
a due macchine diverse perché sarebbe presente una doppia
tensione a circuito aperto.

» Utilizzare attrezzature ben mantenute. Riparare o sostituire
immediatamente le parti danneggiate. Mantenere ['unita
secondo il manuale.

« Utilizzare cinghie di sicurezza per evitare cadute se si lavora
sopra il livello del suolo.

* Mantenere tutti i pannelli e le coperture in posizione.

» Fissare il serracavo da lavoro con un buon contatto metallo-
metallo al lavoro o al tavolo di lavoro il piu vicino possibile alla
saldatura.

» Conservare oisolare il morsetto di terra quando non & collegato
al pezzo in lavorazione in modo che non venga a contatto con
oggetti metallici o collegati a terra.

* Isolare il morsetto di terra quando non é collegato al pezzo
in lavorazione per evitare che entri in contatto con oggetti
metallici.

LE PARTI CALDE possono provocare gravi ustioni.
* Non toccare le parti calde a mani nude.

» Concedere un periodo di raffreddamento prima di lavorare
sulla macchina.

» Per maneggiare parti calde, utilizzare strumenti adeguati e/o
indossare guanti e indumenti da saldatura pesanti e isolati per
evitare ustioni.

FUMI e GAS possono essere pericolosi.
La saldatura produce fumo e gas. Respirare questi fumi e gas
puo essere pericoloso per la salute.

« Tieni la testa lontana dal fumo. Non respirare il fumo.

« Se all'interno, ventilare I'area e/o utilizzare la ventilazione
forzata locale prima dell'arco per rimuovere fumi e gas di
saldatura.

» Se la ventilazione € scarsa, utilizzare un respiratore ad aria
approvato.

 Leggere e comprendere le schede tecniche sulla sicurezza dei
materiali (MSDS) e le istruzioni del produttore relative a metalli,
materiali di consumo, rivestimenti, detergenti e sgrassanti.

* Lavorare in uno spazio chiuso solo se ben ventilato o indossando
un respiratore ad aria compressa. Avere sempre una persona
addestrata nelle vicinanze. | fumi e i gas di saldatura possono
spostare I'aria e abbassare i livelli di ossigeno causando danni
alla salute o morte. Assicurati che l'aria sia sicura da respirare.

* Non saldare in luoghi vicini ad operazioni di lubrificazione,
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pulizia o verniciatura a spruzzo. Il calore ed i raggi dell’arco
possono reagire con i vapori e formare gas altamente tossici ed
irritanti.

* Non saldare su materiali di rivestimento come acciaio zincato,
piombo o acciaio rivestito di cadmio a meno che il rivestimento
non sia stato rimosso dall’area di saldatura, I'area sia ben
ventilata e mentre siindossa un respiratore ad aria. | rivestimenti
di qualsiasi metallo contenente questi elementi possono
emettere fumi tossici durante la saldatura.

| RAGGI AD ARCO possono bruciare gli occhi e la pelle.

| raggi dell’arco provenienti da un processo di saldatura
producono calore intenso e forti raggi ultravioletti che possono
bruciare gli occhi e la pelle.

* Indossare un casco per saldatura approvato dotato di un filtro
per lenti di colore appropriato per proteggere il viso e gli occhi
durante la saldatura o la visione, vedere gli standard di sicurezza
ANSI 749.1, Z87.1, EN175, EN379

 Indossare occhiali di sicurezza approvati dotati di protezione
laterale.

« Utilizzare schermi o barriere protettive per proteggere gli altri
da bagliori, riflessi e scintille, avvisare gli altri di non guardare
I'arco.

* Indossare indumenti protettivi realizzati in materiale durevole
e ignifugo (pelle, cotone spesso o lana) e protezioni per i piedi.

L’apparecchiatura potrebbe causare incendi o esplosioni.

La saldatura in contenitori chiusi, come serbatoi, fusti o tubi,
pud provocare un’esplosione. Dall’arco di saldatura possono
fuoriuscire scintille. Scintille volanti, pezzi caldi e attrezzature
calde possono causare incendi e ustioni. Il contatto accidentale
dell’elettrodo con oggetti metallici pud causare scintille,
esplosioni, surriscaldamento o incendio.

Controllare e assicurarsi che I'area sia sicura prima di iniziare
qualsiasi saldatura.

» Rimuovere tutti i materiali infiammabili entro 11 m dall’arco di
saldatura. Se cido non & possibile, coprirlo ermeticamente con
coperture approvate.

*« Non saldare dove le scintile possono colpire materiali
infammabili. Proteggi te stesso e gli altri dalle scintille volanti e
dal metallo caldo.

» Tenere presente che scintille e materiali caldi derivanti dalla
saldatura possono passare attraverso piccole fessure o aperture
nelle aree adiacenti.

» Cercare sempre la presenza di fuoco e tenere un estintore
nelle vicinanze.

» Tenere presente che quando si salda sul soffitto, sul pavimento,
sulla parete o su qualche tipo di separazione, il calore pud
provocare un incendio nella parte nascosta che non pud essere
vista.

* Non saldare in contenitori chiusi come serbatoi, fusti o tubi a
meno che non siano stati adeguatamente preparati in conformita
con AWS F4.1.

* Non saldare in luoghi in cui I'atmosfera potrebbe contenere
polvere, gas o vapori liquidi infammabili (come la benzina).

* Collegare il cavo di lavoro all'area di lavoro il piu vicino
possibile al luogo di saldatura per evitare che la corrente di
saldatura faccia un lungo viaggio eventualmente attraverso parti
sconosciute causando scosse elettriche, scintille e pericolo di
incendio.

* Non utilizzare una saldatrice per scongelare tubi congelati.

» Rimuovere l'elettrodo dal portaelettrodo o tagliare il filo di
saldatura vicino al tubo di contatto quando non viene utilizzato.

« Indossare indumenti protettivi non oleosi come guanti di pelle,
una camicia pesante, pantaloni attillati, scarpe o stivali alti e un
berretto.
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* Allontanare dalla propria persona eventuali combustibili, come
accendini a butano o fiammiferi, prima di iniziare la saldatura.

* Dopo aver completato il lavoro, ispezionare l'area per
assicurarsi che sia priva di scintille, braci e fiamme.

« Utilizzare solo i fusibili o gli interruttori automatici corretti. Non
sovradimensionarli o sovradimensionarli.

» Seguire le normative OSHA1910.252 (a) (2) (iv) e NFPA51B
per i lavori a caldo e avere nelle vicinanze un vigile del fuoco e
un estintore.

METALLI O SCORIE VOLANTIPOSSONO FERIRE GLI OCCHI
» Saldature, scheggiature, spazzole metalliche o molature
possono provocare scintille e proiezioni di metallo. Quando le
saldature si raffreddano, possono rilasciare scorie.

* Indossare occhiali di sicurezza approvati con protezioni laterali
fino alla parte inferiore della visiera.

L’ACCUMULO DI GAS puo farti ammalare o ucciderti.

» Spegnere il gas protettivo quando non viene utilizzato.
 Ventilare sempre gli spazi chiusi o utilizzare un respiratore a
ricambio d’aria approvato.

I CAMPI MAGNETICI possono influenzare i dispositivi
medici impiantati.

* Le persone che utilizzano marcatori di ritmo e altri dispositivi
medici impiantati dovrebbero stare lontane.

* Le persone che utilizzano dispositivi medici impiantati devono
consultare il proprio medico e il produttore del dispositivo prima
di intraprendere operazioni di saldatura ad arco, saldatura a
punti, scriccatura, taglio al plasma o riscaldamento a induzione.

I RUMORE pu6 danneggiare I'udito.
Il rumore proveniente da alcuni processi o apparecchiature pud
danneggiare I'udito

*Indossare protezioni acustiche approvate se il livello di rumore
€ molto forte o superiore a 75 dBa.

| BOMBOLE possono scoppiare se danneggiati.
Le bombole contenenti gas di protezione trasportano questo gas
ad alta pressione. Se le bombole sono danneggiate possono
esplodere. Poiché le bombole fanno normalmente parte del
processo di saldatura, trattarle sempre con cura.

* Proteggere le bombole di gas compresso da calore eccessivo,
shock meccanici, danni fisici, scorie, fiamme, scintille e archi.

* Installare e fissare le bombole in posizione verticale
assicurandole a un supporto fisso 0 a un supporto per bombole
per evitare che cadano o collassino.

» Tenere le bombole lontane da circuiti di saldatura o elettrici.

* Non avvolgere mai la torcia per saldatura su una bombola del
gas.

* Non permettere mai che un elettrodo di saldatura tocchi un
cilindro.

* Non saldare mai in una bombola a pressione: potrebbe
verificarsi un’esplosione.

« Utilizzare solo il gas di protezione corretto nonché regolatori,
tubi flessibili e collegamenti progettati per I'applicazione
specifica; mantenerli, cosi come le parti, in buone condizioni.

» Tenere sempre il viso lontano dall’'uscita della valvola quando si
aziona la valvola della bombola.

» Mantenere il cappuccio protettivo in posizione sopra la valvola
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tranne quando la bombola & in uso o collegata per 'uso.

« Utilizzare l'attrezzatura corretta, le procedure corrette e un
numero sufficiente di persone per sollevare e spostare le
bombole.

» Leggere e seguire le istruzioni sulle bombole di gas compresso,
sulle apparecchiature associate e sulla pubblicazione P-1 della
Compressed Gas Association (CGA), nonché sulle normative
locali..

Pericolo di INCENDIO O ESPLOSIONE.
» Non posizionare I'unita sopra o vicino a superfici combustibili.

» Non installare 'unita vicino a oggetti infammabili.

» Non sovraccaricare i cavi dell’edificio: assicurarsi che il sistema
di alimentazione sia di dimensioni adeguate e protetto per
soddisfare le esigenze di questa unita.

UNA UNIDAD QUE CAE puede causar heridas.
METALLI O SCORIE VOLANTI POSSONO FERIRE GLI OCCHI
» Saldature, scheggiature, spazzole metalliche o molature
possono provocare scintille e proiezioni di metallo. Quando le
saldature si raffreddano, possono rilasciare scorie.

L’'USO ECCESSIVO pu6 causare il SURRISCALDAMENTO
DELL’APPARECCHIATURA

» Consentire un periodo di raffreddamento e seguire il ciclo di
lavoro nominale.

* Ridurre la corrente o il ciclo di lavoro prima di saldare
nuovamente.

* Non bloccare né filtrare il flusso d’aria verso l'unita.

LE SCINTILLE VOLANTI possono causare lesioni.
« Indossare una visiera per proteggere gli occhi e il viso.

* Modellare l'elettrodo di tungsteno solo su una molatrice
dotata di protezioni adeguate in un luogo sicuro utilizzando la
necessaria protezione per viso, mani e corpo.

« Le scintille possono causare incendi: tenere lontani i materiali
inflammabili.

IL FILETTO pud causare lesioni.

* Non premere il grilletto della torcia finché non si ricevono
queste istruzioni.

* Non puntare la punta della torcia verso nessuna parte del
proprio corpo, altre persone o oggetti metallici quando si passa
il filo.

LE PARTI IN MOVIMENTO possono ferirvi.
« Stare lontano da qualsiasi parte in movimento, come i ventilatori.

» Mantenere tutte le porte, i pannelli, i coperchi e le protezioni
chiusi e al loro posto.

» Chiedere solo a personale qualificato di rimuovere porte,
pannelli, coperture o protezioni per la manutenzione, se
necessario.

« Reinstallare sportelli, coperture o protezioni una volta completata
la manutenzione e prima di ricollegare I'alimentazione.

LE RADIAZIONI AD ALTA FREQUENZA possono
causare interferenze.
* Le radiazioni ad alta frequenza (H.F.) possono interferire
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con la radionavigazione, i servizi di sicurezza, i computer e le
apparecchiature di comunicazione.

 Assicurarsi che l'apparecchiatura venga installata solo da
personale qualificato che abbia familiarita con le apparecchiature
elettroniche.

» L'utente & responsabile di far correggere tempestivamente
eventuali problemi causati dall'installazione da un elettricista
qualificato.

* Assicurarsi che l'installazione riceva controlli e manutenzione
regolari.

» Mantenere le porte e i pannelli di una sorgente ad alta frequenza
completamente chiusi, mantenere lo spinterometro nei puntiin cui
sono fissati correttamente e mettere a terra e schermare contro
la corrente per ridurre al minimo la possibilita di interferenze. LA
SALDATURA AD ARCO pud causare interferenze.

* L'energia elettromagnetica puo interferire con apparecchiature
elettroniche sensibili come i computer o apparecchiature guidate
da computer come i robot industriali.

» Assicurarsi che tutta l'attrezzatura nell’area di saldatura sia
elettromagneticamente compatibile.

* Per ridurre possibili interferenze, mantenere i cavi di saldatura
il piu corti possibile, il piu vicini possibile o, se possibile, a terra.

* Posizionare I'operazione di saldatura ad almeno 100 metri di
distanza da qualsiasi attrezzatura elettronicamente sensibile.

» Assicurarsi che la saldatrice sia installata e messa a terra
secondo questo manuale.

» Se linterferenza persiste, 'operatore deve adottare misure
aggiuntive come spostare la saldatrice, utilizzare cavi schermati,
utilizzare filtri di linea o schermare I'area di lavoro in un modo o
nellaltro.

RIDUZIONE DEI CAMPI ELETTROMAGNETICI

Per ridurre i campi magnetici (EMF) nell’area di lavoro, utilizzare
le seguenti procedure:

1. Mantenere i cavi il piu vicini possibile intrecciandoli, fissandoli
con nastro adesivo o utilizzando una copertura per cavi.

2. Posizionare i cavi lateralmente e lontano dall’'operatore.

3. Non avvolgere o appendere i cavi al corpo.

4. Tenere le sorgenti di alimentazione e i cavi di saldatura il piu
lontano possibile.

5. Collegare il morsetto di terra al pezzo il piu vicino possibile

alla saldatura.

A inflammabili, esplosivi, altezza, liberta di movimento
limitata, contatto fisico con parti conduttrici, ambienti

caldi e umidi che riducono la resistenza elettrica della pelle

umana e delle apparecchiature, osservare prevenzione dei

rischi professionali e le corrispondenti disposizioni nazionali ed

internazionali.

3.- ISTRUZIONI PER LA MESSA IN SERVIZIO

POSIZIONAMENTO

Avvertimento: In ambienti con elevato rischio di scosse
elettriche e incendio come in prossimita di prodotti

La macchina deve essere posizionata in un’area asciutta e
ventilata con almeno 15 cm di distanza da qualsiasi parete.
L'attrezzatura pud scivolare se appoggiata su superfici
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con un’inclinazione superiore a 3° quindi deve essere
sempre posizionata su una superficie piana e asciutta. Per
posizionamenti su superfici piu ripide, assicurare la macchina
con catene o cinghie.

Evitare di posizionare l'apparecchiatura in ambienti umidi o
piovosi.

Evitare I'ingresso di trucioli di acciaio all’interno della macchina.

MONTAGGIO

L'attrezzatura verra assemblata rispettandone i limiti ambientali
€ posizionandola opportunamente.

CONNESSIONE DI RETE.

L'apparecchiatura € alimentata dal cavo e connettore forniti
di serie tramite un interruttore differenziale ed un interruttore
elettromagnetico con caratteristica lenta ed intensita secondo
tabella caratteristiche tecniche. Tutti i collegamenti devono
avere una connessione di terra standard e essere conformi a
tutte le normative elettriche nazionali.

Nel caso di collegamento ad un generatore elettrico &€ necessario
rispettare il fabbisogno di potenza indicato nelle caratteristiche
tecniche. Si terra conto che un’apparecchiatura pu¢ funzionare
con un generatore di potenza inferiore a quella indicata con la
limitazione di utilizzarla ad una intensita massima inferiore a
quella nominale.

LIMITAZIONE DELLE CONDIZIONI AMBIENTALI.

L'apparecchiatura deve essere installata rispettando la sua
classificazione 1P21, cid significa che I'apparecchiatura ¢
protetta al massimo contro la caduta verticale di gocce d’acqua
e l'accesso a parti pericolose con un dito contro corpi solidi
estranei di @ 12,5 mm e superiori.

L'apparecchiatura & predisposta per funzionare nell’intervallo
di temperatura compreso tra -15°C e 70°C, tenendo conto
della limitazione del calo di prestazioni (fattore di guida) da
temperature ambiente superiori a 40°C.

4.- ISTRUZIONI PER L'USO
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POSIZIONAMENTO E TEST.

Tutte le saldatrici Stayer della serie devono essere movimentate
utilizzando la maniglia di trasporto.

Attorno all'apparecchiatura deve essere previsto uno spazio
libero di almeno 15 cm e deve essere garantita la libera
circolazione dell’aria per una corretta dissipazione del calore.
Prima di ogni intervento verra verificato il buono stato ed il corretto
serraggio di tutti gli elementi esterni dell’apparecchiatura: spina
di alimentazione, cavo, carpenteria di rivestimento e morsetti ed
interruttori di collegamento.

POSIZIONAMENTO E TEST.

Tutte le saldatrici Stayer della serie sono dotate di connettore
rapido DINSE da mezzo pollice per i cavi di saldatura. Per
rimuovere o inserire il connettore, & sufficiente ruotare il
connettore a sinistra o a destra di un quarto di giro.

ATTENZIONE: Collegare sempre completamente il

connettore DINSE e assicurarsi che la connessione al
cavo sia in buone condizioni e che la superficie di contatto sia
pulita. Una giunzione errata o un collegamento sporco forniranno
prestazioni scadenti e causeranno il surriscaldamento, lo
scioglimento o la bruciatura del pannello anteriore.
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PREPARAZIONE DEL CIRCUITO DI SALDATURA MMA

Collegare il cavo di massa alla saldatrice ed al pezzo da lavora-
re, il piu vicino possibile al punto di lavoro.

Collegare il cavo della pinza dell’elettrodo alla saldatrice e mon-
tare I'elettrodo sulla pinza.

Nelle apparecchiature che forniscono corrente continua, la ma-
ggior parte degli elettrodi deve essere collegata al collegamento
positivo.

Power cord

v:;-f

Electrode holder
with insulated handle

Welding cable
Electrode Welding cable

o &

Workpiece @\/,O —_—

Work clamp

L

Earth Earth

PREPARAZIONE DEL CIRCUITO DI SALDATURATIG

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

* Collegare il connettore di alimentazione della torcia TIG al co-
llegamento negativo della saldatrice e montare I'elettrodo. La
torcia deve essere dotata di rubinetto per regolare il flusso del
gas.

* Collegare il tubo del gas alla torcia TIG all'uscita di un ridut-

tore di pressione montato su una bombola di gas di protezione
ARGON.

Gas supply

Power cord
Tungsten

# electrode Cas ol («

‘o
Welding cable

b

» Contact tube
Workpiece LO .:ﬂ:.
Work clamp
Earth

L

LIMITI SULLA DIMENSIONE DEL PEZZ0

La principale restrizione relativa alle dimensioni del pezzo
da saldare & il suo spessore, che & limitato dalla potenza
dell’attrezzatura. A potenze piu elevate si riusciranno ad
effettuare saldature corrette (con adeguata penetrazione del
cordone di saldatura) su pezzi di grosso spessore. La seguente
tabella puo servire da guida:

FORMA DELL'UNIONE

(a) (b) (©) (d)

5.-DETTAGLI DELL'OPERAZIONE

MODALITA DI SALDATURA.

Per passare da una modalita di saldatura all’altra € necessario
premere “7”.
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MMA PULSATO

Saldatura ad elettrodo mediante onda pulsata.

L'onda pulsata puo variare da 10 Hz a 40 Hz. L'onda pulsata si
ripete periodicamente tra i valori di ampere selezionati e zero,
la frequenza di ripetizione & data da Hz. Questa saldatura viene
utilizzata su profili stretti, dando tempo al materiale di raffreddarsi
periodo.

Ruotando “6” si selezionano gli ampere massimi e premendo “6”
e ruotando si seleziona I'Hertz (Hz)

MMA SYM

La saldatura sinergica ad elettrodo aiuta la configurazione dei
parametri, regolando lo spessore dell’elettrodo utilizzando “8” i
limita gli ampere oppure scegli e calibra

automaticamente la tensione di uscita.

MMA MANUAL
Saldatura tradizionale ad elettrodo, con “6” si regolano gli
ampere in uscita.

TIG PULSATO

Saldatura con elettrodo di tungsteno pulsato.

E’ necessario utilizzare la torcia TIG specifica per questa
attrezzatura e gas Argon che si collega direttamente alla torcia.
L'onda pulsata pud variare da 10 Hz a 40 Hz. L'onda pulsata si
ripete periodicamente tra i valori di ampere selezionati e zero, la
frequenza di ripetizione € data da Hz.

Questa saldatura viene utilizzata su profili stretti, dando al
materiale il tempo di raffreddarsi in ogni periodo.

Ruotando “6” si seleziona I'amperaggio massimo e premendo
“6” e ruotando si seleziona il

Hertz (Hz).

TIG

Saldatura tradizionale con elettrodo di tungsteno

E’ necessario utilizzare la torcia TIG specifica per questa
attrezzatura e gas Argon che si collega direttamente alla torcia.
Per la saldatura MMA con elettrodo I'apparecchiatura dispone di
due parametri autoregolabili che facilitano la realizzazione del
cordone di saldatura.

ALTRI PARAMETRI.

GUIDA 2T/4T

E possibile passare da 2T a 4T premendo “9”.

Modalita 2T (2 volte)

La saldatura viene attivata mentre si preme il pulsante sulla pinza
dell’elettrodo (MMA HF) o sulla torcia TIG (TIG HF). Quando si
rilascia il pulsante sulla pinza/torcia, la saldatura si interrompe.

Modalita 4T (4 volte)

La saldatura si attiva premendo una volta il pulsante della
pinza portaelettrodo (MMA HF) o della torcia (TIG HF, TIG), per
interrompere la saldatura & necessario premere nuovamente il
pulsante.

AZIONAMENTO HF

La modalita HF viene attivata e disattivata premendo “10”.
Con HF attivato, “ON”. Per iniziare la saldatura non &
necessario toccare il materiale da saldare con I'elettrodo o |l
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tungsteno.

Azionando il pulsante della pinza elettrodo o della torcia TIG,
ad una distanza di circa 1 cm, I'arco si inneschera senza
toccare il materiale, rendendo piu facile ed uniforme I'innesco e
lasciando un cordone di saldatura di qualita superiore.

ARC FORCE

Parametro autoregolante che facilita la stabilita del cordone di
saldatura. L'apparecchiatura aumenta o diminuisce la corrente
se aumenta o diminuisce la distanza tra I'elettrodo e il pezzo da
saldare, mantenendo sempre lo stesso trasferimento di calore
tra I'elettrodo e il pezzo da saldare.

HOT START

Parametro autoregolante che facilita la partenza del cordone di
saldatura. Quando si inizia la saldatura, la corrente in uscita si
autoregola per facilitare I'avvio del cordone.

6. - ISTRUZIONI PER LA MANUTENZIONE E

SSISTENZA

PULIZIA, MANUTENZIONE, LUBRIFICAZIONE, AFFILATURA.

* Non smontare la macchina senza permesso, potrebbe
danneggiarla.

» Quando si sposta la macchina, assicurarsi che sia spenta.
Non bloccare la ventola della macchina in funzione né toccare
la posizione della ventola. Controllare la ventilazione prima di
ogni utilizzo.

» Per pulire, scollegare sempre I'apparecchiatura e attendere
almeno 10 minuti per scaricare in sicurezza i condensatori di
potenza. Pulisci regolarmente l'attrezzatura di saldatura per
rimuovere sporco, detriti o trucioli metallici che potrebbero
intasare il macchinario. Pulire I'alloggiamento con un panno
leggermente umido. A seconda dellinquinamento dell’ambiente
di lavoro o almeno ogni 1000 ore. Pulire linterno con aria
compressa secca, rimuovendo linvolucro superiore ed
eliminando polvere, sporco metallico e lanugine, prestando
particolare attenzione ai dissipatori di calore e alla ventola.
Utilizzare una spazzola morbida o aria compressa per pulire le
ventole di raffreddamento, le prese d’aria o i filtri.

* Ispezionare regolarmente i cavi di saldatura per eventuali danni
o usura. Sostituire tutti i cavi che mostrano segni di danni, come
sfilacciamenti, crepe o incrinature.

» Controllare regolarmente l'usura dei materiali di consumo
come punte, ugelli ed elettrodi. Sostituire tutti i materiali di
consumo danneggiati o usurati. L'utilizzo di materiali di consumo
danneggiati pud influire negativamente sulla qualita delle
saldature.

Controllare regolarmente la pressione e le perdite della bombola
del gas. Sostituire la bombola del gas se € vuota o danneggiata.

* Quando non si utilizza lattrezzatura per la saldatura,
conservarla in un luogo pulito, asciutto e sicuro. Mantenere
I'apparecchiatura coperta per proteggerla da polvere, umidita e
altri fattori ambientali.

Controllare le specifiche del cablaggio di uscita della saldatrice,
la sua solidita e che le viti di collegamento del cavo non siano
corrose o corrose. Non cortocircuitare I'ugello conduttivo e il
pezzo da lavorare. Il cortocircuito brucera 'ugello conduttivo. Una
volta bruciato, deve essere sostituito, altrimenti compromettera
la qualita della saldatura.

» L'apparecchiatura non necessita di manutenzione specifica da
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parte dell’utilizzatore, e un utilizzo attento e nei limiti ambientali
di utilizzo € la migliore garanzia di lunghi anni di servizio sicuro.
Si consiglia di inviare I'apparecchiatura al servizio tecnico ogni
3000 ore di lavoro oppure ogni 3 anni per verifica e ricalibrazione.

SERVIZIO DI RIPARAZIONE

Il servizio tecnico ti consigliera su qualsiasi domanda tu possa
avere sulla riparazione e manutenzione del tuo prodotto, nonché
sulle parti di ricambio. Disegni esplosi e informazioni sui pezzi di
ricambio possono essere ottenuti anche su Internet all’indirizzo:
info@grupostayer.com

Il nostro team di consulenti tecnici sara lieto di guidarvi
nell’acquisto, nell’applicazione e nella regolazione di prodotti e
accessori.

Elenco delle parti sostituibili dall’utente.

Data la complessita e il potenziale pericolo € necessario un
intervento qualificato salvo piccole riparazioni come ispezione
dei collegamenti e sostituzione della spina di alimentazione
standard e ispezione dei cavi di saldatura, pertanto non sono
considerate parti sostituibili dall'utente.
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Risoluzione del problema
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Modalita Problema

Soluzione

EO01/F01
Surriscaldamento

* Attendere che la saldatrice si raffreddi fino alla temperatura di
esercizio.

Corto circuito
(L'uscita €& in cortocircuito o la linea di
alimentazione & anomala)

E02/F02 » Controllare l'alimentazione e sostituirla con una tensione
Tensione di ingresso troppo alta o troppo | ragionevole
bassa
» Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla presa di corrente.
. E08/F08 *Controllare il cavo di alimentazione e la spina per assicurarsi
Tutte le modalita Sovracorrente che non siano danneggiati.
 Pulire i terminali dei cavi per rimuovere eventuali tracce di
corrosione.
» Regolare l'intensita della corrente sul valore piu basso.
E09/F09 » Separare saldamente la torcia di saldatura dal pezzo in

lavorazione e, se necessario, spegnere la saldatrice.

Accessori speciali e ricambi

Utilizzare solo accessori speciali e pezzi di ricambio approvati da
STAYER. Solo accessori e pezzi di ricambio originali garantiscono
un funzionamento affidabile del dispositivo.
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General Power Tool Safety Warnings

1) Work area safety

a) Keep work area clean and well lit. Cluttered or dark
areas invite accidents.

b) Do not operate power tools in explosive atmospheres,
such as in the presence of flammable liquids, gases or
dust. Power tools create sparks which may ignite the dust or
fumes.

c) Keep children and bystanders away while operating a
power tool. Distractions can cause you to lose control.

2) Electrical safety

a) Power tool plugs must match the outlet. Never modify
the plug in any way. Do not use any adapter plugs with
earthed (grounded) power tools. Unmodified plugs and
matching outlets will reduce risk of electric shock.

b) Avoid body contact with earthed or grounded surfaces,
such as pipes, radiators, ranges and refrigerators. There
is an increased risk of electric shock if your body is earthed
or grounded.

c) Do not expose power tools to rain or wet conditions.
Water entering a power tool will increase the risk of electric
shock.

d) Do not abuse the cord. Never use the cord for carrying,
pulling or unplugging the power tool. Keep cord away from
heat, oil, sharp edges or moving parts. Damaged or entangled
cords increase the risk of electric shock.

e) When operating a power tool outdoors, use an
extension cord suitable for outdoor use. Use of a cord
suitable for outdoor use reduces the risk of electric shock.

f) If operating a power tool in a damp location is
unavoidable, use a residual current device (RCD)
protected supply. Use of an RCD reduces the risk of electric
shock.

3) Personal safety

a) Stay alert, watch what you are doing and use common
sense when operating a power tool. Do not use a power
tool while you are tired or under the influence of drugs,
alcohol or medication. A moment of inattention while
operating power tools may result in serious personal injury.
b) Use personal protective equipment. Always wear eye
protection. Protective equipment such as dust mask, non-
skid safety shoes, hard hat, or hearing protection used for
appropriate conditions will reduce personal injuries.

c) Prevent unintentional starting. Ensure the switch is in
the off-position before connecting to power source and/
or battery pack, picking up or carrying the tool. Carrying
power tools with your finger on the switch or energising power
tools that have the switch on invites accidents.

d) Remove any adjusting key or wrench before turning
the power tool on. A wrench or a key left attached to a
rotating part of the power tool may result in personal injury.
e) Do not overreach. Keep proper footing and balance
at all times. This enables better control of the power tool in
unexpected situations.

f) Dress properly. Do not wear loose clothing or jewellery.
Keep your hair, clothing and gloves away from moving
parts. Loose clothes, jewellery or long hair can be caught in
moving parts.

g) If devices are provided for the connection of dust
extraction and collection facilities, ensure these are
connected and properly used. Use of dust collection can
reduce dustrelated hazards.

h) Do not allow the confidence gained from frequent use
of tools to cause you to ignore general safety principles.
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One careless action can result in serious injury in a fraction
of a second.

i) Keep handles and gripping surfaces dry, clean and free
of oil and grease. Slippery handles and gripping surfaces do
not allow a secure grip and control of the tool in unexpected
situations.

4) Power tool use and care

a) Do not force the power tool. Use the correct power tool
for your application. The correct power tool will do the job
better and safer at the rate for which it was designed.

b) Do not use the power tool if the switch does not turn it
on and off. Any power tool that cannot be controlled with the
switch is dangerous and must be repaired.

c) Disconnect the plug from the power source and/or
the battery pack from the power tool before making any
adjustments, changing accessories, or storing power
tools. Such preventive safety measures reduce the risk of
starting the power tool accidentally.

d) Store idle power tools out of the reach of children and
do not allow persons unfamiliar with the power tool or
these instructions to operate the power tool. Power tools
are dangerous in the hands of untrained users.

e) Maintain power tools. Check for misalignment or
binding of moving parts, breakage of parts and any other
condition that may affect the power tool’s operation. If
damaged, have the power tool repaired before use. Many
accidents are caused by poorly maintained power tools.

f) Keep cutting tools sharp and clean. Properly maintained
cutting tools with sharp cutting edges are less likely to bind
and are easier to control.

g) Use the power tool, accessories and tool bits etc. in
accordance with these instructions, taking into account
the working conditions and the work to be performed.
Use of the power tool for operations different from those
intended could result in a hazardous situation.
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DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT

This product is an equipment for manually welding metals by
means of the heat produced by an electric arc.

Technologically, Stayer Welding equipment is a power supply
source for welding by means of high-frequency energy transfer
managed by intelligent control logic.

Compared to traditional technology, based on transformers
operating at the frequency of the public 50Hz network, Stayer
Welding Inverter technology offers greater power density per
unit weight, greater economy and the possibility of automatic,
instantaneous and precise control of all welding parameters.

As a result you will more easily produce a better weld with lower
power consumption and lower weight than equivalent traditional
heavy transformer based equipment.

All Stayer Welding TIG series equipment is suitable for stick
electrode welding and tungsten electrode torch welding with
inert gas protection.

ILLUSTRATED FUNCTION DESCRIPTION
Fig.1 CONTROL PANEL ( PRO MAX 185 HF / PRO MAX 230 HF):

1. MMA pulsed mode LED indicator

2. LED indicator MMA syn mode

3. MMA Mode LED Indicator

LED Indicator TIG Pulsed Mode
LED Indicator TIG Mode

Regulator / Push button to change -current/frequency
parameters

7. Selector to change modes

8. Selector to select electrode diameter
9

1

o g b

Selector for 2T/4T selection
0. Selector to activate HF (High Frequency)

Fig.2 EQUIPMENT PRO MAX 185 HF / PRO MAX 230 HF:

11. Interruptor de encendido y apagado

12. Bornas de conexion de los cables de soldadura DINSE 1/2”
13. Panel Display de control

14. Conexion eléctrica portaelectrodos HF y antorcha TIG HF
15. Asa del equipo para transporte

Fig. 3 ELECTRODE HOLDER CABLE /| GROUND CABLE WITH
CLAMP

16. Electrode holder cable

17. Power Regulator / HF High Frequency Control

18. Ground cable with clamp

19. DINSE 1/2” connection

20. Electrical connection and regulation

Fig.4 TIG HF STAYER TORCH

21. 4m HF torch (Code 38.908) -Sold separately.
22. GAS connection

23. Electrical connection and regulation

24. DINSE 1/2” connection

1. SAFETY INSTRUCTIONS

READ THE INSTRUCTIONS.
» Thoroughly read and understand the Owner’s Manual before
using or servicing the unit.

» Use only genuine manufacturer’s parts.

SYMBOL USE

DANGER! - Indicates a hazardous situation which, if not
avoided, will result in death or serious injury. Possible
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dangers are shown in the enclosed symbols or explained
in the text.
f Temperature indicator
&;“' Direct current (DC)
2T/4T 2-stroke and 4-stroke control
HF High Frequency
HZ Hertz
& Equipment failure.
VRD Voltage Regulator Device’.

*Voltage regulator device for damp environments.

ARC WELDING HAZARDS

Only qualified persons should install, operate,
maintain and repair this machine.

{E Keep everyone, especially children, away during
operation

An ELECTRICAL shock can kill you.

Touching electrically live parts can cause a fatal shock or
severe burns. The electrode and work circuitry is electrically live
whenever the output of the machine is on. The input circuit and
internal circuits of the machine are also electrically live when the
machine is on. When welding with automatic or semi-automatic
equipment, the wire, reel, frame containing the feed rolls and
all metal parts touching the welding wire are electrically live.
Improperly installed or ungrounded equipment is a very serious
hazard.

* Do not touch electrically live parts.
Wear dry, gap-free insulating gloves and body protection.
Isolate yourself from work and ground by using mats or covers
largeenoughtopreventany physical contactwithwork orground.
Do not use AC output in wet areas, if you are
restricted in your movement, or are in danger of falling.
Use AC output ONLY if required by the welding process.
If  AC output is required, use a remote
control if one is present on the unit.
Additional safety precautions are required when any of the
following hazardous electrical conditions are present in wet
locations or while wearing wet clothing; on metal structures,
such as floors, gratings, or scaffolds; when in cramped positions
such assitting, kneeling, lyingdown orwhen there is a high risk of
unavoidable or accidental contact with the workpiece or ground.
Disconnect input power or stop the engine
before installing or  servicing this equipment.
Install and ground the equipment according to the operator’s
manual and national, state, and local codes.

» Always check the ground supply - check and make sure that
the power input to the ground wire is properly connected to
the ground terminal on the disconnect box or that its plug is
properly connected to the grounded output receptacle. When
making input connections, connect the grounding conductor
first and double check your connections.

» Keep cords or wires dry, free of oil or grease, and protected
from hot metal and sparks.

» Frequently inspect the power input cord for damage or bare
wire. Replace the cord immediately if damaged - a bare cord
can kill you.

» Turn off all equipment when not in use.

* Do not use cables that are worn, damaged, undersized, or
improperly connected.

» Do not wrap cables around your body.
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» If a ground clamp is required on the job, make the ground
connection with a separate wire.

» Do not touch the electrode if you are in contact with the work
or ground circuit or another electrode from a different machine.

* Do not contact two electrode holders connected to two
different machines at the same time because a double open
circuit voltage will then be present.

* Use well-maintained equipment. Repair or replace damaged
parts immediately. Maintain the unit according to the manual.

» Use safety straps to prevent it from falling if working above
floor level.

» Keep all panels and covers in place.

» Attach the work cable clamp with good metal-to-metal contact
to the work or work table as close to the weld as practical.

» Store or insulate the work clamp when it is not connected to
the workpiece so that there is no contact with any metal or
grounded object.

 Insulate the ground clamp when not connected to the
workpiece to prevent contact with any metal objects.

HOT PARTS may cause severe burns.
* Do not touch hot parts with bare hands.

