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

TR. Uygunluk beyani PL. Deklaracja zgodnosci CZ. Prohlaseni o shodé

EA. AnAwon Zuppdpowong Sl. I1zjava o skladnosti

ES

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

IT

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

TR

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

PL

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

Ccz

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

EA

AnAwvw uttd TNV €UBUVN Pou OTI TO TTPOIGV TTOU TTEPIYPAPETAI OTO « TEXVIKA ZTOIXEIO» €ival CUUQWVO PE TA
TTapakdtw TPoTUTTa A TuTToTToINuéva éyypaga: EN 60974-1, EN 60974-10, EN 61029-2-1, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 cUpg@wva pe Toug kavoviououg 2014/35/UE, 2014/30/UE, 2011/65/EU

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 2006/42/CE,
2014/30/EU, 2011/65/ EU.
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(ES) Eliminacién de equipos eléctricos y electrénicos: Simbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos
eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacién de no eliminar este equipo como residuo soélido urbano mix-
to (indiferenciado), sino que debe dirigirse a los centros de recogida autorizados conforme a la Directiva Europea
2012/19/CE

(|T) Smaltimento apparecchiature elettriche ed elettroniche: Simbolo che indica la raccolta separata delle appa-
recchiature 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 (unsor-
ted) mixed municipal solid waste but sent to duly authorised collection facilities according the European Guideline
2012/19/CE

(DE) Entsorgung elektrischer und elektronischer Gerate: Symbol fir die getrennte Sammlung von Abféllen
elektrischer und elektronischer Gerate. Wenn der Endverbraucher dieses Produkt entsorgen méchte, darf es nicht
als (unsortierter) gemischter fester Siedlungsabfall entsorgt, sondern gemaR 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) Eliminagéo de aparelhagens eléctricas e electronicas. Simbolo que indica a recolha separada das aparel-
hagens eléctricas e electronicas. O utilizador possui a obrigagdo de néo eliminar esta aparelhagem como residuo
sélido urbano misto (indiferenciado) e sim dirigir-se aos centros de recolha autorizados de acordo com a Diretriz
Europeia 2012/19 / CE

(TR) Elektrikli ve elektronik cihazlarin imhasi Elektrikli ve elektronik cihazlarin ayristirilarak atiimalarini gésteren
sembol. Kullanici, bu cihazi, karisik (ayristinimamis) kati sehir atigi olarak imha etmeme, ve yetkili toplama mer-
kezleri ile temas etme ylkumliligine sahiptir Avrupa Yonergesi 2012/19 / CE’ye gore

(PL) Usuwanie sprzetu elektrycznego i elektronicznego. Symbol wskazujgcy konieczno$é dokonywania selek-
tywnej zbidrki sprzetu elektrycznego i elektronicznego Jest surowo wzbronione usuwanie niniejszego urzgdzenia
wraz ze statymi odpadami miejskimi (nieselektywna zbidérka odpaddéw). Uzytkownik ma obowigzek zwrdci¢ sie
do punktéw autoryzowanych do selektywnej zbiérki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego Zgodnie z
europejskg wytyczng 2012/19/UE.

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

(E/\) ATTOpPIYnN NAEKTPIKOU Kal NAEKTPOVIKOU €EOTTAICOU: ZUMBOAO TTOU UTTOBEIKVUEI XWPIOTA GUAAOYN

ATTOPPIMHATWY NAEKTPIKOU Kal NAEKTPOVIKOU e€OTTAIOUOU. OTav 0 TEAIKOG XProTnG £TTIBUEL va aTroppiyel auTtd
TO TTPOIdV, Oev TTPETTEI VO ATTOPPIPOE WG (N Tagivounuéva) PIKTA aoTIKG oTePEd aTTOBANTA aAAG va oTaAEi o€
0eOVTWG £6OUCIOBOTNEVEG EYKATAOTAOEIS CUANOYAG oUp@wva pe Tnv EupwTraikr) Odnyia 2012/19 / CE

(Sl) Odstranjevanije elektri¢ne in elektronske opreme: simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje
elektri¢ne in elektronske opreme. Uporabnik te opreme ne sme odlagati kot meSane
(nediferencirane) trdne komunalne odpadke, temvec€ jo mora oddati v pooblas¢ene zbirne
centre v skladu z Evropsko direktivo 2012/19/ES.



FIG 1: MIG 131/160/165/170 Multi
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FIG. 2: MIG 200 Multi B
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FIG. 3: MIG 250 CM / MIG 250 CT
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FIG. 5: MIG 500 BT FIG. 6: MIG MIG 350 BT / MIG 500 BT
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@ STAYER

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 traba-
jo pueden provocar accidentes.

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

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

2) Seguridad eléctrica

a) El enchufe de la herramienta eléctrica debe correspon-
der a la toma de corriente utilizada. No es admisible modi-
ficar el enchufe en forma alguna. No emplee adaptadores
con herramientas eléctricas dotadas de una toma de tie-
rra. Los enchufes sin modificar adecuados a las respectivas to-
mas 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 quedar expuesto a una sacudida eléctrica es mayor si
su cuerpo tiene contacto con tierra.

c) No exponga las herramientas eléctricas a la lluvia y evi-
te 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
herramienta eléctrica, ni tire de él para sacar el enchufe
de la toma de corriente. Mantenga el cable de red alejado
del calor, aceite, esquinas cortantes o piezas maviles. Los
cables de red dafiados o enredados pueden provocar una des-
carga eléctrica.

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

f) Si fuera necesario utilizar la herramienta eléctrica en un
entorno hiimedo, utilice un interruptor de proteccién dife-
rencial. La utilizacién de un cable de prolongaciéon 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 eléc-
trica con prudencia. No utilice la herramienta eléctrica si
estuviese cansado, ni tampoco después de haber consu-
mido 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 ga-
fas de proteccion. El riesgo de lesionarse se reduce conside-
rablemente si, dependiendo del tipo y la aplicacién de la herra-
mienta eléctrica empleada, se utiliza un equipo de proteccion
adecuado como una mascarilla antipolvo, zapatos de seguri-
dad con suela antideslizante, casco, o protectores auditivos.
c) Evite una puesta en marcha fortuita del aparato. Asegu-
rese de que la herramienta eléctrica esta apagada antes de
conectarla a la toma de corriente y/o la bateria, de desco-
nectarla o de transportarla. Si transporta la herramienta eléc-
trica sujetandola por el interruptor de conexidn/desconexion, o
si introduce el enchufe en la toma de corriente con el aparato

conectado, puede dar lugar a un accidente.

d) Retire las herramientas de ajuste o llaves fijas antes de
conectar la herramienta eléctrica. Una herramienta o llave
colocada en una pieza rotante puede producir lesiones al po-
nerse a funcionar.

e) Evite trabajar con posturas forzadas. Trabaje sobre una
base firme y mantenga el equilibrio en todo momento. Ello
le permitira controlar mejor la herramienta eléctrica en caso de
presentarse una situacion inesperada.

f) Lleve puesta una vestimenta de trabajo adecuada. No
utilice vestimenta amplia ni joyas. Mantenga su pelo, ves-
timenta y guantes alejados de las piezas méviles. La ves-
timenta 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 monta-
dos y que sean utilizados correctamente. La utilizacion de
un equipo de aspiracién de polvo puede reducir los riesgos de
aspirar polvo nocivo para la salud.

h) No permita que la confianza obtenida con el uso fre-
cuente de herramientas le haga ignorar los principios ge-
nerales de seguridad. Una accion descuidada puede provo-
car una herida grave en una fraccion de segundo.

i) Mantenga las empuiiaduras y superficies de agarre se-
cas, limpias y libres de aceite y grasa. Las empufaduras y
superficies de agarre resbaladizas no permiten un agarre se-
guro 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 peligrosas y deben hacerse reparar.

c) Saque el enchufe de la red y/o retire la bateria antes de
realizar un ajuste en la herramienta, cambiar de accesorio
o guardar el aparato. Esta medida preventiva reduce el riesgo
de conectar accidentalmente el aparato.

d) Guarde las herramientas eléctricas fuera del alcance
de los nifios. No permita que las utilicen personas que no
estén familiarizadas con ellas o que no hayan leido estas
instrucciones. Las herramientas utilizadas por personas inex-
pertas son peligrosas.

e) Cuide sus herramientas eléctricas con esmero. Contro-
le si funcionan correctamente, sin atascarse, las partes
moviles de la herramienta y si existen partes rotas o de-
terioradas que pudieran afectar a su funcionamiento. Si la
herramienta eléctrica estuviese defectuosa, hagala repa-
rar antes de volver a utilizarla. Muchos de los accidentes se
deben a aparatos con un mantenimiento deficiente.

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

g) Utilice las herramientas eléctricas, los accesorios, las
herramientas de insercion, etc. de acuerdo con estas ins-
trucciones. Considere en ello las condiciones de trabajo y
la tarea a realizar. El uso de herramientas eléctricas para tra-
bajos diferentes de aquellos para los que han sido concebidas
puede resultar peligroso.



@ STAYER

1. INTRODUCCION

El presente producto es un equipo MIG/MAG para soldadura
de metales por hilo continud, electrodo recubierto y proceso
TIG.

Tecnoldgicamente el equipo STAYER WELDING es una
fuente de suministro eléctrico para soldadura mediante
transferencia de energia en alta frecuencia gestionada por
I6gica 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 automatico, instantaneo y preciso
de todos los parametros de soldadura.

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

2_INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

LEA LAS INTRUCCIONES.

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

» Use solamente partes genuinas del fabricante.

USO DE SIMBOLOS

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

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

PELIGROS EN SOLDADURA DE ARCO

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

Durante su operacion mantenga
especialmente a los nifos.

lejos a todos,

Una descarga ELECTRICA puede matarlo

 El tocar partes con carga eléctrica viva puede causar una
de carga fatal o quemaduras severas.

« El circuito de electrodo y trabajo esta vivo eléctricamente
siempre que la salida de la maquina esté encendida. El
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
o0 semiautomatico, el alambre, carrete, el bastidor que
contiene los rodillos de alimentacién 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.

» No toque piezas que estén eléctricamente vivas.

» Use guantes de aislamiento secos y sin huecos y proteccion
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 humedos 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 cédigos 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 en la caja de desconexién 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
corddn inmediatamente si esta dafiado - un cable desnudo
puede matarlo.

» Apague todo equipo cuando no esté usandolo.

* No use cables que estén gastados, dafiados, de tamafio
muy pequefio, 0 mal conectados .

* No envuelva los cables alrededor de su cuerpo.

« Si se requiere pinza de tierra en el trabajo haga la conexiéon
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
danadas 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
graves.

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

quemaduras




@ STAYER

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

EL HUMO y LOS GASES pueden ser peligrosos.

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

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

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

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

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

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

Asegurese que el aire de respirar esté seguro.

* No suelde en ubicaciones cerca de operaciones de grasa,
limpieza o pintura al chorro. El calor y los rayos del arco
pueden hacer 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 toxicos cuando se sueldan.

LOS RAYOS DELARCO 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 Z49.1, Z87.1, EN175, EN379

* Use anteojos de seguridad aprobados que tengan
proteccion 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, algodéon grueso, o lana) y
proteccion a los pies.

EL SOLDAR puede causar fuego o explosion.

Soldando en un envase cerrado, como tanques, tambores
o tubos, puede causar explosion. Las chispas pueden volar
de un arco de soldar. Las chispas que vuelan, la pieza de
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 come zar cualquier suelda.
* Quite todo material inflamable dentro de 15m de
distancia del arco de soldar. Si eso no es posible, cubralo
apretadamente con cubiertas aprobadas.
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* No suelde donde las chispas pueden impactar material
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 extinguidor
de fuego cerca.

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

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

* No suelde donde la atmodsfera pudiera contener polvo
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 y peligro de incendio.

* No use una soldadora para descongelar tubos helados.

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

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

* Aleje de su persona cualquier combustible, como
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 solo los fusibles o disyuntores correctos. No los ponga
de tamafio mas grande o los pase por un lado.

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

EL METAL O ESCORIA QUE VUELA puede lesionar
los ojos.

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

» Use anteojos de seguridad aprobados con resguardos
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 daiiar su oido.

» El ruido de algunos procesos o equipo puede dafiar su
oido.
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» Use proteccion aprobada para el oido si el nivel de ruido
es muy alto o superior a 75 dBa.

LOS CILINDROS pueden estallar si estan averiados.

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

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

 Instale y asegure los cilindros en una posicién vertical
asegurandolos a un soporte estacionario o un sostén de
cilindros para prevenir que se caigan o se desplomen.

* Mantenga los cilindros lejos de circuitos de soldadura o
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 condicién.

+ 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 ndmero 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
Asociacion 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
levantarla unidad, NO al tren de rodaje, cilindros de gas,
ni otros accesorios.

* Use equipo de capacidad adecuada para levantar la
unidad.

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

SOBREUSO puede causar SOBRE
CALENTAMIENTO DEL EQUIPO

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

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

* No bloquee o filtre el flujo de aire a la unidad.
CHISPAS QUE VUELAN pueden causar lesiones.

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

1"

* De la forma al electrodo de tungsteno solamente en
una amoladora con los resguardos apropiados en una
ubicacién segura usando la proteccion necesaria para la
cara, manos y cuerpo. No aspire las limaduras

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

El HILO de SOLDAR puede causarle heridas.

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

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

PARTES QUE SE MUEVEN pueden lesionar.

* Aléjese de toda parte en movimiento, tal como los
ventiladores.

* Mantenga todas las puertas, paneles, tapas y guardas
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 radiaciéon 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 electrénicas instala el equipo.

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

» Asegure que lainstalacion 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 fijacion correcta
y haga tierra y proteja contracorriente para minimizar la
posibilidad de interferencia.

La SOLDADURA DE ARCO puede causar
interferencia.

» La energia electromagnética puede interferir con equipo
electronico 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:
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1. Mantenga los cables lo mas juntos posible, trenzandolos
0 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.

En entornos de riesgo aumentado de choque eléctrico e
incendio como en cercanias de productos inflamables,
explosivos, altura, libertad de movimiento restringido,
contacto fisico con partes conductoras, ambientes
calidos y humedos reductores de la resistencia eléctrica
de la piel humana y equipos observe la prevencién de
riesgos laborales y las disposiciones nacionales e
internacionales que correspondan.

3_INSTRUCCIONES DE PUESTAEN
SERVICIO

COLOCACION

Coloque la maquina en un ambiente seguro, seco y con la
superficie plana.

MONTAJE

MODELOS CON DEVANADORA INTERNA

Vienen completamente montadas.

MODELOS CON DEVANADORA EXTERNA

La conexion de potencia, légica y agua con la maquina se
realiza mediante la manguera de enlace. Simplemente
conecte el cable de positivo, el conector de logica y de
circuito de agua (MIG500BT) situado en la maquina principal
con los correspondientes conectores de la devanadora. La
conexion de negativo se realiza independientemente de la
manguera.

El modelo MIG500BT trae montada la unidad refrigeradora
de agua para la antorcha refrigerada por agua. Rellene de
agua el depdsito frontal y cebe, si es necesario, el circuito.

Los dos modelos traen montada la bandeja de soporte del
cilindro de gas. Use la cadena suministrada para asegurar el
cilindro de soldadura contra vuelcos.

CONEXIONALARED

Los equipos de soldadura necesitan suministro eléctrico
apropiado y con potencia suficiente para trabajar a pleno
rendimiento. Toda la gama estd preparada para trabajar
con generadores certificados que cumplan normativa y que
funcionen correctamente. La potencia minima a suministrar
aes:
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MODELO VOLTAJE POTENCIA POTENCIA Amperaje y
MINIMA, RECOMENDADA, voltaje para
KVA KVA interruptores
mangenotérmicos

y diferenciales

MIG 131 Multi 230, monofasico 4 6 2 polos, 230v,
32 Ah

MIG 160 Multi 230, monofasico 5 7 2 polos, 230v,
32 Ah

MIG 165 Multi 230, monofasico 5 75 2 polos, 230v,
32Ah

MIG 170 Multi 230, monofasico 5 7 2 polos, 230v,
32 Ah

MIG 200 Multi B 230, monofasico 6 7 2 polos, 230v,
32Ah

MIG 250 BM 230, monofasico 8 10 2 polos, 230v,
40 Ah

MIG 250 BT/CT 3x400 trifasico 8 10 3 polos, 400v,
40 Ah

MIG 350 BT 3x400 trifasico 14 17 3 polos, 400v,
25Ah

MIG 500 BT 3x400 trifasico 25 27 3 polos, 400v,
40 Ah

MIG 280 3x400 trifasico 18 20 3 polos, 400v,
DOUBLE PULSE 40 Ah

Descripcion ilustrada de funciones

Pantalla indicadora de voltaje del arco de soldadura
Pantalla indicadora de intensidad del arco de soldadura
Conexion DINSE, borne positivo.
Conexion DINSE, borne negativo.

Ajuste de velocidad de salida del hilo
Ajuste de amperaje del arco de soldadura
Interruptor general de la maquina

Ajuste del Arc Force del arco de soldadura
Ajuste del voltaje del arco de soldadura
Ajuste de la inductancia del arco de soldadura
Selector MIG 6 electrodo recubierto / TIG
Selector 2T / 4T / Spot

Selector Manual / Sinérgico / Modo
Selector del diametro del hilo

Selector del tipo de Gas / Tipo de metal
Pulsador de purga de Gas

Luz de maquina encendida

Luz de sobrecarga térmica / diagnostico
Luz de maquina soldando

Pulsador de cebado de hilo

Conector de antorcha de hilo

Entrada de agua de refrigeracion

Salida de agua de refrigeracion

Llenado del circuito de refrigeracion

Purga del circuito de refrigeracion
Selector de parametro

Conector control devanadora

Cable retorno antorcha

Conector control antorcha

Guardar programa

Cargar programa

LIMITACION DE CONDICIONES AMBIENTALES

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

El equipo esta preparado para trabajar en el rango de
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.

4_INSTRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTO

COLOCACION Y PRUEBAS

El equipo se enciende accionando el interruptor 7 en todos
los modelos.

Antes de encender el equipo verifique seguridad

y cumpla su plan de prevecion de riesgos laborales y realice

las funciones explicadas a continuacion en funcién del tipo
de servicio de la maquina.

SOLDADURA CON ELECTRODO RECUBIERTO
(MMA)

Conecte el cable de masa al conector de la maquina 4. Y
conecte la pinza de masa a la pieza de trabajo. Asegurese
de un buen contacto eléctrico en superficie limpia y sélida.

Conecte el cable de pinza portalectrodos de la maquina al
conector 4. Conecte el electrodo a la pinza portalectrodos
asegurandose de que encaja en las muescas direccionales.

Seleccione el modo electrodo en el selector 11 y ajuste
intensidad con el ajuste 6. En los modelos MIG350BT/
MIG500BT ajuste el Arc Force 8, poner a min-medio para
electrodo basico y a medio-max para celuldsico.

Nota: El electrodo se conecta casi siempre al terminal
positivo (polaridad inversa). Pero en determinadas
circunstancias hay que conectarlo al negativo (polaridad
directa) como suele suceder con electrodo basico.
Refiérase a la documentacion del electrodo para estar
seguro.

SOLDADURATIG

Es necesario que consiga una antorcha TIG (Consulte su
distribuidor STAYER) cuyo gas se gobierne con una valvula
en el mango de la antorcha. Conecte la antorcha TIG al
conector 4 y la masa al conector 3 de la maquina (polaridad
directa).

Pulse el interruptor 11 a modo MMA. Ahora el equipo se
regula unicamente por el control de amperios 6. En los
modelos con control de HOT START / ARC FORCE poner el
control 8 al minimo.

SOLDADURA MIG/MAG

Conecte el cable de masa 2 al conector de la maquina 4.
Conecte la antorcha a la toma Eurotorch 21 de la maquina.
Asegure la conexion roscando el anillo de seguridad del
conector de la antorcha.

Cuando se usa hilo hueco (flux core, no necesita aporte de
gas) es necesario invertir la polaridad de trabajo de inversa
a directa (positivo a la pieza de trabajo). Utilice las bornas
de intercambio de conexién preparadas al efecto en todos
los modelos.

CAMBIO DE HERRAMIENTA

Se trata aqui del cambio de consumibles de los tres
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dispositivos de ejecucion: portaelectrodos para electrodos
recubiertos, antorchas de hilo continio en procesos MIG/
MAG y antorchas de electrodo de Tungsteno en procesos
TIG.

PROCESO MMA (ELECTRODO RECUBIERTO)

Cambie el electrodo recubierto aprovechando los 4 canales
presores realizados en la pinza portaelectrodo para asegurar

posicion y mejor contacto eléctrico. Asegurese que la pinza
presiona en el metal desnudo del electrodo y no hay falso
contacto mordiendo el recubrimiento del alma metalica del

electrodo.

PROCESOTIG

El elemento de desgaste es aqui el propio electrodo de
tungsteno de la antorcha TIG. A pesar del buen rendimiento
se recomienda evitar los electrodos dopados con Torio
(banda roja) por cuestiones de seguridad absoluta en cuanto
a contaminacién explicadas a continuacion.

Junto al electrodo las pinzas porta electrodo y las propias
toberas de conduccion de gas sufren desgaste.

La pinza porta electrodo sera siempre del mismo diametro
que el electrodo. La tobera sera del diametro (indicado por
su numero) indicado al tipo de trabajo y consumo de gas.

Los elementos son de facil desmontaje manual por los
sistemas sencillos de roscas y moleteados.

No usar ni afilar electrodos de tungsteno dopados

con Torio debido al riesgo derivado de la actividad

radioactiva moderada del material. Podra
reconocer la presencia y concentracion de didoxido de
torio por la banda indicativa en el electrodo segun EN
ISO 68848:2004 (colores: amarillo, rojo, purpura y
naranja). Evite estos electrodos y use productos
sustitutivos sin contenido como por ejemplo los
electrodos con derivados de Lantano y Cerio (bandas:
negro, gris, azul, oro) los cuales no presentan actividad
radioactiva.

Prepare el electrodo afilando la punta en la piedra de esmeril
de manera que quede un cono de altura aproximadamente 2

veces el diametro del electrodo. Para mejor arco y capacidad
de manejo de corriente el ataque correcto de la punta a la
piedra debera ser longitudinal y la punta debera ser muy
ligeramente plana.

PROCESO MIG/MAG

El elemento principal de desgaste es aqui la punta de
contacto de la antorcha, que se cambiara siempre del mismo
diametro que el hilo continuo que se utiliza. La tobera de
la antorcha también sufrira desgaste debido a las altas
temperaturas y las proyecciones. Los elementos son de facil
desmontaje manual por los sistemas sencillos de roscas de
paso ancho. Para soldadura especial de aluminio péngase
en contacto con el distribuidor para el cambio del conducto
interior (sirga) a teflon de bajo rozamiento.

El mecanismo de la devanadora tiene la operacion sencilla
de cambio de los rodillos presores acanalados (roldanas).
El hilo de soldadura se recibe de su carrete y se instala
introduciéndolo en el eje de la devanadora y conduciéndolo
hasta la salida de la antorcha a través de las roldanas de
traccién, de la manguera de la antorcha y la punta de contacto
de la antorcha. Se accede a la punta de contacto retirando la
tobera de la antorcha girando con la mano.

La punta de contacto se retira con llave fija o alicate y debe
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ser del mismo diametro que el hilo de soldadura. Se accede
a las roldanas liberando el rodamiento de presion que las
libera. Una vez pasado el hilo por las roldanas cerrar los
rodillos presores y ajustar la presion para que el hilo avance
correctamente sin patinar y sin estar machacado.

La ranura de la roldana debera ser del mismo diametro que
el hilo a soldar.

Cuando se use hilo hueco podra quitarse la tobera de la
antorcha ya que no es necesaria. Asi tendra mas visibilidad y
no estropeara la tobera con proyecciones.

OPERACIONES DE AJUSTE PROCESO MMA

Stayer ofrece electrodo recubierto de calidad en las
referencias indicadas abajo. Para todos los modelos use
como primera aproximacion el ajuste de amperaje la
siguiente tabla:

38.93 E6013 60-100

38.94 E6013 90-140

38.99 E6013 60-100

38.100 E6013 3.25 90-140

38.96 E7018 3.25 110-150

38.102 E7018 3.25 110-150

Para diametros mayores de 3.25mm refierase a los intensidades recomendadas por
su proveedor.

PROCESOTIG

Para todos los modelos use como primera aproximacion
para ajustar el amperaje y el flujo de gas la siguiente tabla
(Aceros en general):

mm mm mm

0.6

1.0-1.6 0-1.0

1.0 1.0-1.6 0-16

15 1.0-1.6

25 16-24 -24

3.0 16-24 -24

4.0 -24

5.0 24-32 -32

6.0 24-32 -32

8.0 32-40 -4.0

12.0 32-40 -4.0

Rango de ajuste de

B Tamafio de la unién
amperaje

Flujo de gas de Argon

A L/min

15-

o |o|o]|w|w]|w

180 - 240
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PROCESO MIG/MAG

Para todos los modelos use como primera aproximacion
la siguiente tabla para el ajuste con aceros al carbono. La
velocidad de hilo dependera del grosor de la pieza y el modo
de soldadura requerido.

Diametro (mm) Amperajes (A) Voltaje (V) Flujo gas (L/min)
0.6 40 -80 15-21 7-12
0.8 50 - 100 15-21 7-12
1.0 60 - 120 16-22 8-12
1.2 120 - 250 22-28 12-14
1.6 200 - 500 25-32 14-16

AJUSTES ESPECIALES MIG/MAG

Segun el modo de transferencia, por ejemplo si el usuario
quiere trabajar con arco corto (gota gruesa, cortocircuito) o
quiere trabajar en modo de arco largo (Gota fina, Spray), se
podra actuar sobre los dos controles de ajuste de detalle.

Para los ajustes especiales del MIG 280 DP vea mas abajo.
A. MODO SINERGICO: (MIG 350BT / 500BT) Pulse 13

Amperaje: Para realizar el ajuste fino de potencia general
podra actuarse sobre el mando maestro de amperaje, situado
en la parte superior del panel frontal de la devanadora,
botones 6 y 9. Estos controles se encuentran duplicados en
la maquina principal.

Voltaje: Para realizar el ajuste fino de caracteristicas del
arco actuar sobre el mando maestro de voltaje, 9, situado
en la parte inferior del panel frontal de la devanadora.
Cuando giré el mando a la izquierda se disminuira el voltaje,
cerrandose el arco y produciéndose deposicion en modo de
cortocircuito con alta penetracion, minimas proyecciones
y sonido caracteristico. Segun se aumente el voltaje se
tendera al modo de soldadura Spray de alto rendimiento
y sonido mas silencioso. Se recomienda que comience
regulando el voltaje justo en el punto medio, indicado por el
rango SYN@ variando dentro del ambito de funcionamiento
del modo sinérgico.

Cuando mueva el mando derecho de la devanadora el
display derecho de la maquina mostrara un valor referencial
de apertura de arco entre -30 y 30. El tiempo en el que
muestra el valor de referencia es de unos tres segundos.
Tras los 3 segundos se mostrara el valor de voltaje de trabajo
calculado por la maquina.

Velocidad del hilo: El mando de amperaje modifica al mismo
tiempo la velocidad de salida del hilo segun las condiciones
de trabajo indicadas a la maquina. Si por circunstancias
especiales no se pudiese ajustar la velocidad exacta puede
seleccionarse un incremento o disminucién de la velocidad
ajustando el didmetro de hilo a la medida inmediatamente
superior o inferior a la realmente instalada.

B. MODO MANUAL.: Pulse 13

-Con el mando 6 podra regular la velocidad de salida del hilo
desde 1.6m/s hasta 20m/s

-Con el mando 9 podra regular el voltage de salida del equipo
desde 13V a 40V.

CONTROL DE SALPICADURAS

La inductancia electronica 10 permite reducir las salpicaduras
del proceso de soldadura por hilo. Pruebe empiricamente
subiendo o bajando el control hasta conseguir el mejor
resultado.

C. MIG PULSADO

El equipo se configura mediante el panel de control frontal.
Consta de botoneras(12, 11/13, 14, 15, 16 y 26), dos encoder
rotativos multifuncion (5/6 y 9/10), displays (1y 12) y 34 leds
de estado de configuracion.
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El funcionamiento es intuitivo a partir de los botones que
sefialan los procedimientos (2T, 4T, ...) para cada tipo de
soldadura (botén 12), los tipos de soldadura (MMA, MIG, ...)
en el botén (11/13), los grosores y materiales a soldar para
configuracion sinérgica (0.8, 1.0, 1.2, ... / Fe, AISi, ...) en
los botones 14 y 15, el purgado de gas en el botéon 16 y
la seleccion especifica de parametros para ajustar con los
encoders en el boton 26.

Esta maquina es sinérgica lo que significa que configurando
los parametros del trabajo a realizar la maquina se
configura automaticamente para realizar perfectamente el
trabajo solicitado, teniéndose que ocasionalmente variarse
ligeramente el parametro de energia principal 5/6

El modelo MIG 280 DOUBLE PULSED afiade a las anteriores
funciones la configuracion automatica sinérgica en funcion
de del tipo de material y de su grosor, asi como la capacidad
de pulso simple para mejor calidad de cordones en aceros
y de pulso doble para una calidad maxima de cordones en
aluminio, muy cercana al TIG AC.

No es posible dar formacién en un manual de usuario sobre
la base técnica y procedimientos especificos de soldadura
pulsada. Frente a la soldadura MIG/MAG convencional no
pulsada aporta, si se usa correctamente, grandes ventajas
en calidad y rendimiento.

Como introduccion al concepto refiérase a la siguiente
imagen teniendo en cuenta que el eje de abscisas es el
tiempo y ele eje de ordenados el aporte de energia.

La forma de onda de soldadura de la parte superior de la
imagen puede conseguirse mediante pulso sencillo en el que
hay una sola modulacién en amplitud para crear la corriente
de base (trazo inferior) y la corriente de pico, trazo superior.
El arco pulsado simple permite transferencia 'Spray’ con
menor intensidad que con soldadura convencional no
pulsada y sin embargo con mayor rendimiento, menor zona
afectada por calentamiento, mayor limpieza y escasez de
salpicaduras y proyecciones. Los procesos de pulso simple
estan especialmente indicados para todo tipo de aceros al
carbono.

La forma de onda de soldadura de la parte superior de la
imagen también puede conseguirse mediante pulso doble
en el que hay dos modulaciones, una en ancho de pulso a
frecuencia estatica y otra en amplitud variable para crear (en
promedio) la misma forma de onda de la parte superior de la
imagen. Este procedimiento afiade al pulso sencillo mayor
control mas preciso y mayor adaptacion a la soldadura
especifica de aluminios, con posibilidad de cordones mas
estrechos y penetrados y superficie de cordon suave. Este
procedimiento es valido para todo tipo de aluminios, incluidos
los seleccionables (aluminios al silicio y al magnesio) en
modo sinérgico en el equipo.

Funcion ATC

ATC viene de control de temperatura avanzado. Se
recomienda seleccionar este procedimiento en soldadura de
aluminio pequefo espesor. La seleccién se hace mediante el
botén de navegacién 15y se indica mediante el parpadeo del
led correspondiente en la seleccidon de material.
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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 penetracién adecuada del cordéon de soldadura) en
piezas de mayor espesor con un menor nimero de cordones
de relleno y con mayor velocidad.

La siguiente tabla le puede servir de orientacion:

TIPOS DE TRABAJO MMA
GROSOR PIEZA ELECTRODO AJUSTE
1,5a5mm 2,0a3,25mm 40-140A
2,5a5mm 4,0 mm 120-190A
5a12 mm 5,0 mm >180A
TIPO DE TRABAJO MIG
HILO GROSOR PIEZA
0,6 mm 1-8mm
0,8 mm 2-10 mm
1,0 mm 2 -25 mm
1,2-1,6 mm 5-50 mm

INSTRUCCIONES GENERALES DE USO

INSTRUCCIONES ESPECIFICAS SOLDADURA MMA
(ELECTRODO RECUBIERTO)

En esta clase de soldadura por arco eléctrico el propio
electrodo produce el calor en forma de arco eléctrico, el
ambiente de proteccion y mejora del bafio de soldadura y el
propio metal de aporte al ir fundiéndose el alma metalica del
electrodo segun se realiza la soldadura.

Debera escoger el electrodo (tamafio y tipo) adecuado al tipo
de trabajo a realizar. Un electrodo que recomendamos por
su caracteristica media, validez para la mayoria de trabajos
y ser facil de encontrar es el electrodo E-6013, conocido
popularmente como “electrodo de rutilo”. ElI material por
excelencia para soldar con electrodo recubierto es el acero
al carbono.

Tras confirmar todas las medidas de seguridad e inspeccionar
el equipo, limpiar, preparar y sujetar la pieza a soldar se
conecta los cables segun la indicacion de las tablas. Para
el caso usual de electrodo E-6013 se conectara la salida
de polaridad negativa (marcada con -) al la pieza mediante
la pinza de masa. La salida de polaridad positiva (marcada
con +) se conectara a la pinza porta electrodos, que tendra
conectado por su extremo desnudo el electrodo de trabajo.

El soldador se pondra sus equipos de proteccion individual
usando mascara o casco de soldadura adecuada al trabajo
y tapando adecuadamente cualquier porcion de su piel para
evitar salpicaduras o radiacion. Se iniciara la soldadura
mediante el cebado del arco. Hay varios procedimientos,
siendo el mas sencillo el de raspar la pieza.

Una vez iniciado el arco se mantendra el electrodo a una
distancia aproximadamente igual al diametro del propio
electrodo y se iniciara el avance de la soldadura tirando
hacia atrds como si estuviese escribiendo una persona
diestra occidental.

El electrodo se mantendra en una posicidon en una posicion
proxima (65° a 80°) a la vertical con respecto a la horizontal
y equilibrada con respecto al centro bafio de soldadura. En
funcioén del tipo de pasada (inicial o de relleno) y la necesidad
de cobertura de la unién avance en linea recta, movimiento
de zig -zag o pequefios circulos.
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Un buen ajuste de intensidad, posicion y velocidad de
avance de la soldadura dara como resultado con un sonido
agradable, suave y similar al que hace un buen asado en la
barbacoa.

Cuando se hace un correcto trabajo el cordon resultante sera
homogéneo, con marcas superficiales en forma de medialuna
uniformes. El perfil transversal no sera protuberante ni
hundido y la escoria que se forme se retirara facilmente.

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

INSTRUCCIONES ESPECIFICAS SOLDADURATIG

En la soldadura por arco eléctrico mediante electrodo de
tungsteno protegido por gas inerte el material consumible no
es el propio electrodo sino una varilla de aporte de material
similar o compatible al material a soldar.

Frente al sistema de electrodo recubierto el sistema presenta
mayor productividad y mayor dificultad a cambio de muy
alta calidad de soldadura en casi todos los metales y sus
aleaciones, incluyendo todos los aceros inoxidables y
situaciones de uniones de poco espesor con o sin material
de aporte.

La soldadura se produce sin escoria, proyecciones o humos.

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

Como norma general conecte la salida al revés que conexion
usual del electrodo la antorcha TIG al terminal negativo del
equipo y la pinza de masa al terminal positivo. Prepare y
asegure la pieza. Ajuste la intensidad de corriente segun las
necesidades del tipo de material y union a realizar, realizando
primero una prueba sobre una pieza de ensayo. Refiérase a
literatura especializada o formacion profesional reglada para
mayor informacion al respecto.

La antorcha debera recibir suministro de gas inerte
(usualmente argon puro) procedente de un cilindro a
través de un sistema reductor de presion capaz de regular
adecuadamente el caudal necesario de gas. Todos los
equipos necesitan una antorcha TIG (no incluida, referencias
STAYER 38.71 y 38.73) con conexion directa al caudalimetro
y control de gas mediante la valvula de paso en la propia
antorcha TIG.

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

Deposite lentamente el material de aporte de la
varilla aproximando hasta el bafio de material fundido
sucesivamente. Para terminar, simplemente deje de pulsar
el interruptor de la antorcha separe muy ligeramente la
antorcha hasta que se interrumpa el arco y cierre la valvula
manual del paso de gas.

Por ultimo, cierre la valvula de paso general del cilindro de
gas inerte.

INSTRUCCIONES ESPECIFICAS SOLDADURA HILO
MIG/MAG

La antorcha de soldadura debe mantener una posicién
correcta para que el gas proteja de forma conveniente el
lecho de fusion. Sujete la antorcha con ambas manos y
procure tener un punto de apoyo fijo para mayor estabilidad

del corddn.

Se recomienda una inclinacion, respecto a la vertical de 10°.
La longitud libre del hilo estara comprendida entre 8 y 20 mm
para poder observar el bafo de fusién y evitar la adherencia
de proyecciones en la tobera del gas. Evite trabajar con
corrientes de aire que arrebaten el gas técnico dle cordén
de soldadura. Posibles problemas y soluciones soldadura de
hilo MIG/MAG.

CORDON DE SOLDADURA ESTRECHO Y CON
INTERRUPCIONES

a ) Velocidad de avance del hilo excesiva.

b ) Poca salida de gas (empezar por 5-7 |/min y abrir mas el
grifo del mandmetro si es necesario).

CORDON DE SOLDADURA MUY ALTO

a ) Velocidad de avance del hilo muy baja.

a ) Corriente de soldadura baja.

ARCO INESTABLE, POROSIDAD EN LA SOLDADURA
a ) Antorcha muy distante de la pieza.

b ) Pieza con grasa, aceite, sucia, herrumbre.

¢ ) Insuficiente flujo de gas, comprobar el contenido de la
bombona i el regulador de gas.

EL HILO FUNDE HASTA LA PUNTA DE CONTACTO Y
QUEDA ENGANCHADO EN LA MISMA

a ) Velocidad del hilo muy baja.
b ) Antorcha demasiada cerca de la pieza.

¢ ) Interrupcion momentanea del circuito de soldadura,
pudiendo estar causado por:

Punta de contacto oxidada.

Dificultad en el mecanismo de avance del hilo.

Punta de contacto con el diametro diferente al del hilo.
Conexién de la antorcha defectuosa.

Poca presion en el avance del hilo.

Bobina de hilo enredada o mal colocado frenando o
dificul- tando el avance normal del hilo.

FALTA DE PENETRACION DE LA SOLDADURA

a ) Velocidad de avance de la antorcha demasiado elevada.

b ) Corriente de soldadura baja.

¢ ) Velocidad del hilo demasiado bajo.

EL ARCO NO SE ENCIENDE

a ) Comprobar la conexién de la maquina, de la pinza de
masa y de la antorcha.

LA MAQUINA NO FUNCIONA CUANDO SE CONECTA EL

PULSADOR DE LA ANTORCHA

a ) Intervencioén del termostato.

b ) Comprobar el funcionamiento del PULSADOR DE LA
ANTORCHA.

LA MAQUINA NO FUNCIONA, INTERRUPTOR LUMINOSO

NO SE ENCIENDE

a ) Verificar la conexion a la red eléctrica.

b ) Verificar el interruptor diferencial o el fusible de la red
eléctrica.

o akubd-=

5_INSTRUCCIONES DE MANTENIMIENTO Y
SERVICIO
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Instrucciones especificas antorchas:

- Limpiar las proyecciones adheridas en la boquilla de la
antorcha para evitar cortocircuito y turbulencias de gas. Use
un cepillo de acero.

- Evite las adherencias de proyecciones, mediante un espray
especifico, exento de silicona.
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- Revisar periédicamente el ajuste de los rodillos de arrastre
y frenado del carrete.

- Verificar de que el hilo pasa adecuadamente.

- Controlar el desgaste de la boquilla calibrada de contacto
y cambiarla cuando sea necesario para evitar pérdidas de
contacto de hilo con la boquilla.

No utilizar la antorcha como un martillo para
eliminar restos de soldadura o alinear chapas.

SERVICIO DE REPARACION

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

info@grupostayer.com

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

GARANTIA

Tarjeta de Garantia

Entre los documentos que forman parte de la herramienta
eléctrica encontrara la tarjeta de garantia. Debera rellenar
completamente la tarjeta de garantia aplicando a esta copia
del ticket de compra o factura y entregarla a su revendedor a
cambio del correspondiente acuse de recibo.

iNOTA! Si faltara esta tarjeta pidasela de inmediato a su
revendedor.

La garantia se limita uinicamente a los defectos de fabricacion
o0 de mecanizacion y cesa cuando las piezas hayan sido
desmontadas, manipuladas o reparadas fuera de la fabrica.

ELIMINACION

Recomendamos que las herramientas eléctricas, accesorios
y embalajes sean sometidos a un proceso de recuperacion
que respete el medio ambiente

Sélo para los paises de la UE:

iNo arroje las herramientas eléctricas a la basura! Conforme
a la Directiva Europea 2012/19/UE sobre aparatos
eléctricos y electronicos inservibles, tras su
transposicion en ley nacional, deberan acumularse

| POT separado las herramientas eléctricas para ser

sometidas a un reciclaje ecoldgico.

Reservado el derecho de modificacion.

6_MARCADO NORMATIVO

EXPLICACION DE LOS MARCADOS NORMATIVOS

1

10

6 8

1 1a 11b 11c

12 12a 12b 12c
7 9

13 13a 13b 13c

14 15 16 17

18

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

Pos. 2 Identificacion del modelo

Pos. 3 Trazabilidad del modelo

Pos. 4 Simbolo de la fuente de potencia de soldadura
Pos. 5 Referencia a las normas que cumple el equipo
Pos. 6 Simbolo para el procedimiento de soldadura

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

Pos. 8 Simbolo de la corriente de soldadura
Pos. 9 Tensién de vacio nominal

Pos. 10 Rango voltaje y corriente de salida nominal Pos. 11
Factor de marcha de la fuente de potencia Pos. 11a Factor
de marcha al 45%

Pos. 11b Factor de marcha al 60%.
Pos. 12Corriente de corte nominal (12)

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

Pos. 13a Valor de la tension con factor de marcha del 45%
Pos. 13b Valor de la tensién con factor de marcha del 60%
Pos. 13c Valor de la tension con factor de marcha del 100%
Pos. 14 Simbolos para la alimentacion

Pos. 15 Valor nominal de la tension de alimentacion
Pos. 16 Maxima corriente de alimentaciéon nominal
Pos. 17 Maxima corriente de alimentacion efectiva
Pos. 18 Grado de proteccion IP

CARACTERISTICAS TECNICAS

@@ = Entrada de tensién

i’@ = Entrada de corriente
@ = - Salida de corriente
ﬁ%?’ 2 = Ciclo de trabajo

@ = Masa

(s

P

S
- |

= Peso bobina

= Diametro electrodo

= Potencia del Generador

= Dimensiones
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Avvertenze generali di sicurezza per gli utensili
elettrici

1) Sicurezza sul luogo di lavoro

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

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

¢) Mantenere lontani i bambini ed altre persone durante
limpiego 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 'utensile elettrico al riparo dalla pioggia
o dallumidita. L’eventuale infiltrazione di acqua in un
utensile elettrico vaad aumentare il rischio d’insorgenza
di scosse elettriche.

d) Non usare il cavo per scopi diversi da quelli previsti
al fine di trasportare o appendere 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 o aggrovigliati aumentano il rischio
d’insorgenza di scosse elettriche.

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

Luso di un cavo di prolunga omologato per l'impiego
all'esterno 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. Limpiego 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 l'utensile elettrico
in caso di stanchezza o sotto l'effetto di droghe, bevande
alcoliche e medicinali. Un attimo di distrazione durante 'uso
dellutensile 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 l'udito, a seconda dellimpiego previsto per l'utensile
elettrico, si potra ridurre il rischio di ferite.

c) Evitare laccensione involontaria dell’'utensile.
Accertarsi che l'utensile elettrico sia spento prima di
collegarlo all’alimentazione di corrente e/o alla batteria,
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di prenderlo o di trasportarlo. Il fatto di tenere il dito
sopra l'interruttore o di collegare l'utensile elettrico acceso
all'alimentazione di corrente 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 mettersiin posizione sicura e di mantenere
I'equilibrio. In questo modo sara possibile controllare
meglio 'utensile elettrico in situazioni inaspettate.

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

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

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

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

4) Maneggio ed impiego accurato di utensili elettrici

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

b) Non utilizzare utensili elettrici con interruttori
difettosi. Un utensile elettrico che non si pud piu accendere
0 spegnere €& 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
dellutensile 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 I'utensile. Numerosiincidenti 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 Il'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. Limpiego di utensili
elettrici per usi diversi da quelli consentiti potra dar luogo a
situazioni di pericolo.
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1_INTRODUZIONE

Questo prodotto & un’attrezzatura MIG/MAG per la saldatura
di metalli mediante filo continuo, elettrodo ricoperto e
processo TIG. Tecnologicamente [Iattrezzatura STAYER
WELDING & una fonte di erogazione elettrica per saldatura
mediante trasferimento di energia ad alta frequenza gestita
dalla logica di controllo intelligente.

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

Di conseguenza lei produrra con maggior facilita una migliore
saldatura con attrezzature di minor consumo e di minor
volume rispetto alle attrezzature tradizionali equivalenti
basate su un trasformatore pesante.

2_ISTRUZIONI DI SICUREZZA

LEGGA LE ISTRUZIONI

» Legga attentamente e capisca il Manuale dell’'utente prima
di utilizzare o dare servizio all’unita.

+ Utilizzi unicamente parti genuine del fabbricante

USO DI SIMBOLI

Indica una situazione pericolosa che, se non si evita,
risultera nella morte o lesione grave. | pericoli possibili
si mostrano nei simboli acclusi o saranno spiegati nel
testo.

Indica una situazione pericolosa che, se non si
evita,

potrebbe risultare in lesione grave. | pericoli possibili
si spiegheranno nel testo.

PERICOLI NELLA SALDATURAAD ARCO

Soltanto persone qualificate devono istallare,
operare,

mantenere e riparare questa attrezzatura.

Durante la sua operazione mantenga tutti lontano,
specialmente i bambini.

Una scossa elettrica puo ucciderlo

Toccare parti con carica elettrica viva pud causare una
scossa fatale o ustioni severe. |l circuito di elettrodo e lavoro
¢ vivo elettricamente sempre che I'output dell’attrezzatura sia
acceso. |l circuito di entrata e i circuiti interni dell’attrezzatura
sono anch’essi vivi elettricamente quando l'attrezzatura &
accesa.. Quando si salda con un’attrezzatura automatica
o semi automatica, il filo di ferro, il rocchetto, il telaio che
contiene il rullo di alimentazione e tutte le parti di metallo che
toccano il filo di ferro di saldatura sono vivi elettricamente.

Un’attrezzatura istallata in modo incorretto o senza

connessione a terra € un pericolo molto grave.

* Non tocchi pezzi che siano elettricamente vivi.

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

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

L Non utilizzi 'uscita di corrente alterna in aree umide,
se avesse movimenti limitati o fosse in pericolo di cadere.

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

» Si si richiede I'uscita CA, utilizzi un controllo remoto se ce
n’e uno presente nell’'unita.

» Si richiedono delle precauzioni addizionali di sicurezza
quando qualsiasi delle seguenti condizioni elettriche di
pericolo siano presenti in locali umidi o mentre indossa
indumenti umidi in strutture di metallo, tali come suoli, reti
0 impalcature, quando si trova in posizioni critiche tale
come seduto, in ginocchio, sdraiato o quando esista un
alto rischio di avere un contatto inevitabile o accidentale
con il pezzo di lavoro o terra.

» Scolleghi la potenza di entrata o fermi il motore prima di
istallare o dare servizio a questa attrezzatura.

« |stalli I'attrezzatura e connetta a terra in conformita con il
manuale dell’'utente e con i codici nazionali, statali e locali.

» Verifichi sempre la posta a terra- verifichi e si assicuri
che l'entrata della potenza del filo di terra sia collegata
in modo appropriato al terminale di terra nella scatola di
sconnessione o che la sua presa sia collegata in modo
adeguato al ricettacolo di uscita che sia connesso a terra.
Quando sta facendo le connessioni di entrata, connetta il
conduttore di terra dapprima e dopo verifichi doppiamente
le sue connessioni.

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

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

» Spenga tutta I'attrezzatura quando non la sta usando.

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

» Non avvolga i cavi intorno al suo corpo.

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

* Non tocchi l'elettrodo se lei si trova in contatto con il
lavoro o con il circuito di terra o con un altro elettrodo di
un’attrezzatura diversa.

* Non metta in contatto due porta-elettrodi collegati a
due attrezzature diverse allo stesso tempo perché sara
presente pertanto un voltaggio doppio di circuito aperto.

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

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

* Mantenga tutti i pannelli e le coperte al loro posto.

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

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

« Isoli il morsetto quando no & collegato al pezzo di lavoro
er evitare il contatto con qualsiasi oggetto di metallo.
A PARTI CALDE che possono causare ustioni gravi

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

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

FUMO e GAS possono essere pericolosi.

La saldatura produce fumo e gas. Respirare questi fumi e
gas puo essere pericoloso o mortale.
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Mantenga la sua testa fuori dal fumo. Non respiri il fumo.

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

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

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

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

Non saldi in ubicazioni vicino a operazioni di grasso, pulizia
o imbiancatura a getto. Il caldo e i raggi dell’arco possono
fare reazione con i vapori e formare dei gas altamente
tossici ed irritanti.

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

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

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

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

Usi occhiali di sicurezza approvati che dispongano di
protezione laterale.

Utilizzi schermi di protezione o barriere per proteggere altri
dalle scintille e dai riflessi; allerti altri a non guardare I'arco.

Utilizzi indumenti di protezione realizzati in un materiale
durevole, resistente alla fiamma (cuoio, cotone grosso o
lana) e protezione per i piedi.

LA SALDATURA puo causare fuoco o esplosione.

La saldatura in un contenitore chiuso, tale come depositi,
tamburi o tubi pud causare esplosione. Le scintille possono
volare dallarco della saldatura. Le scintille che volano, il
pezzo di lavoro caldo e I'attrezzatura calda possono causare
incendi e ustioni.

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

Elimini tutto il materiale infiammabile entro i 15m di distanza
dallarco da saldare. Se questo non fosse possibile, lo
copra accuratamente con delle coperte approvate.

Non saldi la dove le scintille possano impattare su materiale
inflammabile. Si protegga lei stesso e gli altri da scintille
che volano e dal metallo caldo.

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

Verifichi sempre che non ci sia fuoco e mantenga un
estintore di fuoco vicino.
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Stia allerta perche quando si salda sul tetto, soffitto, parete
0 su qualsiasi tipo di separazione, il calore pud causare
fuoco nella parte nascosta che non si puo vedere.

Non saldi i n luoghi chiusi come depositi o tamburi o
tubature, a meno che non siano stati preparati in modo
appropriato in conformita con il AWS F4.1

Non saldare dove l'atmosfera possa contenere della
polvere.

infammabile, gas o vapori di liquidi (tali come la benzina).

Connetta il cavo del lavoro all’area di lavoro il piu vicino
possibile al luogo dove realizzera la saldatura per prevenire
che la corrente della saldatura realizzi un lungo viaggio
possibilmente in parti sconosciute causando una scossa
elettrica, scintille e pericolo di incendio.

Non utilizzi una saldatrice per scongelare tubature
congelate.

Estragga l'elettrodo dal porta elettrodo o tagli il filo della
saldatura presso il tubo di contatto quando non lo sta
utilizzando.

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

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

Dopo aver completato il lavoro, ispezioni l'area per
assicurarsi.

che sia libera da scintille, braci e fiamme.

Utilizzi soltanto i fusibili o interruttori di circuito corretti. Non
li aumenti di dimensioni e non li passi lateralmente.

Segua le regolazioni in OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) e NFPA
51B per lavoro a caldo e abbia una persona per curare i
fuochi e un estintore vicino.

IL MATERIALE O SCORIA CHE VOLA puo
danneggiare gli occhi.

La saldatura, la raschiatura la spazzolatura con filo di ferro
o la smerigliatura pud sprigionare scoria e metallo che voli.
Quando si raffreddano le saldature, le medesime possono
rilasciare scorie.

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

L’ACCUMULAZIONE DI GAS puo farlo ammalare o
ammazzarlo

» Chiuda il gas protettivo quando non lo utilizza.

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

ICAMPI MAGNETICI possono influire su apparecchiature
mediche impiantate.

* Le persone che utilizzino marcapasso ed altre
apparecchiature mediche impiantata devono mantenersi
lontani.

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

A IL RUMORE pu6 danneggiare il suo udito

Il rumore di alcuni processi o dell'atirezzatura potrebbe
danneggiare il suo udito.

Utilizzi protezione approvata per I'udito se il livello di rumore
€ molto alto o superiore a 75 dBa.
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I CILINDRI possono esplodere se sono guasti

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

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

Istalli e assicuri i cilindri in una posizione verticale
assicurandoli su un sostegno stazionario o un sostegno di
cilindri per prevenire che cadano o precipitino.

Mantenga i cilindri allontanati dai circuiti di saldatura o
elettrici.

Non avvolga mai la torcia di saldatura su un cilindro di gas.

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

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

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

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

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

Utilizzi I'apparecchiatura corretta, i procedimenti corretti e
un numero adeguato di persone per sollevino e muovano
i cilindri.

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

Pericolo di FUEGO O DI ESPLOSIONE.

Non ubichi l'unita sopra a, su o vicino a superfici
combustibili.

Non istalli 'unita presso oggetti infiammabili.

Non sovraccarichi i fili di ferro del suo edificio — si assicuri
che il suo sistema di erogazione di potenza sia adeguato
per dimensioni, capacita e protetto per adempiere le
necessita di questa unita.

UN’UNITA CHE CADE puo causare ferite.

Nelle attrezzature pesanti utilizzi soltanto l'occhio di
sollevamento per sollevare l'unita NON il sottocarro, i
cilindri di gas né altri accessori.

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

Se usa un montacarichi per spostare I'unita, si assicuri che
le dimensioni del montacarichi siano abbastanza lunghe
per estendersi piu in |a del lato opposto dell’'unita.

ﬁ L’USO ECCESSIVO pu6 causare
SOVRARRISCALDAMENTO DELL’ATTREZZATURA

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

Riduca la corrente o il ciclo di lavoro prima di saldare
nuovamente.

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

Utilizzare una protezione per il viso per proteggere gli occhi
e il viso.
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» Dia la forma all’elettrodo di tungsteno soltanto in una
molatrice con le protezioni appropriate in un’ubicazione
sicura utilizzando la protezione necessaria per il viso, le
mani e il corpo. Non aspiri le limature.

* Le scintille possono causare Incendi — mantenga lontano
gli oggetti infiammabili.

IL FILO DA SALDARE puo causarle ferite

* Non prema il grilletto della torcia fino a ricevere queste
istruzioni.

* Non diriga la punta della torcia verso nessuna parte del
corpo, verso altre persone o verso a qualsiasi oggetto di
metallo quando stia passando il filo.

PARTI CHE SI MUOVONO possono lesionare.

» Si allontani da tutte le parti in movimento, tali come i
ventilatori.

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

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

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

LA RADIAZIONE DI ALTA FREQUENZA pu6 causare

ﬁ interferenza

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

Si assicuri che soltanto delle persone qualificate,
familiarizzate con le attrezzature elettroniche, istallino
I'apparecchiatura. L'utente si responsabilizza di disporre
di un elettricista qualificato che corregga prestamente
qualsiasi problema causato dall’istallazione.

Si assicuri che l'istallazione riceve ispezioni frequenti e una
manutenzione regolare.

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

La SALDATURA AD ARCO pu6 causare interferenza

L'energia elettromagnetica pud interferire con le

attrezzature elettroniche sensitive, tali come computer
o attrezzature impulsate da computer, tali come robot
industriali.

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

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

Ubichi la sua posizione di saldatura almeno a 100 metri

di distanza da qualsiasi attrezzatura che sia sensibile
elettronicamente.

Si assicuri che la Saldatrice sia istallata e messa a terra in
conformita con questo manuale.

Se ci fossero ancora interferenze, I'utente dovra adottare
delle misure straordinarie, tali come muovere la saldatrice,
utilizzare dei cavi blindati, utilizzare dei filtri di linea o
blindare in un modo o nell’altro I'area di lavoro.

RIDUZIONE DI CAMPI ELETTROMAGNETICI

Per ridurre i campi elettromagnetici (EMF) nell’area di lavoro
utilizzi i seguenti procedimenti:
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Mantenga i cavi il piu uniti possibile, intrecciandoli o
appiccicandoli con un nastro incollante o utilizzi una
protezione per cavi.

Posizioni i cavi ad un lato e appartarli dall’operatore.
Non avvolga o appenda cavi sul corpo.

Mantenga le fonti di potere di saldatura e i cavi il pit lontano
possibile nei limiti della praticita.

Connetta la pinza di terra sul pezzo dove sta lavorando il
piu vicino possibile alla saldatura.

In ambienti di rischio aumentato di scossa elettrica e di
incendio come vicino a prodotti infammabili, esplosivi,
altezza, liberta di movimento limitata, contatto fisico con parti
conduttrici, ambienti caldi e umidi riduttori della resistenza
elettrica della pelle umana e attrezzature, osservi la
prevenzione dei rischi lavorativi e le disposizioni nazionali ed
internazionali corrispondenti.

3_ISTRUZIONI DI MESSA IN SERVIZIO

COLLOCAZIONE

Ubichi I'attrezzatura in un ambiente sicuro e con la superficie
piatta.

MONTAGGIO

MODELLI CON AVVOLGITORE INTERNO

Vengono completamente assemblati

MODELLI CON AVVOLGITORE ESTERNO

La connessione di potenza, logica e acqua con la macchina
si realizza mediante il manicotto di vincolo. Semplicemente
connetta il cavo positivo, il connettore di logica e di circuito
di acqua ( MIG500BT ) ubicato nella macchina principale con
i corrispondenti connettori dell’avvolgitrice. Il collegamento
del negativo si realizza indipendentemente dal manicotto.

Nel modello MIG500BT che & provvisto dell’'unita refrigeratrice
di acqua per la torcia refrigerata per acqua gia assemblata,
riempia di acqua il deposito frontale e alimenti, se fosse
necessario, il circuito.

I due modelli sono forniti di vassoio di sostegno del cilindro di
gas gia assemblato. Utilizzi la catena fornita per assicurare il
cilindro della saldatura contra rovesciamenti.

COLLEGAMENTO ALLARETE

Le attrezzature di saldatura necessitano un somministro
elettrico appropriato e con la potenza sufficiente per lavorare
a pieno rendimento. Tutta la gamma & preparata per lavorare
con dei generatori certificati che rispettino la normativa e che
funzionino in modo corretto.

La potenza nominale minima da somministrare é:
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MODELLO VOLTAGGIO POTENZA
MINIMA,

KVA

POTENZA
RACCOMANDATA
KVA

Amperaggio e
voltaggio

per interruttori
magnenotermici e

differenziali

MIG 131 Multi 230, 4 6 2 poli, 230v, 32 Ah
monofasico

MIG 160 Multi 230, 5 7 2 poli, 230v, 32 Ah
monofasico

MIG 165 Multi 230, 5 75 2 poli, 230v, 32 Ah
monofasico

MIG 170 Multi 230, 5 7 2 poli, 230v, 32 Ah
monofasico

MIG 200 Multi B 230, 6 7 2 poli, 230v, 32 Ah
monofasico

MIG 250 BM 230, 8 10 2 poli, 230v, 40 Ah

monofasico

MIG 250 BT/CT | 3x400 trifasico 3 poli, 400v, 40 Ah

MIG 350 BT 3x400 trifasico 14 17 3 poli, 400v, 25 Ah
MIG 500 BT 3x400 trifasico 25 27 3 poli, 400v, 40 Ah
MIG 280 3x400 trifasico 18 20 3 poli, 400v, 40 Ah

DOUBLE PULSE

DESCRIZIONE ILLUSTRATA DELLE FUNZIONI

Pantalla indicatrice della tensione dell’arco di saldatura
Pantalla indicatrice dell'intensita dell’arco di saldatura
Connessione DINSE, polo positivo.

Connessione DINSE, polo negativo.

Regolazione della velocita di uscita del filo
Regolazione dell’amperaggio dell’arco di saldatura
Interruttore generale della macchina

Regolazione dell’Arc Force dell’arco di saldatura
Regolazione della tensione dell’arco di saldatura
Regolazione dell'induttanza dell’arco di saldatura
Selettore MIG o elettrodo rivestito / TIG

Selettore 2T / 4T / Spot

Selettore Manuale / Sinergico / Modalita

Selettore del diametro del filo

Selettore del tipo di Gas / Tipo di metallo

Pulsante di spurgo del Gas

Spia di macchina accesa

Spia di sovraccarico termico / diagnostica

Spia di macchina in saldatura

Pulsante di innesco del filo

S PPN R LN

0.
1.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.

LIMITAZIONE DELLE CONDIZIONI AMBIENTALI

Le attrezzature dovranno essere istallate rispettando la loro
classifica IP21, questo significa che I'attrezzatura & protetta
come massimo contro la caduta verticale delle gocce d’acqua
e I'accesso a parti pericolose con un dito contro i corpi solidi

Connettore della torcia a filo
Ingresso acqua di raffreddamento
Uscita acqua di raffreddamento
Riempimento del circuito di raffreddamento
Spurgo del circuito di raffreddamento
Selettore del parametro

Connettore controllo svolgitore

Cavo di ritorno torcia

Connettore controllo torcia

Salvare programma

Caricare programma.
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estranei di 12,5 mm @ e maggiori.

L'attrezzatura & preparata per lavorare nel rango di
temperatura da -15°C a 70°C tenendo conto della limitazione
della diminuzione del rendimento (fattore di marcia) partendo

da temperature ambienti superiori a 40°C.

COLLOCAZIONE E PROVE

L'attrezzatura si avvia azionando linterruttore 7 in tutti
i modelli. Prima di accendere I'Attrezzatura verifichi la
sicurezza e segua il suo piano di prevenzione dei rischi
lavorativi e realizzi le funzioni spiegate di seguito in funzione
al tipo di servizio della macchina.

SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO (MMA)

Colleghi il cavo di massa al collegatore della machina 4. E
colleghi la pinza di massa al pezzo di lavoro. Si assicuri di un
buon contatto elettrico su superficie pulita e solida.

Colleghi il cavo di pinza porta elettrodi della macchina 4.
Colleghi I'elettrodo alla pinza porta elettrodi assicurandosi
che si incastra nelle tacche direzionali.