* Allow a cooling period before working on the machine.

+ To handle hot parts, use appropriate tools and/or wear heavy,
insulated welding gloves and clothing to prevent burns.

+ SMOKE and GASES can be dangerous.

Welding produces fumes and gases. Breathing these fumes and
gases can be hazardous to your health.

- Keep your head out of the fumes. Do not breathe fumes.

- If inside, ventilate the area and/or use local forced ventilation in
front of the arc to remove welding fumes and gases.

- If ventilation is poor, use an approved air respirator.

- Read and understand Material Safety Data Sheets (MSDS’s)
and manufacturer’s instructions regarding metals, consumables,
coatings, cleaners and degreasers.

- Work in an enclosed space only if it is well ventilated or while
wearing an air respirator. Always have a trained person nearby.
Welding fumes and gases can displace air and lower the oxygen
level causing injury or death. Make sure the breathing air is safe.

- Do not weld in locations near grease, cleaning or paint blasting
operations. Heat and arc rays can react with fumes to form highly
toxic and irritating gases.

- Do not weld on coated materials such as galvanized steel, lead,
or cadmium plated steel unless the coating has been removed
from the welding area, the area is well ventilated, and while
wearing an air-supplied respirator. Coatings of any metal that
contains these elements pueden emanar humos téxicos cuando
se sueldan.

ARC RAYS can burn your eyes and skin.
The arc rays from a welding process produce intense heat and
strong ultraviolet rays that can burn the eyes and skin.

- Wear an approved welding helmet that has an appropriate
lens-filter shade to protect your face and eyes while welding
or watching see ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379 safety
standards.

28

28

- Wear approved safety glasses that have side shields.

- Use shields or barriers to protect others from flash, glare and
sparks, alert others not looking at the arc.

- Wear protective clothing made of durable, flame-resistant
material (leather, heavy cotton, or wool) and foot protection.

ELSOLDAR may cause fire or explosion.

Welding in a closed container, such as tanks, drums or pipes,
can cause an explosion. Sparks can fly from a welding arc.
Flying sparks, hot workpiece and hot equipment can cause fires
and burns. Accidental contact of the electrode to metal objects
can cause sparks, explosion, overheating, or fire.

Check and make sure the area is safe before starting any
welding.

- Remove all flammable materials within 11m of the welding arc.
If that is not possible, cover tightly with approved covers.

- Do not weld where sparks can strike flammable material.
Protect yourself and others from flying sparks and hot metal.

- Be alert that welding sparks and hot materials from the act of
welding can pass through small cracks or openings in adjacent
areas.

- Always watch for fire and keep a fire extinguisher nearby.

- Be aware that when welding on the ceiling, floor, wall or some
type of partition, the heat can cause fire in the hidden part that
cannot be seen.

- Do not weld on enclosed receptacles such as tanks or drums or
piping, unless they have a fire extinguisher nearby.do preparados
apropiadamente de acuerdo al AWS F4.1

- Do not weld where the atmosphere may contain flammable
dust, gas, or liquid vapors (such as gasoline).

- Connect the work cable to the work area as close as possible
to the welding site to prevent the welding current from making
a long trip possibly through unknown parts causing an electric
shock, sparks, and fire hazard.

- Do not use a welder to thaw frozen pipe.
- Remove the electrode from the electrode holder or cut the
welding wire near the contact tube when not in use.

- Wear oil-free protective clothing such as leather gloves, heavy
shirt, loose-fitting and closed trousers, high shoes or boots, and
a hat.

- Move any combustibles, such as butane lighters or matches,
away from your person before starting to weld.

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

- Use only the correct fuses or circuit breakers. Do not oversize
or bypass them.

- Follow the regulations in OSHA1910.252 (a) (2) (iv) and
NFPA51B for hot work and have a fire warden and fire
extinguisher nearby.

FLYING METAL OR SCRAP can injure the eyes.
- Welding, chopping, wire brushing, or grinding can cause
sparks and flying metal. When solder cools, it can release slag.
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- Wear approved safety glasses with side shields up to the
bottom of your helmet

GAS ACCUMULATION can make you sick or kill you.

- Turn off protective gas when not in use.

- Always ventilate enclosed spaces or use an approved air-
supplied respirator.

MAGNETIC FIELDS can affect implanted medical devices.

- Persons with pacemakers and other implanted medical devices
should stay away.

- Persons with implanted medical devices should consult their
physician and the device manufacturer before engaging in arc
welding, spot welding, gouging, plasma cutting, or induction
heating.

Noise can damage your hearing.

Noise from some processes or equipment can damage your
hearing.

-Wear approved hearing protection if the noise level is very high
or above 75 dBa.

CYLINDER CYLINDERS can explode if damaged.

Cylinders containing protective gas contain this gas at high

pressure. If damaged, the cylinders can burst. As cylinders are

normally part of the welding process, always treat them with

care.

» Protect compressed gas cylinders from excessive heat,
mechanical shock, physical damage, slag, flames, sparks,
and arcs.

* Install and secure cylinders in an upright position by securing
them to a stationary support or cylinder rack to prevent them
from falling or toppling.

» Keep cylinders away from welding or electrical circuits.

* Never wrap the welding torch over a gas cylinder.

* Never allow a welding electrode to touch any cylinder.

» Never weld on a pressure cylinder: an explosion will result.

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

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

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

» Use the correct equipment, correct procedures, and sufficient
number of people to lift and move cylinders.

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

FIRE OR EXPLOSION HAZARD.
* Do not place the unit on, on or near combustible surfaces.

* Do not install the unit near flammable objects.

* Do not overload your building’s wires - ensure your power
supply system is adequate in size and protected to meet the
needs of this unit.

A FALLING UNIT can cause injuries.

» On heavy equipment, use only the lifting eye to lift the unit, NOT
the undercarriage, gas cylinders, or other accessories.

» Use equipment of adequate capacity to lift the unit.

« If using a forklift to move the unit, make sure the tips of the
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forklift are long enough to extend beyond the opposite side of
the unit.

OVERUSE can cause OVERHEATING OF THE EQUIPMENT
* Allow a cool down period, follow the rated duty cycle.

» Reduce current or duty cycle before welding again.

» Do not block or filter air flow to the unit.
FLYING SPARKS can cause injury.
» Wear a face shield to protect your eyes and face.

» Shape the tungsten electrode only on a grinder with appropriate
guards in a safe location using necessary face, hand and body
protection.

* Sparks can cause fire - keep flammables away.
WELDING WIRE can cause injuries.
» Do not press the torch trigger until you receive these instructions.

» Do not point the tip of the torch at any part of your body, other
people, or any metal objects when passing the wire.

MOVING PARTS can injure you.
 Stay away from any moving parts, such as fans.

» Keep all doors, panels, lids and guards closed and in place.

» Have only qualified persons remove doors, panels, covers, or
guards for maintenance as necessary.

* Reinstall doors, covers, or guards when maintenance is
completed and before reconnecting input power.

HIGH FREQUENCY RADIATION may cause interference.

* High frequency (H.F.) radiation can interfere with radio
navigation, security services, computers and communications
equipment.

e Ensure that only qualified people familiar with electronic
equipment install the equipment.

» The user is responsible for having a qualified electrician
promptly correct any problems caused by the installation.

* Ensure that the installation receives regular checks and
maintenance.

»Keep the doors and panels of a high frequency source completely
closed, keep the spark gap at the points in their correct fixation
and ground and shield against current to minimize the possibility
of interference.

ARC WELDING may cause interference.

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

« Make sure all equipment in
electromagnetically compatible.

the welding area is

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

* Place your welding operation at least 100 meters away from
any equipment that is electronically sensitive.

* Make sure the welding machine is installed and grounded
according to this manual.

 If interference still occurs, the operator has to take extra
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measures such as moving the welding machine, using shielded
cables, using line filters or shielding the work area in one way or
another.

REDUCTION OF ELECTROMAGNETIC FIELDS

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

1. Keep cables as close together as possible by braiding or
taping them or using a cable cover.

2. Place the cables to the side and away from the operator.

3. Do not wrap or hang cables over the body.

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

5. Connect the ground clamp to the workpiece as close to the

weld as possible.
A products, explosives, height, restricted freedom of
movement, physical contact with conductive parts, hot
and humid environments that reduce the electrical resistance of
human skin and equipment, observe prevention of occupational
risks and the corresponding national and international provisions.

3.-COMMISSIONING INSTRUCTIONS

PLACEMENT

The machine must be located in a dry, ventilated area with at
least 15cm of separation from any wall. The machine can slip
on surfaces with a slope of more than 3°, so it must always be
placed on a flat, dry surface. For installation on steeper surfaces,
please secure the machine with chains or straps.

Avoid placing the machine in wet or rainy conditions.

Avoid getting steel shavings inside the machine.

MOUNTING

The equipment will be assembled respecting its environmental
limits and placing it appropriately.

Aviso: In environments with increased risk of electric
shock and fire such as in the vicinity of flammable

NETWORK CONNECTION.

The equipment is powered by the cable and connector supplied
as standard through a differential switch and an electromagnetic
switch with a slow characteristic and intensity according to
the technical characteristics table. All connections must have
a standard ground connection and comply with all national
electrical regulations.

In the case of connection to an electric generator, the power
needs indicated in the technical characteristics must be
observed. It will be taken into account that a piece of equipment
may operate with a generator with a power lower than that
indicated with the limitation of using it at a maximum intensity
lower than the nominal one.

LIMITATION OF ENVIRONMENTAL CONDITIONS

The equipment must be installed respecting its IP21 classification,
this means that the equipment is protected at most against the
vertical fall of water drops and access to dangerous parts with a
finger against foreign solid bodies of 12.5 mm @ and larger.

The equipment is prepared to work in the temperature range of
-15°C to 70°C, taking into account the limitation of the drop in
performance (drive factor) from ambient temperatures above
40°C.
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4.-OPERATING INSTRUCTIONS
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PLACEMENT AND TESTING.

All Stayer Welding machines in the series must be handled using
the carrying handle.

A free space of at least 15cm must be enabled around the
equipment and free air circulation must be ensured for correct
heat dissipation. Before each work, the good condition and
correct tightness of all the external elements of the equipment will
be verified: power plug, cable, casing carpentry and connection
terminals and switches.

CHANGE OF TOOLS.

All Stayer Welding machines in the series have a half-inch
DINSE quick connector for welding cables. To remove or insert
the connector, simply turn the connector left or right a quarter of

a turn.
A fully and make sure that the connection to the cable is
in good condition and that the contact surface is clean.
A bad splice or dirty connection will give poor performance and
cause the front panel to overheat, melt or burn.

ATTENTION: Always connect the DINSE connector

MMA WELDING CIRCUIT PREPARATION

Connect the ground cable to the welder and to the piece to be
processed, as close as possible to the working point.

Connect the electrode clamp cable to the welder and mount the
electrode to the clamp.

In equipment that supplies direct current, most of the electrodes
should be connected to the positive connection.

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

Power cord

':9._/\

Electrode holder
with insulated handle

Welding cable
Electrode

Workpiece O —

-

Earth

Work clamp

Earth

PREPARATION OF THE TIG WELDING CIRCUIT

» Connect the ground cable to the welder and to the piece to be
processed, as close as possible to the working point.

» Connect the power connector of the TIG torch to the negati-
ve connection of the welder and mount the electrode. The torch
must be equipped with a tap to regulate the gas flow.

» Connect the gas tube to the TIG torch at the outlet of a pressure
reducer mounted on an ARGON shielding gas cylinder.

Power cord

Tungsten
P electrode

"ty

Velding cable

Contact tube

Workpiece Lo .;||==.
,L Work clamp
Earth
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LIMITS ON WORKPIECE SIZE

The main restriction on the size of the part to be welded is
its thickness, which is limited by the power of the equipment.
At higher power you will be able to make correct welds (with
adequate penetration of the weld bead) on thicker pieces. The
following table can serve as a guide.:

FORM OF UNION

(a) (b) ()

5.- OPERATION DETAILS

WELDING MODES

To change between welding modes it is necessary to
press “7”.

(d)

PULSED MMA

Electrode welding using pulsed wave.

The pulsed wave can be from 10Hz to 40Hz. The pulsed wave
repeats periodically between the selected ampere values and
zero, the repetition rate is given by Hz. This welding is used on
narrow profiles, giving the material time to cool. in each period.

Rotating “6” selects the maximum amperes and pressing “6” and
rotating selects the Hertz (Hz)

MMA SYN

The synergistic electrode welding helps the configuration of the
parameters, adjusting the thickness of the electrode using “8”
limits you the amperes or choose and calibrate

the output voltage automatically.

MANUAL MMA
Traditional electrode welding, with “6” the output amperes are
regulated.

TIG PULSED

Pulsed tungsten electrode welding.

It is necessary to use the specific TIG torch for this equipment
and Argon gas that is connected directly to the torch.

The pulsed wave can be from 10Hz to 40Hz. The pulsed wave
repeats periodically between the selected ampere values and
zero, the repetition rate is given by Hz.

This welding is used on narrow profiles, giving the material time
to cool in each period.

Rotating “6” selects the maximum amps and pressing “6” and
rotating selects the Hertz (Hz).

TIG

Traditional tungsten electrode welding

It is necessary to use the specific TIG torch for this equipment
and Argon gas that is connected directly to the torch.

For MMA welding with electrode, the equipment has two self-
adjustable parameters that facilitate the creation of the welding
bead.

31

OTHER PARAMETERS.

2T/AT DRIVE

You can change between 2T and 4T by pressing “9”.

Mode 2T (2 tiempos)

Welding is activated while the trigger on the electrode clamp
(MMA HF) or the TIG torch (TIG HF) is pressed. When you
release the trigger on the clamp/torch, welding will stop.

Mode 4T (4 times)

Welding is activated by pressing the button on the electrode
clamp (MMA HF) or torch (TIG HF, TIG) once, to stop welding it
is necessary to press the button again.

HF DRIVE

HF mode is activated and deactivated by pressing “10”.
With HF activated, “ON”. To start welding, it is not necessary to
touch the material to be welded with the electrode or tungsten.
By activating the button on the electrode clamp or TIG torch,
at a distance of approximately 1cm, the arc will start without
touching the material, making it easier and more uniform to
start and leaving a higher quality weld bead.

ARC FORCE

Self-adjusting parameter that facilitates the stability of the welding
bead. The equipment increases or decreases the current if the
distance from the electrode to the piece to be welded increases
or decreases, maintaining the same heat transfer at all times
between the electrode and the piece to be welded.

HOT START
Self-adjusting parameter that facilitates the start of the welding

bead. When starting welding, the output current self-adjusts to
make starting the bead easier.

6. MAINTENANCE AND SERVICE
INSTRUCTIONS
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CLEANING, MAINTENANCE, LUBRICATION,
SHARPENING.

- Do not disassemble the machine without permission, as this
may damage the machine.

- When moving the machine, make sure it is switched off.
Do not block the fan of the machine in operation or touch the fan
position. Check the ventilation before each use.

- For cleaning always switch off the equipment and wait at least
10 minutes to ensure that the power capacitors are discharged.
Regularly clean your welding equipment to remove dirt, debris or
metal shavings that may clog the machinery. Wipe the housing
with a slightly damp cloth. Depending on the pollution of the
working environment or at least every 1000 hours. Clean the
interior with dry compressed air, removing the upper casing
and removing dust, metal pollution and lint, paying particular
attention to heatsinks and fan. Use a soft brush or compressed
air to clean fans, vents or cooling filters.

- Regularly inspect the soldering cables for any damage or wear.
Replace any cables that show signs of damage, such as fraying,
s or cracks.

- Regularly check consumables such as tips, nozzles and
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electrodes for wear. Replace any consumables that are damaged
or worn. The use of damaged consumables can adversely affect
the quality of your welds.

Regularly check the gas cylinder for pressure and leaks. Replace
the gas cylinder if it is empty or damaged.

- When welding equipment is not in use, store it in a clean, dry
and safe place. Keep the equipment covered to protect it from
dust, moisture and other environmental factors.

Check the output wiring specifications of the welding machine,
its tightness and that the cable connection screws are not rusted
or oxidised. Do not short-circuit the conductive nozzle and the
workpiece. Short-circuiting will burn out the conductive nozzle.
Once burnt, it is necessary to replace it, otherwise it will affect
the welding quality.

- The equipment does not require specific maintenance by the
user and careful use within the environmental limits of use is the
best guarantee of long years of safe service. It is recommended
to send the equipment to the technical services every 3000
working hours or every 3 years for verification and recalibration.

REPAIR SERVICE

The service department will be pleased to advise you
on any questions you may have regarding the repair
and maintenance of your product as well as spare parts.
Exploded drawings and information on spare parts can
also be found on the Internet at info@grupostayer.com.
Our team of technical advisors will be happy to advise you
on the purchase, application and adjustment of products and
accessories.

List of user-replaceable parts.

Due to the complexity and potential danger, qualified intervention
is necessary except for minor repairs such as inspection of
connections and replacement of the standard power plug
and inspection of the welding cables, therefore these are not
considered user-replaceable parts.
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Problem solution

Mode Problem Solution
EO01/F01 » Wait for the welder to cool down to operating temperature.
Overheating
E02/F02 » Check the power supply and replace the power at a reasonable
Input voltage too high or too low voltage
*Turn off the welding machine and unplug it from the outlet.
E08/F08 *Check the power cord and plug to make sure they are not
Overcurrent damaged.
All modes « Clean the cable terminals to remove any corrosion.
* Adjust the current intensity to the lowest value.
E09/F09 *Firmly separate the welding torch from the workpiece and turn
Short circuit off the welding machine if necessary.
(The output is short-circuited or the power
supply line is abnormal)

Special accessories and spare parts

Only special accessories and spare parts approved by STAYER
should be used. Only original accessories and spare parts ensure
reliable service of the device.
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FRANCAIS

Avertissements de sécurité généraux pour I’outil
1) Sécurité de la zone de travail

a) Conserver la zone de travail propre et bien éclairée. Les
zones en désordre ou sombres sont propices aux accidents.
b) Ne pas faire fonctionner les outils électriques en
atmosphére explosive, par exemple en présence de
liquides inflammables, de gaz ou de poussiéres. Les outils
électriques produisent des étincelles qui peuvent enflammer
les poussiéres ou les fumées.

c) Maintenir les enfants et les personnes présentes a
I’écart pendant l'utilisation de Poutil. Les distractions
peuvent vous faire perdre le contréle de I'outil.

2) Sécurité électrique

a) lifaut que les fiches de I'outil électrique soient adaptées
au socle. Ne jamais modifier la fiche de quelque fagon
que ce soit. Ne pas utiliser d’adaptateurs avec des outils
a branchement de terre. Des fiches non modifiées et des
socles adaptés réduiront le risque de choc électrique.

b) Eviter tout contact du corps avec des surfaces
reliées a la terre telles que les tuyaux, les radiateurs, les
cuisiniéres et les réfrigérateurs. Il existe un risque accru de
choc électrique si votre corps est relié a la terre.

c) Ne pas exposer les outils a la pluie ou a des conditions
humides. La pénétration d‘eau a [lintérieur d'un outil
augmentera le risque de choc électrique.

d) Ne pas maltraiter le cordon. Ne jamais utiliser le
cordon pour porter, tirer ou débrancher I'outil. Maintenir
le cordon a I'écart de la chaleur, du lubrifiant, des arétes
ou des parties en mouvement. Des cordons endommagés
ou emmélés augmentent le risque de choc électrique.

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

f) Si 'usage d’un outil dans un emplacement humide
est inévitable, utiliser une alimentation protégée par un
dispositif a courant différentiel résiduel (RCD). L'usage
d’'un RCD réduit le risque de choc électrique.

3) Sécurité des personnes

a) Rester vigilant, regarder ce que vous étes en train de
faire et faire preuve de bon sens dans votre utilisation de
outil. Ne pas utiliser un outil lorsque vous étes fatigué ou
sous I'emprise de drogues, d’alcool ou de médicaments.
Un moment d'inattention en cours d’utilisation d’'un outil peut
entrainer des blessures graves des personnes.

b) Utiliser un équipement de sécurité. Toujours porter
une protection pour les yeux. Les équipements de sécurité
tels que les masques contre les poussieres, les chaussures
de sécurité antidérapantes, les casques ou les protections
acoustiques utilisés pour les conditions appropriées réduiront
les blessures de personnes.

c) Eviter tout démarrage intempestif. S’assurer que
Pinterrupteur est en position arrét avant de brancher
Poutil au secteur et/ou au bloc de batteries, de le
ramasser ou de le porter. Porter les outils en ayant le doigt
sur l'interrupteur ou brancher des outils dont l'interrupteur est
en position marche est source d’accidents.

d) Retirer toute clé de réglage avant de mettre I'outil en
marche. Une clé laissée fixée sur une partie tournante de
I'outil peut donner lieu a des blessures de personnes.

e) Ne pas se précipiter. Garder une position et un
équilibre adaptés a tout moment. Cela permet un meilleur
controle de I'outil dans des situations inattendues.

f) S’habiller de maniére adaptée. Ne pas porter de
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vétements amples ou de bijoux. Garder les cheveux,
les vétements et les gants a distance des parties
en mouvement. Des vétements amples, des bijoux ou
les cheveux longs peuvent étre pris dans des parties en
mouvement.

g) Si des dispositifs sont fournis pour le raccordement
d’équipements pour I'extraction et la récupération
des poussiéres, s’assurer qu’ils sont connectés et
correctement utilisés. Utiliser des collecteurs de poussiéere
peut réduire les risques dus aux poussiéres.

h) Ne laissez pas la confiance acquise par I'utilisation
fréquente des outils vous amener a ignorer les principes
généraux de sécurité. Un geste imprudent peut entrainer
des blessures graves en une fraction de seconde.

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

4) Utilisation et entretien de I'outil

a) Ne pas forcer l'outil. Utiliser I'outil adapté a votre
application. Loutil adapté réalisera mieux le travail et de
maniére plus sdre au régime pour lequel il a été construit.

b) Ne pas utiliser I'outil si I'interrupteur ne permet pas
de passer de I'état de marche a arrét et vice versa. Tout
outil qui ne peut pas étre commandé par linterrupteur est
dangereux et il faut le réparer.

c) Débrancher la fiche de la source d’alimentation en
courant et/ou le bloc de batteries de I'outil avant tout
réglage, changement d’accessoires ou avant de ranger
Poutil. De telles mesures de sécurité préventives réduisent
le risque de démarrage accidentel de I'outil.

d) Conserver les outils a l'arrét hors de la portée
des enfants et ne pas permettre a des personnes ne
connaissant pas l'outil ou les présentes instructions
de le faire fonctionner. Les outils sont dangereux entre les
mains d'utilisateurs novices.

e) Observer la maintenance de I'outil. Vérifier qu’il n’y a
pas de mauvais alignement ou de blocage des parties
mobiles, des piéces cassées ou toute autre condition
pouvant affecter le fonctionnement de l'outil. En cas
de dommages, faire réparer I'outil avant de I'utiliser. De
nombreux accidents sont dus a des outils mal entretenus.

f) Garder affiités et propres les outils permettant
de couper. Des outils destinés a couper correctement
entretenus avec des piéces coupantes tranchantes sont
moins susceptibles de bloquer et sont plus faciles a contréler.
g) Utiliser l'outil, les accessoires et les lames etc.,
conformément a ces instructions, en tenant compte des
conditions de travail et du travail a réaliser. Lutilisation
de l'outil pour des opérations différentes de celles prévues
pourrait donner lieu a des situations dangereuses.
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DESCRIPTION DE L'EQUIPEMENT

Ce produit est un appareil permettant de souder manuellement
des métaux en utilisant la chaleur produite par un arc électrique.
Technologiquement, les équipements Stayer Welding sont une
source d’alimentation électrique pour le soudage grace a un
transfert d’énergie a haute fréquence géré par une logique de
contréle intelligente.

Par rapport a la technologie traditionnelle, basée sur des
transformateurs fonctionnant a la fréquence du réseau public de
50 Hz, la technologie Inverter Stayer Welding présente une plus
grande densité de puissance par unité de poids, une plus grande
économie et la possibilité de contrdle automatique, instantané et
précis de tous les parameétres de soudage.

En conséquence, vous réaliserez plus facilement un meilleur
soudage avec une consommation inférieure et un équipement
plus léger que les équipements équivalents traditionnels a
transformateur lourd.

Tous les équipements de soudage Stayer de la série TIG
conviennent au soudage a I'électrode enrobée et au soudage
au chalumeau a électrode de tungsténe avec protection contre
les gaz inertes.

DESCRIPTION ILLUSTREE DES FONCTIONS

Fig. TPANNEAU DE COMMANDE( PRO MAX 185 HF / PRO MAX 230
HF):

Indicateur LED de mode pulsé MMA

Indicateur LED Mode synchronisation MMA
Indicateur LED du mode MMA

Indicateur LED Mode pulsé TIG

Indicateur LED Mode TIG

Régulateur / Bouton poussoir pour modifier les parameétres
courant/fréquence

7. Sélecteur pour changer de mode

8. Sélecteur pour sélectionner le diamétre de I'électrode
9

1

SN

. Sélecteur pour sélection 2T/4T
0. Sélecteur pour activer HF (Haute Fréquence)
Fig.2 EQUIPEMEN PRO MAX 185 HF / PRO MAX 230 HF:

1.
12.
13.
14.

Allumer et éteindre

Bornes de connexion pour céble de soudage DINSE 1/2”
Panneau d’affichage de contrble

Raccordement électrique du porte-électrode HF et de la
torche HF TIG

15. Poignée d’équipement pour le transport

Fig. 3 CABLE PORTE-ELECTRODE / CABLE DE MASSE AVEC
PINCE

16. Cable porte-électrode

17. Régulateur de puissance/controle haute fréquence HF
18. Cable de masse avec pince

19. Raccordement DINSE 1/2”

20. Raccordement électrique et régulation

Fig.4 TORCHE TIG STAYER HF

21. Torche HF 4 m (Code 38.908) -Vendue séparément.
22. Raccordement GAZ

23. Raccordement électrique et régulation

24. Raccordement DINSE 1/2”

1. CONSIGNES DE SECURITE

LIS LES INSTRUCTIONS.
Lisez et comprenez entiérement le manuel d’utilisa-
tion avant d’utiliser ou d’entretenir I’appareil.
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Utilisez uniquement des piéces d’origine du fabricant.

UTILISATION DE SYMBOLES

DANGER! - Indique une situation dangereuse qui, si elle

n’est pas évitée, entrainera la mort ou des blessures graves.
Les dangers possibles sont indiqués sur les symboles
joints ou expliqués dans le texte.

E Indicateur de température

‘t;t‘- Ventilateur ou ventilateur d’extraction
2T/4T Controle en 2 et 4 temps
HF Haute fréquence
HZ Heriz
& Panne d’équipement.
VRD  Dispositif régulateur de tension. *Diminue la tension a

vide pour les environnements humides.

DANGERS DU SOUDAGE A L'ARC

A\

Pendant votre opération, éloignez tout le monde, en
particulier les enfants.

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

Un choc ELECTRIQUE peut vous tuer

» Toucher des piéces sous tension chargées électriquement peut
provoquer un choc mortel ou de graves brdlures. L'électrode
et le circuit de travail sont sous tension tant que la sortie
de la machine est activée. Le circuit d’entrée et les circuits
internes de la machine sont également sous tension lorsque
la machine est allumée. Lors du soudage avec un équipement
automatique ou semi-automatique, le fil, la bobine, le chassis
contenant les rouleaux d’alimentation et toutes les pieces
métalliques qui touchent le fil de soudage sont électriquement
sous tension. Un équipement mal installé ou non mis a la terre
constitue un danger trés grave.

» Ne touchez pas les pieces sous tension.

* Portez des gants isolants secs et sans interstice et une
protection corporelle.

* Isolez-vous des travaux et du sol en utilisant des tapis ou des
couvertures suffisamment grands pour empécher tout contact
physique avec les travaux ou le sol.

» N'utilisez pas la prise secteur dans des zones humides, si vos
mouvements sont restreints ou si vous risquez de tomber.

+ Utilisez la sortie CAUNIQUEMENT sile processus de soudage
I'exige.

» Siune sortie CA est requise, utilisez une télécommande si elle
est présente sur I'appareil.

* Des précautions de sécurité supplémentaires sont nécessaires
lorsque I'une des conditions électriques dangereuses suivantes
est présente dans des endroits humides ou lorsque vous
portez des vétements mouillés, sur des structures métalliques,
telles que des sols, des grilles ou des échafaudages ; dans
des positions étroites telles que assis, agenouillé, couché
ou lorsqu’il existe un risque élevé de contact inévitable ou
accidentel avec la piéce ou le sol.

* Débranchez I'alimentation d’entrée ou arrétez le moteur avant
d’installer ou d’entretenir cet équipement.

* Installez 'équipement et mettez-le a la terre conformément au
manuel de l'opérateur et aux codes nationaux, étatiques et
locaux.
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Vérifiez toujours l'alimentation a la terre - vérifiez et assurez-
vous que le fil de terre d’entrée d’alimentation est correctement
connecté a la borne de terre du boitier de déconnexion ou que
sa fiche est correctement connectée a la prise de courant qui est
mise a la terre. Lors des connexions d’entrée, connectez d’abord
le conducteur de terre et vérifiez vos connexions.

Gardez les cordons ou les fils secs, exempts d’huile ou de
graisse et protégés du métal chaud et des étincelles.

Inspectez fréquemment le cordon d’entrée d’alimentation
pour déceler tout dommage ou tout fil dénudé. Remplacez
immédiatement le cordon s'il est endommagé - un cordon nu
peut vous tuer.

Eteignez tous les équipements lorsqu’ils ne sont pas utilisés.
N'utilisez pas de cables usés, endommageés, sous-dimensionnés
ou mal connectés.

N’enroulez pas les cables autour de votre corps.

Si une pince de terre est requise sur le chantier, effectuez la
connexion a la terre avec un fil séparé.

Ne touchez pas I'électrode si vous étes en contact avec le circuit
de travail ou de masse ou avec une autre électrode d’'une autre
machine.

Ne touchez pas deux porte-électrodes connectés a deux
machines différentes en méme temps car une double tension en
circuit ouvert sera alors présente.

Utilisez du matériel bien entretenu. Réparez ou remplacez
immédiatement les piéces endommagées. Entretenez I'unité
conformément au manuel.

Utilisez des sangles de sécurité pour éviter les chutes si vous
travaillez au-dessus du niveau du sol.

Gardez tous les panneaux et couvercles en place.

Fixez le serre-cable de travail avec un bon contact métal sur
métal au travail ou a la table de travail aussi prés que possible
de la soudure.

Rangez ou isolez la pince de masse lorsqu’elle n’est pas
connectée a la piéce a travailler afin qu’elle n’entre pas en
contact avec un objet métallique ou mis a la terre.

Isolez la pince de masse lorsqu’elle n’est pas connectée a la
piéce a usiner pour éviter qu’elle n’entre en contact avec des
objets métalliques.

LES PIECES CHAUDES peuvent provoquer de graves
bralures.

Ne touchez pas les parties chaudes a mains nues.

Prévoyez une période de refroidissement avant de travailler sur
la machine.

Pour manipuler des pieces chaudes, utilisez des outils appropriés
et/ou portez des gants et des vétements de soudage épais et
isolés pour éviter les brllures.

LA FUMEE et les GAZ peuvent étre dangereux.
Le soudage produit de la fumée et des gaz. Respirer ces fumées
et gaz peut étre dangereux pour votre santé.

» Gardez la téte hors de la fumée. Ne respirez pas la fumée.

» Si vous étes a l'intérieur, aérez la zone et/ou utilisez une
ventilation forcée locale avant I'arc pour éliminer les fumées et
les gaz de soudage.

* Si la ventilation est mauvaise, utilisez un respirateur a air
approuve.

» Lire et comprendre les fiches signalétiques (MSDS) et
les instructions du fabricant concernant les métaux, les
consommables, les revétements, les nettoyants et les
dégraissants.

* Travaillez dans un espace clos uniquement s'il est bien ventilé
ou en portant un respirateur a air. Ayez toujours une personne
qualifiée a proximité. Les fumées et les gaz de soudage peuvent
déplacer l'air et réduire les niveaux d’oxygene, causant des
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dommages a la santé, voire la mort. Assurez-vous que I'air est
respirable en toute sécurité.

* Ne soudez pas a proximité d’opérations de graissage, de
nettoyage ou de peinture par pulvérisation. La chaleur et les
rayons de I'arc peuvent réagir avec les vapeurs et former des
gaz hautement toxiques et irritants.

* Ne soudez pas sur des matériaux de revétement tels que
I'acier galvanisé, le plomb ou I'acier recouvert de cadmium a
moins que le revétement n’ait été retiré de la zone de soudage,
que la zone soit bien ventilée et que vous portiez un respirateur
a air. Les revétements de tout métal contenant ces éléments
peuvent dégager des fumées toxiques lors du soudage.

LES RAYONS D’ARC peuvent brialer vos yeux et votre peau.
Les rayons de l'arc provenant d’'un processus de soudage
produisent une chaleurintense et de puissants rayons ultraviolets
qui peuvent brdler les yeux et la peau.

» Portez un casque de soudage approuvé doté d’une teinte de
filtre de lentille appropriée pour protéger votre visage et vos yeux
pendant le soudage ou 'observation. Voir les normes de sécurité
ANSI 749.1, Z87.1, EN175, EN379.

* Portez des lunettes de sécurité approuvées dotées d'une
protection latérale.

« Utilisez des écrans ou des barriéres de protection pour protéger
les autres des flashs, des reflets et des étincelles, avertissez les
autres de ne pas regarder l'arc.

» Portez des vétements de protection fabriqués dans un matériau
durable et ignifuge (cuir, coton épais ou laine) et des protections
pour les pieds.

L’équipement peut provoquer un incendie ou une explosion.

Le soudage dans un récipient fermé, tel que des réservoirs, des
fats ou des tuyaux, peut provoquer une explosion. Des étincelles
peuvent jaillir d'un arc de soudage. Les étincelles projetées,
les piéces chaudes et les équipements chauds peuvent
provoquer des incendies et des brlures. Un contact accidentel
de I'électrode avec des objets métalliques peut provoquer des
étincelles, une explosion, une surchauffe ou un incendie.
Vérifiez et assurez-vous que la zone est slre avant de
commencer tout soudage.

» Retirez tous les matériaux inflammables a moins de 11 m
de l'arc de soudage. Si cela n’est pas possible, couvrez-le
hermétiquement avec des housses approuvées.

* Ne soudez pas la ou des étincelles peuvent heurter des
matériaux inflammables. Protégez-vous et protégez les autres
des étincelles volantes et du métal chaud.

» Soyez conscient que les étincelles de soudage et les matériaux
chauds issus du soudage peuvent passer a travers de petites
fissures ou ouvertures dans les zones adjacentes.

» Recherchez toujours le feu et gardez un extincteur a proximité.

» Sachez que lors du soudage au plafond, au sol, au mur ou sur
tout type de séparation, la chaleur peut provoquer un incendie
dans la partie cachée qui ne peut pas étre vue.

* Ne soudez pas dans des récipients fermés tels que des
réservoirs, des flts ou des tuyaux a moins qu’ils n'aient été
correctement préparés conformément a AWS F4.1.

* Ne soudez pas la ou I'atmosphére pourrait contenir des
poussieres, des gaz ou des vapeurs liquides inflammables
(comme de I'essence).
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» Connectez le cordon de travail a la zone de travail aussi prés
que possible du site de soudage pour éviter que le courant de
soudage ne traverse un long trajet éventuellement a travers des
piéces inconnues, provoquant un choc électrique, des étincelles
et un risque d’incendie.

* N'utilisez pas de soudeuse pour dégeler des tuyaux gelés.
» Retirez I'électrode du porte-électrode ou coupez le fil de
soudure pres du tube de contact lorsqu’il n’est pas utilisé.

» Portez des vétements de protection sans huile tels que des
gants en cuir, une chemise épaisse, un pantalon moulant, des
chaussures ou des bottes hautes et une casquette.

« Eloignez de vous tous les combustibles, tels que les briquets
au butane ou les allumettes, avant de commencer a souder.

» Une fois les travaux terminés, inspectez la zone pour vous
assurer qu’elle est exempte d’étincelles, de braises et de
flammes.

« Utilisez uniquement les fusibles ou disjoncteurs appropriés. Ne
les surdimensionnez pas et ne les surdimensionnez pas.

» Suivez les réglementations OSHA1910.252 (a) (2) (iv) et
NFPA51B pour les travaux a chaud et ayez un pompier et un
extincteur a proximité.

LES VOLS DE METAL OU DE SCORIES peut blesser les yeux
* Le soudage, I'écaillage, le brossage métallique ou le meulage
peuvent provoquer des étincelles et des projections de métal.
Lorsque les soudures refroidissent, elles peuvent libérer des
scories.

» Portez des lunettes de sécurité approuvées avec des écrans
latéraux jusqu’au bas de votre écran facial.

L’ACCUMULATION DE GAZ peut vous rendre malade ou
vous tuer.

« Eteignez le gaz protecteur lorsqu’il n’est pas utilisé.