Nota: I'elettrodo si collega quasi sempre al terminale
positivo (polarita inversa). Tuttavia in determinate
circostanze bisogna collegarlo al negativo (polarita
diretta) come suole accadere con I'elettrodo basico. Si
riferisca alla documentazione dell’elettrodo per essere
sicuro.

SALDATURATIG

E necessario che ottenga una torcia TIG (rif. 4120.81) il
cui gas sia gestito con una valvola nel manico della torcia.
Colleghi la torcia TIG al collegatore n° 6 e la massa al
collegatore 4 della macchina (polarita diretta).

Premete il tasto MODE 11 per MMA. Ora la squadra &
controllata esclusivamente dalla amplificatore di controllo
6. Il con controllo HOT START / ARC FORCE messo 8 ai
modelli il minimo controllo.

SALDATURA MIG/MAG

Connetta il cavo di massa n°2 al connettore della macchina
n® 6. Connetta la torcia n° 1 alla presa Eurotorch n® 7 della
macchina. Assicuri la connessione avvitando l'anello di
sicurezza del connettore della torcia.

Quando fibre cave (nucleo di flusso, senza necessita di
alimentazione del gas) & utilizzato, & necessario invertire la
polarita inversa di lavorare direttamente (positivo al pezzo).
Utilizzare il collegamento cambio terminali preparato per
questo scopo in tutti i modelli.

CAMBIO DI ATTREZZATURA

Si tratta qui del cambiamento di consumabili dei tre dispositivi
di esecuzione: portaelettrodi per elettrodi rivestiti, torce di
filo continuo in processi MIG/MAG e torce di elettrodo di
Tungsteno in processi TIG.

PROCESSO MMA (ELETTRODO RIVESTITO)

Cambi I'elettrodo rivestito approfittando i 4 canali pressori
realizzati nella pinza porta elettrodo per assicurare la
posizione e il miglior contatto elettrico. Si assicuri che la
pinza preme nel metallo nudo dell’elettrodo e non ¢’ un falso
contatto che morde il rivestimento del filo.

PROCESSO TIG

L'elemento di usura qui & il proprio elettrodo di tungsteno della
torcia TIG. Nonostante il buon rendimento si raccomanda
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di evitare gli elettrodi doppiati con Torio (banda rossa) per
questioni di sicurezza assoluta relativi alla contaminazione,
spiegate di seguito.

Insieme all’elettrodo, le pinze porta-elettrodi e i propri ugelli
di conduzione di gas sono soggetti a usura. La pinza porta-
elettrodo sara sempre dello stesso diametro dell’elettrodo.

L'ugello sara del diametro (indicato per il suo numero)
indicato al tipo di lavoro e consumo di gas.

Gli elementi sono di facile smontaggio manuale per il
sistema semplice di avvitamento.

Non utilizzare né affilare elettrodi di tungsteno doppiati
con Torio dato il rischio derivato dall’attivita radioattiva
moderata del materiale.

Potra riconoscere la presenza e la concentrazione
di diossido di torio grazie alla banda indicativa
nell’elettrodo secondo EN ISO 68848:2004 (colori: giallo,
rosso, porpora e arancione). Eviti questi elettrodi e
utilizzi prodotti sostitutivi senza contenuto come per
esempio gli elettrodi con derivati di Lantanio e Cerio
(bande: nero, grigio, azzurro, oro) i quali non presentano
attivita radioattiva.

Prepare I'elettrodo affilando la punta sulla pietra di smeriglio in
modo che rimanga un cono di altezza approssimativamente 2
volte il diametro dell’elettrodo. Per migliorare arco e capacita
di gestione della corrente I'attaccamento corretto della punta
alla pietra dovra essere longitudinale e la punta dovra essere
leggermente piatta.

PROCESSO MIG/MAG

L'elemento principale di usura & qui la punta di contatto della
torcia, che sara cambiata sempre dello stesso diametro
che il filo continuo che si utilizza. L'ugello della torcia sara
soggetto anch’esso all’usura a causa delle alte temperatura
e delle proiezioni. Gli elementi sono di facile smontaggio
manuale per i sistemi semplici di filettatura di passo largo.
Per saldatura speciale di alluminio si metta in contato con il
distributore per il cambio del condotto interno (sirga) a teflone
di basso sfregamento.

Il meccanismo dell’avvolgitrice n° 8 ha I'operazione semplice
di cambiamento dei rulli pressori scanalati (pulegge). Si
realizza manualmente liberando la manopola avvitata
che libera la puleggia la cui posizione si puod invertire per
selezionare il diametro complementare (per esempio 0,8mm
in un lato e 1,0mm nell’altro). Nota: faccia attenzione a non
perdere la chiavetta (quella dell’avvolgitore) quando libera la
puleggia.

Il filo di saldatura si riceve dal suo mulinello e si istalla
introducendolo nell’asse dell’'avvolgitrice e conducendolo
fino alluscita della torcia attraverso le pulegge di trazione
n°8, del manicotto della torcia n® 1 e la punta di contatto della
torcia ritirando I'ugello dalla torcia n° 1 girando con la mano.
La punta di contatto si ritira con la chiave fissa o con le pinze
e deve essere dello stesso diametro del filo della saldatura.
Si accede alle pulegge liberando il cuscinetto di pressione
che le libera. Una volta passato il filo dalle pulegge chiudere
i rulli pressori e regolare la pressione perche il filo avanzi in
modo corretto senza pattinare e senza essere schiacciato.
La scanalatura della puleggia dovra essere dello stesso
diametro che il filo da saldare.

Quando si utilizza filo cavo si potra togliere I'ugello dalla
torcia dato che non & necessario. Cosi avra piu visibilita e
non rovinera l'ugello con proiezioni.
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OPERAZIONI DI REGOLAZIONE

PROCESSO MMA

Stayer offre un elettrodo rivestito di qualita nei riferimenti sotto
indicati. Per tutti i modelli utilizzi come prima approssimazione
la regolazione dellamperaggio della tabella seguente:

38.93 E6013 25 60-100
38.94 E6013 3.25 90-140
38.99 E6013 25 60-100
38.100 E6013 3.25 90-140
38.96 E7018 3.25 110-150
38.102 E7018 3.25 110-150

Per diametri maggiori di 3.25 mm si riferisca alle intensita raccomandate dal suo
fornitore.

PROCESSO TIG

Per tutti i modelli utilizzi come prima approssimazione per
regolare 'amperaggio e il flusso di gas della seguente tabella:
Acciai in generale:

mm mm mm

0.6 1.0-1.6 0-1.0
1.0 1.0-1.6 0-1.6
1.5 1.0-1.6 0-1.6
25 16-24 16-24
3.0 16-24 16-24
4.0 24 16-24
5.0 24-32 24-32
6.0 24-32 24-32
8.0 32-40 32-40
12.0 32-40 32-40

Rango di regolazione

) B Dimensione dell’unione
dell’ amperaggio

Flusso di gas di Argon

A L/min
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PROCESSO MIG/MAG

Per tutti i modelli utilizzi come prima approssimazione la
seguente tabella per la regolazione con acciaio al carbonio.
La velocita del filo dipendera dallo spessore del pezzo e dal
modo di saldatura richiesto.

Diametro (mm) Amperaggi (A) Voltaggio (V) Flujo gas (L/min)
0.6 40 - 80 14 -20 6-10
0.8 50 - 100 15-21 7-12
1.0 60 - 120 16 - 22 8-12
1.2 120 - 250 22-28 12-14
1.6 200 - 500 25-32 14 -16
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REGOLAZIONI SPECIALI MIG/MAG

Secondo il modo di trasferimento, per esempio se l'utente
desideralavorare con arco corto (goccia grossa, cortocircuito),
o desidera lavorare in modo di arco lungo (Goccia fine, Spray),
si potra agire sui due controlli di regolazione in dettaglio.

Per le impostazioni speciali del MIG 280 DP vedere di seguito.
A. MODE SYNERGIC: Press 13

Amperaggio: Per realizzare la regolazione fine di potenza
generale si potra agire sul comando maestro di amperaggio,
ubicato nella parte superiore del pannello frontale
dell’avvolgitore, tasti n°® 12 e n® 13. Questi controlli si trovano
duplicati nella macchina principale gruppo n° 17.

Voltaggio: Per realizzare la regolazione fine di caratteristiche
dell’arco agire sul comando maestro di voltaggio, n° 13, ubicato
nella parte inferiore del pannello frontale dell’avvolgitore.
Quando giri il comando alla sinistra diminuira il voltaggio,
chiudendosi 'arco e producendosi deposizione in modo di
cortocircuito con alta penetrazione, minime proiezioni e
suono caratteristico. Secondo aumenti il voltaggio si arrestera
il modo di saldatura Spray di alto rendimento e un suono piu
silenzioso.

Si raccomanda che inizi regolando il voltaggio giusto nel
punto medio, indicato da un punto bianco variando entro il
campo marcato nel modo sinergico.

Quando si sposta la mano destra dell’avvolgitore, il display
della macchina destra mostrera un valore di riferimento di
apertura dell’arco tra -30 e 30. Il tempo in cui mostra il valore
di riferimento & di circa tre secondi. Dopo 3 secondi, verra
visualizzato il valore della tensione di lavoro calcolato dalla
macchina.

Velocita del filo: Il comando di amperaggio modifica allo
stesso tempo la velocita di uscita del filo secondo le condizioni
di lavoro indicate alla macchina. Se per circostanze speciali
non si puo regolare la velocita esatta si pud selezionare un
aumento o diminuzione della velocita regolando il diametro
del filo alla misura immediatamente superiore o inferiore a
quella realmente istallata.

B. MODE MANUALE: Press 13
-Con la manopola 6 pud regolare la velocita di uscita del filo
dalla 1.6m /s a20m/s.

-Con la manopola 9 pud regolare la tensione di uscita lel di
13V a 40V computer da.

CONTROLLO DI SPRUZZATURE:

L'induttanza elettrica 10 permette di ridurre le spruzzature
del processo di saldatura con filo. Provi empiricamente
aumentando o riducendo il controllo fino ad ottenere il miglior
risultato.

C. PULSATO MIG

L'apparecchiatura viene configurata utilizzando il pannello
di controllo anteriore. E composto da tastiere (12, 11/13, 14,
15, 16 e 26), due encoder rotativi multifunzione (5/6 e 9/10),
display (1 e 12) e 34 LED di stato della configurazione.

Il funzionamento € intuitivo dai pulsanti che indicano le
procedure (2T, 4T, ...) per ogni tipo di saldatura (pulsante
12), i tipi di saldatura (MMA, MIG, ...) sul pulsante (11/13),
gli spessori e i materiali da saldare per la configurazione
sinergica (0.8, 1.0, 1.2,... / Fe, AISi,...) sui pulsanti 14 e 15,
lo spurgo gas sul pulsante 16 e la specifica selezione dei
parametri da regolare con gli encoder sul pulsante 26.

Questa macchina & sinergica, il che significa che configurando
i parametri del lavoro da eseguire, la macchina si configura
automaticamente per eseguire perfettamente il lavoro
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richiesto, dovendo occasionalmente variare leggermente il
parametro energetico principale 5/6

I modello MIG 280 DOPPIO PULSATO aggiunge alle
funzioni precedenti la configurazione automatica sinergica a
seconda del tipo di materiale e del suo spessore, nonché
la capacita di singolo impulso per una migliore qualita delle
perle di acciaio e doppio impulso per una massima qualita di
cavi di alluminio, molto vicini a TIG AC.

Non é& possibile fornire formazione in un manuale utente sulla
base tecnica e sulle procedure specifiche della saldatura a
impulsi. Rispetto alla tradizionale saldatura MIG / MAG non
pulsata, fornisce, se utilizzata correttamente, grandi vantaggi
in termini di qualita e prestazioni.

Come introduzione al concetto, fare riferimento allimmagine
seguente tenendo conto che I'asse delle ascisse € il tempo.

La forma donda di saldatura nella parte superiore
dellimmagine pud essere ottenuta mediante un singolo
impulso in cui & presente un’unica modulazione di ampiezza
per creare la corrente di base (traccia inferiore) e la
corrente di picco, traccia superiore. Il semplice arco pulsato
consente il trasferimento “Spray” con minore intensita
rispetto alla saldatura non pulsata convenzionale e tuttavia
con prestazioni piu elevate, meno area interessata dal
riscaldamento, maggiore pulizia e meno spruzzi e proiezioni.
| processi a impulsi semplici sono particolarmente adatti per
tutti i tipi di acciai al carbonio.

La forma donda di saldatura nella parte superiore
dellimmagine pud essere ottenuta anche mediante doppio
impulso in cui sono presenti due modulazioni, una in
larghezza di impulso a frequenza statica e I'altra in ampiezza
variabile per creare (in media) la stessa forma d'onda.
dall’alto del'immagine. Questa procedura aggiunge al singolo
impulso un maggiore, piu preciso controllo e un maggiore
adattamento alla saldatura specifica dell’alluminio, con la
possibilita di cordoni piu stretti e penetrati e una superficie
del cordone liscia. Questa procedura € valida per tutti i tipi di
alluminio, anche selezionabili (silicio e magnesio alluminio)
in modalita sinergica nell'apparecchiatura.

Funzione ATC

ATC sta per controllo avanzato della temperatura. Si
consiglia di selezionare questa procedura nella saldatura di
alluminio di piccolo spessore. La selezione si effettua tramite
il tasto di navigazione 15 ed & segnalata dal lampeggio del
led corrispondente nella selezione materiale.

LIMITI DELLE DIMENSIONI DEL PEZZO DA
LAVORARE

La principale restrizione sulle dimensioni del pezzo da
saldare, € il suo spessore, che & limitato dalla potenza
dell’attrezzatura. A maggior potenza lei potra realizzare delle
saldature corrette (con penetrazione adeguata del cordone
di saldatura) su pezzi di maggior spessore.

La seguente tabella pud servire a modo di orientazione:

TIPI DI LAVORO MMA
SPESSORE PEZZO ELETTRODO REGOLAZIONE
1,5a5mm 2,0a3,25mm 40-140A
2,5a5mm 4,0 mm 120-190 A
5a12mm 5,0 mm >180A

TIPI DI LAVORO MIG

FILO SPESSORE PEZZO
0,6 mm 1-8mm
0,8 mm 2-10 mm
1,0 mm 2-25mm
1,2-1,6 mm 5-50 mm
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ISTRUZIONI GENERALI D'USO

ISTRUZIONI SPECIFICHE SALDATURA MMA
(ELETTRODO RIVESTITO)

In questo tipo di saldatura per arco elettrico il proprio elettrodo
produce il calore in forma di arco elettrico, 'ambiente di
protezione e miglioramento del bagno della saldatura e il
proprio metallo di fornitura nella fusione dell’anima metallica
dell’elettrodo a mano a mano che si realizza la saldatura.

Dovra scegliere I'elettrodo (dimensioni e tipo) adeguato al
tipo di lavoro da realizzare, un elettrodo che raccomandiamo
data la sua caratteristica media, validita per la maggior
parte dei lavori e perché sia facile da trovare € I'elettrodo
E-6013, conosciuto popolarmente come “elettrodo di rutilo”.
Il materiale per eccellenza per saldare con elettrodo rivestito
e l'acciaio al carbonio.

Dopo aver confermato tutte le misure di sicurezza e aver
verificato tutta [l'attrezzatura, aver pulito, preparato e
sostenuto il pezzo da saldare si collegano i cavi secondo
l'indicazione delle tabelle. Per il caso usuale di elettrodo
E-6013 si colleghera l'uscita di polarita negativa (marcata
con -) al pezzo mediante la pinza di massa, L'uscita di
polarita positiva (marcata con +) si colleghera alla pinza porta
elettrodi, che avra collegato al suo estremo nudo I'elettrodo
di lavoro.

Il saldatore indossera i suoiindumenti di protezione individuale
utilizzando maschera o casco di saldatura adeguati al lavoro
e coprendo adeguatamente qualsiasi porzione della sua
pelle per evitare innaffiature o radiazioni.

Si iniziera la saldatura mediante l'alimentazione dell’arco.
Esistono vari procedimenti, essendo il piu semplice quello di
raspare il pezzo.

Una volta iniziato I'arco si manterra 'elettrodo a una distanza
approssimativamente uguale al diametro del proprio elettrodo
e si iniziera I'anticipo della saldatura tirando verso il dietro
come se stesse scrivendo una persona destra occidentale.
L'elettrodo si manterra in una posizione prossima (65° a 80°)
a quella verticale riguardo a quella orizzontale ed equilibrata
riguardo al centro bagno della saldatura. In funzione del
tipo di passata iniziale o di riempimento) e la necessita di
copertura dell’'unione anticipo in linea retta, movimento a zig
- zag o piccole circonferenze.

Una buona regolazione di intensita, posizione e velocita
di anticipo della saldatura dara come risultato un suono
piacevole, tenue e simile a quello che fa un buon brasato nella
barbacue. Quando si realizza un lavoro corretto il cordone
risultante sara omogeneo con delle marche superficiali in
forma di mezzaluna uniformi. Il profilo trasversale non sara
protuberante né sprofondato e la scoria che si forma si ritirera
facilmente.

Una volta realizzato il cordone eliminare la scoria mediante
il martello e la spazzola prima di realizzare un possibile
cordone successivo.

ISTRUZIONI SPECIFICHE SALDATURATIG

Nella saldatura per arco elettrico mediante elettrodo di
tungsteno protetto da gas inerte il materiale consumabile
non & il proprio elettrodo ma un’asticella di fornitura di
materiale simile o compatibile con il materiale da saldare.




@ STAYER

Innanzi al sistema di elettrodo rivestito il sistema presenta
maggiore produttivita e maggior difficolta a cambio di una
qualita molto alta della saldatura in quasi tutti i metalli e le
loro leghe, includendo tutti gli acciai inossidabili e situazioni
di unioni di poco spessore con o senza materiale di fornitura.
La saldatura si produce senza scoria, proiezioni o fumi.

Per posizionare correttamente I'elettrodo nella torcia questo
dovra fuoriuscire dall’'ugello approssimatamene 5mm.

Come norma generale colleghi nelluscita al rovescio del
collegamento abituale dell’elettrodo, la torcia TIG al terminale
negativo dell’attrezzatura e la pinza di massa al terminale
positivo. Prepari e assicuri il pezzo. Regoli lintensita
della corrente secondo le necessita del tipo di materiale e
dell’unione da realizzare, realizzando prima una prova su un
pezzo di prova. Si riferisca alla letteratura specializzata o alla
formazione professionale regolata per maggior informazione
al riguardo.

La torcia dovra ricevere somministro di gas inerte (usualmente
argon puro) procedente da un cilindro attraverso un sistema
riduttore di pressione capace di regolare adeguatamente il
flusso necessario di gas. Tutte le apparecchiature hanno
bisogno di una torcia TIG (non inclusa, riferimenti STAYER
38.71 e 38.73) con collegamento diretto al caudalimetro e
controllo di gas mediante la valvola di passo nella propria
torcia TIG.

Una volta avviato I'arco, proceda a realizzare la saldatura
secondo le necessita della medesima. Come orientazione
generale si dovra anticipare in modo inverso alla saldatura
per elettrodo in modo che invece di tirare verso il dietro si
inizia spingendo verso avanti come se si aiutasse il flusso
di gas a incidere sul bagno della saldatura. Inclini la torcia
in modo che incida su una posizione prossima (70° a 80°)
a quella verticale rispetto a quella orizzontale centrata e
riguardo al bagno della saldatura.

Depositi lentamente il materiale di fornitura dell’asticella
approssimando fino al bagno di materiale fuso
successivamente. Per concludere semplicemente smetta di
premere linterruttore della torcia, separi molto leggermente
la torcia fino a che si interrompa I'arco e chiuda la valvola
manuale del passo di gas. Per ultimo chiuda la valvola di
passo generale del cilindro di gas inerte.

ISTRUZIONI SPECIFICHE SALDATURA FILO MIG/
MAG

La torcia di saldatura deve mantenere una posizione corretta
perché il gas protegga in modo conveniente il luogo di
fusione. Sostenga la torcia con entrambe le mani e procuri
di avere un punto di appoggio per una maggior stabilita del
cordone.

Si raccomanda un’inclinazione, riguardo alla verticale
di 10°. La lunghezza libera del filo sara compresa tra
8 e 20 mm per poter osservare il bagno di fusione
ed evitare I'aderenza di proiezioni nell’'ugello del gas. Eviti di
lavorare con correnti di aria che strappino il gas tecnico del
cordone della saldatura.
Possibili problemi e soluzioni saldatura di filo MIG/MAG.
CORDONE DI SALDATURA  STRETTO CON
INTERRUTTORI
a ) Velocita di avanzamento del filo eccessiva.
b ) Poca uscita di gas (cominciare da 5-7 |/min e aprire di piu
il rubinetto del manometro se fosse necessario)
CORDONE DI SALDATURA MOLTO ALTO
a ) Velocita di avanzamento del filo molto bassa.
b ) Corrente di saldatura basa.
ARCO INESTABILE, POROSITA NELLA SALDATURA

a ) Torcia molto distante dal pezzo.
b ) Pezzo con sso di gas, verificare il contenuto della
bombola e il regolatore del gas.

IL FILO FONDE FINO ALLA PUNTA DI CONTATTO E
RIMANE AGGANCIATO NELLA MEDESIMA

a ) Velocita del filo molto bassa
b ) Torcia troppo vicino al pezzo.

¢ ) Interruzione momentanea del circuito di saldatura,
potendo essere causato da:

1. Punta di contatto ossidata.

2. Difficolta nel meccanismo di avanzamento del filo.

3. Punta di contatto con il diametro diverso da quello del filo.
4. Collegamento della torcia difettoso.

5. Poca pressione nell’avanzamento del filo.

6. Bobina del filo aggrovigliata o mal ubicata frenando o
difficoltando I'avanzamento nominale del filo.

MANCANZA DI PENETRAZIONE NELLA SALDATURA
a ) Velocita di avanzamento della torcia troppo elevata.

b ) Corrente di saldatura bassa.

¢ ) Velocita del filo troppo bassa.

L’ARCO NON SI ACCENDE

a) Verificare il collegamento della machina, della pinza di
massa e della torcia.

LA MACCHINA NON FUNZIONA QUANDO SI COLLEGA
AL PULSANTE DELLA TORCIA

a ) Intervento del termostato.

b) Verificare il funzionamento del
TORCIA.

LA MACCHINA NON FUNZIONA,
LUMINOSO NON SI ACCENDE

a ) Verificare il collegamento alla rete elettrica.

b ) Verificare I'interruttore differenziale o il fusibile della rete
elettrica.

PULSANTE DELLA

INTERRUTTORE

5_ISTRUZIONI DI MANUTENZIONE E
SERVIZIO
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Istruzioni specifiche torcia:

-Pulire le proiezioni aderite nella bocchetta della torcia per
evitare cortocircuito e turbolenze di gas. Utilizzi una spazzola
di acciaio.

-Eviti le aderenze di proiezioni, mediante uno spray specifico,
esente da silicone.

-Controllare periodicamente la regolazione dei
trascinamento, e la frenatura del mulinello.
-Verificare che il filo passa adeguatamente.
-Controllare 'usura della bocchetta calibrata di contatto e
cambiarla quando sia necessario per evitare perdite di
contatto del filo con la tobera.

Non utilizzare la torcia come un martello per eliminare
resti di saldatura o allineare impiallacciature

SERVIZIO DI RIPARAZIONE

Il servizio tecnico I'aiutera nelle consultazioni che lei ci possa
rivolgere circa la riparazione e la manutenzione del suo
prodotto, cosi come sui pezzi di sostituzione.

Potra ottenere le illustrazioni sezionate e le informazioni sui
pezzi di sostituzione in internet a: info@grupostayer.com

Il nostro team di consulenti tecnici l'orientera con piacere per
I'acquisizione, implementazione e regolazione dei prodotti e accessori.

rulli di
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GARANZIA

Carta di Garanzia

Tra i documenti che accompagnano I'attrezzatura si trova la
carta di garanzia. Dovra compilare completamente la carta
di garanzia applicando alla medesima copia del ticket di
acquisto o fattura e consegnarla al rivenditore a cambio della
corrispondente ricevuta.

NOTA! Se mancasse questa carta, dovra richiederla
immediatamente al suo rivenditore.

La garanzia & esclusivamente limitata ai difetti di fabbricazione
o di elaborazione e perde validita nel caso che i componenti
siano stati smontati, alterati o riparati fuori dalla fabbrica.
Eliminazione

Consigliamo che le attrezzature elettriche, gli accessori e gl
imballaggi siano sottomessi a un processo di recupero che
rispetti 'ambiente.

Solo per paesi della UE:

Non gettile attrezzature elettriche nella spazzatura!
E In conformita con la Direttiva Europea 2012/19/UE
[

su dispositivi elettrici ed elettronici inutili dopo la
loro trasposizione nel diritto nazionale si dovranno
accomodare in modo separato le attrezzature
elettriche per essere sottomesse a un riciclaggio
ecologico

RISERVATO IL DIRITTO DI MODIFICA.

6_MARCATURA NORMATIVO

SPIEGAZIONE DELLE MARCATURE NORMATIVE

1
2 3
4 5
10
6 8
11 11a 11b 11c
12 12a 12b 12¢
7 9
13 13a 13b 13c
14 15 16 17
18

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

Pos.2. Identificazione del modello.

Pos.3. Tracciabilita del modello.

Pos.4. Simbolo della fonte di potenza di saldatura.

Pos.5. Rifermento alle normative che rispetta I'attrezzatura.
Pos.6. Simbolo per il procedimento di saldatura.

Pos.7. Simbolo di uso in ambienti rischio aumentato da
scossa elettrica.

Pos.8. Simbolo della corrente di saldatura.

Pos.9. Tensione di vuoto nominale.

Pos.10. Rango voltaggio e corrente di uscita nominale.
Pos.11. Fattore di marcia della fonte di potenza.
Pos.11a. Fattore di marcia al 45%.

Pos.11b. Fattore di marcia al 60%.

Pos.11c. Fattore di marcia al 100%.

Pos.12. Corrente di taglio nominale (12).
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Pos.12a. Valore della corrente per fattore di marcia di 45%. n

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

Pos.13a. Valore della tensione con fattore della marcia del
45%

Pos.13b. Valore della tensione con fattore della marcia del
60%.

Pos.13c. Valore della tensione con fattore della marcia del
100%.

Pos.14. Simboli per I'alimentazione.

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

CARATTERISTICHE TECNICHE

,:>@ = Entrata di tensione

I=(>@ = Entrata di corrente

@ —> = Uscita di corrente

=
)
(Cs

.

o |
I |

% . .
22 = Ciclo di lavoro

= Massa
=Peso bobina
= Diametro elettrodo
= Potenza del Generatore

= Dimensioni= Entrata di tensione
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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
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from moving parts. Loose clothes, jewellery or long hair
can be caught in moving parts.

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

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

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

4) Power tool use and care

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

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

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

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

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

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

g) Use the power tool, accessories and tool bits etc.
in accordance with these instructions, taking into
account the working conditions and the work to be
performed. Use of the power tool for operations different
from those intended could result in a hazardous situation.
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1_INTRODUCTION

The present unit is a MIG/IMAG equipment for continuous
wire metal, coated electrode and TIG process welding.
Technologically, the STAYER WELDING equipment is a
power supply source for high-frequency power transfer,
managed by smart control logic.

Compared to the traditional technology, based on transformers
operating at the 50Hz public grid frequency, the STAYER
WELDING Inverter technology presents a higher power
density per weight unit, an increased power saving and the
possibility of an automatic, precise and instantaneous control
of all welding parameters.

As a result, you will easily produce a better weld with lower-
consumption and a weightless equipment compared to the
equivalent traditional ones based on heavy transformers.

2_SAFETY INSTRUCTIONS

CAREFULLY READ THE FOLLOWING
INSTRUCTIONS

* Make sure you read and understand the user’s manual
before using or operating the equipment.

* Only use the genuine components of the manufacturer.

SYMBOLS USAGE

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

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

ARC WELDING DANGER

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

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

An electric shock may kill you.

Touching electric live-load pieces may cause severe burns
or a fatal electric-shock. The electrode and work circuit
become ‘electrically hot’ whenever the machine output is on.
Both the output and the inner circuits are also ‘electrically
hot’ when the machine is on. While welding with automatic
or semiautomatic equipment, the wire, coil, the chassis that
holds the feed rollers and all the metal pieces touching the
welding wire, are ‘electrically hot’. An incorrectly installed or
not-earthed equipment is a various serious danger.

» Do not touch ‘electrically hot’ pieces

+ Use dry and well-insulated gloves with no gaps and whole-
body protection

* You must isolate yourself from the work and the ground
contact by using carpets or big enough covers, made of
non-conductive materials in order to prevent any kind of
physical contact with them

* Do not use the AC output in humid areas, when restricted
motion, or if there is a fall risk

» Use CA output only if the welding procedure requires it

 If the CA is required, use a remote control if available in
your unit

» Additional safety precautions are required when any of
the following dangerous electric conditions are present:
in humid places or while wearing wet clothes, in metal

structures such as floor, grids or scaffoldings, when the
user is in tight positions as seated, kneeled, lying down
or when there is a high risk of having an avoidable or
accidental contact with the ground or workpiece.

Disconnect the input power or completely stop the unit
before installing or servicing it.

» Properly install and connect the unit to the ground according
to the manual and the national, state and local codes.

» Always verify the ground supply. Check and make sure
the power supply input ground wire is properly plugged
to the disconnection box ground terminal, or its plug is
appropriately connected to the ground-plugged output
receptacle. While plugging output connections, firstly plug
the ground conductor and double check its connections.

» Keep the seams and wires dry with no oil or grease stains.
Protect them from hot metal and sparks.

Frequently inspect the current seam output for damages or
bare wire. Immediately replace the seam if it is damaged —
A bare wire can kill you.

 Turn off the equipment if it is not being used.

» Do not use wasted, damaged, small-sized or bad connected
cables.

* Do not wrap your body with the cables.

+ If an earth clamp is needed at work, make the grounding
connection with a separated cable.

» Do not touch the electrode if you are already touching the
grounding circuit, work circuit or another electrode from a
different equipment.

* Do not bring two electrode holders together while being
connected to different units at the same time or there will
be a double current open circuit.

* Use a well-maintained equipment. Repair or replace all
the damaged pieces. Maintain the unit according to the
manual.

Use safety straps to prevent the machine from falling if you
are working higher than the floor height.

Keep all the panels and covers on their place.

» Put the clamp of the working cable with a good metal-to-
metal contact to the working cable or the work itself, close
to the weld for it to be practical.

» Save or isolate the clamp when it is not connected to the
working place so there will be no contact with any metal or
any other ground object.

» -solate the grounding clam when it is not connected to
the working piece in order to avoid contact with any metal

bject.
A HOT COMPONENTS can cause severe burns

* Do not touch hot components with bare hands. Use
adequate gloves and allow some time for the equipment to
cool itself before using it again.

» To operate with hot components, use appropriate tools and
wear heavy gloves with welding-isolating and adequate
clothes to prevent burns.

SMOKE and GASES can be dangerous

Welding produces smoke and gases. Breathing those can be

dangerous for your health.

» Keep your head out of the smoke. Do not breath it.

* If you are working indoors, make sure you ventilate the
area and use forced local ventilation before the arc to take
the welding smoke and gases away.

« If the ventilation is bad, use an approved air respirator

» Make sure you read and understand all the Material Safety
Data Sheets (MSDS’s) and the manufacturer instructions
about metals, consumables, coatings, cleaners and
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degreasers.

Work indoors only if there is a proper ventilation or there
is a working air respirator. Always be next to a well-trained
person. Welding smoke and gases may move the air and
decrease the oxygen level, causing health damage or even
death. Make sure the air you breathe is safe.

Do not weld at locations close to grease, cleansing or jet
painting operations. The heat and the arc rays can make a
reaction with the vapor and create highly toxic and irritating
gas.

Do not weld on coating materials like galvanized steel, lead
or cadmium coated steels, unless the coating is removed
from the welding area, the area has a proper ventilation
and there is a working respirator with air source. Coatings
of any metal that contains those elements may emanate
toxic smoke and gases when welded.

ARC RAYS can burn your eyes and skin
Arc rays from a welding process produce an intense heat and
strong UV rays that can burn the eyes and skin.

Use the approved welding mask that has an appropriate
trace of lens-filter to protect your face and eyes while
welding or observing. Look at the safety standards ANSI
Z49.1, Z87.1, EN175 and EN379.

Use approved safety lenses that have side protection.

Use protection screens or barriers to protect others from
reflections and sparks. Tell others not to look at the arc.

Use protective clothes made of a durable and flame-
resistant material (leather, thick cotton or wool), and feet
protection.

WELDING can produce fire or explosion

Welding inside empty places, such as tanks, drums or tubes,
may cause explosion. Sparkles can go all around the place
from the welding arc. The sparkles, hot working piece and
equipment, may cause fires and burns. An accidental contact
of the electrode with metal objects can cause sparkles,
overheating, explosion or fire. Check and make the area is
safe before starting any kind of weld.

Remove all the inflammable material in a 15-meter (49.22ft)
area from the welding arc. If not possible, make sure it is
tightly covered with proper covers.

Do not weld where welding sparkles may impact any kind
of inflammable material. Protect yourself and others from
the sparkles and hot metal.

Be aware of that the welding sparkles and hot material may
go through small cracks or holes in adjacent areas.

Make sure there is no flame around and always keep a fire
extinguisher near you.

Be aware of that, while welding on the roof, floor, wall or
any kind of separation, heat may cause fire in non-seen
hidden parts.

Do not weld on closed receptacles such as tanks, drums
or tubes, unless they have already been prepared for that
according to the AWS F4.1.

Do not weld where there is inflammable dust, gas or liquid
vapor (as gasoline) present in the working atmosphere.

Connect the working cable to the working area as close as
possible to the place where welding will take place. That
will prevent the welding current from going inside unknown
parts causing an electric shock, sparkles and risk of fire.

Never use a welding unit in order to unfreeze frozen tubes.

Remove the electrode from the electrode holder or cut the
welding wire near the contact tube when not in use.
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Use protective non-greasy clothes like leather gloves,
heavy shirt, loose and sealed trousers, high shoes or boots
and a hat.

Take away from you all kind of combustibles, like butane
lighters or matchers, before welding.

After finishing working, inspect the area and make sure
there are no sparkles, flames or embers.

Only use appropriate breakers and fuses. Do not use a
bigger size or try to pass them through one side.

Follow the OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) and NFPA51B
regulations for hot working. Also, keep a fire extinguisher
near as well as a person able to take control of it.

METAL OR DIRT IN THE AIR can hurt your eyes
* Welding, wire-brushing, chipping or grinding could cause
sparkles and flying metal pieces. Whenever the welds are
cold, these can produce some dirt.

* Use approved safety glasses with side safeguards even
under your mask.

GAS CONCENTRATION can cause you illness or kill you
* Close the protective gas when not in use

* Always make sure there is an appropriate indoors
ventilation or an approved respirator that replaces the air.

MAGNETIC FIELDS can affect implemented medical

equipment

* People who use cardiac pacemakers and other
implemented medial units should stay away.

* People who use implemented medical units should ask
their doctor and the equipment manufacturer before getting
close to an arc welding, point welding, plasma cutting or
induction heating procedures.

NOISE can damage your ears

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

CYLINDERS may burst if they are damaged

Cylinders that contain protective gas, have it contained
under high pressure. If they are damaged, the cylinders may
explode. As they are usually a part of the welding process,
always treat them carefully.

» Protect the compressed air cylinders from the excessive
heat, mechanic shocks, physical hurt, dirt, flames, sparkles
and arcs.

Install and secure the cylinders in a vertical position
securing them to a stationary support or a cylinder holder
in order to prevent them from falling or collapsing.

Keep the cylinders away from the welding and electric
circuits.

Never wrap the gas cylinder with the welding torch.

Never allow a welding electrode to make contact with any
cylinder.

Never weld a pressure cylinder: an explosion will occur.

Only use the correct protective gas as well as regulators,
hoses and designed connections for the specific
application; keep them, like the rest of the components, in
a good condition.

Always keep your face away from the output valve while
operating the cylinder valve.

Keep the protective cover on its place on the valve except
when the cylinder is in use or connected to be used.

Use the right equipment and procedures, and enough
people to lift and move the cylinders.
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* Read and follow the instructions of the compressed air
cylinders, the associated equipment and the Compressed
Gas Air (CGA) P-1, along with the local regulations.

Danger of FIRE OR EXPLOSION

* Do not place the unit on, above or near combustible
surfaces.

» Do not install the unit near inflammable objects

* Do not overcharge your building wires — make sure your
power supply is appropriate in height and capacity, plus
protected in order to meet this unit necessities.

A FALLING EQUIPMENT may cause injuries

* In heavy units only use the appropriate way to lift them,
never doing it from the chassis, gas cylinders or any other
accessories.

» Use an adequate capacity equipment to lift the unit.

* If you use a forklift to move the unit, make sure its corners
are long enough to extend beyond the opposite side of the
unit.

OVERUSE can cause equipment overheating

* Allow a cooling period. Continue the nominal work cycle. If
the thermal protection appears, patiently change to another
more powerful unit.

* Reduce the current or working cycle before welding again.
» Do not block or filter the unit air flow.

A FLYING SPARKLES can cause injuries

» Use a safeguard for the face and eyes protection

» Give form to a tungsten electrode in a grinder only with
the appropriate safeguards in a safe ubication. Use the
necessary protection for your face, hands and body. Do not
breathe the filings.

» Sparkles can cause fire — keep the inflammables
away.

WELDING WIRE can cause injuries
» Do not press the trigger of the torch until it is required.

» Do not point at any part of your body with the torch tip, nor
at any other person or metal object while the wire is going
through it.

MOVING PARTS can cause injuries
« Stay away from every moving part, as fans.

» Keep all the doors, panels, covers or safety guards kept in
their places.

* Let only qualified people remove the doors, panels, covers
or safeguards, and give them as much maintenance as
necessary.

» Reinstall doors, covers or safeguards once the maintenance
is over and always before the input power reconnection.

HIGH FREQUENCY RADIATION
interference

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

* Make sure only qualified people, familiarized with electronic
equipment, install the equipment.

» The user is responsible for having a qualified electrician
near, able to quickly correct any kind of problem caused by
the installation.

* Make sure the installation receives a regular check and
maintenance.

* Keep the high-frequency source panels and doors
completely closed. Keep the distance from the sparkles
on the platins on their correct fixing. Make sure you make
earth connection and protect it against current.

can cause

A ARC WELDING may cause interference

» The electromagnetic energy can interfere with sensitive
electronic equipment like computers or computer-impulse
equipment, as industrial robots.

* Make sure all the equipment in the welding arc is
electromagnetically compatible.

» In order to reduce the possible interferences, keep the

welding cables as short and near as possible, or directly on
the ground, if viable.

» Operate your welding at, at least, 100m away from any
kind of electronically sensitive equipment.

* Make sure the welding unit is installed and earth-connected
according to this manual.

« If the interference still occurs, the operator must use extra
measurements as moving the welding equipment, using
armoured cables and line filters or shielding the working
area.

REDUCING ELECTROMAGNETIC
FIELDS

To reduce the electromagnetic fields (EMF) in the working
area, follow the next procedures:

1. Keep the cables as close as possible, twisting or wrapping
them with sticky tape. You can also use a cable cover.

2. Place the cables aside, far from the operator.

3. Do not hang or wrap the cables on your body.

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

5. Plug the clamp (earth clamp) to the piece you are working
with as close to the welding as possible.

In locations with an increased risk of shock and fire, as in
closeness to inflammable products, explosives, height,
restricted freedom of movement, physical contact with
conductive parts, warm and humid environments that reduce
the electric resistance of the human skin and equipment, you
should pay attention to the occupational risks preventions
and the national and international dispositions that may
correspond.

3_COMMISSIONING INSTRUCTIONS

COLOCATION

The unit must be placed in a safe, dry and flat location.

ASSEMBLY

MODELS WITH INNER WINDER

Are completely assembled.

MODELS WITH EXTERNAL WINDER

The power, water and logic connections to the unit are made
through the bond hose. Simply connect the positive cable,
logic connector and water circuit (MIG500BT) sited in the
main machines along the corresponding winder connectors.
The negative connection will be independently made from
the hose.

The MIG500BT model comes with an installed water-cooling
unit for the water-cooled torch. Fill with water the frontal
deposit and prime, if necessary, the circuit.

31



@ STAYER

Both models come with an already installed gas cylinder
support tray. Use the included chain to secure the welding
cylinder to avoid tipping.

GRID CONNECTION

Welding units need an appropriate power supply and
enough capacity to get a highest-performance work. All the
range is certified generator-ready that meet the normative
requirements and correctly work. The minimum power to be
supplied is:

31. Load program
Environmental conditions limitation

The equipment must be installed under its IP21 classification,
which means that the equipment is protected from a maximum
of a vertical water drops fall and the dangerous parts access
with a finger, against strange solid bodies of 12,5mm @ and
bigger.

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

4_OPERATING INSTRUCTIONS

PLACEMENT AND TESTING

MODEL VOLTAGE MINIMUM | RECOMMENDED Amperage and
POWER, POWER, KVA voltage for
KVA magnetothermal
and differential
switches
MIG 131 Multi 230, 4 6 2 poli, 230v, 32 Ah
monofasico
MIG 160 Multi 230, 5 7 2 poli, 230v, 32 Ah
monofasico
MIG 165 Multi 230, 5 7.5 2 poli, 230v, 32 Ah
monofasico
MIG 170 Multi 230, 5 7 2 poli, 230v, 32 Ah
monofasico
MIG 200 Multi B 230, 6 7 2 poli, 230v, 32 Ah
monofasico
MIG 250 BM 230, 8 10 2 poli, 230v, 40 Ah
monofasico
MIG 250 BT/CT 3x400 trifasico 8 10 3 poli, 400v, 40 Ah
MIG 350 BT 3x400 trifasico 14 16 3 poli, 400v, 25 Ah
MIG 500 BT 3x400 trifasico 25 27 3 poli, 400v, 40 Ah
MIG 280 3x400 trifasico 18 20 3 polos, 400v,
DOUBLE PULSE 40 Ah

ILLUSTRATED FUNCTIONS DESCRIPTION

Welding arc voltage indicator screen
Welding arc intensity indicator screen
DINSE connection, positive terminal.
DINSE connection, negative terminal.
Wire output speed adjustment
Welding arc amperage adjustment
Main machine switch
Welding arc Arc Force adjustment
Welding arc voltage adjustment

. Welding arc inductance adjustment

. MIG or coated electrode / TIG selector

. 2T/ 4T/ Spot selector

. Manual / Synergic / Mode selector

. Wire diameter selector

. Gas type / Metal type selector

. Gas purge button

. Machine on indicator light

. Thermal overload / Diagnostic indicator light

. Welding operation indicator light

. Wire priming button

. Wire torch connector

. Cooling water inlet

. Cooling water outlet

. Cooling circuit filling

. Cooling circuit purging

. Parameter selector

. Wire feeder control connector

. Torch return cable

. Torch control connector

. Save program

S9N RN

The unitis on by pressing the switch 7 in all the models. Before
turning the equipment on, verify its safety and fulfil its labour
risks prevention plan. Then, carry out the following explained
functions according to the machine’s type of service.

COATED ELECTRODE WELDING (MMA)

Connect the mass cable to the unit connector 4, and the earth
clamp to the workpiece. Make sure there is a proper electric
contact in a clean and solid surface.

Connect the electrode holder mass cable of the unit to the
connector 4. Plug the electrode to the electrode holder clamp,
securing the directional grooves to fit it.

Select the coated electrode mode on the selector 11 and adjust
its intensity with the setting 6. In the MIG350BT/MIG500BT
models, adjust the Arc Force 8, put it on a minimum-medium
for basic electrode and on a medium-maximum for cellulosic
electrode.

Note: The electrode is mostly connected to the positive
terminal (reverse polarity). In some determined
circumstances though, it should be connected to
the negative terminal (direct polarity), as it usually
happens with the basic electrode. Refer to the electrode
documentation to be assured.

TIG WELDING

It is necessary for you to obtain a TIG torch (ask your
STAYER supplier) whose gas is controlled by a valve placed
in its handle. Connect the TIG torch to the connector 4 and
the mass to the connector 3 of the equipment (direct polarity).

Press the button 11 to MMA mode. Now, the unit will be
regulated only by the amperes control 6. In with HOT START /
ARC FORCE control models put the control 8 at its minimum.

MIG/MAG WELDING

Connect the earth cable 2 to the unit's connector 4. Connect
the torch to the Euro torch output 21 of the unit. Secure the
connection by screwing the connector’s safety ring of the
torch.

When hollow-wire is used (flux core, no gas supply needed),
it is necessary to reverse the polarity from inverse to direct
(positive to the workpiece). Use the exchange connection
borne ready for the effect in all the models.

TOOLS REPLACEMENT

It is explained here the consumables replacement from
the three execution devices: electrode holder for coated
electrodes, continuous wire torches in MIG/MAG processes
and tungsten electrodes torches in TIG processes.

MMA PROCESS (COATED ELECTRODE)
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Replace the coated electrode by using the 4 pressor grooves
caved on the electrode holder clamp in order to secure the
position and a better electric contact of the electrode. Make
sure the clamp presses the bare metal of the electrode and
there is no ‘fake’ contact by reaching the metallic soul coating
of the electrode.

TIG PROCESS

The TIG torch tungsten electrode is the wear and tear
element.

Despite the great performance, it is recommended to avoid
thorium doped electrodes (red strip) for an absolute safety
reasons about pollution, explained down below.

Along the electrode, the electrode holder clamp and the gas
conducting nozzles themselves, also suffer from wear and
tear.

The electrode holder clamp will always be used with the
same diameter as the electrode.

The nozzle will be of the diameter (indicated by its number)
according to the work kind and gas consumption.

The elements are manually easy-disassembled by the plain
threads and knurling systems.

Do not use nor sharpen thorium doped tungsten

electrodes due to the moderate radioactive
activity risk of the material. You will be able to recognize
the thorium dioxide presence and concentration by its
indicative strap on the electrode, according to EN ISO
68848:2004 (colors: yellow, red, purple and orange).
Avoid these electrodes and use substitutes with no
content. For example, lanthanum and cerium derived
electrodes (straps: black, grey, blue, gold) which do not
show radioactive activity.

Prepare the electrode by sharpening its tip on the emery
stone so it will stay as a cone with an approximated height
of twice the electrode diameter. For a better arc and current
managing capacity, the proper attack from the tip to the stone
must be longitudinal, and the tip should be slightly flat.

MIG/MAG PROCESS

The torch contact tip is the main tear and wear element in
this process, that must always be replaced according to the
continuous wire diameter that is being used. The torch nozzle
will also suffer tear and wear due to the high temperatures and
projections. The elements are manually easy-disassembled
by the plain wide passage threads systems. For an aluminium
special welding, please contact your supplier for the inner
conduct replacement (liner) to low-friction Teflon.

The mechanism of the winder has a simple operation of
the grooved rollers replacement. It is manually done by the
threaded knob that releases the pulleys, whose position can
be reversed in order to select the complementary diameter
(For ex. 0.8mm at one side and 1mm at the other). Note: be
careful not to lose the cotter pin of the winder when releasing
the pulley.

The welding wire is received on its coil and installed by
introducing it inside the winder exe and leading it to the torch
output through the traction pulleys, torch hose and torch
contact tip. The contact tip is accessible by manually twisting
the torch nozzle.

The contact tip may be removed with an open-end wrench or
pliers and must be of the same diameter as the welding wire.
Pulleys are accessible by freeing the pressure bearings that
release them. Once the wire goes through the pulleys, should
you close the pressure rollers and adjust pressure so the wire
can correctly advance and not skid nor end up destroyed.
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The pulley groove must be of the same diameter as the
welding wire.

When using hollow wire, the nozzle can be removed as it is
not necessary. By doing that, you will have a wider vision and
the nozzle will not get damaged.
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SETTING OPERATIONS

MMA PROCESS (COATED ELECTRODE)

Stayer offers high-quality coated electrode in the references
down below. For all the models, use as a first approximation,

the following amperage adjustment table:
[ rorsver [ wooeL [ omwerer [ aweenes |

38.93 E6013 25 60-100

38.94 E6013 3.25 90-140

38.99 E6013 25 60-100

38.100 E6013 3.25 90-140

38.96 E7018 3.25 110-150

38.102 E7018 3.25 110-150

For higher than a 3.25mm diameter, refer to the intensities recommended by your

supplier.

TIG PROCESS

For all the models, use as a first approximation the amperage
and gas flow adjustment in the following table (steel in

general):

mm mm mm
0.6 1.0-1.6 0-1.0
1.0 1.0-1.6 0-1.6
1.5 1.0-1.6 0-1.6
25 16-24 16-24
3.0 16-24 16-24
4.0 24 16-2.4
5.0 24-32 24-32
6.0 24-32 24-32
8.0 3.2-4.0 32-40
12.0 32-40 3.2-4.0
bR e stent Argon gas flow Joint size
range
A L/min mm
15-30 4-5 1
25-30 4-7 1
50-70 6-9 1
65-95 6-9 1
65-95 6-9 1
110 - 150 10-15 2-3
120 - 180 10-15 2-3
150 - 200 10-15 2-3
160 - 220 12-18 4-5
180 - 240 12-18 6-8
180 - 240 12-18 6-8
MIG/MAG PROCESS

For all the models, use the following table as a first
approximation for the adjustment with carbon steel. The wire
speed will variate depending on the piece thickness and the
required welding mode.

Diameter (mm) Amperages (A) Voltage (V) Gas flow (L/min)
0.6 40 - 80 14 -20 6-10
0.8 50 - 100 15-21 7-12
1.0 60 - 120 16-22 8-12
1.2 120 - 250 22-28 12-14
1.6 200 - 500 25-32 14-16
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MIG/MAG special adjustment

According to each transference mode, for example if the user
wants to work with short arc mode (thick drop, cut circuit) or
wants to work with long arc mode (thin drop, spray), you can
take action over the two detailed setting controls.

For the special settings of the MIG 280 DP see below.

SYNERGIC MODE: Press 13

Amperage: In order to make a precise general power
adjustment, it must be done through the master amperage
control, placed on the upper part of the winder frontal panel,
buttons 6 and 9. These controls are found duplicated on the
main unit.

Voltage: In order to make a precise arc characteristics
adjustment, it must be done through the master voltage
control, 9, placed on the lower part of the winder frontal panel.

When turning the control to the left, the voltage lowers and the
arc is closed while producing deposition in a high-penetration
cut circuit mode, minimum projections and a characteristic
sound. As the voltage increases, the high-performance and
silent spray welding mode will be preferred. Itis recommended
to start regulating the voltage to a medium point, indicated by
the SYNM range, varying inside the synergic working mode
area.

When turning the control to the right, the right display of the
unit will show an opening arc referential between -30 and 30.
The reference value will be shown in a 3-second period of
time. After those three seconds, it will show the work voltage
value measured by the unit itself.

Wire speed: the amperage control modifies at the same time
the wire output speed depending on the working conditions
indicated in the unit. If special conditions affect the setting
of the exact speed, an increaser or decrease of the speed
can be selected by adjusting the wire speed at the originally
installed superior or lower immediate measurement.

D. MANUAL MODE: Pulse 13

-With the control 6 you can adjust the wire output speed from
1.6m/s to 20m/s

-With the control 9 you can adjust the unit output voltage from
13V to 40V

SPLASH CONTROL

The electric inductance 10 allows a splash reduction from the
wire welding process. Empirically try to increase or low the
control until achieving the best result.

Workpiece size limitation

The main restriction over the piece to weld is its thickness,
which is limited by the unit power.

As the power increases, you could be able to make correct
welds (with an adequate welding cord penetration) on higher
thickness pieces with less filler cords at a higher speed.

The following table may be useful as orientation:
C. - PULSED MIG

The equipment is configured using the front control panel.
It consists of keypads (12, 11/13, 14, 15, 16 and 26), two
multifunction rotary encoders (5/6 and 9/10), displays (1 and
12) and 34 configuration status LEDs.

The operation is intuitive from the buttons that indicate the
procedures (2T, 4T,...) for each type of welding (button 12),
the types of welding (MMA, MIG,...) on the button (11/13),
the thicknesses and materials to be welded for synergic
configuration (0.8, 1.0, 1.2,... / Fe, AlSi,...) on buttons 14 and
15, the gas purge on button 16 and the specific selection of
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parameters to adjust with the encoders on button 26.

This machine is synergistic, which means that by configuring
the parameters of the work to be carried out, the machine
automatically configures itself to perfectly perform the
requested work, occasionally having to vary slightly the main
energy parameter 5/6.

The MIG 280 DOUBLE PULSED model adds to the previous
functions the synergistic automatic configuration depending
on the type of material and its thickness, as well as the
capacity of single pulse for better quality of steel beads and
double pulse for a maximum quality of aluminum cords, very
close to TIG AC.

It is not possible to give training in a user manual on the
technical basis and specific procedures of pulse welding.
Compared to conventional non-pulsed MIG / MAG welding,
it provides, if used correctly, great advantages in quality and
performance.

As an introduction to the concept, refer to the following image
taking into account that the abscissa axis is time.

The welding waveform at the top of the image can be
achieved by single pulse in which there is a single amplitude
modulation to create the base current (lower trace) and the
peak current, upper trace. The simple pulsed arc allows
‘Spray’ transfer with less intensity than with conventional non-
pulsed welding and yet with higher performance, less area
affected by heating, greater cleaning and less spatter and
projections. Simple pulse processes are especially suitable
for all types of carbon steels.

The welding waveform at the top of the image can also be
achieved by double pulse in which there are two modulations,
one in pulse width at static frequency and the other in variable
amplitude to create (on average) the same waveform. from
the top of the image. This procedure adds to the single
pulse greater, more precise control and greater adaptation
to the specific welding of aluminum, with the possibility of
narrower and penetrated beads and a smooth bead surface.
This procedure is valid for all types of aluminum, including
selectable (silicon and magnesium aluminum) synergistically
in the equipment.

ATC function

ATC stands for advanced temperature control. It is
recommended to select this procedure in welding of small
thickness aluminum. The selection is made using the
navigation button 15 and is indicated by the flashing of the
corresponding led in the material selection.

MMA WORK TYPES
PIECE THICKNESS ELECTRODE ADJUSTMENT
1,5a5mm 2,0a3,25mm 40-140A
2,5a5mm 4,0 mm 120-190A
5a12mm 5,0 mm >180A
TIPI DI LAVORO MIG
FILO SPESSORE PEZZO
0,6 mm 1-8mm
0,8 mm 2-10 mm
1,0 mm 2-25 mm
1,2-1,6 mm 5-50 mm
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GENERAL USAGE INSTRUCTIONS

SPECIFIC MMA WELDING INSTRUCTIONS
(COATED ELECTRODE)

In this type of electric arc welding, the electrode itself
produces heat through an electric arc due to the environment
protection, the improved electrode coating and the filler metal
of the electrode metallic soul merging while welding.

You must choose the adequate electrode (type and size)
according to the work you are going to do. The electrode we
recommend because of its medium characteristic, validity for
most of the works and easiness to find, is the E-6013. Better
known as “rutile electrode”. The coated electrode welding
material par excellence is carbon steel.

After confirming all the security measurements and the
equipment inspection, cleaning, preparing and holding the
welding piece, the cords are connected according to the table
indications. For a casual use of the E-6013 electrode, the
negative polarity output (marked with a -) will be plugged to
the piece through the earth clamp. The positive polarity output
(marked with a +) will be plugged to the electrode holder
clamp, which will have the working electrode connected to
its bare extreme.

The welder must wear their individual protection equipment,
using mask or welding helmet, all adequate for working and
covering every inch of their skin to avoid radiation or welding
splashing. The arc priming welding will take place. There are
various procedures, being the piece scraping the simplest
one.

Once the arc is started, the electrode will be put at an
approximated distance equal as the same electrode diameter.
Then, the welding progress will start, pulling back as if an
Occidental right-handed person was writing.

The electrode must be kept in an almost vertical position
(65° to 80°), regarding to the horizontal one, and balanced
regarding to weld coating.

Depending on the pass type (filler or initial) and the union
coverage needs, keep going in a straight line, a zig-zag
movement or small circles. A good welding position, speed
and intensity adjustment will result in a nice and soft sound,
similar to the one of a good barbecue roast.

When a proper work is done, the resulting cord will be
homogeneous, with uniform half-moon surface marks. The
transversal profile will not be either protuberant nor collapsed.
The formed dirt will be easily removed.

Once the weld rod is done, you must remove the dirt with a
hammer before doing a possible following one.

Specific TIG welding instructions

In the electric arc made by protected tungsten electrode
through inert gas welding, the consumable material is not
the own electrode but a filler rode of a similar or compatible
material when welding.

In comparison with the coated electrode system, the TIG
system presents less productivity and a higher difficulty
but with a higher-quality welding on all metals and their
alloys, including all the stainless metals and situations of
low-thickness unions with or without filler. There is no dirt,
projections or smoke in the welding.

As a general rule, plug the output contrary to the usual TIG
torch electrode connexion to the negative terminal of the
equipment, while the earth clamp to the positive one. Prepare
and secure the piece. Adjust the current intensity according
to the material type necessities and the union to be made,
firstly trying it out on a testing piece. Refer to the tables and
specialized literature or to regulated professional qualification
for further information about it.
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Inert gas should be provided to the torch (usually pure argon)
coming from a cylinder through a pressure reducer system.
It must be able to adequately regulate the necessary gas
flow. All the units need a TIG torch (not included — STAYER
references 38.71 and 38.73) with a direct connection to
the flowmeter and gas control through the gate valve,
incorporated in the TIG torch itself.

Once the arc is started, you now must proceed to execute
the welding according to its needs. As a general orientation,
you should keep going in a conversely way to the electrode
welding so that, instead of pulling it back, the focus will be
on the welding coating. Tilt the torch in order to focus it on
a very close vertical position (70° to 80°) with respect to the
horizontal and central one, regarding to the welding coating.
Slowly deposit the filing rod material, successively
approaching it to the fluxed material coating. To end, simply
calmly separate the torch until the arc is interrupted. Then,
close the manual gas gate valve. Lastly, close the inert gas
cylinder general valve.

Specific MIG/IMAG wire welding instructions

The welding torch should keep a correct position for the gas
to conveniently protect the melting pool. Hold the torch with
both hands and try to get a fixed support point for a higher
cord stability.

Itis recommendable an inclination, with respect to the vertical
one, of 10°. The free wire length will be contained between 8
and 20mm in order to get a better observation of the molten
pool and avoid the gas nozzle projections adherence. Avoid
working with airflows that may snatch the welding cord
technical gas.

Possible problems and solutions to MIG/MAG wire
welding:

INTERRUPTED THIN WELDING CORD

a ) Excessive wire progress speed

b)Low gas output (begin with 5-7I/min and open the
manometer tap if necessary)

VERY HIGH WELDING CORD

a ) Very low wire progress speed

b ) Low welding current

UNSTABLE ARC — WELDING POROSITY
a ) Distant torch from the piece

b ) Dirty piece, with oil, grease, rust.

¢ ) Not enough gas flow. Check the gas regulator and cylinder
content

STUCK WELDED WIRE IN THE CONTACT TIP
a ) Very low wire progress speed
b ) Torch too close to the piece

¢ ) Momentaneous welding circuit interruption.
causes:

1. Rusty contact tip

2. Wire progress mechanism difficulty

3. Wire and contact tip have different diameters
—

Possible

4. Damaged torch connection
5. Low pressure on wire progress

6. Tangled wire coil or normal wire progress
stopped or hindered due to wrongly placed wire

LACK OF WELDING PENETRATION
a ) Too high torch progress speed

b ) Low welding current

¢ ) Very low wire progress speed

ARC DOES NOT APPEAR

a ) Check unit, torch and earth clamp connections

UNIT IS NOT ON WHEN THE TORCH SWITCH
CONNECTED

a ) Thermostat intervention

b ) Check torch switch operation

UNIT DOES NOT WORK - LUMINOUS SWITCH IS NOT
ON

a ) Verify the electric grid connection

b ) Verify the differential switch or the electric grid fuse

5_SERVICE AND MAINTENANCE
INSTRUCTIONS

Specific torches instructions:

- Clean the torch nozzle adhered projections to avoid cut
circuits and gas turbulences. Use a steel brush.

- Avoid projections adherences, using a specific silicone-free
spray

- Periodically check the pinch rollers and breaking reel

- Verify the wire properly goes through

- Control the calibrated contact tip and replace it when
necessary in order to avoid wire contact loss with the nozzle

Do not use the torch as a hammer to eliminate welding dirt or
to align sheets.

Reparation service

The technical service staff will advise you with all the doubts
and questions you may have about the reparation or the
maintenance of your product, just as with replacement
components. All the illustrations and lists of parts of the unit
are also available in the web from: info@grupostayer.com

Our technical advisors’ team will gladly guide you about
acquisition, application and adjustment of the products and
accessories.

Guarantee
Guarantee card

Along the rest of the documents included in the unit, you
will find the guarantee card. You should completely fill the
guarantee card, attaching a copy of it with the purchase
receipt or ticket, which will be given to the seller in exchange
of an acknowledgement.

NOTE! If the card is missing, immediately ask your seller
to get it.

The guarantee covers the mechanization or manufacturing
failures. It is over whenever the components have been
disassembled, manipulated or repaired out of the factory.

Disposal

We recommend the electric tools, accessories and packaging
to be under an eco-friendly recovering process.

Only for EU countries:

Do not throw electric tools to the trash bin! According to the
European Directive 2012/19/UE on electric and electronic
devices, after its transposition into national law, electric
tools must be separately collected in order to be ecologically
recycled.