 Aérez toujours dans les espaces clos ou utilisez un respirateur
de remplacement d’air approuvé.

LES CHAMPS MAGNETIQUES peuvent affecter
dispositifs médicaux implantés.

* Les personnes utilisant des marqueurs de rythme et d’autres
dispositifs médicaux implantés doivent rester a I'écart.

* Les personnes qui utilisent des dispositifs médicaux implantés
doivent consulter leur médecin et le fabricant du dispositif
avant de se lancer dans des opérations de soudage a 'arc, de
soudage par points, de gougeage, de coupage au plasma ou de
chauffage par induction.

les

LE BRUIT peut endommager votre audition.
Le bruit de certains processus ou équipements peut endommager
votre audition

*Portez une protection auditive approuvée si le niveau de bruit
est trés fort ou supérieur a 75 dBa.

LES CYLINDRES peuvent éclater s’ils sont endommagés.
Les bouteilles contenant du gaz de protection contiennent ce
gaz sous haute pression. Si les cylindres sont endommagés, ils
peuventexploser. Etantdonné que les cylindres font normalement
partie du processus de soudage, traitez-les toujours avec soin.

» Protéger les bouteilles de gaz comprimé de la chaleur
excessive, des chocs mécaniques, des dommages physiques,
des scories, des flammes, des étincelles et des arcs.

* Installez et fixez les bouteilles en position verticale en les fixant
a un support fixe ou a un support de bouteille pour les empécher
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de tomber ou de s’effondrer.

» Gardez les bouteilles éloignées des circuits de soudage ou
électriques.

* N’enroulez jamais le chalumeau sur une bouteille de gaz.

* Ne laissez jamais une électrode de soudage toucher un
cylindre.

* Ne soudez jamais sur un cylindre sous pression :
provoquerait une explosion.

« Utilisez uniquement le gaz de protection approprié ainsi que
les régulateurs, tuyaux et raccords congus pour I'application
spécifique ; les conserver, ainsi que les piéces, en bon état.

cela

» Gardez toujours votre visage éloigné de la sortie d’un robinet
lorsque vous actionnez le robinet de la bouteille.

* Gardez le capuchon de protection en place sur la valve, sauf
lorsque la bouteille est utilisée ou connectée pour utilisation.
 Utilisez I'équipement approprié, les procédures correctes et
un nombre suffisant de personnes pour soulever et déplacer les
cylindres.

e Lisezetsuivezlesinstructions surles bouteilles de gazcomprimé,
I'équipement associé et la publication P-1 de la Compressed
Gas Association (CGA), ainsi que les réglementations locales..

Risque d’INCENDIE OU D’EXPLOSION.

* Ne placez pas I'appareil sur, sur ou a proximité de surfaces
combustibles.

* N’installez pas I'appareil a proximité d’objets inflammables.

» Ne surchargez pas les fils de votre batiment - assurez-vous que
votre systeme d’alimentation électrique est de taille adéquate et
protégé pour répondre aux besoins de cette unité.

UNE CHUTE D’UNITE peut causer des blessures.

» Sur les équipements lourds, utilisez uniquement I'anneau de
levage pour soulever l'unité, PAS le train de roulement, les
bouteilles de gaz ou autres accessoires.

» Utilisez un équipement de capacité adéquate pour soulever
l'unité.

» Si vous utilisez un chariot élévateur pour déplacer l'unité,
assurez-vous que les pointes du chariot élévateur sont
suffisamment longues pour dépasser le coté opposé de I'unité.
UNE SURUTILISATION peut provoquer une SURCHAUFFE DE
LEQUIPEMENT

» Prévoyez une période de refroidissement et suivez le cycle de
service nominal.

» Réduisez le courant ou le cycle de service avant de souder a
nouveau.

* Ne bloquez pas et ne filtrez pas le flux d’air vers I'appareil.

LES ETINCELLES VOLANTES peuvent provoquer des
blessures.

 Portez un écran facial pour protéger vos yeux et votre visage.

* Faconnez Iélectrode en tungsténe uniquement sur une
meuleuse dotée de protections appropriées dans un endroit sir
en utilisant la protection nécessaire du visage, des mains et du
corps.

 Les étincelles peuvent provoquer un incendie — éloignez les
produits inflammables.

Le FIL peut causer des blessures.

» N'appuyez pas sur la gachette de la torche avant d’avoir recu
ces instructions.

» Ne pointez pas la pointe de la torche vers une partie du corps,
d’autres personnes ou des objets métalliques lors du passage
du fil.

LES PIECES MOBILES peuvent vous blesser.

» Restez a I'écart de toute piece mobile, telle que les ventilateurs.
» Gardez toutes les portes, panneaux, couvercles et protections
fermés et en place.

» Demandez uniquement a des personnes qualifiées de retirer
les portes, les panneaux, les couvercles ou les protections pour
I'entretien si nécessaire.
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* Réinstallez les portes, les couvercles ou les protections une fois
la maintenance terminée et avant de rebrancher I'alimentation
d’entrée.

LES RAYONNEMENTS HAUTE FREQUENCE peuvent
provoquer des interférences.

* Les rayonnements haute fréquence (H.F.) peuvent interférer
avec la radionavigation, les services de sécurité, les ordinateurs
et les équipements de communication.

* Assurez-vous que seules des personnes qualifiees et
familiarisées avec les équipements électroniques installent
I'équipement.

« L'utilisateur est responsable de faire corriger rapidement par un
électricien qualifié tout probléme causé par l'installation.

» Assurez-vous que linstallation fait I'objet de contrbles et
d’entretien réguliers.

» Gardezles portes etles panneaux d’'une source haute fréquence
complétement fermés, maintenez I'éclateur aux points dans leur
fixation correcte, et mettez a la terre et protégez-le contre le
courant pour minimiser la possibilité d’interférence.

LE SOUDAGE A L’ARC peut provoquer des interférences.

+ L'énergie électromagnétique peut interférer avec les
équipements électroniques sensibles tels que les ordinateurs,
ou les équipements pilotés par ordinateur tels que les robots
industriels.

» Assurez-vous que tous les équipements dans la zone de
soudage sont électromagnétiquement compatibles.

» Pour réduire les interférences possibles, gardez les cables
de soudage aussi courts que possible, aussi rapprochés que
possible ou au sol si possible.

* Placez votre opération de soudage a au moins 100 métres de
tout équipement électroniquement sensible.

 Assurez-vous que la machine a souder est installée et mise a
la terre conformément a ce manuel.

» Si des interférences persistent, 'opérateur doit prendre des
mesures supplémentaires, comme déplacer le poste a souder,
utiliser des cables blindés, utiliser des filtres de ligne ou protéger
la zone de travail d’'une maniére ou d’une autre.

REDUCTION DES CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES

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

1. Gardez les cables aussi rapprochés que possible en les
tressant ou en les scotchant ou en utilisant un cache-céable.

2. Placez les céables sur le c6té et a I'écart de I'opérateur.

3. N’enroulez pas et ne suspendez pas les cables sur le corps.
4. Gardez les sources d’alimentation et les cables de soudage
aussi loin que possible.

5. Connectez la pince de masse a la piéce a usiner aussi pres

que possible de la soudure.
A proximité de produits inflammables, d’explosifs, de
hauteur, de liberté de mouvement restreinte, de contact
physique avec des piéces conductrices, d’environnements
chauds et humides qui réduisent la résistance électrique de la
peau humaine et des équipements. , respecter la prévention des
risques professionnels et les dispositions nationales et
internationales correspondantes.

3.- INSTRUCTIONS DE MISE EN SERVICE

INSTRUCTIONS DE MISE EN SERVICE

Remarque: Dans des environnements présentant un
risque accru de choc électrique et d’'incendie, comme a

La machine doit étre située dans un endroit sec et aéré avec
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au moins 15 cm de séparation de tout mur. L'équipement peut
glisser lorsqu’il est appuyé sur des surfaces avec une inclinaison
supérieure a 3°, il doit donc toujours étre placé sur une surface
plane et séche. Pour les emplacements sur des surfaces plus
raides, veuillez sécuriser la machine avec des chaines ou des
sangles.

Evitez de placer I'’équipement dans I'humidité ou sous la pluie.
Eviter I'entrée de copeaux d’acier a I'intérieur de la machine.

MONTAGE

L’équipement sera assemblé en respectant ses limites
environnementales et en le plagant de maniére appropriée.

CONNEXION RESEAU.

L’équipement est alimenté par le cable et le connecteur
fournis en standard a travers un interrupteur différentiel et un
interrupteur électromagnétique avec une caractéristique lente et
une intensité selon le tableau des caractéristiques techniques.
Toutes les connexions doivent avoir une connexion a la terre
standard et étre conformes a toutes les réglementations
électriques nationales.

En cas de raccordement a un générateur électrique, les besoins
en puissance indiqués dans les caractéristiques techniques
doivent étre respectés. Il sera pris en compte qu’un équipement
peut fonctionner avec un générateur d’'une puissance inférieure
a celle indiquée avec la limitation de l'utiliser a une intensité
maximale inférieure a celle nominale.

LIMITATION DES CONDITIONS ENVIRONNEMENTALES.

L’équipement doit étre installé en respectant sa classification
IP21, cela signifie que I'équipement est protégé au maximum
contre la chute verticale de gouttes d’eau et 'acces aux parties
dangereuses avec le doigt contre les corps solides étrangers de
@ 12,5 mm et plus.

L’équipement est préparé pour fonctionner dans la plage de
température de -15°C a 70°C, en tenant compte de la limitation
de la baisse de performance (facteur d’entrainement) a partir de
températures ambiantes supérieures a 40°C.

4.- MODE D’EMPLOI
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PLACEMENT ET TESTS.

Toutes les machines Stayer Welding de la série doivent étre
manipulées a I'aide de la poignée de transport.

Un espace libre d’'au moins 15 cm doit étre prévu autour de
I’équipement et une libre circulation de I'air doit étre assurée pour
une bonne dissipation de la chaleur. Avant chaque intervention,
le bon état et la bonne étanchéité de tous les éléments extérieurs
de I'équipement seront vérifiés : prise d’alimentation, cable,
menuiserie du boitier et bornes de connexion et interrupteurs.

CHANGEMENT D'OUTILS.

Toutes les machines Stayer Welding de la série sont équipées
d’un connecteur rapide DINSE d’'un demi-pouce pour les cables
de soudage. Pour retirer ou insérer le connecteur, il suffit de
tourner le connecteur d’un quart de tour vers la gauche ou la

droite.
A connecteur DINSE et assurez-vous que la connexion
avec le cable est en bon état et que la surface de
contact est propre. Une mauvaise épissure ou une connexion
sale donnera de mauvaises performances et fera surchauffer,

ATTENTION: Branchez toujours complétement le
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fondre ou briler le panneau avant.

PREPARATION DU CIRCUIT DE SOUDAGE MMA
Connectez le cable de terre a la soudeuse et a la piece a usiner,
le plus prés possible du point de travail.

Connectez le cable de la pince a électrode a la soudeuse et
montez I'électrode sur la pince.

Dans les équipements fournissant du courant continu, la plupart
des électrodes doivent étre connectées a la connexion positive.

Power cord

v:;./\

Electrode holder
with insulated handle

Welding cable
Electrode
F\/\‘O '=||11='

Workpiece O =

L

Earth

Work c¢lamp L

Earth

PREPARATION DU CIRCUIT DE SOUDAGE TIG

» Connectez le cable de terre a la soudeuse et a la piéce a usi-
ner, le plus prés possible du point de travail.

» Connectez le connecteur d’alimentation de la torche TIG a la
connexion négative de la soudeuse et montez I'électrode. Le
chalumeau doit étre équipé d’un robinet pour réguler le débit
de gaz.

» Raccorder le tube de gaz a la torche TIG a la sortie d’'un dé-
tendeur monté sur une bouteille de gaz de protection ARGON.

Power cord

Tungsten
electrode

’71‘
‘a, \
%, \
ey \
. Contact tube
Workpiece LO +
J__ Work clamp
Earth

LIMITES SUR LA TAILLE DES PIECES

La principale restriction sur la taille de la piece a souder est
son épaisseur, qui est limitée par la puissance de I'équipement.
A puissance plus élevée, vous pourrez réaliser des soudures
correctes (avec une pénétration adéquate du cordon de soudure)
sur des piéces plus épaisses. Le tableau suivant peut servir de
guide :

Gas nozzle (¢

Welding cable

FORME DE L’'UNION

@ (b) © @
5.- DETAILS DE L'OPERATION

MODES DE SOUDAGE.

Pour changer de mode de soudage, il faut appuyer sur
«7».
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MMA PULSE

Soudage a I'électrode par onde pulsée.

L'onde pulsée peut étre de 10 Hza 40 Hz. L'onde pulsée se répéte
périodiquement entre les valeurs d’ampéres sélectionnées et
zéro, le taux de répétition est donné en Hz. Cette soudure est
utilisée sur des profils étroits, donnant au matériau le temps de
refroidir dans chacun. période.

La rotation de « 6 » sélectionne les ampéres maximum et la
pression de « 6 » et la rotation sélectionne Hertz (Hz)

MMA SYN

Le soudage par électrode synergique facilite la configuration
des parametres, l'ajustement de [I'épaisseur de [I'électrode
a l'aide de « 8 » vous limite les amperes ou choisit et calibre
automatiquement la tension de sortie.

MMA MANUEL
Soudage a électrode traditionnel, avec « 6 » les ampéres de
sortie sont régulés.

TIG PULSE

Soudage a I'électrode de tungstene pulsé.

Il est nécessaire dutiliser la torche TIG spécifique a cet
équipement et du gaz Argon qui se connecte directement a la
torche.

L'onde pulsée peut étre comprise entre 10 Hz et 40 Hz. L'onde
pulsée se répéte périodiquement entre les valeurs d’ampeéres
sélectionnées et zéro, le taux de répétition est donné en Hz.

Cette soudure est utilisée sur des profils étroits, donnant au
matériau le temps de refroidir a chaque période.

La rotation de « 6 » sélectionne les ampéres maximum et la
pression de « 6 » et la rotation sélectionnent le

Hertz (Hz).

TIG

Soudage traditionnel a I'électrode de tungsténe

Il est nécessaire d'utiliser la torche TIG spécifique a cet
équipement et du gaz Argon qui se connecte directement a la
torche.

Pour le soudage MMA avec électrode, I'équipement dispose
de deux parameétres auto-ajustables qui facilitent la création du
cordon de soudure.

D’AUTRES PARAMETRES.

ENTRAINEMENT 2T/4T

Vous pouvez basculer entre 2T et 4T en appuyant sur « 9 ».

Mode 2T (2 temps)

Le soudage est activeé lorsque la gachette de la pince a électrode
(MMA HF) ou de la torche TIG (TIG HF) est enfoncée. Lorsque
vous relachez la gachette de la pince/torche, le soudage
s'arréte..

Mode 4T (4 temps)

ILe soudage s’active en appuyant une fois sur le bouton de la
pince a électrode (MMA HF) ou de la torche (TIG HF, TIG), pour
arréter le soudage, il est nécessaire d’appuyer a nouveau sur le
bouton.

LECTEUR HF

Le mode HF est activé et désactivé en appuyant sur « 10 ».
Avec HF activé, « ON ». Pour commencer le soudage, il n'est
pas nécessaire de toucher le matériau a souder avec I'électrode
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ou le tungsténe.

En activant le bouton de la pince a électrode ou de la torche TIG,
a une distance d’environ 1 cm, I'arc démarrera sans toucher le
matériau, ce qui rendra le démarrage plus facile et plus uniforme
et laissera un cordon de soudure de meilleure qualité.

ARC FORCE

Paramétre auto-ajustable qui facilite la stabilité du cordon de
soudure. L'équipement augmente ou diminue le courant si la
distance entre I'électrode et la piéce a souder augmente ou
diminue, en maintenant a tout moment le méme transfert de
chaleur entre I'électrode et la piéce a souder.

HOT START

Parametre auto-ajustable qui facilite le démarrage du cordon de
soudure. Au démarrage du soudage, le courant de sortie s’ajuste
automatiquement pour faciliter le démarrage du cordon.

6. INSTRUCTIONS D’ENTRETIEN ET DE

SERVICE

NETTOYAGE, ENTRETIEN, LUBRIFICATION,
AFFUTAGE.

* Ne démontez pas la machine sans autorisation, cela pourrait
'endommager.

» Lorsque vous déplacez la machine, assurez-vous qu’elle est
éteinte.

Ne bloquez pas le ventilateur de la machine en fonctionnement
et ne touchez pas la position du ventilateur. Vérifiez la ventilation
avant chaque utilisation.

* Pour nettoyer, débranchez toujours [I'équipement et
attendez au moins 10 minutes pour garantir la décharge des
condensateurs de puissance. Nettoyez régulierement votre
équipement de soudage pour éliminer la saleté, les débris ou
les copeaux métalliques qui pourraient obstruer la machinerie.
Nettoyez le boitier avec un chiffon Iégerement humide. En
fonction de la pollution du milieu de travail ou au moins toutes
les 1000 heures. Nettoyez I'intérieur avec de I'air comprimé sec,
en retirant le boitier supérieur et en éliminant la poussiére, la
pollution métallique et les peluches, en accordant une attention
particuliere aux dissipateurs thermiques et au ventilateur.
Utilisez une brosse douce ou de I'air comprimé pour nettoyer les
ventilateurs de refroidissement, les évents ou les filtres.

* Ne démontez pas la machine sans autorisation, cela pourrait
'endommager.

» Lorsque vous déplacez la machine, assurez-vous qu’elle est
éteinte.

Ne bloquez pas la ventilation de la machine en fonctionnement et
ne touchez pas la position de la ventilation. Vérifiez la ventilation
avant utilisation.

* Pour nettoyer, débranchez toujours I'équipement et attendre au
moins 10 minutes pour garantir la décharge des condensateurs
de puissance. Nettoyez régulierement votre matériel de soudage
pour éliminer les débris ou copeaux métalliques qui pourraient
obstruer la machinerie. Nettoyez le boitier avec une mousseline
légérement humide. En fonction de la pollution du milieu de travail
ou aux heures de toutes les 1000 heures. Nettoyez l'intérieur
avec de I'air comprimé sec, en retirant le caisson supérieur et
en éliminant la poussiére, la pollution métallique et les peluches,
selon une attention particuliére aux dissipateurs thermiques et
au ventilateur. Utilisez une brosse ou de I'air comprimé pour
nettoyer les bouches de refroidissement, les événements ou les
filtres.
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SERVICE DE REPARATION

Le service technique vous conseillera pour toutes vos questions
concernant la réparation et I'entretien de votre produit, ainsi
que sur les piéces de rechange. Des vues éclatées et des
informations sur les pieces de rechange peuvent également étre
obtenues sur Internet a I'adresse suivante :
info@grupostayer.com

Notre équipe de conseillers techniques se fera un plaisir de
vous guider quant a I'acquisition, I'application et le réglage des
produits et accessoires.

Liste des piéces remplagables par I'utilisateur.

Compte tenu de la complexité et du danger potentiel, une
intervention qualifiée est nécessaire, a [I'exception des
réparations mineures telles que l'inspection des connexions et le
remplacement de la fiche d’alimentation standard et I'inspection
des cébles de soudage, elles ne sont donc pas considérées
comme des piéces remplagables par l'utilisateur.
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Résolution des problémes
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Résolution des problémes

Mode Probléme Solution
EO01/F01 » Attendez que la soudeuse refroidisse a la température de
surchauffe fonctionnement.
E02/F02 « Vérifiez I'alimentation électrique et remplacez I'alimentation a

une tension raisonnable

EO08/F08

Surintensité
Tous les modes

« Eteignez le poste & souder et débranchez-le de la prise de
courant.

*Vérifiez le cordon d’alimentation et la fiche pour vous assurer
qu’ils ne sont pas endommagés.

* Nettoyer les bornes des cébles pour éliminer toute corrosion.

» Réglez l'intensité du courant a la valeur la plus basse.

EO09/F09
Court circuit

d’alimentation est anormale)

(La sortie est court-circuitée ou la ligne

» Séparez fermement la torche de soudage de la piéce a travailler
et éteignez le poste de soudage si nécessaire.

Accessoires spéciaux et piéces de rechange

Seuls des accessoires spéciaux et des pieces de rechange
approuvés par STAYER doivent étre utilisés. Seuls les accessoires
et piéces de rechange d’origine garantissent un service fiable de
I'appareil.
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Regras gerais de seguranga para ferramentas
eléctricas

1) Seguranca na area de trabalho
a)Mantenhaasuaareade trabalho limpaebem iluminada.
Desordem ou areas de trabalho com fraca iluminagdo podem
levar a acidentes.

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

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

2) Seguranca eléctrica

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

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

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

d) Nao utilize o cabo da ferramenta eléctrica para outros
fins como transporte, para pendurar a ferramenta
eléctrica, nem para puxar a ficha da tomada. Mantenha
o cabo afastado de calor, 6leo, cantos afiados ou partes
em movimento do aparelho. Cabos danificados ou torcidos
aumentam o risco de choques eléctricos.

e) Ao trabalhar com a ferramenta eléctrica ao ar livre, use
um cabo de extensao adequado para areas externas. O
uso de um cabo apropriado para areas externas reduz o
risco de choques eléctricos.

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

3) Seguranca de pessoas

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

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

c) Evite um accionamento involuntario. Assegure-se
de que a ferramenta eléctrica esteja desligada antes
de conecta-la a corrente eléctrica e/ou ao acumulador,
antes de apanha-la ou carrega-la. Manter o dedo sobre o
interruptor ao transportar a ferramenta eléctrica ou conectar
a ferramenta ja ligada a rede, pode levar a graves acidentes.
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d) Remover chaves de ajustes ou chaves de fenda,
antes de ligar a ferramenta eléctrica. Uma chave de fenda
ou chave de ajuste que se encontre numa parte moével do
aparelho, pode levar a lesoes.

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

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

g) Se for prevista a montagem de dispositivos de
aspiracao de po6 e de recolha, assegurese de que estdao
conectados e que sejam utilizados de forma correcta. A
utilizacao de um dispositivo de aspiracao de pd pode reduzir
0s riscos provocados pelo po.

h) Nao permita que a confianga obtida com o uso
frequente de ferramentas lhe faga ignorar os principios
gerais de seguranca. Uma acgéo descuidada pode resultar
em lesdes graves numa fracgéo de segundo.

i) Manter as pegas e as superficies de agarrar secas,
limpas e livres de 6leo e gorduras. As pegas deslizantes
e as superficies de agarrar nao permitem uma aderéncia
segura e o controlo da ferramenta em situagdes inesperadas.

4) Tratamento cuidadoso e utilizacdo de ferramentas
eléctricas

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

b) Nao utilize a ferramenta eléctrica se o interruptor nao
puder ser ligado nem desligado. Qualquer ferramenta
eléctrica que nao possa ser controlada através do interruptor
de ligar-desligar, € perigosa e deve ser reparada.

c) Puxe a ficha da tomada e/ou remova o acumulador
antes de efectuar ajustes na ferramenta, substituir
acessorios ou armazenar a ferramenta eléctrica. Esta
medida de segurancga evita que a ferramenta eléctrica seja
ligada acidentalmente.

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

e) Trate a sua ferramenta eléctrica com cuidado.
Verifique se as partes moveis funcionam perfeitamente
e ndo emperram, se ha pegas quebradas ou danificadas
que possam influenciar o funcionamento da ferramenta
eléctrica. Pegas danificadas devem ser reparadas
antes da utilizagdo da ferramenta. Muitos acidentes tem
como causa uma manutengado insuficiente das ferramentas
eléctricas.

f) Mantenha as ferramentas de corte sempre afiadas e
limpas. Ferramentas de cortes devidamente tratadas, com
cantos afiados travam com menos frequéncia e podem ser
controladas com maior facilidade.

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



PORTUGUES

DESCRIGAO DO EQUIPAMENTO

Este produto & um dispositivo para soldagem manual de metais
utilizando o calor produzido por um arco elétrico.
Tecnologicamente, o equipamento Stayer Welding € uma fonte
de alimentagéo elétrica para soldagem por meio de transferéncia
de energia de alta frequéncia gerenciada por l6gica de controle
inteligente.

Comparada a tecnologia tradicional, baseada em
transformadores operando na frequéncia da rede publica de
50Hz, a tecnologia Inverter Stayer Welding apresenta maior
densidade de poténcia por unidade de peso, maior economia e
possibilidade de controle automatico, instanténeo e preciso de
todos os pardmetros de soldagem.

Como resultado, vocé produzira mais facilmente uma soldagem
melhor com menor consumo e equipamentos mais leves do
que equipamentos equivalentes tradicionais baseados em
transformadores pesados.

Todos os equipamentos Stayer Welding da série TIG séo
adequados para soldagem com eletrodo revestido e soldagem
com tocha de eletrodo de tungsténio com protecéo de gas inerte.

DESCRIGAO ILUSTRADA DAS FUNGOES

Fig.1 PAINEL DE CONTROLE ( PRO MAX 185 HF / PRO MAX 230
HF):

1. Indicador LED de modo pulsado MMA

2. Indicador LED modo de sincronizagdo MMA

3. Indicador LED do modo MMA

Indicador LED Modo Pulsado TIG

Indicador LED Modo TIG

Regulador / botéo para alterar os pardmetros de corrente/
frequéncia

7. Seletor para alterar os modos

8. Seletor para selecionar o didametro do eletrodo
9

1

oo b«

Seletor para selegdo 2T/4T
0. Seletor para ativar HF (Alta Frequéncia)

Fig.2 EQUIPES PRO MAX 185 HF / PRO MAX 230 HF:

11. Ligar e desligar

12. Terminais de conexéo de cabo de soldagem DINSE 1/2”
13. Painel de exibi¢gdo de controle

14. Conexao elétrica do porta-eletrodo HF e tocha TIG HF
15. Alga de equipamento para transporte

Fig. 3 CABO SUPORTE DE ELETRODO / CABO DE TERRA COM
BRACADEIRA

16.
17.
18.
19.
20.

Cabo porta eletrodo

Regulador de poténcia / controle de alta frequéncia HF
Cabo terra com bracadeira

Conexao DINSE 1/2”

Conexao elétrica e regulacédo

Fig.4 Tocha HF 4m (Céd. 38.908) -Vendida separadamente.

21. Tocha HF 4m

22. Conexdo de GAS

23. Conexéo elétrica e regulagéo
24. Conexao DINSE 1/2”

1.INSTRUGOES DE SEGURANGA

LEIA AS INSTRUGOES.
* Leia e compreenda o Manual do Usuario completamente
antes de usar ou fazer manutencao na unidade.

» Use apenas pecas originais do fabricante.
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USO DE SiMBOLOS

PERIGO! - Indica uma situagao perigosa que, se nao for
evitada, resultara em morte ou ferimentos graves. Os
possiveis perigos sdo indicados nos simbolos anexos ou
explicados no texto.
E Indicador de temperatura

&‘t‘- Ventilador ou exaustor
2T/4T Controle em 2 e 4 tempos

HF Alta frequéncia

HZ Hertz

& Falha de equipamento.

VRD Dispositivo regulador de tensdo. *Diminui a tensdo sem

carga para ambientes Uumidos.

PERIGOS NA SOLDAGEMAARCO

AN
AN

Um choque ELETRICO pode te matar

Tocar em pecas eletricamente carregadas pode causar choque
fatal ou queimaduras graves. O eletrodo e o circuito de trabalho
estarao eletricamente energizados enquanto a saida da maquina
estiver ligada. O circuito de entrada e os circuitos internos da
maquina também estdo eletricamente energizados quando a
maquina é ligada. Ao soldar com equipamento automatico ou
semiautomatico, o arame, o carretel, a estrutura que contém
os rolos de alimentacdo e todas as pecas metalicas que
tocam o arame de soldagem estéo eletricamente energizados.
Equipamentos instalados incorretamente ou nao aterrados
representam um perigo muito sério.

Somente pessoas qualificadas devem instalar,

operar, manter e reparar esta maquina.

Durante a operagdao, mantenha todos afastados,
especialmente as criangas.

» N&o toque em pegas eletricamente energizadas.

* Use luvas de isolamento secas e sem folgas e protegao
corporal.

* |sole-se do trabalho e do solo usando tapetes ou coberturas
grandes o suficiente para evitar qualquer contato fisico com o
trabalho ou o solo.

* Ndo use a tomada CA em areas molhadas, se seus
movimentos estiverem restritos ou se houver risco de queda.

* Use a saida CA SOMENTE se exigido pelo processo de
soldagem.

» Se a saida CA for necessaria, use um controle remoto, se
houver algum na unidade.

* Precaugbes de segurancga adicionais sdo necessarias quando
qualquer uma das seguintes condi¢des elétricas perigosas
estiver presente em locais Umidos ou ao usar roupas
molhadas, em estruturas metélicas, como pisos, grades ou
andaimes; quando estiver em posigbes apertadas, como
sentado, ajoelhado, deitado ou quando houver um alto risco
de contato inevitavel ou acidental com a pega de trabalho ou
o solo.

* Desconecte a alimentacdo de entrada ou desligue o motor
antes de instalar ou fazer manutencao neste equipamento.

* Instale o equipamento e aterre-o de acordo com o manual do
operador e os codigos nacionais, estaduais e locais.

* Sempre verifique a fonte de aterramento - verifique e
certifique-se de que o fio terra de entrada de energia esteja
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conectado corretamente ao terminal de aterramento na
caixa de desconexdo ou que seu plugue esteja conectado
corretamente a tomada que esta aterrada. Ao fazer conexdes
de entrada, conecte primeiro o condutor de aterramento e
verifique novamente suas conexdes.

* Mantenha os cabos ou fios secos, livres de 6leo ou graxa e
protegidos de metais quentes e faiscas.

Inspecione frequentemente o cabo de entrada de alimentagao
em busca de danos ou fios desencapados. Substitua o cabo
imediatamente se estiver danificado - um cabo desencapado
pode matéa-lo.Apague todo equipo cuando no esté usandolo.

* Nao use cabos gastos, danificados, subdimensionados ou
conectados incorretamente.

* Nao enrole cabos em volta do corpo.

» Se for necessaria uma bragadeira de aterramento no trabalho,
faca a conex&o de aterramento com um fio separado.

» N&o toque no eletrodo se estiver em contato com o circuito
de trabalho ou de aterramento ou com outro eletrodo de uma
magquina diferente.

* Nao toque em dois porta-eletrodos conectados a duas
magquinas diferentes ao mesmo tempo, pois uma tenséo dupla
de circuito aberto estara presente.

* Use equipamentos bem conservados. Repare ou substitua
as pegas danificadas imediatamente. Faga a manutengéo da
unidade de acordo com o manual.

* Use cintas de seguranga para evitar quedas se estiver
trabalhando acima do nivel do solo.

* Mantenha todos os painéis e tampas no lugar.

» Fixe a bragadeira do cabo obra com bom contato metal com
metal na obra ou mesa de trabalho o mais proximo possivel
da solda.

* Armazene ou isole o grampo de aterramento quando nao
estiver conectado a peca de trabalho, para que ndo entre em
contato com nenhum metal ou objeto aterrado.

* Isole o grampo de aterramento quando n&o estiver conectado
a pega de trabalho para evitar que ele entre em contato com
objetos metalicos.

PE(;AS QUENTES podem causar queimaduras graves.
« N&o toque nas pegas quentes com as maos desprotegidas.

» Aguarde um periodo de resfriamento antes de trabalhar na
maquina.
» Para manusear pecgas quentes, use ferramentas apropriadas

e/ou use luvas e roupas de soldagem pesadas e isoladas para
evitar queimaduras.

* FUMO e GASES podem ser perigosos.

A soldagem produz fumaca e gases. Respirar esses vapores e
gases pode ser perigoso para a saude.

» Mantenha a cabega longe da fumacga. N&o respire fumaca.

» Se estiver em ambientes fechados, ventile a area e/ou use
ventilacdo forcada local antes do arco para remover fumos e
gases de soldagem.

» Se a ventilagéo for fraca, use um respirador de ar aprovado.

» Leia e compreenda as Fichas de Dados de Seguranca de
Materiais (MSDS) e as instrugdes do fabricante relativas a
metais, consumiveis, revestimentos, produtos de limpeza e
desengordurantes.

» Trabalhe em um espago fechado somente se estiver bem
ventilado ou usando um respirador de ar. Tenha sempre uma
pessoa treinada por perto. Os fumos e gases de soldagem
podem deslocar o ar e diminuir os niveis de oxigénio, causando

44

44

danos a saude ou morte. Certifique-se de que o ar seja seguro
para respirar.

* N&o solde em locais proéximos a operacdes de graxa, limpeza
ou pintura com spray. O calor e os raios do arco podem reagir
com os vapores e formar gases altamente téxicos e irritantes.

* Nao solde materiais de revestimento como ago galvanizado,
chumbo ou ago revestido com cadmio, a menos que o
revestimento tenha sido removido da area de soldagem, a
area esteja bem ventilada e enquanto vocé estiver usando um
respirador de fonte de ar. Revestimentos de qualquer metal
que contenha esses elementos podem liberar vapores téxicos
quando soldados.

OS RAIOS DO ARCO podem queimar os olhos e a pele.

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

* Use um capacete de soldagem aprovado com filtro de lente
apropriado para proteger seu rosto e olhos enquanto solda ou
observa, consulte os padrdes de seguranca ANSI Z49.1, Z87 .1,
EN175, EN379

» Use 6culos de seguranga aprovados com protegdo lateral.

» Use telas ou barreiras protetoras para proteger outras pessoas
contra flashes, reflexos e faiscas, alertando outras pessoas para
néo olharem para o arco.

» Use roupas de protecao feitas de material duravel e resistente
a chamas (couro, algodao grosso ou 1a) e protegéo para os pés.

O equipamento pode causar incéndio ou exploséo.

Soldar em recipientes fechados, como tanques, tambores
ou tubos, pode causar explosdo. Faiscas podem voar de
um arco de soldagem. Faiscas, pegas de trabalho quentes e
equipamentos quentes podem causar incéndios e queimaduras.
O contato acidental do eletrodo com objetos metalicos pode
causar faiscas, explosao, superaguecimento ou incéndio.
Verifique e certifique-se de que a area esteja segura antes de
iniciar qualquer soldagem.

* Remova todos os materiais inflamaveis num raio de 11 m do
arco de soldagem. Se isso nao for possivel, cubra-o bem com
capas aprovadas.

* N&o solde onde faiscas possam atingir materiais inflamaveis.
Proteja vocé e outras pessoas contra faiscas e metal quente.

« Esteja ciente de que faiscas de soldagem e materiais quentes
de soldagem podem passar através de pequenas rachaduras ou
aberturas em areas adjacentes.

» Sempre procure por fogo e mantenha um extintor por perto.

« Esteja ciente de que ao soldar no teto, piso, parede ou algum
tipo de separagao, o calor pode causar incéndio na parte oculta
que nao pode ser vista.

» Nao solde em recipientes fechados, como tanques, tambores
ou tubos, a menos que tenham sido devidamente preparados de
acordo com AWS F4.1.

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

» Conecte o cabo de trabalho a area de trabalho o mais préximo
possivel do local de soldagem para evitar que a corrente de
soldagem faca uma longa viagem, possivelmente através de
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pecas desconhecidas, causando choque elétrico, faiscas e risco
de incéndio.

» Nao utilize um soldador para descongelar tubos congelados.
* Remova o eletrodo do porta-eletrodo ou corte o fio de soldagem
préximo ao tubo de contato quando n&o estiver em uso.

» Use roupas de protegao isentas de 6leo, como luvas de couro,
camisa grossa, calgas justas, sapatos ou botas de cano alto e
boné.

» Afaste de vocé quaisquer combustiveis, como isqueiros de
butano ou fésforos, antes de iniciar a soldagem.

* Ap6s concluir o trabalho, inspecione a area para garantir que
esteja livre de faiscas, brasas e chamas.

* Use apenas os fusiveis ou disjuntores corretos. Ndo os
superdimensione ou os superdimensione.

» Siga os regulamentos da OSHA1910.252 (a) (2) (iv) e NFPA51B
para trabalho a quente e tenha um bombeiro e um extintor de
incéndio por perto.

METAL VOADOR OU ESCORIA PODE FERIR OS OLHOS

* Soldar, lascar, escovar com arame ou esmerilhar pode causar
faiscas e projecao de metal. Quando as soldas esfriam, elas
podem liberar escoria.

» Use Oculos de seguranga aprovados com protecdes laterais na
parte inferior da protegao facial.

0 ACUMULO DE GAS pode deixa-lo doente ou mata-lo.

* Desligue o gas protetor quando n&o estiver em uso.

» Sempre ventile em espagos fechados ou use um respirador de
substituicao de ar aprovado.

CAMPOS MAGNETICOS podem afetar dispositivos médicos
implantados.

* As pessoas que utilizam marcadores de ritmo e outros
dispositivos médicos implantados devem manter-se afastadas.
» As pessoas que utilizam dispositivos médicos implantados
devem consultar o seu médico e o fabricante do dispositivo
antes de iniciarem operagdes de soldadura por arco, soldadura
por pontos, goivagem, corte por plasma ou aquecimento por
inducgéo.

O RUIDO pode prejudicar sua audigao.
O ruido de alguns processos ou equipamentos pode prejudicar
sua audicao

*Use protegao auditiva aprovada se o nivel de ruido for muito
alto ou superior a 75 dBa.

CILINDROS podem estourar se danificados.

Cilindros contendo gés de protecédo possuem esse gas sob alta
pressdo. Se os cilindros estiverem danificados, podem explodir.
Como os cilindros normalmente fazem parte do processo de
soldagem, trate-os sempre com cuidado.

* Proteja os cilindros de gas comprimido contra calor excessivo,
choque mecanico, danos fisicos, escéria, chama, faiscas e
arcos.

* Instale e fixe os cilindros na posigao vertical, prendendo-os a
um suporte fixo ou suporte de cilindro para evitar que caiam ou
desmoronem.

» Mantenha os cilindros longe de soldagem ou circuitos elétricos.

» Nunca enrole a tocha de soldagem sobre um cilindro de gas.
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* Nunca permita que um eletrodo de soldagem toque em
qualquer cilindro.

* Nunca solde um cilindro de pressao: podera ocorrer uma
exploséo.

« Utilize somente gas de protecéo correto, bem como reguladores,
mangueiras e conexdes projetadas para a aplicagao especifica;
mantenha-os, assim como as pecas, em bom estado.

* Mantenha sempre o rosto afastado da saida da valvula ao
operar a valvula do cilindro.

* Mantenha a tampa protetora colocada sobre a valvula, exceto
quando o cilindro estiver em uso ou conectado para uso.

« Utilize o equipamento correto, os procedimentos corretos e um
numero suficiente de pessoas para levantar e movimentar os
cilindros.

« Leia e siga as instrugbes sobre cilindros de gas comprimido,
equipamentos associados e publicagdo P-1 da Compressed
Gas Association (CGA), bem como regulamentos locais..

Perigo de INCENDIO OU EXPLOSAO.
* Nao coloque a unidade sobre ou perto de superficies
combustiveis.

* Nao instale a unidade perto de objetos inflamaveis.

* Nao sobrecarregue os fios do seu edificio - certifique-se de
que o seu sistema de fornecimento de energia tem tamanho
adequado e esta protegido para atender as necessidades desta
unidade.

UMA UNIDADE QUE CAI pode causar ferimentos.

* Em equipamentos pesados, use apenas o olhal de elevagéo
para levantar a unidade, NAO o material rodante, cilindros de
gas ou outros acessorios.

 Utilize equipamento de capacidade adequada para levantar a
unidade.

« Se utilizar uma empilhadeira para mover a unidade, certifique-
se de que as pontas da empilhadeira sejam longas o suficiente
para se estenderem além do lado oposto da unidade.

O USO EXCESSIVO pode causar SUPERAQUECIMENTO DO
EQUIPAMENTO

» Permita um periodo de resfriamento e siga o ciclo de trabalho
nominal.

* Reduza a corrente ou o ciclo de trabalho antes de soldar
novamente.

» Nao bloqueie ou filtre o fluxo de ar para a unidade.

FAISCAS VOADORAS podem causar ferimentos.
» Use uma mascara facial para proteger os olhos e o rosto.

* Molde o eletrodo de tungsténio somente em uma esmerilhadeira
com protegdes apropriadas em um local seguro, usando a
protecdo necessaria para rosto, maos e corpo.

« Faiscas podem causar incéndio - mantenha afastados produtos
inflamaveis.

A LINHA pode causar ferimentos.
» Nao pressione o gatilho da tocha até receber estas instrugdes.
* Nao aponte a ponta da tocha para nenhuma parte do corpo,
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outras pessoas ou quaisquer objetos metalicos ao passar o fio.

AS PEGCAS MOVEIS podem causar ferimentos.
* Fique longe de quaisquer pegas moveis, como ventiladores.

* Mantenha todas as portas, painéis, tampas e protecdes
fechadas e no lugar.

» Solicite que apenas pessoas qualificadas removam portas,
painéis, tampas ou protegdes para manutencdo, conforme
necessario.

* Reinstale portas, tampas ou prote¢cées quando a manutengao
for concluida e antes de reconectar a alimentacao de entrada.
RADIAGAO DE ALTA FREQUENCIA pode causar
interferéncia.

* A radiagdo de alta frequéncia (H.F.) pode interferir na
radionavegacao, nos servicos de seguranga, nos computadores
€ nos equipamentos de comunicagao.

+ Certifique-se de que apenas pessoas qualificadas e
familiarizadas com equipamentos eletronicos instalem o
equipamento.

» O usuario é responsavel por que um eletricista qualificado
corrija prontamente quaisquer problemas causados pela
instalagao.

» Certifique-se de que a instalagdo receba verificagbes e
manutengao regulares.

* Manter as portas e painéis de uma fonte de alta frequéncia
completamente fechados, manter o centelhador nos pontos
em sua correta fixagéo, e aterrar e blindar contra corrente para
minimizar a possibilidade de interferéncias.

SOLDADURA A ARCO pode causar interferéncia.
» A energia eletromagnética pode interferir em equipamentos
eletrénicos sensiveis, como computadores, ou em equipamentos
controlados por computador, como robds industriais.

» Certifique-se de que todos os equipamentos na area de
soldagem sejam eletromagneticamente compativeis.

» Para reduzir possiveis interferéncias, mantenha os cabos de
soldagem o mais curtos possivel, 0 mais proximos possivel ou
no chéao, se possivel.

* Coloque sua operacéo de soldagem a pelo menos 100 metros
de distancia de qualquer equipamento que seja eletronicamente
sensivel.

* Certifique-se de que a maquina de solda esteja instalada e
aterrada de acordo com este manual.

» Se a interferéncia ainda ocorrer, o operador devera tomar
medidas extras, como mover a maquina de solda, usar cabos
blindados, usar filtros de linha ou proteger a area de trabalho de
uma forma ou de outra.

REDUCAO DE CAMPOS ELETROMAGNETICOS

Para reduzir campos magnéticos (EMF) na area de trabalho,
utilize os seguintes procedimentos:

1. Mantenha os cabos o mais proximos possivel entrelagando-
os ou prendendo-os com fita adesiva ou usando uma protegéo
para cabos.

2. Coloque os cabos de lado e afastados do operador.

3. Nao enrole ou pendure cabos sobre o corpo.
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4. Mantenha as fontes de energia e os cabos de soldagem o
mais longe possivel.
5. Conecte o grampo de aterramento a peca de trabalho o mais

préximo possivel da solda.
A inflamaveis, explosivos, altura, liberdade de movimento
restrita, contato fisico com pegas condutoras, ambientes
quentes e umidos que reduzem a resisténcia elétrica da pele
humana e do equipamento, observe prevencao de riscos
ocupacionais e as correspondentes disposi¢des nacionais e
internacionais.

Aviso: Em ambientes com maior risco de choque
elétrico e incéndio, como nas proximidades de produtos

3.-INSTRUCOES DE COMISSIONAMENTO

COLOCACAO

A maquina deve estar localizada em local seco e ventilado,
com pelo menos 15 cm de distancia de qualquer parede. O
equipamento pode escorregar quando apoiado em superficies
com inclinagéo superior a 3°, por isso deve ser sempre colocado
sobre uma superficie plana e seca. Para colocagbes em
superficies mais ingremes, prenda a maquina com correntes ou
correias.

Evite colocar o equipamento em locais umidos ou chuvosos.
Evite a entrada de cavacos de ac¢o no interior da maquina.

MONTAGEM

O equipamento serd montado respeitando seus limites

ambientais e posicionando-o de forma adequada.

CONEXAO DE REDE.

O equipamento é alimentado pelo cabo e conector fornecidos
de série através de uma chave diferencial e uma chave
eletromagnética de caracteristica lenta e intensidade conforme
tabela de caracteristicas técnicas. Todas as conexdes devem ter
uma conexao de aterramento padrédo e estar em conformidade
com todas as regulamentacdes elétricas nacionais.

No caso de ligagéo a gerador elétrico deverédo ser observadas
as necessidades de poténcia indicadas nas caracteristicas
técnicas. Sera levado em consideracdo que um equipamento
podera operar com gerador de poténcia inferior a indicada com a
limitagéo de utiliza-lo em intensidade maxima inferior a nominal.

LIMITACAO DAS CONDICOES AMBIENTAIS.

O equipamento deve ser instalado respeitando sua classificagéo
IP21, isso significa que o equipamento esta protegido no
maximo contra queda vertical de gotas d’agua e acesso a partes
perigosas com o dedo contra corpos soélidos estranhos de 12,5
mm @ e maiores.

O equipamento esta preparado para trabalhar na faixa de
temperatura de -15°C a 70°C, levando em consideragdo a
limitacdo da queda de desempenho (drive factor) a partir de
temperaturas ambientes acima de 40°C.

4.- INSTRUCOES DE OPERACAQ
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COLOCACAOQ E TESTES.

Todas as maquinas Stayer Welding da série devem ser
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manuseadas usando a alga de transporte.

Deve ser permitido um espaco livre de pelo menos 15 cm ao
redor do equipamento e deve ser garantida a livre circulagéo
de ar para a correta dissipagao do calor. Antes de cada trabalho
sera verificado o bom estado e a correta estanqueidade de todos
os elementos externos do equipamento: ficha de alimentagéo,
cabo, carpintaria da caixa e terminais de ligacdo e interruptores.

MUDANGA DE FERRAMENTAS

Todas as maquinas Stayer Welding da série possuem um

conector rapido DINSE de meia polegada para cabos de

soldagem. Para remover ou inserir o conector, basta girar o

conector um quarto de volta para a esquerda ou para a direita.

A série possuem um conector rapido DINSE de meia
polegada para cabos de soldagem. Para remover ou

inserir o conector, basta girar o conector um quarto de volta para
a esquerda ou para a direita.

ATENGAO: Todas as maquinas Stayer Welding da

PREPARACAO DO CIRCUITO DE SOLDAGEM MMA

Conectar o cabo terra ao soldador e a pega a ser processada, o
mais préximo possivel do ponto de trabalho.

Conecte o cabo da pinga do eletrodo ao soldador e monte o
eletrodo na pinca.

Em equipamentos que fornecem corrente continua, a maior par-
te dos eletrodos deve ser conectada a conexao positiva.

Power cord

':su_/\

Electrode holder
with insulated handle

Velding cable
Electrode
F\/—\D '=|'}=
Workpiece %O f—

Work clamp

L

Earth

Earth

PREPARACAQ DO CIRCUITO DE SOLDAGEM TIG

» Conectar o cabo terra ao soldador e a pega a ser processada,
0 mais préximo possivel do ponto de trabalho.

» Conecte o conector de alimentagéo da tocha TIG a conexéo
negativa do soldador e monte o eletrodo. A tocha deve estar
equipada com uma torneira para regular o fluxo de gas.

» Conectar o tubo de gas a tocha TIG na saida de um redutor de
pressao montado em um cilindro de gas de protegdo ARGON.

Power cord

Tungsten
electrode
3
I \

Gas nozzle (€
r,(, 4

‘o
Welding cable

I‘. £
= Contact tube
Workpiece LO .=||}=.
L Work clamp
Earth

Earth

LIMITES NO TAMANHO DA PECA DE TRABALHO

A principal restricdo quanto ao tamanho da peca a ser soldada é
a sua espessura, que ¢é limitada pela poténcia do equipamento.
Com maior poténcia vocé conseguira fazer soldas corretas
(com penetragédo adequada do cordao de solda) em pecas mais
grossas. A tabela a seguir pode servir como guia:
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FORMA DA UNIAO

(2) (b) (c) (d)

5.-DETALHES DA OPERACAO
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MODOS DE SOLDAGEM.

Para alternar entre os modos de soldagem é necessario
pressionar “7”.

MMA PULSADO

Soldagem de eletrodo usando onda pulsada.

A onda pulsada pode ser de 10 Hz a 40 Hz. A onda pulsada se
repete periodicamente entre os valores de ampere selecionados
e zero, a taxa de repeticdo é dada por Hz. Esta soldagem é
utilizada em perfis estreitos, dando tempo para o material esfriar
em cada um. periodo.

Girar “6” seleciona os amperes maximos e pressionar “6” e girar
seleciona Hertz (Hz)

MMA SYN

A soldagem sinérgica do eletrodo auxilia na configuragdo
dos parametros, ajustando a espessura do eletrodo usando
“8” limita os amperes ou escolhe e calibra a tensdo de saida
automaticamente.

MMA MANUAL
Soldagem com eletrodo tradicional, com “6” os amperes de
saida sao regulados.

TIG PULSADO

Soldagem com eletrodo pulsado de tungsténio.

E necessaria a utilizacdo de tocha TIG especifica para este
equipamento e gas Argdnio que é conectado diretamente na
tocha.

A onda pulsada pode ser de 10 Hz a 40 Hz. A onda pulsada se
repete periodicamente entre os valores de ampere selecionados
e zero, a taxa de repetigéo € dada por Hz.

Essa soldagem é utilizada em perfis estreitos, dando tempo
para o material esfriar a cada periodo.

Girar “6” seleciona os amperes maximos e pressionar “6” e girar
seleciona o

Hertz (Hz).

TIG

Soldagem tradicional com eletrodo de tungsténio

E necessaria a utilizacdo de tocha TIG especifica para este
equipamento e gas Argdnio que é conectado diretamente na
tocha.

Para soldagem MMA com eletrodo, o equipamento possui dois
parametros autoajustaveis que facilitam a confecgéo do cordao
de soldagem.

OTROS PARAMETROS.

ACIONAMENTO 2T/4T

Vocé pode alterar entre 2T e 4T pressionando “9”.
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Modo 2T (2 tempos)

A soldagem é ativada enquanto o gatilho da pinca do eletrodo
(MMA HF) ou da tocha TIG (TIG HF) é pressionado. Ao soltar o
gatilho da pinga/tocha, a soldagem sera interrompida.

Modo 4T (4 tempos)

IAsoldagem é ativada pressionando uma vez o botdo da pinga do
eletrodo (MMA HF) ou da tocha (TIG HF, TIG), para interromper
a soldagem é necessario pressionar novamente o botao.

UNIDADE HF

O modo HF ¢ ativado e desativado pressionando “10”.

Com HF ativado, “ON”. Para iniciar a soldagem n&o é necessario
tocar no material a ser soldado com o eletrodo ou tungsténio.
Ao acionar o botao da pinga do eletrodo ou da tocha TIG, a uma
distancia de aproximadamente 1cm, o arco iniciara sem tocar no
material, tornando o inicio mais facil e uniforme e deixando um
cordao de solda de maior qualidade.

ARC FORCE

Parametro autoajustavel que facilita a estabilidade do cordao
de soldagem. O equipamento aumenta ou diminui a corrente
se a distancia do eletrodo a pecga a ser soldada aumentar ou
diminuir, mantendo sempre a mesma transferéncia de calor
entre o eletrodo e a peca a ser soldada.

HOT START

Parametro autoajustavel que facilita o inicio do corddo de
soldagem. Ao iniciar a soldagem, a corrente de saida se
autoajusta para facilitar o inicio do cordéo.

6. INSTRUCOES DE MANUTENCAO E
SERVICO

LIMPEZA, MANUTENCAO, LUBRIFICACAOQ, AFIACAO.

» Nao desmonte a maquina sem autorizagdo, pois pode danifica-
la.

* Ao mover a maquina, certifique-se de que ela esteja desligada.
Nao bloqueie o ventilador da maquina em funcionamento nem
toque na posigédo do ventilador. Verifique a ventilagdo antes de
cada utilizagao.

« Para limpar, sempre desconecte o equipamento e aguarde pelo
menos 10 minutos para garantir a descarga dos capacitores de
poténcia. Limpe regularmente seu equipamento de soldagem
para remover sujeira, detritos ou lascas de metal que possam
entupir o maquinario. Limpe a caixa com um pano levemente
umido. Dependendo da poluigdo do ambiente de trabalho ou pelo
menos a cada 1000 horas. Limpe o interior com ar comprimido
seco, retirando a carcaga superior e eliminando poeira, poluigéo
metalica e fiapos, prestando atengdo especial aos dissipadores
e ventilador. Use uma escova macia ou ar comprimido para
limpar ventiladores, aberturas de ventilagéo ou filtros.

* Inspecione regularmente os cabos de soldagem quanto a
danos ou desgaste. Substitua quaisquer cabos que apresentem
sinais de danos, como desgastes, rachaduras ou rachaduras.

« Verifique regularmente se ha desgaste nos consumiveis, como
pontas, bicos e eletrodos. Substitua quaisquer consumiveis
que estejam danificados ou gastos. O uso de consumiveis
danificados pode afetar negativamente a qualidade de suas
soldas.
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Verifique regularmente a pressao e os vazamentos do cilindro de
gas. Substitua o cilindro de gas se estiver vazio ou danificado.

* Quando néo estiver utilizando o equipamento de soldagem,
guarde-o em local limpo, seco e seguro. Mantenha o
equipamento coberto para protegé-lo contra poeira, umidade e
outros fatores ambientais.

Verifique as especificacdes da fiagcdo de saida da maquina de
solda, sua firmeza e se os parafusos de conexdo do cabo ndo
estdo corroidos ou corroidos. Nao provoque curto-circuito no
bico condutor e na pega de trabalho. O curto-circuito queimara
0 bico condutor. Uma vez queimado, deve ser substituido, caso
contrario afetara a qualidade da soldagem.

» O equipamento ndo requer manutengéo especifica por parte
do usuario, e o uso cuidadoso dentro dos limites ambientais
de uso é a melhor garantia de longos anos de servico seguro.
Recomenda-se enviar o equipamento aos servigos técnicos a
cada 3.000 horas de trabalho ou a cada 3 anos para verificagdo
e recalibracgéo.

SERVICO DE REPARO

O servigo técnico ira aconselha-lo sobre qualquer duvida que
possa ter sobre a reparagdo e manutengdo do seu produto,
bem como sobre pegas de substituicdo. Desenhos explodidos
e informagdes sobre pecas de reposicao também podem ser
obtidos na internet em:

info@grupostayer.com

Nossa equipe de consultores técnicos tera prazer em orienta-lo
na aquisigao, aplicagao e adequagéao de produtos e acessorios.

Lista de pecas substituiveis pelo usuario.

Dada a complexidade e perigo potencial, € necessaria uma
intervengdo qualificada, exceto para pequenas reparagoes,
como inspegcao de ligagbes e substituicdo da ficha de
alimentagao padrao e inspecgao de cabos de soldadura, pelo que
ndo sao consideradas pegas substituiveis pelo utilizador.
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Resolugao de problemas

Modo Problema

Solugao

EO01/F01
superaquecimento

* Aguarde até que o soldador esfrie até a temperatura
operacional.

Sobre corrente
Todos os modos

E02/F02 « Verifique a fonte de alimentagéo e substitua a alimentagao por
Tensé&o de entrada muito alta ou muito uma tensao razoavel
baixa
* Desligue a maquina de solda e desconecte-a da tomada.
E08/F08 *Verifique o cabo de alimentacao e a ficha para se certificar de

que nao estao danificados.
* Limpe os terminais dos cabos para remover qualquer corrosao.
* Ajuste a intensidade da corrente para o valor mais baixo.

E09/F09
Curto circuito
(A saida esta em curto-circuito ou a linha
de alimentacédo esta anormal)

*Separe firmemente a tocha de soldagem da peca de trabalho e
desligue a maquina de solda, se necessario.

Acessorios especiais e pegas de reposicao
STAYER devem ser utilizados. Somente acessorios e pegas de
reposicao originais garantem um servigo confiavel do dispositivo.
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Vseobecné bezpecnostni pokyny pro elektrické ru¢ni naradi
1) Bezpecénost na pracovisti

a) Udrzujte pracovisté vzdy Cisté a radné osvétlené. Nepora-
dek na pracovisti nebo nedostate¢né osvétleni jsou velice nebe-
zpec€né a byvaji €astou pficinou nehod. Pfed zahajenim prace
se ve vlastnim zajmu ujistéte, ze prostfedi, v némz pracujte, je
Cisté a dostateCné osvétlené.

b) Nepouzivejte elektrické naradi v prostredi s nebezpecim
vybuchu, tak jako na mistech, kde se vyskytuji hofrlavé
kapaliny, plyny nebo prach. V elektrickém nafadi vznikaji jis-
kry, které mohou zapalit prach nebo vypary.

c) Udrzujte déti a okolostojici osoby v bezpeéné vzdalenosti
od pracovisté. Zabrarite tomu, aby okolostojici osoby a prede-
vS§im déti, pfiSly do kontaktu se strojem, prodluZzovacim nebo
pfivodnim kabelem. Udrzujte je vzdy v dostateéné vzdalenosti
od pracovniho mista, ohly by Vas pfi praci rovnéz rozptylovat a
mohlo dojit ke ztraté kontroly nad strojem.

2) Elektricka bezpecnost

a) Vidlice pfivodniho kabelu elektrického ruéniho

naradi musi odpovidat pouzivanému zdroji napajeni, resp.
sitové zasuvce. V zadném pripadé neupravujte sami vidli-
ci kabelu, popf. zasuvku na pfistroji jinym zpisobem, nez
byly dodany vyrobcem. Nikdy nepouzivejte adaptéry v pri-
padé naradi, které je uzemnéno. Poskozeny nebo neodborné
modifikovany kabel vytvafi znaéné riziko zasazeni elektrickym
proudem.

b) Chrante se pied zasahem elektrickym proudem a vyvaru-
jte se dotyku téla s uzemnénymi predméty, jako

napr. potrubi, télesa uUstredniho topeni, sporaky a chlad-
nicky. Nebezpeci zasahu elektrickym proudem se zvysuje,
pokud Vase télo je v kontaktu se zemi.

c) Nevystavujte elektrické naradi desti, vihku nebo mokru.
Necdistéte pfistroj pomoci hadice nebo pfimym proudem vody.
Voda, ktera se dostane do pfistroje, zvySuje riziko zasazeni ele-
ktrickym proudem.

d) Nepouzivejte pfivodni kabel k jinym tGi¢eltim, nez je urcen.
Nevytrhavejte kabel ze zasuvky pfi odpojovani ze zdroje na-
pajeni, kabel odpojte vzdy tahem za vidlici. Nikdy netahej-
te, nepresunujte nebo neprenasejte zarizeni za kabel, kabel
nepouzivejte misto prepravniho madla, nezavirejte dvere,
pokud po podlaze prochazi kabel z jedné mistnosti do dru-
hé a netahejte kabel kolem ostrych hran a rohll. Zamezte
kontaktu kabelu s horkymi plochami, pohybujicimi se pred-
méty, oleji, kyselinami, louhy atd. PoSkozené nebo zapletené
kabely zvysuji riziko zasazeni elektrickym proudem.

e) Pfi praci ve venkovnim prostredi pouzivejte pouze
prodluzovaci kabely, které jsou oznaceny jako vhodné pro
venkovni pouziti. Oznac¢eni pouziti kabelu naleznete vzdy
na daném vyrobku. Pouziti odpovidajiciho kabelu pro venkovni
prostfedi snizuje riziko zasazeni elektrickym proudem.

f) V pripadé nutnosti pouziti stroje ve v hkém prostredi
pouzivejte vyhradné pro napajeni kabel ve spojeni s prou-
dovym chraniéem. Pouziti odpovidajiciho proudového chranice
snizuje riziko zasazeni elektrickym proudem.

3) Bezpecnost obsluhy a okolostojicich osob

a) Pfi pouzivani elektrického naradi bud'te obezretni, vénuj-
te pozornost tomu, co pravé délate, soustied’te se a strizlivé
uvazujte. Nepracujte s elektrickym naradim, jste-li unaveni
nebo jste-li pod vlivem drog, alkoholu nebo Iékl. Rozptyleni
pfi praci s nafadim muaze zpUsobit ztratu kontroly a vazné zrané-
ni.

b) Pouzivejte osobni ochranné pracovni pomicky a v kaz-
dém pripadé ochranné pracovni bryle. Riziko pracovniho
Urazu nebo poranéni se vyrazné snizuje, pokud v zavislosti
na dané praci, pouzivate osobni ochranné pracovni pomucky
jako ochrannou protiprachovou masku, pracovni boty s protis-
kluzovou podrazkou, pracovni helmu nebo §tit proti prachu a
Ulomkim opracovavaného materidlu, které odletuji pfi praci a
prostfedky pro ochranu sluchu.

c) Zabrante nechténému spusténi pristroje. Ujistéte se vzdy,
ze spinac pristroje je prepnut do polohy vypnuto pred tim,
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nez zarizeni pripojite do sité nebo nez do néj zacnete vkla-
dat akumulator. V pripadé preruseni dodavky elektrického
proudu, napr. kdyz dojde k vypadku proudu, vybiti akumula-
toru, vytrzeni kabelu ze zasuvky nebo vyhozeni pojistek
piepnéte spinac pristroje do polohy vypnuto. Pfedejdete tim
nechténému spusténi stroje. Tuto zasadu dodrzujte i b&€hem pfe-
pravy, pfenaseni nebo skladovani stroje. Jinak se vystavujete ri-
ziku poranéni nebo Urazu obsluhy, okolostojicich osob, nehody,
materialnich 8§kod, a to v pfipadé nechténého spusténi tim, ze
pfistroj uchopite za tlagitko spinace nebo jej prenasite s prstem
na spinadi.

d) Pred zapnutim naradi odstraite vSechny sefizovaci nas-
troje nebo klice. Sefizovaci nastroj nebo kli¢, ktery
ponechate pripevnén k otacejici/pohybujici se ¢asti elektric-
kého naradi, muze byt pri¢inou poranéni osob. Pravidelné
zarizeni pred jeho spusténim proto vzdy zkontrolujte.

e) Vyvarujte se nepfirozeného a riskantniho drzeni téla.
Neprecenujte se, pracujte jen tam, kam bezpecné dosah-
nete. PFi praci udrzujte stabilni postoj a pevné drzte nara-
di obéma rukama. Naradi je vzdy lépe a bezpecnéji ovladano,
pokud je vedeno obé&éma rukama. Budete tak l1épe a bezpelnéji
ovladat elektrické naradi v nepfedvidanych situacich.

f) Oblékejte se vhodnym zpuisobem. Nepouzivejte volné
odévy ani Sperky. Dbejte na to, aby vase vlasy, odév a ruka-
vice byly dostatec¢né vzdaleny od pohybujicich se ¢asti. Vol-
né odévy, Sperky a dlouhé vlasy mohou byt zachyceny pohybu-
jicimi se ¢astmi. Pfi praci ve venkovnim prostfedi se doporucuje
pouzivat protiskluzovou pracovni obuv. Pokud mate dlouhé
vlasy, pouzivejte pro vlastni bezpecnost vhodnou Eepici nebo
jinou pokryvku hlavy.

g) Jsou-li k dispozici prostiredky pro pripojeni zafizeni k od-
savani a sbéru prachu, zajistéte, aby takova zarizeni byla
pFipojena a spravné pouzivana. Pouziti prostfedkd k odsavani
prachu snizuje rizika ohrozeni zdravi obsluhy a okolostojicich
osob prachem.

4) Pokyny pro bezpec¢né zachazeni a provoz

Nepretézujte toto zafizeni. Pouzivejte vzdy vhodné naradi
pro provadénou praci. Vhodny vybér naradi a pouziti v rezi-
mu, pro ktery je stroj zkonstruovan, praci usnadni, dokoncite ji
rychleji a bezpecnéji.

b) Nepouzivejte nikdy elektronaradi, jehoz spinac je vadny.
Elektronaradi, které nelze zapnout ¢i vypnout pomoci spinace je
nebezpecné a musi byt opraveno.

c) Pred jakymkoliv sefizovanim, vyménou prisluSenstvi
nebo pred uskladnénim elektrického naradi je nutno vyta-
hnout vidlici ze sitové zasuvky a/nebo odpojit akumulator
z elektrického naradi. Timto preventivnim bezpeénostnim opa-
tfenim se omeazi riziko nechténého nahodilého spusténi elektric-
kého naradi.

d) Nepouzivané elektrické naradi vzdy skladujte mimo do-
sah déti. Zaroven zamezte, aby osoby, které nebyly sezna-
meny s témito pokyny a neumi s elektronaradim pracovat,
jej pouzivaly. Elektrické naradi je v rukou nezku$enych uziva-
teld nebezpecné.

e)Elektrické naradi a prisluSenstvi je nutno s nejvyssi péci
udrzovat. Je treba kontrolovat sefizeni pohybujicich se ¢as-
ti a jejich pohyblivost, soustiedit se na praskliny, ziomené
soucasti a jakékoliv dalSi okolnosti, které mohou ohrozit
funkci elektrického naradi. Pokud naradi nebo jeho kompo-
nenty jsou poskozeny, pired kazdym dalSim pouzitim je nut-
no zajistit opravu. Mnoho nehod je zpusobeno nedostate¢né
udrzovanym elektrickym naradim.

f) Prislusenstvi a upinaci zafizeni je nutno udrzovat ostré
a Cisté. Spravné udrzované a naostfené nastroje se s mensi
pravdépodobnosti zachyti za material nebo se zablokuji a prace
s nimi se snaze kontroluje.

g)Elektrické ru€ni naradi, pfisluSenstvi, pracovni nastroje
atd. je nutno pouzivat v souladu s navodem k pouziti a té-
mito bezpecénostnimi pokyny takovym zplisobem, jaky byl
predepsan pro konkrétni elektrické zarizeni s ohledem na
dané podminky a druh provadéné prace. Pouzivani elektric-
kého naradi k provadéni jinych ¢innosti, nez pro jaké bylo urce-
no, maze vést k nebezpeénym situacim.
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POPIS VYBAVENI

Tento vyrobek je zafizeni pro ruéni svarovani kovli pomoci tepla
vytvareného elektrickym obloukem.

Technologicky je zafizeni Stayer Welding zdrojem elektrického
napajeni pro svarovani prostfednictvim vysokofrekvenéniho
pfenosu energie fizeného inteligentni Fidici logikou.
Technologie Inverter Stayer Welding pfedstavuje oproti tradi¢ni
technologii, zalozené na transformatorech pracujicich na
frekvenci verejné sité 50Hz, vétsi hustotu vykonu na jednotku
hmotnosti, vétSi hospodarnost a moznost automatické, okamzité
a presné kontroly v8ech svafovacich parametru.

Vysledkem je, Ze budete snadnéji vyrabét lepsi svarovani s nizsi
spotfebou a leh&im zafizenim nez tradi¢ni ekvivalentni zafizeni
na bazi tézkého transformatoru.

VSechna zafizeni Stayer Welding fady TIG jsou vhodna pro
svafovani obalenou elektrodou a svafovani wolframovou
elektrodou hofakem s ochranou inertnim plynem.

ILUSTROVANY POPIS FUNKCI
Obr.1 KONTROLNi PANEL ( PRO MAX 185 HF / PRO MAX 230 HF):

1. LED indikator pulzniho rezimu MMA

2. LED indikator MMA syn méd

3. LED indikator rezimu MMA

4. LED indikator Pulzni rezim TIG

5. LED indikator Rezim TIG

6. Regulator / Tla¢itko pro zménu parametrt proudu/frekvence
7. Voli¢ pro zménu rezima

8. \Voli¢ pro vybér priméru elektrody

9. Voli¢ pro vybér 2T/4AT

10. Voli¢ pro aktivaci HF (vysoké frekvence)

Obr.2 VYBAVENI PRO MAX 185 HF / PRO MAX 230 HF:

11. Interruptor de encendido y apagado

12. Bornas de conexion de los cables de soldadura DINSE 1/2
13. Panel Display de control

14. Conexion eléctrica portaelectrodos HF y antorcha TIG HF
15. Asa del equipo para transporte

Obr.3 KABEL DRZAKU ELEKTRODY / ZEMNICi KABEL SE
SVORKOU

16. Kabel drzaku elektrody

17. Regulator vykonu / vysokofrekvenéni fizeni
18. Zemnici kabel se svorkou

19. Pripojeni DINSE 1/2”.

20. Elektrické pfipojeni a regulace

Obr..4 TIG HF STAYER TORCH

21. 4m vysokofrekvenéni svitilna (kéd 38.908) -Prodava se
samostatné.

22. Pfipojeni PLYNU

23. Elektrické pfipojeni a regulace

24. Pripojeni DINSE 1/2”.

1.BEZPECNOSTNI POKYNY

PRECIST INSTRUKCE.
» Pfed pouzitim nebo servisem jednotky si kompletné prectéte
uzivatelskou pfiruc¢ku a pochopte ji.

» Pouzivejte pouze originalni dily vyrobce.

POUZITi SYMBOLU

NEBEZPECI! - Oznaéuje nebezpeénou situaci, ktera, pokud
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se ji nevyhnete, bude mit za nasledek smrt nebo vazné
zranéni. Mozna nebezpeci jsou zobrazena na doprovodnych
symbolech nebo vysvétlena v textu.

f Ukazatel teploty

3;: Ventilator nebo odtahovy ventilator
2T/4T Ovladani ve 2 a 4 taktech
HF  Vysoka frekvence
HZ Hertz
& Selhani zafizeni.
VRD Zafizeni regulatoru napéti. *Snizuje napéti naprazdno

pro vihké prostiedi.

NEBEZPECI PRI OBLOUKOVEM SVAROVANI

AN
AN

ELEKTRICKY raz vas muze zabit

» Dotyk elektricky nabitych ¢asti pod proudem muize zpUsobit
smrtelny Sok nebo tézké popaleniny. Elektroda a pracovni
obvod jsou pod napétim, dokud je zapnuty vystup stroje.
Vstupni obvod a vnitfni obvody stroje jsou také pod napétim,
kdyz je stroj zapnuty. PFi svafovani automatickym nebo
poloautomatickym zafizenim jsou drat, civka, ram obsahujici
podavaci valeCky a vSechny kovové ¢asti, které se dotykaji
svafovaciho dratu, pod napétim. Nespravné nainstalované
nebo neuzemnéné zafizeni predstavuje velmi vazné
nebezpedi.

Tento stroj smi instalovat, obsluhovat, udrzovat a
opravovat pouze kvalifikované osoby.

Béhem vasi operace drzte vSechny mimo dosah,
zejména déti.

» Nedotykejte se ¢asti pod proudem.
» Pouzivejte suché izola¢ni rukavice bez mezer a ochranu téla.

* |zolujte se od prace a zemé pomoci dostate¢né velkych
koberch nebo krytl, aby se zabranilo jakémukoli fyzickému
kontaktu s dilem nebo zemi.

* Nepouzivejte sitovou zasuvku ve vlhkych prostorach, pokud
mate omezeny pohyb nebo pokud vam hrozi pad.

* AC vystup pouzivejte POUZE, pokud to vyzaduje svarovaci
proces.

* Pokud je vyzadovan AC vystup, pouzijte dalkovy ovladac,
pokud je na jednotce pfitomen.

» Dodatecna bezpecnostni opatfeni jsou vyzadovana, pokud se
ve vlhkych prostorach nebo pfi noSeni mokrého obleéeni, na
kovovych konstrukcich, jako jsou podlahy, mfize nebo leSeni,
vyskytuje néktery z nasledujicich nebezpeénych elektrickych
stavu; v tésnych polohach, jako je sezeni, kle¢eni, lezeni nebo
kdyz existuje vysokeé riziko nevyhnutelného nebo nahodného
kontaktu s obrobkem nebo zemi.

» Pfed instalaci nebo servisem tohoto zafizeni odpojte vstupni
napajeni nebo vypnéte motor.

* Nainstalujte zafizeni a uzemnéte jej v souladu s navodem k
obsluze a narodnimi, statnimi a mistnimi pfedpisy.

» Vzdy zkontrolujte zdroj uzemnéni - zkontrolujte a ujistéte se,
Ze zemnici vodi€¢ napajeciho vstupu je spravné pfipojen k
zemnici svorce na odpojovaci skfifice nebo Ze jeho zastrcka
je spravné pfipojena k uzemnéné zasuvce. Pfi provadéni
vstupnich pfipojeni nejprve pfipojte zemnici vodi¢ a znovu
zkontrolujte pfipojeni.Udrzujte Snlry nebo draty suché, bez
oleje nebo mastnoty a chranéné pred horkym kovem a jiskrami.
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- Casto kontrolujte napajeci kabel, zda neni poskozeny nebo
zda neni obnazeny drat. Pokud je kabel poSkozen, okamzité
jej vyménite - hola $fidra vas muze zabit.

* Vypnéte v8echna zafizeni, kdyz je nepouZzivate.

* Nepouzivejte kabely, které jsou opotiebované, poSkozené,
poddimenzované nebo nespravné pfipojené.

» Neomotavejte kabely kolem téla.

» Pokud je pfi praci vyzadovana zemnici svorka, provedte
uzemneéni samostatnym vodic¢em.

Nedotykejte se elektrody, pokud jste v kontaktu s pracovnim
nebo uzemrovacim obvodem nebo jinou elektrodou jiného
stroje.