Modification rights reserved

IS
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6_REGULATORY MARKING TECHNICAL FEATURES

REGULATORY MARKINGS EXPLANATION =>(L)  =Tension input
1
> n ':(>@ =Current input
4 5
@ =>  —Current output
10
6 8 == 0
1 1a 11b 11c A’ =Duty cycle
] . 12 12a 120 | 12¢
13 13a 13b 13¢ @ =Mass
14 15 16 17 ((l' | =Coil weight
18

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

Pos. 2 — Identification of the model

Pos. 3 — Model traceability

Pos. 4 — Welding power source symbol

Pos. 5 - Equipment complied regulations reference
Pos. 6 — Welding process symbol

Pos. 7 — Symbol of usage in electric shock increased risk
environments

Pos. 8 — Welding current symbol

Pos. 9 — Nominal no-load voltage

Pos. 10 — Voltage range and nominal output current
Pos. 11 — Power source duty cycle

Pos. 11a — 45% Duty cycle

Pos. 11b — 60% Duty cycle

Pos. 11¢c — 100% Duty cycle

Pos. 12 — Nominal cutting current (12)

Pos. 12a — Current value for a 45% duty cycle
Pos. 12b — Current value for a 60% duty cycle
Pos. 12c — Current value for a 100%

Pos. 13 — Load voltage (U2)

Pos. 13a — Voltage value for a 45% duty cycle
Pos. 13b — Voltage value for a 60% duty cycle
Pos. 13c — Voltage value for a 100% duty cycle
Pos. 14 — Power supply symbol

Pos. 15 — Power supply current nominal value
Pos. 16- Maximum nominal power supply current
Pos. 17- Maximum effective power supply current
Pos. 18 — IP protection grade

=Electrode diameter

=Generator power

=Dimensions
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Avertissements de sécurité généraux pour
'outil

1) Sécurité de la zone de travail

a) Conserver la zone de travail propre et bien éclairée.
Les zones en désordre ou sombres sont propices aux
accidents.

b) Ne pas faire fonctionner les outils électriques en
atmosphére explosive, par exemple en présence de
liquides inflammables, de gaz ou de poussiéres. Les
outils électriques produisent des étincelles qui peuvent
enflammer les poussiéres ou les fumées.

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

2) Sécurité électrique

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

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

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

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

e) Lorsqu’on utilise un outil a I'extérieur, utiliser
un prolongateur adapté a [lutilisation extérieure.
Lutilisation 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 I'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 dutilisation 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 linterrupteur est en position arrét avant de
brancher I'outil au secteur et/ou au bloc de batteries,
de le ramasser ou de le porter. Porter les outils en
ayant le doigt sur linterrupteur ou brancher des outils
dont linterrupteur est en position marche est source
d’accidents.

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

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

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

4) Utilisation et entretien de l’outil

a) Ne pas forcer I'outil. Utiliser I'outil adapté a votre
application. L'outil adapté réalisera mieux le travail et de
maniére plus slre au régime pour lequel il a été construit.
b) Ne pas utiliser I'outil si P'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 I’outil. De telles mesures de sécurité préventives
réduisent le risque de démarrage accidentel de l'outil.

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

e) Observer la maintenance de 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 afftés et propres les outils permettant
de couper. Des outils destinés a couper correctement
entretenus avec des piéces coupantes tranchantes sont
moins susceptibles de bloquer et sont plus faciles a
controler.

g) Utiliser I'outil, les accessoires et les lames etc.,
conformément a ces instructions, en tenant compte
des conditions de travail et du travail a réaliser.
L'utilisation de l'outil pour des opérations différentes
de celles prévues pourrait donner lieu a des situations
dangereuses.
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1_INTRODUCTION

Ce produit est un équipement MIG/MAG pour soudage de
métaux par fil continu, électrode recouverte et processus TIG.
Technologiquement I'équipement STAYER WELDING est
une source de fourniture électrique pour soudage moyennant
transfert d’énergie en haute fréquence géré par logique de
contrdle intelligent.

Face a la technologie traditionnelle, reposant sur des
transformateurs opérant a la fréquence du réseau public de
50Hz la technologie Inverter STAYER WELDING présente
une plus grande densité de puissance par unité de poids,
une plus haute économie et la possibilit¢ d’'un controle
automatique, instantané et précis de tous les parameétres de
soudure.

Suite a cela vous produirez plus aisément un meilleur soudage
avec des équipements de moindre consommation et moindre
masse que les équipements équivalents traditionnels basés
sur un transformateur lourd.

2_INSTRUCTIONS DE SECURITE

VEUILLEZ LIRE LES INSTRUCTIONS

» Lisez complétement et comprenez le Manuel d’usager
avant d’utiliser ou de donner service a l'unité.

+ Utilisez seulement des piéces authentiques du fabricant.

UTILISATION DE SYMBOLES

Indiquez une situation dangereuse qui, si elle n'est
pas évitée, SP. aura pour conséquence la mort ou
une lésion grave. Les dangers possibles sont montrés
dans les symboles joints ou sont expliqués dans le
texte.

Indiquez une situation dangereuse qui, si elle n'est pas
évitée, pourrait avoir pour conséquence une lésion grave.
Les dangers possibles sont expliqués dans le texte.

LES DAUGERS D’ARCS DE SOUDAGE

Seulement des personnes qualifiées doivent installer,
mettre en marche, maintenir et réparer cette machine.
Pendant son opération, maintenez éloignée de tous,
en particulier des enfants.
Une décharge ELECTRIQUE peut vous tuer.

Toucher des piéces avec une charge électrique vive peut
causer une décharge fatale ou de sévéres brilures. Le
circuit d’électrode et de travail est vivant électriquement
toujours étant que la sortie de la machine soit allumée.
Le circuit d’entrée et les circuits internes de la machine
sont également vivants électriquement lorsque la machine
est allumée. Lorsque l'on soude avec un équipement
automatique ou semi-automatique, le fil de fer, la bobine, le
chassis qui contient les rouleaux d’alimentation et toutes les
pieces en métal qui touchent le fil de soudage sont vivants
électriguement. Un équipement installé incorrectement ou
sans connexion a terre est un trés grave danger.

* Ne touchez pas des piéces qui seraient électriquement
vivantes.

» Utilisez des gants d’isolement secs et sans creux et
protection dans le corps.

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

» N'utilisez pas la sortie de courant alternatif dans des zones
humides, s’il est restreint dans son mouvement, ou serait
en danger de tomber.

» Utilisez une sortie CA SEULEMENT si le processus de
soudure le requiert.

» Si cela est requis la sortie CA, utilisez un contréle a
distance s’il y en a un présent dans l'unité.

» Des précautions supplémentaires de sécurité sont
requises lorsque I'une des conditions suivantes électriques
dangereuses sont présentes dans des locaux humides
ou pendant que vous portez le linge humide, dans des
structures de métal, comme par exemple des sols, des
grilles ou des échafaudages; lorsque vous serez dans des
positions serrées comme par exemple assis, a genoux,
couché ou lorsqu’il y a un risque élevé d’avoir un contact
inévitable ou accidentel avec la piéce de travail ou la terre.

» Débranchez la puissance d’entrée ou arrétez le moteur
avant d'installer ou de donner service a cet équipement.

* Installez I'équipement et branchez a la terre selon le
Manuel de I'opérateur et les codes nationaux étatiques et
locaux.

» Vérifiez toujours la fourniture de terre — vérifiez et
assurez- vous que I'entrée de la puissance au fil de terre
soit branchée correctement au terminal de terre dans
la boite de déconnexion ou que sa prise soit branchée
correctement au réceptacle de sortie qui serait branché
a la terre. Lorsque vous ferez les connexions d’entrée,
branchez le conducteur de terre d’abord et vérifiez a deux
reprises ses connexions.

* Maintenez les cordons d’alimentation, sans huile ou
graisse, et protégés de métal chaud et d’étincelles.

* Inspectez souvent le cordon d’entrée de puissance par
dommage ou par cable dénudé. Remplacez le cordon
aussitét s'il est endommagé - un cable dénudé peut vous
tuer.

« Eteignez tout I'équipement pendant que vous ne I'utilisez
pas.

» N'utilisez pas des cébles qui sont détériorés endommagés,
de tres petite dimension, ou mal branchés.

» N’enveloppez pas les cables autour de votre corps.

» Si une pince de terre est requise dans le travail faites la
connexion de terre avec un cable séparé.

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

» Ne mettez pas en contact deux porte-électrodes branchés
a deux machines différentes en méme temps car sera
présent alors un double voltage de circuit ouvert.

» Utilisez un équipement bien entretenu. Réparez ou
remplacez des piéces endommagées aussitdt. Maintenez
I'unité selon le manuel.

» Utilisez des tirants de sécurité pour prévenir sa chute si
vous travaillez au-dela du niveau du sol.

* Maintenez tous les panneaux et les couvertures a leur
place.

* Mettez la pince du cable de travail avec un bon contact de
métal a métal au travail ou a la table de travail le plus prés
du soudage qui soit pratique.

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

* Isolez I'anneau de terre lorsqu'il ne sera pas connecté a

la piéce de travail pour éviter le contact avec tout objet en
métal.

DES PIECES CHAUDES peuvent causer de graves
brilures.

* Ne touchez pas les piéces chaudes avec la main sans
gant. Permettez qu'il y ait une période de refroidissement
avant de travailler dans la machine.
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» Pour manipuler des piéces chaudes, utilisez des outils
adéquats et/ou portez des gants lourds, avec isolement
pour souder et des vétements pour prévenir des brdlures.

LA FUMEE et les GAZ peuvent étre dangereux.

Le soudage produit de la fumée et des gaz, Respirer ces gaz
et ces fumées peut étre dangereux ou mortel.

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

» Si vous étes a lintérieur aérez la zone et/ou utilisez la
ventilation locale forcée face a I'arc pour enlever la fumée
et les gaz de soudage.

+ Si la ventilation est mauvaise, utilisez un respirateur d’air
approuvé.

* Veuillez lire et comprendre les Feuilles de Données sur
la Sécurité de Matériel (MSDS’s) et les instructions du
fabriquant concernant les métaux consommables, les
recouvrements, les nettoyeurs, les dégraisseurs et tout
produit chimique.

» Travaillez dans un espace fermé seulement s’il est bien
aéré ou pendant que vous n’utilisez pas un respirateur
d’'air. Ayez toujours a proximité une personne entrainée.
Les fumées et les gaz du soudage peuvent déplacer l'air et
baisser le niveau d’oxygéne en entrainant une détérioration
de la santé ou la mort. Assurez-vous que l'air a respirer soit
sar.

* Ne soudez pas dans des lieux proches d’opérations de
graisse, de nettoyage ou de peinture a jet. La chaleur et
les rayons de I'arc peuvent causer une réaction avec les
vapeurs et former des gaz hautement toxiques et irritants...

* Ne soudez pas dans des matiéres de recouvrement tels que
I’'acier galvanisé, le plomb, ou 'acier avec recouvrement de
cadmium a moins d’avoir enlevé le recouvrement de I'aire
de soudage, la zone soit bien aérée et pendant que vous
utiliserez un respirateur a source d’air. Les recouvrements
de tout métal qui contient ces éléments peuvent émaner
des fumées toxiques au moment du soudage.

ﬁ LES RAYONS DE L’ARC peuvent vous braler les
yeux et la peau...

Les rayons de I'arc d’'un processus de soudage produ8isent
une chaleur intense et des rayons ultraviolets forts qui
peuvent vous brdler les yeux et la peau.

» Utilisez un masque de soudage approuvé ayant une
nuance adéquate de lentille-filtre pour vous protéger le
visage et les yeux pendant que vous soudez, Veuillez vous
reporter aux standards de sécurité ANSI Z49.1, Z87.1,
EN175, EN379.

» Utilisez des jumelles de sécurité approuvées ayant une
protection latérale.

» Utilisez des écrans de protection ou des barrieres pour
protéger de I'éblouissement, des reflets et des étincelles,
alertez d’autres qui ne regarderaient pas I'arc.

» Utilisez des vétements de protection faits en matériel
durable, résistant a la flamme (cuir, coton épais, ou laine)
et protection aux pieds.

LE SOUDAGE peut provoquer un incendie ou une
explosion.

Le soudage dans un espace fermé, comme par exemple des
réservoirs, des tambours ou des tubes, peut provoquer une
explosion. Les étincelles peuvent voler d’'un arc de soudage.

Les étincelles qui volent, la piéce de travail chaude et
I’équipement chaud peuvent provoquer des incendies et des
brilures. Un contact accidentel de I'électrode a des objets
en métal peut causer des étincelles, une explosion, un
surchauffement ou un incendie. Vérifez et assurez-vous que
la zone soit slre avant de commencer toute soudure.
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» Enlevez toute matiére inflammable a 15m de distance de
'arc de soudage. Si cela n’est pas possible, couvrez-le
serré avec des couvertures approuvées.

* Ne soudez pas la ou les étincelles peuvent avoir un impact
avec du matériel inflammable. Protégez-vous a vous-
méme et autres des étincelles qui volent et du métal chaud.

» Soyez attentifs a ce que des étincelles de soudage et des
matiéres chaudes de l'acte de soudage peuvent passer
a travers de petites fentes ou ouvertures dans des zones
adjacentes.

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

» Faites attention que lorsque I'on soude au plafond, au
sol, @ un mur ou a un type de séparation, la chaleur peut
provoquer un incendie dans la partie cachée que I'on ne
peut pas voir.

* Ne soudez pas dans des réceptacles fermés tels que des
réservoirs, des tambours ou des tuyauteries, a moins qu’ils
aient été préparés d’'une maniere appropriée conformément
aAWS F4.1

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

» Branchez le cable du travail a la zone de travail le plus prés
possible de I'endroit ou I'on va souder pour prévenir que le
courant de soudage face un long trajet éventuellement en
des endroits inconnus causant une décharge électrique,
des étincelles et un danger d’incendie.

» N'utilisez pas un soudage pour décongeler des tuyaux
gelés.

» Enlevez I'électrode du porte-électrodes ou coupez le fil
de soudage proche du tuyau de contact lorsque vous ne
I'utiliserez pas.

» Utilisez des vétements de protection tels que des gants
en cuir, des chemises lourdes, des pantalons sans couture
et fermés, des chaussures élevées ou des bottes et un
bonnet.

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

» Apres avoir achevé le travail, inspectez la zone pour vous

» assurer quelle n'a pas d'étincelles, de braises et de
flammes.

« Utilisez seulement des fusibles ou des disjoncteurs
corrects. Ne les mettez pas de dimension plus grande ou
ne les passez pas d’'un coté.

» Suivez les réglements a OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) et
NFPA 51B pour un travail a chaud et ayez a proximité une
personne pour surveiller les incendies et un extincteur.

LE METAL OU LA SCORIE QUI VOLE peut causer
des lésions a vos yeux.

» Le soudage, le picage, le brossage avec du fil de fer et le
meulage peuvent provoquer des étincelles et le métal qui
vole. Lorsque les soudures se refroidissent, ces dernieres
peuvent lacher de la scorie.

« Utilisez des jumelles de sécurité approuvé avec des
protecteurs latéraux jusqu’en-dessous de votre masque.

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

* Fermez le gaz de protection lorsque vous ne I'utilisez pas.

* Permettez toujours de I'aération a des espaces fermés ou
utilisez un respirateur approuvé qui remplace l'air.
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Les CHAMPS MAGNETIQUES peuvent affecter des
appareils médicaux implantés.

Les personnes qui utilisent des by-pass et d’autres appareils
médicaux implantés doivent se maintenir éloignées.

Les personnes qui utilisent des appareils médicaux
implantés doivent consulter leur médecin et le fabricant
de I'appareil avant de s’approcher d’un soudage a l'arc,
soudage a point, du rainurage, de la coupe par plasma, ou
d’opération de chauffage par induction.

LE BRUIT peut endommage votre ouie.

Le bruit de certains processus ou équipement peut
endommager votre ouie. Utilisez une protection approuvée
pour les oreilles si le niveau de bruit est trés élevé ou dépasse

75 dBa.
LES CYLINDRES peuvent exploser s’ils sont en

A panne.

Les cylindres qui contiennent du gaz de protection ont ce gaz
a haute pression. S'ils sont en panne les cylindres peuvent

exploser. Etant donné que les cylindres font normalement
partie du processus de soudage, traitez-les toujours avec
soin.

Protégez les cylindres de gaz comprimé de la chaleur
excessive, de coups mécaniques, de détérioration
physique, de scorie, de flammes, d’étincelles et d’arc.

Installez et assurez les cylindres dans une position verticale
en les assurant a un support stationnaire ou un soutien de
cylindres pour prévenir leur chute ou effondrement.

Maintenez les cylindres éloignés de circuits de soudage
ou électriques.

N’enveloppez jamais la torche de soudage sur un cylindre
agaz.

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

Ne soudez jamais dans un cylindre a pression: il s’ensuivra
une explosion.

Utilisez seulement du gaz de protection correct de méme
que régulateurs, tubes et connexions congues pour
'application spécifique; maintenez-les, de méme que les
piéces, en bonne condition.

Maintenez toujours votre visage éloigné de la sortie
d’'une soupape lorsque vous actionnerez une soupape de
cylindre.

Maintenez le couvercle de protection a sa place sur la
soupape sauf lorsque le cylindre est utilisé ou connecté
pour étre utilisé.

Utilisez I'équipement correct, des procédés corrects, et
assez de nombre de personne pour lever et bouger des
cylindres.

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

Danger d’INCENDIE ou d’EXPLOSION.

Ne mettez pas I'unité au-dessus, sur ou prés de superficies
combustibles.

N’installez pas l'unité prés d’objets inflammables.

Ne surchargez pas les fils de votre édifice — assurez que
votre systéme d’approvisionnement de puissance est
adéquat en dimension et capacité et protégé pour répondre
aux besoins de cette unité.

UNE UNITE QUI TOMBE peut causer des blessures.

» Dans des équipements lourds utilisez seulement I'ceil pour
lever I'unité. NON au train de rodage, cylindres a gaz ni
autres accessoires.
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» Utilisez un équipement de capacité adéquate pour lever
l'unité.

» Si vous utilisez un monte-charge pour déplacer I'unité,
assurez- vous que la dimension du monte-charge soit
suffisamment longue pour étre étendue au-dela du cété
opposeé de l'unité.

L’UTILISATION EXCESSIVE peut

SURCHAUFFE

* Permettez une période de refroidissement, suivez le

cycle de travail nominal. Si la protection thermique saute
changez avec patiente a un équipement plus puissant.

* Réduisez le courant ou le cycle de travail avant de
ressouder.

provoquer une

» Ne bloguez pas ni ne filtrez pas le flux d’air a I'unité.

DES ETINCELLES QUI VOLENT peuvent causer
des lésions.

 Utilisez un support pour le visage pour protéger les yeux
et le visage.

Donner forme a I'électrode de tungsténe seulement dans
une meuleuse avec les supports appropriés dans un lieu
sr en utilisant la protection nécessaire pour le visage, les
mains et le corps. N'aspirez pas la limaille.

Les étincelles peuvent causer un incendie- maintenez les
inflammables éloignés

Le FIL de SOUDAGE peut vous causer des
blessures.

» N’appuyez pas sur la gachette de la torche jusqu’a recevoir
des instructions.

* Ne dirigez pas la pointe de la torche vers aucune partie du
corps, d’autres personnes ou tout objet en métal lorsque
vous passerez le fil.

DES PIECES QUI BOUGENT peuvent causer des
lésions
« Eloignez-vous de toute piéce en mouvement, comme par
exemple les ventilateurs.

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

Faites en sorte que seules les personnes qualifiées
enlévent les portes, les panneaux, les couvercles et les
protections pour maintenir selon les besoins.

Réinstallez les portes, les couvercles ou les supports
apres avoir

fini la maintenant et avant de rebrancher la puissance
d’entrée.

LA RADIATION de HAUTE FREQUENCE peut
causer une interférence.

* Mettez votre opération de soudage au moins a 100
meétres de distance de tout équipement qui soit sensible
électroniquement.

Assurez vous que la machine a souder soit installée et
mise.

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

Assurez que seulement des personnes qualifiées,
familiarisées avec des équipements électroniques installent
I'équipement. L'usager assume la responsabilité d’avoir un
électricien expert qui solutionnera vite tout probléme causé
par l'installation.

Assurez que linstallation recoive la vérification et la
maintenance régulieres.

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

LE SOUDAGE D’ARC peut causer une
interférence.
* L'énergie électromagnétique peut interférer avec

I'équipement électronique sensible tels que les ordinateurs,
ou des équipements sous impulsion d’ordinateurs, tels que
des robots industriels.

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

» Pour réduire l'interférence possible, maintenez les cables
de soudage le plus court possible, le plus serré possible ou
au sol, si cela était possible a terre selon ce manuel.

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

REDUCTION DE CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES

Pour réduire les champs magnétiques (EMF) dans la z one
de travail, utiliser I'un des procédés suivants:

1. Maintenez les cables le plus serré possible, en les tressant
ou les collant avec un ruban collant ou utiliser un couvercle
de cable.

2. Mettez les cables d’un cbté et pas a la portée de 'opérateur.

3. N’enveloppez pas et ne faites pas pendre les cables sur
le corps.

4. Maintenez les sources de pouvoir de soudage et les cables
le plus loin qui soit pratique.

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

Dans des milieux a risque augmenté de heurt électrique
et d’incendie de méme qu’aux alentours de produits
inflammables, d’explosifs, de hauteur, de liberté de
mouvement restreinte, de contact physique avec des
piéces conductrices, de milieux chauds et humides
de réducteurs de la résistance électrique de la peau
humaine et des équipements observez la prévention
de risques de travail et les dispositions nationales et
internationales correspondantes.

3_INSTRUCTIONS DE MISE EN SERVICE

MISE EN PLACE

Placez la machine dans un milieu sdr, sec et avec la superficie
plate.

MONTAJE

MODELES AVEC ENROULEUR INTERNE

La machine est montée complétement et préte pour le
service. Cf. FIG 2 - 6.

MODELES AVEC ENROULEUR EXTERNE

La connexion de puissance, logique et eau avec la machine
estréalisée parle tuyau de liaison. Connectez tout simplement
le cable de positif, le connecteur de logique et de circuit d’eau
(MIG500BT) situé a l'arriere de la machine principale avec
les connecteurs correspondants du dévidoir. La connexion
de négatif est réalisée indépendamment du tuyau.

Dans le modéle MIG500BT qui vient monté avec l'unité de
refroidissement d’eau pour la torche refroidie par eau.

42

Remplissez d’eau le réservoir avant et, si nécessaire,
amorcer le circuit.

Les deux moléles sont montées avec le plateau de support
du cylindre a gaz. Utilisez la chaine fournie pour assurer le
cylindre de soudure contre renversements.

BRANCHEMENT AU RESEAU

Leséquipementsde soudurerequiérentunapprovisionnement
électrique adéquat et avec une puissance suffisante pour
travailler a plein rendement. Toute la gamme est préte pour
travailler avec des générateurs certifiés répondant a des
normes et qui fonctionneraient correctement. La puissance
minimale a fournir est.

PUISSANCE |  PUISSANCE Ampérage et
MODELE VOLTAGE | MINIMALE, | RECOMMANDEE, ﬁ%ﬁ?@gﬂ‘r’;
magnetothermiques
KVA KVA po%r interrupteurs
MIG 131 Multi 230, 4 6 2 poles, 230v,
monophasé 32 Ah
MIG 160 Multi 230, 5 7 2 pobles, 230v,
monophasé 32Ah
MIG 165 Multi 230, 5 75 2 poles, 230v,
monophasé 32 Ah
MIG 170 Multi 230, 5 7 2 poles,
monophasé 230v, 32 Ah
MIG 200 Multi B 230, 6 7 2 poles,
monophasé 230v, 32 Ah
MIG 250 BM 230, 8 10 2 poles,
monophasé 230v, 40 Ah
MIG 250 BT/CT 3x400 8 10 3 poles,
triphasé 400v, 40 Ah
MIG 350 BT 3_)(400 14 16 3 poles,
triphase 400v, 25 Ah
MIG 500 BT 3x400 25 27 3 poles,
triphasé 400v, 40 Ah
MIG 280 3x400 18 20 3 polos, 400v,
DOUBLE PULSED |  trifésico 40Ah

DESCRIPTION ILLUSTREE DES FONCTIONS

Ecran indicateur de la tension de I'arc de soudage
Ecran indicateur de l'intensité de I'arc de soudage
Connexion DINSE, borne positive.
Connexion DINSE, borne négative.

Réglage de la vitesse de sortie du fil
Réglage de 'ampérage de I'arc de soudage
Interrupteur général de la machine

Réglage de I'Arc Force de I'arc de soudage
Réglage de la tension de I'arc de soudage
0. Réglage de I'inductance de I'arc de soudage
. Sélecteur MIG ou électrode enrobée / TIG
12. Sélecteur 2T / 4T / Spot

13. Sélecteur Manuel / Synergique / Mode

14. Sélecteur du diamétre du fil

15. Sélecteur du type de gaz / Type de métal
16. Bouton de purge du gaz

17. Voyant de mise sous tension de la machine
18. Voyant de surcharge thermique / Diagnostic
. Voyant de soudage en cours

20. Bouton d’amorgage du fil

21. Connecteur de la torche a fil

22. Entrée d’eau de refroidissement

23. Sortie d’eau de refroidissement

24. Remplissage du circuit de refroidissement
25. Purge du circuit de refroidissement

S9N A WN-=
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26.
27.
28.
29.
30.
31.

LIMITATION DE CONDITIONS ENVIRONNANTES

Les équipements devront étre installés en respectant leur

classement IP21, autrement dit que I'équipement est protégé
au maximum contre la chute verticale de gouttes d’eau et
'accés a des parties dangereuse avec un doigt contre des
corps solides étrangers de 12,5 mm g et plus grands.

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

4_INSTRUCTIONS DE FONCTIONNEMENT

MISE EN PLACE ET ESSAIS

L'équipement s’allume en actionnant l'interrupteur 7 dans
tous les modéles. Avant d’allumer I'équipement vérifiez la
sécurité et exécutez votre plan de prévention de risques
au travail et réalisez les fonctions expliquées ci-aprés en
fonction du type de service de la machine.

SOUDAGE AVEC ELECTRODE RECOUVERTE
(MMA)

Connectez le cable de masse au connecteur de la machine
4. Et connectez la pince de masse a la piéce de travail.
Assurezvous d’'un bon contact électrique sur superficie
propre et solide. Connectez le cable de pince porte-
électrodes de la machine 4. Connectez I'électrode a la pince
porte-électrodes en vous assurant qu’elle s’emboite dans les
rainures directionnelles.

Remarque.- L'électrode est connectée presque toujours
au terminal positif (polarité inverse). Mais dans certaines
circonstances il faut le connecter au négatif (polarité directe)
comme cela se produit avec une électrode de base. Veuillez
vous référer a la documentation de I'électrode pour étre sar.

SOUDAGE TIG

Il est nécessaire d’obtenir une torche TIG (réf. 4120.81)
dont le gaz est contr6lé par une soupape dans le tube de
la torche. Connectez la torche TIG au connecteur n° 6 et la
masse au connecteur n° 5 de la machine (polarité directe).

Appuyez sur l'interrupteur 11 a Modeo MMA. Maintenant,
I'équipe est contrélé uniquement par 'ampli de commande
6. Le avec commande HOT START / ARC FORCE mis 8 a
des modéles de contrble le minimum.

SOUDAGE MIG/MAG

Connectez le cable de masse 2 au connecteur de la machine
4 Connectez la torche a la prise Eurotorch 21 de la machine.
Assurez la connexion en vissant 'anneau de sécurité du
connecteur de la torche.

Lorsque la fibre creuse (fourré, pas d’approvisionnement
en gaz de nécessité) est utilisé, il est nécessaire d’'inverser
l'inversion de polarité de travailler directement (positif a la
piece).

Utilisez la connexion d’échange de terminaux préparé a cet
effet dans tous les modéles.

Sélecteur de parametre

Connecteur de commande du dévidoir
Cable de retour torche

Connecteur de commande torche
Enregistrer le programme

Charger le programme
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CHANGEMENT D’OUTIL

Il s’agit ici du changement de consommables des trois
dispositifs d’exécution: porte-électrodes pour électrodes
recouvertes, torches de fil continu dans processus MIG/MAG
et torches d’électrode de Tungsténe dans processus TIG.

PROCESSUS MMA (ELECTRODE RECOUVERTE)

Changez I'électrode recouverte en utilisant les 4 chaines
de pression réalisées dans la pince porte-électrode pour
assurer la position et le meilleur contact électrique. Assurez-
vous que la pince fasse pression dans le métal dénudé de
I'électrode et qu’il n'y a pas de faux contact en mordant le
recouvrement du fil.

PROCESSUS TIG

L'élément d’'usure est ici la propre électrode de tungsténe de
la torche TIG. Malgré le bon rendement il est recommandé
d’éviter les électrodes dopées avec du Thorium (bande
rouge) pour des questions de sécurité absolue quant a la
contamination expliquées ci-apres.

En méme temps que I'électrode les pinces porte-
électrode et les propres tuyéres de conduite de gaz
subissent une usure.

La pince porte-électrode sera toujours du méme diameétre
que I'électrode. La tuyére aura le diamétre (indiqué par son
numéro) indiqué au type de travail et de consommation de
gaz. Les éléments sont faciles a démonter manuellement par
les systemes simples de filets et moletés.

Du fait de ne pas aiguiser d’électrodes de tungsténe
dopés avec du Thorium a cause du risque dérivé de
I'activité radioactive modérée du matériel. Vous pourrez
reconnaitre la présence et la concentration de dioxyde
de thorium par la bande indicative dans I’électrode selon
EN ISO 68848:2004 (couleurs: jaune, rouge, pourpre et
orange). Evitez ces électrodes et utiliser des produits
de remplacement sans contenu comme par exemple
les électrodes avec des dérivés de Lanthane et Cérium
(bandes: noir, gris, bleu, or) qui ne présentent pas
d’activité radioactive.

Préparez I'électrode en aiguisant la pointe dans la pierre
d’Emery de sorte qu’il reste un céne de hauteur approximative
de 2 fois le diametre de I'électrode. Pour un meilleur arc une
capacité de manipulation de courant I'attaque correcte de la
pointe a la pierre devra étre longitudinale et la pointe devra
étre trés légérement plate.

PROCESSUS MIG/IMAG

L'élément principal d’'usure est ici la pointe de contact de
la torche, qui sera toujours changée du méme diamétre
que le fil continu qui est utilisé. La tuyere de la torche
subira aussi une usure a cause des hautes températures
et des projections. Les éléments sont faciles a demonter
manuellement grace aux systémes simplets de filets de pas
large. Pour le soudage spécial d’aluminium mettez-vous en
contact avec le distributeur pour le changement de conduit
intérieur (sirga) a tefon de faible friction.

Le mécanisme du dévidoir n°® 8 a I'opération simple de
changement des rouleaux a pression cannelés (rouets).

Il est réalisé manuellement en libérant le poignet fileté
qui libere le rouet, dont la position peut étre invertie pour
sélectionner le diametre complémentaire (par exemple
0,8mm d’'un c6té et 1,0mm de l'autre).

Remarque.- Faites attention de ne pas perdre la clavette
(celle du dévidoir) en libérant le rouet.
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Le fil de soudage est regu de sa bobine et il est installé
en lintroduisant dans I'axe du dévidoir et en le conduisant
jusqu’a la sortie de la torche a travers les rouets de traction
n°8, du tube de la torche n° 1 et la pointe de contact de la
torche. On a accés a la pointe de contact en retirant le tube
de la torche n° 1 en faisant tourner avec la main.

La pointe de contact est retirée avec une clé fixe ou une pince
et doit avoir le méme diamétre que le fil de soudage. On a
acces aux rouets en libérant le roulement de pression qui les
libére. Une fois le fil passé par les rouets fermez les rouleaux
a pression et ajustez les rouleaux a pression pour que le fil
avance correctement sans patiner et sans étre écrasé.

La rainure du rouet devra avoir le méme diamétre que le fil
de soudage.

Lorsque I'on utilise un fil creux il pourra étre enlevé du tube
de la torche car elle n’est pas nécessaire. Ainsi vous aurez
plus de visibilité et vous n’abimerez pas le tube avec des
projections.

OPERATIONS D’AJUSTEMENT

PROCESSUS MMA

Stayer offre une électrode recouverte de qualité dans les
références indiquées ci-aprés. Pour tous les modéles utilisez
comme premiére approche lajustement d’ampérage du
tableau suivant:

STAYER MODELE DIAMETRE AMPERES (A)
38.94 E6013 3.25 90-140
38.99 E6013 25 60-100
38.100 E6013 3.25 90-140
38.96 E7018 3.25 110-150
38.102 E7018 3.25 110-150

Pour des diamétres de plus de 3.25mm veuillez vous référer aux intensités
recommandées par votre fournisseur.

PROCESSUS TIG

Pour tous les modéeles utilisés comme premiére approche
pour ajuster 'ampérage et le flux de gaz, cf. le tableau suivant
: Aciers en général:

mm mm mm

0.6 1.0-1.6 0-1.0
1.0 1.0-1.6 0-16
15 1.0-1.6 0-16
25 16-24 16-24
3.0 16-24 16-24
4.0 24 16-24
5.0 24-32 24-32
6.0 24-32 24-32
8.0 32-40 32-40
12.0 32-40 32-40

Grosseur de la piéce a Diamétre électrode

souder Tungsténe

A L/min mm
15 -30 4-5 4
25-30 4-7 1
50-70 6-9 1
65-95 6-9 1
65-95 6-9 1

110 - 150 10-15 2-3

120 - 180 10-15 2-3

150 - 200 10-15 2-3

160 - 220 12-18 4-5

180 - 240 12-18 6-8

180 - 240 12-18 6-8
PROCESSUS MIG/MAG

Pour tous les modéles utilisés comme premiére approche le
tableau suivant pour I'ajustement avec de I'acier au carbone.
La vitesse du fil dépendra de la grosseur de la piéce et du
mode de soudage requis.

Diamétre (mm) Ampérages (A) Itage (V) Flux gaz (L/min)
0.6 40 - 80 14 -20 6-10
0.8 50 - 100 15-21 7-12
1.0 60-120 16-22 8-12
1.2 120 - 250 22-28 12-14
1.6 200 - 500 25-32 14-16

AJUSTEMENTS SPECIAUX MIG/MAG

Selon le mode de transfert, par exemple si 'usager veut
travailler avec arc court (goutte épaisse, court-circuit) ou veut
travailler en mode d’arc long (Goutte fine, Spray), on pourra
agir sur les deux controles d’ajustement de détail.

Pour les réglages spéciaux du MIG 280 DP, voir ci-dessous.
A. SYNERGIC MODE: Appuyez sur 13

Ampérage: Pour réaliser I'ajustement fin puissance générale
on pourra agir sur la commande master d’'ampérage, située
dans la partie supérieure du panneau frontal du dévidoir,
boutons n° 12 et n° 13. Ces contrbles se trouvent en double
dans la machine principale, groupe n°® 17.

Voltage: Pour réaliser I'ajustement fin de caractéristiques de
I'arc agir sur la commande master de voltage, n° 13, située
dans la partie inférieure du panneau frontal du dévidoir.
Lorsque vous ferez tourner la commande a gauche le voltage
diminuera, et I'arc se fermera et il se produira un dépbét en
mode de court-circuit avec haute pénétration, projections
minimales et son caractéristique. Au fur et a mesure que I'on
augmentera le voltage on tendra au mode de soudage Spray
de haut rendement et son plus silencieux. |l est recommandé
de commencer a régler le voltage juste au point moyen,
indiqué par un point blanc en variant dans la gamme marquée
dans le mode synergique.

Lorsque vous déplacez la main droite de I'enrouleur, I'écran
de la machine de droite affiche une valeur de référence
d’ouverture d’arc comprise entre -30 et 30. La durée pendant
laquelle la valeur de référence est indiquée est d’environ
trois secondes. Aprés 3 secondes, la valeur de la tension de
travail calculée par la machine sera affichée.

Vitesse du fil: La commande d’ampérage modifie en méme
temps la vitesse de sortie du fil selon les conditions de
travail indiquées a la machine. Si pour des circonstances
spéciales on ne pouvait pas ajuster la vitesse exacte vous
pouvez sélectionner un accroissement ou une diminution de
la vitesse en ajustant le diameétre de fil a la mesure aussitot
supérieure ou inférieur a celle réellement installée.

B. MODE MANUEL: Appuyez sur 13

-Le bouton 6 peut régler la vitesse de sortie dufilde 1,6 m/s
a20m/s

-Avec le bouton 9 vous pouvez réguler la tension de sortie de
I'équipement de 13V a 40V.

CONTROLE D’ECLABOUSSURES
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Linductance électrique 10 permet de réduire les
éclaboussures du processus de soudage par fil. Essayez
empiriquement en montant ou descendant le contréle jusqu’a
obtenir le meilleur résultat.

C. MIG PULSE

L’équipement est configuré a I'aide du panneau de commande
avant. |l se compose de claviers (12, 11/13, 14, 15, 16 et
26), de deux encodeurs rotatifs multifonctions (5/6 et 9/10),
d’écrans (1 et 12) et de 34 LED d’état de configuration.

Le fonctionnement est intuitif a partir des boutons qui
indiquent les procédures (2T, 4T,...) pour chaque type de
soudage (bouton 12), les types de soudage (MMA, MIG,...)
sur le bouton (11/13), les épaisseurs et matériaux a souder
pour la configuration synergique (0.8, 1.0, 1.2,... / Fe, AlSi,...)
sur les boutons 14 et 15, la purge de gaz sur le bouton 16
et la sélection spécifique des parametres a régler avec les
encodeurs sur le bouton 26.

Cette machine est synergique, ce qui signifie qu’en configurant
les paramétres du travail a effectuer, la machine se configure
automatiquement pour exécuter parfaitement le travail
demandé, devant occasionnellement varier légérement le
paramétre énergétique principal 5/6.

Le modéle MIG 280 DOUBLE PULSED ajoute aux fonctions
précédentes la configuration automatique synergique en
fonction du type de matériau et de son épaisseur, ainsi que
la capacité d’'impulsion unique pour une meilleure qualité des
billes d’acier et double impulsion pour une qualité maximale
de cordons en aluminium, trés proches du TIG AC.

Il n’est pas possible de donner une formation dans un manuel
d'utilisation sur les bases techniques et les procédures
spécifiques du soudage par impulsions. Par rapport au
soudage MIG / MAG non pulsé conventionnel, il offre, s'il
est utilisé correctement, de grands avantages en termes de
qualité et de performances.

En guise d’introduction au concept, reportez-vous a I'image
suivante en tenant compte du fait que I'axe des abscisses
est le temps.

La forme d’'onde de soudage en haut de I'image peut étre
obtenue par une seule impulsion dans laquelle il y a une
seule modulation d’amplitude pour créer le courant de base
(trace inférieure) et le courant de créte, trace supérieure.
L'arc pulsé simple permet un transfert par «pulvérisation»
avec moins d’intensité qu’avec le soudage conventionnel non
pulsé et pourtant avec des performances plus élevées, moins
de zone affectée par le chauffage, un plus grand nettoyage et
moins de projections et de projections. Les procédés simples
a impulsions conviennent particulierement a tous les types
d’aciers au carbone.

La forme d'onde de soudage en haut de I'image peut
également étre réalisée par double impulsion dans laquelle
il y a deux modulations, une en largeur d’impulsion a
fréquence statique et une en amplitude variable pour créer
(en moyenne) la méme forme d’onde. du haut de I'image.
Cette procédure ajoute a I'impulsion unique un contréle plus
grand, plus précis et une plus grande adaptation au soudage
spécifique de l'aluminium, avec la possibilit¢ de cordons
plus étroits et pénétrés et une surface de cordon lisse. Cette
procédure est valable pour tous les types d’aluminium, y
compris sélectionnables (silicium et magnésium aluminium)
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en mode synergique dans I'équipement.
Fonction ATC

ATC est synonyme de contréle avancé de la température.
Il est recommandé de sélectionner cette procédure pour le
soudage d’aluminium de faible épaisseur. La sélection se fait
au moyen du bouton de navigation 15 et est indiquée par le
clignotement de la led correspondante dans la sélection de
matériau.

LIMITES SUR LA DIMENSION DE PIECE A
TRAVAILLER

La principale restriction sur la dimension de la piéce a
souder est sa grosseur, qui est limitée par la puissance de
'équipement. A une plus grande puissance vous pourrez
réaliser des soudages corrects (avec pénétration adéquate
du cordon de soudage) dans des piéces de plus grande
épaisseur.

Le tableau suivant peut vous servir d’orientation:

TYPES DE TRAVAIL MMA
GROSSEUR PIECE ELECTRODE AJUSTEMENT
1,5a5mm 2,0a 3,25 mm 40-140A
2,5a5mm 4,0 mm 120-190A
5a12mm 5,0 mm >180A
TYPE DE TRAVAIL MIG
FIL GROSSEUR PIECE
0,6 mm 1-8mm
0,8 mm 2-10 mm
1,0 mm 2 -25 mm
1,2-1,6 mm 5-50 mm

INSTRUCTIONS GENERALES D'UTILISATION
SOUDAGE MMA

INSTRUCTIONS SPECIFIQUES (ELECTRODE
RECOUVERTE)

Dans cette classe de soudage par arc électrique la propre
électrode produit la chaleur en forme d’arc électrique, le
milieu de protection et d’'amélioration du bain de soudage et
le propre métal d’apport lorsque se fond I'ame métallique de
I'électrode selon la réalisation du soudage.

Vous devrez choisir I'électrode (dimension et type) adéquate
au type de travail a réaliser. Une électrode que nous vous
recommandons pour sa caractéristique moyenne, validité
pour la plupart des travaux et étre facile a trouver est
I'électrode E-6013, connue populairement sous le nom
d“électrode de rutile”. Le matériel par excellence pour souder
avec électrode recouverte est I'acier au carbone.

Aprés confirmation des mesures de sécurité et inspection de
I'équipement, nettoyer, préparer et attraper la piéce a souder
on connecte les cables selon I'indication des tableaux.

Pour le cas usuel d’électrode E-6013 on connectera la sortie
de polarité négative (marquée avec -) a la piece moyennant
la pince de masse. La sortie de polarité positive (marquée
avec +) on connectera a la pince porte-électrodes, que vous
aurez connectée par son extrémité dénudée de I'électrode
de travail.

Le soudeur se mettra ses équipements de protection
individuelle en utilisant un masque ou un casque a soudage
adéquat au travail et en couvrant d'une maniére adéquate
toute portion de sa peau pour éviter des éclaboussures ou
la radiation.

On commencera le soudage moyennant 'amorcage de I'arc.
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Il 'y a plusieurs procédures, la plus simple étant celle de
gratter la piéce.

Une fois entamé l'arc I'électrode se maintiendra a une
distance approximativement égale au diamétre de la propre
électrode et sera entamée I'avance du soudage en tirant en
arriere comme si c’était une personne droitiére occidentale
qui écrivait. L'électrode se maintiendra dans une position
proche (65° a 80°) de la verticale par rapport a I'horizontale
et équilibrée par rapport au centre du bain de soudage.

En fonction du type de pas (initiale ou de remplissage) la
nécessité de couverture de I'union avance en ligne droite,
mouvement de zig -zag ou petits circuits. Un bon ajustement
d’intensité, position et vitesse d’avance du soudage aura pour
résultat un son agréable, doux et semblable a celui que fait
un bon réti au barbecue. Lorsque I'on fait un travail correct
le cordon résultant sera homogéne, avec des marques
superficielles en forme de demi-lune uniformes. Le profil
transversal ne sera pas protubérant ni enfoncé et la scorie
qui se formera sera aisément retirée.

Une fois réalisé le cordon éliminera la scorie moyennant le
marteau et la brosse avant de réaliser un cordon possible
suivant.

INSTRUCTIONS SPECIFIQUES SOUDAGE TIG

Dans le soudage par arc électrique par électrode de
tungsténe protégé par gaz inerte le matériel consommable
n'est pas la propre électrode mais une tige d’apport de
matériel semblable ou compatible au matériel a souder.
Face au systéme d’électrode recouverte le systéme présente
une plus grande productivité et une plus grande difficulté
en échange de trés haute qualité de soudage dans presque
tous les métaux et leurs alliages, y compris tous les aciers
inoxydables et situations d’unions de faible épaisseur ou
sans matériel d’apport. Le soudage se produit sans scories,
projections ou fumées.

Pour positionner correctement I'électrode dans la torche
cette derniére devra sortir du tube d’environ 5mm.

Comme norme générale connectez la sortie a I'envers de la
connexion usuelle de I'électrode la torche TIG au terminal
négatif de I'équipement et la pince de masse au terminal
positif. Préparez et assurez la piéce. Ajustez lintensité de
courant selon les besoins du type de matériel et union a
réaliser en réalisant d’abord un essai sur une piéce d’essai.
Veuillez consulter la littérature spécialisée ou la formation
professionnelle réglée pour davantage d’information a cet
égard.

La torche devra recevoir une fourniture de gaz inerte
(usuellement argon pur) provenant d’'un cylindre a travers
un systéme réducteur de pression capable de régler d’'une
maniére adéquate le débit nécessaire de gaz. Tous les
équipements requiérent une torche TIG (non comprise,
références STAYER 38.71 et 38.73) avec connexion directe
au débitmeétre et contréle de gaz par la soupape de pas dans
la propre torche TIG.

Une fois démarré I'arc, procédez a la réalisation du soudage
selon les besoins de ce dernier. Comme orientation générale
il faudra avancer inversement au soudage par électrode de
sorte qu'au lieu de tirer en arriere on incide en poussant
vers I'avant comme si 'on aidait le flux de gaz a avoir une
incidence sur le bain de soudage. Inclinez la torche de sorte
gu’elle ait une incidence dans une position proche (70° a 80°)
a la verticale par rapport a I'horizontale centrée et par rapport
au bain de soudage.

Déposez lentement le matériel d’apport de la tige en
rapprochant jusqu’au bain de matériel fondu successivement.

Pour terminer tout simplement cessez d’appuyer sur
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linterrupteur de la torche séparez légérement la torche
jusqu’a linterrruption de I'arc et fermez la soupape manuel
du passage de gaz. Et enfin fermez la soupape de passage
général du cylindre de gaz inerte.

INSTRUCTIONS SPECIFIQUES SOUDAGE FIL MIG/
MAG

La torche de soudage doit maintenir une position correcte
pour que le gaz protége d'une maniére adéquate le lit de
fusion. Attrappez la torche avec les deux mains et tachez
d’avoir un point d’appui fixe pour une plus grande stabilité
du cordon.

Il est recommandé une inclinaison, par rapport a la verticale
de 10°. Lalongueur libre du fil sera comprise entre 8 et 20 mm
pour pouvoir observer le bain de fusion et éviter I'adhérence
de projections dans le tube du gaz. Evitez de travailler avec
des courants d’air qui entrainent le gaz technique du cordon
de soudage.

Possibles problémes et solutions soudage de fil MIG/IMAG

CORDON DE ETROIT

INTERRUPTIONS
a ) Vitesse d’avance du fil excessive.

b ) Peu de sortie de gaz (commencer par 5-7 I/min et ouvrir
davantage le robinet du manométre si nécessaire).

CORDON DE SOUDAGE TRES ELEVE

a ) Vitesse d’avance du fil tres faible.

b ) Courant de soudage faible.

ARC INSTABLE, POROSITE DANS LE SOUDAGE
a ) Torche trés distante de la piéce.

b ) Piéce avec graisse, huile, sale, rouille.

¢ ) Fluxinsuffisant de gaz, vérifier le contenu de la bombonne
et le régleur de gaz.

LE FIL FOND JUSQU’A LA POINTE DE CONTACT ET
RESTE ENCLENCHE DANS CETTE DERNIERE.

a ) Vitesse du fil tres faible.
b ) Torche trop proche de la piece.

¢ ) Interruption momentanée du circuit de soudage, pouvant
étre causé par:

SOUDAGE ET AVEC

1. Pointe de contact rouillée.

2. Difficulté dans le mécanisme d’avance du fil.

3. Pointe de contact avec le diametre différent de celui du
fil.

4. Connexion de la torche défectueuse.

5. Peu de pression dans I'avance du fil.

6. Bobine de fil emmélée ou mauvais placement freinant ou

rendant difficile 'avance nominale du fil.
MANQUE DE PENETRATION DU SOUDAGE
a ) Vitesse d’avance de la torche trop élevée.
b ) Courant de soudage faible.
¢ ) Vitesse du fil trop faible.
L’ARC NE S’ALLUME PAS

a ) Vérifier la connexion de la machine, de la pince de masse
et de la torche.

LA MACHINE NE FONCTIONNE PAS LORQUE L’'ON

CONNECTE LE POUSSOIR DE LA TORCHE

a ) Intervention du thermostat.

b ) Vérifier le fonctionnement du POUSSOIR DE LA
TORCHE

LA MACHINE NE FONCTIONNE PAS, L'INTERRUPTEUR
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LUMINEUX NE S’ALLUME PAS
a ) Vérifier la connexion au réseau électrique.

b ) Vérifier I'interrupteur différentiel ou le fusible du réseau
électrique

5_INSTRUCTIONS DE MAINTENANCE ET
DE SERVICE

Instructions spécifiques torches:

- Nettoyer les projections adhérées dans la buse de la torche
pour éviter un court-circuit et des turbulences de gaz. Utiliser
une brosse en acier.

- Evitez les adhérences de projections, & 'aide d’un spray
spécifique, exempt de silicone.

- Réviser périodiquement [I'ajustement
d’entrainement et freinage de la bobine.

- Vérifier si le fil passe d’'une maniére adéquate.

- Contréler l'usure de la buse calibrée de contact et la
changer lorsque cela sera nécessaire pour éviter des pertes
de contact de fil avec la buse.

Ne pas utiliser la torche comme un marteau pour éliminer des
restes de soudage ou aligner des téles

Ne pas utiliser la torche comme un marteau pour éliminer des
restes de soudage ou aligner des téles.

Service de Réparation

Le service technique vous orientera dans les consultations
que vous pouvez avoir sur la réparation et la maintenance
de votre produit, ainsi que sur les piéces de rechange. Les
dessins de dépiécement et les informations sur les piéces
de rechange pourront également obtenus sur internet sous:
info@grupostayer.com

Notre équipe de conseillers techniques se fera un plaisir
de vous orienter au sujet de I'achat, de I'application et de
I'ajustement des produits et des accessoires.

Garantie
Cartes de Garantie

Parmi les documents qui font partie de I'outil électrique vous
trouverez la carte de garantie. |l faudra remplir complétement
la carte de garantie en appliquant a cette copie du ticket
d’achat ou de la facture et la remettre & votre revendeur en
échange de 'accusé de réception correspondant.

REMARQUE. Si cette carte est manquante demandez-la
aussitot a votre revendeur.

La garantie se limite seulement aux défauts de fabrication
ou d’'usage et cesse lorsque les piéces ont été démontées,
manipulées ou réparées hors de |‘usine.

Elimination

Nous recommandons que les outils électriques, les

accessoires et les emballages soient soumis a un processus
de récupération qui respecte I'environnement.

des rouleaux
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Conformément a la Directive européenne 2012/19/

UE sur les appareils électriques et électroniques
outils électriques pour étre soumis a un recyclage écologique.
Droits de modification réservésormes

Seulement pour les pays de I’'UE:
ne servant plus, aprés sa transposition en loi
EXPLICATION DES MARQUAGES DE NORMES

Ne jetez pas les outils électriques dans la poubelle!
nationale, il faudra accumuler séparément les
1

10

6 8

1 Ma 11b 11c

12 12a 12b 12¢
7 9

13 13a 13b 13c

14 15 16 17

18

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

Pos. 2 Identification du modéle

Pos. 3 Tragabilité du modéle

Pos. 4 Symbole de la source de puissance de soudage

Pos. 5 Référence aux normes auxquelles répond I'équipement
Pos. 6 Symbole pour le procédé de soudage

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

Pos. 8 Symbole du courant de soudage
Pos. 9 Tension de vide nominal

Pos. 10 Rang voltage et courant de sortie nominale Pos.
11 Facteur de marche de la source de puissance Pos. 11a
Facteur de marche a 45%

Pos. 11b Facteur de marche a 60% Pos. 11c Facteur de
marche a 100% Pos. 12 Courant de coupe nominale (12)

Pos. 12a Valeur du courant pour facteur de marche de 45%
Pos. 12b Valeur du courant pour facteur de marche de 60%
Pos. 12¢ Valeur du courant pour facteur de marche de 100%
Pos. 13 Tension en charge (U2)

Pos. 13a Valeur de la tension avec facteur de marche de
45%

Pos. 13b Valeur de la tension avec facteur de marche de
60%

Pos. 13c Valeur de la tension avec facteur de marche de
100%

Pos. 14 Symboles pour I'alimentation

Pos. 15 Valeur nominale de la tension d’alimentation
Pos. 16 Courant maximum d’alimentation nominale
Pos. 17 Courant maximum d’alimentation effective
Pos. 18 Grado de proteccion IP
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CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

@@ = Tension input
iV@ = Current input

@ —> = Current output

[[[[[[[ Duty cycle
@ = Mass
=(((| [ Coil weight
= Electrode diameter

= Generator power

= Dimensions
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Regras gerais de seguranca para ferramentas
eléctricas

1) Seguranga na area de trabalho

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

b) Nao trabalhe com a ferramenta eléctrica em areas
com risco de explosdo, nas quais se encontrem
liquidos, gases ou pés inflamaveis. Ferramentas
eléctricas produzem faiscas que podem provocar a igni¢ao
de p6 e vapores.

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

2) Seguranga eléctrica

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

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

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

d) Nao utilize o cabo da ferramenta eléctrica para outros
fins como transporte, para pendurar a ferramenta
eléctrica, nem para puxar a ficha da tomada. Mantenha
o cabo afastado de calor, 6leo, cantos afiados ou
partes em movimento do aparelho. Cabos danificados
ou torcidos aumentam o risco de choques eléctricos.

e) Ao trabalhar com aferramenta eléctricaao arlivre, 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 himido, use um
interruptor de protecgao diferencial. A utilizagdo de um
interruptor de protecgao diferencial diminui o risco de um
choque eléctrico.

3) Seguranga 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 atengao durante a operacéo da
ferramenta eléctrica pode resultar em graves lesdes.

b) Usar um equipamento pessoal de protecgao.
Sempre utilizar um o6culos de protecgdo. A utilizagdo
de equipamentos de seguranga como por exemplo,
mascara de protecgdo contra pd, sapatos de seguranga
anti-derrapantes, capacete de seguranca ou protec¢do
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
aferramenta 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
movel do aparelho, pode levar a lesées.

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

f) Use roupa apropriada. Nao use roupa larga ou 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 pé e de recolha, assegurese de que estao
conectados e que sejam utilizados de forma correcta.
A utilizagdo de um dispositivo de aspiragdo de pd pode
reduzir os riscos provocados pelo po.

h) Nao permita que a confianga obtida com o uso
frequente de ferramentas lhe faga ignorar os principios
gerais de segurangca. Uma acgdo descuidada pode
resultar em lesGes graves numa frac¢éo 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 ndo permitem uma aderéncia
segurae o controlo daferramenta em situagdesinesperadas.

4) Tratamento cuidadoso e utilizagdo 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 néo 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 seguranca evita que a ferramenta eléctrica seja
ligada acidentalmente.

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

e) Trate a sua ferramenta eléctrica com cuidado.
Verifique se as partes méveis funcionam perfeitamente
e ndo emperram, se ha pecgas quebradas ou danificadas
que possam influenciar o funcionamento da ferramenta
eléctrica. Pegas danificadas devem ser reparadas
antes da utilizagao da ferramenta. Muitos acidentes tem
como causa uma manutengao 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 instrugées.
Considere também as condigdes de trabalho e o
trabalho a ser efectuado. A utilizagdo da ferramenta
eléctrica para outros fins que os previstos, pode resultar em
situacdes perigosas.
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1_INTRODUGAO

O presente produto é um equipamento MIG/MAG para
soldadura de metais por fio continuou, eletrodo recoberto e
processo TIG. Tecnologicamente o equipamento STAYER
WELDING ¢é uma fonte de fornecimento elétrico para
soldadura através de transferéncia de energia em alta
frequéncia gerida por légica de controlo inteligente.

Perante atecnologiatradicional, baseada em transformadores
que operam a frequéncia da rede publica de 50Hz a
tecnologia Inverter STAYER WELDING apresenta maior
densidade de poténcia por unidade de peso, maior economia
e a possibilidade de um controlo automatico, instanténeo e
preciso de todos os parametros de soldadura.

Como resultado vocé produzira com maior facilidade uma
melhor soldadura com equipamentos de menor consumo e
menor massa que os equipamentos equivalentes tradicionais
baseados em transformador pesado.

2_INSTRUCOES DE SEGURANCA

LEIAAS INSTRUCOES

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

» Use unicamente partes genuinas do fabricante.

USO DE SIMBOLOS

Indica uma situagdo perigosa que, se nao se evitar,
resultara em morte ou leséo grave. Os perigos possiveis sdo
apresentados nos simbolos anexos ou explicados no texto.

Indica uma situagdo perigosa que, se nao se evitar,
poderia resultar em lesdo grave.

Os perigos possiveis sdo explicados no texto.

PERIGOS EM SOLDADURA DE ARCO

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

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

Uma descarga ELETRICA pode mata-o.

Tocar partes com carga elétrica viva pode causar uma
descarga fatal ou queimaduras severas. O circuito do
eletrodo e trabalho esta vivo eletricamente sempre que
a saida da maquina esteja ligada. O circuito de entrada
e os circuitos internos da maquina também estdo vivos
eletricamente quando a maquina esta ligada. Quando se
solda com equipamento automatico ou semiautomatico,
0 arame, carrete, o bastidor que contem os rodelos de
alimentagao e todas as partes de metal que tocam o alambre
de soldadura estdo vivos eletricamente. Um equipamento
instalado incorretamente ou sem ligagéo a terra € um perigo
muito grave.

* Nao toque pecas que estejam eletricamente vivas.

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

* Isole-se do trabalho e da terra a utilizar tapetes ou cobertas
suficientemente grandes para prevenir qualquer contato
fisico com o trabalho ou terra.

* Ndo use a saida de corrente alterna em areas humidas,
se esta restringido no seu movimento, ou esteja em perigo
de cair.

* Use saida CA UNICAMENTE se requerido pelo processo
de soldadura.

» Se requer-se a saida CA, use um controlo remoto se ha
um presente na unidade.

* Requerem-se precaugdes adicionais de seguranga quando
quaisquer das seguintes condi¢des elétricas perigosas
estdo presentes em locais humidos ou enquanto tenha
posta roupa humida, em estruturas de metal, tais como
pisos, grelhas, ou andaimes; quando esteja em posi¢cdes
apertadas tal como sentado, de joelhos, acostado ou
quando ha um risco alto de ter contato inevitavel ou
acidental com a pega de trabalho ou terra.

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

* Instale o equipamento e conecte a terra de acordo ao
manual do operador e os cédigos nacionais estaduais e
locais.

» Sempre verifique o fornecimento de terra - verifique e
assegura-se que a entrada da poténcia ao arame de terra
esteja apropriadamente conectada ao terminal de terra na
caixa de desconexao ou que sua tomada esteja conectada
apropriadamente ao recetdculo de saida que esteja
conectado a terra. Quando esteja a fazer as conexdes de
entrada, conecte o condutor de terra primeiro e verifique
duas vezes as suas conexdes.

* Mantenha os corddes de alimentagdo, sem aceite ou
graxa, e protegidos de metal quente e faiscas.

* Frequentemente inspecione o corddo de entrada de
poténcia por dano ou por cabo sem protegéo. Substitua o
cordao imediatamente se esta danificado — um cabo sem
protegéo pode mata-o.

» Desligue todo o equipamento quando no esteja a ser
utilizado.

* Ndo use cabos que estejam gastos, danificados, de
tamanho

* muito pequeno, ou mal conectados.
* Nao envolva os cabos ao redor do seu corpo.

» Se requerer pinga de terra no trabalho faca a ligagdo de
terra com um cabo separado.

» Nao toque o eletrodo se vocé estd em contato com o
trabalho ou circuito de terra ou outro eletrodo duma
maquina diferente.

» N&o ponga em contato dois porta eletrodos conectados a
duas maquinas diferentes ao mesmo tempo porque tera
presente entdo uma voltagem dupla de circuito aberto.

* Use equipamento bem mantido. Repare ou substitua
partes danificadas imediatamente. Mantenha a unidade de
acordo com o manual.

» Use suspensérios de seguranca para prevenir caidas se
esta a trabalhar mais acima do nivel do andar.

* Mantenha todos os painéis e cobertas no seu lugar.

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

* Guarde ou isole a pinga de terra quando ndo esteja
conectada a pega de trabalho para que ndo tenha contato
com nenhum metal ou algum objeto que esteja aterrizado.

* Isole a abracadeira de terra quando néo esteja conectada
a peca de trabalho para evitar que contacte com qualquer
objeto de metal.

ﬁ PARTES QUENTES podem causar queimaduras
graves.

* Nao toque as partes quentes com a mao sem luvas.
Permita que tenham periodo de esfriamento antes de
trabalhar na maquina.
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» Para manejar partes quentes, use ferramentas apropriadas
e/ou ponha-se luvas pesadas, com isolamento para soldar
€ roupa para prevenir queimaduras.

FUMO e GASES podem ser perigosos.

O soldar produz fumo e gases. Respirar estes fumos e gases
pode ser perigoso ou mortal.

* Mantenha a sua cabecga fora do fumo. N&o respire o fumo.

+ Se esta dentro, ventile o areje e/ou use ventilagéo local
forcada perante o arco para retirar o fumo e gases de
soldadura.

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

» Leia e perceba as Folhas de Dados sobre Seguranga de
Material (MSDS) e as instrugbes do fabricante em relagéo
com metais, consumiveis, revestimentos, limpadores,
desengrossadores e qualquer produto quimico.

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

* N&o solde em ubiquacgdes cerca de operagbes de graxa,
limpeza ou pintura ao jacto. O calor e os raios do arco
podem fazer reacdo com os vapores e formar gases
altamente toxicos e irritantes.

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

OS RAIOS DO ARCO podem queimar sues olhos
e pele.

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

* Use um protetor facial aprovado que tenha um matiz
adequado de lente-filtro para proteger a seu cara e olhos
enquanto esteja soldando ou a olhar veja-se os padrbes de
seguranca ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379

» Use 6culos de seguranga aprovados que tenham protegéo
lateral.

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

» Use roupa protetora feita de um material duravel, resistente
a chama (coro, algodao grosso, ou 13) e protegdo para os
pés.

O SOLDAR pode causar fogo ou explosao.

Soldar num envase fechado, como tanques, tambores ou
tubos, pode causar explosado. As faiscas podem voar dum
arco de soldar. As faiscas que voam, a pega de trabalho
quente e o equipamento quente podem causar fogos e
queimaduras. Um contato acidental do eletrodo a objetos de
metal pode causar faiscas, exploséo, sobreaquecimento, ou
fogo. Verifique e assegure-se que a area esteja segura antes
de comegar qualquer soldagem.