Nedotykejte se sou¢asné dvou drzaku elektrod pfipojenych
ke dvéma raznym strojlim, protoZe pak bude pfitomno dvoijité
napéti naprazdno.

Pouzivejte dobfe udrzované vybaveni. Poskozené dily ihned
opravte nebo vyménte. Jednotku udrzujte podle navodu.
PouZivejte bezpecnostni popruhy, abyste zabranili padu,
pokud pracujete nad Urovni zemé.

» Udrzujte vSechny panely a kryty na miste.

» Upevnéte svorku pracovniho kabelu s dobrym kontaktem kov
na kov k pracovnimu nebo pracovnimu stolu co nejblize svaru.

Uskladnéte nebo izolujte zemnici svorku, kdyz neni pfipojena
k obrobku, aby se nedostala do kontaktu s Zadnym kovem
nebo uzemnénym predmétem.

» Pokud neni zemnici svorka pfipojena k obrobku, izolujte ji,
abyste zabranili jejimu kontaktu s kovovymi pfedméty.

HORKE CASTI mohou zpUsobit vazné popaleniny.
» Nedotykejte se horkych &asti holyma rukama.

» Pfed praci na stroji nechte vychladnout.

* Pro manipulaci s horkymi dily pouZivejte vhodné nastroje
a/nebo noste tézké, izolované svaretské rukavice a odeév,
abyste predesli popaleni.

+ KOUR a PLYNY mohou byt nebezpeéné.

PFi svafovani vznika kouf a plyny. Vdechovani téchto vyparQ a
plynt maze byt nebezpecné pro vase zdravi.

+ Udrzujte hlavu mimo kouf. Nevdechujte kouf.

» Pokud jste uvnitf, vyvétrejte prostor a/nebo pouzijte mistni
nucenou ventilaci pfed obloukem k odstranéni vypar a plynd
ze svafovani.

* Pokud je ventilace $patnd, pouZijte schvaleny vzduchovy
respirator.

* Prectéte si a pochopte bezpeénostni listy materialu (MSDS) a
pokyny vyrobce tykajici se kovu, spotfebniho materialu, natéra,
Cisticich a odmastovacich prostfedkd.

* Pracujte v uzavieném prostoru, pouze pokud je dobfe vétrany
nebo pokud mate nasazeny respirator. VZdy méjte nablizku
proskolenou osobu. Vypary a plyny ze svafovani mohou vytlacit
vzduch a sniZzit hladinu kysliku a zpUsobit poSkozeni zdravi nebo
smrt. Ujistéte se, Ze vzduch je bezpe&ny k dychani.

» Nesvarujte v blizkosti mazacich, Ccisticich nebo stfikacich
operaci. Teplo a paprsky oblouku mohou reagovat s vypary a
vytvaret vysoce toxické a drazdivé plyny.

» Nesvafujte na natérovych materialech, jako je pozinkovana
ocel, olovo nebo ocel potazena kadmiem, pokud nebyl natér
z oblasti svafovani odstranén, prostor je dobfe vétrany a
pokud mate nasazeny respirator se zdrojem vzduchu. Povlaky
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jakéhokoli kovu obsahujici tyto prvky mohou pfi svarovani
uvolnovat toxické vypary.

ARC RAYS mohou popalit vase oci a pokozku.

Obloukové paprsky ze svarovaciho procesu produkuji intenzivni
teplo a silné ultrafialové paprsky, které mohou popalit o¢i a
pokozku.

* Pouzivejte schvalenou svareCskou kuklu s vhodnym
zabarvenim filtru CoCek, ktera chrani vas obliCej a o€i pfi
svafovani nebo sledovani viz bezpe¢nostni normy ANSI Z49.1,
Z87.1, EN175, EN379

» Pouzivejte schvalené ochranné bryle s bo¢ni ochranou.

» Pouzijte ochranné clony nebo zdbrany k ochrané ostatnich
pred bleskem, odrazy a jiskrami, upozornéte ostatni, aby se
nedivali do oblouku.

* Noste ochranny odév vyrobeny z odolného materialu odolného
proti ohni (kuze, silna bavina nebo vina) a ochranu nohou.

Zarizeni mize zpusobit pozar nebo vybuch.

Svarovani v uzaviené nadobé, jako jsou nadrze, sudy nebo
trubky, mdze zpusobit vybuch. Ze svafovaciho oblouku mohou
létat jiskry. Odletujici jiskry, horky obrobek a horké zafizeni
mohou zpUsobit poZar a popaleniny. Nahodny kontakt elektrody
s kovovymi pfedméty muze zpUsobit jiskfeni, vybuch, prehrati
nebo pozar.

PFed zahajenim svafovani zkontrolujte a ujistéte se, Ze je oblast
bezpecna.

» Odstrarite v8echny hoflavé materialy v okruhu 11 m od
svarovaciho oblouku. Pokud to neni mozné, pevné jej zakryjte
schvalenymi kryty.

» Nesvarujte tam, kde mohou jiskry zasahnout hoflavy material.
Chrarite sebe i ostatni pfed odletujicimi jiskrami a horkym kovem.

» Uvédomte si, ze jiskry a horké materialy ze svafovani mohou
prochazet malymi trhlinami nebo otvory v pfilehlych oblastech.

» Vzdy hledejte oheri a méjte pobliz hasici pfistroj.

» Uvédomte si, Ze pfi svafovani na stropé, podlaze, st&né nebo
néjakém druhu oddéleni muze teplo zpUsobit pozar ve skryté
Gasti, kterou neni vidét.

* Nesvafujte v uzavfenych nadobach, jako jsou nadrze, sudy
nebo potrubi, pokud nebyly fadné pfipraveny v souladu s AWS
F4.1.

» Nesvafujte tam, kde by atmosféra mohla obsahovat hoflavy
prach, plyny nebo vypary kapalin (jako je benzin).

» Pripojte pracovni kabel k pracovni oblasti co nejblize
svafovacimu mistu, abyste zabranili dlouhé cesté svafovaciho
proudu pfes neznamé c¢asti, coz by mohlo zplsobit Uraz
elektrickym proudem, jiskry a nebezpeci pozaru.

» K rozmrazovani zamrzlych trubek nepouzivejte svarecku.

* Vyjméte elektrodu z drzaku elektrody nebo odfiznéte svarovaci
drat v blizkosti kontaktni trubice, kdyz ji nepouzivate.

* Noste ochranny odév bez obsahu oleje, jako jsou kozené
rukavice, téZkou koSili, pfiléhavé kalhoty, vysoké boty nebo
vysoké boty a ¢epici.

* Pred zahgjenim svafovani pfemistéte od sebe veskeré
hoflaviny, jako jsou butanové zapalovace nebo zapalky.

» Po dokonceni prace zkontrolujte oblast, abyste se ujistili, Zze v
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ni nejsou jiskry, uhliky a plameny.

* Pouzivejte pouze spravné pojistky nebojistiCe. Neprfedimenzujte
je ani je nepfedimenzujte.

 Dodrzujte predpisy OSHA1910.252 (a) (2) (iv) a NFPA51B pro
praci za tepla a méjte pobliz hasi€e a hasici pfistroj.

LETiCi KOV NEBO STRUKVA MUZE PORANIT OCI

» Svafovani, sekani, kartaCovani draténym kartaCem nebo
brouSeni muze zplsobit jiskry a odletujici kov. Kdyz svary
vychladnou, mohou uvolfiovat strusku.

* Noste schvalené ochranné bryle s bocnimi Stity na spodni ¢asti
obli¢ejoveého Stitu.

GAS BUILDUP vam miuze zpuUsobit nevolnost nebo vas
zabit.

» Pokud ochranny plyn nepouzivate, vypnéte je;.

» Vzdy vétrejte v uzavienych prostorach nebo pouzZivejte
schvaleny respirator s vyménou vzduchu.
MAGNETICKA POLE mohou ovlivnit
zdravotnicka zafizeni.

* Lidé pouzivajici kardiomarkery a jind implantovana zdravotnicka
zafizeni by se méli drzet stranou.

 Lidé, ktefi pouzivaji implantované lékarské pfistroje, by se
méli pfed zapojenim do obloukového svafovani, bodového
svarovani, drazkovani, fezani plazmou nebo indukéniho ohfevu
poradit se svym lékafem a vyrobcem pfistroje.

HLUK muze poskodit vas sluch.

Hluk z nékterych procesl nebo zafizeni mlze poskodit vas sluch

implantovana

*Pokud je hladina hluku velmi vysoka nebo vyS$Si nez 75 dBa,
pouzivejte schvalenou ochranu sluchu.

VALCE mohou pfi poskozeni prasknout.
Lahve obsahujici ochranny plyn maji tento plyn pod vysokym
tlakem. Pokud jsou valce poskozeny, mohou explodovat.
Vzhledem k tomu, Ze tlakové lahve jsou bézné soucasti procesu
svarovani, vzdy s nimi zachazejte opatrné.

» Chrante lahve na stlaceny plyn pfed nadmérnym teplem,
mechanickymi  narazy, fyzickym poSkozenim, struskou,
plamenem, jiskrami a oblouky.

* Nainstalujte a zajistéte tlakové lahve ve svislé poloze jejich
upevnénim ke stacionarnimu stojanu nebo drzaku tlakovych
lahvi, aby se zabranilo jejich padu nebo zhrouceni.

* Udrzujte lahve mimo dosah svafovani nebo elektrickych
obvod.

* Nikdy nenavijejte svafovaci horak pres plynovou lahev.

» Nikdy nedovolte, aby se svafovaci elektroda dotkla jakéhokoli
vélce.

* Nikdy nesvafujte na tlakové lahvi: dojde k vybuchu.

* Pouzivejte pouze spravny ochranny plyn, stejné jako regulatory,
hadice a spoje navrzené pro konkrétni aplikaci; udrzujte je,
stejné jako dily, v dobrém stavu.

* PFi ovladani ventilu tlakové lahve vzdy drzte sv(j obli¢ej mimo
vystup ventilu.

» Udrzujte ochranny kryt na misté nad ventilem, s vyjimkou
pfipadu, kdy je lahev pouzivana nebo pfipojena k pouziti.

 Ke zvedani a premistovani lahvi pouzivejte spravné
vybaveni, spravné postupy a dostatec¢ny pocet lidi.
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* Prectéte si a dodrzujte pokyny na lahvich na stlaceny
plyn, souvisejicim vybaveni a publikaci P-1 Asociace pro
stlaceny plyn (CGA) a také mistni predpisy.Nebezpeci
POZARU NEBO VYBUCHU.

» Neumistujte jednotku na hoflavé povrchy, na né nebo do jejich
blizkosti.

* Neinstalujte jednotku v blizkosti hoflavych pfedméti.

» Nepretézujte draty vasi budovy — ujistéte se, ze vas napajeci
systétm ma dostate€nou velikost a ochranu, aby vyhovoval
potfebam této jednotky.

PADAJICi JEDNOTKA miize zpUsobit zranéni.

* U tézkého zafizeni pouzivejte ke zvedani jednotky pouze
zvedaci oko, NIKOLI podvozek, plynové lahve nebo jiné
pFislusenstvi.

* Ke zvedani jednotky pouzivejte vybaveni s odpovidajici
nosnosti.

» Pokud k pfemistovani jednotky pouzivate vysokozdvizny vozik,
ujistéte se, Ze konce vysokozdvizného voziku jsou dostatecné
dlouhé, aby pfesahovaly opacnou stranu jednotky.

PREHRATI muize zplsobit PREHRATI ZARIZENI
» Nechte vychladnout a dodrzujte jmenovity pracovni cyklus.

* Pfed opétovnym svarovanim snizte proud nebo pracovni
cyklus.

* Neblokujte ani nefiltrujte proudéni vzduchu do jednotky.

LETICi JISKRY mohou zpUsobit zranéni.
» Noste obli¢ejovy Stit k ochrané o¢i a obliceje.

» Wolframovou elektrodu tvarujte pouze na brusce s vhodnymi
kryty na bezpe¢ném misté s pouzitim nezbytné ochrany obliceje,
rukou a téla.

« Jiskry mohou zpUsobit pozar — udrzujte hoflavé latky mimo
dosah.

NIT maze zpUsobit zranéni.
* Nestisknéte spoust hofaku, dokud neobdrzite tyto pokyny.

» Pfi pfedavani dratu nemifte Spickou svitiiny na zadnou cast
téla, jiné osoby ani zadné kovové predméty.

POHYBLIVE CASTI vas mohou zranit.

» Nepfiblizujte se k zadnym pohyblivym castem, jako jsou
ventilatory.

» Udrzujte vSechny dvefe, panely, vika a ochranné kryty zaviené
a na svém misté.

« V pfipadé potfeby nechte dvefe, panely, kryty nebo zabrany
demontovat pouze kvalifikované osoby.

* Po dokonceni udrzby a pfed opétovnym pfipojenim napéjeni
znovu nainstalujte dvifka, kryty nebo zabrany.
VYSOKOFREKVENCNIi ZARENI muize zplsobit ruseni.

* Vlysokofrekvenéni (H.F.) zafeni maze rusit radiovou navigaci,
bezpec€nostni sluzby, pocitate a komunikacni zafizeni.

* Zajistéte, aby zafizeni instalovali pouze kvalifikované osoby
obeznamené s elektronickym zafizenim.

» Uzivatel je odpovédny za to, Ze kvalifikovany elektrikar
neprodlené opravi jakékoli problémy zplsobené instalaci.
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« Zajistéte, aby instalace prochazela pravidelnymi kontrolami a
udrzbou.

» Udrzujte dvefe a panely vysokofrekvenéniho zdroje zcela
zaviené, udrzujte jiskfisté v bodech jejich spravného upevnéni a
uzemnéte a stinéte proti proudu, abyste minimalizovali moznost
ruseni.

ARC WELDING muize zpusobit ruseni.

» Elektromagneticka energie muze rusit citliva elektronicka
zarizeni, jako jsou pocitace, nebo pocitatem Fizena zafizeni,
jako jsou primyslovi roboti.

» Ujistéte se, ze vSechna zafizeni v oblasti svafovani jsou
elektromagneticky kompatibilni.

* Pro omezeni mozného ruSeni udrzujte svafovaci kabely co
nejkratsi, co nejblize u sebe nebo pokud mozno na zemi.

» Umistéte svareci operaci alespori 100 metrl od jakéhokoli
zafizeni, které je citlivé na elektroniku.

* Ujistéte se, ze je svareCka nainstalovana a uzemnéna podle
tohoto navodu.

» Pokud stale dochazi k ruSeni, operator musi pfijmout dalSi
opatfeni, jako je presun svarecky, pouziti stinénych kabeld,
pouziti sitovych filtrd nebo stinéni pracovniho prostoru tim ¢i
onim zpusobem.

REDUKCE ELEKTROMAGNETICKYCH POLI

Chcete-li snizit magneticka pole (EMF) v pracovni oblasti,
pouzijte nasledujici postupy:

1. Udrzujte kabely co nejblize u sebe tim, Ze je opletete nebo
pfilepite paskou nebo pouzijete kryt kabelu.

2. Umistéte kabely na stranu a dale od operatora.

3. Neomotavejte ani nezavéSujte kabely pfes télo.

4. Udrzujte svafovaci zdroje a kabely co nejdale.

5. Pripojte zemnici svorku k obrobku co nejblize svaru.

Varovani:V prostfedi se zvySenym rizikem urazu

elektrickym proudem a pozaru, jako je blizkost hoflavych

produktl, vybusnin, vy$ka, omezena volnost pohybu,

fyzicky kontakt s vodivymi ¢astmi, horké a vihké
prostiedi, které snizuje elektricky odpor lidské pokozky a
zafizeni, dodrzujte prevence pracovnich rizik a odpovidajici
narodni a mezinarodni ustanoveni.

3.- POKYNY PRO UVEDENI DO PROVOZU

UMISTENI

Stroj musi byt umistén v suchém, vétraném prostoru s minimalni
vzdalenosti 15 cm od jakékoli stény. Zafizeni mize sklouznout,
kdyz je podepfeno na povrSich se sklonem vétSim nez 3°,
proto musi byt vzdy umisténo na rovném a suchém povrchu.
PFi umisténi na strméjSich plochach zajistéte stroj Fetézy nebo
popruhy.

Vyvarujte se umisténi zafizeni ve vihkém prostfedi nebo desti.
Zabranite vniknuti ocelovych tfisek dovnitf stroje.

MONTAZ

Zafizeni bude smontovano s respektovanim ekologickych limitd
a vhodnym umisténim.
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INTERNETOVE PRIPOJENI

Zafizeni je napajeno kabelem a konektorem standardné
dodavanym pfes diferencialni spinac a elektromagneticky spinac
s pomalou charakteristikou a intenzitou dle tabulky technickych
charakteristik. VSechna pfipojeni musi mit standardni uzemnéni
a musi vyhovovat v§em narodnim elektrickym predpisim.

V pfipadé pfipojeni k elektrickému generatoru musi byt dodrzeny
potfeby vykonu uvedené v technickych charakteristikach. Je
tfeba vzit v Gvahu, Ze zafizeni mizZe pracovat s generatorem
o vykonu niz8im, neZ je uvedeno, s omezenim jeho pouZiti pfi
maximalni intenzité nizsi, nez je jmenovita.

OMEZENi PODMINEK PROSTREDI

Zarizeni musi byt instalovano s respektovanim klasifikace 1P21,
to znamena, Ze zafizeni je chranéno maximalné proti svislému
padu kapek vody a pfistupu prstu k nebezpeénym ¢astem proti
cizim pevnym télesiim o praméru 12,5 mm a vétsi.

Zafizeni je pfipraveno pro praci v teplotnim rozsahu -15°C az
70°C, s pfihlédnutim k omezeni poklesu vykonu (drive factor) z
okolnich teplot nad 40°C.

4. -OPERATIVNi INSTRUKCE
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UMISTENI ATESTOVANI

Se v8emi svafovacimi stroji Stayer v sérii je nutné manipulovat
pomoci rukojeti.

Kolem zafizeni musi byt ponechan volny prostor alespor 15 cm
a musi byt zajisténa volna cirkulace vzduchu pro spravny odvod
tepla. Pfed kazdou praci bude ovéfen dobry stav a spravna
tésnost vSech vnéjSich prvkl zafizeni: vidlice, kabelu, bednéni
plasté a pripojovacich svorek a vypinacu.

VYMENA NASTROJU.

VSechny svarovaci stroje Stayer v této fadé maji pulpalcovy
DINSE rychlospojku pro svarovaci kabely. Chcete-li konektor
vyjmout nebo vlozit, jednoduse otolte konektor doleva nebo

doprava o Ctvrt otacky.
A ujistéte se, Ze spojeni s kabelem je v dobrém stavu a ze
kontaktni plocha je Cista. Spatny spoj nebo Spinavé
spojeni zpusobi Spatny vykon a zpUsobi pfehfati, roztaveni nebo
spaleni pfedniho panelu.

PRIPRAVA OKRUHU SVAROVANI MMA

Pripojte zemnici kabel ke svareci a ke zpracovavanému kusu co
nejblize k pracovnimu bodu.

Pfipojte kabel elektrodové svorky ke svarecce a namontujte ele-
ktrodu ke svorce.

U zafizeni, které dodava stejnosmérny proud, by méla byt vétsi-
na elektrod pfipojena ke kladnému spojeni..

POZORNOST: Vzdy zapojte konektor DINSE upIné a

Power cord

Electrode holder
with insulated handle

Welding cable
Electrode
F\/_\O -

Workpiece O —

Work clamp L

L
E‘zu_'t h

Earth
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PRIPRAVA SVAROVACIHO OKRUHU TIG

* Pfipojte zemnici kabel ke svareci a ke zpracovavanému kusu
co nejblize k pracovnimu bodu.

* Pfipojte napajeci konektor horaku TIG k zapornému spojeni
svarecky a namontujte elektrodu. Svitilna musi byt vybavena ko-
houtem pro regulaci prutoku plynu.

* Pripojte plynovou hadici k hofaku TIG na vystupu redukéniho
ventilu namontovaného na lahvi s ochrannym plynem ARGON.

Power cord

Tungsten
P electrode

Yoy
Welding cable

> Contact tube
Workpiece

L

Earth

Work clamp

OMEZENI VELIKOSTI OBROBKU

Hlavnim omezenim velikosti svafovaného dilu je jeho tloustka,
ktera je omezena vykonem zafizeni. Pfi vy$8im vykonu budete
schopni provadét spravné svary (s odpovidajicim pronikanim
svarové housenky) na silngjSich kusech. Nasledujici tabulka
mUze slouzit jako voditko:

FORMA UNIE

@ () © C)
5.- PODROBNOSTI OPERACE

REZIMY SVAROVANI.

A4

Pro pfepinani mezi rezimy svarovani je nutné stisknout ,,7¢.

PULSED MMA

Svarovani elektrodou pomoci pulzni viny.

Pulzni vina mize byt od 10Hz do 40Hz. Pulzni vina se periodicky
opakuje mezi zvolenymi ampérovymi hodnotami a nulou,
opakovaci frekvence je dana Hz doba.

Otacenim ,6“ se voli maximalni ampéry a stisknutim ,6“ a
otacenim se voli Hertz (Hz).

MMA SYN

Synergické svafovani elektrodou pomaha pfi konfiguraci
parametr(l, nastaveni tloustky elektrody pomoci ,8“ omezuje
ampéry nebo automaticky voli a kalibruje vystupni napéti.

MANUALNI MMA
Tradi¢ni svarovani elektrodou, s ,6“ se reguluji vystupni ampéry.

PULSED TIG

Pulzni svafovani wolframovou elektrodou.

Pro toto zafizeni je nutné pouzit specificky hofak TIG a plyn
Argon, ktery je pfipojen pfimo k hofaku.

Pulzni vina m{ize byt od 10Hz do 40Hz Pulzni vina se periodicky
opakuje mezi zvolenymi ampérovymi hodnotami a nulou,
opakovaci frekvence je dana Hz.
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Toto svafovani se pouziva na Uzkych profilech, coz dava
materialu ¢as vychladnout v kazdém obdobi.

Otacenim ,6“ se voli maximalni ampér a stisknutim ,6“ a
ota€enim se voli

Hertz (Hz).

TIG

Tradi¢ni svafovani wolframovou elektrodou

Pro toto zafizeni je nutné pouzit specificky hofak TIG a plyn
Argon, ktery je pfipojen pfimo k hofaku.

Pro MMA svarovani elektrodou ma zafizeni dva samonastavitelné
parametry, které usnadnuji vytvoreni svarové housenky.

JINE PARAMETRY

POHON 2T/4T

Stisknutim ,9“ mizete prepinat mezi 2T a 4T.

2T (2taktni) rezim

Svarovani se aktivuje, kdyz je stisknuto tlacitko na svorce
elektrody (MMA HF) nebo hofak TIG (TIG HF), kdyz uvolnite
tlaCitko na svorce/hofaku, svarovani se zastavi.

4T (4taktni) rezim

ISvafovani se aktivuje jednim stisknutim tlacitka na svorce
elektrody (MMA HF) nebo hofaku (TIG HF, TIG), pro ukonceni
svarovani je nutné tlacitko znovu stisknout.

HF POHON

HF rezim se aktivuje a deaktivuje stisknutim ,10%.

Pfi aktivovaném HF ,ON*. Pro zahajeni svafovani neni nutné
dotykat se svafovaného materialu elektrodou nebo wolframem.
Aktivaci tlacitka na elektrodové svorce nebo TIG horaku ve
vzdalenosti pFiblizné 1 cm se oblouk spusti, aniz by se dotkl
materialu, takze start bude snazsi a rovnomérnéjsi a zanecha
kvalitn&jsi svarovou housenku.

ARC FORCE

Samonastavitelny parametr, ktery usnadriuje stabilitu svarové
housenky. Zafizeni zvySuje nebo snizuje proud, pokud se
vzdalenost od elektrody ke svafovanému kusu zvétSuje nebo
zmensuje, pficemz po celou dobu udrzuje stejny prenos tepla
mezi elektrodou a svafovanym kusem.

HOT START

Samonastavitelny parametr, ktery usnadfiuje nabéh svarové
housenky. Pfi zahajeni svafovani se vystupni proud samocinné
upravi, aby bylo spousténi housenky snazsi.

6. POKYNY PRO UDRZBU A SERVIS
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CISTENI, UDRZBA, MAZANI, OSTRENI.
* Bez povoleni stroj nerozebirejte, mohlo by dojit k jeho
poskozeni.

« PFi pfemistovani stroje se ujistéte, Ze je vypnuty.

Neblokujte ventilator stroje v provozu ani se nedotykejte polohy
ventilatoru. Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte ventilaci.

« Pfi Cidténi vZzdy odpojte zafizeni a pockejte alespori 10 minut,
aby se zajistilo vybiti vykonovych kondenzatord. Pravidelné
Cistéte svareci zafizeni, abyste odstranili necistoty, ulomky
nebo kovové tfisky, které mohou ucpat strojni zafizeni. Kryt
Cistéte mirné navihéenym hadfikem. V zavislosti na znecisténi
pracovniho prostfedi nebo minimalné kazdych 1000 hodin.
Vycistéte vnitfek suchym stlaenym vzduchem, odstrarnte horni
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kryt a eliminujte prach, kovové nedistoty a vlakna, pficemz
zvlastni pozornost vénujte chladicim a ventilatoru. K cisténi
chladicich ventilatort, priduchl nebo filtrd pouzijte mékky kartac
nebo stlateny vzduch.

 Svafovaci kabely pravidelné kontrolujte, zda nejsou poSkozené
nebo opotfebované. Vymeérte vSechny kabely, které vykazuji
znamky poskozeni, jako jsou roztfepeni, praskliny nebo
praskliny.

» Pravidelné kontrolujte opotfebeni spotfebniho materialu,
jako jsou hroty, trysky a elektrody. Vymérite veSkery spotrebni
material, ktery je poskozeny nebo opotfebovany. PouZiti
poskozenych spotfebnich materialll mize negativné ovlivnit
kvalitu vasich svar(.

Pravidelné kontrolujte tlak a t&snost plynové lahve. Vyménte
plynovou lahev, pokud je prazdna nebo poskozena.

» Pokud svafovaci zafizeni nepouzivate, ulozte je na Cistém,
suchém a bezpecném misté. Udrzujte zafizeni zakryté, abyste
jej chranili pfed prachem, vihkosti a dal$imi faktory prostredi.
Zkontrolujte specifikace vystupniho zapojeni svarecky, jeji
pevnost a zda $rouby pro pfipojeni kabell nejsou zkorodované
nebo zkorodované. Nezkratujte vodivou trysku a obrobek. Zkrat
spali vodivou trysku. Po spaleni se musi vyménit, jinak to ovlivni
kvalitu svarovani.

 Zafizeni nevyzaduje specifickou udrzbu ze strany uZivatele a
peclivé pouzivani v ramci ekologickych limitl pouZiti je nejlepsi
zarukou dlouhého let bezpecného provozu. Doporuuje se
zasilat zafizeni do technickych sluzeb kazdych 3000 pracovnich
hodin nebo kazdé 3 roky k ovéfeni a rekalibraci.

OPRAVARENSKY SERVIS

Technicky servis vam poradi s pfipadnymi dotazy ohledné
opravy a udrzby vaseho produktu a také ohledné nahradnich
dill. RozloZzené vykresy a informace o nahradnich dilech Ize
také ziskat na internetu na adrese: info@grupostayer.com
Nas tym technickych poradct vas rad provede pofizenim,
aplikaci a sefizenim produktl a pFisluSenstvi.

Seznam uzivatelsky vyménitelnych dil.

Vzhledem ke slozitosti a moznému nebezpeéi je nutny
kvalifikovany zasah kromé drobnych oprav jako je kontrola
spojui a vyména standardni zastrcky a kontrola svafovacich
kabel(, proto se nepovazuji za uzivatelsky vyménitelné dily.
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Reseni problému

Rezim Problém Reseni
EO01/F01 » Pockejte, az svare€ka vychladne na provozni teplotu.
prehfivani
E02/F02  Zkontrolujte napajeci zdroj a vymérnite jej za pfimérené napéti
Vstupni napéti je pfili§ vysoké nebo pfilis
nizké
* VVypnéte svareCku a odpojte ji ze zasuvky.
E08/F08 » Zkontrolujte napdjeci kabel a zastréku, abyste se ujistili, Ze
. .. Nadproud nejsou poskozené.
Vsechny rezimy + Vycistéte kabelové koncovky, abyste odstranili ptipadnou
korozi.
» Nastavte intenzitu proudu na nejniz8i hodnotu.
EO09/F09 *Pevné oddélte svarovaci hofak od obrobku a v pfipadé potieby
Zkrat svarovaci stroj vypnéte.
(Vystup je zkratovany nebo je napajeci
vedeni abnormalni)

Specialni prislusenstvi a nahradni dily

Pouzivejte pouze specialni pfislusenstvi a nahradni
schvalené spole¢nosti STAYER. Pouze originalni pfisluSenstvi a
nahradni dily zajisti spolehlivy servis zafizeni.

dily
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EAAHNIKA

MPOEIAOMNOIHZH

1. AXDAAEIA NMEPIOXHZ EPTAZIAX

a)* AloTnpeite KaBapr Kal KOAG QWTIGUEVN TNV TTEPIOXT EPYATIOG.

Av UTTApxEl akaTaoTaoia i EANITTHG QWTIONGG OTNV TTEPIOXT EPYOOIAG, UTTOPET
va TTPOKANBEi aTUxnua.

B)e Mn Oérete ot Aeitoupyio TO NAEKTPIKA EPYOAAELi OE EKPNKTIKESG
ATHOOQAIPEG, OTTWG TT.X. HE TTOPOUCia EUPAEKTWV UYPWV, AEPiwv A
oKOvNG. Ta NAEKTPIKA epyaleia Snuioupyouv GTTIVONPES KAl PTTOPET Vo
TPOokANBei avapAesn Aoyw okévng i avaBupidoswy.

Y)* Mnv emiTpémmere o€ TaIS1G Kol GAAOUG TTAPICTAMEVOUG VA TTANGIG{ouv
OTO XWPO gpyacoiag, Otav XeIPifeoTe Eva NAEKTPIKO epyaleio. Tuxov
amTOOTIOO0N TNG TIPOCOXNG OOG

UTTOPE] VO 00G KAVEI VO XAOETE TOV EAEYXO.

2. HAEKTPIKH AZ®AAEIA

a)e Ta Boopara Tou NAEKTPIKOU gpyaAeiou TIPETTEI va Taipiddouv
otnv Tpida. Moté punv Tpotrotroicite To BUOPA pE Kavévav TPOTTo.
Mn xpnoigotrolgite BUCUOTO TTPOCOUPHUOYEN MHE YEIWHEVA NAEKTPIKA
gpyaAeia. Ta pn TpotroTroiNuéva BUCUATA Kal Ol QvTIOTOIXES TTPICES UEILVOUV
ToV Kivduvo

NAeKTPOTTANEiOG.

B)e ATTOoQeUYETE TNV ETTOPH TOU CWHOATOG ME YEIWUEVEG ETTIPAVEIEG
OTWG TT.X. CWANRVEG, KOAOPIPEP, NAEKTPIKES

koudiveg kal puyeia. YTTApxel augnuévog kivduvog nAEKTpoTTANGiag av 1o
OWHAa 00G Eival YEIWHEVO.

Y)* Mnv ekBérete Ta nAekTpikG epyaAeia otn Bpoxn i o€ uypd
TepIBaAAovTa. H dicioduon vepoU o€ éva NAEKTPIKO

epyaAeio au€davel Tov Kiviuvo nAeKTpoTTANEiaG.

&) Mnv karaTroveiTe To kaAwd10. Mn XpnOIHOTIOIEITE TTOTE TO KAAWSIO yio
VO HETOQEPETE, VO TPOPASETE 1] VO ATTOOUVSECETE TO NAEKTPIKO EPYOAEio
amrd TNV Tpida. AlTnpeite TO KOAWDSIO POKPIG aTTd TINYEG BepuoTnTag,
NTTQVTIKG, aQiXunPEG GKPeG Kal Kivoupeva EPn. Ta KOTEOTPOMMEVA 1)
utrepdepéva KaAwdlia augdvouv Tov Kivouvo NAEKTPOTTANEaG.

g)e Otav XeipileoTe éva NAEKTPIKO €PYOAEi0O OF ESWTEPIKO XWPO,
XPNOIUOTIOIEITE éva KOAWSIO ETTEKTAONG KOTAAANAO yio €§WTEPIKNA
XpRon. H xprion evég kaAwdiou KATAAANAOU yIa EEWTEPIKN XPrON MEIWVEI
ToV KivOUVvO NAEKTPOTTANEiaG.

{)* Mn xpnoipotroigite T0 NAEKTPIKO gpyaAeio oTn Bpoxn, ot pépn
TToU KaTaBpéxovTal a1rd vepod, o€ Uypo HEPOG I O€ PEPOG LE UYpaaTia.
H xprion Tou epyaAeiou UTTO QUTEG 1) TTaPONOIEG OUVONKeG Ba augrnoel Tov
Kivduvo nAektpottAngiag, emmkivduvng SUCAeIToupyiag Kal utTepBEpUavong.
Av dev PTTopEi va atro@euxBei n XpAoN Tou NAEKTPIKOU £pyaAEiou O€ PEPOG HE
uypagoia, XPnoIPoTIOINOTE TTAPOXH PEUNOTOG TToU SIOBETEI AUTOPATO SIOKOTITN
diapporg (RCD). H xprion evog RCD peiwvel Tov Kivduvo NAEKTPOTTANEIOG.

3. MPOZQIMIKH AZ®AAEIA

a)e Na €ioTe o€ EYypRyopPOT, TTPOCEXETE TI KAVETE KAl XPNOIMOTIOIEITE
TNV Koivll Aoyik) Otav XeipifeoTe éva nAeKTpIkO epyoAeio. Mn
XPNOIUOTIOIEITE NAEKTPIKA EpyalAgia OTAV €i0TE KOUpPOOMEVOI 1) UTTO
TNV EMAPEIN VOPKWTIKWY, aAKOOA | @apupdkwyv. Mia oTiyur] éAewng
TIPOCOXNG KOTA TN XPrion Tou NAEKTPIKOU €PYAAEIOU UTTOPET VA TTPOKOAEDE!
ooBapr) cwuaTiKA BAGRN.

B)* Xpnoipotrolgite €§OTTAIONO TTPOCWTTIKAG TrpooTaciag. lMavia va
(POPATE TTPOCTATEUTIKG paTILOV. O TTPOCTATEUTIKOG €EOTTAICHOG, OTTWG TT.X.
paoka okovng, avTioNIoONTIKG TTATTOUTOI0 A0PAAEIOG, OKANPO KOTTEAO A
TIPOCTATEUTIKA VIO TO AUTIA KO TA XEPIQL, TTOU XPNOIUOTTOIEITAI OTIG KATAAANAEG
OUVOAKEG HEIVEI TIG CWHATIKEG BAGBEG.

Y)* ATroguyn akoUoilag ekkivnong. Befaiwbeite 6T o SiakOTTTNG gival
0TNOECT OTTEVEPYOTTOINONG TTPOTOUCUVOECETE TO EPYOAEIO OTNV TINYA
TPOPOdooiag /KAl OTNV UTTATAPIC KOl TIPOTOU TO KPOTAOETE OTA XEPIA
00G I TO HETOQPEPETE. AV KOTE T HETAPOPA NAEKTPIKWV EPYAAEIWV EXETE TO
OAKTUAG 0ag TTavw oTo SIOKATITN A av evepyoTToiNBolv evw O BIaKOTITNG
€ival TTaTnuévog, UTTopEi va TTPokANBei aTuxnua.

8)e AtmropokpUveTe TUXOV KAelSi pubuiong i odoviwrd KAelSi Tpiv
aTtroé TNV evepyotroinon Tou gpyalgiou. ‘Eva odoviwTo KAeIdi i éva KA€Idi
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pPUBUIONG TTOU TTAPEPEIVE OUVOEDEUEVO OE KATTOIO TTEPIOTPEPOPEVO UEPOG
TOU NAEKTPIKOU epyaAeiou UTTOPE va TIPOKAAECEI CWHOTIKA BAARN.

€)* Alotnpeite TNV 1I00ppoTTia 00og. PPOVTIOTE VO OTEKEOTE OWOTA,
SlatnpwvTag TAvTa TNV IgoppoTtria oag. ‘ETol pmopeite va  éxete
KaAUTEPO EAEYXO TOU NAEKTPIKOU EPYAAEIOU OE TTEPITITWON HN OVAUEVOUEVWIV
KATAOTAGEWV.

¢)* Na @opdre Tnv KatdAAnAn evdupacia. Mn @opdrte @apdid pouxa A
KoouuaTa. AIoTnPEiTe Ta JaAAIG, Ta poUxa Kai Ta YAvTIa 0ag HOKPIG aTTo Ta
KivoUpeva pépn. Ta @apdid poUxa, Ta KOOUAUATA 1) Ta akPI& JAANIG PTTOPEi
va

TNACTOUV GTA KIVOUMEVA PEPN.

n)e Av éxere oTn S100g0] OOG CUOKEUEG yia oUvOeon ot SlaTdagelg
£§aywyng kai cUAAOYAG OKOVNG, PPOVTIOTE YId T

owoTh ouvdeon Kai Xprion Toug. H xprion didragng ouAAoyng okévng
MTTOPEI VA MEIWOEI TOUG KIVEUVOUG TTOU OXETICOVTAI PE TN OKOV.

n) Mnv a@fVveTe TNV QUTOTTETTOIONCN TTOU OTTOKTATE QTG TN GUXVA
XPNOoN ePYaAEiwY va 00G KAVEI VO OYVOEITE TIG YEVIKEG APXEG Ao @aAgiag.
Mia oTrpdOoeKTn evEpPyEIa UTTOpPEi va 0dnyAoel o€ coBapd TPAUUATIOUO OF
KAGopaTa Tou SEUTEPOAETTTOU.

i) Alatnpeite TIG AABEéG KO TIG EMIQPAVEIEG TIPOOPUONG OTEYVEG,
kaBapég kau atraAAaypéveg atrd Adadia ko ypdoa. Or oAigBnpég AaBég
Kal ETMIPAVEIEG TTPOOPUONG OEV ETTITPETTOUV TV AOPAAr) TTPOCPUCH Kal TOV
£Aeyxo Tou epyaAeiou o€ aTTPOBAETITEG KATAOTATEIS.

4. XPHZH KAI ®PONTIAA TOY HAEKTPIKOY EPIFAAEIOY

a)e Mnv médere 10 nAekTPIKO €pyaAgio. XpnoipoTroiEiTe TO CWOTO
NAEKTPIKO EPYAAEIO yIa TNV EQAPHOYR TaG. To CWOTO NAEKTPIKO EpyaAEio
Ba kdvel T GOUAEIG KAAUTEPO KOl 0OPAAETTEPA HE TNV TAXUTNTA IO TNV OTToia
£x€l OXeDIAOTEI.

B)* Mn xpnoipotroicite T0 NAeKTPIKO epyaleio av dev Aeiroupyei o
810kOTITNG evepyotroinong/atrevepyomroinong. OTToI0dATIOTE NAEKTPIKO
epyoaAgio dev ptTopei va eAeyxBei attd 1o SIOKOTITN Tou €ival ETTIKIVOUVO Kal
TIPETTEl VO ETTIOKEUOOTE.

Y)* AmrocuvdéoTe 1o BUopa omd TRV TNYR Tpogodoagiag R/kal TRV
MTTaTapio aré To NAEKTPIKO €PYOAEiO TTPOTOU KAVETE OTTOIONSHTIOTE
pUBHION, aAAGEETE BonONTIKG ESOTTAIONO ) ATTOBNKEUCETE TO NAEKTPIKO
gpyaAgio. Autd Ta TTPOANTITIKG METPA AOQAAEIAG PEILLVOUV TOV KivOUVO
akoUolag KKivnong Tou NAEKTPIKOU epyaAeiou.

8)* ATroBnkeUeTe Ta NAEKTPIKA epyaleia TTou Sev XpnoiuotrolouvTal
MOKPIG amrd TToudId Kol PNV EMITPETTETE Oe ATOMO Trou Sev eival
eCoIKEIWPEVA ME NAEKTPIKA epyoleia | dev éxouv Blafdoel auTég Tig
odnyieg va xeipiovral To NAEKTPIKO epyaleio. Ta nAekTpIKd epyaleia gival
ETTIKIVOUVA OTA XEPIO N EKTTAIBEUPEVWIV XPNOTWV.

€)* ®povTioTE YIO TN CUVTAPNON TWV NAEKTPIKWV epyaleiwv. EAEyETE
yia 0@aApévn avTioToiXIon 1 O€0IMO TwV KIVOUPEVWY HEPWV, Yia Bpalon
TOUG Kal yIa GAAN KOToTOON TTOU PTTOPEI VO £TTNPEACEI TN AEIToupyia Tou
NAEKTPIKOU €pyaAeiou. Av €XOUV KATAOTPOPE, PPOVTIOTE VA ETTIOKEUACETE
TO NAEKTPIKG gpyaAeio TTpiv atrd TN xprion. MoAAG atuxAipaTa TTpokaAouvTal
AOYW KAKAG GUVTAPNONG TWV NAEKTPIKWY EPYAAEIWV.

{)» Alatnpeite aixunped kai kaBoapd Ta gpyoleia komng. Ta ocwoTd
ouvTnEnNUEVa epyalgia KOTHG ME aixunPd AKpa KOTTAG €ival AiyoTepo Teavo
Va UTTAOKGPOUV Kal TTI0 €0KOAO va eAeyxBoUv.

n)* Xpnoipotroleite To NAEKTPIKO epyaleio, To BondnTIKG £§OTTAICHO
KOl To péPn TOUu €pyaAgiou K.AT. CUM@WVO HE OQUTEG TIG odnyieg,
Aaupdvovrag uTréywn TIS CUVONKEG £pyaciag Kal Tnv idia Tnv epyaacia
Trou Ba exTeAEéoeTE. H Xprion Tou NAEKTPIKOU £pYOAEioU yIa £pyaaieg GAAEG
amd QUTEG YIa TIG OTTOIEG TTPOOPICETAI UTTOPEI va TTPOKOAECE! ETTIKIVOUVN
KaTéoToon.



EAAHNIKA

NEPIFPA®H EZOMNAIZMOY

AuTO TO TTPOIOV Eival IO GUOKEUR YIO TN XEIPOKIVNTN OUYKOAANON
METAAAWV XPNOIPOTTIOILVTAG T BEPUOTNTA TTOU TTOPAYETAI ATTO
éva nAekTpIKO TOEO.

Texvohoyikd, o eEommAioudg Stayer Welding eivar pia Tnyn
NAEKTPIKAG TTOPOXNG VIO CUYKOAANGN HECW PETOPOPAG EVEPYEIOG
UWNARG ouxvoTNTAG TToU BlaxeIpiCeTal N £EUTTVN AOYIKR EAEyXOU.
>¢& oUyKpion Pe TNV TTApadoaciakn TeXvoAoyia, TTou BagideTal o€
METAOXNUATIOTEG TTOU AgITOUPYOUV GTN OUXVOTNTA TOU dNUOCIoU
dikTuou Twv 50 Hz, n Texvoloyia Inverter Stayer Welding
TTapOUCIAdel eyaAUTeEPN TTUKVOTNTA I0XUOG avd povada Bapoug,
MEYOAUTEPN OIKOVOpia Kal duvaToTnTa AUTOPATOU, OTIYHIdiou Kal
AKPIBOUG EAEYXOU OAWYV TWV TTOPAUETPWY GUYKOAANCONG.

Qg amrotéAeopa, Ba TTapdyeTe IO EUKOAO KOAUTEPN GUYKOAANCN
ME XauNnASTEPN KaTaVAAWON KAl PIKPOTEPO PBAPOg eEOTTAICUOU
atré Tov TTapadoaiakd Bapu 1I0o0dUvapo eE0TTAIoNS TTou BaaileTal
O€ JETAOXNMATIOTEG.

OMog o €EomAIouOG ouykOAAnong Stayer Tng oeipdg TIG eival
KATAAANAOG yia OUYKOAANON nNAEKTPOBiWV pE ETTIKAAUWN Kal
OUyKOAANGoN nAekTpodiwv BoAgpapiou pe TTpooTacia adpavoug
agpiou.

EIKONIZMENH MNMEPIFPA®H ZYNAPTHZEQN
Eik.1 MINAKAZ EAEMXOY( PRO MAX 185 HF / PRO MAX 230 HF):

‘Evéeign LED mraAuikng Asitoupyiag MMA
‘Evdeign LED MMA syn mode

‘Evdeign LED Aeitoupyiag MMA

‘Evdei&n LED TIG MaApikr Asitoupyia

‘Evéeign LED Asiroupyia TIG

PuBuiothAg / Ti€oTe TO KOUWTT yia va OAGEETE TIG
TIAPANETPOUG PEUUATOG/CUXVOTNTAG

7. EmAoyéag yia aAayr) Asitoupyiwv

8. EmAoyéag yia emmAoyn dIauETPoU NAEKTpodiou
9

1

caroN=

EmiAoyéag yia emAoyn) 2T/4T
0. EmAoyéag yia evepyotroinan HF (YwnAn ouyxvotnTta)

Eik.2 M EZONAIZMOZ PRO MAX 185 HF / PRO MAX 230 HF:

11. EvepyoTroInoTE KAl ATTEVEPYOTTOINOTE

12. AkpodékTeg oUvdeong kaAwdiwv ouykoAAnong DINSE 1/2”.

13. Mivakag 086vng eAéyxou

14. HAekTpIkr) ouvdeon Brkng nAektpodiou HF kai @akou HF
TIG

15. Aapn e€oTAIcUOU yia peTa@opd

Eik. 3 KAAQAIO ZYZKEYHZ HAEKTPOAIOY / KAAQAIO MEIQZHX
ME ZOIrK

16. KaAwdio Brikng nAekTpodiou

17. PuBuioTtig 10006 / 'EAeyxog uwnAwv ouyvotAtwy HF
18. KaAwdlo yeiwong pe o@iykTipa

19. Z0vdeon DINSE 1/2”.

20. HAekTpikA oUvdeon kal pubuion

Eik..4 HF STAYER TIG TORCH

21. AGda HF 4m (Kwd. 38.908) -MwAcital xwpioTd.
22. >uvdeon agpiou

23. HAekTpIKA oUvdeon kal pubuion

24. >0vdeon DINSE 1/2”.

1. OAHTIEZ AZQAAEIAX

+ AIABAXTE TIX OAHIIEZ.AilaBd&oTe KOl KOTOVONOTE TIARPWG
10 EyX€IpidIo Xpriong TTpIV XPNOIMOTTIOINCETE ] CUVTNPNOETE TN
povada.
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e Xpnoigotroigite pévo yvAoIa avTaAAaKTIKE KOTOOKEUQOTH).

XPHX>H ¥YMBOAQON

KINAYNOZ! - YmodeikvUel MIa €TIKiVOUVN KATACTAON N

omroia, €dv dev amogeuxBei, Ba odnynoer oe Bdavarto n
oofapoé Tpauvpatiops. O1 milavoi Kivduvol epgavifovral oTa
ouvodeuTIKd oUuBoAa N ere§nyolvTal OTO KEipEVO.
-‘r;“‘ ‘Evdeign Bepuokpaaiag
2T/4T AvepioTipac i avepIoTAPAC EEGTUIONS
HF ‘EAeyxog o€ 2 kal 4 KIVAOEIG
MidnAn ouxvétTa
AN xeprt
VRD AoToyia e¢otmrAiouoU.
2ugokeun pubuioTr Taong. *Melwvel TNV Taon Xwpig eopTio

yla uypa TTepIBAAAovTa.

KINAYNOI 2TH 2YTKOAAHZH TO=0Y

Moévo efeidikeupéva  dtopa  Ba  Trpémel  va
g€ykabioToUV, va Xeipifovral, va ouvTnpoUv Kal va
ETMIOKEUAJOUV QUTO TO MNXAVNMO.

Katd 1n 3idpkeia tng eméufaong KpaTRoTe 6Aoug
HaKpId, E1I81KA T TTAISIA.

‘Eva HAEKTPIKO ZOK ptropei va 00ag OKOTWOEI

H ema@r pe nAekTPO@OPa NAEKTPIKA QOPTIOUEVA UEPN UTTOPEI

va TTpokaAécel Bavatn@opo ook 1 oofapd eykavpara. To

NAEKTPOBI0 Kal To KUKAwPa gpyaciag gival NAEKTPIKA evepyd 600

n €€000G TOU PNXOAVAMATOG €ival evepyoTToinuévn. To KUKAWPO

€I0000U KOl T EOWTEPIKA KUKAWMATA TOU HNXAVIMATOG E€ival

€TTIONG NAEKTPIKA eVEPYE OTAV TO PNYXAVNHA EiVal EVEPYOTTOINUEVO.

Katd tn ouykdAAnon pe autduaTo ) NUIAUTOUOTO €EOTTAIONO, TO

oUpua, TO KAPOUAI, TO TTAQICIO TTOU TTEPIEXEI TOUG KUAIVOPOUG

Tpo@odoaoiag Kal OAa Ta METAAAIKG MPEPN TTOU ayyifouv TO

oUppa ouykOAAnong eival nAekTpikd utd 1don. O un cwoTtd

EYKATEOTNUEVOG i UN YEIWPEVOG €EOTTAIONOG OTTOTEAE TTOAU

ooBapd Kivouvo.

* Mnv ayyiCete nAekTPIKA NAEKTPOPOPA UEPN.

* PopdTe OoTEYVA POVWTIKA YAVTIA XWPIG KEVA KAl TTPOCTOCIO
OWUOTOG.

* ATTopovweeiTe aTTé TNV EPYACiaKal TO £80POG XPNOINOTIOIWVTAG
XOAIA 11 KOAUPUOTA OPKETA HEYAAQ (WOTE VO ATTOTPEWETE
OTTOIOBNTIOTE PUOIKK ETTAPN UE TNV Epyacia i To £5a¢POgG.

* Mnv xpnoiygotroigite Tnv TTpifa AC o€ uypoug Xwpoug, 4v n
Kivnon oag ival TepIopiopévn i KIVOUVEUETE VA TTECETE.

» Xpnoiyotroinote €600 AC MONO edv aTtraiteital amd Tn
dladikacia ouykOAAnong.

» Edv amraiteital €£000g AC, XpnOIUOTIOINOTE £va TNAEXEIPIOTAPIO
€dv UTTApPXEl OTN povada.

o ATTaitouvTal TTPOCBETEG TTIPOPUAAEEIS aoPaAeiag OTav UTTAPXEI
OoTToIOdNTIOTE ATTO TIG OKOAOUBEG ETTIKIVOUVEG NAEKTPIKEG
OuVvBnKeg 0€ UypoUG XWPOUG I VW) QopaTe Bpeyuéva pouxa,
0€ HETOAAIKEG KOTOOKEUEG, OTTWG OATTEDA, OXAPES ) OKAAWGIEG.
otav BpiokeoTe 0€ OPIXTEG BECEIS OTTWG KABIOTH, YOVOTIOTH,
EatmAwpévn i éTav UTTAPXEl UWNASGG KivOUVOG aVOTTOQEUKTNG N
TUXQiag ETTAQPAG YE TO TEPAXIO Epyaaiag f To £5APOG.

* ATTOOUVOEDTE TNV TPOPOOOCIa €1I0000U | OTOUOATACTE TOV
KIVNTAPA TIPIV  EYKOTOOTACETE 1 OUVTNPMOETE QUTOV TOV
€COTTAIOUO.

EykaTtaoTrioTe TOV €EOTTAICUO KAl YEIWOTE TOV CUUQWVA PE TO
EYXEIPIDIO XEIPIOTA KAl TOUG €BVIKOUG, KPATIKOUG Kal TOTTIKOUG



EAAHNIKA

KwdIKOUG.

* EA&yxeTe TTAVTA TNV TTAPOX YEIWONG - EAEYXETE Kal BeRaiwBeiTe
OTI TO KOAWDIO YeiwoNG 10600V gival CwWATA TUVOEDEUEVO OTOV
AKPOBEKTN YEIWONG OTO KOUTI atroouvdeang 1y OTI To BUCA Tou
€ival owoTa ouvdEedEPEVO OTNV TTPIda TTou gival yelwpévn. OTav
TTPAYUOTOTTOIEITE OUVOETEIG €I0OO0U, GUVOECTE TTPWTA TOV
aywyo yeiwang kai eAEyETe Eavd TIG cuvdéoelg oag. AlaTnpAoTE
Ta KaAwdIa 1) Ta KAAWSdIa OTeEYVA, Xwpig Addia 1} ypdoo Kal
TpooTaTEUPéEVa aTrd eaTd PETAAAO Kal OTTIVORPEG.

* EAéyxete ouyvd 10 KOAWdIO €106d0U pelpaTog yia ¢nuid n
YUHVO KOAWBIO. AVTIKATAOTAOTE TO KOAWDIO apéowg av gival
KOTEOTPAPMEVO - £VA YUUVO KOAWDIO UTTOPEI VO 0OG OKOTWOEL.

» ATtrevepyoTroifoTe OAO TOV eEOTTAIOCUO OTAV BEV XPNCIKOTTOIETAI.

* Mn xpnolyotroieite  KoAwdIa Tou  gival  @Bapuéva,
KOTEOTPAUMEVA, MIKPOU UeyEBOUG ) akaTtdAANAa ouvoedeéva.

* Mnv TUAiyeTe KOAWDIA YUpw aTTd TO CWHA COG.

« E4v amaiteital  oQIYKTAPAG  yeiwong  oOTnv  gpyaoia,
TTPAYUATOTIOINCTE T OUVOEON Yeiwong Pe €va EexwpiaTo
KaAwdlo.

* Mnv ayyiCete TO NAEKTPOBIO €AV €i0TE O€ ETTAPN PE TO KUKAWUO
epyaoiag A yeiwong A GAAO NAekTPOSI0 SIAQOPETIKAG PNXAVAG.

* Mnv ayyiCete Tautoxpova dUO UTTOOOXEG NAEKTPOBIWY TTOU
gival ouvoedepéveg o€ BUO BIOPOPETIKA PnNXavApaTa yioTi ToTe
Ba utrdpxel SITTAR TAoN avoiXToU KUKAWHATOG.

» XpnoipoTroinaTe KaAd ouvtnpnpévo eE0TTAICHS. ETTIoKEUdoTE N
QAVTIKATAOTAOTE TA KATESTPAPPEVA PEPN AUECTWGS. ZUVTNPAOTE
TN povada cUPPWVA PE TO EyXEIPIBIO.

* XpNOIYOTIOINCTE IUAVTEG AOQPAAEIOG yia va ATToQUYETE TNV
TITWaon €av epyadeoTe TTAVW aTrd TO €TTITTESO TOU £BAPOUG.

KpatrioTe 6Aa Ta TTaveA Kai Ta KaAUPpoTa oTn B€on Toug.

o JTEPEWOTE TOV OQIYKTAPA TOU KaAwdiou epyaciag pE KaAR
ema@r PeTdAAou pe pHETAAAO OTnv em@dvela epyaciag ) oTo
TPATTEQ Epyaciag 600 To duvaTdv TTIo KOVTA 0T OUYKOAANON.

* ATT0BNKeUOTE ) JOVWOTE TOV OQIYKTAPA YEiWOoNG 6Tav OeV gival
OuVOEDENEVOG OTO TEUAXIO EQYATIAG, £TOI WWOTE VA PNV £PXETAI
O€ ETTAQPN JE OTTOIOBNTTOTE YETAAAO 1] YEIWUEVO QVTIKEIMEVO.

* MovwaoTe Tov OQIYKTAPA YEiwong oTav dev gival ouvOEDEPEVOG
OTO TEYAXIO €£PYACIAG YIA VO OTTOTPEWETE TNV £TTAQA TOU UE
METOAAIKG avTIKEipEva.

TA KAYTA MEPH pmropsi

gykKaupaTa.

* Mnv ayyileTe KQuTd PéPN HE YUUVA XEpIa.

va TpokaAéoouv ocofapd

* ApnoTe pia TTEPiodo YUgNg TIpIV EPYAOTEITE OTO UNYXAvNUa.

* Na va xelpioTeite Bepud Pépn, XPNOILOTTOINCTE KATAAANAG
epyaAgia n/kal opéaTe Bapid, JOVWUEVA YAVTIQ CUYKOAANGNG
Kal poUxa yia va atro@UyeTe eykaupaTa.

O KATNOZ ka1 Ta AEPIA ptropei va gival emikivouva.

H ouykdAAnon mmapdyel Katvo Kal aépia. H avatrvor] autwy Twv
avabuuidoewy Kal agpiwv PTTopEi va eival emikivouvn yia Tnv
uyeia 0ag.

* KpaTAoTe T0 KEQAAI 00G PakpId atrd Tov KAatvo. Mnv avarrvéeTe
KaTTVO.

* Edv BpiokeoTe 0 e0WTEPIKO XWPO, AEPIOTE TNV TTEPIOXN KA/
XPNOIUOTIOINOTE TOTTIKG €EOVOYKOOUEVO OEPIOUS TIPIV OTTO TO
160 YIa va a@aIpETETE TOUG KATTVOUG KAl T aépia GUYKOAANCNG.

* Edv 0 €Cagpiopodg gival KAKOG, XPNOIMOTIOINOTE EYKEKPIUEVO
avaTTveEUoTAPA aépa.

» AlaBdoTe kai katavorote 1o GUANa Aedopévwv AoQAAeiag
YAkwv (MSDS) kai TIG 00nyieg TOU KOTOOKEUAOTH] OXETIKG
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Me  PETAAAQ,
QTTONITTAVTIKG.
* EpyaoTeite 0 KAEIOTO XWPO POVO €4V aePICeTal KAAD 1] EVW
POPATE AVATIVEUOTHPA. EXETE TTAVTA KOVTA 0AG £VA EKTTAIBEUPEVO
aropo. O1 avaBupidoeig Kal Ta agpia OUYKOAANONG PTTopE va
EKTOTTIOOUV TOV Q€Pa Kal va MEIWOOUV Ta eTmimeda ofuydvou
TTpokaAwvTag BAGRN otnv uyeia i Bdvarto. BeBaiwbeite 611 0
a€pag gival aoPaAng yia avaTvor).

QvaAWaoIPa,  ETIOTPWOEIG, KABAPIOTIKA  Kal

* Mnv ouykoAAGTE O¢ B€0€IG KOVTA OE €pyacieg Pe ypAao,
KaBapiopod 1 Bagn pe wekaopd. H BepudtnTa Kai Ol aKTIVEG
ToUu TOEOU pTTOpOUV va avTidPAoouV PE TOUG OTUOUG Kal Vo
oxnuaTioouv eQIPETIKG TOEIKA KAl EPEBIOTIKA aépial.

* Mnv ouykoAAGTE O€ UAIKG €TTIKGAUWNG OTTWG YOABAVIOUEVO
XGAuBa, poAuBdo ) eTmiKaAuppévo pe KAdpIo XAAuBa, EKTOG AV
n €mMoTPWON €xel aQaIPEBEl aTTd TNV TTEPIOX GUYKOAANGNG, N
TTEPIOXT aePICETAI KOAG Kal EVW) QOPATE AVATIVEUCTAPA PE TTNYN
aépa. O1 emMKAAUWEIG OTTOIOUBNTIOTE PETAAAOU TTOU TTEPIEXOUV
auTd TO OTOIXEIO PTTOPOUV Va EKTTEUTIOUV TOEIKOUG aTpoug otav
OuUYKOAAOUVTaI.

To ARC RAYS ptropei va kayel Ta JdTia Koi 1o SEpua oag.
O1 akTiveg T6¢oU ammd pia diadikacia GUyKOAAnong Trapdyouv
€vtovn BeppPdTNTA KAl IOKUPEG UTTEPIWDEIG AKTIVEG TTOU UTTOPOUV
va KAWOUV Ta JATIa Kal To O€PHQ.

» Dopdre eYKEKPIPEVO KPAVOG OUYKOAANGNG TTOU £XEl KOTAAANAN
ammoxpwaon QIATPOU QaKoU yia va TTPOCTATEUEI TO TIPOCWTTO KAl
Ta PATIO 0OG KATA TN GUYKOAANGCN A TNV TTapakoAouBnon, deite
Ta TTPOTUTTO aocpaAeiag ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379

» opdre eykekpIPEva yuaAid ao@aAgiag TTou dIaBETOUV TTAEUPIKD
TTpooTaacia.

* XpnOIYOTTIOINOTE TTPOCTATEUTIKEG 0BOVEG 1 Ppayuoug yia va
TTPOOTOTEUOETE GANOUG ATTO PAAG, AVTAVAKAACEIG KOl OTTIVONPEG,
€100TTOINOTE TOUG AAAOUG VA PNV KoITouv To TOEO.

* Na @opdTe TTPOOTATEUTIKA EVOUUOTia atrd avOeKTIKO, avOEKTIKO
oTn @ASYa UAIKO (8€ppa, XovTpo BapBdki i) OAAD) Kol TTpooTacia
TTOdIWV.

O e§omAIopOG pTTOPEi VA TTPOKAAETEI TTUPKAYIA 1) EKPNEN.

H ouykOAAnon oe KA€IoTO doxeio, OTTwG deCapevEG, TUPTIAVA N
OWwARveG, uTTopei va TTpokaAéael ékpnén. O1 oTTverpeg Yropolv
va TeTdgouv ato éva 160 ouykOAAnong. O1 ITTTAauEVOI OTTIVONPEG,
TO (e0TO TEPAXIO €pyaaiag Kal 0 (e0TOG EOTTAIOUOG UTTOPED va
TIPOKAAEOOUV TTUPKAYIEG Kal eykaUpata. H Tuxaia emmagr Tou
NAeKTPOdioU Pe PETOAANIKA QVTIKEIUEVA MTTOPEI va TTPOKOAECEI
ommvOnpeg, €kpnén, uttepBEépuavan r TTupkayid.

EAéyEre kai BePaiwBeite 0TI n TEPIOXN €ival aOQOANG TIPIV
EekIvAoETE OTTOIOBNTTOTE GUYKOAANON.

* ApaipéoTe OAa Ta €UPAEKTa UAIKG o€ ammooTtacn 11 m atmod
T0 T6E0 OuykOAAnong. Edv autd dev eivar duvatd, KaAUyTe TO
OQIXTA PE EYKEKPIUEVA KOAUUUOTO.

* Mnv ouykoAAaTe o€ onuegia 6TToU oI OTTIVOAPEG PTTopOoUV va
TIPOCKPOUCOUV O€ EUPAEKTO UAIKO. MpooTaTéWTe TOV €QUTO GAG
KOl TOUG GAAOUG aTTod ITTTAPEVOUG OTTIVONPEG KAl Ce0TO PETAANO.

* Na yvwpiCete 611 01 OTTIVONPEG GUYKOAANONG Kal Ta BEpd UAIKG
atrd TN OUYKOAANGN PTTOPOUV VA TTEPACOUV ATTO PIKPEG PWYHES
Il avoiyuaTa O€ TTAPAKEINEVES TTEPIOXEG.

* Na wayvere TTAvTa yia QWTIA KAl va EXETE évav TTUPOORECTAPA
KOVTG.

* Na yvwpicete 611 KOTG TN OUYKOAANGN 0TV 0po®r}, 10 dATTESO,
OTOV TOiX0 1 o€ KATT0I0 €i00G dlaxwpiopou, n BepudTNTa PTTOPE]
Va TTPOKOAETEI TTUPKAYIG OTO KPU@S TUAUA TTOU dEV QaiveTal.



EAAHNIKA

* Mnv ouykoAAdTE G€ KAEIOTA doxeia, OTTwWG OeEauEVES A TUPTTAVO
1l OWANVEG, EKTOG £QV EXOUV TIPOETOINAOTEI KATAAANAG CUPGWVa
pe 1o AWS F4.1.

* Mnv OUYKOAAGTE OTTOU N OTUOCQAIPA WUTTOPEI VA TTEPIEXEI
€UPAEKTN OKOVN, AEPIO 1 UYPOUG aTUOUG (OTTWwG Bevdivn).

* JuvdEoTE TO KOAWDIO Epyaadiag OoTnV TTEPIOXA £pyaciag 600 To
duvatdv TTIo KovTd aTn B€an cuyKOAANGNG YIa VO OTTOTPEWETE TN
MeYAaAn dladpopr Tou PeUPATOG GUYKOAANCONG PECW AYVWOTWY
€COPTNUATWY, TTPOKOAWVTAG NAEKTPOTTANEia, OTTIVEAPESG Kal
Kivduvo TTupKayIdg.

* Mn xpnoigoTtroigite GUYKOAANTA yia TNV aTTOWUEN TTAYWHEVWY
OWARVWV.

* ApaipéoTe To NAEKTPOBIO aTTd TN BrKN Tou NAekTpOodiou A KOWTE
TO KOAWBIO CUYKOAANONG KOVTA 0TO CWARVA TTAQPNG 6TAV BEV TO
XPNOIUOTTOIEITE.

» PopdTe TTPOCTATEUTIKO POUXIONO XWPIG AGdI, OTTWG dEPUATIVA
yavTia, Bapl TTOUKAWPIGO, O0TeEVO TTavTeAGVI, WnAd TTatToUTold N
MTTOTEG Kal KATTEAO.

o MeTtakiviioTe TUuXOV €UQAEKTA  UAIKG, OTIWG QVOTITAPEG
Boutaviou R\ oTTipTa, poKkPIG aTrd TO ATOPSG COG TTPIV CEKIVAOETE
TN OUYKOAANGN.

* MeTd TNV OAOKARPWON TWV EPYACIWY, ETTIOEWPNOTE TNV TTEPIOXA
yla va BeBaiwBeite Om gival ammaAAaypévn oo OTIVONpEG,
XOBOoAa kal GAOYEG.

* XPnOIYOTIOIEITE POVO TIGC OWOTEG OOPAAEIEG 1) BIOKOTITEG
KUKAWPATOG. MnV Ta UTTEPUEYEBUVETE ) Ta UTTEPUEYEDETE.

» AkoAouBroTe Toug kavoviopoug Tou OSHA1910.252 (a) (2) (iv)
ka1 Tou NFPA51B yia e0TéG epyaaieg kal EXETE KOVTA 0Og Evav
TTUPOGCRECTN Kal évav TTUPOCRECTAPA.

MMOPEI NA TPAYMATIZEI TA MATIA-

H ouykOAAnon, 10 BpuppaTiIond, TO CUPUATIVO BoupToioua N
TO TPIYIYO WTTOPEI va TTPOKAAECOUV OTTIVOAPEG Kal ITTTAUEVA
MéTaAAa. OTav oI OUYKOAANOEIG KPUWOOUV, HTTopoUvV va
aTTEAEUBEPWOOUV OKWpIA.

* ®opaTe eyKeKpIYEva YUOMG ao@aAEiag Pe TTAEUPIKEG AOTTIOEG
070 KATW PEPOG TNG ACTTIOAG TTPOTWITTOU OG.

To GAS BUILDUP pTtropei va cag appwoTiOEl | va 00G
OKOTWOEI

* ATTEVEPYOTIOINOTE TO TIPOOTOTEUTIKO aépio OTav Ogv TO
XPNOIUOTTOIEITE.

* Na agpiCete TTAVTa O€ KAEIOTOUG XWPOUG A VO XPNOIUOTIOIEITE
EYKEKPIPEVO OVATTVEUOTHPA AVTIKATACTOONG aéPal.

TA MAINHTIKA T[EAIA pmopei va emnpedoouv Tig
EMQPUTEUPEVEG IOTPIKEG CUOKEUEG.

» ATopa TTOU XPNOIPOTTIOIoUV SeiKTEG BNUATOdOTNONG KO AAAEG
EMPUTEUPEVEG IOTPIKEG OUOKEUEG Ba TTPETTEI VO JEIVOUV JOKPIA.

« Ta d4topa TIOU XPENOIMOTIOIOUV  EUQPUTEUPEVEG  1ATPIKEG
OuoKeUuég Ba TTpétrel va oupfBouAevovTal Tov yiaTpd TOUG Kal
TOV KOTOOKEUAOTH TNG OUOKEUNG TTPOoTOU TTPOROUV O€ £pyaaieg
OUYKOAANONG TOEOU, ONUEIOKNAG GUYKOAANONG, KOTTAG TTAGOUATOG
1 €ETaywyIkng Bépuavang.

O OOPYBOZX ptropei va BAdypel TRV aKor 0dG.

O B6puPog atrd opiouéveg dladikaaoieg ) EOTTAIOUG uTTOPEi va
BAdwer Tnv akor] oag

*Na @opdTte eyKekpigévn TTpooTACia aKOngG €dv To ETiTTEdO
BopUBou eival TTOAU duvaTd A peyaAuTepo amd 75 dBa.

Ol KYAINAPOI ptropei va KGOOUV £GV KATAGTPAPOUV.
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O1 KUAIVOPOI TTOU TTEPIEXOUV TTPOCTATEUTIKO QEPIO €XOUV AUTO TO
aépio utré uwnAn trieon. EGv o1 kUAIVEpoI kaTtaoTpag@ouy, UTTopEi
va ekpayouv. ETreidr) o1 kUAIvOpol atroteAoUv ouvABwG PEPOG
NG d108IKACIaG OUYKOAANONG, VA TOUG QVTIMETWITICETE TTAVTA PE
TTPOCOXN.

* [MpooTaréWTe TIG PIGAEG CUUTTIEOUEVOU aEPiOU aTro UTTEPBOAIKA
BepudTNTA, MNXAVIKO OOK, @UOIKA BAABRN, Okwpida, @AOya,
OTVOARPES Kal TOEA.

» TotroBeTAOTE KOI ACOPAANIOTE TOUG KUAIVOPOUG OE KATAKOPU®PN
B¢on oTepewvovTAg Toug o€ aTabepn Bdon A Brikn KUAivdpou yia
Va aTTOTPEWETE TNV TITWON ) TNV KATAPPEUCH TOUG.

* KpatioTe Toug KUAIVOpoUG aKkpid atré GUyKOAANCN 1) NAEKTPIKA
KUKAWpaATA.

* Mnv TUAiyeTe TTOTE TO QOKO GUYKOAANONG TTAVW aTTO QIAAN
agpiou.

* Mnv a@rivete TOTE €va NAekTPOdI0 GUYKOAANCONG va ayyiel
Kavévav KUAIVOPO.

* Mnv ouykoAAdte TroTé Ot KUAIVOpo Trieong: Ba TTpokAnOei
€Kpngn.

* XpnOoIPoTIoIEITE JOVO CWOTA TTPOOTATEUTIKA Qépla, KaBwG
KOl PUBUIOTEG, EUKOUTITOUG OWANVEG KAl GUVOETEIG TTOU £XOUV
OXeDIOOTEN yIa T CUYKEKPIPEVN EQAPUOYT). BIATNPAOTE TA, KABWG
Kal T €EapTANATA, O€ KAA KATAOTAON.

* Kpatdre avTa 10 TPOowTrd oag Jakpid atrd €£0d0 BaABidag
otav Asitoupyeite Tn BaABida Tou KUAivOpou.

e AlaTnNProTE TO TTPOCTATEUTIKO KATTAKI OTn Béon Tou Travw
atté Tn BaABida, ekTdg dv 0 KUAIVOPOG XPNOIUOTIOIEITAI ] €ival
ouvdEedEPEVOG VIO XProN.

» XpnoIyoTroinoTe Tov owoTd €EO0TTAIONO, OwOTEG BIadIKATieg
Kal ETTAPKA apIBPO aTOUWY YIA VO CNKWOETE KAl VO PETAKIVAOETE
TOUG KUAiVEpOUG.

* AlaBdoTe kal akoAouBnaoTe TIG 0dnNyieg OXETIKA HE TIG QIAAES
OUUTTIEOPEVOU AgPioU, TOV OXETIKO £EOTTAICUOG Kal Th dnuoaicuon
P-1 tou Compresed Gas Association (CGA), kaBwg Kal Toug
TOTTIKOUG KAVOVIOHOUG.

Kivduvog MYPKAIIAZ 'H EKPH=HZ.

* Mnv TotToB¢TeiTe TN pOVAdA TTAVW, TTAVW H KOVTA OE EUPAEKTEG
ETTIPAVEIEG.

* Mnv gykaBIoTATE TN HOVAdA KOVTA O€ EUPAEKTA AVTIKEIUEVA.

* Mnv uTTEPPOPTWVETE Ta KAAWDIA TOU KTIpiou aag - BeBaiwbeite
0TI TO0 oUOThUa TPOYOdOTIag Cag Eival ETTAPKEG O PEYEBOG Kal
TTPOCTOTEUETAI VIO VO KAAUWEI TIG OVAYKEG QUTAG TNG HOVAdAG.

MIA MONAAA
TPAUMATIOUOUG.

* 2¢ Bapl €COTTAIOUO, XPNOIKOTIOINOTE HOVO TO PATI aviywong
yIo va onKwoeTe Tn povada, OXI 10 KATw PEPOG, TIG PIAAEG
agpiou ) dAAa ageaoudp.

» Xpnoigotroif|ote EOTTAIOUO €TTAPKOUG XWPNTIKOTNTAG YA TNV
aviywaon NG Jovadag.

* EGv XpnOIYOTTOIEITE TTEPOVOPOPO AVUWWTIKO YIA VO UETOKIVATETE
™ pdovada, PeBaiwbeite OTI TA AKPA TOU  TTEPOVOPOPOU
AVUYWTIKOU €XOUV OPKETA POKPIA WOTE VA EKTEIVOVTAI TTEPQ QTTO
TNV avTiBeTn TTAEUPA TNG HOVAdAG.

NTQZHE pmopei va  TTPOKAAéoEl

H YNEPXPHZH ptropei va mpokaAéosr YIIEPOEPMANZH
TOY EZOMNAIZMOY

* ApnoTte pia Trepiodo Wigng, akoAouBroTe TOV OVOMOOTIKO
KUKAO Agitoupyiag.