* Retire todo o material inflamavel dentro de 15 m de
distancia do arco de soldar. Se isso ndo € possivel, cubra-o
apertadamente com cobertas aprovadas.

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

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

* Sempre olhe que ndo tenha fogo e mantenha um
extinguidor de fogo cerca.

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

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

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

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

* Nao use uma soldadora para descongelar tubos gelados.

* Retire o eletrodo do portaeletrodos ou corte o arame
de soldar perto do tubo de contato quando n&o esteja a
utiliza-lo.

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

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

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

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

» Sega os regulamentos em OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) e
NFPA 51B para trabalho quente e tenha uma persona para
cuidar fogos e um extintor perto.

O METAL OU ESCORIA QUE VOA pode lesionar os
olhos.

» O soldar, picar, escovar com arame, ou esmerilar pode
causar faiscas e metal que voe. Quando se esfriam as
soldagens, estas podem soltar escoria.

* Use oculos de seguranca aprovados com resguardos
laterais até debaixo da sua careta

A ACUMULAGAO DE GAS pode fazer com que fique

doente ou morra.

» Feche o gas protetivo quando ndo o use.

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

Os CAMPOS MAGNETICOS podem afetar aparelhos
médicos implantados.

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

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

O RUIDO pode danar seu ouvido.

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

Use protecao aprovada para o ouvido se o nivel de ruido é
muito alto ou superior a 75 dBa.
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OS CILINDROS podem explodir se estdao avariados.

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

Proteja cilindros de gas comprimido do calor excessivo,

golpes mecénicos, dano fisico, escoria, chamas, faiscas
e arcos.

Instale e assegure os cilindros numa posi¢cao vertical
assegurando-0os num suporte estacionario ou um sustém
de cilindros para previr que caiam ou abatam-se.

Mantenha os cilindros longe de circuitos de soldadura ou
elétricos.

Nunca envolva a tocha de soldar sobre um cilindro de gés.

Nunca permita que um eletrodo de soldadura toque
nenhum cilindro.

Nunca solde num cilindro de pressdo: uma explosao
resultara.

Use unicamente gas protetivo correto ao igual que
regulador, mangueiras e conexdes desenhados para a
aplicagao especifica; mantenha-os, ao igual que as partes,
em boa condigao.

Sempre mantenha a sua cara longe da saida de uma
vélvula quando esteja a operar a valvula de cilindro.

Mantenha a tampa protetora no seu lugar sobre a valvula
exceto quando o cilindro esteja em uso ou conectado para
ser usado.

Use o equipamento correto, procedimentos corretos, e

suficiente numero de pessoas para levantar e mover os
cilindros.

Leia e siga as instru¢des dos cilindros de gas comprimido,
equipamento associado e a publicagcdo da Associacao
de Gas Comprimido (CGA) P-1 assim como as
regulamentacgdes locais.

Perigo de FOGO OU EXPLOSAO.

Nao ponga a unidade encima de, sobre ou cerca de
superficies combustiveis

N&o instale a unidade cerca a objetos inflamaveis.

N&o sobrecarregue os arames do seu prédio — assegure
que seu sistema de fornecimento de poténcia é adequado
em tamanho capacidade e protegido para cumprir com as
necessidades desta unidade.

UMA UNIDADE QUE CAI pode causar feridas.

Em equipamentos pesados use unicamente o olho de
levantar para levantar a unidade, NAO os rolamentos de
roda, cilindros de gas, nem outros acessorios.

Use equipamento de capacidade adequada para levantar
a unidade.

Se usa monta-cargas para mover a unidade, verifique
que a dimensdo do monta-cargas seja o suficientemente
comprida para estender-se além do lado oposto da
unidade.

(o) SOBRE-USO pode causar
AQUECIMENTO DO EQUIPAMENTO
» Permita um periodo de esfriamento, siga o ciclo de trabalho

nominal. Se salta a prote¢ao térmica com paciéncia cambie
a um equipamento mais potente.

SOBRE

» Reduza a corrente ou ciclo de trabalho antes de soldar de
novo.

» Nao bloqueie ou filtre o fluxo de ar a unidade.
FAISCAS QUE VOAM podem causar lesiones.

» Use um resguardo para a cara para proteger os olhos e
a cara.

» Dar forma ao eletrodo de tungsténio unicamente numa
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amoladora com os resguardos apropriados numa
localizagcdo segura a usar a protecdo necessdria para a
cara, maos e corpo. No aspire as limaduras.

» As faiscas podem causar fogo — mantenha os inflamaveis
longe.

O FIO de SOLDAR pode causar-lhe feridas.

* Nao prima o gatilho da tocha até que receba estas
instrucdes.

* Nao aponte a ponta da tocha para nenhuma parte do
corpo, outras pessoas ou qualquer objeto de metal quando
esteja a passar o arame.

PARTES QUE SE MEXEM podem lesionar.

» Afaste-se de toda parte em movimento, tal como os
ventiladores.

Mantenha todas as portas, painéis, tapas e guardas
fechados e no seu lugar.

Consiga que apenas pessoas qualificadas retirem portas,
painéis, tampas, ou resguardos para dar manutengéo
como fora necessario.

Reinstale portas, tampas, ou resguardos quando acabe
de se dar manutencgdo e antes de conectar novamente a
poténcia de entrada.

A RADIAGAO de ALTA FREQUENCIA pode causar
interferéncia.

* A radiagdo de alta frequéncia (H.F) pode interferir com
navegacao de radio, servigos de seguranga, computadoras
e equipamentos de comunicagéao.

Assegure que unicamente pessoas qualificadas,
familiarizadas com equipamentos eletrénicos instalam
0 equipamento. O utilizador responsabiliza-se de ter um
eletricista capacitado que pronto corrija qualquer problema
causado pela instalagéo.

Assegure que a instalagédo
manutengao regular.

Mantenha as portas e painéis duma fonte de altas
frequéncias fechadas completamente, mantenha a
distancia da faisca nos platinos em seu fixagdo correta
e faca terra e proteja contracorrente para minimizar a
possibilidade de interferéncia.

A SOLDADURA DE ARCO pode
interferéncia.

» Aenergia eletromagnética pode interferir com equipamento
eletrénico sensitivo como computadoras, ou equipamentos
impulsados por computadoras, como robots industriais.

Verifique que todo o equipamento na area de soldadura
seja, electromagneticamente compativel.

Para reduzir possivel interferéncia, mantenha os cabos de
soldadura o mais curtos possivel, 0 mais juntos possivel
ou no chao, se for possivel.

Ponha sua operagdo de soldadura pelo menos a 100
metros de distancia de qualquer equipamento que seja
sensivel eletronicamente.

receba verificagdo e

causar

Verifique que a maquina de soldar esteja instalada e posta
a terra de conformidade a este manual.

Se ainda acontece interferéncia, o operador tem que tomar
medidas extras como o de mover a maquina de soldar,
usar cabos blindados, usar filtros de linha ou blindar duma
maneira ou outra a area de trabalho

REDUCAO DE CAMPOS ELETROMAGNETICOS
Para reduzir os campos magnéticos (EMF) na area de
trabalho, utilize os seguintes procedimentos:

1.Mantenha os cabos o mais juntos possivel, entrangando os
ou pegando-os com fita adesiva ou use uma coberta de cabo.
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2.Ponga os cabos a um lado e afastados do operador.
3.N&o envolva ou pendure cabos sobre o corpo.
4.Mantenha as fontes de poder de soldadura e os cabos o
mais longe que seja pratico.

5.Conecte a pinga de terra na peca que esteja a trabalhar o
mais perto possivel da soldadura.

Em entornos de risco aumentado de choque elétrico e
incendio como perto de produtos inflamaveis, explosivos,
altura, liberdade de movimento restringido, contato fisico com
partes condutoras, ambientes calidos e humidos redutores
da resisténcia elétrica da pele humana e equipamentos
observe a prevengéo de riscos laborais e as disposigdes
nacionais e internacionais que correspondam.

3_INSTRUGCOES DE POSTA EM SERVICO

COLOCACAO

Coloque a maquina num ambiente seguro, seco e com a
superficie plana.

MONTAGEM

MODELOS COM ENROLADOR INTERNO

Eles vém totalmente montados

A maquina vem montada completamente e lista para o
servigo. Ver FIG. 2-6

MODELOS COM ENROLADOR EXTERNO

Aligacéo de poténcia, légica e agua com a maquina realiza-
se através da mangueira de enlace. Simplesmente conecte
o cabo de positivo, o conector de légica e de circuito de agua
(MIG500BT) situado na traseira da maquina principal com
os correspondentes conectores da bobinadora. A ligagédo de
negativo realiza-se independentemente da mangueira.

No modelo MIG500BT que traz montada a unidade
refrigeradora de agua para a tocha refrigerada por agua.

Encha de agua o deposito frontal e acionar, se for necessario,
o circuito.

Os dois modelos trazem montada a prateleira de suporte do
cilindro de gas. Use a corrente fornecida para assegurar o
cilindro de soldadura contra capotagem.

LIGACAO A REDE

Os equipamentos de soldadura precisam fornecimento
elétrico apropriado e com poténcia suficiente para trabalhar
a pleno rendimento. Toda a gama esta preparada para
trabalhar com geradores certificados que cumpram a
normativa e que trabalhem corretamente. A poténcia minima
a fornecer é:

A
) POTENCIA :“Ze;ar:e";r:
POTENCIA [ rECOMENDADA, voltagem p
MODELO VOLTAGEM MINIMA, KVA interruptores
KVA magnetotérmicos e
diferenciais
MIG 131 Multi 230, 4 6 2 polos, 230v, 32 Ah
monofésico
MIG 160 Multi 230, 5 7 2 polos, 230v, 32 Ah
monofasico
MIG 161 Multi 230, 5 7.5 2 polos, 230v, 32 Ah
monofasico
MIG 170 Multi 230, 5 7 2 polos, 230v, 32 Ah
monofésico
MIG 200 230, 6 7 2 polos, 230v, 32 Ah
Multi B monofasico
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MIG 250 BM 230, 8 10 2 polos, 230v, 40 Ah
monofésico

MIG 250 BT/ 3x400 8 10 3 polos, 400v, 40 Ah
CT trifasico

MIG 350 BT 3x400 14 16 3 polos, 400v, 25 Ah
trifasico

MIG 500 BT 3x400 25 27 3 polos, 400v, 40 Ah
trifasico

MIG 280 3x400 18 20 3 polos, 400v, 40 Ah
DOUBLE trifasico

PULSE

DESCRICAQ ILUSTRADA DE FUNCOES

Ecra indicador da tensdo do arco de soldadura

Ecré indicador da intensidade do arco de soldadura
Ligacdo DINSE, borne positivo.

Ligacdo DINSE, borne negativo.

Ajuste da velocidade de saida do arame
Ajuste da amperagem do arco de soldadura
Interruptor geral da maquina

Ajuste do Arc Force do arco de soldadura
Ajuste da tensao do arco de soldadura

0. Ajuste da induténcia do arco de soldadura
11. Seletor MIG ou elétrodo revestido / TIG

12. Seletor 2T / 4T / Spot

13. Seletor Manual / Sinérgico / Modo

14. Seletor do didmetro do arame

15. Seletor do tipo de Gas / Tipo de metal

16. Botdo de purga do Gas

17. Luz indicadora de maquina ligada

18. Luz indicadora de sobrecarga térmica / Diagnostico
19. Luz indicadora de maquina a soldar

20. Botao de alimentagédo do arame

21. Conetor da tocha de arame

22. Entrada de agua de refrigeragéo

23. Saida de agua de refrigeracao

24. Enchimento do circuito de refrigeragéo

25. Purgar o circuito de refrigeragao

26. Seletor de parametro

27. Conetor de controlo do alimentador de arame
28. Cabo de retorno da tocha

29. Conetor de controlo da tocha

30. Guardar programa

31. Carregar programa

LIMITACAO DE CONDICOES AMBIENTAIS

Os equipamentos devem instalar-se a respeitar a sua
classificacdo IP21, isto significa que o equipamento esta
protegido como maximo contra a caida vertical de gotas de
agua e o acesso a partes perigosas com um dedo contra os
corpos solidos estranhos de 12,5 mm @ e maiores.

O equipamento esta preparado para trabalhar no rango de
temperaturas de -15°C até 70°C a ter em conta a limitagéo
de descenso do rendimento (fator de funcionamento) a partir
de temperaturas ambiente superiores a 40°C.

PPNk ®N=
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4_INSTRUGOES DE FUNCIONAMENTO

COLOCACAO E TESTES

O equipamento acende-se acionando o interruptor 7 em
todos os modelos. Antes de acender o equipamento verifique
seguranga e cumpra seu plano de prevencédo de riscos
laborais e realize as fungdes explicadas a seguir em fungao
do tipo de servigo da maquina.

SOLDADURA COM ELETRODO RECOBERTO (MMA)

Conecte o cabo de massa ao conector da maquina 4. E
conecte a pinga de massa a pega de trabalho. Verifique o
bom contato elétrico em superficie limpa e sélida. Conecte o
cabo de pinga porta eletrodos da maquina 4.

Conecte o eletrodo a pinga porta eletrodos a assegurar-se
de que encaixa nas ranhuras direcionais.

Escolha o seletor de modo de eléctrodo 11 e ajustar a
intensidade com o ajuste 6. MIG350BT / MIG500BT ajustar
Arc Forga 8 min-put significa eletrodo basico e médio Max
para os modelos celul6sicas.

Nota: o eletrodo conecta-se quase sempre ao terminal
positivo (polaridade inversa). Mas em determinadas
circunstancias é preciso liga-lo ao negativo (polaridade
direta) como acostuma acontecer com eletrodo basico.
Refira-se a documentagéo do eletrodo para estar seguro.

SOLDADURATIG

E necessario que consiga uma tocha TIG (ref. 4120.81)
cujo gas seja governado com uma valvula na asa da tocha.
Conecte a tocha TIG ao conector 4 e a massa ao conector 3
da maquina (polaridade direta).

Pressione 0 modo de mudar 11 para o MMA. Agora, a
equipe é controlada exclusivamente pelo amp controle 6. O
com controle HOT START / ARC FORCE para controlar 8 a
modelos minimo.

SOLDADURA MIG/MAG

Conecte o cabo de massa 2 ao conector da maquina 4
Conecte a tocha a toma Eurotorch 21 da maquina. Assegure
a ligacao a roscar o anel de seguranca do conector da tocha.

Quando a fibra oca (nucleo de fluxo, sem necessidade
de fornecimento de gas) é usado, € necessario inverter a
polaridade inversa para trabalhar diretamente (positivo para
a pega). Utilize a ligagao de troca terminais preparado para o
efeito, em todos os modelos.

CAMBIO DE FERRAMENTA

Trata-se aqui do cdmbio de consumiveis dos trés dispositivos
de execugdo: porta eletrodos para eletrodos recobertos,
tochas de fio continuo em processos MIG/MAG e tochas de
eletrodo de Tungsténio em processos TIG.

PROCESSO MMA (ELETRODO RECOBERTO)

Cambie o eletrodo recoberto a aproveitar os 4 canais
presores a realizar na pinga porta eletrodo para assegurar
posicdo e melhor bcontato elétrico. Verifique que a pinga
prima no metal descoberto do eletrodo e no ha falso contato
a morder o revestimento do arame.

PROCESSO TIG

O elemento de desgaste € aqui o préprio eletrodo de
tungsténio da tocha TIG.

Porem do bom rendimento recomenda-se evitar os eletrodos
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dopados com Tério (banda vermelha) por questbes
de seguranga absoluta em quanto a contaminagéo
explicadas a seguir.

Junto ao eletrodo as pingas porta eletrodo e as proprias
tubeiras de condugéo de gas sofrem desgaste. A pinga porta
eletrodo sera sempre do mesmo didmetro que o eletrodo.

A tubeira sera do didmetro (indicado pelo seu numero) a
indicar o tipo de trabalho e consumo de gas.

Os elementos sdo de facil desmontagem manual pelos
sistemas simples de roscas e serrilhados.

Nao usar nem alinhar eletrodos de tungsténio dopados
com Toério devido ao risco derivado da atividade
radioativa moderada do material. Podera reconhecer a
presencia e concentracao de dioxido de tério pela banda
indicativa no eletrodo segundo EM ISO 68848:2004
(cores: amarelo, vermelho, purpura e laranja). Evite
estos eletrodos e use produtos substitutivos sem
contetido como por exemplo os eletrodos com derivados
de Lantanio e Cério (bandas: preta, gris, azul, ouro) os
quais nao apresentam atividade radioativa.

Prepare o eletrodo alinhando a ponta na pedra de esmeril
de maneira que fique um cone de altura aproximadamente
2 vezes o didmetro do eletrodo. Para melhor arco e
capacidade de manejo de corrente o ataque correto da ponta
a pedra devera ser longitudinal e a ponta devera ser muito
ligeiramente plana.

PROCESSO MIG/MAG

O elemento principal de desgaste € aqui a ponta de contato
da tocha, que se cambiara sempre do mesmo didametro que o
fio continuo que se utiliza. A tubeira da tocha também sofrera
desgaste devido as altas temperaturas e as projegbes. Os
elementos sdo de facil desmontagem manual pelos sistemas
simples de roscas de passo largo. Para soldadura especial
de aluminio ponha-se em contato com o distribuidor para
o cambio do conduto interior (sirga) para teflon de baixo
rogamento.

O mecanismo da bobinadora tem a operagdo simples de
cambio dos rodelos pressores acanalados (roldanas).
Realiza-se manualmente a liberar o puxador roscado
que libera a roldana, cuja posicdo pode inverter-se para
selecionar o didmetro complementar (por exemplo 0,8 mm
num lado e 1,0 mm no outro). Nota: tenha cuidado em néo
perder a chaveta (a da bobinadora) ao liberar a roldana.

O fio de soldadura recebe-se de seu carrete e instala-se a
introduzi-lo no eixo da bobinadora e conduzindo-a até a saida
da tocha através das roldanas de tragdo, da mangueira da
tocha n° 1 e a ponta de contato da tocha. Acede-se a ponta
de contato a retirar a tubeira da tocha a girar com a méo.

A ponta de contato retira-se com chave fixa ou alicate e deve

ser do mesmo didmetro que o fio de soldadura. Acede-
se as roldanas a liberar o rodamento de pressdo que as
libera. Uma vez passado o fio por as roldanas fechar os
rodelos pressores e ajustar a pressao para que o fio avance
corretamente sem patinar e sem estar esmagado.

A ranhura da roldana devera ser do mesmo diametro que o
fio a soldar.

Quando se use fio oco podera quitar-se a tubeira da tocha
ja que ndo é necessaria. Assim tera mais visibilidade e no
estragara a tubeira com projecdes.

OPERACOES DE AJUSTE

PROCESSO MMA

Stayer oferece eletrodo recoberto de qualidade nas
referéncias indicadas abaixo. Para todos os modelos use
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como primeira aproximagado o ajuste de amperagem a
seguinte tabela:

38.93 E6013 25 60-100

38.94 E6013 3.25 90-140

38.99 E6013 25 60-100

38.100 E6013 3.25 90-140

38.96 E7018 3.25 110-150

38.102 E7018 3.25 110-150

Para diametros maiores de 3.25 mm refira-se as intensidades recomendadas pelo seu
fornecedor.

PROCESSO TIG

Para todos os modelos use como primeira aproximagéo para
ajustar a amperagem e o fluxo de gas a seguinte tabela:
Acos em geral:

mm mm mm

0.6 1.0-1.6 0-1.0

1.0 1.0-16 0-16

15 10-16 0-16

25 16-24 16-24

3.0 16-24 16-24

4.0 24 16-24

5.0 24-32 24-32

6.0 24-32 24-32

8.0 32-40 32-40

12.0 32-40 32-40

Rango de ajuste da
amperagem

Fluxo de gas de Argon Tamanho da unido

A L/min mm

15-30

25-

50 -

65 -

ololo|s]| s

65 -

110 -

120 -

w | w|w

150 -

160 -

o

180 -

olo|lsr]|Nv|d]N

180 -

PROCESSO MIG/MAG

Para todos os modelos use como primeira aproximagao a
seguinte tabela para o ajuste com ago carbono. A velocidade
do fio dependera do grossor da peca e o modo de soldadura
requerido.

Diametro (mm) Amperagens (A) Volteje (V) Fluxo gas (L/min)
0.8 50 - 100 15-21 7-12
1.0 60 - 120 16-22 8-12
1.2 120 - 250 22-28 12-14
1.6 200 - 500 25-32 14-16

AJUSTES ESPECIAIS MIG/MAG

Segundo a maneira de transferéncia, por exemplo se o
utilizador deseja trabalhar com arco corto (gota grossa, curto-
circuito) ou deseja trabalhar em modo de arco comprido
(Gota fina, Spray), pode-se atuar sobre os dois controles de
ajuste de detalhe.
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Para configuragdes especiais do MIG 280 DP, veja abaixo.

A. SYNERGIC MODE: Imprensa 13

Amperagem: Para realizar o ajuste fino de poténcia geral
podera atuar-se sobre o mando mestre de amperagem,
situado na parte superior do painel frontal da bobinadora,
botdes n°12 e n° 13.

Estos controles encontram-se duplicados na maquina
principal, grupo n°17.

Voltagem: Para realizar o ajuste fino de caracteristicas do
arco atuar sobre o0 mando mestre de voltagem, n° 13, situado
na parte inferior do painel frontal da bobinadora. Quando vire
o0 mando a esquerda diminuir-se-a a voltagem, a fechar o
arco e produzir- se deposigdo em modo de curto-circuito com
alta penetragédo, minimas projecdes e sonido caracteristico.
Segundo aumente- se a voltagem tender-se-a ao modo de
soldadura Spray de alto rendimento e sonido mais silencioso.
Recomenda-se que comece a regular a voltagem justo no
ponto medio, a indicar por um ponto branco variando dentro
do dmbito marcado no modo sinérgico.

Ao mover o volante a direita do enrolador, a tela direita da
maquina mostrara um valor de referéncia de abertura do arco
entre -30 e 30. O tempo em que mostra o valor de referéncia
é de cerca de trés segundos. Apds 3 segundos, o valor da
tensédo de trabalho calculado pela maquina sera exibido.

Velocidade do fio: O mando de amperagem modifica- se
ao mesmo tempo a velocidade de saida do fio segundo
as condi¢cdes de trabalho indicadas a maquina. Se pelas
circunstancias especiais ndo pode-se ajustar a velocidade
exata pode selecionar-se um incremento ou diminui¢do da
velocidade a ajustar o diametro de fio a medida imediatamente
superior ou inferior a realmente instalada.

B. MODO MANUAL: Pressione 13

- Com o botdo 6 pode ajustar a velocidade do fio de 1,6 m/
sa20 m/sde saida

- Com o botéo 9 pode regular a tensdo de saida lel de 13V a
40V computador a partir de.

CONTROLO DE SALPICADURAS

A indutancia elétrica 10 permite reduzir as salpicaduras do
processo de soldadura por fio. Teste empiricamente a subir
ou descer o controlo até conseguir o melhor resultado.

C. MIG PULSADO

O equipamento é configurado no painel de controle frontal.
E composto por teclados (12, 11/13, 14, 15, 16 e 26), dois
encoders rotativos multifuncionais (5/6 e 9/10), visores (1 e
12) e 34 LEDs de status de configuragao.

O funcionamento é intuitivo a partir dos botdes que indicam
os procedimentos (2T, 4T,...) para cada tipo de soldadura
(botdo 12), os tipos de soldadura (MMA, MIG,...) no botédo
(11/13), as espessuras e materiais a serem soldados para
configuragdo sinérgica (0,8, 1,0, 1,2, ... / Fe, AISi, ...) nos
botbes 14 e 15, a purga de gas no botdo 16 e a selegdo
especifica de parametros para ajustar com os codificadores
no botao 26.

Esta maquina é sinérgica, o que significa que ao definir os
parametros do trabalho a realizar, a maquina se configura
automaticamente para realizar com perfeicdo o trabalho
solicitado, tendo ocasionalmente que variar ligeiramente o
parametro de energia principal 5/6.

O modelo MIG 280 DOUBLE PULSED acrescenta as
fungdes anteriores a configuragdo automatica sinérgica
dependendo do tipo de material e sua espessura, bem como
a capacidade de pulso unico para melhor qualidade dos
cordbes de ago e pulso duplo para uma qualidade maxima
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de cabos de aluminio, muito proximos de TIG AC.

N&o é possivel dar treinamento em um manual do usuario
na base técnica e procedimentos especificos de soldagem
pulsada. ComparadacomasoldagemMIG/MAG convencional
ndo pulsada, ela oferece, se usada corretamente, grandes
vantagens em qualidade e desempenho.

Como introducdo ao conceito, consulte a imagem a seguir
considerando que o eixo das abscissas € o tempo.

A forma de onda de soldagem no topo da imagem pode
ser obtida por pulso Unico no qual ha uma modulagéo de
amplitude Unica para criar a corrente de base (trago inferior)
e a corrente de pico, trago superior. O arco pulsado simples
permite a transferéncia ‘spray’ com menos intensidade do
que a soldagem ndo pulsada convencional e ainda com
maior desempenho, menos area afetada pelo aquecimento,
maior limpeza e menos respingos e proje¢des. Os processos
de pulso simples sédo especialmente adequados para todos
os tipos de agos carbono.

A forma de onda de soldagem no topo da imagem também
pode ser alcangada por pulso duplo no qual existem duas
modulagbes, uma em largura de pulso em frequéncia
estatica e outra em amplitude variavel para criar (em
média) a mesma forma de onda. do topo da imagem.
Este procedimento agrega ao pulso unico maior controle,
mais preciso e maior adaptagdo a soldagem especifica do
aluminio, com possibilidade de corddes mais estreitos e
penetrados e superficie lisa do corddo. Este procedimento
é valido para todos os tipos de aluminio, inclusive os
selecionaveis (aluminio silicio e magnésio) de forma
sinérgica no equipamento.

Funcdo ATC

ATC significa controle avangcado de temperatura.
Recomenda-se selecionar este procedimento na soldagem
de aluminio de pequena espessura. A selegédo é feita por
meio do botado de navegacéo 15 e é indicada pelo piscar do
led correspondente na selegdo do material.

LIMITES SOBRE O TAMANHO DE PECAA
TRABALHAR

A principal restricao sobre o tamanho da peca a soldar é seu
grossor, que esta limitado pela poténcia do equipamento.

A maior poténcia com que podera realizar soldaduras
corretas (com penetragdo adequada do cordao de soldadura)
em pecgas de maior grossor.

A seguinte tabela pode-lhe servir de orientagao:

TIPOS DE TRABALHO MMA
GROSSOR PECA ELETRODO AJUSTE
1,5a5mm 2,0a3,25mm 40-140A
2,5a5mm 4,0 mm 120-190 A
5a12mm 5,0 mm >180A
TIPO DE TRABALHO MIG
FILO SPESSORE PEZZO
0,6 mm 1-8mm
0,8 mm 2-10 mm
1,0 mm 2-25mm
1,2-1,6 mm 5-50 mm
INSTRUCOES GERAIS DE USO

INSTRUGOES ESPECIFICAS SOLDADURA MMA
(ELETRODO RECOBERTO)

Neste tipo de soldadura por arco elétrico o proprio eletrodo
produz o calor em forma de arco elétrico, o ambiente de
protecdo e melhora do banho de soldadura e o préprio
metal de aporte ao ir fundir-se ou alma metalica do eletrodo
segundo realiza-se a soldadura.

Devera escolher o eletrodo (tamanho e tipo) adequado ao
tipo de trabalho a realizar. Um eletrodo que recomendamos
pela sua caracteristica meia, validez para a maioria de
trabalhos e ser facil de encontrar é o eletrodo E-6013,
conhecido popularmente como “eletrodo de rutilo”.

O material por exceléncia para soldar com eletrodo recoberto
€ 0 ago ao carbono.

Apos confirmar todas as medidas de segurancga e inspecionar
0 equipamento, limpar, preparar e sujeitar a peca a soldar
conecta- se os cabos segundo a indicagdo das tabelas. Para
o caso usual de eletrodo E-6013 conectar-se-a a saida de
polaridade negativa (marcada com -) ou a pecga através a
pinca de massa. A saida de polaridade positiva (marcada com
+) conectar-se-a a pinga porta eletrodos, que tera conectado
pelo seu extremo desprotegido o eletrodo de trabalho.

O soldador por-se-a seu equipamento de protecao individual
a usar mascara ou capacete de soldadura adequado ao
trabalho e tapar adequadamente qualquer porgdo da sua
pele para evitar salpicaduras ou radiagao.

Iniciar-se-& a soldadura através o acionado do arco. Ha
varios procedimentos, a ser o mais simples o de raspar a
peca.

Uma vez iniciado o arco manter-se-a o eletrodo a uma
distancia aproximadamente igual ao didmetro do proprio
eletrodo e iniciar-se-a o avance da soldadura a puxar para
atrds como se estivesse a escreve uma persona destra
ocidental. O eletrodo manter-se-4 numa posi¢do préxima
(65° a 80°) a vertical com respeito a horizontal e equilibrada
com respeito ao centro banho de soldadura. Em fungéo do
tipo de passada (inicial ou de enchido) e a necessidade
de cobertura da unidao avance em linha reta, movimento
de ziguezague ou pequenos circulos. Um bom ajuste de
intensidade, posicdo e velocidade de avance da soldadura
dard como resultado com um sonido agradavel, suave e
similar ao que faz um bom asado no churrasco. Quando se
faz um correto trabalho o cordéo resultante sera homogéneo,
com marcas superficiais em forma de meia-lua uniformes. O
perfil transversal ndo sera protuberante nem afundado e a
escoria que se forme se retirara facilmente.

Uma vez realizado o cordao eliminar a escéria mediante o
martelo e escova antes de realizar um possivel seguinte
cordo.

INSTRUCOES ESPECIFICAS SOLDADURATIG

Em a soldadura por arco elétrico mediante eletrodo de
tungsténio protegido por gas inerte ou material consumivel
néo é o proprio eletrodo mais uma vala de aporte de material
similar ou compativel ao material a soldar.

Frente ao sistema de eletrodo recoberto o sistema apresenta
maior produtividade e maior dificuldade a cambio de muito
alta qualidade de soldadura em quase todos os metais e sus
alheagdes, a incluir todos os agos inoxidaveis e situacionais
de unides de pouco grossor com ou sem material de aporte.
A soldadura se produz sem escoria, projegdes ou humos.

Para posicionar corretamente ou eletrodo na tocha este
devera sobressair da tubeira uns 5mm.

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

A tocha devera receber fornecimento de gas inerte
(usualmente argon puro) procedente dum cilindro através
dum sistema redutor de pressdo capaz de regular
adequadamente o caudal necessario de gas. Todos os
equipamentos precisam duma tocha TIG (n&o incluida,
referéncias STAYER 38.71 e 38.73) com ligagédo direta ao
caudalimetro e controlo de gas através da valvula de passo
na propia tocha TIG.

Uma vez arrancado o arco, proceda a realizar a soldadura
segundo as necessidades desta. Como orientagdo geral
devera avangar de maneira inversa a soldadura por eletrodo
de maneira que em vez de tirar para atras se incida a empurrar
para adiante como se ajuda-se ao fluxo de gas a incidir sobre
o banho de soldadura. Incline a tocha de maneira que incida
numa posigao préxima (70° a 80°) a vertical em relagdo com
a horizontal centrada e com respeito ao banho de soldadura.
Deposite lentamente o material de aporte da vara aproximando
até o banho de material fundido sucessivamente.

Para terminar simplesmente deixe de premir o interruptor
da tocha separe muito ligeiramente a tocha até que se
interrompa o arco e feche a valvula manual do passo de gas.

Por ultimo feche a valvula de passo geral do cilindro de gas
inerte.

INSTRUGOES ESPECIFICAS SOLDADURA FIO MIG/
MAG

A tocha de soldadura deve manter uma posigéo correta para
que o gas proteja de forma conveniente o leito de fusao.

Sujeite a tocha com ambas maos e procure ter um ponto de
apoio fixo para maior estabilidade do cordao.

Recomenda-se uma inclinagéo, respeito a vertical de 10°.
O comprimento libre do fio estara compreendido entre 8
e 20 mm para poder observar o banho de fusdo e evitar a
aderéncia de projegdes na tubeira do gas. Evite trabalhar
com correntes de ar que arrebatem o gas técnico do cordao
de soldadura.

Possiveis problemas e soluciones soldadura de fio MIG/
MAG.

CORDAO DE SOLDADURA ESTREITO E COM
INTERRUPCOES

a ) Velocidade de avance do fio excessiva.

b ) Pouca saida de gas (comegar por 5-7 I/min e abrir mais o
grifo do manoémetro se for necessario).

CORDAO DE SOLDADURA MUITO ALTO

a ) Velocidade de avance do fio muito baixa.

b ) Corrente de soldadura baixa.

ARCO INSTAVEL, POROSIDADE na SOLDADURA
a ) Tocha muito distante da pega.

b ) Peca com graxa, aceite, suja, ferrugem.

¢ ) Insuficiente fluxo de gas, verificar o conteudo da botija e
o regulador de gas.

O FIO FUNDE ATE A PONTA DE CONTATO E FICA
ATORADO na MESMA.

a ) Velocidade do fio muito baixa.
b ) Tocha demasiada perto da pega.

c) Interrupgdo momentdnea do circuito de soldadura, a
poder estar causado por:

1. Ponta de contato oxidada.

Dificultada no mecanismo de avance do fio.

Ponta de contato com o diametro diferente ao do fio.

Ligagéo da tocha defeituosa.

Pouca pressao no avance do fio.

Bobina de fio enredada ou mal colocado a frenar ou

dificultando o avance normal do fio.

FALTA DE PENETRAGAO da SOLDADURA

a ) Velocidade de avance da tocha elevada demais.

b ) Corrente de soldadura baixa.

¢ ) Velocidade do fio demasiado bajo.

O ARCO NAO SE ACENDE

a ) Verificagdo da ligagao da maquina, da pinga de massa
e da tocha

A MAQUINA NAO TRABALHA QUANDO CONECTA-SE O

PULSADOR da TOCHA

a ) Intervengéo do termostato.

b ) Verificar o funcionamento do PULSADOR Da TOCHA.

A MAQUINA NAO TRABALHA, INTERRUPTOR

LUMINOSO NAO ENCENDE-SE

a ) Verificar a ligagéo a rede elétrica.

b ) Verificar o interruptor diferencial ou o fusivel da rede
elétrica.

5_INSTRUCOES DE MANUTENCAO E
SERVICO

Instrucbes especificas tochas:

- Limpar as projecbes aderidas na boca da tocha para evitar
curto-circuito e turbuléncias de gas. Use uma escova de aco.

- Evite as aderéncias de projegbes, mediante um spray
especifico, isento de silicone.

- Revisar periodicamente o ajuste dos rodelos de arraste e
freado do carrete.

- Verificar de que o fio passa adequadamente.

- Controlar o desgaste da boca calibrada de contato e muda-
la quando seja necessario para evitar perdas de contato de
fio com a boca.

Nao utilizar a tocha como um martelo para eliminar
restos de soldadura ou alinhar laminas.

Servigo de Reparagao

O servigo técnico assessorar-lhe-a nas consultas que vocé
possa ter sobre a reparagao e manutengéo de seu produto,
assim como sobre pegas sobressalentes recambio. Os
desenhos de desmancha e informagdes sobre as pegas
sobressalentes as podem obter também em internet: info@
grupostayer.com

Nossa equipa de assessores técnicos orientar-lhe-a
gostosamente em quanto a adquisigdo, aplicagao e ajuste
dos produtos e acessorios.

GARANTIA

Cartao de Garantia

Entre os documentos que formam parte da ferramenta
elétrica encontrara o cartdo de garantia. Devera preencher
completamente o cartdo de garantia a aplicar a esta copia do
ticket de compra ou fatura e entrega-la ao seu revendedor a

cambio do correspondente aviso de recegéao.
E NOTA! Se faltara este cartdao solicite-o de
_——

ook~ wbd

imediato ao seu revendedor.

A garantia limita-se unicamente aos defeitos de
fabricagdo ou de mecanizagao e cessa quando as
pecas tenham sido desmontadas, manipuladas ou reparadas
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fora da fabrica.
Eliminagao
Recomendamos que as ferramentas elétricas, acessorios

e embalagens sejam submetidos a um processo de
recuperacgao que respeite o medio ambiente.

Apenas para os paises da UE:

N&o arroje as ferramentas elétricas ao lixo! Conforme a
Diretiva Europeia 2012/19/UE sobre aparelhos elétricos e
eletrénicos inserviveis, depois da sua transposi¢céo na lei
nacional, devem acumular-se por separado as ferramentas
elétricas para ser submetidas a uma reciclagem ecoldgica.

Reservado o direito de modificagao.

6_MARCADO NORMATIVO

EXPLICACAO DOS MARCADOS NORMATIVOS

1
2
4
10
6 8
11 11a 11b 11c
12 12a 12b 12¢
7 9
13 13a 13b 13c
14 15 16 17
18

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

Pos. 2 Identificagdo do modelo
Pos. 3 Rastreabilidade do modelo
Pos. 4 Simbolo da fonte de poténcia de soldadura

Pos. 5 Referéncia a os regulamentos que cumpre o
equipamento

Pos. 6 Simbolo para o procedimento de soldadura

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

Pos. 8 Simbolo da corrente de soldadura

Pos. 9 Tenséo de vazio nominal

Pos. 10 Rango voltagem e corrente de saida nominal
Pos. 11 Fator de operagéo da fonte de poténcia

Pos. 11a Fator de operagdo ao 45% Pos. 11b Fator de
operagéo ao 60% Pos. 11c Fator de operagao ao 100%

Pos. 12 Corrente de corte nominal (12)

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

Pos. 13a Valor da tensdo com fator de operacéo do 45%
Pos. 13b Valor da tensdo com fator de operacéo do 60%
Pos. 13c Valor da tensdao com fator de operagao do 100%
Pos. 14 Simbolo para a alimentagao

Pos. 15 Valor nominal da tens&o de alimentagao
Pos. 16 Maxima corrente de alimentagdo nominal
Pos. 17 Maxima corrente de alimentagéo efetiva
Pos. 18 Grado de protegao IP

CARACTERISTICAS TECNICAS

: @ = Entrada de tensao

= @= Entrada de corrente

= Saida de corrente
H="

= Massa

(<« &

= ([ l' . Peso bobina

= Diametro eletrodo

@ = Poténcia do Gerador

‘ = Dimensobes
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Obecna bezpecénostni upozornéni pro elektrické naradi

1) Bezpecnost pracovniho prostoru

a) Udrzuijte pracovni prostor Cisty a dobre osvétleny. Neporadek
nebo temné prostory vybizeji k nehodam.

b) Nepracujte s elektrickym nafadim ve vybusném prostredi,
napfiklad v pfitomnosti hoflavych kapalin, plyn( nebo prachu.
Elektrické naradi vytvari jiskry, které mohou zapalit prach nebo
vypary.

c) Pfi praci s elektrickym nafadim udrzujte déti a okolostojici
osoby v bezpeéné vzdalenosti. Rozptyleni muize zpusobit ztratu
kontroly.

2) Elektricka bezpe¢nost

a) Zastrcky elektrického naradi musi odpovidat zasuvce. Zastréku
nikdy nijak neupravuijte. Nepouzivejte zadné adaptérové zastréky
s uzemnénym (uzemnénym) elektrickym nafadim. Neupravené
zastrCky a odpovidajici zasuvky snizi riziko urazu elektrickym
proudem.

b) Vyvarujte se kontaktu téla s uzemnénymi nebo uzemnénymi
povrchy, jako jsou potrubi, radiatory, sporaky a chladnicky. Pokud
je vaSe télo uzemnéno nebo uzemnéno, existuje zvysené riziko
Urazu elektrickym proudem.

c) Nevystavujte elektrické naradi desti nebo vihku. Voda vnikajici
do elektrického naradi zvySuije riziko Urazu elektrickym proudem.
d) Nezneuzivejte Sndru. Nikdy nepouzivejte Sniru k pfenaseni,
tahani nebo odpojovani elektrického naradi. Sitiru uchovavejte
mimo dosah tepla, oleje, ostrych hran nebo pohyblivych ¢asti.
Poskozené nebo zamotané $idry zvysuiji riziko Urazu elektrickym
proudem.

e) Pfi praci s elektrickym nafadim venku pouzivejte prodluzovaci
$fdru vhodnou pro venkovni pouziti. Pouziti $fidry vhodné pro
venkovni pouziti snizuje riziko Urazu elektrickym proudem.

f) Pokud je provoz elektrického nafadi na vihkém misté
nevyhnutelny, pouzijte pfivod chranény proudovym chrani¢em
(RCD). Pouziti proudového chrani¢e RCD snizuje riziko Urazu
elektrickym proudem.

3) Osobni bezpecnost

a) Pri praci s elektrickym nafadim budte ostraziti, sledujte, co
délate, a pouzivejte zdravy rozum. Nepouzivejte elektrické
naradi, pokud jste unaveni nebo pod vlivem drog, alkoholu €i
Iékud. Chvilka nepozornosti pfi praci s elektrickym nafadim mize
mit za nasledek vazné zranéni osob.

b) Pouzivejte osobni ochranné pomlcky. Vzdy pouzivejte
ochranné bryle. Ochranné pomuicky, jako je maska proti prachu,
neklouzava bezpecnostni obuv, tvrda Cepice nebo ochrana
sluchu, pouzivané za vhodnych podminek, sniZi po€et osobnich
zranéni.

c) Zabrante neumysinému spusténi. Pfed pfipojenim ke zdroji
napajeni a/nebo akumulatoru, zvednutim nebo pfenasenim
naradi se ujistéte, Ze je vypina¢ ve vypnuté poloze. Pfenaseni
elektrického nafadi s prstem na spinai nebo zapinani
elektrického néaradi, které ma spinac zapnuty, vybizi k nehodam.
d) Pfed zapnutim elektrického nafadi vyjméte sefizovaci kli¢
nebo kli¢. Kli¢ nebo kli€ ponechany na rotujici ¢asti elektrického
naradi mize vést ke zranéni osob.

e) Nepretahujte se s naradim. Za vSech okolnosti udrzujte
spravnou polohu a rovnovahu. To umozriuje lepSi oviadani
elektrického naradi v neoCekavanych situacich.

f) Spravné se oblékejte. Nenoste volné obleceni ani Sperky.
Udrzujte viasy, odév a rukavice mimo dosah pohyblivych &asti.
Volné obleceni, Sperky nebo dlouhé viasy se mohou zachytit o
pohyblivé ¢asti.

g) Pokud jsou k dispozici zafizeni pro pfipojeni zafizeni pro
odsavani a sbér prachu, zajistéte jejich pfipojeni a spravné
pouzivani. Pouzivani zafizeni na zachytavani prachu mize
sniZit nebezpedi souvisejici s prachem.
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h) Nedovolte, aby sebejistota ziskana astym pouzivanim naradi
zpUsobila, Ze budete ignorovat obecné bezpecnostni zasady.
Jediny neopatrny zasah muze ve zlomku sekundy zpusobit
vazné zranéni.

i) Udrzujte rukojeti a uchopové plochy suché, Cisté a zbavené
oleje a mastnoty. Kluzké rukojeti a uchopové plochy neumozriuji
bezpecné uchopeni a ovladani nafadi v neolekavanych
situacich.

4) Pouzivani elektrického naradi a péce o néj

a) Na elektrické naradi nepouzivejte silu. Pouzivejte spravné
elektrické naradi pro danou aplikaci. Spravné elektrické naradi
provede praci lépe a bezpecnéji v mife, pro kterou bylo navrzeno.
b) Nepouzivejte elektrické naradi, pokud jej vypina¢ nezapina a
nevypina. Kazdé elektrické nafadi, které nelze ovladat spinacem,
je nebezpecné a musi byt opraveno.

c) Pred jakymkoli nastavovanim, vyménou pfisluSenstvi nebo
skladovanim elektrického naradi odpojte zastrcku od zdroje
napajeni a/nebo akumulator od elektrického nafadi. Tato
preventivni bezpe&nostni opatfeni snizuji riziko nahodného
spusténi elektrického naradi.

d) Necinné elektrické naradi skladujte mimo dosah déti a
nedovolte, aby s elekirickym naradim pracovaly osoby, které
nejsou seznameny s elektrickym naradim nebo s timto navodem.
Elektrické naradi je v rukou nepouéenych uzivateldl nebezpeéné.
e) Elektrické nafadi udrzujte. Kontrolujte, zda nedoSlo k
nespravnému sefizeni nebo vaznuti pohyblivych ¢&asti, k
poskozeni dili a k jakémukoli jinému stavu, ktery by mohl
ovlivnit provoz elektrického naradi. V pfipadé poskozeni
nechte elektrické nafadi pfed pouzitim opravit. Mnoho nehod je
zpUsobeno $patné udrzovanym elektrickym naradim.

f) Rezné nastroje udrzujte ostré a &isté. Spravné udrZované
fezné nastroje s ostrymi biity se méné Casto zasekavaji a lépe
se ovladaji.

g) Pouzivejte elektrické naradi, pfisluSenstvi a bity atd. v
souladu s timto navodem a s ohledem na pracovni podminky
a provadénou praci. Pouziti elektrického nafadi k jinym nez
uréenym operacim by mohlo vést k nebezpe&nym situacim.
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1. UVOD

Tento vyrobek je tzv. zafizenim MIG/MAG pro svafovani pomoci
svafovaciho dratu, obalené elektrody a procesu svafovani TIG.
Technologicky vzato zafizeni STAYER WELDING pracuje jako
invertorovy zdroj elektrického proudu, ktery vznika fizenym
pfevodem vysokofrekvenéni energie pomoci inteligentnich
logickych ¢&lend pro zajiSténi maximalni kvality pracovnich
operaci a minimalni hmotnosti zafizeni.

Ve srovnani s tradiéni technologii na bazi klasickych
transformator(i 50 Hz frekvence vefejné rozvodné sité, poskytuje
technologie STAYER WELDING na principu invertoru (ménice)
vétsi mérny vykon na jednotku hmotnosti, vySSi Usporu energie,
moznost automatizovaného, okamzitého a presného Fizeni
vS§ech parametrd svarovani.

Vysledkem toho je, ze |ze snadnéji vytvaret lepSi svary, a to s
vybavenim, které ma menSi spotfebu elektrické energie a nizsi
hmotnost ve srovnani s tradi€nimi rovnocennymi typy zafizeni
konstruovanymi na bazi klasickych tézkych transformatora.

2. BEZPECNOSTNI PREDPISY A POKYNY

PRECTETE SI POZORNE VSECHNY BEZPECNOSTNI

PREDPISY A POKYNY.

+ Pred pouzitim stroje si dikladné proctéte vSechny pokyny
uvedené v navodu Kk obsluze, bezpecnostni varovani,
instrukce, ilustrace a technické specifikace dané pro toto
zafizeni, ujistéte se, Ze jim rozumite a uschovejte je pro
budouci potfebu. Méjte vZdy navod a bezpecnostni pfedpisy
k dispozici u stroje. Nedodrzeni vSech nize uvedenych pokynu
muZe mit za nasledek Uraz elektrickym proudem, pozar a/nebo
vazné poranéni obsluhy nebo okolostojicich osob. Pfi &teni
navodu si nalistujte stranku se zobrazenim pfistroje a méjte ji,
pokud mozno vzdy pfed sebou

« Pouzivejte pouze originalni dily dodavané vyrobcem nebo
identické dily doporu¢ené vyrobcem.

VYZNAM POUZITYCH SYMBOLU

Oznaduje nebezpecnou situaci, ktera, pokud se nevylouéi, s
nejvy$si pravdépodobnosti mize pfivodit smrt nebo zplsobit
vazné poranéni. Mozna nebezpedi jsou znazornéna patficnymi
symboly nebo vysvétlena v textu.

Pfimé nebezpeli ohrozeni zivota a riziko poranéni!

Oznaduje nebezpec&nou situaci, ktera, pokud se nevylouéi,
s velkou pravdépodobnosti mize pfivodit smrt nebo zpusobit
vazné poranéni. Mozna nebezpedi jsou znazornéna patficnymi
symboly nebo vysvétlena v textu

RIZIKA PRI SVAROVANI ELEKTRICKYM OBLOUKEM

Instalaci, uvedeni do provozu, obsluhu, udrzbu a opravy

tohoto zafizeni smi provadét pouze kvalifikované osoby.
Béhem provozu zafizeni dbejte na to, aby se pfipadné jiné
zUcCastnéné osoby a vSichni okolostojici nachazeli v bezpecné
vzdalenosti. Zejména pak déti.

Zasazeni ELEKTRICKYM PROUDEM mtiZe piivodit smrt

Dotek se zivymi elektrickymi ¢astmi maze pfivodit velmi vazny
az smrtelny elektricky Sok nebo véazné popaleniny. Pokud je
vystupni &len zafizeni v ¢innosti, je pod napétim i svareci
elektroda a pracovni obvod. Pfi zapnutém napajeni jsou primarni
i sekundarni silové obvody zafizeni rovnéz pod napétim. P¥Fi
poloautomatickém ¢&i automatickém svafovani dratem je tento
dratiodvije¢ dratu, v€etné zapouzdfeni odvijecich kladek a vSech
kovovych €asti dotykajicich se svareciho dratu pod elektrickym
napétim. Nespravné zprovoznéné nebo nedostatec¢né uzemnéné
zafizeni je rizikoveé a Zivotu nebezpecné.

* Nedotykejte se zivych elektrickych c&asti, (které jsou pod

napétim).
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» Pouzivejte suché, neroztrhané izola¢ni rukavice a bezpecnostni
osobni ochranné prostfedky a pomucky.

» K odizolovani sebe sama od pracovni plochy i zemé& pouzijte
suché izolagni podlozZky a pokryvky, a to dostateéné velké tak,
aby nedoslo k fyzickému kontaktu s pracovni plochou nebo
zemi.

Stfidavy vystup AC nepouzivejte ve vlhkém prostredi, je-li
omezen pohyb nebo pokud hrozi nebezpedi padu.

Stfidavy vystup AC pouzivejte POUZE v téch pfipadech, pokud
je ke svarovani opravdu nezbytny.

» Pokud je pouziti stfidavého vystupu AC opravdu zapotfebi,
pouzivejte dalkové ovladani vystupniho ¢lenu (pokud je timto
zafizenim jednotka vybavena).

Pfi nasledujicich elektroizolaénich podminkach je vyzadovano
pfijeti dodatecnych bezpecnostnich opatfeni: ve vlhkych
prostorech nebo pokud mate na sobé navlhlé obleceni, pfi
praci na kovovych konstrukcich jako jsou podlahy, rosty a
leSeni, rovnéz pokud se nachazite ve stisnénych pracovnich
polohach (jako napf. vsedé&, vkleCe nebo vleze) nebo v pfipadé
existence vysokého rizika nechténého nebo nahodného
kontaktu s opracovavanym materialem &i zemi.

» Pfed uvedenim do provozu, provadénim udrzby ¢&i jakoukoliv
manipulaci zafizeni odpojte od zdroje napajeni.

* Provedte fadnou instalaci a uzemnéni zafizeni v souladu s
timto navodem obsluze a v souladu s platnymi narodnimi a
mistnimi pfedpisy.

* Vzdy zkontrolujte, zda je zdroj napajeni fadné uzemnén —
provéfte a ujistéte se, zda je pfivodni napajeci kabel nalezité
ukostfen na zemnici svorku krytu zafizeni k odpojeni nebo,
Ze je pfivodni napajeci kabel zapojen do Ffadné uzemnéné
elektrické zasuvky. PFed pfipojenim vstupnich ¢lend je
zapotiebi nejdfive zajistit fadné ukostieni a pro jistotu radéji
opakované zkontrolovat, zda je pfistroj fadné uzemnén
(provérte vodivé spojeni na zem)..

» Kabely udrzujte suché, bez stop mastnoty a oleju. Chrarite je
pfed nahodnym kontaktem s horkymi kovy a jiskrami.

Provadéjte castou kontrolu pfivodnich napajecich kabel(,
zda nejsou poSkozeny a neni narusena jejich izolace. Pokud
je kabel poskozen, ihned jej nechte vymeénit v autorizovaném
odborném servisu. Poskozena izolace muze byt pfi¢inou
smrtelnych zranéni.

» Pokud zafizeni neni pouzivano, vzdy ho vypnéte a odpojte od
zdroje napajeni a odpojte vSechna vodiva spojeni.

* Nepouzivejte opotfebené, poskozené, poddimenzované nebo
nespravné zapojené privodni kabely.

Nepfetahujte kabely pfes €asti svého téla nebo pres télo
okolostojicich osob.

» Pokud je zapotfebi uzemnit opracovavany vyrobek (obrobek),
spojte ho pfimo se zemi samostatnym zemnicim kabelem.

Nedotykejte se svareci elektrody, pokud jste vodivé spojeni
s opracovavanym vyrobkem (obrobkem), zemi nebo dalSi
elektrodou z jiného zdroje (svareciho zafizeni).

Nedotykejte se zaroven dvou elektrodovych klesti pfipojenych
ke dvéma ruznym svafecim zafizenim, pokud jsou oba
oteviené elektrické obvody pod napétim. Vytvofil by se tim
otevfeny dvojity elektricky obvod.

PouZivejte zafizeni a pfisludenstvi pouze v bezvadném
technickém stavu. Poskozené dily ihned opravte nebo
vymeénte. Udrzbu zafizeni provadéjte dle pfilozeného navodu.

» Pokud pracujete nad urovni podlazi, pouzivejte bezpecnostni
postroj, abyste pfedesli pfipadnému padu.

* Vedkeré panely a kryty zachovejte bezpecné nasazeny na
svych mistech.

* Na obrobku nebo pracovnim stole upnéte zemnici svorku
svarfovaciho kabelu (opacéného polu pfivodniho pracovniho
kabelu se zpétnym proudem) ve vhodném misté blizko svaru
tak, aby byl zajistén dobry elektrovodivy kontakt kovu na kov.
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» Pokud neni zemnici svorka svafovaciho kabelu pfipojena k
obrobku, zabrarite jejimu kontaktu s jinymi kovovymi pfedméty
nebo jinym uzemnénym pfedmétem.

* Pokud neni zemnici objimka svafovaciho kabelu pfipojena k
obrobku, zabrarite jeho kontaktu s jinymi kovovymi pfedméty

ﬁ HORKE PREDMETY A SOUCASTI mohou zpUsobit

vazné popaleniny.

* Nedotykejte se horkych pfedmétli a souc€asti holyma rukama
bez rukavic. Pfi praci se svafeCkou dodrzujete prestavky
(prodlevy) k ochlazeni.

« Pfi manipulaci s horkymi pfedméty a soucastmi pouzivejte
vhodné osobni ochranné pracovni pomucky a/nebo svarecské
rukavice s dobrymi izola¢nimi vlastnostmi a ochranny odév k
zabranéni popaleni pokozky.

VYPARY a PLYNY mohou byt nebezpeéné.

PFi svafovani vznikaji vypary a plyny. Vdechovani téchto latek

muze zpusobit vazné poSkozeni vaseho zdravi nebo dokonce

privodit smrt.

* Vypary a plyny nevdechujte a udrzujte svou hlavu mimo jejich
dosah.

+ P¥i svafeni elektrickym obloukem v uzavienych prostorech k
odstranéni svarecich vyparl a plyn pravidelné dostateéné
vétrejte a/nebo pouzivejte lokalni odvétravani s nucenym
proudénim vzduchu.

* Ve Spatné vétranych prostorech pouzijte predepsany typ
dychaciho pfistroje(respiratoru).

* Proctéte si vSechny relevantni bezpecénostni informace k
pouzivanym materialim a bezpec€nostni pokyny vyrobce co se
ty€e kovd, spotfebnich materiall, natérd, Cisticich prostredki
,odmastovadel a rovnéz jakychkoliv chemickych vyrobka.
Ujistéte se, Ze jim rozumite.

« V uzavienych prostorech pracujte jen tehdy, pokud je dobfe
vétrany nebo pouzijete dychaci pfistroj (respirator). Vzdy méjte
nablizku fadné vyskoleny dozor. Svafeci vypary a plyny mohou
z prostoru vytésnit vzduch a snizeny obsah kysliku muaze
zpusobit poskozeni zdravi nebo smrt. Ujistéte se, ze vzduch,
ktery vdechujete, je bezpecny.

* Nesvarujte v blizkosti mist, kde se provadi €innosti jako
odmastovani, Cisténi ¢i nastfik barvou. Teplo a zafeni
elektrického oblouku mohou s vypary reagovat a preménit je
na vysoce toxické a drazdivé plyny.

» Nesvafujte kovy s povrchovou Upravou, jako je pozinkovana
ocel, olovo nebo kadmiem pokrytd ocel, pokud neni tato
povrchova Uprava ve svafovaném misté odstranéna a pracovni
prostor neni dobfe odvétravan a/nebo nemate nasazen
dychaci pfistroj (respirator). Povrchové Upravy a nékteré kovy
obsahujici tyto prvky mohou pfi svafovani uvolfovat toxické
vypary

ZARENi ELEKTRICKEHO OBLOUKU muze zpusobit
popaleniny oéi a klze.

Pfi svareni vytvaFi elektricky oblouk intenzivni viditelné i

neviditelné zafeni (ultrafialové a infraCervené), které muize

zpUsobit popaleniny o¢i a kGiZe.

» Pouzivejte zarover pod kuklou schvalené ochranné bryle s
postrannim stinénim.

* K ochrané okolostojicich osob pfed zafenim, oslnivym
svétlem a odlétajicimi jiskrami pouZivejte ochranné clony a
Stity. Upozornéte okolostojici, aby se nedivali do elektrického
oblouku.

* Noste ochranny oblek z odolného, ohnivzdorného materialu
(kize, hruba bavina nebo vina) a pevné pracovni boty.

SVAROVANI muize zpUsobit pozar nebo vybuch.
Svafovani v uzavienych nadobach, jako jsou nadrze, sudy,
cisterny nebo potrubi muize zplsobit vybuch. PF svareni

elektrickym obloukem mohou jiskry od né&j odlétnout do velkych
vzdalenosti.

61

Odlétajici jiskry, horké opracovavané pfedméty a ¢asti vybaveni

mohou zpUsobit pozar a popéleniny. Nahodny kontakt svafovaci

elektrody s kovem muze zpUsobit jiskfeni, explozi, pfehfati nebo
pozar. Pfed zapoletim svarovani se vzdy presvédéte, ze je
pracovni prostor je naprosto bezpecny.

» Odstrante vSechen hoflavy material ve vzdalenosti do 15 m
od svareciho elektrického oblouku. Pokud to neni mozné, tak
tyto pfedméty a materialy peclivé zakryjte pfedepsanymi kryty
nebo plachtou.

* Nesvarujte tam, kde mohou odlétajici jiskry zasahnout hoflavy
material. Chrarite sebe i okolostojici pfed odlétajicimi jiskrami
a horkym kovem

+ Méjte na paméti, Ze jiskry a horky svafeci materidl mlze
snadno projit skrze malé trhliny a otvory do dalSich pfilehlych
prostor

» Pfedchazejte v kazdém momentu nebezpeéi pozaru a méjte
po ruce vzdy pfipraven hasici pfistroj.

» Uvédomte si, Zze svafovani ve stropnich ¢astech, na podlahach,
v zasténach &i prepazkach mulze zplsobit pozar na jejich
odvracené (rubové) strané, kam pfi praci neni vidét

* Nesvarfujte na uzavienych nadobach, jako jsou nadrze,
cisterny, sudy nebo potrubi, pokud tyto nejsou pfipraveny v
souladu s pfedpisem AWS F 4.1.

» Nikdy nesvafujte v prostfedi, které mlze obsahovat hoflavy
prach, kde mlze vznikat plyn nebo vypary tékavych kapalin
(napf. benzinu).

» Pokud zafizeni nepouzivate, vyjméte obalenou (pfichycenou)
elektrodu z klesti (drzaku) nebo preruste svafovaci drat pobliz
pfipojeni u svafovaci trubice.

* NepouzZivejte svafeci zafizeni k rozmrazovani zamrzlych
potrubi.

» Pouzivejte Cisté (neznecisténé od oleje) osobni ochranné
pomcky jako napf. koZené rukavice, pevné (hrubé) pracovni
oble€eni, kalhoty bez manzet, vysokou a pevnou pracovni
obuv a Cepici.

» Dfive nez pfistoupite ke svafovani, vyjméte z kapes svého
pracovniho odévu veSkeré hoflaviny jako napfiklad plynové
(propanbutanové) zapalovace nebo zapalky.

» Po dokonceni prace se ujistéte, Ze na pracovisti nezbyly Zadné
pozUstatky jisker, zbytky Zzhavych svarQ, strusky, horkého
popela nebo plameny.

* Pouzivejte pouze predepsané elektrické pojistky a jistice.
Tyto ochranné prvky zajistujici bezpe€nou praci nesmi byt
naddimenzovany ¢i pfemostény.

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

» Dodrzujte pfedpisy OSHA 110.252 (a) (2) (iv) a NFPA 51B a
vSechny mistni pfedpisy, které jsou platné pro préaci v horkych
provozech. V blizkosti se musi nachazet pozarni hlasic, hasici
prostfedky a dale osoba, ktera hlida nebezpeci pozaru.

ODLETAJICi ULOMKY KOVU €I STRUSKY mohou
zapricinit poranéni o¢i nebo ztratu zraku.

» Svarfovani, opryskavani, kartacovani a brouSeni zpusobuje
jiskfeni a odlétavani kovovych tlomkd. Béhem chladnuti svar(
muZze odpryskavat struska.

* Pouzivejte schvaleny typ ochrannych svéfelskych bryli s
bo¢nim krytem, a to dokonce i pod svafeCskou kuklou.

POSTUPNE HROMADENiI PLYNNYCH LATEK muze vést k

poskozeni zdravi nebo zapfic€init smrt.e.

» Zastavte pfivod ochranné atmosféry (inertniho plynu) pokud
nesvafujete nebo pfi svafeni neni potreba.

» Uzavfené prostory vzdy dostatecné vétrejte nebo pouziveijte
schvaleny dychaci pfistroj (respirator).

MAGNETICKE POLE m(ze neptiznivé ovlivnit pfipadné

voperované vnitini zdravotni pfistroje.

» Osoby, které pouzivaji kardiostimulator nebo jiné voperované
vnitini zdravotni pfistroje by se méli drzet radéji stranou.
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» Pokud se uzivatelé téchto voperovanych vnitfnich zdravotnich
pFistrojli hodlaji zdrzovat v blizkosti svafovaciho zafizeni,
méli by to nejdfive konzultovat se svym oSetfujicim Iékafem
a vyrobcem tohoto vybaveni. To plati zejména pro svareni
elektrickym obloukem, bodové svafovani, vypalovani, fezani

Alazmou, a pro pracovni operace vyuZzivajici indukéni ohfev.

HLUK muze vést k poskozeni nebo ztraté sluchu.
» Hluk pfi nékterych pracovnich procesech nebo hluk, ktery
vydavaji néktera zafizeni, mize vést k poSkozeni nebo ztraté
sluchu.

* Pfi zvySené hladiné hluku nebo pfi hladiné hluku nad 75 dBa
pouzivejte schvalené prostfedky k ochrané sluchu.

TLAKOVE LAHVE mohou v pfipadé poskozeni explodovat.

Tlakové lahve s ochrannou atmosférou (inertnim plynem) jsou
natlakovany pod vysokym tlakem. Pokud dojde k poSkozeni,
mohou tlakové lahve explodovat. Jelikoz jsou tlakové lahve na
plyn pfi svafovani bézné pouzivany, manipulujte s nimi s nevyssi
opatrnosti.

Tlakové lahve se stlaenym plynem chrante pfed vysokymi
teplotami, narazy, poskozenim, usazeninami (struskou, rzi),
otevienym ohném, jiskrami a elektrickym obloukem.

Tlakové lahve usazujte bezpetné ve vzpfimené poloze do
pevnych stacionarnich drzakd nebo stojanu tak, aby se
zabranilo jejich padu &i prevraceni.

Tlakové lahve uchovavejte v bezpecné vzdalenosti od
probihajicich svarecskych praci a mimo dosah plsobeni jinych
elektrickych obvodu.

Nikdy nepfetahujte pres tlakové lahve se stlaenym plynem
svafovaci hofaky.

Nedovolte, aby svafovaci elektroda pfiSla do kontaktu s
tlakovou lahvi.

Nikdy nesvafujte na natlakované tlakové lahvi — nastane
exploze.

Pouzivejte pouze vhodné typy tlakovych lahvi, redukénich
ventilt, hadic a pfisluSenstvi, které jsou k danému pouZiti
ur€eny, tyto technické prvky i s jejich pfidruzenymi &astmi
udrzujte vzdy v bezvadném stavu.

Pfi otvirani ventilu tlakové lahve si vzdy chrante obliej a drzte
jej co mozno nejvice vzdaleny od ventilu.

Pokud neni nezbytné mit tlakovou lahev pfipravenu k
okamzitému pouziti, musi byt na vystupnim ventilu pfipevnén
ochranny kryt.

Ke zvedani, manipulaci a pfemisténi tlakovych lahvi pouzijte
patficné technické vybaveni, spravné postupy a dostateCny
pocet zu€astnénych osob.

Proctéte si pozorné a dodrzujte vSechny pokyny a instrukce
vztahujicich se na tlakové lahve se stlatenym plynem a jejich
prisluSenstvi. Postupuijte v souladu s bezpe¢nostnimi predpisy
P-1 Plynarenského svazu (CGA) a v souladu s platnymi
narodnimi a mistnimi pfedpisy.

Nebezpeéi POZARU NEBO VYBUCHU.

Zafizeni neumistujte nad/ na/€i do blizkosti pfedmétl s
hoflavym povrchem.

Zatizeni neumistujte do blizkosti hoflavin.

NepfetéZujte elektroinstalaci na pracovisti — ujistéte se, Ze je
privod elektrické energie navrzen, dostate¢né dimenzovan a
chranén tak, aby vyhoveél pozadavkim tohoto zafizeni.

PAD ZARIZENI mGze zpUsobit zranéni.

» V pfipadg, zZe pouzivate tézké zafizeni, pomoci zavésného oka
zvedejte pouze samotné zafizeni, nikoliv pojezdové Ustroji,
plynové lahve nebo jiné pfisluSenstvi.

Ke zvedani a podepfeni zafizeni pouzivejte vzdy vhodné
vybaveni s potfebnou nosnosti.

Pokud k pfemisténi zafizeni pouzivate vozik na europalety,

ujistéte se, Ze jsou jeho vidlice dostate¢né dlouhé tak, aby pfi
manipulaci dosahly pod opaénou stranu zafizeni.
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PRI NADMERNEM VYUZITi A PRETEZOVANi MUZE
DOJIT K PREHRATI ZARIZENi.

Dodrzujte prestavky k chlazeni, nepfekracujte predepsané
pracovni cyKkly.

Pfedtim nez zacCnete znovu svarfovat, snizte odbér proudu
nebo zkratte pracovni cyklus.

Neblokujte ¢i neomezujte pomoci filtru pfivod vzduchu do

afizeni.

A ODLETAJICI JISKRY mohou zpUsobit zranéni.

» Kochrané oci a obli¢eje pouzivejte vzdy ochranny $tit.

» Tvarovani wolframovych elektrod provadéjte jen na bezpeéném
misté a pouzivejte brusku s pfislusnymi ochrannymi &tity. Na
misté je zde odpovidajici ochrana obli¢eje, rukou a potazmo i
celého téla. Nevdechujte jiskry nebo odlétajici strusku.

« Jiskry mohou zpUsobit pozar — hoflaviny udrzujte v bezpec¢né
vzdalenosti.

A SVARECI DRAT muze zpusobit zranéni.
» Nespoustéjte odvijec€ (spoust svareci pistole) dfive, nez k tomu
budete vyzvani.

» Pfi zavadéni svareciho dratu nemifte Ustim svareci pistole na
jakoukoliv ¢ast vaseho téla, okolostojicich osob anebo smérem
ke kovovym povrchim.

POHYBUJICi SE PREDMETY mohou zplisobit zranéni.

» K pohybujicim se pfedmétiim jako jsou napf. ventilatory, se
radéji vGibec nepfiblizujte.

» V&echny pfistupové otvory, panely, kryty a zabrany musi byt na
svych mistech a uzavreny.

» Pfistupové otvory, panely, kryty a zabrany smi odstranit pouze
kvalifikovana osoba, pokud je to nezbytné pro provedeni
udrzby.

» Pfistupové otvory, panely, kryty a zdbrany musi byt po
provedeni udrzby vraceny na sva mista. Teprve pak smi byt

bnoveno pfipojeni ke zdroji napajeni.

A VYSOKOFREKVENCNi ZARENI muze zpusobit ruseni.

» Zareni o vysokeé frekvenci mize zpUsobit ruSeni radiovych vin,
rusit navigacni pfistroje, zabezpecCovaci zafizeni, vypocetni
techniku a komunikaéni systémy.

Instalovani tohoto zafizeni smi provadét pouze kvalifikovana
osoba, ktera ma v elektrotechnickém oboru nalezitou
praxi. Uzivatel zafizeni musi mit promptné k dispozici
kvalifikovaného elektrotechnika, aby pfipadné rusivé vlivy byly
ihned odstranény.

Zajistéte pravidelnou udrzbu a revizi instalovaného zafizeni

Vysokofrekvenéni zdroje, pfistupové otvory a panely musi
byt pevné uzavieny, jiskfisté (obloukova vzdalenost) spravné
nastavena a zajiSténo fadné uzemnéni i odstinéni tak, aby
byla minimalizovana moznost vzniku nezadouciho ruseni.

SVAROVANI ELEKTRICKYM OBLOUKEM muze byt

pri¢inou ruseni.

+ Elektromagnetickd energie muze rusit citlivé elektronické
pfistroje, jako je napfiklad vypoCetni technika a pocitaem
fizena zafizeni, jako jsou pramyslové roboty.

Ujistéte se, Zze veskeré vybaveni v dosahu plsobeni svareni je
odolné proti elektromagnetickému ruseni.

Za ucelem zmenseni rizika mozného ruSeni pouzivejte, pokud
mozno co nejkratSi svafovaci kabely, méjte je co mozna nejblize
u sebe a co mozna nejnize (napf. polozeny na podlaze).

Svarovani provadéjte nejméné ve vzdalenosti 100 m od
citlivych elektronickych pFistroju.

Ujistéte se, Ze je svafovaci zafizeni Ffadné instalovano,
provozovano a uzemnéno, tak jak je to uvedeno v tomto
navodu

Pokud rusivé vlivy pfetrvavaji, musi uzivatel zajistit provedeni
dalSich zvlastnich dodate¢nych opatfeni, napf. svafovaci
zafizeni pfemistit na jiné misto, pouzit stinéné kabely, ruseni
odfiltrovat nebo odstinit cely pracovni prostor.

Snizeni vlivu ruseni elektromagnetickym polem
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Pro snizeni vlivu elektromagnetického pole na pracovisti

provedte nasledujici kroky:

1. Zajistéte, aby kabely byly co nejblize u sebe, splette je
dohromady, stahnéte paskou nebo odstinte krytim.

2. Presunte kabely na jednu stranu vedle obsluhy zafizeni.
3. Neovinujte nebo nepfetahujte kabely okolo svého téla.

4. Umistéte svarovaci zafizeni (svareci zdroj) a kabely, pokud
mozno co nejdale od obsluhy zafizeni.

5. Pfipojte zemnici svorku k obrobku tak, aby byla, pokud
mozno co nejblize svaru.

V prostorach se zvySenym rizikem pozaru a urazu
elektrickym proudem, v blizkosti horlavych a traskavych
(tékavych) latek, ve vyskach, pifi omezené moznosti pohybu,
pri fyzickém kontaktu s elektrickym vodi€éem, v prostiedich
se zvysSenou teplotou, kdy se snizuje elektricky odpor lidské
pokozky a ochranného vybaveni se vzdy pfi praci fid'te
mistnimi a narodnimi predpisy a pokyny.

3. POKYNY PRO UVEDENI DO PROVOZU
UMISTENI ZARIZENI
Zafizeni musi byt umisténo na suchém, dobfe vétraném misté,
a to nejméné ve vzdalenosti 15 cm od zdi nebo pfepazeni.
Vybaveni se mUze smekat, pokud lezi na podloZce se sklonem
vétSim nez 30 ° Proto musi byt vzdy umisténo na rovny a suchy
povrch. Pokud zafizeni umistite na podlozku s vétSim sklonem,
zajistéte ho fetézy nebo pasy (femeny).
Nevystavuijte zafizeni vlivu vihkého prostfedi nebo desti.

MONTAZ

MODELY S VNITRNIM NAVIJECIM ZARIZENIM

Jsou dodavany od vyrobce kompletné smontované a pfipravené
k okamzitému pouziti.

MODELY S VNEJSIM NAVIJECIM ZARIZENIM

PFipojeni ke zdroji napajeni, funkce LOGIC a pfivodu vody ke stroji
je realizovano pomoci propojovaci hadice. Pfipojte jednoduse
“kladny kabel ,, konektor funkce LOGIC a okruh chlazeni vodou
(MIG500BT), které jsou na zadnim panelu zakladniho zafizeni s
prislusnymi konektory navijeciho zafizeni. Pfipojeni na zaporny
pdl je realizovano mimo propojovaci hadici

Model MIG500BT se z vyroby dodava s osazenou chladici
jednotkou pro umoznéni chlazeni hofaku vodou. Napliite pfedni
nadrzku vodou a natahnéte vodu v pfipadé potfeby i do okruhu.

Oba modely jsou dodavany s opérnym odkladacim platem na pro
plynovou bombu. Pouzivejte fetéz dodavany se zafizenim pro
zajisténi plynové bomby proti pfevrhnuti.

PRIPOJENI K SiTI/ ZDROJI NAPAJENI

Zafizeni jsou napajena pomoci standardnich kabelovych
vedeni a pfipojek pfes diferencialni spina¢ s rozbéhem a
elektromagnetem s voltampérovou charakteristikou dle technické
specifikace uvedené vyrobnim Stitku. VeSkera propojeni musi byt
fadné uzemnéna a odpovidat véem standardnim poZzadavkim
na rozvody elektrické energie a mistnim a narodnim predpisim.
V8echna zafizeni vyzaduji dostatec¢né pfikon, tak aby mohla
pracovat na plny vykon.

V8echna zafizeni mohou pracovat s certifikovanymi centralami,
jako zdrojem napajeni, pokud ty splfuji zakonné pozadavky a
pfedpisy a spravné funguji. Minimalni pfikon je:

wooe | wamni | woww | DOPORUCENY | e
VYKON v KVAKVA | P P
KVA elektromagnetem
MIG 160 Multi 230, 4 6 dvoupdlovy, 230v, 32 Ah
jednofazovy
MIG 160 Multi 230, 5 7 dvoupdlovy, 230v, 32 Ah
jednofazovy
MIG 160 Multi 230, 5 7.5 dvoupdlovy, 230v, 32 Ah
jednofazovy
MIG 170 Multi 230, 5 7 dvoupélovy, 230v, 32 Ah
jednofazovy
MIG 200 230, 6 7 dvoupdlovy, 230v, 32 Ah
Multi B jednofazovy
MIG 250 BM 230, 8 10 dvoupdlovy, 230v, 40 Ah
jednofazovy
MIG 250 BT/ 3x400 8 10 trojpolovy, 400v, 40 Ah
CT trojfazovy
MIG 350 BT 3x400 14 16 trojpolovy, 400v, 25 Ah
trojfazovy
MIG 500 BT 3x400 25 27 trojpdlovy, 400v, 40 Ah
trojfazovy
MIG 280 3x400 18 20 trojpolovy, 400v, 40 Ah
DOUBLE trojfazovy
PULSE

ZOBRAZENI A HLAVNI SOUCASTI ZARIZENI

Displej indikatoru napéti svarovaciho oblouku
Displej indikatoru intenzity svafovaciho oblouku
DINSE pfipojeni, kladny pél.

DINSE pfipojeni, zaporny pol.

Nastaveni rychlosti posuvu dratu
Nastaveni proudu svarovaciho oblouku
Hlavni vypinac€ stroje

Nastaveni Arc Force svafovaciho oblouku
Nastaveni napéti svafovaciho oblouku

0. Nastaveni indukénosti svafovaciho oblouku
11. Volba MIG nebo obalené elektrody / TIG
12. Volba 2T / 4T / Spot

13. Volba Ruéni / Synergicky / Rezim

14. Volba priméru dratu

15. Volba typu plynu / typu kovu

16. Tlagitko proplachu plynu

17. Kontrolka zapnutého stroje

18. Kontrolka tepelného pretiZeni / diagnostiky
19. Kontrolka svafovani

20. Tlacgitko zavadéni dratu

21. Konektor hofaku pro drat

22. Vstup chladici vody

23. Vystup chladici vody

24. PInéni chladiciho okruhu

25. Proplach chladiciho okruhu

26. Volba parametru

27. Konektor fizeni podavace dratu

28. Zpétny kabel hofaku

29. Konektor fizeni hofaku

30. UloZit program

31. Nacist program

POZADAVKY NA OKOLNi PROVOZN{ PROSTREDI -
STANOVENE LIMITY A OMEZEN|

Zafizeni musi byt provozovano v souladu se stanovenou tfidou
ochrany (izolace) krytim dle standardu IP 21, coz znamena, ze
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zafizeni je chranéno nanejvys proti vertikalnimu padu kapky vody
a pristupu (vniknuti cizich pfedmét) k nebezpecénym &astem
pomoci prstu a ¢asti téla o rozmérech vétSich nez 12,5 mm.

Zafizeni je zkonstruovano pro provoz pfi teplotach v rozpéti od
-15 °C do +70 °C, s pfihlédnutim k omezeni provozu (zkraceni
pracovnich cyklt — viz faktor provozniho vykonu) pfi teplotach

vySSich nez +40 °C.

UMISTENI ZARIZENi A PROVOZNi ZKOUSKY PRED
SPUSTENIM

VSechny modely se spoustéji stisknutim hlavniho vypinace
7. Pred spusténim zafizeni zkontrolujte bezpecnost
pracovisté, a zda jsou splnény vSechny pozadavky prevence

pracovnich rizik a provedte poté vSechny dale uvedeni
pokyny v zavislosti na pracovnim rezimu zafizeni.

SVAROVANI OBALENOU ELEKTRODOU (MMA)

Pfipojte zemnici kabel ke konektoru 4. pro uzemnéni na vasem
zarizeni a pfipojte zemnici svorku k obrobku. Ujistéte se, Ze
povrch obrobku skyta dobry elektricky kontakt, je Cisty, pevny a
neporuseny.

PFipojte kabel se svorkami drzak( elektrod ke konektoru 4.
PFipojte elektrodu ke svorkam drzaku elekirod a ujistéte se, ze
zapada do smérujicich drazek.

Pomoci ovladage 11. nastavte typ elektrody a pomoci ovlddace
6. nastavte hodnotu intenzity proudu svafovaciho oblouku. U
modell MIG350BT/MIG500BT zvolte dale hodnotu ARC FORCE
svareciho oblouku, a to nastavenim ovladace 8. na hodnotu
min. — stfed u klasickych elektrod a stfedni-max. u celul6zovych
elektrod

Poznamka : Elektroda je téméf vzdy pfipojena ke

kladnému konektoru ( obracena polarita). AvSak v

urcitych pripadech je treba ji pripojit k zapornému
konektoru (pfima polarita), tak jako v pripadé zakladnich
elektrod. Ujistéte se vzdy o spravném zapojeni u kazdého
typu elektrody v dodané dokumentaci od vyrobce.

SVAROVANI METODOU TIG

V tomto pfipadé je tfeba vZdy opatfit svafovaci hofak TIG (obratte
se na distributora znacky STAYER), u niz je pritok plynu ovladan
pomoci madla hofaku. Spojte svarovaci hofak TIG s konektorem
4. A uzemnéni s konektorem 3. vadeho zafizeni (pfima polarita).

Opakovanym stisknutim ovladace 11. pfepnéte na rezim MMA.
Nyni nadale ovladejte zafizeni pomoci ovladace 6. pro nastaveni
hodnoty proudu svafovaciho oblouku. U modeld MIG350BT /
MIG500BT nastavte nastaveni hodnoty ARC FORCE ( ovladaci
prvek 8)na maximum.

SVAROVANI METODOU MIG/MAG

Pfipojte zemnici kabel 2 ke konektoru 4. Pro pfipojeni zaporného
polu. PFipojte svaifovaci hofak k Eurokonektoru 21 na zafizeni.
Zajistéte spojeni utazenim zajiStovaci maticeu pfipojeni
svafovaciho hofaku.

V pfipadé pouziti trubickového svafovaciho dratu (flux core, neni
nutné pouzivat plyn) je nezbytné zmeénit polaritu pracovniho
rezimu z inverzni) obracené) na pfimou ( kladné pfipojeni k
obrobku). K tomu pozijte pfipojky pro obraceni polarity pfipojeni,
které jsou u véech modell pfipraveny pfedem.

VYMENA PRISLUSENSTVi

V této kapitole se jedna o vyménu pfislusenstvi a spotfebnich
komponent( u tfech typu zafizeni které jsou k dispozici : obalené
elektrody, hofaky pro kontinualni svafeci drat pro pracovni
rezim MMA a plynové hofaky pro obalené elektrody v pfipadé
pracovniho rezimu TIG.

POSTUP PRO REZIM MMA (OBALENA ELEKTRODA)
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Provedte vyménu obalené elekirody stisknutim &ty uzkych
tlaitek na svorce drzaku elektrody, které rovnéz slouzi k zajisténi
optimalni polohy a elektrického kontaktu.

Ujistéte se, ze svorka ma kontakt s obnazenym kovem elektrody
a nedochazi k faleSnému kontaktu s obalem kovu dané elektrody.

POSTUP PRO REZIM TIG

Prvkem podléhajicim opotfebeni je v tomto pfipadé samotna
wolframova elektroda hofaku TIG. PfestoZze maji vysSi vykon,
vyrobce nedoporucuje pouzivat wolframové elektrody legované
thoriem (Cervena barva) z duvodu absolutni bezpecnosti z
hlediska nebezpecénych zplodin, jak je vysvétleno v dalSim textu.

Spolu s elektrodou svorky drzaku elektrody a samotné trysky
rovnéz podléhaji opotfebeni. Svorka drzaku elektrody musi
mat vzdy stejny primér jako elektroda. Rozmér vhodné trysky
zavisi na typu pracovniho rezimu spotfeb& plynu. Oba prvky
jsou snadno vymeénitelné pouze manualnim povolenim pojistné
matice.

Upozornéni: Nepouzivejte nebo nezabrusujte wolframové
elektrody legované thoriem, ato zdlvodu rizika vyplyvajiciho
z mirné radioaktivity tohoto materialu. Pritomnost a
koncentraci thorium dioxidu lze rozpoznat diky znaceni
(prouzku) na elektrodé dle normy EN ISO 688848:2004 (barvy:
zluta, cervenda, fialova a oranzova). Vyvarujte se pouziti
téchto elektrod a vyuzijte nahradni materialy jako napriklad
elektrody s lanthanem nebo derivaty Ceria - (prouzky:
cerna, Seda, modra, zlata). Tyto elektrody nevykazuji zadnou
radioaktivitu.

PFipravte si elektrodu tim, Zze pomoci brusného bloku obrousite
$picku o zhruba dvojnasobné vysce, nez je pramér elektrody. Pro
snadnéjsi zapaleni oblouku a pritok proudu provadéjte brouseni
Spicky podélnym smérem a Spi¢ka by mé&la mit lehce plochy tvar.

POSTUP PRO REZIM MIG/MAG

V tomto pfipadé je hlavni prvek podléhajici opotfebeni kontaktni
SpiCka hofaku. Nova tryska se vzdy pouziva stejného rozméru
jako je pramér svareciho dratu. Tryska hofdku podléha
opotiebeni diky vysokym provoznim teplotdm a rozstfiku. Tyto
prvky jsou rovnéz snadno vymeénitelné diky systému upevnéni
pomoci Sirokého zavitu. PFi svafeni hliniku kontaktujte, prosim,
autorizovaného prodejce pro provedeni vymény vedeni s
teflonovym bowdenem a specialnim proudovym priviekem.

U navijeciho mechanismu je velice snadna vyména pfitlacnych
kolecek kladky pro posuv dratu. Lze ji provést ruéné povolenim
kridlové matice, ktera uvolni pfitlacny mechanismus kolecek
kladky. Pozice koleCek kladky Ize obrétit a zvolit tak dodate¢né
jiny primér dratu (napf. 0,8 mm misto 1 mm atd.)

Poznamka: Pfi vyméné koleCek kladky davejte pozor, abyste
neztratili navijeci ¢ep civky navijeni poté, co uvolnite kolecka
kladky.

Drat pro svafovani je dodavan na civce, ktera se nasazuje
na osu drzaku navijeci civky. Konec dratu pfipevnény k okraji
civky odstfihnéte a pfes koleCka podavaci kladky je zavedte do
bowdenu do navadéci trubi¢ky Euro konektoru. Zkontrolujte, zda
drat, vede spravnou drazkou kladky. Kontakt se dosahne tim, ze
ru¢né odsroubujte plynovou trysku horaku.

Kontaktni hrot se sejme pomoci plochého kli¢e nebo kombinacek
a musi mit stejny primér jako svarovaci drat. Ke kole¢kiim
podavaci kladky se dostaneme uvolnénim (odklopenim)
pfitlatného mechanismu. Po zavedeni svafeciho dratu zajistéte
kladku a nastavte upinaci pfitlaény mechanismus tak, aby byl
zajistén bezproblémovy plynuly posun svafovaciho dratu, a
pfitom nebyl deformovan pfiliSnym pfitlakem.

Drazka koleCka kladky musi mit stejny rozmér tak jako svareci
drat.

PFi pouziti trubickového svafovaciho dratu Ize sejmout z hofaku
trysku, nebot jeji pouZiti neni nezbytné. Timto se rovné&z ziskate
lepsi viditelnost a neodchazi k poskozeni trysky rozstfikem.
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NASTAVENI A SERIZENi ZARIZENi

PROCES MMA

Vyrobce STAYER nabizi kvalitni elektrody nize uvedenych
objednacich Cisel. Pro vSechny modely |ze pro prvni odhad
nastaveni proudu pouzit nasledujici tabulku:

38.93 E6013 25 60-100
38.94 E6013 3.25 90-140
38.99 E6013 25 60-100
38.100 E6013 3.25 90-140
38.96 E7018 3.25 110-150
38.102 E7018 3.25 110-150

Pro priméry vy$si nez 3,25 mm konzultujte intenzitu nastaveni s vasim dodavatelem.

PROCES TIG

Pro vS8echny modely Ize pro prvni odhad nastaveni proudu a
pritok proudu plynu pouzit nasledujici tabulku:

1.0-1.6

1.0 1.0-1.6

1.5 1.0-1.6 -16

25 16-24 16-24

3.0 16-24 16-24

4.0 24 16-24

5.0 24-32 24-32

6.0 24-32 24-32

8.0 32-4.0 3.2-40

12.0 32-40 3.2-40

Rozpéti nastaveni

Gl Prutok proudu argonu

Rozméry spoje

A L/min

15-

olo|lr]|nv]|Nd]N
N

PROCES MIG/MAG

Pro vSechny modely Ize pro prvni odhad nastaveni proudu
pouzit nasledujici tabulku. Rychlost posunu svafovaciho dratu
je zavisla na velikosti svafovaného obrobku a pozadovaného
zpusobu svafovani.

Pramér (mm) Proud (A) Napéti (V) Prutok plynu (L/min)
0.6 40-80 14 - 20 6-10
0.8 50 - 100 15-21 7-12
1.0 60 - 120 16-22 8-12
1.2 120 - 250 22-28 12-14
16 200 - 500 25-32 14-16

SPECIALNI NASTAVENI MIG/MAG

V zavislosti na zplsobu prenosu, napfiklad pokud si uzivatel
preje pracovat s tzv. kratkym obloukem (hruby spoj, kratky
obvod) nebo zda si pfeje pracovat s dlouhym obloukem (jemné
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naplnéni, tzv. Spray) Ize pracovat s nasledujicimi 2 detailnimi
nastavenim pracovniho rezimu.

A. PRACOVNI REZIM SYNERGIC - nastavte pomoci volby
13 Nastaveni hodnoty svarovaciho proudu:

Pro pfesné nastaveni hodnoty proudu svafovaciho oblouku Ize
pouzit hlavni ovladani proudu, které je umisténo na horni &asti
pfedniho panelu navijeciho zafizeni, a to pomoci ovladacich
prvkll 6 a 9. Tyto ovladaci prvky jsou zdvojené a jsou rovnéz ba
fidicim panelu z&kladniho stroje.

Nastaveni hodnoty napéti : Pro pfesné nastaveni charakteristiky
svarovaciho oblouku slouzi hlavni ovladaci prvek 9 pro nastaveni
hodnoty napéti svareciho oblouku, ktery se nachazina spodni €asti
pfedniho panelu navijeciho zafizeni. Otac¢enim potenciometru 9
doleva dochazi ke snizeni napéti a zavirani svafeciho oblouku
a dochazi ke svafovani v rezimu kratkého oblouku s vysokou
penetraci, minimalnim rozstfikem a charakteristickym zvukem.
Po navySeni napéti dochazi k reZimu svafovani s vysokym
rozstfikem a tichym zvukem. Vyrobce doporucuje zacit s
nastavenim hodnoty napéti pfesné ve stfedovém bodé, ktery je
vyznacen bilou te¢kou v rozsahu pracovniho reZimu SYNERGIC.

Nastaveni nabéhu rychlosti posuvu dratu: Nastavenim
hodnoty proudu svafovaciho oblouku dochazi zaroven k
nastaveni rychlosti posuvu svafovaciho dratu dle konkrétnich
pracovnich podminek zobrazenych na zafizeni. V pfipadé, ze
by neslo nastavit pfesnou rychlost posuvu dratu, lze rychlost
nabéhu dratu zvysit nebo sniZit pomoci nastaveni priméru
svafovaciho dratu, a to nastaveni na nizsi nebo vyssi hodnotu,
nez je aktualné nastavena.

B. PRACOVNi REZIM MANUAL - nastavte pomoci volby 13

Pomoci ovladae 6 Ize nastavit ndb&h rychlosti posuvu
svarovaciho dratu v rozsahu od 1,6m/s do 20m/s

Pomoci ovladace 9 Ize nastavit vystupni napéti od 13 V do
40V

OVLADANi ROZSTRIKU

Nastaveni hodnoty induk&nosti svareciho oblouku 10 umoznuje
snizit rozstfik pfi rezimu svareni pomoci dratu. Pozorovanim a
praktickou zkouskou sniZzenim a zvySenim hodnoty induk&nosti
dojdete k optimalnimu vysledku.

C. PULSED MIG

Konfigurace zafizeni se provadi pomoci predniho ovladaciho
panelu. Sklada se z klavesnic (12, 11/13, 14, 15, 16 a 26), dvou
multifunkénich rotaénich kodéru (5/6 a 9/10), displeju (1 a 12) a
34 stavovych LED diod.

Ovladani je intuitivni pomoci tlacitek, ktera oznacluji postupy
(2T, 4T,...) pro kazdy typ svafovani (tlaitko 12), typy svafovani
(MMA, MIG,...) na tlagitku (11/13), tloustky a materialy, které
maiji byt svafeny pro synergickou konfiguraci (0,8, 1,0, 1,2,... /
Fe, AISi,...) na tlacitkach 14 a 15, proplachovani plynu na tlacitku
16 a specificky vybér parametrd pro nastaveni pomoci kodért na
tlacitku 26.

Tento stroj je synergicky, coz znamena, zZe konfiguraci parametr(
provadéné prace se stroj automaticky nakonfiguruje tak, aby
dokonale proved| poZadovanou praci, pfiéemz ob¢as musi mirné
meénit hlavni energeticky parametr 5/6

Model MIG 280 DOUBLE PULSED pfidava k predchozim
funkcim synergickou automatickou konfiguraci v zavislosti na
typu materialu a jeho tloustce, stejné jako kapacitu jednoho
pulzu pro lep$i kvalitu ocelovych koralk(i a dvojitého pulzu pro
maximalni kvalitu hlinikovych kordd, velmi blizko k TIG AC.

Neni mozné poskytnout Skoleni v uZivatelské pfiruéce o
technickych zakladech a konkrétnich postupech pulzniho
svafovani. Ve srovnani s konvencnim nepulznim svafovanim
MIG / MAG poskytuje pfi spravném pouziti velké vyhody v kvalité
a vykonu.
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Jako uvod do konceptu si prectéte nasledujici obrazek s ohledem
na to, Ze osa UsecCky je €as a osa soufadnic je pfispévek energie
Svarovaci kfivku v horni ¢asti obrazu Ize dosahnout jedinym
impulzem, ve kterém existuje jedina amplitudova modulace
k vytvofeni zakladniho proudu (dolni stopa) a Spi¢kového
proudu, horni stopa. Jednoduchy pulzni oblouk umozfuje
pfenos ,stfikanim“ s mensi intenzitou nez u bézného nepulzniho
svarovani, a pfesto s vy§§im vykonem, mensi oblasti ovlivnénou
ohfevem, vétSim ¢isténim a méné rozstiikd a vystupka.
Jednoduché pulzni procesy jsou vhodné zejména pro vSechny
typy uhlikovych oceli.

Svarovaci kfivku v horni €asti obrazu Ize také dosahnout dvojitym
pulsem, ve kterém jsou dvé modulace, jedna v Sifce pulzu pfi
statické frekvenci a druha v proménlivé amplitudé, aby se vytvofil
(v priméru) stejny tvar viny. Z horni ¢asti obrazu obraz. Tento
pfizplGsobeni se specifickému svarovani hliniku, s moznosti
uzs$ich a pronikajicich koralkd a hladkého povrchu koralkd. Tento
postup je platny pro vSechny typy hliniku, véetné selektivniho
(kFemik a hofc€ik hlinik) synergicky v zafizeni.

Funkce ATC

ATC znamena pokrocilou regulaci teploty. Tento postup se
doporuCuje zvolit pfi svafovani hliniku malé tloustky. Vybér se
provadi pomoci navigaéniho tlacitka 15 a je indikovan blikanim
pfislusného indikatoru pfi vybéru materialu.

VYMEZEN{ VHODNYCH VELIKOSTI OBROBKU
(SVAROVANEHO MATERIALU)

Hlavnim ddvodem pro omezeni velikosti obrobku je jeho tloustka
(sila materialu), kterou Ize jesté fadné prohfat, a ta zavisi na
vykonu svareciho zafizeni.

Vy8Si vykon umoziuje docilit pozadované kvality svaru (s
dostate¢nou penetraci svarové housenky) u materiall velké
tloustky s mendim poctem housenkové vypIné svaru a vyssi
rychlosti.

Pro orientaci mize slouzit nasledujici tabulka:

PRIKLADY SVAROVANi MMA
TLOUSTKA OBROBKU ELEKTRODA NASTAVENI{
1,5a5mm 2,0a 3,25 mm 40-140A
2,5a5mm 4,0 mm 120-190 A
5a12 mm 5,0 mm >180A
PRIKLADY SVAROVANI MIG
SVARECI DRAT TLOUSTKA OBROBKU
0,6 mm 1-8mm
0,8 mm 2-10 mm
1,0 mm 2 -25 mm
1,2-1,6 mm 5-50 mm

VSEOBECNE POKYNY K POUZITI

SPECIFICKE POKYNY PRO SVAROVANI METODOU
MMA ( OBALENOU ELEKTRODOU)

V této tfidé svarovani pomoci elektrického oblouku elektroda
samotna vytvafi teplo ve formé elektrického oblouku a zaroven
ochranné prostiedi a dale fakticky zlepSuje stav povrchu svaru a
svarového kovu, a to tavenim kovového jadra elektrody.

V zavislosti na druhu provadénych praci je zapotfebi zvolit
vhodnou elektrodu (velikost a typ elektrody). Doporucujeme
pouzivat tzv. ,bézny typ“ elektrody znamy pod oznacenim E-6013,
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a to vzhledem k jejim univerzalnim vlastnostem, upotfebitelnosti
pfi vétsiné praci a dostupnosti. Obalené elektrody jsou vhodné
predevsim pro svafovani uhlikové oceli.

Po provedeni vSech bezpecnostnich opatfeni a kontrole zafizeni
v€etné pfisluSenstvi, ocisténi, pfipravé a uchyceni obrobku
(svafovaného materialu) pfipojte k zafizeni svafovaci kabely,
tak jak je znazornéno na obrazku. V pfipadé pouziti bézného
typu elektrod E-6013 pfipojte zemnici svorku na zaporny (-) pél.
Svarovaci klesté (drzak elektrod) pfipojte pak na kladny (+) pdl
tim, Ze neobaleny konec elektrody zasunete do drzaku elektrod.

Svare¢ musi pouZivat osobni ochranné pracovni pomucky,
svare€skou kuklu vhodnou pro dany druh provadénych praci a
pfiméfené si chranit vSechny &asti pokozky tak, aby byl fadné
chranén pfed rozzhavenym kovem a zafenim. Svafovaci proces
zapocne pfi vytvoreni elektrického oblouku. K tomu slouZi rizné
postupy. Nejjednodussi je zlehka pfejet elektrodou po obrobku
pohybem jako kdyz Skrtnete zapalkou.

Jakmile elektricky oblouk zapocne, elektrodu drzte pfiblizné ve
stejné vzdalenosti od obrobku jako je jeji prdmér. Svar vznika
pohybem ruky, a to v opaéném smeéru, nez kdyz pravak pise
latinkou.

Pomysina podélna osa elektrody svira se svafovanym povrchem
obrobku uhel pfiblizné 65° az 80°. Elektroda se symetricky
pohybuje kolem podélné osy svaru. Technika se odviji od toho,
zda se jedna pouze o pocateCni pfichyceni spoje bodovym
svarem nebo Uplné vyplnéni spoje svarem. Dle potfeby se mize
jednat o pohyb pfimy, klikaty (do housenky) nebo kruhovy.
PFi spravné koordinaci intenzity, polohy a rychlosti svareni je
vydavan pfijemny hebky zvuk, jako kdyz se smazi maso na grilu.
Pokud je prace provedena spravné, pak je vysledna svarova
housenka stejnoroda se stejnomérnym povrchovym vzorem ve
tvaru pllmésice. PFi¢ny profil nevystupuje a usazenou strusku
Ize snadno odstranit.

Jakmile je svarova housenka vytvofena, odstrante strusku
pomoci kladiva a odistéte ji karta¢em. Teprve pak mlzete svar
pfipadné jesté zesilit navafenim dalSi svarové housenky.

SPECIFICKE POKYNY PRO SVAROVANI POMOCI
SVAROVACIHO DRATU METODOU TIG

Elektricky oblouk je vytvafen pomoci wolframové elektrody pod
ochrannou atmosférou inertniho plynu. Ke svafeni se nepouziva
elektroda samotna ale svafovaci pfisady z materialu, ktery je
podobny materialu svafovanému.

V porovnani s metodou svafovani pomoci obalené elektrody je

vysoka kvalita svaru téméf u vSech kovl a jejich slitin, véetné
nerezové oceli a v pfipadech, kdy je svafovany material tenky
nebo bez vyplné (pfidavného materialu). Svar je bez strusky,
vyénélku a vyparu vytvarejicich bubliny.

Elektroda, kterd je v hoféku spravné usazena, musi z trysky
vycnivat zhruba 5 mm.

Obecné plati, Ze svareci kabely na vystup zafizeni jsou pfipojeny
opacné. Hofak elektrody TIG na zaporny (-) pél a zemnici svorku
na kladny (+) pol. Pfipravte a upevnéte obrobek (svafovany
material). V zavislosti na potfebach, napf. druhu svafovaného
materialu a spoje, nastavte vhodnou intenzitu proudu a nejprve
si vyzkousejte svafovani na zkuSebnim vzorku. Vice informaci
naleznete v odborné literatufre nebo se dozvite pfi dochazce do
svareciho kurzu.

K hofaku musi byt zaveden pfivod inertniho plynu z tlakové
lahve (obvykle Cisty argon), a to pres redukéni systém schopny
dostatec¢né regulovat pritok plynu podle potfeby. VSechna
zafizeni musi pouzivat hofaku typu TIG ( neni sou&asti dodavky,
viz objednaci ¢isla STAYER 38.71 y 38.73) s pfimym napojenim
na pritokomér a regulator prutoku plynu pfes uzaviraci ventil,
ktery je soucasti hofaku typu TIG.

Jakmile stisknete tlacitko a vznikne oblouk, mazete zacit vytvaret
pozadovany svar. Nyni je potfeba na rozdil od klasického
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zplsobu svareni elektrodou postupovat opaénym zplisobem a to
tak, Ze misto potazenim elektrody dozadu zacit hofak k obrobku
naopak velmi lehce pfiblizovat tak, aby proudici plyn Fadné
svar ochranoval. Naklorite pfitom hofak takovym zpusobem,
aby s podélnou osou obrobku sviral Uhel pfiblizné 70 ° az 80° a
sledoval stfed svafovaného spoje.

Postupnym vrstvenim materidlu taviciho ze svéafeciho dratu
pomalu vyplriujte spoj. Pro ukonceni svareni jednoduSe uvolnéte
spina¢ hofaku a pomalu hofak oddalujte, dokud se elektricky
oblouk nepferu$i a zaviete ruéni ventil pfitoku plynu.

Jako posledni krok pak ruéné uzaviete ventil pfivodu inertniho
plynu na tlakové lahvi.

SPECIFICKE POKYNY PRO SVAROVANI METODOU
MIG/MAG

Spravné drzeni svarfeciho hofak je nezbytné z duvodu, aby
ochranny plyn odpovidajicim zplUsobem chranil tavné luzko.
Pridrzujte hofak obéma rukama a snazte se ziskat pevny opérny
bod pro dosazeni lepsi stability svaru( spoje).

PFi kolmé poloze se doporucuje naklonéni hofaku 10 °. Délka
volného svarovaciho dratu by se méla pohybovat v rozsahu 8 mm
az 20 mm, tak abychom mohli dobfe pozorovat loZe spoje a mohli
zabranit pfilnuti rozstfiku kovu na plynové trysce. Nepracuijte
s pritokem proudu vzduchu, ktery by vytésnil technicky plyn z
IGzka svaru.

Nej¢astéjsi zavady pfi svareni pomoci dratu metodou MIG/MAG
a jejich rfeseni

UZKY NEHOMOGENNI POREZNi SVAR

d ) Prilis vysoka rychlost posuvu svareciho dratu.

e ) Nizky pratok ochranného plynu( nastavte na 5-71/ min a pokud
je to nutné pridejte pratok otoGenim ventilu na manometru).

PRILIS VYSOKY SVAR

a ) P¥ilis nizka rychlost posuvu svareciho dratu

b ) Nizka hodnota svareciho proudu.

NESTABILNi OBLOUK, POREZNi SVAR

c ) Horak je pfili§ vzdalen od svafovaného materialu

d) Znecistény nebo neocistény svarfovany material (vazelina,
oleje, rez).

e ) Nedostatecny pratok plynu, zkontrolujte obsah lahve a
redukéni plynovy ventil.

SVARECIi DRAT SE TAVi AZ DO MOMENTU KONTAKTU S
OBROBKEM A PAK ZDE ULPIVA

a ) P¥ilis nizka rychlost posuvu svareciho dratu
b ) Horak je pfili§ blizko ke svafovanému materialu.
¢ ) Chvilkové preruseni svafovaci ho oblouku, coz mlze byt
zplGsobeno nasledujicimi pFic¢inami :
Zoxidované kontaktni misto.

Potize v mechanismu posuvu svareciho dratu.
Kontaktni tryska ma odli§ny primér nez svareci drat.
Zavada v pfipojeni hofaku.

Nedostate¢ny pfitlak posuvu svafeciho dratu

Zamotana nebo Spatné nasazena civka dratu, ktera brzdi
nebo ztéZuje pfirozeny posuv svareciho dratu

NEDOSTATECNA PENETRACE SVARU

a ) P¥ilis vysoka rychlost vedeni posuvu hofaku pfi svafovani

b ) Nizké svafovaci napéti.

¢ ) Prili$ nizka rychlost posuvu svareciho dratu.

NEDOCHAZI K ZAPALENi OBLOUKU

a ) Zkontrolujte pfipojeni zafizeni, zemnici svorky a hofaku.

PO PRIPOJENi HORAKU A STISKNUTi OVLADACIHO

TLACITKA ZARIZENI NEREAGUJE

a ) Pretizeni nebo prehfati zafizeni, bezpecnostni termostat je
vypnul.

oakrwbd-=

b) Prekontrolujte OVLADAC|I TLACITKO HORAKU,

spravné funguje.
ZARIZENi NEFUNGUJE, SVETELNY LED SPINAC NESVITI
a ) Prekontrolujte pfipojeni ke zdroji napajeni.
b ) Zkontrolujte proudovy chrani¢ nebo pojistky napajeni ze sité

zda

5. POKYNY PRO UDRZBU A SERVIS

Specifické pokyny pro horaky:

- Vycistéte zbytky rozstfiki materialu v trysce hofaku, abyste
zamezili zkratu a nepravidelnému pratoku plynu. Pouzijete k
tomu ocelovy kartag.

- Zamezte tomu, aby se rozstfik usazoval na hofdku a trysce,
pouzijte k tomu specialni sprej (nesmi obsahovat silikon).

- Pravidelné kontrolujte nastaveni vodicich a brzdicich civek a
systému navijeni.
- Provadéjte pravidelné kontrolu posuvu svareciho dratu.

- Provadéjte pravidelné kontrolu opotiebeni kalibrované
kontaktni trysky, abyste zabranili kontaktu svareciho dratu a s
tryskou.

Nepouzivejte horak jako kladivo pro odstranéni zbytkl svaru
nebo k zarovnani povrchu obrobku.

POPRODEJNI SERVIS A ZAKAZNICKA PODPORA

NaSe servisni stfedisko odpovi na vase dotazy tykajici se oprav
a udrzby vaseho vyrobku, stejné tak jako na otazky tykajici se
nahradnich dila. Sestavy (rozkresy) nahradnich dil(i a pfFislusné
informace o nahradnich dilech Ize nalézt na naSich webovych
strankach: www.grupostayer.com

nebo pozadat o né mailem na info@grupostayer.com

Nasi technicko prodejni poradci Vam radi sdéli informace o
moznosti zakoupeni vyrobku, jeho pouZiti a doporu&i vhodné
prisluSenstvi.

ZARUKA

Zarucni list

Soucasti dokumentace je i zaruéni list. V pfipadé reklamace
vyrobku pfedlozte prodejci vyplnény zaruéni list potvrzeny pfi
prodeji nebo original faktury/ dokladu prokazujici zakoupeni
vyrobku.

Poznamka! V pfipadé, ze zarucni list neni soucasti dokumentace,
pozadejte o n&j bez odkladu prodejce, u kterého jste vyrobek
zakoupili.

Zaruka se v souladu s platnym zédkonem vztahuje vyhradné na
vyrobni a montazni vady nebo na vady materidlu. Ze zaruky
jsou vylouéeny zavady zplUsobené nespravnym uzivanim,
pretéZovanim, nedodrzenim pokynd obsaZenych v navodu.
Zaruka se rovnéz nevztahuje na dily podléhajici opotfebeni nebo
na bézné opotiebeni stroje. Zadsah zakaznikem nebo tfetimi
osobami, které nepracuji pro nas oficialni servis, pouziti cizich
dilll pro montaz jsou dvodem pro zruseni zarucnich prav.

E RECYKLACE
L

Vyrobce doporucuje, aby zafizeni, pfislusenstvi a
obaly byly s ohledem na zivotni prostfedi v souladu s
predpisy dané zemé tfidény a odevzdany k ekologické
likvidaci.
Pouze pro clenské zemé EU:
V souladu s Evropskou Smeérnici 2012/19/EC o odpadech
z elektrickych a elektronickych zafizeni a jejim prosazeni
v narodnich zakonech musi byt neupotfebitelné rozebrané

elektronafadi shromazdéno k opétovnému zhodnoceni
neposkozujicimu Zivotni prostfedi.
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Tento navod k pouziti je platny k datu vyrobeni pfislusného TECHNICKA SPECIFIKACE

zafizeni. PFipadnou aktualizaci technickych udaju, uvedenych
v pfilozeném navodu nebo jeho aktualizaci, najdete na naSich
webovych strankach: www.grupostayer.com '=(>@ = Vstupni napéti

Zmény textu vyhrazeny
=>@ =Vstupniproud

6. SOUBOR TECHNICKYCH NOREM (D= =Vystupni prous

gsi\égLﬁlgg;XK%?\li?TYM SYMBOLUM (POVINNE % = Pracovni cyklus — faktor provozniho vykonu

1 @ = Hmotnost
3
([ l‘ | = Hmotnost civky

6 8 10 = Primér elektrody

11 11a 11b 11c

12 12a 12b 12¢ = Vykon generatoru
4 9 13 13a 13b 13c ‘

= Rozméry
14 15 16 17
18

Poz. 1 Nazev, adresa a oznaceni vyrobce, prodejce nebo
dovozce

Poz. 2 Typové oznaceni vyrobku.

Poz.3 Oznaceni modelu

Poz. 4 Oznaceni zdroje svafovaciho proudu

Poz. 5 Odkaz na normy, kterym zafizeni odpovida
Poz. 6 Symbol pro oznaceni typu svafovaciho procesu

Poz. 7 Symbol pro oznaceni pouziti v prostfedi se zvySenym
rizikem Urazu elektrického proudu

Poz. 8 Symbol pro typové oznaéeni svafovaciho proudu
Poz. 9 Jmenovité napéti pfi chodu naprazdno
Poz. 10 Rozsah napéti a jmenovity vystupni proud

Poz. 11 Faktor provozniho vykonu (zdroje elektrického proudu
pro svareni)

Poz. 11a Faktor provozniho vykonu 45 %
Poz. 11b Faktor provozniho vykonu 60 %
Poz. 11¢c Faktor provozniho vykonu 100 %
Poz. 12 Jmenovity mezni (zkratovy) proud (12)

Poz. 12a Proudova charakteristika pfi faktoru provozniho
vykonu 45 %

Poz.12b Proudova charakteristika pfi faktoru provozniho vykonu
60 %

Poz. 12c Proudova charakteristika pfi faktoru provozniho
vykonu 100 %

Poz. 13 Jmenovité hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém
zatizeni (U2)

Poz. 13a Hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém zatizeni pfi
faktoru provozniho vykonu 45 %

Poz. 13b Hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém zatiZzeni pfi
faktoru provozniho vykonu 60 %

Poz. 13c¢ Hodnota vystupniho napéti pfi jmenovitém zatiZzeni pfi
faktoru provozniho vykonu 100 %

Poz. 14 Oznaceni zdroje napajeni

Poz. 15 Jmenovita hodnota napéti zdroje napajeni

Poz. 16 Maximalni jmenovita hodnota napajeciho proudu
Poz. 17 Maximalni efektivni hodnota napajeciho proudu
Poz. 18 Stupen tfidy ochranného kryti IP
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MPOEIAOMNOIHZH

1. ALOAAEIA NEPIOXHZ EPTAZIAX

a)e Aiatnpeite kaBapry kol KOAG QWTICHEVN TNV TrEPIOXA
EpYaoiag.

Av umGpyxel akataoTaoia | €ANTIAG QWTIOUOG OTNV  TTEPIOXN
gpyaaoiag, utropei va TTpokAnBei atiynua.

B)r Mn Oérere oe Aaitoupyio TO NAEKTPIKA epyaleia o€
EKPNKTIKEG ATHOOPAIPEG, OTTWG TI.X. HE TTAPOUCia EUPAEKTWV
uypwyv, agpiwv | okovne. Ta NAeKTPIKA epyaleia dnuioupyouv
OTIVONAPES Kau pTTOopEi va TTPOoKANBEi avapAegn Adyw okovng
AVOOUHIGOEWV.

Y)* Mnv emitpémmere o€ audid Kol GAAOUG TTOPIOTAUEVOUG VO
TANOI1AJOUV OTO XWPO EPYOOiag, OTaV XEIPICETTE Eva NAEKTPIKO
gpyaAeio. Tuxdv ammdaTIOON TNG TIPOCOXAG GOG

MTTOPEl Va 0ag KAVEl va XAOETE TOV EAEYXO.

2. HAEKTPIKH AX®AAEIA

a)* Ta Buopara Tou NAEKTPIKOU epyaAgiou TTPETTEl va Taipiddouv
otnv Tpida. Moté punv Tpotrotrolgite To BUOHA pE Kavévav
TP6TMO0. Mn xpnoiyotroicite PBUoCHATO TTPOCAPUOYEN HE
YEIWPEVA NAEKTPIKA gpyaleia. Ta pn TpoTrotroiNuéva BUCUATA KAl
0l QVTIOTOIKEG TTPICEG MEIWVOUV TOV KiVOUVO

NAeKTPOTTANEiOG.

B)e ATTOQEUYETE TNV ETMOPH TOU OWHATOG HE YEIWUEVEG
ETTIPAVEIEG OTTWG TT.X. CWANVEG, KAAOPIPEP, NAEKTPIKEG
koudiveg kai Wuyeia. YTTapyel augnuévog Kivouvog NAEKTpoTTANgiag
Qv TO CWHA 0aG Eival YEIWPEVO.

Y)* Mnv ekBéteTe T NAEKTPIKA £pyaleia oTn Bpoxn 1 o€ uypd
mepIBaAAovTa. H digicduon vepol o€ £va NAEKTPIKO

epyaAeio augavel Tov Kiviuvo NAEKTPOTTANEIOG.

&) Mnv karatroveite To KaAwdio. Mn XpnoipoTroigite TOTE TO
KOAWDIO yIa va HETOPEPETE, VA TPABNAEETE 1] VO OTTOCUVSETETE TO
NAEKTPIKO gpyaleio atrd TNV pida. AIoTnpPEiTe TO KAAWDIO paKpId
ammd TNyEG BepuoTNTAG, AITTAVTIKG, QIXPNEES GKPEG KAl KIVOUUEVT
Mépn. Ta karteoTpappéva r pTepdepéva KaAwdIa augdvouv Tov
Kivduvo nAekTpoTTANEiaG.

€)e Orav xeipifeore €va nAEKTPIKO gpyoleio Ot €§WTEPIKO
XWpPo, Xpnoigotroleite éva KOAWSIO €mMEKTAONG KATAAANAO
yia gwrepikn Xpron. H xprion evog kaAwdiou katdAAnAou yia
€CWTEPIKNA XPrON UEIVEI TOV KivOUVO NAEKTPOTTANEIaG.

{)* Mn XpnoIMOTIOIEITE TO NAEKTPIKO gpyaAeio oTn Bpoxn, o€
Hépn TTOU KaTaBpEéXOVTal ATTO VEPO, O UYPO NEPOG | OE HEPOG UE
uvypaacia. H xprion Tou epyaAgiou utrd auTtég i TTAPOUOIEG CUVONKEG
Ba augnaoei Tov kivduvo nAekTpoTTANgiag, eTTikivouvng SuoAeImoupyiag
Kal uttepBépuavong. Av Oev PTTopEi va atmo@euxBei n xprion Tou
NAEKTPIKOU  €PYOAEiou O PEPOG ME Uypaaia, XPENOIUOTTIOINCTE
TTaPOXH| PEUNATOG TTou diabéTel auTtduaTo diakoTrn diappor|g (RCD).
H xprjon evog RCD peiwvel Tov Kivduvo nAekTpotTAngiog.

3. NIPOZQIMIKH AZ®AAEIA

a) Na ciote o€ eyprlyopon, TIPOCEXETE TI KAVETE Kal
XPNOIUOTIOIEITE TNV KOIVI AOYIKRA OTaV XEIPIJETTE Eva NAEKTPIKO
epyaAeio. Mn xpnoipotroicite NAEKTPIKA gpyolgia Otav gioTe
KOUPOOHEVOI | UTTO TNV ETTHAPEIN VOPKWTIKWY, OAKOOA N
@apudkwv. Mia oty EAeIwng TTPOCOXNG KATd T XPrion Tou
NAEKTPIKOU €pyoAgiou PTTOPEl va TTPOKOAéTEl coBapr CWHATIKA
BAGBN.

B)* Xpnoipotroleite E§0TAIGUO TTPOCWITIKAG TTpooTaCiag. Mavia
VO POPATE TTPOCTATEUTIKA JaTiwv. O TTPOCTATEUTIKOG £E0TTAIGUOG,
OTwg Tr.X. Paoka okovng, avTioNodBnTIKA TTOTTOUTOI0 a0PaAEiag,
OKANPOG KaTTéAO 1) TTPOOTATEUTIKA yIa Ta QUTId Kol Ta Xépid, TTOU
XPNOIUOTIOETal OTIG KOTAAANAEG OUVONKEG UEIWVE! TIG CWHOTIKEG
BAGReg.

Y)* ATro@uyn akoUolag ekkivnong. BeBaiwOeite 611 0 SiakOTTITNG
€ival 0TNBECN ATTEVEPYOTTOINONG TIPOTOUCUVSEOETE TO EPYOAEio
oTtnv TNy Tpo@odoaiag f/kal otV PITaTApPia KOl TTPOoTOoU TO
KPOTAOETE OTA XEPIA OAG 1| TO UETAPEPETE. AV KOTA TN PETAPOPG
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NAEKTPIKWV £pYaAeiwV EXETE TO BAKTUAG 0OG ETTAVW OTO BIAKOTITN
r av gvepyoTroinBouv evw o SIOKOTITNG gival TTATNPEVOG, JITTOPET va
TTPOKANBEi atlxnua.

8)* ATropoKpUVETE TUXOV KA&1Si puBuiong 1| odovTwTd KAE1i
TPIV a1mrd TNV evepyotroinon Tou gpyoaAegiou. ‘Eva odoviwtod
KAEIBi | éva KAeidi puBuIoNG TTOU TIAPEUEIVE OUVOEDEUEVO OE
KATTOIO TTEPICTPEPOUEVO PEPOG TOU NAEKTPIKOU pYaAEioU UTTOpEi va
TIPOKOAECEI CLWUATIK BAGRN.

€)* Aiatnpeite TNV 100ppoTria cag. PpovTioTe va OTEKEOTE
owoTd, dIaTNPWVTAG TTAVTA TNV I00ppPOTTia oag. 'ETal pyTropeite
va €xeTe KAAUTEPO EAEYXO TOU NAEKTPIKOU EPYaAEiOU OE TTEPITITWAON
MN QVAUEVOUEVWY KATAOTACEWV.

¢)* Na @oparte Tnv KatdAAnAn evdupaoia. Mn @opdre @apdid
pouxa N KoouApaTa. AloTnEEiTe Ta JOANIG, Ta poUxa Kal Ta YAvTIa
0ag HakpId atTd Ta Kivoupeva pépn. Ta @apdid pouxa, Ta KooPARHATa
f Ta JakpId JaAAIG uTTopET va

TMOOTOUV OTA KIVOUPEVA PEPN.

n)e Av éxere otn 31600 0OG OCUOKEUEG yio OUvVdeon O
Siarageig e€aywyng kai cUAAOYNAG OKOVNG, PPOVTIOTE yia Th
owoTh o0vdeon kai Xxprion Toug. H xprion didraing ocuAAoyng
OKOVING MTTOPEi VO PEIWOEI TOUG KIVOUVOUG TTOU OXETI{ovTal ME
Tn oKOVN.

n) Mnv a@nRveTe TNV QUTOTTETTOIONON TTOU OTTOKTATE OTTO Tn
OUXVRA XpHon £PYOALiwWV va 00g KAVEI VO OYVOEITE TIG YEVIKEG
apxég ao@algiag. Mia atrpdoeKTn evépyeia UTTopEi va odnynoel o
ooBapd TPaAUMATIONO O€ KAGoUaTA TOU OEUTEPOAETTTOU.

i) Alotnpeite TIG AaBéG Kol TIG EMIPAVEIEG TTPOCPUONG
oT1eyVvEg, kaBapég kai ammallaypéveg amd Addia kal ypdoa. O
oNioBNpég AaBEg Kkal mQAveIEG TTIPOTPUONG OEV ETTITPETTIOUV TNV
ao@aAr TTPOCPUAN Kal TOV EAEYXO TOU £pyaAEiou o€ aTTPORAETITEG
KATAOTAOEIG.

4. XPHZH KAl ®PONTIAA TOY HAEKTPIKOY EPFAAEIOY

a)e Mnv médete 1o nAekTpiKO gpyoAeio. Xpnoiyotrolgite 1O
OwWOoTO NAEKTPIKO £pyaAeio yia TNV g@apuoyn oag. To CwoTo
NAEKTPIKO epYaAeio Ba kavel Tn BoUAEId KOAUTEPO KOl AOQAAECTEPT
JE TNV TaxUTNTA yia TNV oTToia £x€l oXEBIAOTE.

B)* Mn xpnoipotroiite To NAEKTPIKO epyaleio av Sev Asitoupyei
o 3IaKOTTNG evepyotroinong/amevepyotroinong. OTolodATIoTE
NAEKTPIKO epyaAeio Oev PTTopEi va eAeyxBei atTd TO SIKOTITN TOU €ival
€TTIKIVOUVO KOl TTPETTEI VO ETTIOKEUAOTE.

Y)* AmroouvdéoTte 10 BUopa amd TNV TNy Tpoodooiag K/
KOl TNV pIraTapio oaird 10 NAEKTPIKO epyaAEio TTPOTOU KAVETE
otmroladfimrore pUBuIon, oAAGSeTe BondnTIKG £fommAIOUS R
aTTOBNKEUOETE TO NAEKTPIKO EpYAAEio. AUTA TO TTPOANTITIKA PETPO
AoQOAEiag PEIWVOUV ToV KivOuvo akoUoIag EKKIVNONG TOU NAEKTPIKOU
epyaAciou.

8)* AmoOnkeUeTe TA nNAEKTPIKA  €pyoAgia  TTOU  Bev
XPNOIUOTTOIOUVTAI MOKPIA OTTO TTaISIA KOl PNV ETTITPETTETE O€
dropa Trou dev ival e§oIKEIWPEVA PE NAEKTPIKA epyaleia 1) dev
€xouv dlaBdoel auTég TIg odnyieg va xeipifovral To NAEKTPIKO
epyaleio. Ta nAekTpIKA epyaleia eival eTKivOUVO OTA XEPIA [N
EKTTAIOEUPEVWV XPNOTWV.

€)* ®PovTIOTE YIO TN CUVTAPNOTN TWV NAEKTPIKWV £PYAAEIWV.
EAéyEre yia eo@aluévn avtioToixion ) SECINO TwV KIVOUPEVWV
pepwy, yia Bpadon Toug Kal yia GAAn KaTdoTaorn TIoU JTTOpPEi
va €TTNPEACEl TN AsIToupyia Tou NAEKTPIKOU epyaAgiou. Av €xouv
KOTAOTPAQEl, PPOVTIOTE VO ETTIOKEUGOETE TO NAEKTPIKO €pyaAeio
IV amd T Xperon. MoAAG atuxAuaTta TTpokaAouvTal Adyw KOKAG
OUVTIPNONG TWV NAEKTPIKWY EPYOAEIWV.

{)* AlaTnpeite cuxpuned ko kaBapd Ta epyaAeia KoTrig. Ta owoTd
ouvTnpnuéva epyaAgia KOTTAG PE aixunpd dkpa KOG gival AiyoTepo
moavéd va YTTAoK&pouV Kal TTIo EUKOAO va eAeyxBouv.

n)* XpnoigotroleitTe To NAEKTPIKO epyaAeio, To BonlnTiKO
€EOTTAIOHO Kal Ta MEPN TOU £PYAAEiOU K.ATT. CUNQWVA PE QUTEG
TIG 0dnyieg, Aappdvovrag uTTOYn TIS CUVBNRKES £PYATIiag Kol
TNV idia TNV gpyacia TTou Ba ekTeAETETE. H Xprion Tou NAEKTPIKOU
epyaAeiou yia epyacieg AAAeG aTTO AUTEG yia TIG OTTOIEG TTPOOPICETAI
MTTOpPEI VA TTPOKAAEDEI ETTIKIVOUVN KATACTOOT).
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1. EIXArFQr'H

Auté 1O TIpOIdv eival e€omrAiopog MIG/MAG yia cuykOAAnon
ME ouvexég PETAAAIKO OUpua, BwpakiopEVo nAekTPOdIO Kal
oladikaagia ouykOAAnong TIG. Texvoloyikd, O €EOTTAIOUOG
STAYER WELDING civail pia Tnyf 1pogodoaiag yia petagopd
NAEKTPIKOU PeUPATOG UWNANG TaXUTNTOG ME AOYIKO cuoThua
€EUTTVOU eAEyXOU.