* MeiwoTe 10 pedpa ) Tov KUKAO AeIToupyiag Tipiv amod Tn
OUYKOAANON &avd.

* Mnv epTrodileTe 1} QIATPAPETE TN pon aépa TTPOg T povada.
CHISPAS QUE VUELAN pueden causar lesiones.

» QopéaTe AoTTION TTPOCWTTOU VIO VA TTPOCTATEUCETE TA JATIO KAl
TO TTPOOWTTO OOG.

o AlQpopQWOTE TO NAEKTPSGDIO BoA@papiou Povo oe PUAO pe
KOTAAANAQ TTPOCTATEUTIKA G€ Ao@aAr] B€an XPNOIMOTTIOIWVTOG
TNV OTTAPAITNTN TTPOCTOCIA TIPOCWTTOU, XEPIWV Kal CWHOTOG.



EAAHNIKA

» O1 omVONPEG UTTOPET VA TTPOKAAECOUV QWTIA - KPATHOTE HAKPIG
eUPAEKTO.

To vApa p1TopEi va TTPOKAAETEI TPAUMATICHO.

* Mnv TraTdTe TN oKavdAdAn Tou @akoU PEXP! va AGBETE QUTEG TIG
odnyieg.

* Mnv oTp€@eTe TNV GKPN TOU GAKOU O€ OTTOIOBNTIOTE PEPOG TOU
owpaTog, AAAa dtopa ) HETOAAIKG QvTIKEIMEVA OTAV TTEPVATE TO
oupua.

TA KINOYMENA MEPH ptropei va oag TpaupaTtioouyv.

* MeiveTe pakpid ammd KivoUupeva Pépn, OTTWG AVERIOTHPEG.

» AloTnpeite OAeg TIG TTOPTEG, T TTAVEA, TO KOATTAKIA KOl TG
TIPOOTOTEUTIKA KAEIOTA KaI TN B€0N TOUG.

* AvaBéoTe pévo o€ €IBIKEUPEVA ATOUO va aQaipolv TTOPTEG,
TaveA, KOAUPUATA 1) TIPOQUAOKTAPES YIa GuVvTAPNOn, OTTWG
Xpelagerai.

* ETTavaTtoTroBeTroTE TIG TTOPTEG, TA KAAUUUOTA 1) TO TTPOOTATEUTIKA
o6tav oAoKANpwOEei N cuvTAPNON Kal TTPIV ETTAVOCUVOETETE TNV
TpoYodoaia e1I66d0u.

H AKTINOBOAIA YWHAHXZ ZXZYXNOTHTAZ pmopsi
TpokaAéoel TTapePBOAEG.

* H akmivoBoAia upnAig ouxvorntag (H.F.) ytropei va emmnpedoel
TN padlotrAorynon, TIG UTTNPECIEG AOQPAAEIOG, TOUG UTTOAOYIOTEG
KaI TOV €E0TTAIGUO ETTIKOIVWVIWV.

* BeBaiwbeite 611 eykaBIGTOUV TOV EOTTAIGUO POVO €EEIDIKEUUEVT
dToNa TTOU YVWPICOUV TOV NAEKTPOVIKO £EOTTAIGHO.

* O xpnoTng eival utrelBuvog va ¢nTroel aTTd évav eEEIBIKEUPEVO
NAEKTPOAOYO va OlopBwaoel Aueca TuxOV TTPORARUATA  TTOU
TTPoKaAoUVTal aTTd TNV €YKATACTOON.

» BeBaiwBeite 611 n gykardoTaon AauBAvel TAKTIKOUG EAEYXOUG
Kal ouvTrpnon.

* AloTNPNOTE TIG TTOPTEG KAl TA TTAVEA pIaG TTNYAS UWNANRG
ouxVvOTNTAG EVTEAWG KAEIOTA, BIaTNEROTE TO JIAKEVO OTTIVOAPQ
oTa onuEia aTn owaTr oTEPEWOT TOUG Kal Yeiwaon Kal Bwpdkion
€vavTl Tou PeUPATOG YIA VA €AAXIOTOTTOINCETE TNV TNBAVOTNTA
TTAPEUBOAWV.

va

H ZYTKOAAHZH TOZO0Y ptropei va TrpokaAéoel TTapeUBOAES.
* H nAekTpopayvnTiKA evépyela PTTopEl va eTTnNpedoel uaiodnTo
NAEKTPOVIKO €COTTAIOUO, OTTWG UTTOAOYIOTEG, i €EOTTAICUG TTOU
KIVEITAI OTTO UTTOAOYIOTH], OTTWG BIOPNXAVIKE POUTTOT.

* BeBaiwbeite 611 6A0G 0 £EOTTAIONOG GTNV TTEPIOXA CUYKOAANGNG
gival nAekTpopayvnTikd cuppaTtog.

* Na va peiwoete mMOAVEG TTAPEPPROAEG, KPATAOTE TO KAAWDIA
OUYKOAANONG 600 1O duvaTtdv TTo KOvTd, 660 TO dUVOTOV TTIO
KOVTA PETAEU TOUG 1) OTO £€D0QOG, av gival duvaTov.

+ TomoBetriote Tn Oladikacia OuykOAANong o€ aTréoTAcn
TouAdyioTov 100 péTpwyv até oTrolovdnTIoTE €EOTTAIONG TTOU
eival euaiobnTog NAEKTPOVIKA.

* BeBaiwBeite 611 N pnxavr) cuykOAANONG eival eyKaTeaTNPEVN KOl
YEIWHEVN OUPQWVA JE auTO TO eyxEIpidIo.

* Edv eCakolouBouv va umrdpxouv TTapePPOAEG, O XEIPIOTAG
TPETTEl va AGBel eTTITTAéOV PETPA, OTTWG PETAKIVNON TNG MNXAVAG
OUYKOAANONG, XPAON Bwpakiouévwy KaAwdiwv, XpAon @iATpwy
YPauuAGg ) Bwpdkion TnG TTEPIOXNG EPyOaiag Pe Tov €va i Tov
&AAo TpoTTO.

MEIQ¥H HAEKTPOMAINHTIKQN MEAIQN

MNa va pewoere 1a payvnrika 1edia (EMF) otnv mepioxn
€pyaaiag, XPNOIMOTIOINCTE TIG aKOAOUBEG SI0dIKATIEG:

1. Kpatrote 1a KoAwdIia 600 T0 duvaTOV TTI0 KOVTA PETAEU TOUG
TTAEKOVTAG ) KOAWVTOG Ta PE Talvia 1) XpnOIMOTTOIWVTOG £va
KAAUP PO KaoAwdiou.

2. TotroBeTOTE T KAAWDIA GTO TTAGI KAI HAKPIA OTTO TO XEIPIOTH.
3. Mnv TUAIYETE 1] KPEPATE KOAWDIA TTAVW ATTO TO CWHA.

4. KpatnoTe TIG TTNYEG TPOPodoaiag Kal Ta KaAWSIa cuykOAAnoNg
600 TO dUVATOV TTIO PAKPIA.

5. ZuvdEaTe TOV OQIYKTHPA YEIWONG OTO TEUAXIO Epyaciag 600 TO
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duvardv TTI0 KOVTA 0T GUYKOAANON.

Mpocidotmroinon: e TepIPAAOvVTa  pe  augnuévo
A KivOuvo nAekTpoTTAngiag Kai TrTupkayldg, OTTwG KOVTG O€

€UQAEKTA TTPOIOVTA, EKPNKTIKA, UWOG, TTEPIOPITHUEVN

eAeuBepia KIVAGEWY, QUOIKA £TTAPRA PE AywyIua PEPN,
CeoTd KOl uypd TTEPIBAAAOVTA TTOU MEIWVOUV TNV NAEKTPIKA
avriotaon Tou avBpwtivou 8éppaTtog  Kal - €EOTTAIGHOU,
TTapatnPACTE TTPOANWN TWV ETTAYYEAUOTIKWY KIVOUVWYV Kal TIG
avTIOTOIXEG €BVIKEG Kal DIEBVEIG DIATAEEIG.

3.- OAHI'IEZ OEXHX ZE AEITOYPTIA

TOMNOOETH:H

To unxdvnua TTPETTEl va BPIOKETAI OE OTEYVO, AEPICOUEVO XWPO
Je améaTaon TouldyxioTtov 15 cm atmmd otrolovonToTe Toix0. O
€€OTTAIONOG pTTOPEi Vva YNIoTPioEl OTav OTNPICETaI OE ETTIPAVEIEG
pe KAion peyoAUTepn amd 3°, emOpévwg TTPETTEN TTAvTa va
TOTTOBETEITAI O€ ETTITTEDN KA OTEYVH €MQAvEIa. [Na TOTTOBETAOEIG
O€ TTIO ATTOTOUEG ETTIPAVEIEG, ATPANIOTE TO PNXAVNUA PE QAUTIOES
f INAVTEG.

ATTOQUYETE TNV TOTTOBETNON Tou EEOTTAICUOU O€ uypaaia ) Bpoxn.
ATTOoQUYETE TNV €i0000 XOAURBIVWY TOITIG OTO ECOWTEPIKO TOU
HNXavrpoTOG.

BAXH

O e€ommAiopdg Ba cuvappoAloynBei TNpwvTag Ta TePIBAAAOVTIKG
TOU OpIa KOl TOTTOBETWVTAG TOV KATAAANAQ.

2YNAEZH AIKTYOY.

O eComAIopdg TpoodoTeital ammd To KaAWwdIo kal To Buoua
TTOU TTOPEXOVTAI OTAVTAP PECW €VOG dIOPOPIKOU JIAKOTITN KAl
€VOG nAekTpOpayvVNTIKOU JIOKOTITN PE ApYyO XOPOKTNPIOTIKO Kal
€vraon oUP@WVa HPE TOV TTIVOKA TEXVIKWY XOPOKTNPIOTIKWY.
OAeg o1 ouvdéaelg TTPETTEl va €XOUV TUTTIKI oUvOEOn yeiwang
KOl VO CUPHOP@UWVovTal PE OAoUg Toug €BVIKOUG NAEKTPIKOUG
KaVOVIOPOUG.

e TEPITITWON oUVOEONG PE NAEKTPIKY YEVVATPIA, TIPETTEI VO
TNPoUvTal Ol avAYKEG 10XUOG TTOU ava@EPOVTAl OTA TEXVIKA
XOPAKTNPEIOTIKA. @a AneBei utrdwn o1 évag eCOTTAICUOG PTTOPET
va Asitoupyei pe yevvATpia Pe 1oxU XaunAdTeEPn atmd auTr| TTou
UTTOOEIKVUETAI PE TOV TTEPIOPICUO XPHONG O HEYIOTN €viaon
MIKPOTEPN OTTO TNV OVOUACTIKN.

MEPIOPIZMOZ NEPIBAAAONTIKON >YNOHKQON.

O e€ommANIoP6G TTPETTEl v EyKaTAOTABEI CUPQWVA UE TNV KATATagN
IP21, auté anuaivel 611 0 €EOTTAIGUOG TTPOCTATEUETAI TO TTOAU ATTO
TNV KaTakOpu®n TTWaon oTayovwy vepou Kal TNV TTpoafacn o€
ETTIKIVOUVA PEPN PE Eva SAXTUAO EVAVTI EEVWIV OTEPEWV CWHATWY
12,5 mm g kai dvw.

O €CoTAIOOG €ival TIPOETOINACHEVOG VA AEITOUPYET OTNV TTEPIOXN
Beppokpaciwv amd -15°C €wg 70°C, AauBdavovTtag utroyn Tov
TTEPIOPIOPS TNG TITWONG TNG aTTOd0C0NG (CUVTEAEDOTHG Kivnong)
a116 Beppokpaaieg TepIBGAAovVTOG dvw Twv 40°C.

4.- OAHTIEZ AEITOYPTIAZ
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TOMOGETH2H KAI AOKIMH.

OAeg o1 pnxavég ouykOAAnong Stayer Tng oeIpdg TPETTEN va
XEIPifovTal XPNOIMOTTIOIWVTAG T AR HETAPOPAG.

Mpétrel va uttdpxel eEAeUBEPOG XWPOG TouAdxioTov 15 cm yUpw
atté Tov €€OTTAIONG Kal TTPETTEl va dlao@alileTal n eAelBepn
KUKAO@Opia Tou aépa yia TN OwaTr aTraywyr Tng BeppdTnTag.




EAAHNIKA

Mpiv amd kdBe epyaocia, Ba eAéyxetar n KOA KoTAOTACN
Kal N owaoTr oTeyavotnta OAWV TwV EEWTEPIKWY OTOIXEIWV
Tou €fomrAiopoU: PBuopa Tpoodoaiag, KaAWwdIo, Euloupyeio
TTEPIBANMOTOG KAl OKPODEKTEG KAl DIOKOTITEG TUVOEDNG.

AANATH EPTAAEIQN.

TOAeg o1 punxavég ouykOAAnong Stayer Tng oeipdg diaBéTouv
ypriyopo ouvdeopo DINSE pioiRg ivioag yia ouykOAAnon
KaAwdiwv. MNa va a@aipéoeTe 1 va TOTTOBETATETE TN Qioa, ATTAWG
TEPIOTPEWTE TN Qica apioTePd 1 deCId KT €va TETAPTO TNG
OTPOPNG.

MPOZOXH:Zuvdéere mavra mAnpwg to Buoua DINSE kai

BeBaiwbeite o6m1 n ouvdeon pe 10 kaAwdio givar ge kaAn

kardaraon kai 611 n emeaveia emagng sivar kabapn. Mia kakn
auvéean N Bpwpikn ouvdeon Ba dwoel kakn amdédoon kai a mpokaAéoer
umepBépuavan, Thén N Kdwipo Tou UTPOCTIVOU TTivaka.

MMPOETOIMAZIA KYKAQMATOZ >YTKOAAHZHE MMA

>uvdéoTe TO KOAWDSIO YEIWONG OTOV GUYKOAANTH) KAI OTO TTPOG
emegepyaania Tepdyio, 660 10 duvVOTOV TTIO KOVTA OTO OnuEio
£pyaoiag.

2uvdéoTe TO KAAWOSIO TOU OQIYKTAPA nAekTpodiou oTOV
OUYKOAANTH Kail TOTTOBETAOTE TO NAEKTPOSIO OTOV GPIYKTAPA.

> €COTTAIONO TTOU TTAPEXEI OUVEXEG PEUUA, TA TTEPICOOTEPA ATTO
T NAEKTPOBIO TTPETTEI VO CUVOEOVTAI OTN BETIKA OUVOEDN.

Power cord

-:;_/\

Electrode holder
with insulated handle

Welding cable
Electrode
F\_/\O &

Workpiece ) =

1

Earth

Work clamp L

Earth

NMPOETOIMAZIA TOY KYKAQMATOZ 2YTKOAAHZHX
TIG

* 2uvdEaTe TO KAAWDIO yeEiWoNG OTOV GUYKOAANTA KOl OTO TTPOG
emegepyaania Tepdyio, 6o 10 duvaTOV TTIO KOVTA OTO OnuEio
£pyaaiag.

* ZuvdéaTe To BUopa Tpo@odoaiag Tou akou TIG oTnv apvnTikA
ouvdean TOU OUYKOAANTA Kal TOTTOBeTOTE TO nAekTpddio. O
QPOKOG TTPETTEN va gival EOTTAICHEVOG pE Bpuan yia Tn puBuion
TNG PONG aepiou.

* JuvdéaTe TO OwARva agpiou atov TTUPao TIG oTnv €000 evog

MEIWTAPO TTiEONG TTOU €ival TOTTOBETNUEVOG OE BWPAKIOTIKO
KUAIvEpo agpiou ARGON.

Gas supply

Power cord

Tungsten
#, otprrmclle

Welding cable

as (€
Contact tube
Workpiece LO ,:ﬂ:.
,L Work clamp
Earth i

OPIA XTO METEQO2 TOY TEMAXIOY EPTA2IAY

O kUpIOG TTEPIOPICUOG OTO HEYEBOG TOU TTPOG OUYKOAANGCN
eCapTAUaTog €ival 10 TTAYXOG TOu, TO OTTOIO TrEPIOPIdeTal ATTO
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TNV 10X0 Tou €€OTTAICPOU. X& uywnAoTeEPN 1I0XU Ba UTTOPEiTE Va
KAVETE OWOTEG OUYKOAANOEIG (Me emapkn Sigioduon Tou
o@aipidiou ouyk6AAnong) oe o Xovipd Kopupdrtia. O
TTAPAKATW TTIVAKAG HTTOPEI va XPNOIPEUCEl WG 08Nnyog:

MOP®H ENQZHZ

(2) (b) (c)

(d)

5.- DETALLES DE FUNCIONAMIENTO
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TPOMOI 2YTKOAAHZHS.

Na oMoy PeTagu Twv TPOTTWV OUYKOAANONG eival
ATTOPAITNTO VO TTATACETE TO «7».

NMAAMIKO MMA
>UyKOAANGN NAEKTPOdIWV PE XPron TTAAYIKOU KUUOTOG.

To TTaApIké KUpa ptTopei va gival atmd 10 Hz éwg 40 Hz To TToApIko
KUPa eTTavaAapBAaveTal TrEPIOdIKA HETAEU TWV ETTIAEYUEVWV TIHWV
QUTTEP Kal TOU INdEVOG, 0 pubudg eTavaAnyng XPNOIYOTIOIETAI
g€ aTeVA TTPOPIA, divovTag 0To UAIKO XPOVO yia wuén TTeEPiodog.

MepioTpéovTag 1o “6” €TMIAEYETE TOUG MEYIOTOUG EVIOXUTEG Kal
TTATWVTOG TO “6” Kal TTEPIOTPEPOVTAG ETTIAEYETE Ta Hertz (Hz).

MMA SYN

H ouvepyioTikf  ouykOANnon nAektpodiwv  Bonbd  oTn
SIauéPPWON TWV TTAPAPETPWY, TTPOCAPNOLOVTAG TO TTAXOG TOU
NAekTpOdiou XpNnoIhoTTOIWVTAG To “8” TrepIopilel Ta auTTEP N
emAEyel kal BaBuovopei autéuata TNV Tdan §6d0uU.

ErXEIPIAIO MMA

Mapadoaiokry cuykOAANGn nAekTpodiwyv, pe «6» pubuifovtal Ta
auTTép €€6d0U.

MAAMIKO TIFK
MaApik ouykdAAnon nAektpodiwv BoAppapiou.

Eival atrapaitnto va XpnoIPOoTIOINGETE TOV CUYKEKPIPEVO TTUPCO
TIG yia auTtév Tov €EOTTAICUO KOl QEPIO OPYOV TTOU CUVOEETAI
atreuBeiag e Tov TUPCo.

To TTaApIké KUpa pTTopei va gival atmd 10 Hz éwg 40 Hz To TToApIko
KUJa  eTTavoAauBAveTal TTEPIODIKA METAEU TWV ETTIAEYMEVWV
TIMWV QUTTEP KAl TOU PNOEVOG, O puBuog eTTavaAnyng divetal
aTro 10 Hz.

AuUTA N ouykOAANGN XPNOIUOTIOIEITAI O€ OTEVA TTPOWIA, divovTag
OTO UAIKO XPOVO VO Kpuwaoel o€ KABe TTEPiodo.

MepioTpéPovTag TO «6» ETTIAEYETE TOUG PEYIOTOUG EVIOYXUTEG Kal
TTATWVTOG TO «6» KAl TTEPIOTPEPOVTAG ETTIAEYETE TO

Hertz (Hz).

TIG

Mapadooiak cuykOAANon nAekTpodiwv BoA@papiou

Eival amapaitnTto vo XPnOIUOTTOINCETE TOV OUYKEKPIPNEVO
mTUpood TIG yia autév Tov £§OTTAICHO Kal a€PIO apPYyOV TToU
ouvdéeTal atreudeiog Ye Tov TUPOO.

MNa 1n ocuyk6AAnon MMA pe nAekTp68io, 0 §OTTAICUOG £XEI
800 autopuBuIOpEVESG TTOPAMETPOUG TTOU SIEUKOAUVOUV TN
dnuioupyia Tou o@aipidiou CUyKOAANoNG.

AANNEZ MAPAMETPOY?.

2T/AT DRIVE



EAAHNIKA

Mrropeite va aAGgeTe petagu 2T kai 4T TratwvTag 10 “9”.

Agitoupyia 2T (2xpovo).
H ouykoAAnaon evepyotroigital otav TECeTal n okavOdAn oTov
o@iyktTApa Tou nAektpodiou (MMA HF) i o @akdg TIG (TIG HF)
Otav ateAeuBepwoeTte TN oKAvOAAn GTOV GQIVKTAPO/QOKS, N
OUYKOAANGON Ba oTapaTACEL.

Asgitoupyia 4T (4xpovog).

IH ouykOAAnon evepyoTrolgiTal TTOTWVTAG TO KOUWPTT OTOV
a@iyktipa Tou nAektpodiou (MMA HF) 4 otov mupcd (TIG
HF, TIG) pia @opd, yia va OTOPATACGETE TN CUYKOAANGN eival
ATTAPAITNTO VA TTATAOETE {AVA TO KOUTTI.

HF DRIVE

H Asitoupyia HF evepyoTroigital Kal aIreveQYOTTOIEITAI TTATWVTAG
TO «10».

Me evepyotroinuévo 1o HF, “ON”. Ta va §ekIVAOETE TN GUYKOAANON,
Oev gival amrapaitnTo va ayyigete 10 UAIKO TTOU TTPOKEITAI VO
OUYKOAANBEi pe 10 NAekTPOdI0 A TO BoAPPAuIO.

EvepyoTtroiwvTag 10 KOUMTIT OTOV OQIYKTAPA Tou NAeKTpodiou
N otov @akd TIG, oe améoTacon Tmepimou 1 cm, 10 1660 Ba
gexiviioel xwpig va ayyiel To UNIKG, KOBIOTWVTOG EUKOAOTEPN
Kal TTI0 OPOIOMOP®N TNV EKKIVNON KAl a@rvovTag éva agaipidio
OUYKOAANONG uwnAdTEPNG TTOIOTNTOG.

ARC FORCE

AutopuBuifopevn TTApAUETPOG TTou OIEUKOAUVEI TN OTABEPOTNTA
TOU 0@aIpIdiou cuykOAAnang. O e€OTTAICNOG QUEAVEL i} JEIWVEI TO
peUPA €AV N ATTOOTACH OTTO TO NAEKTPOBIO GTO TTPOG GUYKOAANCN
TEPAXIO QUEAVETAI | PEIWVETAI, DIATNPWVTAG TNV idIa PETAQOPA
BepudTNTAG VA TTACA CTIYUA METAEU TOU nNAeKTPOdiou Kal Tou
TEPAYIOU TTOU TTPOKEITAI VO CUYKOAANBEI.

HOT START

AutopuBuiIfopevn TTAPAPETPOG TTOU BIEUKOAUVEI TNV évapén Tou
o@aipidiou cuykdAAnong. Katd tnv évapén 1nG cuykdAAnong, 1o
pevpa £¢6dou autopuBpileTal yia va SIEUKOAUVEI TNV €KKivnon
TOU OoQaipidiou.

6. OAHIEX XYNTHPHZHX KAI XEPBIX

KAGAPIZMOZ, 2YNTHPHZH, AIMANXH, AKONIZMA.

*Mnv atroouvappoAoyeEiTe TO punxavnua xwpig adeia, PTropEi va
TO KATOOTPEWETE.

* Otav peTakiveite 1O PNYAvVNUQ, gival
QATTEVEPYOTTOINUEVO.

Mnv UTTAOKAPETE TOV QVEUIGTHPA TOU PNXAVAUATOG O€ AgIToupyia
Kal punv ayyiCete Tn Béon Tou aveploTipa. EAEyETE TOoV agpiouod

TTPIV o116 KABE XpPron.

BeBaiwbeite  OTI

* Na Tov KaBapiopd, ammoouvdéeTe TIAVTA TOV  €EOTTAIOUO
Kal TrepIpéveTe TouAaxioTov 10 AeTTTd yia va €§00@aNiCETE
TNV €KQOPTION TWV TIUKVWTWYV 10xU0g. KabBapilete TaKTIKA
TovV €EOTTAIONG OGUYKOAANONG yIa va QTTOUAKPUVETE Bpwuid,
uTtoAgippaTta ) JETAAAIKG pokavidia TTou PTTopEi va @pdgouv
10 unxavnua. KaBapiote 10 TepiBAnua pe éva eAa@pws uypod
mavi. AvéAoya pe Tn putravon Tou TrEPIBAAAOVTOG epyaadiag
1 Toulaxiotov kGBe 1000 wpeg. Kabapiote 10 e0wTePIKO HE
ENPo TTETECPEVO AEPQ, APAIPWVTOG TO ETTAVW TTEPIBANUA Kal
eCaheipovTag Tn oKovn, TN pUTTavon atmd PETAAAO Kal Ta Xvoudia,
divovTag 181aiTeEPN TTPOCOX OTIG WUKTPEG KAl TOV QVEMICTAPA.
XpNOIUOTTIOINCTE JIa HOAAKH BOUPTOA 1 TIETTIECTUEVO GéPA YIa VA
KaBapioeTe aveUIOTAPES YUENG, agpaywyoug f @iATpa.

* EANéyxete TAKTIKA Ta KOAWdIO CUYKOAANONG yia TuXOv CnuId
N @Bopd. AvTIKOTOOTAOTE OAQ Ta KAAWDIO TTOU TTApouaialouv
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onuadia  fnuIdg, OTTwG OTacidaTa, PWYHES 1 PWYHEG.®
EAéyxete TOKTIKA avoAwoipa, OTTwWG AKPES, akpoeUala Kal
NAEKTPOBIa yIa @BOPA. AVTIKOTAOTOTE TUXOV GVOAWOCIPG TTOU
gival kareaTpappéva | @Bapuéva. H xpAon KATESTPAPPEVWV
AvOAWOIPNWY JUTTOPEl va eTTnpedoel apvnTiKE TNV TTOI0TNTA TWV
OUYKOAANCEWV 0ag.

EAéyxete TOKTIKG Tnv Trieon Tou KUAivOpou agpiou Kal TIG
O1appoEG. AvTIKATAOTAOTE TN @IAAN agpiou €dv eivar adeia A
KATECTPAMMEVD.

+ Otav 0&gv xpnolyotroieite Tov €EOTTAICNO  GUYKOAANONG,
amobnkeloTe TOV O€ KABOPO, OTEYVO KOl QOQOAEG PEPOG.
KpatioTe Tov €0TTAIONG KOAUPPEVO YIO VO TOV TTPOCTATEUCETE
amd TN okdvn, TNV uypacia kol AGAAOUG TTEPIBAAANOVTIKOUG
TTAPAYOVTEG.

EAéyETe TG TTpOdIaypa®ég TNG  kaAwdiwong €EGdou  TNG
MNXavAg OuykOAAnong, Tn oTaBepdtnTd Tng Kal OT o1 Pideg
ouvdeang Tou KaAwdiou dev £xouv diaBpwBei A diaBpwbdei. Mnv
BPOaXUKUKAWVETE TO ayWYINO aKPOPUOIO Kal TO TEUAXIO EPYATiag.
To BpaxukUkAwpa Ba kdwel TO aywyliyo akpo@uaio. MOoAig
KOEl, TTPETTEl va avTIKOTooTaOEl, S1a@opeTIKG Ba eTTnpedael TNV
TT016TNTA TG GUYKOAANONG.

*» O eComAIopOG Bev atraitei €101KH) ouvTHPNON OTTO TOV XPOTN KAl
N TTPOCEKTIKI XPAON EVTOG TwV TTEPIBAAAOVTIKWV 0piwv Xprong
gival n KoAUTEPN €yyunon yia TTOAAG xpovia ac@alols o€pPIg.
>UVIOTATOI N ATTOOTOAN) TOU €EOTTAICOU OTIG TEXVIKEG UTTNPETIES
kaBe 3000 wpeg epyaciag r kaBe 3 xpovia yia eTalfBeucn Kai
emavapaduovounon.

YMNHPEZIA ENIZKEYHZ

H Ttexvikr) utnpeoia Ba cag oupPouleloel yia OTTOIECORTIOTE
EPWTNOEIG UTTOPEI VA EXETE OXETIKA PE TNV ETIOKEUR Kal Tn
OUVTAPNON TOU TIPOIOVTOG OaG, KOBWG KOl OXETIKA ME Ta
avtaAAoKTIKG. Ta  ekpnkTIKE oxédIa  Kal  TTANPO®OpPiES  yia
QAVTAAAOKTIKA PTTOPOUV €TTioNG va An@Bolv oTo d1adikTUO OTNn
d1elBuvon: info@grupostayer.com

H opdada TexvIKwyV cUupBoUAwY pag e xapd Ba oag kaBodnynoel
OXETIKA WE TNV ATTOKTNON, TNV £QAPMOYN Kal TNV TTPOCAPUOYA
TTPOIGVTWYV Kal aeaoudp.

AioTta avTaAAOKTIKWY TTOU PTTOPOUV Va OVTIKATACTAB0oUV
a1rd ToV XPpHOoTN.

Agdopévng TNG TTOAUTTAOKOTNTAG KOl Tou TTBavou Kivouvou,
arraiteital 101K TTApEPBaAOn €KTOG ATTO HIKPEG  ETTIOKEUEG,
OTTWG €TMBEWPNON CUVOECEWY Kal QVTIKATAGTACN TOU TUTTIKOU
Buopatog Tpopodoaiag kal eTIBEWPNON KAAWSiwvV GUYKGAANCONG,
ETTOPEVWG Ogv BewpouvTal AVTOAAGKTIKG TTOU HTTOpoUvV Vva
avTikataoTabouv atrd Tov XxpnaoTn.




EAAHNIKA
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EtriAuon mpofARuarog

Taon €10600u TTOAU uwnAn 1) TTOAU XaunAn

TpoTTOG Mpo6BAnpa AUon
EO01/F01 [Mepipévere va Kpuwoel O OUYKOAANTAG o€ Bepuokpacia
uTTEPBEPUAVON AeIToupyiag.
E02/F02 * EAEyETE TO TPOPODOTIKG KAI AVTIKATACTHOTE TO PEUPA O€ AOYIKNA

Téon

* ATTEVEPYOTTOINOTE TN PNXAVI) OUYKOAANGONG KAl ATTOOUVOEDTE

(H €Codog cival PBpaxukukAwpévn A n
YPOMMN Tpo®odoaiag dev gival KAVOVIKH)

E08/F08 TNV améd Tnv Tpida.
. i Ymepéviaon *EAéyETE TO KOAWDIO TPOPOBOGIag Kal TO PIG yia va BeRaiwdeiTe
OAeg o1 Aeiroupyieg OTI eV EXOUV UTTOOTET {NUIdL.
» KaBapioTe ToUG aKPOJEKTEG TOU KOAWDIOU yIO VO aQaIPETETE
TUXOV O1dBpwan.
» PuBuioTe Tnv évtaon pelpaTog oTn XapnAoTeEPN TIUA.
E09/F09 *EmiAuon rpoBAAuarog
BpayukUkAwua

Ei8ika afeooudp Kol avToOAAOKTIKG

Oa TpETEl va  XpnolgoTrolodvTal pévo EIB8IKG agegoudp  Kai
avTaAAoKTIKG  eykekpiyéva amd tnv STAYER. Mévo yvhoia
ageooudp Kol avTaAAaKTIKG eEaa@aAifouv aglotmoTo o€pPIS TNG
OUOKEUNG.
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SLOVENSKI

Splosna varnostna navodila za elektri¢na orodja
1) Varnost delovhega obmoc¢ja

a) Delovno obmocje naj bo €isto in dobro osvetljeno. Ne-
red ali temen delovni prostor lahko povzro€ijo nesrece.

b) Elektriénih orodij ne uporabljajte v okolis€inah kjer
lahko pride do eksplozije, na primer v prisotnosti vnet-
ljivih tekoc€in, plinov ali prahu. Elektricna orodja ustvarjajo
iskre, ki lahko vnamejo prah ali hlape.

c) Med delovanjem naj se otroci in navzoe osebe ne
priblizujejo elektricnemu orodju. Motnje lahko povzrocijo
izgubo nadzora.

2) Elektriéna varnost

a) a) Vtic elektricnega orodja se mora ujemati z vti¢nico.
Nikoli ne spreminjajte vtica. Ne uporabljajte nobenega
adapterja vti€a z ozemljenimi elektri¢nimi orodji. Nspre-
menjeno VvtiCi in ustrezne vti¢nice bodo zmanjSale nevarnost
elektricnega Sok.

b) b) lzogibajte se telesnemu stiku z ozemljenim ali
ozemljenim povrsine, kot so cevi, radiatorji, Stedilniki in
hladilniki. Obstaja pove€ana nevarnost elektricnega udara
Ce je vaSe telo ozemljeno.

c) Elektri€nega orodja ne izpostavljajte dezju ali mokrim
pogojem. Vdor vode v elektri¢no orodje poveca tveganje za
elektricni Sok.

d) Ne zlorabljajte kabla. Kabla nikoli ne uporabljajte za
prenasanje, vliecenje ali izklapljanje elektri€nega orodja.
Kabel drzite stran od vrocine, olja, ostrih robov ali gibl-
jivih delov. Poskodovani ali zapleteni kabli povec¢ajo nevar-
nost elektricnega izpada Sok.

e) Ko elektriéno orodje uporabljate na prostem, uporabi-
te podaljSek primeren za uporabo na prostem. Uporaba
kabla primernega za zunanjo uporabo, zmanjSa nevarnost
elektricnega udara.

f) Ce uporabljate elektriéno orodje na vlaznem mestu,
uporabite napravo za diferenéni tok (RCD) zascitena do-
bava. Uporaba RCD zmanjSa tveganije za elektri¢ni Sok.

3) Osebna varnost

a) Bodite pozorni, pazite, kaj po€nete in uporabljate
razum pri uporabi elektricnega orodja. Ne uporabljajte
elektriénega orodja, ko ste utrujeni ali pod vplivom drog,
alkohola ali zdravil. Trenutek nepazljivosti lahko povzrogi
resne telesne poskodbe.

b) b) Uporabljajte osebno zas¢itno opremo. Vedno nosite
zaScitna ocala. Zascitna oprema, kot je maska za prah, ne-
drseci zascitni Cevlji, Celada ali zas¢ita za sluh v ustreznih po-
gojih zmanijsa telesne poskodbe.

c) Preprecite nenameren zagon. Prepri€ajte se, da je sti-
kalo v izklopljenem polozaju, preden se priklju¢i na na-
pajanje vir in/ali baterijo, dviganje ali prenasanje. NoSenje
elektricnega orodja s prstom na stikalu ali ko je priklju¢eno na
vir energije poveCuje moznosti za nesreco.

d) Pred zagonom odstranite vse nastavitvene kljuce.
Kljug, ki je ostal pritrien na vrte€ se del elektricnega orodja
lahko povzroci telesne poskodbe.

e) Ne pretiravajte. Ohranite ravnotezje ves ¢as. To omo-
goca boljsi nadzor nad elektricnim orodjem v nepri¢akovanih
situacijah.

f) Primerno se oblecite. Ne nosite ohlapnih oblaéil oz. na-
kita. Lase, oblacila in rokavice hranite pro¢ od gibljivih
delov. Ohlapna oblacila, nakit ali dolgi lasje se lahko ujamejo
v gibljive dele.
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g) Ce imate naprave za odsesovanje prahu, zagotovite,
da so prikljuéene pravilno. Uporaba odsesovalne naprave
lahko zmanjSa nevarnosti vdihavanja prahu.

4) Uporaba in nega elektri¢nega orodja

a) Elektricnega orodja ne silite. Uporabite pravilno mo¢
orodje za vaso aplikacijo. Pravilno elektricno orodje bo
opravilo delo bolje in varneje s hitrostjo, za katero je bilo zas-
novano.

b) Ne uporabljajte elektricnega orodja, ¢e stikalo za
vklop in izklop ne deluje. Vsako elektri¢no orodje, ki ga ni
mogocCe nadzorovati s stikalom je nevarno in ga e treba po-
praviti.

c) Odklopite vti€ iz vira napajanja in/ali pred

delom odstranite baterijo iz elektricnega orodja. Ne iz-
vajajate kakrsne koli prilagoditve, spreminjanje dodatkov ali
spremembo shranjevanje elektricnega orodja. Preventivni
varnostni ukrepi zmanjSujejo nevarnost nenamernega zago-
na elektricnega orodja.

d) Neuporabaljeno elektri€na orodja hranite izven dose-
ga otrok in ne dovolite dostopa osebam, ki niso seznan-
jene z mocjo orodje ali temi navodili za uporabo elektri¢-
nega orodja. Elektricna orodja so v rokah neusposobljenih
zelo nevarna uporabniku.

e) Vzdrzujte elektricna orodja. Preverite neporavna-
nost ali zlepitev gibljivih delov, zlom delov in vse dru-
ge pogoje, ki bi lahko vplivali na delovanje elektri¢ne-
ga orodja. Ce je elektriéno orodje poskodovano, ga
dajte v popravilo preden ga uporabljate. Veliko nesre¢
povzroci slabo vzdrzevano elektricno orodje.

f) Rezalna orodja naj bodo ostra in €ista. Pravilno vz-
drZevana rezalna orodja z ostrimi rezili manj je laZje na-
dzorovati

g) Uporabljajte elektricno orodje, pribor in nastavke
itd. v skladu s temi navodili, ob upostevanju delovnih
pogojev. Uporaba elektricnega orodja za druge namene
od predvidenih lahko povzroc€ijo nevarno situacijo.
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OPIS OPREME

Ta izdelek je oprema za ro¢no varjenje kovin s pomocjo toplote,
ki jo proizvaja elektri¢ni oblok.