>¢ avtiBeon pe TNV TTapadoaiakr] TexvoAoyia n otroia BacifeTal
O€ YETOOXNMATIOTEG TTOU AsIToupyoUv og cuyvotnta 50 Hz tou
onuoaiou OikTUou, N ZYTKOAAHZH STAYER éxel yeyaAutepn
TTUKVOTATA 1I0XU0G avd povada BAapoug, €ival TTIO0 OIKOVOMIKA
Kal €€l TN duvaToTNTa TOou aKpIBoUg, aTIYHIaiou Kal auTOuaToU
eAéyxou OAwV TwV TTOPAPETPWY CUYKOAANONG.

Ma Tov AdGyo autd, B0 KAVETE EUKOAOTEPO PBEATIWUEVEG
OUYKOAANOEIG Pe €EOTTAIOUO TTOU KATAVOAWVEL AlyOTEPO pEUPa
Kal €X€l XaunAdTepn pala atmd Tov 100d8Uvapo TTapadoaioko
€CoTTAIOUO TToU BacifeTal o€ PJETAOYXNUATIOTEG peydAou Bapoug.

2. OAHTEZ AXOAAEIAZ

AIABAYTE TI2 OAHTIES.

» AlapdoTe oAdkANnpo kai katavonate 1o Eyxeipidio Xprong mpiv
XPNOIUOTIOINOETE ] EKTEAECETE EPYATIEG TEXVIKAG OUVTHPNONG
oTn povaéda.

+ XpnolyoTroleite povo yvACIa EQPTAPOTA TOU KATAOKEUAOTH.

2YMBOAA MOY XPHXIMOIMOIOYNTAI

YmodnAwvel pia  emkivduvn kKatdoTtacn, n oToia, av dgv
atmmopeuyBei, Ba odnynoel o Bavato i goapd TpauuaTiops. Ol
mBavoi kivduvol TTapoucidlovral oTa ouvodeuTIKA cUuBoAa i
€€nyolvTal OTO KEIYEVO.

YmodnAwvel pia emikivduvn KatdaTtaon, n omoia, av dgv
atropeuyBei, Ba 0dnyrioel ae goBapd TPAUUATIOUO.
O1 mBavoi kivduvol e§nyouvTal GTO KEiUEVO.

Moévo dtopa TTou  eival  katapTiopéva  duvavial va

KINAYNOI 2YTKOAAHZHZ TOZ0Y
A €YKATOOTAOOUV, va XEIPIOTOUV, VO GUVTNPAOOUV Kal VO
ETMOKEUAOOUYV TO pnxAavnua auto.

KpatAoTe Ta TTa1dId Kal oTToIo0ATTOTE AAAO ATOUO JOKPIA ATTO TO
pNxavnua katd tn Asiroupyia Tou.

H nAekTpotrAnéia ptropei va 0ag OKOTWOEl.

H emagn pe eCaptripata Ye pedua PTTOPEi va emi@épel BAvaTo
ammé  nAektpotrAngia. To KUKAwpa nAekTpodiwv PpiokeTal
TAvTa UtTré TAON OTAV TO MPNXAVNMO Eival EVEPYOTTOINUEVO.
To KUKAwPO €10000U KOl TO €0WTEPIKA KUKAWUATA TOU
pnxavAuaTog Bpiokovral utmd Taon. Katd tn ouykOAAnon ue
QAUTOUATO 1 NUIGUTOUOTO €EOTTAIOCUO, TO OUPUA, TO KOPOUAI, TO
TAaiolo TTou TrepIAapBavel Toug KuAivdpoug Tpo@odoaiag Kal
OAa Ta PETOAAIKA PEPN TTOU €pYXOVTAl O€ ETTOQPN ME TO CUPHQ
OUYKOAANONG Bpiokovtal uttd Ta0n. H un opbn eykardoTtaon i
yeiwan Tou e€0TTAICOU aTToTEAET £€QIPETIKG GOPRAPO Kivouvo.

* Mnv ayyiCete pépn Tmou BpiokovTal utrd TACN.

* XpNOIUOTIOIEITE OTEYVA PHOVWTIKA YAVTIA XWPEIG avoiyhaTa Kal
TIPOCTATEUTIKO POUXIOUS OTO CWHA HOG.

» lMpooTatéyTte TOV €aUTO 0OG ATTO TOV EPYAaia Kal TO £€30¢POg
XPNOIYOTTIOIWVTAG TTATAKIA 1) KAAUYPATO TTOU Eival ETTOPKWG
peydAa o€ pEyeBOG TTPOKEINEVOU VA OTTOTPATIEI OTTOIGOATIOTE
QUOIKN ETTOQN PE TNV EPYATIa 1] TO £80POG.

* Mn xpnoigotroieite  €€0d0  evaANaooOuEVOU  PEUPATOG
0€ XWPOUG PE uypacia OTav O XWPOG ETTITPETTEI TTOAU
TTEPIOPIOUEVEG KIVAOEIG ) dTaV UTTAPXE! KivOUVOS TITWONG.

» Xpnoiyotroigite £€€0do evaAAaooodpevou pevpatog MONO
otav arraiteital atrd 1 d1adikagia ouyKOAANong.
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* Otav atmaiteitar  €€000G¢  evaAAaooodpevou  PeUUATOG,
XPNOIUOTTOIEITE TO TNAEXEIPIOTAPIO, EPOTOV UTTAPXEI OI0BETINO
oTn povada.

* MpooBeta péTpa ao@aleiog atairodvial OTavV CUVTPEXE
otroladnToTE ammd TIG AKOAOUBEG OUVOAKEG NAEKTPIKOU
KIVOUVOU Of XWPOUG UE uypacia r otav @gopdte Bpeyuéva
pouxa Katé Tnv epyacia TTAVW Ot PETAOAANIKEG KOATOOKEUEG,
OTIWG dATTEDA, E0XAPEG, IKPIWMATA: OTAV Ol KIVIOEIS Gag €ivail
TTEPIOPIOPEVEG, TI.X. OTAV KABeOTE, yovartieTe 1 {OTTAWVETE
KATW: OTav UTTApXEl UWnAdg Kiviuvog avattdQEUKTNG I
TUXQiag ETTAQPAG UE TO TEUAXIO ETTECEPYATIAg ) TO £5APOG.

* lpiv amrd TNV €yKaTAoTaON I TNV EKTEAETN EPYACIWV TEXVIKAG
ouvTpNong atov eEOTTAIOUO, ATTOCUVOEDTE TNV 1I0XU £10060U
| ATTEVEPYOTTOINOTE TO YOTEP.

» EykataoTtroTe Tov €€0TTAIoNS Kal oUuVvOEDTE TOV UE To oUOTNUA
yeiwong cUppwva Pe To eyXeEIpidlo Xprong Kal Toug £BVIKOUG,
OpoOTIOVOIAKOUG Kal TOTTIKOUG KAVOVEG.

* EAéyxete mavta Tnv Tpo@odocia OTn yeiwon, €AéyETe Kai
BeBaiwBeite 6T n 10KUG €10600U OTO KOAWDIO YEIWONG
éxel ouvdeBei OwoTA OTOV OKPOOEKTN YEIWONG OTO KOUTI
armroouvdeong 6T To BUCa Tou €Xel OwoTd ouvoebei pe
TNV uttodoxn €§600U TToU €ival ouvdEedEPEVN PE TN yeEiwan.
Kartd tnv mTpayuaTtotroinon Twv CUYKEKPIMEVWY OUVOETEWV
€10600U, TTPWTA CUVOEDTE TOV ayWYO TNG YEIWONG KAl EAEYETE
TTPOCEKTIKA TIG OUVOEDEIG TOU.

* AloTnpeite Ta KoAWdIa Tpoodoaiag kabapd oTmmd Addia
N ypAooa Kol TTIPOCTATEUETE Ta Ao Oepud HETOAAQ Kal
OTTIVONPEG.

* EmBewpeite ouxvad 10 KaAWdIO €10600U 10XUOG yia TUXOV
KOTEOTPAPMPEVO R YUPVO KaAwdIo. AvTIKaBIOTATE APEoWS TO
KaAwdI0 g€ TTEPITITWON BAAPRNG - TO YUUVO KOAWDIO UTTOPE Va
0aG OKOTWOEL.

» ArmevepyoTroieite OAOKANPo TOV €EOTTAIONG OTav dev TOV
XPNOIYOTIOIEITE.

* Mn xpnoiyotrolgite KaAWDIA TTOU £Xouv @Bapei, uTtooTEl (NI,
€ival TTOAU PIKpd o€ péyebog ) Oev €xouv ouvoeBei CwaTd.

Mnv TuAiyeTe KaAwdIa yupw atrd To cwPa 0OG.

» Na pia epyacia armaiteital oQIYKTAPAG Yeiwong: dnuioupyRoTe
auvdeon yeiwang e Tn Xpron {exwpioTol kaAwdiou.

e Mnv ayyilete TO0 NAekTPOBIO OTAV EPXECTE OE ETTAPN PE TNV
epyacia ) 10 KUKAwPa epyaciag 1 GAAo nAekTpodio GAAoU
MnXavruaTog.

* Mn @épvete o€ emmagn dUo TOIUTTIOEG NAEKTPOBIWV TToU Egivai
OUVOEDEPEVEG  TOUTOXPOVA OE  OIAPOPETIKA  PNXOVAUOTA
emeIdn, oTnv TEPIMTwon autrh, B8a umdpxel OITTA Tdon
QAVOIXTOU KUKAWNATOG.

» Xpnoiyotrolgite €EOTTAICPO TToU €ival 0€ KAAf KATAOTOON
ouvtipnong. Emokeuddete i avTikaBIOTATE AUECWG TUXOV
KOTECTPAMMEVA PEPN. ZUVTNPEITE TN YOVAda CUUQWVA HPE TO
EYXEIPIBIO.

* XPNOIYOTIOIEITE IUAVTEG OCPAAEIAG yIa TNV ATTOPUYH TITWONG
KATd TNV epyacia o€ UYOog.

» AloTnpeite 6Aa Ta TTAGioIa Kal Ta KaAAUPPaTa oTn B€0n Toug.

« TotroBeteite TOV OQIYKTAPA TOU KoAwdiou epyaciag oTo
TEUAXIO TTPOG KATEPyAdia 1 oTo Tpaméd epyaciag 600 TO
OuvaTtév TTANCIECTEPA OTN GUYKOAANON Katd TPOTTO TTOU N
ETTA@r HETAAAOU TTPOG PETAAAO Va gival KAAR.

* KpaTdTe POKPIA 1) HOVWVETE TOV CQIYKTAPA YEiwong yia va
ATroPEUXBEi N €TTOQP PE OTTOIOOATIOTE WETAAAO 1 YEIWUPEVO
TEPAXIO.

* Movwvete TOV Ouykpatnt yeiwong otav  dev  givai
OUVOEDEPEVOG PE TO TEPAXIO ETTEEEPYAOIAG TTPOKEINEVOU VA
ATTOPEUXOET TUXOV ETTAPN HE OTTOIOOATTOTE PETAAAIKO TEUAXIO.

OEPMA MEPH evdéxetal va mpokaAéoouv cofapd
€yKaupara.

* Mnv ayyilete Ta Bepud pépn We YUUVA xépia. AQAVETE XPOVO
va yuxBoulv Ta pépn TIpIV ammd TNV EKTEAEON €pyacdiag aTo
pnxavnpa.
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» Ta ToV XEIPIOPO BEPUWV PHEPWIV, XPNOIUOTTIOIEITE TA KATAAANAG
epyaAcia kai/p @opdte Xovipd YAvTia peE POvwon yia TN
OUYKOAANCN KAl POUXIOKO YIa TNV ATTOQUYI EYKAUUATWV.

O KATINOZX ka1 Ta AEPIA gvdéxeral va gival emmikiviuva.

H ouyk6AAnon mapdyel katvo kai agpia. H €iI0TTvor autwy Twv
aEPiwV Kal TOU KaTTvou PTTopEi va gival eTTIkivouvn ) Bavatngopa.

* Kpatdrte 10 KEQAAI 0ag PJakpId atrd Tov KaTTve. Mnyv €I0TTVEETE
TOV KATTVO.

» Otav BpiokeoTe o€ €0WTEPIKOUG XWPOUG, EEAEPICETE TOV XWPO
Kal/fj XpNOIUOTIOIEITE EEAVAYKACUEVO TOTTIKO AEPIOUO PUTTPOOTA
atré 10 T6E0 yIa TNV ATTOPAKPUVGON TOU KOTTVOU Kal TWV Agpiwv
NG OUYKOAANONG.

* Otav o €aepiopdg dev eival KATAAANAOG, XPNOIYOTIOIEITE
EYKEKPIPEVO AVATIVEUOTAPA.

« AlopdoTe kai karavoioTe Ta AeAtia Aedopévwv Ac@aheiag
YAIKoU, KaBwg Kai TIG 0dnyieg TOU KATAOKEUAATH OGOV apopG
Ta PETOAAQ, TA AVOAWGIUA, TIG ETTIOTPWOEIG, TO KOBAPIOTIKA,
Ta H€oa AaTroAiTTavong Kal TUXOV AAAa XNHIKA TTPOIOVTa.

* EkTeAcite epyacia o€ KAEIOTO XWPO HOVO €QOCOV EXEI
agploTei KOAA 1 pe TN XpAon avarveuoTrpa. Na utTapxel
TavTa £va ekTTaideupévo atopo TTAnciov gag. O KaTTvog Kal
Ta a€pla OUYKOAANGONG €VOEXETAI VO EKTOTTIOOUV TOV A€pa
Kal VO PEIWOOoUV Ta eTiTreda ofuydvou TTpokaAwvTag BAARN
atnv uyeia n em@épovrag Tov Bdavato. BeBaiwbeite o611 0
avatveUoIgog aépag eival ao@aAng.

* Mn ouykoA\aTe oe ToTTOBECieg OTTOU BpiokovTal KOvTd o€
gpyacieg Tou TepIAapavouv ypdoo, kabapiopd r Rawiyo
Me wekaouo. H BepudtnTa Kai o1 akTiveg Tou TOEOU evaEXETal
va avTidpAaoouv Pe aTpoUg Kal va oxXnuatioouv eEaIpeTIKA
€PEBIOTIKG Kal TOEIKG agpia.

* Mn ouykoAAdTe 0€ UAIKG €TioTpwong, 6TTwG YaABaviouévo
XGAUBa, JOAUBDO 1 xAAuBa e ETTIOTPWON KAOUIOU EKTOG €AV
n emioTpwon €xel aPaipedei atmd TNV TTEPIOX) GUYKOAANONG,
0 XWPOG €XEl AEPIOTEI KAAA KAl VW (POPATE AVATIVEUOTHPO
pe Tnyn aépa. Or1 eMOTPWOEIG aTTO OTTOIOOATTOTE UAIKO TTOU
TTEPIEXEl TO €V AOYyw OTOIXEia dUvavTal va TTPOKAAECOUV ThV
EKTTOUTTA KATTVOU KATA Tr) CUYKOAANOT.

Ol AKTINEZ MOY EKIMNEMIMONTAI AMO TO TO=O
evOEXETAI VA TTPOKAAECOUV OQPOAAMIKA KOl BEPUATIKA
gyKkaupara.

O1 aktiveg ammd 10 16O pIag ouykOAAnong Trapdyouv éviovn

BOepudTnTa KOl UTTEPIWON OKTIVOBOAIO TTOU evOéxeTal VvVa

TTPOKAAECOUV OQPOOAUIKA Kal DEPUATIKG EYKAUUATA.

+ XpNOIYOTIOIEITE EYKEKPINEVN PAOKO OUYKOAANONG PE QIATPO
oKiaong yia TNV TTPOCTACIA TOU TTPOCWTTIOU KAl TWV HATIWV
Katd Tn OouykOAAnon 1 mapatipnon, PA. 1o TTPOTUTTA
aopaAgiag ANSI 2249.1, Z175, EN379.

+ XpnolpoTtroleite YuaAid ao@aAgiag pe TTAQIVA TTPOCTATEUTIKA

* XPNOIUOTIOIEITE TTPOCTATEUTIKA QPAYUATA 1 TTAPATTETACUATO
YIO TNV TTPOCTACIA TWV AAAWY OTTO AVAAQUTTEG, AVTAVAKAACEIG
Kal oTTIvOnpeg: €100TTOIEITE TOUG AAAOUG va UNV KOITAVE OTO
1680.

* XpNOIUOTIOIEITE TTPOCTATEUTIKO POUXIOKO aTTd  AVOEKTIKO,
TTupipaxo UAIKS (atrd Oépua, xovipd BauBaxi 1 POAAD) Kai
TIPOCTATEUTIKA UTTOSAUATA.

H ZYTKOAAHZH evdéxetal va TTpoKaAEéo el pwTid Kail EKpnén.

H ouykdAAnon oe kAeioTd doxeio, O6TwG OeCapeveg, BapéAia

N OWwARveg evdEXeTal va TTpokaAéoel €kpngn. Evdéxetal va

ekTIVaxBoUv oTTIvOrpeg atrod 1o T6E0 ouykOAAnong. O1 aTriverpeg

TTOU €KTOEEUOVTAI, TO KAUTO TEPAXIO ETTEEEPYATIAG KOl O KAUTOG

€COTTAIOUOG UTTOPET va TTIPOKAAETOUV TTUPKAYIG Kal eykauuaTta. H

Tuxaia €Ta@r Tou NAEKTPOdioU JeE T PETOAAIKG pEPN EVOEXETAI

va TTPoKaAéoel Omivlnpeg, €kpnén, utrepBépuavon f QwrTid.

EAéyETe kal BeBaiwbdeite OTI 0 XWPOG €ival aoPAAAG TTPIV ATTO

TNV évapgn oTToI00dNTIOTE £pYaaiag GUYKOAANONG.

* Agaipeite otToI0dATTOTE €UPAEKTO UAIKO O¢ atrooTaon 15
METPWV atmd TO TOEO TNG OUYKOAANONG. Av autd dev eival
EQIKTO, AOQANIOTE YE EYKEKPIYEVA KAAUUpATA.

* Mnv ekTeAeite epyacieg ouykOAANONG OTTOU 01 OTTIVORPEG
evdExeTal va €mOPAooUV Ot EUPAEKTO UAIKO. MpooTaTeleTe
TOV €aUTO 00G Kal GAAOUG aTTd TnVv ekTOEEUON OTTIVErPWY Kal
OepUWV PETAAWV.

* Na £xete Katd vou 0TI ev AOyw OTTIVOAPES Kal Ta Bepud UNIKG
TTOU ekTOgEUOVTal ATTO TNV €PYACia OUYKOAANONG evOéxeTal
va BIEABoUV PECW OXIOHWV 1] QVOIYUATWY O€ TTAPAKEINEVOUG
XWPOUG.

* Na eiote TTadvra o¢ €MIQUAOKN OTI Oev UTTAPXEl QWTIA Kal
dlatnpeite £vav TTUPOCRETTHPA OE KOVTIVA aTTé0TACT.

* Na ciote og egypriyopon OT KaTd TN OUYKOAANGN OPOYNG,
oarrédou, ToiXou A OTTOIOUBATTIOTE €idoUg BlaXwWPIOTIKOU,
n OepudtnTa  evdéxetal va TIPOKAAECEl  TTUpKaAyld o€
ATTOKPUTITOHEVA PEPN TTOU BV gival 0paTd.

* Mnv ekTeAeiTE Epyaaieg CUYKOAANONG O€ KAEIOTOUG TTEPIEKTEG,
OTTWG deCapeVEG i BapéAia 1) CWANVWOEIG EKTOG Kal AV £XOUV
TTPOETOINOOTEI KAaTaAAMAAWG aUuewva pe 1o TTpoTUTTo AWS
F4.1.

* Mnv ekTeAeiTe epyagie¢ ouykOAAnong Omou n aTuéa@aIpa
MTTOPET va TTEPIEXEI EUPAEKTN OKOVN, AEPIO ] aTpoUG aTrd uypd
(61Twg n Bevdivn).

* 2uvdEeTe TOo KAAWDIO Epyaaciag Pe TNV TTEPIOYT Epyaaiag 600 TO
Mo dUVaTOV TTANCIECTEPA OTO PEPOG OTTOU Ba CUYKOAAATETE,
TIPOKEINEVOU va  eUTTOdIOETE TO peUPa OUYKOAAnONng va
diavuoel mMoavwg PeyaAn diadpour HECW AYVWOTWY PEPWV
TPOKAAWVTAG  nAekTpoTTANnia, oOmmvOApeg Kkal  KivOuvo
TTUPKaYIGG.

* Mnv xpnoiyotrolgite
TTAYWHEVWY CWARVWY.

o A@aipeite T0 NAekTPOdIO aTmd TNV TOIUTTIOO NAeKTpOodiou 1
KOBETE TO GUPUA OUYKOAANGNG KOVTA OTOV CWANVA £TTOQPNG
otav dev TO XPNOIMOTIOIEITE.

TN OUYKOAANON yia  aTroTTaywaon

* XPnOIYOTIOIEITE TTPOCTATEUTIKO POUXIOHO KaBapo atmd Addiaq,
OTTWG SepUATIVA YAVTIA, XOVTPO TTOUKAUICO, KAEIOTO TTAVTEAOVI
XWPIG uTTaAwaTa, YnAd TaTToUTola | UTTOTEG KOl KAOKETO.

* KpaTdTe MOKPIG C0Oag OTTOIOdATTIOTE €i00G KAUGIWOU, OTTWG
QvaTTApEG BouTtaviou A oTmipTa, TPIV atTd TNV €vapén TnNg
OUYKOAANONG.

e Metd TNV oAoKAfpwon TNG epyaciog, EMOEWPEITE TOV XWPO
TTPOKEINEVOU va Beaiwbdeite 0TI dev UTTAPYXOUV OTTIVONPEG,
UTTOAEIPPOTA QWTIAG KOl PAOYEG.

* Xpnaolgotroleite YOVo TIG KATAAANAEG QOQAAEIEG 1 DIOKOTITEG
KUKAWPATOG. Mnv  ToTTOBETEITE QO@AAEIEG 1]  OIOKOTITEG
peyaAUTEPOU PEYEBOUG KOl INV Ta TTEPVATE aTTo TN Hia TTAEUPA.

» Tnpeite Toug KavoviopoUg oUu@wva pe Ta TpoTtuTta OSHA
1910.252(a) (2) (iv) ka1 NFPA 51B yia epyacieg e upnAég
BepuoKpATie KAl EXETE Eva ATOPO TTANGIOV WOTE va avaAdBel
TNV TTUPKAYIA Kal TOV TTUPOCRETTAPA.

H EKTOZEYZH METAAAQN 'H ZKQPIAZ gvdéxeral va
TIPOKAAETEI TPAUMATIONO OTA MATIA

* H ouyk6AAnon, 1o TpOXIOUA, TO BOUPTOICHO ME cUpHA R
TOo yudAiopa evOEXeTal va TTPOKaAEGOUV OTTIVORpEG i TNV
ekTOogeuon peTGAMwyv. Otav o1 ouykoAAAoelig  wlyovTal
EVOEXETAI VA OXNMOTIOOUV OKWpIA.

» XpnolgoTroleite eyKeKPIMEVA YUaNId ao@alsiog pe TTAQiva
TTPOCTATEUTIKA WG KATW OTTO TN HAOKA OOG.

H ZYZXQPEYZH AEPIQN evdéxeral va oag appwoTtioel 'H

NA ZAZ ZKOTQZEI

* KAgiveTe TO TTPOOTATEUTIKO AEPIO OTAV OEV TO XPNOIMOTIOIEITE.

* AgpiCete TTAVTO TOUG KAEIOTOUG XWPEOUG A XPNOIUOTIOIEITE

EYKEKPIUEVN QAVATIVEUOTIKI] OUCKEUR TIOU QVTIKOBIOTA Tov
aépa.
Ta MAINHTIKA [MEAIA gvdéxetalr va emdpdoouv o€
EMQUTEUCIHA IOTPOTEXVOAOYIKA TTPOIOVTA.

* Tadtopa pe BnuaToddTn 1 GAAD EUQUTEUCIUA IATPOTEXVOAOYIKA
TTPOIOVTa TTPETTEI VO ATTOUOKPUVOVTAL.
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* Ta dropa TTOU XPENOIPOTIOIOUV EUQUTEUCIUA IATPOTEXVOAOYIKG
TTPOIOVTA TTPETTEI VO GUUBOUAEUTOUV TOV 1aTPO TOUG KAl TOV
KOTOOKEUQOTH TIPIV TNV TTPOCEYYION TNG OUYKOAANONG ME
1680, TO onueio auykdAAnong, Tn diIdTpnaon, TNV KoTr TTAAoua
Il EPYACIWV ETTAYWYIKNG BEpUOTNTAG.

O OOPYBOZ evdéxeTal va TPOUMATIOEI TO ECWTEPIKO
auTi Cag.

* O B06pufog opiouévwv diEPYaciwv | €EOTTAICUOU evdEXeETal
va BAdyel To ECWTEPIKO auTi 0ag. XPnOIKOTIOIEITE EYKEKPIPEVN
TTpooTacia auTiwv éTav To eTTiITTEd0 Bopufou eival eEAIPETIKG
uwnAd 1 dvw Twv 75 dBa.

Ol ®IAAEZ evdéxeTal va EKpayouv o€ epiTrTwon BAaBwv.

O1 QIGAEG TTOU TTEPIEXOUV TTPOCTOTEUTIKO QEPIO, TTEPIEXOUV TO €V
AOyw aépio uttd uwnAn mieon. O1 PIGAEG EVOEXETAI VA EKpayOUV
oe mepimTwaon BAaBwyv. Eteidn o1 idAeg amoteAolv ouvhRBwg

MEPOG TNG diadikaaoiag oUyKOAANGNG, va TIG XEIPICEOTE TTAVTOTE

ME TTPOCOXH).

» MpooTatelete TIG QIAAEG agpiou O  Katakdpuen Béon
a0@aAifovTag Toug ae oTaBepd UTTOOTHPIYUA A O OTAPIYUO
@IAANG TTPOKEIPEVOU VA ATTOTPEWETE TNV TITWON ) KATAPPEUOT)
TOUG.

* Kpatdte TIG QIGAEG HAKPUA aTTd TO NAEKTPIKO KUKAWMA 1] TO
KUKAwMa ouykOAAnong.

* ToT€ unv TUAiyete TNV TOIUTTIOA OUYKOAANONG YUpw atrd pIa
@IGAN agpiou.

o Mnv emMTPETTETE TTOTE TNV ETTAPR NAEKTPOSIOU [E OTTOIAdNTTOTE
@IGAN.

* Mn ouykoAAGTE TTOTE O€ @IGAN uttd Tieon, Oa TTPOKANOEi
€Kpngn.

+ XpnOIYOTIOIEITE POVO TO OWOTO TIPOCTATEUTIKO  QEPIO,
KaBWG Kal Toug PUBMIOTEG, TOUG EUKAWTITOUG OWANVEG Kal
TIG OUVOECEIG TTOU £XOUV OXEDIOOTEI IO T OUYKEKPIPEVN
€papuoyr: va dIaTnpeEite To uNXavnua, Kabwg Kal Ta yépn Tou
o€ KaAA katdoTaon.

+ Kpatdre avra 10 TPOoWTTO 00g Hakpud atrd Tnv ££060 TnG
BaABidag ekTdg aTTO TNV TIEPITITWON XProng Tng PaABidag
@IGANG.

* AlaTNPAOTE TO TTPOCTATEUTIKO KAAUPUa oTn Béon Tou TTavw
atmé TN BaABida ekTdG €dv n @IGAN xpnoiyoTrolEital A givai
ouvoedepévn yia XpAon.

+ XpnolyoTtroleite  Tov. OwoTo  €EOTTAIONO, TIG  KATAAANAEG
d1adikaaieg kal évav eTTapkn apiBpd arépwy yia TNV aviywon
Kal JETOKIVNON TWV QIGAWV.

« AloBdoTe Kal TNPEITE TIG 0ONYIiEG OXETIKA WE TIG QIGAEG PE
TTETTIECUEVO Q€PIO, TOV OXETIKO £EOTTAIGUS Kal TNV €kdoan Tou
mrpotuTrou CGP P-1 1ng évwong Compressed Gas Association
(CGP), kaBwg Kail Toug TOTTIKOUG KAVOVIOUOUG.

Kivduvog MYPKATIAZ 'H EKPH=HZ.

* Mnv ToTTOBETEITE TN POVADA TTAVW C€, TTAVW aTTO A KOVTA O€
EUPAEKTEG ETTIQPAVEIEG.

* Mnv gykaBIoTaTE TN HOVADA KOVTA O€ EUPAEKTA TEPAXIAL.

* Mnv utepgopTwveTE TNV KaAWdiWON TOou KTIpiou Cag:
BeBaiwBeite 6T TO cUCTnUA TPoPodociag PeUNATOS OAG
gival To KaTtdAANAo o€ péyeBog kal IoYU Kal OTI TTPOCTATEVUETAI
oUpeWVa e TIG ATTAITACEIG TNG TTapoUaag Hovadag.

H MNTQXH THZ MONAAAZ egvdéxeral

TPOAUMATIONOUG.

 Na 10 XeIpIop6 Bapéog eCOTTAICUOU, XPNOIMOTIOIEITE TOV KPIKO
aviywaong Povo yia Tnv aviywaon tng povadag, OXI yia 10
oUoTNUa TPOXWV, TIG PIAAEG agpiou 1) GAAa TTaPEAKOEVA.

« Xpnolyotroleite €EOTTAICUO TTOU BIABETEI TNV KATAAANAN 10XU
aviywaong TG Hovadag.

* Katd 1n xprion T1epovo@épou avuywTikoU PNXOvAPOTOG,
BePaiwBeite OTI TO WPAKOG TOU TTEPOVOPOPOU UNXAVIHATOG
gival ETTAPKWG PEYAAO WOTE VA EKTEIVETAI TTEPAV TNG OTTEVAVTI
TIAEUPdg TNG HOVADAG.

Vo  TTPOKOAECEI

73

H YNEPBOAIKH XPHZH evdéxeTalr va TTPOKAAECEl
YNEPOEPMANZH TOY EZONAIZMOY.

* AgnoTe xpdvo va yuxboulv Ta Pépn, TNPAOTE TOV OVOUAGCTIKO
OUVTEAEOTH XPAoNnG. Av TO TTPOCTATEUTIKO UTTEPBEpUAvVONG
Tapapével o€ Asitoupyia, peTaBeite o€ AAAov, TTIO 10XUPO
€COTTAIOO.

* MelwoTe TOV GUVTEAEDTH XPrONG I TO PEUNA TTPOTOU EEKIVIOETE
TTGAI TN GUYKOAANGDN.

* Mn @pdoaeTe 1) QIATPAPETE TN PON AEPA TTPOG TN POvVAda.
HEKTOZEYZH ZMINOHPQN evdéxeTal va TTpOKAAETEI
TPOAUMATIONOUG.

¢ XPNOIYOTIOIEITE TIPOCTATEUTIKY TIPOCWTTIOA YIA TNV TTPOCTACTA
TWV MATIWV KAl TOU TTPOCWTTOU GOG.

o Alapop@waTe T0 NAekTPOdIo BoAppaiyiou povo ae TPoxXo
ME Ta KATAAANAQ TTPOOTOTEUTIKA O€ aAC@AAr TOTTOBECIia
XPNOIPOTTOIWVTAG TRV ATTAPAITNTN TTPOCTACIA V1A TO TIPOCWTTO,
T X€PIa Kal TO oWpa oag. Mnv €iI0TTvEETE Ta piviopaTa.

* O1 omvOApEeG evOEXETAI VO TTIPOKAAETOUV TTUPKAYIA, KPATHOTE
Ta eUPAEKTA UAIKG POKPIA.

To ZXYPMA ZXYIFKOAAHZIHZ
TIPOKAAECEI TPAUMATICHO.

* Mnv miéCeTe TN okavOAAN TNG TOIUTTIOAG PHEXP!I va AABETE QUTEG
TIG 0dnyieg.

» Otav epvATe TO0 CUPUA, PNV OTPEPETE TNV AKPN TNG TOIPTTIOAG
TTPOG OTTOIOBNTTOTE GNUEIO TOU CWHATOG 0AG, AAAA TTPOCWTTA
1 METAANIKG avTIKEipEVA.

Ta KINOYMENA MEPH

TPAUMATIOUO.

* MeiveTe pakpid aTTé Ta KIVOUPEVA PEPN, OTTWG AVEUIOTAPEG.

* Alatnpeite OAeg TIG TTOPTEG, TA TTAQiOIA, TA KAAUPPATO KAl TO
TTPOCTATEUTIKA aTn 801 TOUG.

evléxeTal va oag

HTopei  va  TPOKAAEéGOUV

* EEao@alifete OTI poOvo €IBIKEUPEVA ATOUO QQAIPOUV  TIG
TTOPTEG, TA TTACIOIA, TO KAAUPPATA KOl TO TIPOOTOTEUTIKA VIO VA
€KTEAOUV OUVTAPNOT), avAAOya UE TIG AVAYKEG.

» EmavaykaBioTdre OAeg TIG TIOPTEG, TA TTAQICIO, TO KOTTAKIQ
KOl TO TTPOCTATEUTIKA WETA TNV OAOKARPWGON TNG TTOPOXNG
OUVTAPNONG Kal TIpIV aTmd TNV emmavaoUvdeon Tng 10X00g
€10000u.

H AKTINOBOAIA YWHAHZ ZYXNOTHTAZ evdéxeral
va TPokaAéoel TTapeUPBOAEG.

* H akTmivoBoAia uwnAng ouxvotnTag eVOEXETAI VO TTPOKAAEDEI
TapePBOAEG OTn PadIOTTAORYNON, TIG UTTNPECIEG OOPAAEIag,
TOUG UTTOAOYIOTEG KOI TOV £EOTTAICUO ETTIKOIVWVIAG.

* BeBaiwBeite o611 povo e€eidikeupéva  GTopa  TTOU - givail
€€COIKEIWPEVA PE TOV NAEKTPOVIKG €EOTTAIONO €ykaBioTOUV TOoV
eCommAiopo. O xproTng avaAauBavel Tnv euBivn TPOCANYWNG
eKTTaIOEUNEVOU  NAEKTPOAOYOU o otroiog Ba  dlopBuwael
ouvTopa otroiodnToTe TTPOBANUa £xel dnuioupynOei atrd Tnv
eykaraoTaon.

* BeBaiwBeite 0TI N eykatdoTaon €AEyXETAl KAl CUVTNEEITAI O€
TOKTG XPOVIKG SIa0TANATA.

» KpatAoTe evTeAG KAEIOTEG TIG TTOPTEG KAl T TTAGICIO PE TTNYN
UYNARG ouxvotnTag, oTaBepoTToifoTe 0pBA TNV aTTéoTACN
Tou OMVOAPa oTa onueia emaEng Kal Befaiwbeite 6Tl €ival
YEIWMPEVA KAl TTPOCTATEUUEVA ATTO avaAOTPOPH PEUUATOS YIA
TNV eAayioToTroinon TnNg MOavoTNTAG TTAPEUBOAWY.

H ZXYIFKOAAHZH
TapeUBOAEG.

* H nAexTpopayvnrikr] evépyeia dUvatalr va TrapeuPAaAAeTal
oe euaioBNTo nNAEKTPOVIKO €EOTTAIOUO, OTTWG UTTOAOYIOTEG
N €EomAioud Tou Aeimtoupyolv PECW UTTOAOYIOTH, OTTWG
Brounyavikad pouTroT.

» BeBaiwBeite 611 01TT01000ATTOTE EEOTTAICUOG EVTOG TNG TTEPIOXNG
OUYKOAANONG gival NAeKTpopayvnTIka cuppaTog.

evdéxeTal  va  TTPOKAAEOEl
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* Na N peiwon mbavwv TTapePPoAwy, GPOVTICETE Ta KAAWDIa
va gival 600 1o duvaTOV TTI0 KOVTA O€ PRKOG, 600V TO BUVATOV
mAnaiéoTepa petafl Toug i aTo 8ATedo, EQOTOV AUTO Eival
EQIKTO.

+ EkteAeite TIG epyaanieg ouykOAANong o€ amdéoTaon TouAdyioTov
100 péTpa a1mmd  OTTOIOVONTIOTE NAEKTPOVIKA €uaioBnTo
€COTTAIOUO.

* BeBaiwBeite 61 TO pnxavnua ouykOAANongG €xel eykataoTabei
Kal YEIWOei oUP@wva Pe auTd To gyxeipidlo.

» Edv ouvexifouv va uttapxouv TTapeUBOAEG, O XEIPIOTAG TTPETTEI
va AABel EKTOKTO PETPA, OTTWG VA PETOKIVIOEI TO UnXavnua
OUYKOAANONG, va XPnOIPOTIoINoEl Bwpakiopéva KaAwdia, va
XPNOIMOTTIOINCEl QIATPA YPAUUAG A VA TTPOCTATEUTEI TOV XWPO
£Pyaoiag Ye OTTOI0VOATIOTE TPOTTO.

MEIQ¥H TON HAEKTPOMAINHTIKQN MEAION

2YNAEZH HAEKTPIKOY AIKTYQY

O e€ommAIop6Gg oUYKOAANGNG XPEIGZeTal KATAAANAN Tpopodoaia
peluaTog Kal E€TMOPKA 10XU yia va Aeitoupyei pe  TTARPN
duvauikétnTa. OAOKANpPn n oepd €xel oxedlaoTei yia va
AEITOUPYEi PE TTIOTOTTOINUEVES YEVVATPIEG TTOU CUPHOPPWVOVTAI
MUE TOUG KAVOVIOPOUG Kal AgIToupyouv cwoTd. H 10xUg TTOU
TIPETTEl VA TTAPEXETAI €iVAI TOUAGXIOTOV:

MNa ™ peiwon Twv payvnrikwv Tediwv (EMF) otov xwpo

epyaciag, Ba TPETTEl va €QapuoaTolV ol akOAoUBEeG BIadIKATIEG:

1. Kpatdre 600 10 duvaTtév TTANCIECTEPA TO KAAWDIO PETAEU
TOUG, €iTE ONUIOUPYWVTAG TTAEEOUDEG €iTE EVWOIVOVTAG TA WE
KOAANTIKN Tavia i XpNOILOTIOIWVTAG KAAUUUA KaAwdiou.

2. TomoBerteite Ta KOAWDSIA OTN pia TTAeUpd Kal Jakpid aTTé Tov
XEIPIOTA.

3.  Mnv TuAiyete KaAWdIa 1 PNV KPePATE Ta KaAwdIa yUpw atrd
TO CWHA 00G.

4. Kpatdre TIG TTNYEG 10XU0G OUYKOAANONG Kal Ta KAAwdIa 600
TO dUVaTOV JOKPUTEPQ.

5. Xuvdéete TOV OQIYKTAPA YeEiwoNng OTO TEPAXIO TIOU
KaTepyaleoTe 600 T0 SuvaTOV TTANCIECTEPA OTN GUYKOAANCT).

e mepiBAAAovTa pe aufnuévo Kivouvo nAekTpoTTAngiag kai
TTUPKAYIAG, OTTWG KOVTA 0€ EUPAEKTA TTPOIOVTA, EKPNKTIKY, VYOG,
TIEPIOPIOUEVOG XWPOG, QUOIKN ETTAPN YE aywylha pépn, Bepud
Kal Uypd TTEPIBAAAOVTA TTOU UEIVOUV TNV NAEKTPIKN avTioTaon
NG avBpwvng £mdePUidag Kal Tou €EOTTAIOUOU, TNPAOTE TA
METPpa TTPOANWNG KIVOUVWYV OTOV XWPO EPYaCiag, Kabwg Kal TIG
OXETIKEG €BVIKEG Kal O1EBVEIG TTPORAEWEIG.

3. OAHIIEZ A TH OEXH 2E AEITOYPTIA

TOMNOGETH2H

TommoBeTrOTE TO PNYXAvNUa O aoPaAég Kal aTeYVO TTEPIBAAAoY,
o€ €TTITTEdN ETMIPAVEIQ.

2YNAPMOAOIHH

MONTEAA ME EXQTEPIKO 2Y>THMA TYAI'MATO2

AiaTiBevTal TTAfpwG auvapuoloynuéva.

MONTEAA ME EZQTEPIKO 2YZTHMA TYAI'MATOX

H tpo@odoaia, o AoyIKOG €AeyXoG Kal n ouvdean vepou WE TO
MNXAvNUO TTPAYUATOTTOIOUVTal JECW TOU E€UKAMTITOU CWAAva
ouvdeong. ATTAG ouvdéoTe To KaAwdio Tou BeTikoU TTOAOU,
Tov oUvOeopo AOYIKAG Kal To KUkAwpa vepou (MIG500BT)
TTOU BpiokovTal GTO TTiow PEPOG TNG KUPIOG OUCKEUNG WE TOUG
QAVTIOTOIXOUG OUVOECHOUG TOou unxaviopou TUAIENG. H ouvdeon
TOou apvnTiKoU TTOAOU yiveTal aveEdpTnTa OTd TOV €UKAMUTITO
OowAAva.

10 povrého MIG500BT tou @épel Tn povada vepou Wuéng
yia TNV udpOYukTn TOIUTTIda. ETTavammAnpwaoTe TNV UTTPOCTIVA
oeCapevhy Pe vepd Kal TTPOETOINAOTE TO KUKAWPQ, av gival
aTapaiTnTO.

Ta d0o povtéda TTapadidovTal padi ye Tov dioko oTAPIENG TNG
®IGANG agpiou. XpnoIPOTTOIROTE TNV aAucida 6TTwg TTapadideTal,
yIa va ao@aAIicETE TN QIGAN cuyKOAANGNG atrd TNV AvaTPOTT.

MONTEAO TASH EAAXIZTH ZYNIZTQMENH Eviaon ;al mon. vlt"i
IEXYE, KVA IEXYE, TKVA HAYVITTOTUEPHIKOUS T}
dIapOPIKOUG DIOKOTITEG
MIG 131 Multi 230, 4 6 2 méhol, 230v, 32 Ah
HOVOQaOIKA
MIG 160 Multi 230, 5 7 2 méAol, 230v, 32 Ah
HOVOQAOIKN
MIG 165 Multi 230, 5 7.5 2 moéhol, 230v, 32 Ah
HOVOQAOIKA
MIG 170 Multi 230, 5 7 2 mohol, 230v, 32 Ah
HOVOQaOIKA
MIG 200 Multi B 230, 6 7 2 méhol, 230v, 32 Ah
HOVOQAOIKN
MIG 250 BM 230, 8 10 2 16M01,230v, 40 Ah
HOVOQOGIKN
MIG 250 BT/CT 3x400 8 10 3 moAol, 400v, 40 Ah
TPIYATIKA
MIG 350 BT 3x400 14 16 3 méAol, 400v, 25 Ah
TPIPATIKI
MIG 500 BT 3x400 25 27 3 moéAol, 400v, 40 Ah
TPIPACIKI
MIG 280 3x400 18 20 3 1éAol, 400v, 40 Ah
DOUBLE PULSE TPIPACIKA

EIKONOIPAGHMENH MEPIFPA®H TON AEITOYPTION

086vn £vdeigng Tdong T6EoU TUYKOAANCNG
006vn évdeitng éviaong T6Eou cuykOAANong
>uvdeon DINSE, BeTIKOG TTOAOG.

>uvdeon DINSE, apvnTikdg TTéAOG.

PUBuion TaxutnTtag £€660u oUpPATog
PUBuion aptrepal 16Eou ouykOGAAnong
[evikdg BIOKOTITNG PNXavAg

PUBuion Arc Force 16gou ouykoAAnang
PU6uion t1aong 16¢ou cuykdAAnong

0. PUBpion emaywyng T16ou ouykOAANong

11. EmAoyéag MIG ) emkaAuppévou nAektpodiou / TIG
12. EmAoyéag 2T /4T / Spot

13. EmAoyéag XeipokivnTto / Zuvepyikd / Aeimoupyia
14. EmAoyéag diapéTpou oUpPaTog

15. EmAoyéag TUTTou Agpiou / TUTTOU HETGAAOU
16. KoupTri ekkaBdpiong Aepiou

17. 'Evdeign Aeimoupyiag unxavnig

18. 'Evdeign BepuikAg uttep@dpTwong / didyvwaong
19. 'Evdeign ouykGAAnong

20. Kouptri Tpo@od0ociag cUpUaTog

21. 20vdeapog pakou oUpUaTog

22. Eicodog WukTIKOU vEPOU

23. 'E€0d0¢ WukTIKOU VEPOU

24. Tépiopa KUKAwaTtog wugng

25. ExkaBdpion KUKAWPATOG Yugng

26. EmAoyéag TTapapETpou

27. ZUvOeOHOG EAEYXOU TPOPODOTN

28. KaAwdlio eTIoTpoPrG Gakou

29. ZUvOeOHOG EAEYXOU PAKOU

30. AtroBrikeuan TTpoypdupaTog

31. ®épTWON TTPOYPAUUATOG

S PN RwDd=
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MEPIOPIZMOI BAZEI MEPIBAAAONTIKON >YNOHKQON

AIAAIKAYIA MMA (OQPAKIZMENO HAEKTPOAIO)

O e€ommAiopég eykabioTatal Bdoel Tou Babuol TTpoaTaciag IP21,
TTOU onuaivel 6Tl 0 EEOTTAICUOG TTPOCTATEUETAI TO PEYIOTO BaBUO
amd TNV KABETN TTITWAON oTayovwy vepou Kal Tnv TTpdofacn o€
emKivouva pépn pe daxTuAo atd 12,5 mm @ |} peyaAuTepo
aTéPED EEvo owa.

O £CoTTAIOPOG £XEI KATAOKEUAOTEI yIa Epyacieg o€ Bepuokpaaieg
TT0U KUpaivovTal a1ro -150C €wg 700C, AapBavovtag utréyn Tov
TTEPIOPIOUO TNG JEiwaNg TG atmddoong (CUVTEAEDTNG XPHRoNG)
amd Beppokpaaieg TepIBEGAAovTOG dvw Twv 400C.

4. OAHTIEZ XPHZHX

TOMOOETH>H KAI AOKIMH

OM 10 poviéAa autol Tou €EOTTAIOPOU  evepyoTToloUvTal
ME XeIpIouo Tou OIakOTITN aplB. 7.MpIv €VEPYOTTOIACETE TOV
€COTTAIONO, eAéyETE TNV AO@AAEIQ KAl CUPPOPPWOEITE PE TOUG
KQVOVEG yia TNV TTPOANYN Twv KIVOUVWY OTOV XWEO EPYATiag,
KOI OTn OUVEXEIO €EKTEAEOTE TIG AEITOUPYiEG TTOU €ENyouUvTal
TTAPAKATW AvAAOya PE TOV XPOVO AEITOUPYIAG TOU PUNXAVAUATOG.

LYTKOAAHZH ME ©QPAKIZMENO METAAAIKO TO=0
(MMA)

ZuvdEaTe TO KOAWDIO YEIWONG OTOV OUVOECHO 4 TNG CUOKEUNAG.
Kal ouvoEaTe TOV OQIYKTAPA YEIWONG OTO TEPAXIO ETTECEPYATIAG.
BeBaiwBeite 611 UTTAPXEI KAAR NAEKTPIKA £TTAPN O OTABEPN Kal
KaBapr emQAveia.

JuvdéoTe Ta KOAWDIA TOU OQIYKTAPO-PopEa NAEKTpodiou Tou
pgnxavApotog 4. XuvdioTe TO NAEKTPOBIO OTOV OQIYKTAPO-
@opia nAekTpodiou Kal BeRaiwbeiTe OTI EQAPPALEl OTIG EYKOTTEG
KaTEUBUVONG.

PuBuioTe Tnv évraon 6 pe Tov emAoy€a Asitoupyiag nAekTpodiou
11. Zro MIG350BT / MIG500BT puBuioTe Tnv 10XU T6¢oU 8 o€
eAAXI0TN yia TO Bacikd NAEKTPAOOIO Kal O€ PHETN-PEYIOTN 10XV VIO
TO JOVTEAQ KUTTAPIVNG.

Inueiwon: 1o nAeKTp6dIlo OXeDdOV TAVTIO OUVSEETAl ME
TOV BeTIKO aKPOBEKTN (avTioTpo@n TOAIKOTNTA). Opwg
Urd amrd opiopéveg ouvlnkeg TTpémmel va ouvdelei pe To
apvnTIKO (Gueon TTOAIKOTNTA), OTTWG CUVHBWG CUPBAivVEl YE
10 Baoiké nAekTpodio. MNa va Befaiwdeite, avaTpéfre oTnV
TEKUNPiwoN Tou nAekTpodiou.

LYTKOAMHZH TIG

Eivalr amapaitnto va armoktoete Toiumida TIG (5 avae.
4120.81) 61mou 10 aépio pubpideTal ammd Tn Aafr TNG TOIPTTIOAG.
2uvdéaTe TNV TOIPTIda TIG oTov 0UVOECUO 4 Kal YEIWOTE TOV
aTov oUvdeopo 3 TNG OUCKEUNG (Guean TTOAIKOTNTA).

LYTKOAAHZH ME £YPMA (AAPANH ATMOZQAIPA)
(MIG)/ZYTKOAAHEH ME 2YPMA (MAG)

ZuvdEaTe TO KOAWDIO YEIWoNG 2 0TOV OUVOECHO 4 TNG CUOKEUNAG.
ZuvdéaTe TV TOIUTTIOA OoTnV £€€080 Eurotorch 21 Tng cuokeung.
Aoc@ahioTte Tn olvdean BiIdwvovTtag Tov dakTUAIo ao@aAgiag Tou
OuvdECOU TNG TOIPTTIOAG.

Ortav xpnoipotroigital KoiAn iva (TTupfvag cuAAiTdopaTog, dev
XpelageTal Tpopodoaia agpiou), Eival ATTAPAITNTO VA AVTIOTPAPEI
n ToAIKOTNTa yia dueon epyacia (BeTIKOG TTOAOG OTO TEPAGXIO
emeCepyaaiag). XpnoIUoOTIoICTE TN oUVOEDN avTaAAayng Twv
AKPOBEKTWV TTOU EXEI OXEDIAOTEI IO TOV OKOTTO aUTO 0€ OAa Ta
MOVTEAQ.

ANTIKATAYXTAZH EPTAAEION

Avtikatdotaon Twv  avOAWCIHWY  TWV  TPIWV  CUOKEUWV
eKTEAEONG: PopEag NAEKTPOdIWV yia Bwpakiopéva nAekTpodia,
TOIUTTIOEG ouvexoUug oUpuatog oe diadikacieg MIG/MAG kai
TOIUTTIOEG NAeKTPOdiou BoAppauiou diadikaaieg TIG.
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AVTIKATaOTACTE TO BWPAKIGPEVO NAEKTPABIO XPNOIPOTIOIWVTAG
Ta 4 KavaAia TTieong Tou e@apuolovTal aToV OQIYKTAPA-POopEa
nAekTpodiou, yia va eCac@aAioete Tn B€on kal TNV KaAUTEPN
NAEKTPIKN €TTa@n. BeBaiwBeite 6T 0 oPIYKTAPAG TIECEI TO YUPVO
HETAANO TOU NAEKTPOBIOU Kal 0TI SEV UTTAPYXEI WEUBNG ETTOQPN) TTOU
diatrepvd TNV ETTIKAGAUYN Tou GUPHATOG.

AIAAIKASIA SYTKOAAHZHY TIG

Edw 1O @Beipduevo aToixeio eival To idlo TO NAeKTPODIO
BoAgpapiou Tng TOoTdag TIG. ZuvioTdtal N ATTOQUYN
NAEKTPOBIWV EVIOXUPEVWVY PE BOpIO (KOKKIVN Awpida), TTapd Tig
KOAEG €MIOOOEIG TOUG, Yia AOyoug atréAUTNG acPAAEInG OE aXEoN
JE TN pUTTAVON, OTTWG EENYEITAI TTAPAKATW.

O1  oQIykTNpeg-popeic  nAekTpodiou kal  Ta  akpo@uala-
aywyoi agpiou UTTOKEIVTAlI 0 @BoPA KovTd aTo nNAekTpodio. O
OQIYKTAPAG-QOPEDG NAekTpodiou TTPETTEl va €xel TTavta Tnv
idla JIAUETPO HE TO NAEKTPODIO. TO OKPOPUCIO TTPETTEI VO EXEI
™ O1dueTpo (OTTWG UTTOBEIKVUETAI aTrd Tov aplBud Tou) TTou
utrodeIKVUETAI YIa TO €id0g epyaaniag Kal KatavaAwaong agpiou.
Ta oToixeia YTTOPOUV Va aTTOCUVOPUOAOYOUVTal €UKOAO HE TO
Xép!, M€ atTAd oTTEIpWHATA Kal BIdwTOUG CUVOETHOUG.

Mnv xpnoipotroleite 1 OKOVieTE nAekTPOSIA
BoA@papiou evioxupéva He 00pilo, Adyw ToOU
KIvdUvou Tou TrpoKaAgital amé TN  PETPIA

padievépyela. Miropeite va avayvwpideTe TRV Trapouadia
Kol Tn Ouykévipwon O&iogeidiou TOU Bopiou amd TNV
evleIKTIK] Awpida oT0 nAekTpOdI0 OCUMPWVO ME TO
mpoétutro EN ISO 68848:2004 (xpwpaTa: KiTpIVO, KOKKIVO,
HwB Kal TTOPTOKAAI). ATTOQEUYETE AUTA Ta NAEKTPOSIA KaI
XPNOIMOTTOIEITE UTTOKATACTATA TIPOIiOVTA XWwpig TpoobeTa,
OTTWG yio TTapddelypa NAEKTPOSIa pe TTapdywya AavBaviou
Kal SnunTpiou (Awpideg: paupn, ykpl, MTTAE, XpUuoa@i), TToU
dev éxouv padievépyeia.

MpoeToipdoTe TO NAEKTPOBIO aKOVICOVTAG TNV AKPN PE OPUPIdA,
HE TPOTTO WOTE VO TTPOKUWEI KWVOG PE UWOG TTEPITTOU SITTAGCI0
NG dlapéTpou Tou NAekTpodiou. MNa KAAUTEPO TOEO Kal IKAVOTNTA
XEIPIGHOU TOU PEUPATOG, N owaoTh TPIRA TNG dKPNG OTn oUUPIdA
TIPETTEl VA gival SIAUAKNG KAl N AKpn TTPETTEI VA ival EAAPPWG
ETTITTEDN.

AIAAIKAZIA 2YTKOAAHZHE ME £YPMA (AAPANH
ATMOZAIPA) (MIG)/ZYTKOAAHZHZ ME £YPMA
(MAG)

Edw, To ¢pBeipduevo aToIxEio gival n Akpn ETTAPNG TNG TOIUTTIOAg
Tou TIPETTEl TTAvToTE va avtikabioTtatal pe tTnv idia dIduETpO
OTTWG TO OuveXEG oUpua TTOU Xpnoldotrolgital. To akpo@Uaio
NG TOIUTIdag Ba ugioTartal emiong @Bopd Adyw uwnAwv Twv
OePUOKPATIWV KAl TWV EKTOLEUOUEVWY CwaTIdiwy. Ta oToixEia
MTTOPOUV VO ATTOCUVAPHOAOYOUVTAl EUKOAD UE TO XEPI, ME ATTAA
oTreipwyata he eupl Brpa. MNa €101k ouykOAANCN aAoupiviou,
ETMKOIVWVAOTE PE TOV dlavopéa oag Yo PE TNV AVTIKATAOTAON
TOU EOWTEPIKOU aywyoU (ECWTEPIKOU XITwViou) XaunAng Tpipng
Baoel Teflon.

O unxaviopuog TUMENG aplB. 8 eEag@alifel Tnv elxpnoTn
QVTIKOTAOTACT TWV QUAAKWTWY KUAIVOpwVY Trieong (Tpoxwyv
TPpOoXaAiag). AuTtd yiveTal pe Tnv atreAeuBépwon Tou KoupTriou
JE OTTEipwpa TTOU aTTeEAEUBEPWVEI TOV TPOXO TNG TPoXaAiag,
n 6éon Tou OTTOIOU UTTOPEI va QvTIOTPAQEI yia va €TTIAEYED N
OUUTTANPWHOTIKA JIdueTpog (yia Tapddeiyya 0,8 mm oTn
pia mAeupd kai 1,0 mm otnv GAAn). Enueiwon: Katd v
atreAeUBEPWON TOU TPOYXOU TNG TPOXAAIOG, TTPOCEXETE VA PNV
XAaoeTe Tov TrEipo (Tou unyaviopou TUANIENG).

To oUpua ouykOAANnong Aaupdveralr atrd TN PITOPTTIVA TOU Kal
eykabioTaTal y€ow E€1I00YWYNG Tou oTov AEova Tou PNYaviopou
TUANIENG Kal 0dAYNCNAG Tou oTnv £€000 TNG TOIPTTIOAG PEOW TWV
AUAOKWOEWV €AENG apIB. 8 TOU EUKANUTITOU CWANVA TNG TOIUTTIOAG
apiB. 1 kal TNG AKPNG ETTAPAG TNG ToIuTidag. H dkpn eagng
MTTOPEI Va TTPOCEYYIOTEI HEOW APAIPEONG TOU AKPOPUTiou aTrd
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TNV TOIUTTIOA apiB. 1 Pe TTEPICTPOPR TOU HE TO XEPI.

H dkpn ema@Ag agaipeital pe otabepd KAeldi | TéEvoa Kal
TTPETTEl VA €XEI TNV iB1a SIGUETPO OTTWG TO CUPUA OUYKOAANONG.
O1 mpdéofacn oToug TPOXOUG TNG TPOXAAIaG e€ac@aAieTal Ue
agaipean Tou PpouAepa@v TTieong TTou Toug atreAeuBepwvel. Apou
TO KaOAWdIO TTEpdoel p€oa aTmd Toug TPOXoUG TnG TPOXaAiag,
KAEiOTE TOUG KUAIVOpOUG TTieang Kal puBuioTe Tnv TTieon yia va
KAVETE TO CUPHA VO TTPOXWPEI CWOTA, XWPEig va oAioBaivel Kal
XWpig va ouvBAiBeTal.

To auAdkl Tou Tpoxou TNG TpoxoAiag TTPETTEl va €XEl TNV idla
OIGUETPO PE TO CUPHA GUYKOAANONG.

Otav xpnolyotrolgital KoihAo oUpua, To akpo@UOIo UTTOPEl va
agaipedei ammd TNV TOIUTTIOA, agou dev eival amapaitnto. Me
auTév Tov TPOTTO Ba UTTAPYEl HEYOAUTEPN OPaTOTNTA KOl OV Ba
TTPOKANBEi {nuId 01O OKPOPUOIO ATTO EKTOLEUOUEVA CWHATIOIA.

AEITOYPTIEZ PYOMIZHX

AIAAIKAZIA MMA

H Stayer 1pooc@épel TT0I0TIKA BwpaKIoPEVA NAEKTPOdIO UE
TA OTOIXEIO TTOU avA@EPOVTAl TTIO KATW. XPNOIYOTIOINOTE TOV
TTAPAKATW TTIVOKA WG MIO TTPWTN TTPOCEYYION Yia Tn pUBuion
NG évraong o€ KABE YOVTENO:

38.93 E6013 25 60-100
38.94 E6013 3.25 90-140
38.99 E6013 25 60-100
38.100 E6013 3.25 90-140
38.96 E7018 3.25 110-150
38.102 E7018 3.25 110-150

Ze oxéon pe dlauéTpoug dvw Twv 3,25 mm, avaTtpégTe OTIG EVIAOEIG TTOU OUVIOTA O
TIPOUNBEUTAG Oag.

AIAAIKAZIA 2YTKOAAHZH2 TIG

XpnOoIYOoTIoINCTE TOV  TTOPOKATW THVAKA WG  HIa  TTPWTN
TTPOZEyyIon yia Tn pUBUIoN TNG évTaong o€ KABE HOVTEAO:

AIAAIKAZIA 2YTKOAAHZHZ ME 2YPMA (AAPANH
ATMOZQAIPA) (MIG)/ZYTKOAAHZHZ ME ZYPMA
(MAG)

XpNOIYOTIOINCTE  TOV  TIOPOKATW TIHVAKA WG  HIa  TTPWTN
TPOCEyyIon yia Tn puBuion oe kdBe poviédo. H Taxutnta
Tou oUpparog egaptdral ammd To TTAXOG TOu TEPaXiou Kal Tov
ATTAITOUPEVO TPOTTO CUYKOAANONG.

Ai1GpeTpog (mm) “Evraon (A) Taon (V) Por| agpiou (L/min)
0.6 40 - 80 14-20 6-10
0.8 50 -100 15-21 7-12
1.0 60-120 16 -22 8-12
12 120 - 250 22-28 12-14
16 200 - 500 25-32 14 -16

EIAIKEZ PYOMIZEIZ MIG/MAG

AvdAoya pe Tn Acitoupyia PETOQOPAG, yia TTapddelyua otav o
XpPNoTng embupei va epyaoTei pe Bpayu 160 (xovTpnr oTayova,
BpayxukUkAwpa) A emMOUpEi va epyacTei o€ AsIToupyia Pe gakpu
1680 (AT OTOYOVA, WEKAOUOG, YE TTaAuO), ival duvartdv va
evepynael ae U0 pUBUIOTIKA AETITOUEPEIWV.

‘Evraon: MNa va Tpayyatotroin®ei AeTrTr) pUBUIGN TNG GUVOAIKAG
I0XU0G, JTTopEi va evepyoTroindei To KUPIO pubuIoTIKG éviaong
TTOU BPICKETAI OTO ETTAVW TURKA TNG TTPOGOWNG TOU PNXAVIGUOU
TUNIENG, TTANKTPa apiB. 12 kai apiB. 13. Autd Ta PUBMIOTIKG
emavahauBdavovTtal 6To KUpIo unxdvnua, oyada api. 17.
Taon: Ta va Tpayyatomroin®ei  Aemtl puBuion  Tou
XOPAKTNPIGTIKOU TOU TOEOU, EVEPYOTTOINATE TOV KUPIO pUBUICTIKG
Tdong apiB. 13 TTou PBpioKeTal OTO KATW TUAMA TNG TTPOOOWNG
TOU pnxaviopou TUAIENG. Otav oTpépeTe TO pUBUICTIKO TTPOG Ta
apIOTEPQ, N TAON PEIWVETAI VW TO TOEO KAtivel kal n evatrdBean
oe Asitoupyia BpaxukukAWATog Ba TTpayUaToTTOIEITal E UYNAR
Oieioduon, eEAdYIOTa EKTOGEUOUEVA CWUATIOIA KAl XAPAKTNPICTIKO
nxo. Oco aufdvetal n Tadon, n AsiToupyia ouykOAANONG ME
YeKaOoPO Teivel va €xel uPnASTEPN ammOdoon Kal va gival TTio
aB6puBn. ZuvioTatal va apXioeTe va puBPICeTE TNV TAON AKPIBWG
OTO MECQIO onueio TTou UTTOBEIKVUETAI ATTO MIa AEUKI) TEAEia yéoa
OTO TTEQIO TTOU CNUEIWVETAI OTN AEITOUPYIO CUVEPYEIAG.
Tax0tnTra oUpparog: To  pubuioTIkKG  €viaong puBuicel
Tautéxpova Tnv TaxUuTnTa €KKEVWONG Tou oUPPATOG, CUPPWVaA
JE TIG CUVONKEG AEITOUPYiag TTou UTTOdEIKVUOVTAl OTO UNYXAvnua.

mm mm mm Otav, Aoyw €IOIKwv TTEPIOTACEWY, dev gival duvaTtrh n pubuion
06 10-16 0-10 NG akpiBoug TaxuTnTag, YTTopEi va emAeyei aunon f peiwon
o 1016 0-16 NG ToXUTNTOG HECW PUBUIONG TNG BIAUETPOU TOU OUPUATOG OTO
. 016 5 1o péyeBog TTou gival akpIBWG TTavw ) KATw AT €KEIVO TTOU €ival
2'5 1'6 2'4 — é4 TIPAYUATIKA EYKATESTNMEVO.
- — — PYOMIZTIKO MITZIAIZMATOX
20 24 1624 H nAexTpikn emaywyn 10 emTpéTTel TN Yeiwan Tou TITOIAIGHATOG
P 232 P atré 1 d1adikagia CUYKOAANGONG Pe GUPUA. AOKINAOTE EUTTEIPIKA
- — — aveBadovrag i kareBAlovTag TO PUBUIOTIKOG, YEXPI Va ETTITEUXOET
60 24-32 24-32 70 KOAUTEPO ATTOTEAETHOL.
8.0 3.2-4.0 3.2-4.0
120 32-40 32-40 OPIA OZON A®OPA TO METEGOZ TOY TEMAXIOY
EMEZEPrASIAY
EUpog pubuiong a A . P <

&vraong Fof acpiou apyos AT T O KUPIOG TTEPIOPITHBG BTOV APOPE TO TEUAXIO TTOU TTPOKEITAI VA
A Limin mm OUYKOAANBEI gival To TTéyog Tou To OTToi0 TTEPIoPICETal OTTO TNV

15-30 4-5 1 10U Tou e€oTTAIoHOU.

25-30 4-7 1 Me Tnv algnon Tng 10XU0G, Ba HTTOPEITE VO KAVETE CWATEG

5070 5.9 p OUYKOANoeEIg  (ME  KOTGAANAN  digioduon TG  Awpidag

P oo ; OUYKOAANONG) o€ Tepaxia auénuévou TTayoug.

0595 59 p O TmapakdTw TrivoKag JTTOpEi v 0ag  XPNOIYEUoEl  YIa

110 - 150 10-15 2-3 kaBodrynon:

120 - 180 10-15 2-3 EIAH EPTFAZIAZ MMA

150 - 200 10-15 2-3 MAXOZ TEMAXIOY HAEKTPOAIO PYOMIZH

160 - 220 12-18 4-5 1,6a5mm 2,0a3,25mm 40-140A

180 - 240 12-18 6-8 25a5mm 4,0 mm 120-190 A

180 - 240 12-18 6-8 5a12mm 5,0 mm >180A
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EIAOZ EPTAZIAZ MMA
ZYPMA MAXOZ TEMAXIOY
0,6 mm 1-8mm
0,8 mm 2-10 mm
1,0 mm 2-25mm
1,2-1,6 mm 5-50 mm

[ENIKEZ OAHTE2 XPHXH2

EIAIKEZ OAHTIEX A TH ZYTKOAAHZH MMA
(OQPAKIZMENO HAEKTPOAIO)

>€ aQuTAV TNV KaTnyopia ouykOAANong pe NAekTPIKO T6E0, TO id10
TO NAEKTPOBIO TTapPAyel BEpUSTNTA PE TN HOPPr NAEKTPIKOU TOEOU,
T0 Bwpakiopévo TrePIBAAAOY, Kal BEATIWVEI TNV TTEPIOXA TNG
epyaciag ouykOAANGONG Kai To id10 To PETAAAO TTARpwONG, agou
0 UETAAAIKOG TTUPRVAG TOU NAEKTPOBIOU AILUVEI TTPOOBEUTIKA OO0
eKTEAEITAI N OUYKOAANDN.

Mpétrel va emAEéCeTe TO NAekTPOdIo (UéyeBog Kkal TUTTO) TTOU
gival KaTAAANAO yia TNV €KTEAEDT TNG EPYATiag TTouU TTPETTEl va
die€axBei.

‘Eva nAekTpOdIO TTOU CuVvIoTOUPE, Adyw TnG PECAiag TToloTNTAG
TOU, TNG KATOAANAGTNTAG TOU yIA TIG TTEPIGOOTEPES EPYATIES KOl
TNG EUKOAIAG eUPETNG TOU, gival To NAekTPOdIo E-6013, eupuTepa
YVWOTO WG «NAEKTPOdIO pouTiAiou». To kat €EoxAVv UAIKS yia
OUYKOAANoN pe Bwpakiopévo nAekTpddIo gival 0 avBpakoUxog
XGAuBag.

Agpou emBefaiwBouv OAa Ta pETpa acPaleiag kal emOewpnOei
0 €COTTAIOUOG, TTPOETOINAOTEI KOl OTEPEWDOEI TO TEPAXIO TTOU
TTPOKEITal va OUYKOAANBei, cuvdéovtal Ta KaAwdia cUpwva
ME TIG eVvOEiCeIS Twv TIVAKWY. MNa TN ouvnBIouévn TTEPITITWON
evog nhektpodiou E-6013, n ££000¢ apvnTiKAG TTOAIKOTNTAG
(e TO oUpBoAo -) TpETTel va ouvdeBel pe TO TEPAXIO PEOW
TOU OQIYKTAPa yeiwong. H €E000¢ OeTIKAG TTOAIKOTNTOG (UE
TO OUMPBOAO +) TTpETTEl va ouvdeBel Pe TOV OQIYKTAPA-QOPET
nAekTpodiou. To NAekTPOdIO gpyaciag ouvdEETal PE TO YUPVO
dkpo TOU.

O ouykOAANTAG TOTTOBETEI TOV ATOUIKO TTPOCTATEUTIKO EEOTTAICUO
TOU, XPNOIUOTIOIWVTAG JAOKA GUYKOAANCNG 1 KpAvog TTou gival
KOTGAANAQ yia TNV epyaaia Kal KAAUTITOUV SeOVTWG KABE TUAa
TOoU OEPHATOG TOU, YIa va aTTo@euxXBolv To TITGIAIOUO Kal n
aKkTIVOBOAia.

H ouykOAAnon ekkiveital pe Tnv TTpogTOlyacia 1O TOLOU.
Ymdpyouv TTOAAEG dladikaaieg, N atTAoUaTEPN TWV OTToIWV €ival
10 EUOIYO TOU KOPPATIOU.

MOAig apxioel va dnuioupyeital To T6E0, To NAEKTPADIO TTPETTEI VO
dlatnpeeital o€ amdéoTOon TTEPITTOU ion PE TN SIGUETPO TOU idIou
TOU nAekTPOdiou, Kal n TTPowenaon TNG GUYKOAANONG TTPETTEN Va
apxioel ye TpApnypa TPog Ta Triow, oav va ApxIige va ypageEl
évag 0e€10xeIpag OUTIKAG. To NAekTPABIO TTPETTEN VO dlaTNPEITal
ge Béon kovtd oTnv Katakopuen (650 £éwg 800) ot axéon pe
TNV OPICOVTIA, KAl IGOPPOTTNUEVN OE OXEON ME TO KEVTPO TNG
TTEPIOXNG TNG Epyaciag ouykOAAnong. Avaloya pe 1o €idog Tou
TEPAOUOTOG TUYKOAANGNG (apXIKS 1 TTARPWONG) Kal TNV avAaykn
KGAUWNG TNG évwang, TTPOXWPNOTE o€ €ubeia ypapun, Kivnon
Qiyk-Cayk 1 pIkpoUg KUKAoug. H owaoTr pubuion Tng £vraong,
NG 8éong kai NG TaxUTNTOag TTPOWONOoNg TNG OUYKOAANONG
£XEI WG aTTOTEAECHA Evav EUXAPIOTO Kal ATTIO X0, TTOPOHOIO UE
eKeivov evOog KaAou wnoipartog o€ wnotapid. Katd tnv ektéAeon
MIag akpifoug epyagiag, n Awpida TTou TTPOKUTITEI Ba €ival
OUOIOYEVAG, WE OpoIdUOpP@a ETTIQAVEIOKE ONudadia Pe OXAPa
nuioeAqvou.

A@ou dnpioupynBei N Awpida, apaipéoTe TN OKWPIa PE Eva aupi
KaI gia BoupToa TTpIv dNUIOUPYNAOETE TNV ETTOPEVN Awpida.

EIAIKE> OAHTIEX A TH 2YTKOAAHZH TIG

21NV NAEKTPIKA OUYKOAANON TOEOU pEoW NAEKTPOBIOU BoAppapiou
TTOU TTPOCTATEUETAI ATTO AdPAVEG AEPIO, TO AVOADGCIUO UAIKO BV
gival 1o id10 To NAEKTPAdI0, aAAG piIa paRdog TTARPWONG UAIKOU
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TTapduola i CUPBATH PE TO UAIKG TTOU TTPOKEITAI VA GUYKOAANOEI.
>¢ oUykpIion PE TO oUoTnUa Bwpakioyévou nAekTpodiou, autd
TO oUoTNPO €xEl HEYAAUTEPN TTOPAYWYIKOTNTA KAl PEYOAUTEPN
OUOKOAia, w¢ avTioTABuIoua TG TOAU UWNnAAG TToI0TNTAG
OUYKOAANONG Ot oxedOV KABe PETAANO KAl KPAUO METAAAWY,
oupTrepIAaPBavouévwy AWV Twv avogeidwTwy XaAUBwv Kai
TWV TTEPITITWOEWY EVWOEWV XaPNAoU TTéxoug PE 1) Xwpig UAIKG
TTAPWONG.
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H ouykOAANoN TTpaypaTtoTrolEiTal Xwpig oKwpia, EKTofeudueva
owparidia A KaTvo.

Mpokeipévou va TOTTOBETNOEI CWOTA TO nNAEKTPOdIO OTNV
TOINTTIOq, TTPETTEN VO TTPOEEEXEN TTEPITTOU 5 mm TTavw aTrod To
akpo@ualo.

Katd yevikd kavova, ouvdéete TNV €£000 avTioTpo@a atd Tn
ouvnBiouévn auvdean Tou nAekTpodiou, dnA. Tnv ToiuTTida TIG
OTOV aPVNTIKO OKPOBEKTN TOU €EOTTAICUOU KAl TOV OQIYKTH P
yeiwong otov BeTIkG akpodEKTN. MPOoETOINAOTE KAl AOPOAIOTE
1O TEPayIo. PuBuioTe Tnv éviaon Tou pelpaTog avaAoya YE TIg
avAyKeEG TOU €idoug Tou UAIKOU Kal TNV évwan TTou TTPOKEITal
va yivel, agou TTpwTa KAveTe SOKIPA Ot éva TEPAXIO SOKINAG.
MNa TepIcodTEPEG TTANPOPOPIEG OXETIKA YE QUTO, AVATPEETE OF
eCeidikeupévn BIBAIOypa@ia 1 g€ VOUOBETIKA KATOXUPWHEVN
ETTAYYEAPATIKA KOTAPTION.

O Trupoég Tpétel va AauBdvel Tpogodooia adpavous agpiou
(ouvABwg kaBapod apyd) TTou TTPOEPXETAl aTTO QIAAN, YEOW
OUCTAMOTOG MEIWONG TNG TTiEONG TTOU €xel TN duvVaTOTNTA VA
puBuiCel kaTAGAANAa Tov atrapaiTnTo OYKO Porg agpiou. OAol ol
eCommAiopoi xpeiadovtal pia ToiuTTida TIG (dev TepidauBaveral,
apiB. avagopdg 38.71 kai 38.73 tng STAYER) pe dueon
ouvdEQN PE TOV PETPNTH POAG Kal TO pUBUIOTIKG agpiou aTod Tn
BaABida porig atnv idia Tnv To1uTTida TIG.

AgpoU ekkivnBei 10 TOEO, TTPpoXwPAOTE OTn dieCaywyr TG
OUYKOAANONG avaloya pe TIG avaykeg TnG. QG YEVIKN
KaBodriynon, TEETTEl va  TTPOXWPNOETE  QVTIOTPOQA  OTN
OUYKOAANGN pe NAekTpOdia, woTe avti va TpaBdaTe TTPog Ta
Tiow, va ECETE TTIPOG Ta EUTTPOG, oav va BonBoucare Tn
pON TOU agPiOU va TTPOCKPOUEI OTNV TTEPIOXA TNG E€pyaciag
OUykKOAMANong. Teipere v TOIPTIdOO pE TPOTTIO WOTE VA
TTpookpouel o€ Béan kovTd (700 £wg 800) OTNV KATOKOPUPO OE
oxX£0n JE TNV KEVTPAPIOUEVN OPIZOVTIO YPOUUN Kal O€ OX€0N HE
TN TNV TTEPIOXA TNG EPYOTiag ouykOAANoNG.

BubBioTe apyd 10 UAIKO TTARpwaong TNG pdpdou @EépvovTag TO
MO KOVTA OTnV TTEPIOXNA EpyaTiag Tou TNKOPEVOU UAIKOU.

MNa va TeAeioeTe, arAd OTAPOTAOTE va TTIECETE TOV DIOKOTITN
NG TOIUTTIOAG, dlaXwPIoTE AAPPWS TNV TOIUTTIOA PEXPI va
OlOKOTTEI N TOIUTTIOO Kal KAEIoTE TN X€elpokivnTn BaABida agpiou.
TéNog, kAcioTe Tn yevikh BaABida pong Tng @IdAng adpavoulg
agpiou.

EIAIKEZ OAHTIEZ I'A TH £YTKOAAHZH ME XYPMA
MIG/MAG

H to1uTTida ouykOAANONG TTPETTEI va BIATNPEI T CWOTH
E\/ Béon, yia va €mMTPETTEI OTO QéPIO VA TTPOCTATEUEI

€UkoAa TNV KAivn TAENG. KpatroTe Tnv TOIuTida pe Ta

duo xéplakalBePaiwbeite OTIEXETE EvaaTaBEPO ONEio

oTNPIENG YIa pEYaAUTEPN OTaBePOTNTA TNG Awpidag.

2uviotatar  kAion 100 o€ oxéon MdE TNV

KOTOKOPUQPO. To €AelBepo PAKOG TOU GCUPHATOG TTPETTEN

va Bpioketal petagy 8 kar 20 mm, yia WOTE va JTTOPEI

va Tapatnpeital N kKAivn TAENG Kal va  atmmo@elyeTal n

TTPOOKOAANON  €KTOGEUOUEVWY CWHATIdiwV OTO OKPO®UTIO

agpiou. Atropelyete va epydleoTe Ot peUPOTO GEPA TTOU

QATTOPAKPUVOUV TO TEXVIKO aépIo aTTO T Awpida cuykKOAAnoNG.

MBavda TpoBAfRuaTa kal AUCEIG yia T OUYKOAANGN pe cupua

(adpavr) atpdoaipa) (MIG)/ouykdAAnon pe oupua (MAG)

ITENH AQPIAA ZYTKOAAHZHEZ ME AIAKOMEX

a ) YmepPoAikA TaxuTnta TTpowdnaong Tou cUPHATOG.

b ) Mikpr) ekkévwaon aepiou (ekiviiote pe 5-7 I/min kai, av
XPEIOOoTEl, avoifTe TTEPIO0OTEPO TN BAVA TOU JAVOUETPOU.

MOAY YWHAH AQPIAA ZYTKOAAHZHZ

a ) lMoAU apyr TTpowBnon Tou GUPUATOG.

B ) XaunAd pelpa cuykGAAnong.

AXITAGEZ TO=0, MOPQAEZX THZ ZYTKOAAHZHZ

a ) TowTrida TToAU pakpid atré 1o TEPAXIO.

B) Tepdyio ue ypdoo, Aadi, akabapaicg, okoupid.

Y ) Avetrapkng por) agpiou. EAéyETe Ta TTEPIEXOUEVA TNG PIAANG

agpPiou Kal Tou pubuIoTr agpiou.

Y ) TO ZYPMA AIQNEI EQX THN AKPH THZ ENA®HZ KAI
NMAPAMENEI MPOZKOAAHMENO ZE AYTO

b ) MoAU xapnAn TaxiTnTa ocUpPATOg

B ) Towmida oAU KOVTa OTO TEUAXIO

Y ) Zmypicia SI0KOTT) TOU KUKAWMOTOG OUYKOAANGNG TIou

uTTopEi va TTpokAnBei atro:

1. O&eidwpévn akpn €TaENG.

2. AuokoAieg aTov punyaviouo mpowenaong Tou GUPUATOG.

3. Akpn ema@ng Pe SIGUETPO OIAMOPETIKA ATTO €KEivn TOU
oUpuaToG.

4. EAartwpatiki ouvoeon TG TOIUTTIOAG.

Mikpr TTieon oTnv TTPowenon Tou cUPUATOG.

6. MrmAeypévn 1 AdBog ouvdedepévn ptrouTTiva oUpPUATOG,
ME aTTOTEAECHA TNV TTEdNON A TNV TTEPITTAOKA TNV KAVOVIKI)
TTpowBnan Tou GUPHATOG.

EAAEIWH AIEIZAYZHZ THX XYTKOAAHZHXZ

a ) MoAU uwnAn TaxUTNTa TTPOWONONG TNG TOIUTTIOAG.

B ) XaunAd pelpa ouykOAANonG.

Y ) MoAU xaunAn TaxuTnTa GUPUATOG.

TO TO=0O AEN ®OYNTQNEI

A) EAéyEéte Tn OU0VOEON TOU MNXAVAMATOG, TOU OQIYKTPA

yeiwong kai Tng ToIuTTidag.

TO MHXANHMA AEN AEITOYPFEI OTAN EINAI

ZYNAEAEMENOZX O AIAKOMTHZ THZ TZIMMNIAAXZ

a ) MNapéuBaon Tou BeppoaTdrn.
B ) EAéyEre Tn Acitoupyia Tou AIAKOMTH THX TZIMMIAAL.

TO MHXANHMA AEN AEITOYPIEl, O ®QTEINOZ
AIAKONTHZ AEN ANABEI

a ) EAéyEte Tn oUvdean pe 1o NAEKTPIKOG BiKTUO.

B) EAéyEte TOV auTOpATO BIOKOTITN 1 TNV QCQAAEID TOU
NAEKTPIKOU SIKTUOU.

g

5. OAHIEX EPBIX KAl LYNTHPHXHX

ToluTideg - e181KEG 0dnyieg:

- KoBapiote T1a  ekTOfEUOUEVA  CWMATIOIA  TIOU  €XOUV
TTPOOKOAANBEi 0TNV £€€080 TNG TOIUTTIOAG, VI VO OTTOTPEWETE TO
BpaxukUkAwpa Kal TIG dlaTapayEG Tou agpiou. XpnaoIPOTIoINOTE
cupuaTtépoupToa.

- Na va ammotpéwere TNV TTPOOKOAANCN  €KTOEEUOUEVWV
owpaTIdiwy, XpNOIUOTIOINOTE éva €18IKO OTTPEl XWPIG GIAIKOVN.
- EmaveAéyxete mepiodika TN pUBUIoN Twv KUAivOpwyv €AENg
KaI TTEdNoNG TNG MTTOUTTIVAG.

- EAéyxete Tn @Bopd TOU BaBpovouNUEVOU OKPOPUTIOU ETTAPAG
KOl avTIKAaBIoTATE TO OTAV €ival ATTAPAITNTO YIO VO ATTOQUYETE
TNV ATTWAEIA ETTAPAS TOU CUPHATOG PE TO AKPOPUTIO.

Mn XpNOIYOTIOIEITE TNV TOIUTTIOA WG OPUPI YIA VO APAIPECETE
T UTTOAEiJOTO GUYKOAANCNG ) va eUBUYPAUMITETE Ta QUAAQL.

YNHPEZIA ENIZKEYQN

H TexvikA utTnpeoia Ba oag cupBouAeUaEl yia OTTOPIEG TTOU ioWG
EXETE OXETIKA PE TNV ETMIOKEUN KOI TN GUVTAPNGN TOU TTPOIOVTOG
0ag, KaBwg Kai yia Ta avTaAAakTIKA. [a va BPEiTeE aveTTTUypEVa
OX£D01a Kal TTANPOPOPIEG OXETIKA UE TO AVTAAANOKTIKA, YTTOPEITE
va ETMIOKEQPTEITE TOV O1adIKTUOKO TOTTO: info@grupostayer.com
H opdda texvikwyv cupBouAwy pag Ba xapei va oag kabodnyroel
yia TNV aTTOKTNON, €QAPUOYH Kal pUBUION TwV TTPOIOVTWY Kal
TWV TTAPEAKOUEVWV.

EFTYHZH

KdpTa gyyunong

MeTagU Twv eyypAPWY TTOU CUVOSEUOUV TO NAEKTPIKO EPYOAAEIO,
Ba Bpeite TNV KApPTA €yyUnong. Oa TPETTEI vO CUUTTANPWOETE
TTANPWG TNV KAPTA €yyUNoNgG, va ETTICUVAYETE avTiypa@po Tng
amodeIgnNg 1 Tou TIHoAoyiou ayopdg Kal va Tnv TTapoadwOoETE
aTov £UTTopo AIAVIKAG yia va AGReTe Tnv avtioToixn amodeign
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TapaAaBng.

MAPATHPHZH: Av auTi n kdpta Agitrel, NTAOTE TNV APECWG
a1rd Tov EuTropo AIaVIKAG.

H eyydnon trepiopideTal OTIG OOTOXIEG KATAOKEUNG 1] MNXOVIKAG
KATEPYOOiag Kal Travel va 1oxUel 6tav Ta eEapTAPOTa £XOUV
atroouvappoAoynBei, UTTOOTEI JETAXEIPION 1 ETTIOKEUOOTEI EKTOG
gpyoaTagiou.

AMOPPIWH

ZuvioToUhe va  UTTOBAAAETE OAa Ta  nAeKTpIKA epyaAeia,
TTAPEAKOUEVA KOI CUOKEUAOIEG O€ avaKUKAWGON TToU GERETAI TO
TEPIBGAAOV.

Movo yia Tig Xwpeg pEAN TnG EE:

Mnv TTeTATE TO NAEKTPIKA EPYaAEia oTa aTroppippaTtal ZUppuwva Je
TNV eupwTraik odnyia 2012/19/EK oxeTIkd e Ta €idN NAEKTPIKOU
KOl NAEKTPOVIKOU €EOTTAICPOU, YETA TNV eVOWMATWAON TNG OTO
€0VIKO Oikalo, Ta NAEKTPIKG epyoaAcia TTPETTEI va OUAAEyOVTQI
XWPIOTA yia va UTTOKEIVTAI O€ OIKOAOYIKI) avakUkAwan.

AlotnpoUpe 10 dIKAiWPa va KAVOUPE TPOTTOTTOINCEIG.

6. KANONIZTIKH 2HMANZH

ENE=HIHXH TON KANONIZTIKON HMANZEQON

1
2
4
10
6 8
" 1a 11b 11c
12 12a 12b 12¢
7 9
13 13a 13b 13c
14 15 16 17
18

Tomr. 1 Ovopa kai dielBuvon Tou TTaPAYywYyoU, diavouéa R
TTpounBeuTH.

Totr. 2 AvayvwpIOoTIKO TOU JOVTEAOU

Totr. 3 Avixveuan povTéAou

Totr. 4 Z0pBoAo Ty Tpopodoaiag TNG povadag GUYKOAANONG

Totr. 5 Ava@opd KavovISIKWV ONPAVEEWY TTOU CUUUOPQWVOVTA
ME TOV eEOTTAIOUO

Totr. 6 20uBoAo diadikaciag ouykOAAnang

Totr. 7 Z0pBoAo yia xprion o€ mepIBaAAov G1Tou gival uwnAog o
Kivduvog nAekTpotTAnéiag

Totr. 8 ZUuBoAo yia Tn TTapoxr PeUPATOG CUYKOAANGNG
Totr. 9 OvopaoTiKA Taon £€680U Xwpig QopTio.

Totr. 10 OvopaaTikr Tadon €§6d0u kal eUPOG TTAPOXIG PEUPATOG.
Totr. 11 KUKAOG Aeitoupyiag TnG TTNYRS TPo@odoaiag.
Totr. 11a KUkAog Aeitoupyiag 010 45%

11b KukAog Aeitoupyiag oto 60%

11b KukAog Aeiroupyiag ato 100%

12 OvopaaTikd pelpa aTTokoTG(12)

12a Ty} pevpatog yia 45% kUkAou Asitoupyiag
Totr. 12b Ty pevpatog yia 60% kUkAou AsiToupyiag
Totr. 12¢ Tiyn pedparog yia 100% kUkAou Asitoupyiag
Totr.13 ‘Eviaon ®éptou (U2)

Totr. 13a ‘Evraon ®dprou yia 45 % kukAou Asimoupyiag
Totr. 13b ‘Evraon ®éptou yia 60 % kUkAou Aeitoupyiag
Totr. 13c 'Evraon ®optou yia 100 % kUkAou Asitoupyiag
Totr. 14 Z0pBolo yia Tn TnNyn 1popodoaiag

Totr. 15 OvopaoTiKA Tiuf Tdong TTapoxng

Torr.
Torr.
Torr.
Tor.
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Totr. 16 MéyioTn OvOuaaTIKA TINA TAONG TTAPOXAS
Totr. 17 MéyioTn aTToTEAEOUATIKY) TAONG TTAPOXNAG
Totr. 18 BaBuog rpooTagiag IP

TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

m»@ = évtaon Tdong
i’@ = £i0080¢ PEUNATOG

@ => = ¢fodoc pelpaTocE%NB0974
==7%

= KUKAOG AgiToupyiag

= yeiwon

(s

= Bdapog ytropTrivag

= IAUETPOG NAEKTPODIiWV

= 10XUG YEVVATPIOG

= dIa0TACEIG
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SploSsna varnostna navodila za elektri¢na
orodja

1) delovnega mesta

a) Delovno mesto naj bo ¢isto in dobro osvetljeno. Zaradi
nereda in slabe osvetlitve na delovnih mestih lahko pride do
nesrec.

b) Elektricnega orodja ne uporabljajte v eksplozivhem
okolju, kjer so prisotna tekoca goriva, plini ali praSni mate-
riali. Elektri¢na orodja proizvajajo iskre, ki lahko vzgejo prasne
materiale ali pare.

c) Med delovanjem elektric(nega orodja ne dovolite
otrokom in drugim osebam, da se priblizajo delovhemu
obmocju. Zaradi odvracanja pozornosti lahko izgubite nadzor
nad elektri€nim orodjem.

d) Med delovanjem elektricnega orodja ne spuscajte otrok in
drugih oseb v blizini delovnega obmocja. Zaradi odvracanja
pozornosti lahko izgubite nadzor nad elektriénim orodjem.

2) Elektricna varnost

a) Vti¢ elektricnega orodja mora ustrezati uporabljeni vtic-
nici. Vti¢a ne spreminjajte na noben nacin. Ne uporabljajte
adapterjev z elektricnim orodjem, ki je opremljeno z ozemljeno
vti¢nico. Nespremenjeni vtiCi in ustrezne vtiCnice zmanjsujejo
tveganje elektri¢nega udara.

b) Ne dovolite, da se vase telo dotika ozemljenih delov, kot
so cevi, radiatorji, Stedilniki in hladilniki. Nevarnost izpos-
tavljenosti elektricnemu udaru je vecja, Ce je vase telo v stiku
z zemljo.

c) Elektriénih orodij ne izpostavljajte dezju in preprecite,
da bi vanje prisle tekocine. Obstaja nevarnost elektricnega
udara, ¢e v notranjost elektri€nega orodja pridejo teko€ine.

d) Napajalnega kabla ne uporabljajte za prenasanje ali
obesanije elektricnega orodja in ga ne izvlecite iz omrezne
vti€nice. Napajalni kabel hranite stran od vrocine, olja, ostrih
vogalov ali gibljivih delov. PoSkodovani ali zapleteni napajalni
kabli lahko povzrodijo elektri¢ni udar.

e) Pri uporabi elektricnega orodja na prostem uporabljajte
samo podaljSke, odobrene za uporabo na prostem. Upora-
ba podaljska, ki je primeren za uporabo na prostem, zmanjSa
tveganje elektricnega udara.

f) Ce je treba elektriéno orodje uporabljati v mokrem okol-
ju, uporabite odklopnik preostalega toka. Uporaba podal-
j8ka, primernega za uporabo na prostem, zmanjSa tveganje
elektricnega udara.

3) Osebna varnost

a) Pazite, kaj poc¢nete, in elektri¢no orodje uporabljajte pre-
vidno. Elektriénega orodja ne uporabljajte, ¢e ste utrujeni ali
pod vplivom alkohola, drog ali zdravil. Ce pri uporabi
elektricnega orodja niste previdni, lahko pride do hudih telesnih
poskodb.

b) Uporabljajte zas¢itno opremo in v vsakem primeru
zascitna ocala. Tveganje za poskodbe se znatno zmanjsa, e
glede na vrsto in uporabo uporablienega elektricnega orodja
nosite ustrezno zas¢itno opremo, kot so maska proti prahu,
varnostni evlji z nedrse€im podplatom, trda kapa ali zas¢ita
sluha.

c) lzogibajte se nenamernemu zagonu elektricnega orod-
ja. Prepricajte se, da je elektri¢no orodje izklopljeno, preden ga
prikljucite na elektricno omrezje in/ali akumulatorsko

baterijo, odklopite iz omreZja ali ga prenaSate. PrenaSanje ele-
ktricnega orodja za stikalo za vklop/izklop ali vstavljanje vtikaca
v elektri¢no vti¢nico z vklopljenim elektri¢nim orodjem lahko po-
vzroci nesreco.

d) d) Preden vklopite elektricno orodje, odstranite nasta
Orodje ali klju¢, nameS¢en na vrtedi se del, lahko ob vklopu
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elektricnega orodja povzroCi poskodbe.

e) lzogibajte se nerodnim delovnim polozajem. Delajte
na trdni podlagi in ves ¢as ohranjajte ravnotezje. Tako boste
v primeru nepriCakovane situacije bolje obvladovali elektricno
orodje.

f) (f) nosite primerna delovna oblaéila. Ne nosite ohlapnih
oblacil ali nakita. Lasje, oblacila in rokavice naj ne bodo v blizi-
ni gibljivin delov. Ohlapna oblacila, nakit in dolgi lasje se lahko
ujamejo v gibljive dele.

g) Ce je le mogoée, poskrbite, da je oprema za odsesavan-
je ali zbiranje prahu nameséena in se pravilno uporablja.
Uporaba opreme za odsesavanije prahu lahko zmanjsa tvegan-
je vdihavanja zdravju Skodljivega prahu.

h) Ne dovolite, da bi zaradi samozavesti, pridobljene s po-
gosto uporabo orodja, zanemarili sploSna varnostna nace-
la. Eno neprevidno dejanje lahko v deléku sekunde povzrodi
hude poskodbe.

i) Roéaji in oprijemalne povrsine naj bodo suhi, Cisti ter
brez olja in maséob. Spolzki rocaji in oprijemalne povrsine
ne omogocajo varnega prijema in n dzora nad orodjem v ne-
priakovanih situacijah.

4) previdno ravnanje in uporaba elektri€nega orodja

a) Naprave ne preobremenjujte. Uporabljajte orodje, ki je na-
menjeno za delo, ki ga je treba opraviti. Z ustreznim orodjem
lahko delate bolje in varneje v okviru doloéenega obmocja
moci.

b) Ne uporabljajte orodij z okvarjenim stikalom. Orodja,
ki jih ni mogoce vklopiti ali izklopiti, so nevarna in jih je treba
popraviti. Ne uporabljajte orodij z okvarjenim stikalom. Orodja,
ki jih ni mogoce vklopiti ali izklopiti, so nevarna in jih je treba
popraviti.

c) Pred kakrSnimikoli nastavitvami na orodju, menjavo pri-
bora ali shranjevanjem orodja odklopite omrezni vti€¢ in/
ali odstranite akumulator. Ta previdnostni ukrep zmanjSuje
nevarnost nenamernega vklopa naprave.

d) Elektricno orodje shranjujte na mestu, ki je nedosegljivo
otrokom. Osebam, ki orodja ne poznajo ali niso prebrale teh
navodil, ne dovolite, da ga uporabljajo. Orodja, ki jih uporabljajo
neusposobljene osebe, so nevarna.

e) Dobro skrbite za svoje elektri€no orodje. Preverite, ali so
gibljivi deli elektricnega orodja v dobrem delovnem stanju in se
ne zataknejo ter ali ni zliomljenih ali poSkodovanih delov, ki bi
lahko vplivali na njegovo delovanije. Ce je elektriéno orodje ok-
varjeno, ga pred ponovno uporabo popravite. Veliko nesrec€ je
posledica slabo vzdrzevane opreme.

f) Orodje vzdrzujte €isto in ostro. Ustrezno vzdrZzevana orod-
ja je lazje voditi in nadzorovati.

g) Elektricno orodje, dodatno opremo, orodja za vstavljan-
je itd. uporabljajte v skladu s temi navodili. Pri tem upostevajte
delovne pogoje in nalogo, ki jo je treba opraviti. Uporaba elek-
tri€nih orodij za druga dela, kot so namenjena, je lahko nevarna.
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1.UVOD

Ta izdelek je oprema MIG/MAG za varjenje kovin s
kontinuirano zico, oblozeno elektrodo in postopkom TIG.

Tehnolo$ko je oprema STAYER WELDING vir energije za
varjenje s pomocjo visokofrekvenénega prenosa energije, ki
ga upravlja inteligentna krmilna logika.

V primerjavi s tradicionalno tehnologijo, ki temelji na
transformatorjih, delujoc¢ih na frekvenci javnhega omrezja 50
Hz, inverterska tehnologija STAYER WELDING ponuja vecjo
gostoto moci na enoto teze, ve€jo ekonomicnost in moznost
samodejnega, takojSnjega in natannega nadzora vseh
varilnih parametrov.

Posledi¢no boste lazje izdelali boljSi zvar z manjSo porabo
energije in manjSo maso kot pri enakovredni tradicionalni
opremi na osnovi tezkih transformatorjev.

2. VARNOSTNA NAVODILA

PREBERITE NAVODILA.

» Pred uporabo ali servisiranjem enote temeljito preberite in
razumite navodila za uporabo.

» Uporabljajte samo originalne dele proizvajalca.

UPORABA SIMBOLOV

NEVARNOST! - Oznacuje nevarno situacijo, ki lahko
povzroc¢i smrt ali hude telesne poskodbe, ¢e se ji ne
izognete. Mozne nevarnosti so prikazane s prilozenimi
simboli ali pojasnjene v besedilu.

Oznacuje nevarno situacijo, ki lahko povzro¢i smrt
ali hude telesne poskodbe, ¢e se ji ne zognete.
Mozne nevarnosti so pojasnjene v besedilu.

NEVARNOSTI PRI OBLOCNEM VARJENJU

Ta stroj lahko namestijo, upravljajo, vzdrzujejo in
popravljajo le usposobljene osebe.

Med delovanjem ne dovolite, da bi se kdor koli,
zlasti otroci, priblizal.

Elektri¢ni udar vas lahko ubije.

Dotikanje delov pod elektricnim tokom lahko povzrodi
smrtonosni udar ali hude opekline.

Elektroda in delovni tokokrog sta pod elektricnim tokom,
kadar koli je vklopljena izhodna mo¢€ stroja.

Tudi vhodno vezje in notranji tokokrogi stroja so pod
elektriénim tokom, ko 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 names¢ena ali
predstavlja zelo resno nevarnost.

Ne dotikajte se delov pod elektri€nim tokom.

Nosite suhe izolacijske rokavice brez vrzeli in za&¢ito
telesa.

nezazemlijena oprema

Od dela in tal se izolirajte z dovolj velikimi podlogami ali
pokrovi, da preprecite vsak fizi¢ni stik z delom ali tlemi.

Ce ste omejeni pri gibanju ali &e obstaja nevarnost padca.
Izhod za izmeni¢ni tok uporabljajte SAMO, Ce to zahteva
postopek varjenja.

Dodatni varnostni ukrepi so potrebni, &e je prisotno
katero koli od naslednjih nevarnih elektri¢nih razmer na
mokrih mestih ali e nosite mokra oblacila; na kovinskih
konstrukcijah, kot so tla, reSetke ali odri; v utesnjenih
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polozajih, kot so sedenje, kle€anje, lezanje, ali e obstaja
velika nevarnost neizogibnega ali nakljuCnega stika z
obdelovancem ali tlemi.

Pred namestitvijo ali servisiranjem te opreme odklopite
vhodno napajanje ali ustavite motor.

Opremo namestite in ozemljite v skladu s priro€nikom za
uporabo ter nacionalnimi, drzavnimi in lokalnimi predpisi.

Vedno preverite ozemljitev - preverite in se prepri¢ajte,
da je vhodna napajalna zica pravilno priklju¢ena na
ozemljitveno sponko na odklopni omarici ali da je njen
vti€¢ pravilno priklju¢en na ozemljeno izhodno vti€nico. Pri
izvajanju vhodnih povezav najprej prikljucite ozemljitveni
vodnik in dvakrat preverite svoje povezave.

Pogosto pregledujte vhodni napajalni kabel glede poskodb
ali gole Zice.

Ce je kabel poskodovan, ga takoj zamenjajte — gola Zica
vas lahko ubije.

Izklopite vso opremo, ko je ne uporabljate.

Ne uporabljajte kablov, ki so obrabljeni, poskodovani,
premaijhni ali nepravilno povezani.

Ne ovijajte vrvi okoli telesa.

Ce je pri delu potrebna ozemljitvena sponka, vzpostavite
ozemljitveno povezavo z lo€eno Zico.

Ne dotikajte se elektrode, Ce ste v stiku z delovnim ali
ozemljitvenim krogom ali drugo elektrodo drugega stroja.

Ne dotikajte se dveh drzal elektrod, ki sta priklju¢eni na dva
razli¢na stroja hkrati, ker bo takrat prisotna dvojna napetost
odprtega tokokroga.

Uporabljajte dobro vzdrzevano opremo. Takoj popravite ali
zamenjajte poSkodovane dele. Enoto vzdrzujte v skladu s
priroénikom.

Ce delate nad tlemi, uporabite varnostne pasove, da
preprecite padec.

Vse ploS¢e in pokrovi naj bodo na mestu.

Namestite delovno kabelsko objemko z dobrim stikom
kovina s kovino na delo ali mizo ¢im blizje zvaru.

Shranite ali izolirajte ozemljitveno objemko, ko ni povezana
z obdelovancem, tako da ne pride v stik s kovino ali
ozemljenim predmetom.

Izolirajte ozemljitveno objemko, ko ni priklju€ena na
obdelovanec, da preprecite stik s kovinskimi predmeti.

VROCI DELI lahko povzroéijo hude opekline.

* Ne dotikajte se vrocih delov z golimi rokami.

» Za rokovanje z vroCimi deli uporabljajte ustrezno orodje in/
ali nosite tezke, izolirane varilne rokavice in oblacila, da
preprecite opekline.

DIM in HLAPI so lahko nevarni.

* Pri varjenju nastajajo dim in plini. Vdihavanje teh hlapov in

plinov je lahko nevarno za vase zdravje.

Drzite glavo stran od dima. Ne vdihavajte dima.

Ce ste v zaprtih prostorih, prezragite obmogje in/ali
uporabite lokalno prisilno prezracevanje pred oblokom, da
odstranite varilni dim in hlape.

Ce je prezradevanije slabo, uporabite odobren respirator.

Preberite in razumejte varnostne liste materialov (MSDS)
in navodila proizvajalca v zvezi s kovinami, potroSnim
materialom, premazi, CdCistili, razmasSCevalci in vsemi
kemikalijami.

Delajte v zaprtem prostoru le, ¢e je dobro prezracen ali ¢e
nosite respirator. V blizini naj bo vedno usposobljena oseba.
Varilni hlapi in plini lahko izpodrivajo zrak in zniZajo raven
kisika ter povzrocijo Skodo zdravju ali smrt.
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Prepricajte se, da je zrak za dihanje varen.

Ne varite na mestih v blizini postopkov mazanja, ¢iS€enja
ali peskanja. Toplota in Zarki obloka lahko reagirajo s hlapi
in tvorijo zelo strupene in drazilne pline.

Ne varite na previeke, kot so pocinkano jeklo, svinec
ali jeklo, previe€eno s kadmijem, razen Ce je previeka
odstranjena z obmod¢ja varjenja, ¢e je obmocje dobro
prezraceno in e nosite respirator z dovodom zraka.
Premazi katere koli kovine, ki vsebujejo te elemente, lahko
pri varjenju oddajajo strupene hlape.

ZARKI OBLOKA lahko opeéejo oéi in kozo.

» Oblo¢ni zarki pri varjenju proizvajajo mo¢no vro¢ino
in moc&ne ultravijoline zarke, ki lahko opecejo o¢i in kozo.
Nosite odobreno varilno ¢elado z ustrezno barvno filtrirno
le€o za za&¢ito obraza in oi med varjenjem ali gledanjem,
glejte varnostne standarde ANSI Z49.1, Z87.1, EN175,
EN379

Nosite odobrena zas¢itna ocala s stranskimi S¢itniki.

Uporabite zas¢itne zaslone ali pregrade, da zascitite druge
pred bliskom, odsevom in iskrami, opozorite druge, naj ne
gledajo v lok.

Nosite zas¢&itno obleko iz vzdrzljivega materiala, odpornega
na gorenje (usnje, debel bombaz ali volna) in za&¢ito za
noge.

VARJENJE lahko povzroéi pozar ali eksplozijo.

Varjenje v zaprti posodi, kot so rezervoarji, sodi ali cevi,
lahko povzro€i eksplozijo. 1z varilnega obloka lahko letijo
iskre. Letece iskre, vro€ obdelovanec in vro¢a oprema lahko
povzro€ijo pozar in opekline. Nenamerni stik elektrode
s kovinskimi predmeti lahko povzroéi iskre, eksplozijo,
pregrevanije ali pozar. Pred zaCetkom kakr§nega koli varjenja
preverite in se prepriajte, da je obmodje varno.
» Odstranite ves vnetljiv material znotraj 15 m od varilnega
obloka. Ce to ni mogode, ga tesno pokrijte z odobrenimi
pokrovi.
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* Ne varite tam, kjer lahko iskre zadenejo vnetljiv material.
Zascitite sebe in druge pred lete€imi iskrami in vroco
kovino.

Zavedajte se, da lahko varilne iskre in vro€i materiali pri
varjenju prehajajo skozi majhne razpoke ali odprtine v
sosednjih obmodjih.

Vedno pazite na pozar in imejte v bliZini gasilni aparat.
Zavedaijte se, da lahko pri varjenju na stropu, tleh, steni ali
kaksni vrsti vrzeli vro€ina povzro€i pozar v skritem delu, ki
ga ni mogoce videti.

Ne varite na zaprtih posodah, kot so rezervoarji, sodi ali

cevi, razen Ce so bile ustrezno pripravljene v skladu z AWS
F4.1.

Ne varite tam, kjer lahko atmosfera vsebuje vnetljiv prah,
plin ali hlape tekocine (kot je bencin).

Prikljucite delovni kabel na delovnho obmocje ¢im blizje
mestu varjenja, da preprecite, da bi varilni tok dolgo
potoval v neznane dele, kar bi lahko povzrocilo elektri¢ni
udar, iskre in nevarnost pozara.

Za odtaljevanje zamrznjenih cevi ne uporabljajte varilca.

Odstranite elektrodo iz drzala za elektrode ali odrezite
varilno zico v blizini kontaktne cevi, ko je ne uporabljate.

Nosite zaS¢itna oblacila brez olja, kot so usnjene rokavice,
tezka srajca, oprijete zaprte hlace, visoki €evlji ali Skornji
in kapa.

Preden zacnete z varjenjem, ne pribliZujte sebi nobenega
goriva, kot so butanski vzigalniki ali vzigalice.

Po kon¢anem delu preglejte obmocje in se prepri¢ajte, da
ni isker, Zerjavice in plamenov.

Uporabljajte samo ustrezne varovalke ali odklopnike. Ne
predimenzionirajte jih in jih ne prenasajte na eno stran.

Upostevajte predpise v OSHA 1910.252(a)(2)(iv) in NFPA
51B za vro€a dela in imejte v blizini pozarno strazo in
gasilni aparat.

LETECA KOVINA ALI RAZRED lahko poskoduje
oci.

Varjenje, lomljenje, zi¢no Scetkanje ali bruSenje lahko

povzroci iskre in lete€o kovino. Ko se zvari ohladijo, lahko

sproscajo zlindro.

Nosite odobrena zasc¢itna ocala s stranskimi $¢itniki do pod

S¢itnikom za obraz.

NABIRANJE PLINA vas lahko zboli ali vas ubije

+ .Zaprite za&¢itni plin, ko ga ne uporabljate.

* Vedno zradite v zaprtih prostorih ali uporabite odobren
respirator za zamenjavo zraka.

MAGNETNAPOLJA lahko vplivajo na vsajene medicinske

pripomocke.

* Ljudje, ki uporabljajo sréne spodbujevalnike in druge
vsajene medicinske pripomocke, naj se izogibajo.

* Osebe, ki nosijo vsajene medicinske pripomocke, se
morajo posvetovati s svojim zdravnikom in proizvajalcem
naprave, preden se lotijo obloénega varjenja, varjenja
z nastavkom, dolbenja, plazemskega rezanja ali
indukcijskega ogrevanja.

HRUP lahko poskoduje vas sluh.

* Hrup nekaterih procesov ali opreme lahko poskoduje va$
sluh.
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* Nosite odobreno zascito za sluh, ¢e je raven hrupa zelo
glasna ali nad 75 dBA.

CILINDRI lahko pocijo, ¢e so poskodovani.
Jeklenke, ki vsebujejo zascitni plin, imajo ta plin pod visokim
pritiskom. Ce so jeklenke poskodovane, lahko eksplodirajo.

Ker so jeklenke obicajno del varilnega postopka, z njimi
vedno ravnajte previdno.

Jeklenke s stisnjenim plinom za&citite pred prekomerno
vro¢ino, mehanskimi udarci, fizi€énimi poskodbami, zlindro,
plamenom, iskrami in obloki.

Namestite in pritrdite jeklenke v pokon&nem poloZaju, tako
da jih pritrdite na stacionarno stojalo ali stojalo za jeklenke,
da preprecite njihov padec ali sesedanje.

Jeklenke hranite stran od varilnih ali elektri¢nih tokokrogov.
Varilnega gorilnika nikoli ne ovijte nad plinsko jeklenko.

Nikoli ne dovolite, da bi se varilna elektroda dotaknila
katerega koli cilindra.

Nikoli ne varite na tlacno jeklenko: priSlo bo do eksplozije.

Uporabljajte le ustrezen zaScitni plin ter regulatorje, cevi
in prikljucke, zasnovane za dolo€eno uporabo; hranite jih,
tako kot dele, v dobrem stanju.

Ko upravljate ventil jeklenke, se vedno drzite stran od
izhoda ventila.

Zascitni pokrov naj bo namesc€en na ventilu, razen ko je
jeklenka v uporabi ali priklju¢ena za uporabo.

Za dvigovanje in premikanje jeklenk uporabljajte pravilno
opremo, pravilne postopke in zadostno Stevilo ljudi.
Preberite in upoStevajte navodila za jeklenke s stisnjenim
plinom, pripadajoo opremo in publikacijo Zdruzenja za
stisnjen plin (CGA) P-1 ter lokalne predpise.
NEVARNOST POZARA ALI EKSPLOZIJE.

Enote ne postavljajte na gorljive povrsine ali blizu njih.
Enote ne names¢aijte v blizino vnetljivih predmetov.

Ne preobremenijujte zic vase stavbe — poskrbite, da bo vas
napajalni sistem ustrezno velik in zas¢iten, da bo ustrezal
potrebam te enote.

PADECA ENOTA lahko povzroéi poskodbe.

Pri tezki opremi za dvig enote uporabite samo dvizno uho,
NE podvozja, plinskih jeklenk ali drugih dodatkov.

Za dvigovanje enote
zmogljivosti.

uporabite opremo ustrezne

Ce za premikanije enote uporabljate vili¢arje, se prepri¢ajte,
da so konice vili¢arja dovolj dolge, da segajo ez nasprotno
stran enote.

PREKOMERNA UPORABA
PREGRETJE OPREME

» Pocakajte, da se ohladi, upoStevajte nazivni delovni cikel.
» Pred ponovnim varjenjem zmanjSajte tok ali delovni cikel.
» Ne blokirajte ali filtrirajte pretoka zraka v enoto.

LETECE ISKRE lahko povzroéijo poskodbe.
* Nosite S¢itnik za obraz, da zaSditite o€i in obraz.

lahko  povzro€i

* Volframovo elektrodo oblikujte samo na brusilniku z

ustreznimi ¢itniki na varnem mestu in nosite ustrezno

zascito za obraz, roke in telo. Opilkov ne sesajte.

Iskre lahko povzroc€ijo pozar - drzite vnetljive stran.
VARILNA ZICA lahko povzroéi poskodbe.

* Ne potegnite sprozZilca pistole, dokler ne prejmete teh
navodil.

* Ne usmerjajte konice gorilnika v noben del telesa, druge
ljudi ali kateri koli kovinski predmet, ko greste mimo zice.
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PREMIKLJIVI DELI se lahko poskodujejo.

* lzogibajte se gibljivim delom, kot so ventilatoriji.

» Vsa vrata, plosC€e, pokrovi in varovala naj bodo zaprta in
na svojem mestu.

» Vrata, plosSce, pokrove ali varovala naj po potrebi odstranijo
samo usposobljene osebe.

» Ponovno namestite vrata, pokrove ali SCitnike, ko je
vzdrZzevanje kon€ano in preden znova prikljucite vhodno
napajanje.

VISOKO FREKVENCNO SEVANJE lahko povzroéi
motnje.

« Visokofrekvenéno (H.F.) sevanje lahko moti

z radijsko navigacijo, varnostnimi sluzbami, racunalniki in
komunikacijsko opremo.

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

Uporabnik je odgovoren, da kvalificiranemu elektri¢arju
nemudoma odpravi vse tezave, ki jih povzroci namestitev.

Poskrbite, da bo objekt delezen rednih pregledov in
vzdrZevanja.

Vrata in ploSée do visokofrekvenénega vira naj bodo
popolnoma zaprte, iskri§€a na toCkah naj bodo pravilno
nastavljena, ozemljitev in protitokovni $¢it pa zmanjSajte
moznost motenj..

OBLOCNO VARJENJE lahko povzroéi 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 zmanjSate mozne motnje, naj bodo varilni kabli ¢im
krajsi, ¢&im bliZje drug drugemu ali po mozZnosti na tleh.

Varjenje postavite vsaj 100 metrov stran od katere koli
elektronsko obcutljive opreme.

Prepricajte se, da je varilni stroj names&en in ozemljen v
skladu s tem prirocnikom.

Ce se motnje kljub temu pojavijo, mora operater sprejeti
dodatne ukrepe, kot je premik varilnega stroja, uporaba
zascitenih kablov, uporaba omreznih filtrov ali na tak ali
drugacen nacin zascititi delovno obmocje.

ZMANJSANJE ELEKTROMAGNETNIH POLJ
Za zmanjSanje magnetnih polj (EMF) v delovnem obmocju
uporabite naslednje postopke:

1. Kable drzite ¢im blizje skupaj, tako da jih prepletete ali
Zlepite skupaj ali uporabite pokrov za kable.

Kable postavite ob stran in stran od operaterja.

Kablov ne ovijte in ne obesajte na telo.

Varilne vire energije in kable hranite ¢im dlje stran.
Prikljucite ozemljitveno objemko na del, ki ga obdelujete,
¢im blizje zvaru.

V okoljih s pove€anim tveganjem elektricnega udara in
pozara, na primer v blizini vnetljivih

izdelkov, eksplozivov, viSine, omejene svobode gibanja,
fizicnega stika s prevodnimi deli,

vrocih in vlaznih okoljih, ki zmanjSujejo elektri¢ni upor
cloveske koze in opreme, upostevajte

preprecevanje poklicnih tveganj ter ustrezne nacionalne
in mednarodne predpise.

DA
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3_NAVODILA ZA ZAGON

NAMESTITEV

Stroj postavite v varno, suho okolje z ravno povrsino.

MONTAZA

MODELI Z NOTRANJIM NAVIJALOM

Pridejo v celoti sestavljeni.

MODELI Z ZUNANJIM NAVIJALCEM

Povezava modi, logike in vode s strojem je preko povezovalne
cevi. Preprosto povezite pozitivni kabel, prikljucek logi¢nega
in vodnega kroga (MIG500BT), ki se nahaja na glavnhem
stroju, z ustreznimi prikljuéki na podajalniku. Negativni
prikljuCek je izveden neodvisno od cevi.

Model MIG500BT je opremljen z vgrajeno vodno hladilno
enoto za vodno hlajen gorilnik. Napolnite sprednji rezervoar
z vodo in po potrebi napolnite tokokrog. Oba modela sta
opremliena s podpornim pladnjem plinska jeklenka. Za
pritrditev uporabite priloZzeno verigo varilni cilinder proti
prevrnitvi.

OMREZNOA POVEZAVOA

Varilna oprema potrebuje elektricno napajanje ustreznae in
polno delovanjei. Celoten asortiman je pripravljen za delo
s certificiranimi agregati, ki ustrezajo predpisom in delujejo
pravilno. Najmanj$a mo€ za napajanje

MODEL NAPETOST MINIMALNA POTENCIA Amperaje y

MOC, KVA RECOMENDADA, voltaje para

KVA interruptores

mangenotérmicos
y diferenciales

MIG 131 Multi 230, 4 6 2 pola, 230v,
enofazni 32 Ah

MIG 160 Multi 230, 5 7 2 pola, 230v,
enofazni 32Ah

MIG 165 Multi 230, 5 7.5 2 pola, 230v,
enofazni 32 Ah

MIG 170 Multi 230, 5 7 2 pola, 230v,
monofésico 32 Ah

MIG 200 Multi B 230, 6 7 2 pola, 230v,
enofazni 32 Ah

MIG 250 BM 230, 8 10 2 pola, 230v,
enofazni 40 Ah

MIG 250 BT/CT 3x400 8 10 3 pola, 400v,
trifazni 40 Ah

MIG 350 BT 3x400 14 17 3 pola, 400v,
trifazni 25Ah

MIG 500 BT 3x400 25 27 3 pola, 400v,
trifazni 40 Ah

MIG 280 3x400 18 20 3 pola 400v,
DOUBLE PULSE trifazni 40 Ah

llustriran opis funkcij

Zaslon indikatorja napetosti varilnega obloka
Zaslon indikatorja jakosti varilnega obloka
DINSE priklju¢ek, pozitivni pol

DINSE priklju¢ek, negativni pol

Nastavitev hitrosti izhoda Zice

Nastavitev amperaze varilnega obloka
Glavno stikalo stroja

Nastavitev Arc Force varilnega obloka
Nastavitev napetosti varilnega obloka

©eNOREON=
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10.
1.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

Nastavitev induktivnosti varilnega obloka
I1zbirnik MIG ali obloZene elektrode / TIG
Izbirnik 2T / 4T / Spot

Izbirnik Ro¢no / Sinergijsko / Nacin
Izbirnik premera Zice

Izbirnik vrste plina / Vrste kovine

Gumb za ¢iscenje plina

Indikatorska lu€ka za vklop stroja

Indikatorska Iuéka za toplotno preobremenitev
diagnostiko

Indikatorska lu€ka za varjenje
Gumb za podajanje Zice
Priklju¢ek za varilno gorilnico
Vhod hladilne vode

I1zhod hladilne vode

Polnjenje hladilnega kroga
Cis&enje hladilnega kroga
Izbirnik parametrov

Priklju¢ek za nadzor podajalnika Zice
Povratni kabel gorilnika
Priklju¢ek za nadzor gorilnika
Shrani program

Nalozi program

OMEJITEV OKOLJSKIH POGOJEV

Oprema mora biti nameS€ena ob upoStevanju njene
klasifikacije IP21, to pomeni, da je oprema za$¢itena najvec
pred navpi¢no padajo¢imi kapljicami vode in dostopom do
nevarnih delov s prstom pred trdnimi tuiki @ 12,5 mm in
vedjimi.

/

19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.

Oprema je pripravliena za delovanje v temperaturnem
obmocju od -15 °C do 70 °C, ob upostevanju omeijitve padca
zmogljivosti (defaktor delovanja) pri temperaturah okolice
nad 40 °C.

4_NAVODILA ZA UPORABO

NAMESTITEV IN TESTIRANJE

Naprava se v celoti vklopi s stikalom 7 modeli.

Pred vklopom opreme preverite varnost upostevajte in
izvajajte nacrt za prepreCevanje poklicnih tveganj spodaj
razlozene funkcije glede na vrsto storitve stroja.

VARJENJE S POKRITO ELEKTRODO (MMA)

Prikljucite delovni kabel na konektor stroja 4. In prikljucite
objemko na obdelovanec.

Poskrbite za dober elektri¢ni kontakt na Cisti in trdni povrsini.

Prikljucite kabel objemke drzala elektrode stroja na prikljuéek
4. Povezite elektrodo s sponko drzala elektrode poskrbite, da
se prilega smernim zarezam.

Izberite nalin elektrode na izbirniku 11 in prilagodite
intenzivnost z nastavitvijo 6. Pri modelih MIG350BT/
MIG500BT nastavite Arc Force 8, nastavite na min-medium
za osnovno elektrodo in srednje-max za celulozno elektrodo.

Opomba: elektroda je skoraj vedno povezana s prikljukom

pozitivno (obratna polarnost). Toda v dolo€enih okoli$¢inah
mora biti povezana z negativom (polarnost neposredno), kot
se obi¢ajno zgodi z osnovno elektrodo. Glejte dokumentacijo




elektrod, da se prepricate.

TIG VARJENJE

Potrebujete gorilnik TIG (glejte svoj STAYER razdelilnik),
katerega plin krmili ventil na ro€aju gorilnika. Prikljucite
gorilnik TIG na konektor 4 in ozemljitev na konektor 3 stroja
(direktna polarnost).

Pritisnite stikalo 11 na na¢in MMA. Sedaj je oprema
regulirana le s krmiljenjem ojagevalnika 6. Pri modelih s
krmiljenjem HOT START / ARC FORCE nastavite regulator
8 na minimum.

MIG/MAG VARJENJE

Prikljucite ozemljitveni kabel 2 na konektor stroja 4. Gorilnik
priklju€ite na vti€nico Eurotorch 21 na stroju. Priklju¢ek
zavarujte tako, da pritrdite zaklepni obro¢ na konektor
gorilnika.

Pri uporabi votle Zice (jedro s fluksom, ne potrebuje dovoda
plina) je treba obrniti delovno polariteto iz obratne v direktno
(pozitivno na obdelovanec). Na vseh modelih uporabite
terminale za izmenjavo povezav, pripravljene za ta namen.

MENJAVA ORODJA

Gre za menjavo potroSnega materiala treh izvedbenih
naprav: nosilcev elektrod za opla$cene elektrode, gorilnikov
z neprekinjeno zico pri postopkih MIG/MAG in gorilnikov za
volframove elektrode pri postopkih TIG.

POSTOPEK MMA (PREVLECENA ELEKTRODA)

Zamenjajte pokrito elektrodo tako, da izkoristite 4 stiskalne
kanale v drZalu elektrode, da zagotovite polozaj in boljSi
elektri¢ni stik. Prepricajte se, da objemka pritiska na golo
kovino elektrode in da ni laznega stika, ki bi zagrizel v premaz
na kovinskem jedru elektrode. elektroda.

TIG POSTOPEK

Obrabni element je tu volframova elektroda samega gorilnika
TIG. Kljub dobremu delovaniju je priporogljivo, da se izogibate
elektrodam, dopiranim s torijem (rdec¢ pas), zaradi absolutne

varnosti v smislu kontaminacije, ki je pojasnjena spodaj.
Ob elektrodi so objemke za drzalo elektrod in same objemke

Sobe za prevodnost plina se obrabijo. Objemka drzala
elektrode bo imela vedno enak premer kot elektroda. Soba
bo imela premer (oznacen s $tevilko), ki je oznacen za vrsto
dela in porabo plina. Elemente je enostavno ro¢no razstaviti
zaradi enostavnega vijacnega in narebri¢enega sistema.