Tehnolosko je Stayerjeva varilna oprema vir energije za
varjenje z visokofrekvencnim prenosom energije, ki ga upravlja
inteligentna nadzorna logika. V primerjavi s tradicionalno
tehnologijo, ki temelji na transformatorjih, delujocih na frekvenci
javnega omrezja 50 Hz, tehnologija Stayer Welding Inverter
ponuja vecjo gostoto moci na enoto teze, vecjo ekonomicnost in
moznost samodejnega, takojSnjega in natanénega nadzora vseh
varilnih parametrov.

Posledi¢no boste lazje izdelali boljSi zvar z manjSo porabo
energije in manj3o tezo kot pri enakovredni tradicionalni opremi
na osnovi tezkih transformatorjev.

Vsa oprema serije Stayer Welding TIG je primerna za varjenje
s pali¢nimi elektrodami in varjenje z gorilnikom z volframovo
elektrodo z za&c€ito v inertnem plinu..

ILUSTRIRAN OPIS FUNKCIJ
Slika 1 KONTROLNI PANEL ( PRO MAX 185 HF / PRO MAX 230 HF):

1. LED indikator MMA pulzni nacin

2. LED indikator sinhronizacije MMA

3. Indikator LED nacdin MMA

4. LED indikator pulznega nacina TIG

5. Indikator LED nacin TIG

6. Krmilnik / gumb za spreminjanje parametrov toka/frekvence
7. Selektor za spreminjanje nacinov

8. Selektor za izbiro premera elektrode

9. Selektor za izbiro 2T/4T

10. Izbirnik za vklop HF (visoke frekvence)

Slika 2 OPREMA PRO MAX 185 HF / PRO MAX 230 HF:

1.
12.
13.
14.

Stikalo za vklop/izklop

Priklju¢ne sponke za varilni kabel DINSE 1/2¢

Nadzorna zaslonska plo$¢a

Elektricni prikljuéek za drzalo HF elektrode in gorilnik HF
TIG

15. Rocaj za prenasanje

Slika.3 KABEL ZA ELEKTRODNI NOSILEC / OZEMLJITVENI KABEL
Z OBJEMKO

16.
17.
18.
19.
20.

Kabel drzala elektrod

Regulator mo¢i / visokofrekvenéni krmilnik HF
Ozemljitveni kabel z objemko

Priklju¢ek DINSE 1/2°

Elektri¢na povezava in krmiljenje

Fig.4 OSTRUZNIK TIG HF STAYER

21. VF gorilnik 4 m (Cod. 38.908) - Prodaja se posebej
22. Priklju€ek za plin

23. Elektricni prikljucek in regulacija

24. Priklju¢ek DINSE 1/2*

1. VARNOSTNA NAVODILA

PREBERITE NAVODILA.
» Pred uporabo ali servisiranjem naprave temeljito preberite in
razumite navodila za uporabo.

» Uporabljajte samo originalne dele proizv
 ajalca.
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UPORABA SIMBOLOV

NEVARNOST! - Oznacuje nevarno situacijo, ki lahko povzroci
smrt ali hude telesne poskodbe, e se ji ne izognete.
Mozne nevarnosti so prikazane s prilozenimi simboli ali

pojasnjene v besedilu.

f Indikator temperature
' . .. v . .
3“" Ventilator ali izpusni ventilator

2T/4T 2 in 4-taktni nadzor
HF Visoka frekvenca(High Frequency)

HZ Hertz
& Okvara opreme

VRD Naprava za uravnavanje napetost *Vakuumski padci

napetosti za vlazna okolja.

NEVARNOSTI PRI OBLOCNEM VARJENJU

AN

A Med delovanjem ne spusc¢ajte nikogar, zlasti otrok.

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

Elektricni Sok vas lahko ubije.

Dotikanje delov pod elektricnim tokom lahko povzroc€i
smrtonosni udar ali hude opekline. Elektroda in delovno vezje
sta pod elektricnim tokom, kadar koli je izhod stroja vklopljen.
Tudi vhodno vezje in notranja vezja stroja so pod elektricnim
tokom, kadar je stroj vklopljen. Pri varjenju z avtomatsko ali
polavtomatsko opremo so zica, kolut, okvir s podajalnimi valji
in vsi kovinski deli, ki se dotikajo varilne zice, pod elektricnim
tokom. Nepravilno namesCena ali nezazemljena oprema
predstavlja zelo resno nevarnost.

* Ne dotikajte se delov pod elektri€nim tokom.

* Nosite suhe izolacijske rokavice brez vrzeli in zascito telesa.

* Izolirajte se od dela in zemlje tako, da uporabite dovolj velike
podloge ali pokrivala, da preprecite fiziéni stik z delom ali
zemljo.

* Ne uporabljajte izmeni¢nega toka v mokrih prostorih, ¢e ste
omejeni pri gibanju ali vam grozi nevarnost padca

* .Izhod izmeni¢nega toka uporabljajte SAMO, e to zahteva
postopek varjenja.

+ Ce je potreben izhod izmeni¢nega toka, uporabite daljinski
upravljalnik, ¢e je na enoti namescen.

» Dodatni varnostni ukrepi so potrebni pri naslednjih nevarnih
elektricnih razmerah v mokrih prostorih ali med noSenjem
mokrih oblacil; na kovinskih konstrukcijah, kot so tla, reSetke
ali odri; v utesnjenih polozZajih, kot so sedenje, kle€anje,
lezanje, ali kadar obstaja velika nevarnost neizogibnega ali
naklju¢nega stika z obdelovancem ali tlemi.

» Pred namestitvijo ali servisiranjem te opreme odklopite vhodno
napajanje ali ustavite motor.

* Opremo in ozemljitev namestite v skladu s priroénikom za
uporabo ter nacionalnimi, drzavnimi in lokalnimi predpisi.

* Vedno preverite ozemljitev - preverite in se prepricajte, da je
vhodna napajalna zica pravilno priklju¢ena na ozemljitveno
sponko na odklopni omarici ali da je njen vti€ pravilno prikljuéen
na ozemljeno izhodno vti¢nico. Pri izvajanju vhodnih povezav
najprej prikljucite ozemljitveni vodnik in dvakrat preverite svoje
povezave.

» Kabli ali Zice naj bodo suhi, brez olja ali masti ter zasciteni
pred vro€o kovino in iskrami.
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* Pogosto preglejte vhodni napajalni kabel, Ce je poskodovan ali
ima golo zico. Ce je kabel poSkodovan, ga takoj zamenjajte -
goli kabel vas lahko ubije.

Izklopite vso opremo, kadar je ne uporabljate.
* Ne uporabljajte kablov, ki so obrabljeni,
poddimenzionirani ali nepravilno prikljuceni. .
Ne ovijte kablov okoli telesa.

+ Ce je na delovhem mestu potrebna ozemljitvena sponka,
ozemljitveni prikljuCek izvedite z loenim kablom.

Ne dotikajte se elektrode, Ce ste v stiku z delovnim ali
ozemljitvenim tokokrogom ali drugo elektrodo iz drugega
stroja.

Ne dotikajte se hkrati dveh elektrodnih drzal, prikljuCenih na
dva razlicna stroja, ker bo takrat prisotna dvojna napetost
odprtega tokokroga

Uporabljajte dobro vzdrzevano opremo. Poskodovane dele
takoj popravite ali zamenjajte

* Napravo vzdrzujte % skladu S prirocnikom.
Ce delate nad tlemi, uporabite varnostne pasove, da preprecite
padec naprave

* Vse plos€e in pokrovi naj bodo na svojem mestu..

* Objemko delovnega kabla z dobrim stikom kovine s kovino
pritrdite na delovno povrsino ali delovno mizo ¢im bliZje zvaru.

» Kadar delovna kabelska sponka ni priklju¢ena na obdelovanec,
jo shranite ali izolirajte tako, da ne pride do stika s kovinskim
ali ozemljenim predmetom.

poskodovani,

+ Ko ozemljitvena sponka ni priklju¢ena na obdelovanec, jo
izolirajte, da preprecite stik s kovinskimi predmeti.

VROCI DELI lahko povzroéijo hude opekline.
+ Vrocih delov se ne dotikajte z golimi rokami.

» Pred delom na stroju po¢akajte, da se ohladi.

» Za ravnanje z vro€imi deli uporabljajte ustrezno orodje in/
ali nosite tezke, izolirane varilske rokavice in obladila, da
preprecite opekline.

* KURJENJE in PLINI so lahko nevarni.
Pri varjenju nastajajo hlapi in plini. Dihanje teh hlapov in plinov je
lahko nevarno za vase zdravije.

-Ne spudcajte glave v dim. Ne vdihavajte hlapov.

+ Ce ste v notranjosti, prezradite prostor in/ali uporabite lokalno
prisilno prezraevanje pred oblokom, da odstranite varilne
hlape in pline.

Ce je prezradevanje slabo, uporabite odobren respirator za
zrak.

-Preberite in razumite varnostne liste (MSDS) in navodila
proizvajalca glede kovin, potroSnega materiala, premazov,
Gistil in razmascevalcev.

V zaprtem prostoru delajte le, ¢e je dobro prezracen ali Ce
osite zracni respirator. Vedno imejte v blizini usposobljeno
osebo. Varilni hlapi in plini lahko izpodrinejo zrak in zniZajo
raven kisika, kar lahko povzro¢i poskodbe ali smrt. Prepric¢ajte
se, da je zrak za dihanje varen.

Ne varite na mestih, ki so v neposredni blizini postopkov
¢iS€enja mascob, CiS¢enja ali peskanja barve. Toplota in
zarki obloka lahko reagirajo z hlapi in tvorijo zelo strupene in
drazece pline.

* Ne varite na prevleCenih materialih, kot so pocinkano jeklo,
svinec ali kadmijevo prevle€eno jeklo, razen Ce je bila previeka
odstranjena z obmodja varjenja, ¢e je obmocje dobro prezraéeno
in Ce nosite respirator z zraénim napajanjem. Premazi katere
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koli kovine, ki vsebujejo te elemente, lahko pri varjenju oddajajo
strupene hlape.

Obloc¢ni zarki lahko opecejo vase o€i in kozo.

» -Zazascito obraza in o¢i med varjenjem ali opazovanjem nosite
odobreno varilsko ¢elado, ki ima ustrezen odtenek le¢ s filtrom,
glejte varnostne standarde ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379.

» Nosite odobrena zas¢itna o€ala, ki imajo stranske SCitnike.

» Uporabljajte S¢ite ali pregrade zazasc¢ito drugih pred bliskanjem,
bled€anjem in iskrenjem, opozorite druge, ki ne gledajo obloka.

* Nosite zasc¢itna oblacila iz trpeznega materiala, odpornega
na plamene (cuero, algodén grueso, o lana) y proteccién a
los pies.

Oprema lahko povzroéi pozar ali eksplozijo.

Varjenje v zaprti posodi, kot so rezervoarji, bobni ali cevi, lahko
povzro€i eksplozijo. |z varilnega obloka lahko letijo iskre. LeteCe
iskre, vro¢ obdelovanec in vro€a oprema lahko povzrocijo
poZzar in opekline. Nakljuéni stik elektrode s kovinskimi
predmeti lahko povzroci iskre, eksplozijo, pregrevanje ali pozar.
Pred zacetkom varjenja preverite in se prepricajte, da je obmocje
varno.

+ Odstranite ves vnetljiv material v razdalji 11 m od varilnega
loka. Ce to ni mogoce, ga tesno pokrijte z odobrenimi pokrovi.

* Ne varite tam, kjer lahko iskre zadenejo vnetljiv material.
Zascitite sebe in druge pred lete€imi iskrami in vro¢o kovino.

» Bodite pozorni, da lahko varilne iskre in vroCi materiali pri
varjenju prehajajo skozi majhne razpoke ali odprtine na
sosednjih obmodjih.

» Vedno pazite na pozar in imejte v blizini gasilni aparat.

» Zavedajte se, da lahko pri varjenju na stropu, tleh, steni ali
kaksni pregradi toplota povzro€i pozar v skritem delu, ki ga ni
mogoce videti.

=~Ne varite nazaprtih “posodah; kot so rezervoarji, sodiali
cevovodi, razen €e so bili ustrezno pripravljeni v skladu s
standardom AWS F4.1.

= Ne varite tam; kjer tahko ozracje vsebuje vnetljiv-prah; plin-ati
tekoCe hlape (kot je bencin).
» Delovni kabel prikljucite na delo

* vno obmocje €im bliZzje mestu varjenja, da preprecite, da bi
varilni tok opravil dolgo pot morda skozi neznane dele, kar bi
povzrocilo elektri¢ni udar, iskre in nevarnost pozara.

Ne uporabljajte varilnika za odtaljevanje zamrznjenih cevi.

» Ko elektrode ne uporabljate, jo odstranite iz drzala elektrode
ali odrezite varilno Zico v blizini kontaktne cevi.

» Nosite zasScitna oblacila brez olja, kot so usnjene rokavice,
teZzka srajca, ohlapne in zaprte hlace, visoki Cevlji ali Skornji
in kapa.

Pred zacetkom varjenja odmaknite vse vnetljive snovi, kot so

butanski vzigalniki ali vzigalice, od svoje osebe.

* Po kon¢anem delu preglejte obmocje in se prepriCajte, da na
njem ni isker, Zerjavice in plamena.
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* Uporabljajte le ustrezne varovalke ali Ne
predimenzionirajte jih ali jih obidite.

Upostevaijte predpise iz OSHA1910.252 (a) (2) (iv) in NFPA51B

za vroCa dela ter imejte v blizini pozarni strazar in gasilni aparat.

odklopnike.

Letece kovine ali drobci lahko posSkodujejo oci.

Varjenje, sekanje, krtaenje zice ali brusenje lahko povzroci iskre
in leteCe kovine. Ko se spajka ohladi, se lahko sprosti zlindra.

* Nosite odobrena za3¢itna oCala s stranskimi S€itniki do dna
Celade.

Zaradi akumulacije plinov lahko zbolite ali umrete.

» Ko naprave ne uporabljate, izklopite za&¢itni plin.

* Vedno prezraCujte zaprte prostore ali uporabite odobren
respirator z dovajanjem zraka.

MAGNETNA POLJA lahko vplivajo na vgrajene medicinske
pripomocke.

» Osebe, ki uporabljajo naprave za pospeSevanje tempa in druge
vsadljene medicinske pripomocke, se morajo drzati stran od njih.
» Osebe, ki uporabljajo implantirane medicinske pripomocke,
se morajo posvetovati s svojim zdravnikom in proizvajalcem
pripomocka, preden se priblizajo obloénemu varjenju,
to€kovnemu varjenju, zaganju, plazemskemu rezanju ali
indukcijskemu segrevanju.

HRUP lahko poskoduje vas sluh.
Hrup nekaterih postopkov ali opreme lahko poskoduje vas sluh.

» Ce je raven hrupa zelo visoka ali vi§ja od 75 dBa, nosite
odobreno zascito sluha.

CILINERJI lahko eksplodirajo, e so poSkodovani.

V jeklenkah z za$citnim plinom je ta plin pod visokim tlakom.
Ce so poskodovane, lahko pogijo. Ker so jeklenke obiéajno del
varilnega postopka, z njimi vedno ravnajte previdno.

« Jeklenke s stisnjenim plinom zas¢itite pred prekomerno vrocino,
mehanskimi udarci, fizicnimi poSkodbami, zlindro, plameni,
iskrenjem in oblokom

» Jeklenke namestite in zavarujte v pokonénem polozaju tako,
da jih pritrdite na nepremi¢no oporo ali stojalo za jeklenke, da ne
padejo ali se prevrnejo.

« Jeklenke hranite stran od varilnih ali elektri¢nih tokokrogov.

* Varilnega gorilnika nikoli ne ovijte ¢ez plinsko jeklenko.

» Nikoli ne dovolite, da bi se varilna elektroda dotaknila katere
koli jeklenke.

* Nikoli ne varite na tlani jeklenki: lahko pride do eksplozije.

» Uporabljajte le ustrezen zascCitni plin ter regulatorje, cevi in
prikljucke, namenjene za dolo€eno uporabo; ohranjajte jih in
dele v dobrem stanju.

* Pri upravljanju ventila jeklenke vedno drzite obraz stran od
izhoda ventila.

« Zascitni pokrovcek naj bo names$¢en na ventilu, razen kadar je
jeklenka v uporabi ali priklju¢ena za uporabo.

» Za dvigovanje in premikanje jeklenk uporabljajte ustrezno
opremo, pravilne postopke in zadostno Stevilo ljudi

» Preberite in upoStevajte navodila za jeklenke s stisnjenim
plinom, pripadajo¢o opremo in publikacijo Compressed Gas
Association (CGA) P-1 ter lokalne predpise.
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NEVARNOST POZARA ALI EKSPLOZIJE.
» Enote ne postavljajte na vnetljive povrsine, nadnje ali v njihovo
blizino

» Enote ne namescajte v blizini vnetljivih predmetov.

* Ne preobremenite napeljave v stavbi - poskrbite, da je va$
sistem napajanja ustrezno dimenzioniran in zas¢iten za potrebe
te enote.

Padajoca enota lahko povzroéi poskodbe.

* Pri tezki opremi za dvig enote uporabljajte samo dvizno oko,
NE pa podvozja, plinskih jeklenk ali druge dodatne opreme.

» Use equipo de capacidad adecuada para levantar la unidad.

* Pri tezki opremi za dvig enote uporabljajte samo dvizno oko,
NE pa podvozja, plinskih jeklenk ali druge dodatne opreme.d.

Za dvigovanje enote uporabljajte opremo ustrezne
nosilnosti. Ce za premikanje enote uporabljate vilitarje, se
prepricajte, da so konice viliCarjev dovolj dolge, da segajo ez
nasprotno stran enote.

* Pred ponovnim spajkanjem zmanjSajte tok ali delovni cikel.
* Ne blokirajte ali filtrirajte pretoka zraka v enoto.

LETECI DELCKI lahko povzroéijo poskodbe.
» Za zasCito oci in obraza nosite S¢itnik.

« Volframovo elektrodo oblikujte samo na brusilniku z ustreznimi
varovali na varnem mestu, pri ¢emer uporabljajte potrebno
za$cito obraza, rok in telesa

« Iskre lahko povzrocijo pozar - poskrbite, da bodo vnetljive snovi
na varnem.

Zice lahko povzroéijo poskodbe.

* Dokler ne prejmete teh navodil, ne pritiskajte na sproZilec
gorilnika.

* Med podajanjem zice konice gorilnika ne usmerjajte v noben
del telesa, druge osebe ali kovinske predmete.

Premikajoci se deli se lahko poskodujejo.
* Ne priblizujte se vsem gibljivim delom, kot so ventilatorji.

» Vsa vrata, plosce, pokrovi in varovala naj bodo zaprta in na
svojem mestu.

« Vrata, plosce, pokrove ali varovala naj po potrebi odstranijo le
usposobljene osebe zaradi vzdrzevanja.

* Po kon€anem vzdrzevanju in pred ponovnim priklopom
vhodnega napajanja ponovno namestite vrata, pokrove ali
varovala.

Visokofrekvenéno sevanje lahko povzroc¢i motnje.

« Visokofrekvenéno (VF) sevanje lahko moti radijsko navigacijo,
varnostne storitve, raCunalnike in komunikacijsko oprem

» Zagotovite, da opremo namestijo le usposobljene osebe, ki so
seznanjene z elektronsko opremo.

» Uporabnik je odgovoren za to, da kvalificirani elektricar
nemudoma odpravi morebitne tezave, ki nastanejo pri namestitvi.

» Zagotovite, da se namestitev redno preverja in vzdrzuje

 Vrata in plos¢e visokofrekvennega vira naj bodo popolnoma
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zaprta, iskriS¢a na plo$¢ah vezij naj bodo ustrezno pritriena,
ozemljite in zaScitite pred tokom, da zmanjSate moznost motenj.

Oblo¢no varjenje lahko povzro€i motnje.

» Elektromagnetna energija lahko moti obcutljivo elektronsko
opremo, kot so racunalniki, ali raCunalniSko vodeno opremo, kot
so industrijski roboti.

* Prepricajte se, da je vsa oprema v obmocju varjenja
elektromagnetno zdruzljiva.

» Da bi zmanj8ali morebitne motnje, naj bodo varilni kabli &im

* Varilno napravo postavite vsaj 100 metrov stran od vse
elektronsko obcutljive opreme.

* PrepriCajte se, da je varilni aparat namesS¢en in ozemljen v
skladu s tem priro€nikom.

+ Ce se motnje $e vedno pojavljajo, mora upravljavec sprejeti
dodatne ukrepe, kot so premik varilnega stroja, uporaba
zascitenih kablov, uporaba linijskih filtrov ali druga¢na zas¢ita
delovnega obmodja.

ZMANJSANJE ELEKTROMAGNETNIH POLJ

Za zmanjSanje magnetnih polj (EMP) na delovhem obmocju
uporabite naslednje postopke:

1. Kable drzite ¢im blizje drug drugemu, tako da jih zavijete ali
prelepite z lepilnim trakom ali uporabite pokrov za kable.

2. Kable polozite na eno stran in stran od upravljavca
3. Kablov ne ovijte ali obesite ez telo.
4. Varilne vire elektricne energije in kable drzite ¢im dlje od sebe

5. Ozemljitveno sponko priklju¢ite na obdelovanec ¢im blizje

zvaru.

A izdelkov, eksplozivov, na visinah, pri omejeni svobodi

gibanja, v fizicnem stiku s prevodnimi deli, v vrocih in

vlaznih okoljih, ki zmanjSujejo elektricno odpornost Cloveske

koze in opreme, upostevajte zdravstvene in varnostne predpise
pri delu ter ustrezne nacionalne in mednarodne predpise.

3.- NAVODILA ZA ZAGON

UMESTITEV

Opozorilo: V okoljih s pove€ano nevarnostjo
elektricnega udarain pozZara, na primer v bliZini vnetljivih

Stroj mora biti names¢en v suhem, prezratevanem prostoru,
ki mora biti vsaj 15 cm oddaljen od katere koli stene. Stroj
lahko zdrsne na povrSinah z naklonom ve¢ kot 3°, zato ga je
treba vedno postaviti na ravno in suho povrsino. Pri namestitvi
na bolj strmih povrSinah stroj pritrdite z verigami ali trakovi.
Ne postavljajte stroja v mokrih ali dezevnih razmerah.
Izogibajte se temu, da bi se v notranjosti stroja znasli jekleni
ostruzki.

MONTAZA

Oprema mora biti namescena v okviru svojih okoljskih omejitev
in pravilno postavljena.
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POVEZAVA Z OMREZJEM

Oprema se napaja s kablom in priklju¢kom, ki sta standardno
prilozena, prek diferencialnega stikala in elektromagnetnega
stikala s poc€asno karakteristiko in intenzivnostjo v skladu
s tabelo tehni¢nih znacilnosti. Vsi prikljucki morajo imeti
normativni ozemljitveni priklju€ek in morajo biti v skladu z vsemi
nacionalnimi elektri¢nimi predpisi.

V primeru prikljucitve na elektri¢ni generator je treba upoStevati
zahteve glede mod¢i, navedene v tehni¢nih znacilnostih.
Upostevati je treba, da lahko enota deluje z generatoriem z
manj$o nazivno mocjo od navedene, z omejitvijo uporabe pri
najvecjem toku, ki je manjsi od nazivnega.

OMEJITVENI OKOLJSKI POGOJI

Naprava mora biti namesc¢ena v skladu s stopnjo zascite I1P21,
kar pomeni, da je naprava zas¢itena pred navpi¢no padajocimi
kapljicami vode in dostopom do nevarnih delov s prstom proti
trdnim tujkom s @ 12,5 mm in vec.

Naprava je pripravljena za delovanje v temperaturnem obmocju
od -15 °C do 70 °C, pri Cemer je treba upostevati omejitev padca
zmogljivosti (faktor delovanja) pri temperaturah okolja nad 40 °C.

4.- NAVODILA ZA UPORABO
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UMESCANJE IN TESTIRANJE

Z vsemi varilnimi stroji Stayer iz serije je treba ravnati z ro¢ajem,
ki je namenjen za prevoz.

Okoli opreme je treba zagotoviti najmanj 15 cm prostega prostora
in zagotoviti prosto kroZenje zraka za ustrezno odvajanje toplote.
Pred vsakim delom preverite, ali so vsi zunanji elementi opreme
v dobrem stanju in pravilno zategnjeni: elektri¢ni vti¢, kabel,
tesarski elementi ohisja ter priklju¢ne sponke in stikala.

ZAMENJAVA ORODIJ

Vsi varilni aparati Stayer Welding iz serije so opremljeni s
polpal€nim hitrim prikljuckom DINSE za varilne kable. Prikljuek
lahko odstranite ali vstavite tako, da ga preprosto obrnete za
Cetrt obrata v levo ali desno.

ﬁ OPOZORILO: Vedno popolnoma povezite prikljucek

DINSE in se prepriCajte, da je kabelski spoj v dobrem

stanju in da je kontaktna povrsina Cista. Slab ali umazan
priklju€ek bo zagotovil slabo delovanje in povzrocil pregrevanje,
taljenje ali izgorevanje sprednje plosce.

PRIPRAVA VARILNEGA KROGA MMA
Ozemljitveni kabel priklju¢ite na varilni aparat in obdelovanec,
¢im blizje delovhemu mestu.

Prikljucite kabel elektrodne objemke na varilni aparat in names-
tite elektrodo v objemko.

Pri opremi, ki napaja enosmerni tok, je treba vecino elektrod pri-
klju€iti na pozitivni prikljucek.

Power cord

-:s»._/\

Electrode holder
with insulated handle

Welding cable
Electrode
Zf:::::::::k\\\\\-“/’/”’——-—-\_() =ﬂ=

Workpiece O =

Work clamp

-

Earth

Earth



SLOVENSKI

PRIPRAVA VARILNEGA KROGATIG

* Prikljucite ozemljitveni kabel na varilni aparat in obdelovanec,
¢im blizje delovni tocki.

Priklju€ite napajalni priklju¢ek gorilnika TIG na negativni
priklju¢ek varilnega stroja in namestite elektrodo. Gorilnik
mora biti opremljen s pipo za uravnavanje pretoka plina.

Prikljucite plinsko cev gorilnika TIG na izhod reduktorja tlaka,
ki je namescen na jeklenki za zas¢itni plin ARGON.

Gas supply

Power cord

Gas nozzle @..f

Contact tube

o
c
Workpiece LO .:ﬂ:.
J__ Work clamp
Earth

OMEJITVE VELIKOSTI OBDELOVANCA

Glavna omejitev velikosti varjenega obdelovanca je njegova
debelina, ki je omejena z mocjo opreme. Vecjo moc¢ kot imate,
bolje boste lahko naredili pravilne zvare (z ustreznim zvarom)
na debelejSih obdelovancih. Naslednja tabela vam lahko sluzi
kot vodilo:

Tungsten
#, clerrro«‘le

OBLIKA ZVEZE:

(@) (b) © C)
5.- PODROBNOSTI O DELOVANJU

REZIMI VARJENJA.

Za preklop med nacini varjenja je treba pritisniti ,, 7.

MMA PULSED

Varjenje z elektrodami s pulznim valovanjem.

Pulzni val je lahko od 10 Hz do 40 Hz. Impulzni val
se periodicno ponavlja med izbranimi  vrednostmi
ampera in ni¢lo, frekvenca ponavljanja pa je podana s
frekvenco Hz. To varjenje se uporablja pri ozkih profilih,
pri ¢emer ima material v vsaki periodi €as, da se ohladi.

Z vrtenjem ,6“ izberete najvecje ampere, s pritiskom na ,6“ in
vrtenjem pa izberete herce (Hz).

MMA SYN

Sinergijsko varjenje z elektrodami pomaga pri nastavljanju
parametrov, prilagajanju debeline elekirode z ,8% omejuje
ampere ali samodejno izbira in kalibrira izhodno napetost.

PRIROCNIK MMA
Tradicionalno varjenje z elektrodami, z ,6“ so izhodni amperi
regulirani.

TIG PULSED

Pulzno varjenje z volframovo elektrodo.

Uporabiti je treba poseben gorilnik TIG za to opremo in plin
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argon, ki je neposredno priklju¢en na gorilnik.

Impulzni val je lahko od 10 Hz do 40 Hz. Impulzni val se
periodi¢no ponavlja med izbranimi vrednostmi ampera in niclo,
frekvenca ponavljanja pa je podana s frekvenco Hz.

To varjenje se uporablja pri ozkih profilih, pri Eemer se material v
vsakem obdobju ohladi.

Z vrtenjem 6" izberete najvecje ampere, s pritiskom na ,6“ in
vrtenjem pa izberete herce (Hz).

TIG

Tradicionalno varjenje z volframovo elektrodo

Za to opremo je treba uporabljati poseben gorilnik TIG in plin
argon, ki je neposredno povezan z gorilnikom.

Za varjenje MMA z elektrodo ima oprema dva samoprilagodljiva
parametra, ki olajSata varjenje z varilno kroglico.

DRUGI PARAMETRI

2T/4AT DRIVE
Preklop med 2T in 4T s pritiskom na ,9".

Nacin 2T (dvotaktni motor)

Varjenje je aktivirano, dokler je pritisnjena tipka na sponki za
elektrode (MMA HF) ali gorilniku TIG (TIG HF); ko sprostite
sprozilec na sponki/gorilniku, se varjenje ustavi.

Nacin 4T (4-taktni)

Varjenje se aktivira z enim pritiskom na gumb na sponki elektrode
(MMA HF) ali na varilnem gorilniku (TIG HF , TIG), za prekinitev
varjenja je treba ponovno pritisniti gumb.

HF DRIVE

Nacin HF vklopite in izklopite s pritiskom na , 10

Ko je nacin HF aktiviran, se prikaze ,ON“. Za zaletek varjenja
se materiala, ki ga je treba variti, ni treba dotakniti z elektrodo ali
volframom.

Z aktiviranjem gumba na objemki za elektrode ali gorilniku
TIG na razdalji priblizno 1 cm se bo oblok zacel brez dotika
materiala, kar omogoca lazji in enakomernejSi zaCetek ter pusca
bolj kakovostno zvarno Zico.

ARC FORCE

Samoprilagodljiv parameter, ki olajSa stabilnost zvarne kroglice.
Oprema poveca ali zmanjsa tok, Ce se razdalja od elektrode do
varjenega kosa poveca ali zmanjSa, pri Cemer ves €as ohranja
enak prenos toplote med elektrodo in varjenim kosom.

HOT START

Samonastavljiv parameter, ki olajSa zacetek varjenja.

Na zacetku varjenja se izhodni tok samoprilagodi, da olaj$a
zaCetek varilne kroglice.

6. NAVODILA ZA VZDRZEVANJE IN
SERVISIRANJE
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CISCENJE, VZDRZEVANJE, MAZANJE, OSTRENJE

* Ne razstavljajte stroja brez dovoljenja, saj ga lahko poSkodujete.

* Pri premikanju stroja se prepricajte, da je izklopljen.
Ne blokirajte ventilatorja delujoCega stroja in se ne dotikajte
polozaja ventilatorja. Pred vsako uporabo preverite
prezraevanje.

* Pri ¢iSCenju vedno izklopite napravo in pocakajte vsaj 10 minut,
da se kondenzatorji napajanja izpraznijo. Varilno opremo redno
Cistite, da odstranite umazanijo, smeti ali kovinske ostruzke, ki
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lahko zamasijo stroj. Ohi$je obriSite z rahlo vlazno krpo. Odvisno
od onesnazenosti delovnega okolja ali vsaj vsakih 1000 ur.
Notranjost ocCistite s suhim stisnjenim zrakom, tako da odstranite
zgornje ohiSje in odstranite prah, kovinsko onesnazenje
in Zmolke, posebno pozornost pa namenite hladilnikom in
ventilatorju. Z mehko krtaCo ali stisnjenim zrakom ocistite
ventilatorje, zracnike ali hladilne filtre.

* Redno pregledujte spajkalne kable, ¢e so posSkodovani ali
obrabljeni. Zamenjajte vse kable, ki kazejo znake poskodb, kot
so raztrganine, s ali razpoke.

» Redno preverjajte obrabo potroSnega materiala, kot so konice,
Sobe in elektrode. Zamenjajte vse potroSne materiale, ki so
poskodovani ali obrabljeni. Uporaba poskodovanega potroSnega
materiala lahko negativno vpliva na kakovost vasih zvarov.
Redno preverjajte tlak in pus&anje v plinski jeklenki. Ce je plinska
jeklenka prazna ali poSkodovana, jo zamenjajte.

« Ko varilne opreme ne uporabljate, jo shranite na Cistem, suhem
in varnem mestu. Opremo hranite pokrito, da jo za&gitite pred
prahom, vlago in drugimi okoljskimi dejavniki.

Preverite specifikacije izhodne napeljave varilne naprave,
njeno tesnost in ali vijaki za prikljuCitev kablov niso zarjaveli ali
oksidirani. Prevodne $obe in obdelovanca ne povezite v kratek
stik. Zaradi kratkega stika prevodna Soba pregoreva. Ko ta
pregoreva, jo je treba zamenjati, sicer bo to vplivalo na kakovost
varjenja.

 Oprema ne potrebuje posebnega vzdrzevanja s strani
uporabnika, skrbna uporaba v okviru okoljskih omejitev uporabe
pa je najboljSe zagotovilo za dolgoletno varno delovanje.
Priporocljivo je, da opremo posljete tehni¢ni sluzbi vsakih 3000
delovnih ur ali vsaka tri leta zaradi preverjanja in ponovnega
umerjanja.

STORITEV POPRAVILA

V servisni sluzbi vam bodo z veseljiem svetovali pri vseh
vpraSanjih v zvezi s popravilom in vzdrzevanjem vasSega
izdelka ter nadomestnimi deli. Razlozene risbe in informacije o
nadomestnih delih so na voljo tudi na spletni strani:
info@grupostayer.com.

Na$a ekipa tehni¢nih svetovalcev vam bo z veseljem svetovala
pri nakupu, uporabi in prilagoditvi izdelkov in dodatne opreme.

Seznam delov, ki jih lahko zamenja uporabnik.

Zaradi zapletenosti in potencialne nevarnosti je potrebno
kvalificirano posredovanje, razen manjSih popravil, kot so
pregled priklju€kov in zamenjava standardnega napajalnega
vti¢a ter preverjanje varilnih kablov, zato ne veljajo za dele, ki jih
lahko zamenja uporabnik.
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Odpravljanje tezav:

Nacin Problem Resitev
EO01/F01 » Pocakajte, da se varilnik ohladi na delovno temperaturo.
Pregrevanje
E02/F02 » Preverite napajalnik in zamenjajte napajalnik z ustrezno
Previsoka ali prenizka vhodna napetost | napetostjo.
* lzklopite varilni aparat in ga izvlecite iz omrezne vtiCnice.
E08/F08 -Preverite napajalni kabel in viti¢, da se prepriCate, da nista
s Trenutni nadtok poskodovana.
Vsi nacini

+ Ocistite sponke kabla, da odstranite morebitno korozijo.
» Nastavite tok na nizjo vrednost.

E09/F09
Kratek stik
(Izhod je kratek stik ali pa je napajalna
linija nenormalna)

* Varilni gorilnik trdno potegnite stran od obdelovanca in po
potrebi izklopite varilni aparat.

Posebna oprema in rezervni deli

Uporabljajte samo poseben pribor in rezervne dele, ki jih je
odobrila druzba STAYER. Samo originalni dodatki in rezervni deli
zagotavljajo zanesljivo delovanje naprave.
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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 aplicaciéon de este escrito,
diferenciamos:

- Consumidores o usuarios, como las personas
fisicas que actuan con un propdésito ajeno a su actividad
comercial, empresarial, oficio o profesion. 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 facilmente
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
aplicacion 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 tomanufacturing
defects or consistency issues, the product will remain
under STAYER’s custody in its facilities or its Authorized
Technical Support Services. During this period of time
the tool’s owner is not entitled to receive a substitution
tool in place of the product that is being repaired.

7-In order to correct the manufacturing defects or
consistency issues contemplated in the guarantee
terms, STAYER will only repair or substitute all the
necessary components free of charge in order for
the tool to perform according to the quality and safety
standards. STAYER withholds the right to substitute the
product for a similar one in cases where reparations
would not be possible.

You can find this information in other languages at:

https://www.stayer.en/
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