Ne uporabljajte in ne brusite volframovih elektrod,

dopiranih s torijem, zaradi nevarnosti zmerne

radioaktivnosti materiala. Prisotnost in
koncentracijo torijevega dioksida boste lahko prepoznali
po indikativhem traku na elektrodi po EN ISO 68848:2004
(barve: rumena, rdeca, vijoli€na in oranzna). lzogibajte
se tem elektrodam in uporabljajte nadomestne izdelke
brez vsebine, kot so elektrode z derivati lantana in cerija
(trakovi: ¢€rni, sivi, modri, zlati), ki ne predstavljajo
radioaktivne aktivnosti.
Pripravite elektrodo tako, da konico nabrusite na smirkov
kamen tako da ostane stozec iSine priblizno 2 krat premer
elektrode. Za najboljSo zmogljivost obloka in toka mora biti

pravilen napad konice na kamen vzdolZen, konica pa mora

\STAYER

ki bo vedno spremenjena na enak premer kot uporabljena
neprekinjena Zica. Tudi Soba gorilnika se obrabi zaradi
visokih temperatur in brizganja. Elemente je enostavno
ro¢no razstaviti zaradi preprostih sistemov navojev s
Sirokim korakom. Za posebno varjenje aluminija se obrnite
na distributerja, da zamenja notranji vod (Zico) s teflonom z
nizkim trenjem.

Navijalni mehanizem ima preprosto upravljanje za menjavo
ozlebljenih tla¢nih valjev (skopicev). Varilno Zico vzamemo
iz koluta in namestimo vstavljanje v gred navijala in vodenje

do izhoda bakle skozi snope povlecite cev gorilnika in
kontaktno konico bakle Do kontaktne konice pridete tako, da
odstranite Ro¢no vrtenje Sobe gorilnika.

Kontaktna konica se odstrani s fiksnim kljuem ali kleS¢ami
in mora biti enakega premera kot varilna Zica. Do vrvenic
pridete tako, da sprostite tlacni lezaj, ki jih sprosti. Ko gre
Zica skozi snope, zaprite tlacne valje in nastavite pritisk tako,
da se zica pravilno premika brez zdrsa in brez zmeckanin.

Utor za kolut mora biti enakega premera kot Zica, ki jo zelite
variti.

Pri uporabi votle Zice lahko nastavek odstranite iz gorilnika,
saj to ni potrebno. Tako boste imeli vecjo vidljivost in ne boste
poskodovali Sobe s Strle€imi o€mi.

PRILAGAJANJE OPERACIJ MMA PROCES

Stayer ponuja kakovostno prevleceno elektrodo v spodaj
navedenih referencah. Za vse modele uporabite naslednjo
tabelo kot prvi priblizek nastavitve amperaze:

38.93 E6013 25 60-100
38.94 E6013 3.25 90-140
38.99 E6013 25 60-100
38.100 E6013 3.25 90-140
38.96 E7018 3.25 110-150
38.102 E7018 3.25 110-150

Za premere, vecje od 3,25 mm, upostevajte intenzivnosti, ki jih priporo¢a vas dobavitel]..

TIG POSTOPEK

Za vse modele uporabite naslednjo tabelo kot prvi priblizek
za prilagoditev amperaze in pretoka plina (jekla na splo$no):

0.6 1.0-1.6 -1.0

1.0 1.0-1.6 -16

1.5 1.0-1.6 -16

25 16-24 -24

3.0 16-24 -24

40 24 S04

5.0 24-32 -3.2

6.0 24-32 -3.2

8.0 32-40 -4.0

12.0 32-40 -4.0

Obmocje nastavitve

. Pretok plina argona
amperaze

TVelikost unije

biti zelo rahlo ravna. A L/min mm
15-30 4-5 1

POSTOPEK MIG/MAG 25-30 4.7 :
50-70 6-9 1

Glavni element obrabe tukaj je kontaktna konica gorilnika,
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65 -

65 -

110-

120 -

150 -

160 -

180 -

180 -

POSTOPEK MIG/IMAG

Za vse modele kot prvi priblizek uporabite naslednjo tabelo
za nastavitev z ogljikovimi jekli.

Hitrost Zice bo odvisna od debeline kosa in zahtevanega
nacina varjenja.

Premer (mm) Amperaza (A) p V) Pretok plina (I/min)
0.6 40 - 80 15-21 7-12
0.8 50 - 100 15-21 7-12
1.0 60 - 120 16-22 8-12
1.2 120 - 250 22-28 12-14
1.6 200 - 500 25-32 14-16

AJUSTES ESPECIALES MIG/MAG

Odvisno od nacina prenosa, na primer, ¢e zeli uporabnik delati
s kratkim oblokom (debel padec, kratek stik) ali Zeli delati
v nacinu dolgega obloka (fini padec, prSenje), je mogoce
upravljati z dvema krmilnikoma za nastavitev podrobnosti.
Za posebne nastavitve MIG 280 DP glejte spodaj.
A.SINERGIJSKI NACIN: (MIG 350BT / 500BT) Puls 13

Amperaza: Za izvedbo sploSne natan€ne nastavitve mogi
lahko upravljate glavno kontrolo jakosti toka, ki se nahaja v
zgornjem delu sprednje ploS€e navijalnega stroja, gumba 6
in9.

Napetost: Za fino nastavitev znacilnosti obloka delujete

na glavni regulator napetosti, 9, ki se nahaja v spodnjem
delu sprednje plos€e podajalnika zice. Ko obrnem gumb v
levo, se bo napetost zmanjSala, s ¢imer se bo zaprl oblok in
ustvaril nanos v nacinu kratkega stika z visoko penetracijo,
minimalnimi projekcijami in znacilnim zvokom. Ko se napetost
poveca, se bo nagibal k visoki zmogljivosti in tiSjemu nacinu
varjenja z razprSevanjem. Priporocljivo je, da zacnete z
uravnavanjem napetosti to€no na sredini, ki jo oznaluje
obmocje SYNG, ki se spreminja znotraj obmocja delovanja
sinergi€nega nacina.
Ko premaknete desno krmiljenje navijalke, bo desni zaslon
stroja prikazal referenéno vrednost odpiranja obloka med
-30 in 30. Cas, v katerem prikaZe referenéno vrednost, je
priblizno tri sekunde. Po 3 sekundah se prikaze vrednost
delovne napetosti, ki jo je izracunal stro;j.

Hitrost Zice: Nadzor jakosti toka hkrati spremeni izhodno
hitrost Zice glede na delovne pogoje, ki so prikazani stroju. Ce
zaradi posebnih okoliS€in ni mogoce prilagoditi toéne hitrosti,
lahko povecate ali zmanjSate hitrost tako, da prilagodite
premer zice na meritev, ki je neposredno visja ali nizja od
dejansko namescene.

B. ROCNI NACIN: Pritisnite 13

- Z ukazom 6 lahko uravnavate izhodno hitrost Zice od 1,6m/s
do 20m/s

- Z ukazom 9 lahko regulirate izhodno napetost opreme od
13V do 40V.

NADZOR BRIZGA

Elektronska dusSilka 10 omogo¢a zmanjSanje brizganja pri
postopku varjenja zZice.
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Empiricno eksperimentirajte z zviSanjem ali spuSanjem
nadzora, dokler ne dobite najboljSega rezultata.
C. IMPULZNI MIG

Oprema se konfigurira prek sprednje nadzorne ploSce.
Sestavljen je iz tipkovnic (12, 11/13, 14, 15, 16 in 26), dveh
multifunkcijskih rotacijskih dajalnikov (5/6 in 9/10), zaslonov
(1in 12) in 34 LED diod statusa konfiguracije.

Delovanije je intuitivno z gumbi, ki oznacujejo postopke (2T,
4T, ...) za vsako vrsto varjenja (gumb 12), vrste varjenja
(MMA, MIG, ...) v gumbu (11/13), debeline in materiale, ki jih
je treba zvariti za sinergijsko konfiguracijo (0,8, 1,0, 1,2, ... /
Fe, AISi, ...) v gumbih 14 in 15, odvod plina v gumbu 16 in
poseben izbor parametrov za prilagajanje z dajalniki v gumbu
26.

Ta stroj je sinergijski, kar pomeni, da se z nastavitvijo
parametrov dela, ki ga je treba opraviti, stroj samodejno
prilagodi stroj samodejno konfigurira tako, da popolnoma
opravi zahtevano delo, pri ¢emer je energijski parameter
zahtevanega dela, pri €emer mora ob&asno rahlo spreminjati
energijski parameter glavni.

Model MIG 280 DOUBLE PULSED prejsnjim funkcijam
dodaja sinergijsko avtomatsko konfiguracijo glede na vrsto
materiala in njegovo debelino, kot tudi zmoznost enega
samega impulza za boljSo kakovost jeklenih kroglic in
dvojnega impulza za maksimalno kakovost aluminijastih
kroglic, zelo blizu AC TIG.

Izobrazevanje v uporabniskem priro¢niku o tehni¢nih osnovah
in specificnih postopkih impulznega varjenja ni mogoce. V
primerjavi z obi¢ajnim nepulznim MIG/MAG varjenjem, ¢e se
pravilno uporablja, zagotavlja velike prednosti v kakovosti in
ucinkovitosti.

Kot uvod v koncept si oglejte naslednjo sliko, pri ¢emer
upostevajte, da je abscisna os ¢as, ordinatna os pa vhodna
energija.

Varilno valovno obliko na vrhu slike je mogo€e doseci z
enim samim impulzom, v katerem je ena sama amplitudna
modulacija za ustvarjanje osnovnega toka (spodnja sled)
in najvi§jega toka, zgornja sled. Enostaven pulzni oblok
omogoca prenos &quot;spreja&quot; z manj intenzivnostjo
kot pri obiCajnem varjenju brez impulzov, vendar z vecjo
zmogljivostjo, manj$o povrsino, na katero vpliva segrevanje,
vecjo Cistost ter manj brizganja in StrleCih delov. Enostavni
impulzni postopki so Se posebej indicirani za vse vrste
ogljikovih jekel.

Vrh valovne oblike zvara slike je mogoCe dosedi tudi z
dvojnim impulzom, kjer sta dve modulaciji, ena Sirina impulza
pri statiéni frekvenci in ena s spremenljivo amplitudo, da
se ustvari (v povprecju) enak vrh valovne oblike slike. Ta
postopek doda enojnemu impulzu natan€nejsi nadzor in vecjo
prilagoditev specificnemu varjenju aluminija z moznostjo
ozjih in bolj predrtih zrn ter gladke povrsine zrn. Ta postopek
velja za vse vrste aluminija, vkljuéno s tistimi, ki jih je mogoce
izbrati (aluminij v silicij in magnezij) v sinergijskem nacinu v
opremi.

funkcija ATC

ATC pomeni Advanced Temperature Control. Ta postopek je
priporocljivo izbrati pri varjenju aluminija majhne debeline.
Izbira poteka s pomocjo navigacijske tipke 15 in je oznacena
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z utripanjem ustrezne LED pri izbiri materiala.

OMEJITVE VELIKOSTI DELA ZA DELO

Glavna omejitev glede velikosti kosa za varjenje je njegova
debelina, ki je omejena z mocjo opreme.

Pri vi§ji moci boste lahko naredili pravilne zvare (z zadostno
prebojnostjo zvara) na debelejSih delih z manj polnilnimi
kroglicami in z vegjo hitrostjo.

Naslednja tabela lahko sluzi kot vodilo:

VRSTE MMA DELA
DEB. KOSOV ELEKTRODA PRILAGODITEV
1,5a5mm 2,0a3,25mm 40-140A
2,5a5mm 4,0 mm 120-190A
5a12mm 5,0 mm >180A
TIP DELA MIG
TO DEB. KOSOV
0,6 mm 1-8mm
0,8 mm 2-10 mm
1,0 mm 2-25mm
1,2-1,6 mm 5-50 mm

SPLOSNA NAVODILA ZA UPORABO

POSEBNA NAVODILA ZA MMA VARJENJE
(PREVLECENA ELEKTRODA))

Pri tej vrsti elektrooblo€nega varjenja sama elektroda
proizvaja toploto v obliki elektricnega obloka, okolje za za&¢ito
in izboljSanje zvarnega bazena in same dodajne kovine, saj
se kovinsko jedro elektrode med varjenjem tali.

Izbrati morate elektrodo (velikost in tip), ki ustreza vrsti
dela, ki ga Zelite izvesti. Elektroda, ki jo priporoamo zaradi
srednje lastnosti, veljavnosti za vecino delovnih mest in
enostavne za iskanje, je elektroda E-6013, popularno znana
kot &quot;rutilna elektroda&quot;. Material par excellence za
varjenje s pokrito elektrodo je ogljikovo jeklo.

Po potrditvi vseh varnostnih ukrepov in pregledu opreme,
Cis€enju, pripravi in drzanju kosa za varjenje se kabli povezejo
v skladu z navedbami v tabelah.

Za obi¢ajen primer elektrode E-6013 bo izhod negativne
polarnosti (oznaen z -) povezan z delom s pomocjo
ozemljitvene sponke. Izhod pozitivne polarnosti (oznacen
z +) bo priklju¢en na objemko drzala elektrode, ki bo imela
delovno elektrodo priklju€eno na svojem golem koncu.

Varilec si bo nadel svojo osebno zas&itno opremo z uporabo
varilne maske ali ¢elade, ki je primerna za delo in ustrezno
pokriva kateri koli del njegove koze, da prepreci brizganje ali
sevanje. Varjenje se zane z vzigom obloka. Postopkov je
vec, najenostavnejsi je strganje kosa.

Ko se oblok zacne, bo elektroda na razdalji, ki je priblizno
enaka premeru same elektrode, varilni napredek pa se bo
zacel z vle€enjem nazaj, kot da bi pisal desni¢ar z zahoda.

Elektroda bo ostala v polozaju blizu (65° do 80°) glede na
navpicnico glede na vodoravno in uravnotezeno glede na
sredino zvarnega bazena. Odvisno od vrste prehoda (zacetni
ali polnilni) in potrebe po prekrivanju spoja, napredovanje v
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ravni €rti, cik-cak ali majhne kroge.

Dobra nastavitev jakosti, poloZaja in hitrosti varjenja bo
prinesla prijeten, mehak zvok, podoben zvoku dobrega Zara.

Ko je delo opravljeno pravilno, bo nastala kroglica homogena,
z enakomernimi povrsinskimi oznakami v obliki polmeseca.
Precni prerez ne bo StrleC ali vtisnjen in vsa Zlindra, ki
nastane, bo zlahka odstranjena.

Ko je kroglica izdelana, odstranite Zlindro s kladivom in
krtaco, preden naredite morebitno naslednjo kroglico.

POSEBNA NAVODILA ZA VARJENJE TIG

Pri varjenju z elektri¢nim oblokom z volframovo elektrodo,
zasCiteno z inertnim plinom, potrodni material ni sama
elektroda, temve¢ dodajna palica iz podobnega ali
kompatibilnega materiala, kot je varjeni material.

V primerjavi s sistemom s prevle€eno elektrodo ta
E sistem ponuja vec€jo produktivnost in vecjo
[

tezavnost v zameno za zelo visoko kakovost
varjenja na skoraj vseh kovinah in njihovih zlitinah,
vkljuéno z vsemi nerjavnimi jekli, ter v primerih
tankih spojev s polnilnim materialom ali brez njega. Zvar je
izdelan brez Zlindre, brizganja ali hlapov.

Za pravilno namestitev elektrode na gorilniku mora elektroda
iz Sobe Strleti za priblizno 5 mm.

Praviloma gorilnik TIG prikljucite na negativno sponko opreme,
ozemljitveno sponko pa na pozitivno sponko. Pripravite in
pritrdite obdelovanec. Intenzivnost toka prilagodite glede na
zahteve vrste materiala in spoja, ki ga je treba izdelati, tako
da najprej opravite preskus na poskusnem kosu. Za dodatne
informacije glejte strokovno literaturo ali formalno poklicno
usposabljanje.

Gorilnik je treba oskrbovati z inertnim plinom (obi¢ajno &istim
argonom) iz jeklenke prek sistema za zmanjSevanje tlaka,
ki lahko ustrezno uravnava potreben pretok plina. Za vso
opremo je potreben gorilnik TIG (ni prilozen, glej STAYER
38.71in 38.73) z neposredno povezavo z merilnikom pretoka
in regulacijo plina z zapornim ventilom na samem gorilniku
TIG.

Polnilo po€asi odlagajte iz palice, ki se ena za drugo priblizuje
kopeli stalienega materiala.

Za zakljuCek preprosto sprostite stikalo gorilnika in ga zelo
rahlo oddaljite, dokler se oblok ne prekine, ter zaprite rocni
plinski ventil.

Na koncu zaprite sploSni zaporni ventil jeklenke z inertnim
plinom.

POSEBNA NAVODILA ZA MIG/MAG VARJENJE Z
ZICO

Varilni gorilnik mora ohraniti pravilen polozaj, da plin ustrezno
za&Citi taliino posteljo. Drzite gorilnik z obema rokama in
poskusajte imeti stabilno oporo za vecjo stabilnost kabla.
Priporocljiv je naklon glede na navpi¢nico 10°. Prosta dolzina

zice bo med 8 in 20 mm, da boste lahko opazovali bazen
taline in se izognili oprijemaniju izboklin v plinski Sobi.

Izogibajte se delu na prepihu, ki odnasa tehni¢ni plin iz
varilnega Siva. MozZne tezave in

reSitve varjenje zice

MIG/MAG.

OZKA VARILKA S PREKINITVAMI
a ) Prevelika hitrost podajanja Zice..

b ) Majhen izpust plina (zacnite s 5-7 I/min in po potrebi
odprite ve€¢ manometra).

VARILNA KOLKA PREVISOKA
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a ) Hitrost podajanja Zice je prenizka.

b ) Nizek varilni tok.

NESTABILEN OBLOK, POROZNOST V ZVARU
a ) Svetilka je predalec od dela.

b ) Del z mastjo, oljem, umazan, zarjavel.

c ) Nezadosten pretok plina, preverite vsebino jeklenke in
plinski regulator.

ZICA SE STALI DO KONTAKTNE TOCKE
PRIKLJUCENA V ISTEM

a ) Prenizka hitrost Zice.
b ) Svetilka je preblizu, da bi jo lo€ili..

c) Trenutna prekinitev varilnega tokokroga, ki je lahko
posledica:

Rjavela kontaktna konica.

Tezava v mehanizmu za pomik niti.

Kontaktna konica z druga¢nim premerom kot Zica.
Napacna povezava gorilnika.

Majhen pritisk v napredovanju niti.

Tuljava niti je zamotana ali nepravilno namesc¢ena, kar
upocasnjuje ali ovira normalno premikanje niti.

POMANJKANJE PENETRACIJE VARA
a ) Previsoka hitrost premikanja gorilnika..
b ) Nizek varilni tok.

¢ ) Prenizka hitrost Zice.

OBLOK SE NE VZGE

a ) Preverite povezavo stroja, ozemljitvene sponke
gorilnika.

STROJ NE DELUJE, KO JE PRIKLJUCENA TIPKA
GORILNIKA

a ) Posegi v termostat.

b ) Preverite delovanje gumba za pritisk gorilnika.
STROJ NE DELUJE, STIKALO ZA LUC NE SVETI.

a ) Preverite prikljucek na elektricno omrezje.

b ) Preverite diferencialno stikalo ali omrezno varovalko.

5_POSEBNA NAVODILA ZA GORILNIKE:

- Ocistite izbokline, ki se drzijo Sobe gorilnika, da preprecite
kratke stike in turbulenco plina. Uporabite jekleno krtaco.

- Z uporabo posebnega prdila, ki ne vsebuje silikona,
prepredite lepljenje izrastkov. prsilo, ki ne vsebuje silikona.

- Obc&asno preverite nastavitev pogonskih in zavornih valjev
koluta.

- Preverite, ali zica pravilno prehaja skozi.

- Preverite obrabo kalibrirane kontaktne Sobe in jo po potrebi
zamenjajte, da preprecite zgubo stika z nitjo. potrebno, da
prepredite izgubo stika Zice s Sobo.

Ne uporabljajte gorilnika kot kladiva za odstranjevanje
ostankov varjenja ali za poravnavanje listov.

STORITEV POPRAVILA

V servisni sluzbi vam bodo z veseljem svetovali pri vseh
vpra8anjih v zvezi s popravilom in vzdrZzevanjem vaSega
izdelka ter rezervnimi deli. Eksplozijske risbe in informacije
o nadomestnih delih so na voljo tudi na spletu pod naslovom:

info@grupostayer.com

NaSa ekipa tehni¢nih svetovalcev vam bo z veseliem
svetovala pri nakupu, uporabi in prilagoditvi izdelkov in
dodatne opreme.

IN JE

o gk wbhd-=
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GARANCIJA

Garancijski list

Garancijski list najdete med dokumenti, ki so del elektricnega
orodja. Garancijski list morate v celoti izpolniti in mu priloziti
kopijo potrdila o nakupu ali racuna ter ga izro€iti prodajalcu v
zameno za ustrezno potrdilo o prejemu.

POZOR! Ce ta kartica manjka, jo takoj zahtevajte od
prodajalca.

Garancija je omejena samo na proizvodne ali strojne napake
in preneha veljati, ¢e so bili deli razstavljeni, prirejeni ali
popravljeni zunaj tovarne..

ODSTRANJEVANJE

Priporo€amo, da elektricna orodja, pribor in embalazo
podvrzete okolju prijaznemu postopku predelave.

Samo za drzave EU:

Elektricnih orodij ne odlagajte v smeti! V skladu z evropsko
direktivo 2012/19/EU o odpadni elektriéni in elektronski
opremi je treba elektri¢na orodja po prenosu v nacionalno
zakonodajo zbirati lo€eno za okolju prijazno recikliranje.

Lahko se spremeni brez predhodnega obvestila.

6_REGULATIVNE OZNAKE

POJASNILO PREDPISANIH OZNAK

1

10

6 8

1 Ma 11b 11c

12 12a 12b 12¢
7 9

13 13a 13b 13c

14 15 16 17

18

Pos. 1 Ime in naslov ter znamka proizvajalca, distributerja ali
uvoznika.

Pos. 2 Identifikacija modela.

Pos. 3 Sledljivost modela.

Pos. 4 Simbol vira energije za varjenje.

Pos. 5 Sklic na standarde, s katerimi je oprema skladna.
Pos. 6 Simbol za postopek varjenja.

Pos. 7 Simbol za uporabo v okoljih s pove€ano nevarnostjo
elektricnega udara.

Pos. 8 Simbol varilnega toka.

Pos. 9 Nazivna vakuumska napetost

Pos. 10 Nazivni izhodni tok in obmocje napetosti.

Pos 11 Obratovalni cikel vira moci

Pos. 11a Delovni cikel pri 45 %.

Pos. 11b Delovni cikel pri 60%.

Pos. 12Corriente de corte nominal (12)

Pos. 12a Valor de la corriente para factor de marcha de 45%
Pos. 12b Valor de la corriente para factor de marcha del 60%

Pos. 12c Valor de la corriente para factor de marcha del
100% Pos. 13 Tension en carga (U2)

Pos. 13a 13a Vrednost napetosti pri 45-odstotnem delovnem
ciklu.
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13b Vrednost napetosti pri 60-odstotnem delovnem ciklu.

13c Vrednost napetosti pri 100-odstotnem delovnem ciklu.
Pos. 14 Simboli za napajanje.

Pos. 15 Najvedji nazivni napajalni tok.

Pos. 16 Najvecji nazivni napajalni tok.

Pos. 17 Najvedji efektivni napajalni tok.
Pos. 18 Stopnja zascite IP.

TEHNICNE ZNACILNOSTI

I=(>@ =Vhodna napetost

=>@ = tokovni vhod

@ => = Delovni cikel

% = Masa

@ = Teza tuljave

(( l‘ | = premer elektrod
=Premer elektrod

= Mo¢ generatorja

= Dimenzije
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Elektrikli El Aletleri Igin Genel Uyari Talimati

1) Galisma yeri giivenligi

a) Calistiginiz yeri temiz tutun ve iyi aydinlat n.
Calistiginiz yer diizensiz ise ve iyi aydinlatima-missa
kazalar ortaya cikabilir.

b) Yakininda patlayici maddeler, yanici sivi, gaz
veya tozlarin bulundugu yerlerde elektrikli el aleti
ile galismayin. Elektrikli el aletleri, toz veya buharlarin
tutusmas 1na neden olabilecek kivilcimlar ¢ikarirlar.

c) Elektrikli el aleti ile calisirken c¢ocuklan ve
baskalarini uzakta tutun. Dikkatiniz dagilacak olursa
aletin kontroltini kaybedebilirsiniz.

2) Elektrik Giivenligi

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

b) Borular, kalorifer petekleri, isiticilar ve buzdolaplari
gibi topraklanmis yiizeylerle bedensel temasa
gelmekten kaginin. Bedeniniz topraklandigi anda biyuk
bir elektrik carpma tehlikesi ortaya ¢ikar.

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

d) Elektrikli el aletini kablosundan tutarak tagimayin,
kabloyu kullanarak asmayin veya kablodan ¢ekerek
fisi cikarmayin. Kabloyu isidan, yagdan, keskin
kenarh cisimlerden veya aletin hareketli pargalar
indan uzak tutun. Hasarl veya dolasmig kablo elektrik
carpma tehlikesini artirir.

e) Bir elektrikli el aleti ile agik havada cgahsirken,
mutlaka agik havada kullan ilmaya uygun uzatma
kablosu kullanin. Agik havada kullanilmaya uygun
uzatma kablosunun kullaniimasi elektrik ¢arpma
tehlikesini azaltir.

f) Elektrikli el aletinin nemli ortamlarda galistiriimasi
sartsa, mutlaka ariza akimi koruma salteri kullanin.
Ariza akimi koruma salterinin kullanimi elektrik carpma
tehlikesini azaltir.

3) Kisilerin Giivenligi

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

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

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

d) Elektrikli el aletini galigtirmadan 6nce ayar aletlerini
veya anahtarlan aletten gikarin. Aletin dénen parcalar
icinde bulunabilecek bir yardimci alet yaralanmalara
neden olabilir.

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

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

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

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

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

4) Elektrikli el aletlerinin 6zenle kullanimi ve bakimi
a) Aleti agin dlgede zorlamayin. Yaptiginiz ise uygun
elektrikli el aletleri kullanin. Uygun performansli
elektrikli el aleti ile, belirlenen ¢alisma alaninda daha iyi
ve guvenli ¢aligirsiniz.

b) Salteri bozuk olan elektrikli el aletini kullanmay
in. Acilip kapanamayan bir elektrikli el aleti tehlikelidir ve
onarilmaldir.

c) Alette bir ayarlama igslemine baglamadan ve/veya
aklyii ¢cikarmadan once, herhangi bir aksesuari
degistirirken veya aleti elinizden birakirken figi
prizden gekin. Bu 6nlem, elektrikli el aletinin yanhslikla
galismasini onler.

d) Kullanim digi duran elektrikli el aletlerini gocuklarin
ulasamayacag bir yerde saklay in. Aleti kullanmayi
bilmeyen veya bu kullanim kilavuzunu okumayan
kisilerin aletle calismasina izin vermeyin.

Deneyimsiz kisiler tarafindan kullanildiginda elekitrikli el
aletleri tehlikelidir.

e) Elektrikli el aletinizin bakimini 6zenle yapin.
Elektrikli el aletinizin kusursuz olarak iglev gérmesini
engelleyebilecek bir durumun olup olmadigini,
hareketli parcalarin kusursuz olarak iglev group
gormediklerini ve sikisip sikismadiklar ini, pargalarin
hasarli olup olmadigini kontrol edin. Aleti kullanmaya
baslamadan 6nce hasarli pargalar onartin. Bir¢ok is
kazasi elektrikli el aletlerinin kétl bakimindan kaynaklanir.
f) Kesici uglar daima keskin ve temiz tutun. Ozenle
bakimi yapilmis keskin kenarli kesme uglarinin malzeme
icinde sikisma tehlikesi daha azdir ve daha rahat kullanim
olanagi saglarlar.

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

Mevcut urdn, surekli tel metal kaynagi, kaplamali
elektrot ve TIG isleme igin bir MIG / MAG ekipmanidir.

Teknolojik olarak STAYER WELDING, akilli kontrol
manti§i tarafindan yonetilen ylksek frekansli enerji
transferi yoluyla kaynak i¢in bir elektrik kaynagi
kaynagidir.

Geleneksel teknoloji ile karsilastinidiginda,
50HZlik kamu sebekesinin frekansinda ah%an
transformatérlere = dayanan STAYER WELDING

Inverter teknolojisi, agirlik birimi bagina daha yiksek
bir glic yogunlugu, daha fazla ekonomi ve tim kaynak
parametrelerinin otomatik, anlik ve hassas kontroli
imkani sunar.

Sonug olarak, geleneksel agir trafo tabanli esdeger
ek|FmanIara gore daha dusuk gu¢ ve daha dusuk
katleli ekipmanlarla daha kolay kaynak ureteceksiniz.

2_GUVENLIK TALIMATLAR]

TALIMATLARI OKUYUN.

+ Uniteyi kullanmadan veya bakimini yapmadan 6énce
Kullanim Kilavuzunu tamamen okuyun ve anlayin.

* Yalnizca orijinal Uretici pargalarini kullanin.

SEMBOLLERIN KULLANIMI

TEHLIKE! - Onlenmedigi takdirde o6lim veya ciddi
yaralanma ile sonuglanacak tehlikeli bir durumu belirtir.
Olasi tehlikeler ekteki sembollerde gosterilir veya
metinde agiklanmistir.

Onlenmedigi takdirde 6liim veya ciddi yaralanma
ile sonuglanabilecek tehlikeli bir durumu belirtir.
Olasi tehlikeler metinde agiklanmistir.

ARK KAYNAGINDAKI TEHLIKELER

Bu makineyi yalnizca kalifiye kisiler kurmali,
calistirmali, bakimini yapmali ve onarmalidir.

Operasyonunuz sirasinda basta g¢ocuklar olmak lizere
herkesi uzak tutun.

Bir ELEKTRIK garpmasi sizi 6ldiirebilir

» Canli elektrik yiiki olan pargalara dokunmak élimciil yike
veya ciddi yaniklara neden olabilir.

+ Elektrot ve galisma devresi, makinenin ¢ikigl acgik oldugu
surece elektriksel olarak canhdir. Makinenin giris devresi
ve dahili devresi de makine acildiginda elektriksel olarak
canlidir. Otomatik veya yari otomatik ekipmanlarla kaynak
yapilirken tel, makara, besleme silindirlerini iceren gergeve
ve kaynak teline temas eden tum metal parcalar elektriksel
olarak canlidir. Yanlis veya topraklanmadan monte edilen
ekipman ¢ok ciddi bir tehlikedir.

+ Elektriksel olarak canli olan parcalara dokunmayin.

* Kuru, bosluksuz izolasyon eldivenleri ve vicut korumasi
kullanin.

+ Is veya zemin ile herhangi bir fiziksel temasi énleyecek
kadar buyuk kilimler veya 6rtiler kullanarak kendinizi isten
ve yerden izole edin.

+ Hareketiniz kisithysa veya dusme tehlikesi altindaysaniz,
AC prizini 1slak alanlarda kullanmayin.

* AC cikisini YALNIZCA kaynak isleminin gerektirmesi
durumunda kullanin.

» AC cikigl gerekiyorsa, Unitede varsa bir uzaktan kumanda
kullanin.
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» Nemli ortamlarda veya islak giysiler giyilirken, zeminler,
1zgaralar veya iskele gibi metal yapilarda asagidaki tehlikeli
elektrik kosullarindan herhangi biri mevcut oldugunda ek
guvenlik dnlemleri gereklidir; Oturma, diz ¢dkme, uzanma
gibi dar pozisyonlarda veya is parcasi veya zemin ile
kacinilmaz veya kazara temas riskinin yiksek oldugu
durumlarda.

* Bu ekipmani kurmadan veya bakimini yapmadan o6nce
giris gucunl kesin veya motoru durdurun.

« Ekipmani ve topraklamayi operatér kilavuzuna ve ulusal,
eyalet ve yerel yasalara gore kurun.

* Her zaman toprak beslemesini kontrol edin - topraklama
kablosuna giden gug girisinin baglanti kesme kutusundaki
toprak terminaline diizgiin sekilde baglandidini veya fisinin
toprakh priz prizine dizgiin sekilde baglandigini kontrol
edin ve emin olun. Girig baglantilarini yaparken &nce
topraklama iletkenini baglayin ve baglantilarinizi iki kez
kontrol edin.

» Kablolari veya telleri kuru, yag veya gresten uzak tutun ve
sicak metal ve kivilcimlardan koruyun.

» GlUg giris kablosunda hasar veya c¢iplak kablo olup
olmadigini sik sik kontrol edin. Hasar gérmisse kabloyu
hemen degistirin - ¢iplak bir kablo onu dldirebilir.

» Kullaniimadigi zaman tiim ekipmani kapatin.

* Asinmis, hasarli, gok kii¢lk veya kot baglanmis kablolari
kullanmayin.

* Telleri vicudunuzun etrafina sarmayin.

« is vyerinde topraklama kelepgesi gerekiyorsa toprak
baglantisini ayri bir kablo ile yapiniz.

« Farkli bir makinenin calisma veya topraklama devresi
veya bagka bir elektrodu ile temas halindeyseniz elektroda
dokunmayin.

* Ayni anda iki farkli makineye bagl iki elektrot tutucuya
temas etmeyin, ¢linki bu durumda agik devre cift voltaji
mevcut olacaktir.

» Bakimli ekipman giyin. Hasarli pargalari hemen onarin
veya degistirin. Unitenin bakimini kilavuza gére yapin.

* Zemin seviyesinin Uzerinde calisiyorsaniz dismenizi
onlemek icin glivenlik destekleri kullanin.

» Tum panelleri ve kapaklar yerinde tutun.

* Calisma kablosu kelepgesini, metalden metale iyi bir
temasla calisma veya ¢alisma masasina kaynaga mimkuan
oldugu kadar yakin yerlestirin.

» Topraklamay! saklayin veya vyalitnamp is pargasina
bagli olmadiginda, herhangi bir metal veya topraklanmis
herhangi bir nesneyle temas olmayacak sekilde.

« Topraklamayi yalitinamp herhangi bir metal nesneyle
temas etmesini 6nlemek igin is pargasina bagh degilken.

SICAK NOKTALAR ciddi yaniklara neden olabilir.

 Eldivensiz elinizle sicak pargalara dokunmayin.

» Sicak pargalar tutmak igin uygun aletler kullanin ve/veya
yaniklari édnlemek icin agir, yalitimli kaynak eldivenleri ve
giysiler giyin.

DUMAN ve DUMAN tehlikeli olabilir.

« Kaynak duman ve gaz uretir. Bu dumanlari ve gazlar
solumak sagliginiz igin tehlikeli olabilir.

« Basinizi dumandan uzak tutun. Dumani solumayin.

+ ic mekandaysaniz, dumani ve kaynak dumanini gidermek

icin alani havalandirin ve/veya arktan Once cebri yerel
havalandirma kullanin.

» Havalandirma zayifsa, onayli bir hava solunum cihazi
kullanin.

* Metaller, sarf malzemeleri, kaplamalar, temizleyiciler, yag
¢oziicller ve kimyasallarla ilgili Malzeme Guvenlik Bilgi
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Formlarini (MSDS’ler) ve Ureticinin talimatlarini okuyun ve
anlayin.

« Kapali bir alanda yalnizca iyi havalandiriliyorsa veya hava
maskesi takarken caligin. Her zaman yakininizda egitimli
bir kisi bulundurun. Kaynak dumanlari ve gazlari havanin
yerini alabilir ve oksijen seviyesini digurerek saglk
hasarina veya 6lime neden olabilir.

Soludugunuz havanin giivenli oldugundan emin

olun.

* Gres, temizleme veya jet boyama iglemlerinin yakinindaki
yerlere kaynak yapmayin. Arkin isisi ve isinlari buharlarla
reaksiyona girebilir ve oldukga toksik ve tahris edici gazlar
olusturabilir.

+ Kaplama kaynak alanindan c¢ikarilmadik¢a, alan iyi
havalandirilmadik¢a ve hava kaynakli bir solunum cihazi
takarken galvanizli celik, kursun veya kadmiyum kapl
celik gibi kaplama malzemelerine kaynak yapmayin.
Bu elementleri iceren herhangi bir metal UGzerindeki
kaplamalar, kaynak yapildiginda zehirli dumanlar yayabilir.

f'} ARK ISINLARI gozlerinizi ve cildinizi yakabilir.

 Bir kaynak isleminin ark isinlari, gozleri ve cildi yakabilen
yogun is1 ve gugli ultraviyole isinlar Gretir.

» Kaynak yaparken veya bakarken yuzunizu ve godzlerinizi
korumak igin uygun bir delente filtre tonuna sahip onayli
bir kaynak kaski takin, ANSI Z49.1, Z87.1, EN175, EN379
guvenlik standartlarina bakin

* Yan korumasi olan onayli givenlik gozlikleri takin.

» Bagkalarini parlamadan, yansimalardan ve kivilcimlardan
korumak icin koruyucu ekranlar veya bariyerler kullanin,
digerlerini kemere bakmamalari konusunda uyarin.

» Dayanikli, aleve dayanikh bir malzemeden (deri, kalin
pamuk veya yiin) yapilmis koruyucu giysi ve ayak korumasi
giyin.

KAYNAK yangina veya patlamaya neden olabilir.

Tanklar, variller veya tipler gibi kapali bir kapta kaynak

yapmak patlamaya neden olabilir. Kivilcimlar bir kaynak

arkindan ugabilir. Ugan kivilcimlar, sicak is pargasi ve sicak
ekipman yangina ve yaniklara neden olabilir. Elektrotun
metal nesnelerle kazara temasi kivilcimlara, patlamaya, asiri

Isinmaya veya yangina neden olabilir. Herhangi bir kaynak

yemeden o6nce alanin givenli oldujundan emin olun ve

kontrol edin.

* Kaynak arkinin 15 m igindeki tim yanici malzemeleri
cikarin. Bu mimkin degilse, onayli kapaklarla sikica
kapatin.

* Kivilcimlarin yanici malzemeleri etkileyebilecegi yerlerde
kaynak yapmayin. Kendinizi ve bagkalarini ucan
kivilcimlardan ve sicak metallerden koruyun.

* Bu, kaynak eyleminden kaynaklanan kaynak kivilcimlarinin
ve sicak malzemelerin bitisik alanlardaki kii¢ik ¢atlaklardan
veya agikliklardan gegebilecegdi uyarisidir.

* Her zaman yangin olup olmadigini kontrol edin ve
yakininizda bir yangin séndurtci bulundurun.

« Tavana, zemine, duvara veya bir tir ayirmaya kaynak
yaparken, 1sinin gizli kisimda goériilemeyen yangina neden
olabilecegini unutmayin.

« AWS F4.1’e uygun sekilde hazirlanmadiklar surece
tanklar, variller veya borular gibi kapali kaplara kaynak
yapmayin

» Atmosferin yanici toz, gaz veya sivi buharlari (benzin gibi)
icerebilecegi yerlerde kaynak yapmayin.

+ Kaynak akiminin muhtemelen bilinmeyen pargalardan
elektrik carpmasina, kivilcimlara ve yangin tehlikesine
neden olacak sekilde uzun bir yolculuk yapmasini 6nlemek
icin galisma kablosunu kaynak yapacaginiz yere mumkuin
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oldugunca yakin bir calisma alanina baglayin.
* Buzlu tlpleri c6zmek igin kaynakgi kullanmayin.

* Kullaniimadidi zaman elektrodu elektrot tutucusundan
cikarin veya kaynak telini temas borusunun yakininda
kesin.

 Deri eldiven, kalin gémlek, bol ve kapali pantolon, yiiksek
ayakkabilar veya botlar ve sapka gibi koruyucu yagsiz
giysiler giyin.

+ Kaynak yapmaya baslamadan Once butan c¢akmaklari
veya kibrit gibi herhangi bir yakiti kisinizden uzaklagtirin.

* Calismayi tamamladiktan sonra, kivilcim, kdéz ve alev
icermediginden emin olmak igin alani inceleyin.

* Yalnizca dogru sigortalari veya devre kesicileri kullanin.
Onlari buyutmeyin veya gegirmeyin.

» Sicak calisma igin OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) ve NFPA
51B’deki diizenlemelere uyun ve yakinlarda bir itfaiyeci ve
yangin sondurici bulundurun.

A UGAN METAL VEYA CURUF gézlere zarar verebilir.

» Kaynak, yontma, tel fircalama veya taglama kivilcimlara ve
ucan metale neden olabilir. Kaynaklar sogudugunda cuiruf
salabilirler.

* YUz siperinizin altina kadar yan korumalari olan onayli
glvenlik gozlikleri takin.

GAZ BIRIKIMI sizi hasta edebilir veya oldiirebilir.

+ Kullaniimadidi zaman koruyucu gazi kapatin.

» Daima i¢ mekani havalandirin veya havanin yerini alan
onayli bir solunum cihazi kullanin.

MANYETIK ALANLAR implante edilmis tibbi cihazlar

etkileyebilir.

« Adim igaretleyicileri ve diger implante tibbi cihazlar
kullanan kisiler uzak durmalidir.

+ implante tibbi cihaz kullanan kisiler, ark kaynagi, punta
kaynagi, kanal agma, plazma kesme veya indiksiyonla
iIsitma islemlerine yaklasmadan o©nce doktorlarina ve
cihazin Ureticisine danismalidir.

GURULTU isitme duyunuza zarar verebilir.
» Bazi islemlerden veya ekipmanlardan gelen gurdlta isitme
duyunuza zarar verebilir.
« GUrultu seviyesi ¢cok ylksekse veya 75 dBa’'dan ylksekse
onayli isitme korumasi kullanin.
SILINDIRLER kirilirsa patlayabilir.

Koruyucu gaz igeren silindirler bu gazi yiksek basingta
bulundurur. Silindirler hasar gérirse patlayabilirler. Silindirler
normalde kaynak isleminin bir parcasi oldugundan, onlara
her zaman dikkatli davranin.

» Basingli gaz tuplerini asiri isidan, mekanik soktan, fiziksel
hasardan, clruftan, alevlerden, kivilcimlardan ve arklardan
koruyun.

+ Silindirleri, dismelerini veya ¢okmelerini 6nlemek igin sabit
bir brakete veya silindir tutucuya sabitleyerek dik konumda
takin ve sabitleyin.

« Silindirleri lehimleme veya elektrik devrelerinden uzak
tutun.

» Torcu asla bir gaz tipunin Uzerine sarmayin.

« Kaynak elektrodunun herhangi bir silindire temas etmesine
asla izin vermeyin.

» Asla bir basing silindirine kaynak yapmayin: bir patlama
meydana gelir.

* Yalnizca dogru koruyucu gazin yani sira belirli uygulama
icin tasarlanmis regulatorler, hortumlar ve bagdlanti
pargalari kullanin; Onlari ve pargalarini iyi durumda tutun.

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

+ Silindirin kullanimda oldugu veya kullaniimak tzere bagh
oldugu durumlar disinda, koruyucu kapagi valfin Gzerinde
yerinde tutun.

« Silindirleri kaldirmak ve hareket ettirmek igin dogru
ekipmani, dogru prosedirleri ve yeterli sayida insani
kullanin.

« Basingl gaz tupleri, ilgili ekipman ve Sikistirimis Gaz
Birligi (CGA) P-1 yayminin yani sira yerel yonetmelikler
icin talimatlari okuyun ve uygulayin.

YANGIN VEYA PATLAMA tehlikesi.

« Uniteyi yanici yiizeylerin (izerine, lizerine veya yakinina
yerlestirmeyin.

» Uniteyi yanici nesnelerin yakinina kurmayin.

» Binanizdaki kablolari asirn yiklemeyin - glic kaynagi
sisteminizin bu Unitenin ihtiyaglarini karsilamak icin yeterli
boyut, kapasite ve koruma altinda oldugundan emin olun.

DUSEN BIR UNITE yaralanmaya neden olabilir.

* Agir ekipmanlarda, Gniteyi kaldirmak igin alt takim, gaz
tlpleri veya diger aksesuarlari DEGIL, yalnizca kaldirma
halkasini kullanin.

+ Uniteyi kaldirmak igin yeterli kapasitede ekipman kullanin.
+ Uniteyi hareket ettirmek igin forklift kullaniyorsaniz, forklift

uclarinin Unitenin karsi tarafinin 6tesine uzanacak kadar

uzun oldugundan emin olun.

ASIRI KULLANIM, EKIPMANIN ASIRI ISINMASINA

neden olabilir

 Bir soguma siresine izin verin, nominal gérev déngusini
takip edin.

+ Tekrar kaynak yapmadan o6nce akimi
déngusunl azaltin.

+ Uniteye giden hava akisini engellemeyin veya filtrelemeyin.

veya gorev

A UCAN KIVILCIMLAR yaralanmaya neden olabilir.
» GoOzlerinizi ve ylzinizi korumak igin bir ylz siperi takin.

» Tungsten elektrodu sadece ylz, eller ve vicut igin
gerekli korumayi kullanarak glvenli bir yerde uygun
korumalara sahip bir 6guttict tzerinde olusturun. Talaslari
vakumlamayin

* Kivilcimlar yangina neden olabilir - yanici maddeleri uzak
tutun.

KAYNAK TELI yaralanmaya neden olabilir.
« Bu talimatlari alana kadar megalenin tetigine basmayin.

« Teli gecirirken mesalenin ucunu vicudun herhangi bir
yerine, diger insanlara veya herhangi bir metal nesneye
dogrultmayin.

HAREKETLI PARGALAR yaralanabilir.

* Fanlar gibi hareketli yerlerden uzak durun.

* Tum kapilari, panelleri, kapaklari ve korumalari kapal ve
yerinde tutun.

» Gerektiginde bakim igin kapilari, panelleri, kapaklari veya
korumalari yalnizca kalifiye kisilerin gikarmasini saglayin.

* Bakim tamamlandidinda ve giris glclnu yeniden
baglamadan &nce kapilari, kapaklari veya korumalari
yeniden takin.

YUKSEK FREKANSLI
neden olabilir.

Yiksek frekansli (HF) radyasyon etkileyebilir

radyo navigasyonu, givenlik hizmetleri, bilgisayarlar ve
iletisim ekipmanlari ile.

RADYASYON parazite

» Ekipmani yalnizca elektronik ekipman hakkinda bilgi sahibi
olan kalifiye kisilerin kurdugundan emin olun.

« Kullanici, kurulumdan kaynaklanan sorunlari egitimli bir
elektrikgiye derhal dizeltmekten sorumludur.

« Tesisin dizenli kontroller ve bakim aldigindan emin olun.

* Yiksek frekansli bir kaynagin kapilarini ve panellerini
tamamen kapali tutun, plakalar Uzerindeki kivilcim
mesafesini dogru sabitlemelerinde tutun ve parazit
olasiligini en aza indirmek icin topraklayin ve akima karsi
koruyun.

f'} ARK KAYNAGI parazite neden olabilir.

Elektromanyetik enerji, bilgisayarlar gibi hassas elektronik
ekipmanlarla veya endustriyel robotlar gibi bilgisayarla
calisan ekipmanlarla etkilesime girebilir.

Kaynak alanindaki tim ekipmanlarin elektromanyetik olarak
uyumlu oldugundan emin olun.

Potansiyel paraziti azaltmak igin, kaynak tellerini mimkin
oldugunca kisa, mumkin oldugunca birbirine yakin veya
mimkiinse yerde tutun.

Kaynak igleminizi elektronik olarak hassas herhangi bir
ekipmandan en az 100 metre uzaga yerlestirin.

Kaynak makinesinin bu kilavuza goére kuruldugundan ve
topraklandigindan emin olun.

Parazit devam ederse, operatoriin kaynak makinesini
hareket ettirmek, blendajli kablolar kullanmak, hat filtreleri
kullanmak veya calisma alanini su veya bu sekilde korumak
gibi ekstra dnlemler almasi gerekir.

ELEKTROMANYETIK ALANLARIN AZALTILMASI

Calisma alanindaki manyetik alanlari (EMF’ler) azaltmak icin

asagidaki prosedurleri kullanin:

1. Telleri birbirine Orerek veya bantlayarak veya bir tel
kapak kullanarak mumkin oldugunca birbirine yakin
tutun.

2. Kablolari bir kenara koyun ve operatérden uzak bir yere
koyun.

3. Vicudun uzerine tel sarmayin veya asmayin.

4. Kaynak glg kaynaklarini ve tellerini mimkin oldugunca
uzakta tutun.

5. Topraklama kelepgesini, calistiginiz parcaya kaynaga
mimkin oldugunca yakin bir sekilde takin.

Yanici iirtiinlerin, patlayicilarin, yiksekligin, kisith hareket
ozgiirliiguniin, iletken pargalarla fiziksel temasin, insan
derisinin ve ekipmaninin elektriksel direncini azaltan
sicak ve nemli ortamlarin bulundugu yakin yerler gibi
elektrik carpmasi ve yangin riskinin yiiksek oldugu
ortamlarda, mesleki risklerin 6nlenmesine ve ilgili ulusal
ve uluslararasi hiikiimlere uyun.

3_DEVREYE ALMA TALIMATLARI

KOLLOKASYON

Makineyi duz bir ylizeye sahip glivenli ve kuru bir ortama
yerlestirin.

MECLIS

IC SARICILI MODELLER

Tamamen monte edilmis olarak gelirler.

HARICI SARICILI MODELLER

Makineye glg¢, mantik ve su baglantisi
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Baglanti hortumu kullanilarak gergeklestirilir. Ana makinede
bulunan pozitif kabloyu, mantik konektérini ve su
devresi konektorini (MIG500BT) ilgili sarici konektorlerle
baglamaniz yeterlidir. Negatif baglanti hortumdan bagimsiz
olarak yapilir.

MIG500BT model, su sogutmali torg igin su sogutma Unitesi
monte edilmis olarak gelir. On tanki suyla doldurun ve
gerekirse devreyi doldurun.

Her iki modelde de destek tepsisi Uzerine monte edilmigtir.
Gaz silindiri. Sabitlemek i¢in verilen zinciri kullanin.
Devrilme kaynak silindiri.

AGA BAGLANMA

Kaynak ekipmaninin glic kaynagina ihtiyaci var
Tam gazda calisacak kadar uygun ve guglu
rekolte. Tum Uriin yelpazesi galismaya hazir

Yonetmeliklere uygun ve dogru calisan sertifikall jeneratorler.
Saglanacak minimum gg:

MODEL GERILIM MINIMUM ONERILEN Manjeotermik

Gug, Gcug, ve diferansiyel

KVA KVA anahtarlar igin

amper ve voltaj

MIG 131 Multi 230, tek fazli 4 6 2 kutuplu, 230v,
32 Ah

MIG 160 Multi 230, tek fazh 5 7 2 kutuplu, 230v,
32 Ah

MIG 165 Multi 230, tek fazh 5 75 2 kutuplu, 230v,
32Ah

MIG 170 Multi 230, tek fazli 5 7 2 kutuplu, 230v,
32 Ah

MIG 200 Multi B 230, tek fazl 6 7 2 kutuplu, 230v,
32Ah

MIG 250 BM 230, tek fazl 8 10 2 kutuplu, 230v,
40 Ah

MIG 250 BT/CT 3x400 Ug 8 10 3 kutuplu, 400v,
40 Ah

MIG 350 BT 3x400 Ug 14 17 3 kutuplu, 400v,
25Ah

MIG 500 BT 3x400 Ug 25 27 3 kutuplu, 400v,
40 Ah

MIG 280 3x400 Ug 18 20 3 kutuplu, 400v,
DOUBLE PULSE 40 Ah

Resimli Ozellik Agiklamasi
Kaynak ark voltaj gésterge ekrani
Kaynak ark akim gosterge ekrani
DINSE baglantisi, pozitif kutup.
DINSE baglantisi, negatif kutup.
Tel ¢ikis hizi ayari
Kaynak ark amperaj ayari
Makinenin ana salteri
Kaynak arki Arc Force ayari
Kaynak ark voltaj ayari

. Kaynak ark endlktans ayari

. MIG veya Ortlli  elektrot
2T / 4T | Spot segici

Manuel / Senkronize / Mod segici
Tel capi segici

Gaz tlr / Metal tiiri segici

Gaz temizleme butonu

Makine agik gosterge 1511

Asiri iIsinma / Tani gOsterge 15131
Kaynak yapiliyor gdsterge 15131
Tel besleme butonu

©eNoahkwDd-=

— -
-

/|  TIG  segici

12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.

20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.

Tel tor¢ konnektori
Sogutma suyu girisi
Sogutma suyu ¢ikigl
Sogutma devresi doldurma
Sogutma devresi temizleme
Parametre segici

Tel besleyici kontrol konnektori
Torg geri donus kablosu
Torg kontrol konnektoéri
Programi kaydet

Programi yukle

CEVRESEL KOSULLARIN SINIRLANDIRILMASI

Ekipman, siniflandirmasina gére kurulmalidir

IP21, bu, cihazin en fazla dikey su damlaciklarina karsi
korundugu ve @ 12,5 mm ve daha blylk yabanci kati
cisimlere karsi tek parmagiyla tehlikeli pargalara erisime
karsi korundugu anlamina gelir.

Ekipman, 40°C’nin Uzerindeki ortam sicakliklarindan
kaynaklanan performans diistisiintin (disli faktorii) sinirlamasi
dikkate alinarak -15°C ila 70°C sicaklik araliginda galisacak
sekilde hazirlanmistir.

4_KULLANMA TALIMATLARI
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KONUM VE TEST

Ekipman, tim digmelerdeki 7 anahtari gevrilerek agilir.
modeller.

Ekipmani agmadan dnce gulvenligi kontrol edin

ve mesleki risk dnleme planina uymak ve yuritmek

Makinenin servis tiriine bagli olarak asagida agiklanan
islevler.

KAPLAMALI ELEKTROT (MMA) KAYNAGI

Topraklama kablosunu makinedeki konektore baglayin 4. Ve
topraklama kelepgesini is pargasina baglayin. Temiz, saglam
bir ylzey uzerinde iyi bir elektrik temasi saglayin.

Makinenin ectrode tutucu cl’sini baglayinamp kablo
Baglayici 4. Elektrodu ectrode tutucu kelepgesine baglayin
yon g¢entiklerine oturdugundan emin olun.

Segcicide 11 elektrot modunu secin ve 6 ayariyla yogunlugu
ayarlayin. MIG350BT/MIG500BT modellerde, Arc Force 8'i
bazik elektrot igcin min-orta ve seliiloz igin orta-maks olarak
ayarlayin.

Not: Elektrot hemen hemen her zaman terminale baghdir
pozitif (ters polarite). Ama kesin olarak

kosullar negatife bagli olmalidir (polarite

dogrudan) genellikle bazik elektrotta oldugu gibi. Emin olmak
icin elektrot belgelerine bakin.

TIG KAYNAGI

Bir TIG mesale almaniz gerekir (Kontrol edin

STAYER distribitérii) gazi, tor¢ kolundaki bir valf tarafindan
kontrol edilir. TIG torcunu makinenin 4 numaral konektdriine
ve topraklamasi 3 numarali konektdre baglayin (ileri polarite).
MMA moduna geg¢mek igin 11 dugmesine basin. Artik
ekipman sadece 6 amper kontroli ile dizenleniyor. HOT
START / ARC FORCE kontroliine sahip modellerde, kontrol
8’i minimuma ayarlayin.




MIG/MAG KAYNAGI

Topraklama kablosunu 2 makine 4’teki konektore baglayin.
Torcu makinedeki Eurotorch 21 soketine baglayin. Torg
konektorindeki gecmeli halkayr gecirerek baglantiy
sabitleyin.

ici bos tel kullanirken (aki cekirdegi, gaz girisi gerekmez)
galisma polaritesini tersten dogrudana (is pargasina pozitif)
tersine c¢evirmek gerekir. Tim modellerde 6zel olarak
hazirlanmig baglanti degisim klemenslerini kullanin.

TAKIM DEGISTIRME

Bu, U¢ ylritme cihazi igin sarf malzemelerinin
degistiriimesidir: kaplanmig elektrotlar icin elektrot tutucular,
MIG/MAG islemlerinde surekli tel torglar ve TIG islemlerinde
tungsten elektrot torglari.

MMA (KAPLI ELEKTROT) PROSESI

Elektrot kelepgesinde yapilan 4 basing kanalindan
yararlanarak kaplanmis elektrodu degistirin.

konum ve daha iyi elektrik temasi. Kelepgenin elektrotun
¢iplak metaline bastirdigindan ve elektrotun metal ¢ekirdek
kaplamasini isiran yanlis bir temas olmadigindan emin olun.

elektrot.

TIG SURECI

Buradaki asinma elemani, TIG torcunun kendisinin tungsten
elektrodudur. lyi performansa ragmen, asagida agiklanan
kontaminasyon agisindan mutlak glvenlik nedenleriyle
Toryum (kirmizi bant) katkili elektrotlardan kaginilmasi
onerilir.

Elektrotun yaninda, elektrot tutucu kelepgeler ve elektrot
kendileri kelepgeler.

gaz borulari aginmaya maruz kalir.

Elektrot tutucu kelepge her zaman elektrotla ayni gapta
olacaktir. Nozul, is tipi ve gaz tiketimi icin belirtilen capta
(numarasi ile gosterilir) olacaktir.

Elemanlarin basit dis agma ve tirtillama sistemleri ile manuel
olarak s6kllmesi kolaydir.

Malzemenin orta derecede radyoaktif aktivite riski
A nedeniyle toryum katkili tungsten elektrotlan

kullanmayin veya keskinlestirmeyin. Toryum
dioksitin varligini ve konsantrasyonunu EN ISO
68848:2004’e gore elektrot izerindeki goOsterge

bandindan taniyabilirsiniz (renkler: sari, kirmizi, mor ve
turuncu). Bu elektrotlardan kac¢inin ve radyoaktif
aktiviteye sahip olmayan Lantan ve Seryum tiirevleri
(bantlar: siyah, gri, mavi, altin) iceren elektrotlar gibi
iceriksiz ikameler kullanin.

Zimpara tasinin Uzerindeki ucu keskinlestirerek elektrodu
hazirlayin

Boylece yaklasik 2’lik bir koni olur

elektrotun gapinin carpimi. Eniyi ark ve akim isleme kabiliyeti
icin, ucun tasa dogru saldirisi uzunlamasina olmali ve ug ¢ok
hafif diiz olmalidir.

MIG/MAG SUREC]

Buradaki ana asinma elemani, her zaman kullanilan surekli
tel ile ayni gaptan degistirilecek olan tor¢ temas ucudur.
Tor¢ nozulu da yiksek sicakliklar ve cikintilar nedeniyle
asinmaya maruz kalacaktir. Basit, genis aralikli dig sistemleri
sayesinde elemanlarin manuel olarak sokiilmesi kolaydir.
Ozel aliminyum kaynagi igin, i¢ kanalin (gekme gubugu)
distk surtinmeli Teflon ile degistiriimesi icin distribltér ile
iletisime gegin.
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Sarici mekanizmasinin basit bir kullanimi vardir

yivli basing silindirlerinin (kasnaklar) degistiriimesi.

Kaynak teli makarasindan alinir ve monte edilir sarici miline
yerlestirerek ve surerek kasnaklardan mesalenin ¢ikisina

Cekme, tor¢ hortumu ve kontak ucu mesalenin. Kontak
ucuna, el ile ddnen mesale memesi.

Kontak ucu sabit bir anahtar veya pense ile ¢ikarilir ve
kaynak teli ile ayni ¢apta olmalidir. Kasnaklara, onlari
serbest birakan basing yatagi serbest birakilarak erigilir.
iplik kasnaklardan gegtikten sonra, baski silindirlerini kapatin
ve basinci, ipligin kaymadan ve ezilmeden dogru sekilde
ilerlemesi igin ayarlayin.

Kasnagin olugu, kaynak yapilacak tel ile ayni gapta olmalidir.

ici bos tel kullanildiginda, torg memesi gerekli olmadidi igin
cikarilabilir. Bu sekilde daha fazla goriinirlige sahip olacak
ve nozulu ¢ikintilarla bozmayacaksiniz.

AYARLAMA ISLEMLERI MMA SURECI

Stayer, asagida listelenen referanslarda kaliteli kaplamali
elektrot sunmaktadir. Tim modeller igin, amper ayarinin ilk
tahmini olarak asagidaki tabloyu kullanin:

38.93 E6013 25 60-100
38.94 E6013 3.25 90-140
38.99 E6013 25 60-100
38.100 E6013 3.25 90-140
38.96 E7018 3.25 110-150
38.102 E7018 3.25 110-150

3,25 mm’den biiyik caplar icin tedarikginiz tarafindan 6nerilen yogunluklara bakin.

TIG SURECI

Tdm modeller igin, amper ve gaz akisini ayarlamak igin ilk
yaklasim olarak asagidaki tabloyu (genel olarak celikler)
kullanin:

mm mm mm

0.6

1.0-1.6 0-1.0

1.0 1.0-1.6 0-16

1.5 1.0-1.6 0-16

25 16-24 1.6-

3.0 16-24 1.6-

4.0 24 1.6-2.

5.0 24-32 24-

6.0 24-32 24-

8.0 3.2-40 32-

12.0 3.2-40 32-

Amper Ayar Araligi Argon Gazi Akigi Baglanti Noktasi Boyutu

A L/min

15-
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| 180 - 240 |

MIG/MAG SURECI

Tdm modeller igin, ilk yaklasim olarak karbon celikleriyle
ayarlama yapmak igin asagidaki tabloyu kullanin. Tel hizi,
parcanin kalinhdina ve gereken kaynak moduna bagli
olacaktir.

12-18 | -8 |

Cap (mm) Amper (A) Gerilim (V) Gaz Akigi (L/dk)
0.6 40-80 15-21 7-12
0.8 50 - 100 15-21 7-12
1.0 60 - 120 16 - 22 8-12
1.2 120 - 250 22-28 12-14
1.6 200 - 500 25-32 14 -16
OZEL MIG/MAG AYARLARI

Aktarim moduna bagli olarak, érnegin kullanici kisa arkla
(kaba damla, kisa devre) galismak isterse veya uzun ark
modunda (ince damla, puskurtme) ¢alismak isterse, iki detay
ayar kontroll Uzerinde iglem yapilabilir.

MIG 280 DP’deki 6zel ayarlar igin asagiya bakin.
C. SINERJIK MOD: (MIG 350BT / 500BT) 13’e basin

Amper: Genel glice ince ayar yapmak igin, saricinin 6n
panelinin Ust kisminda bulunan ana amper digmesi, 6 ve
9 dugmeleri Uzerinde islem yapabilirsiniz. Bu kontroller ana
makinede ¢ogaltilir.

Voltaj: Arkin Ozelliklerine ince ayar yapmak igin, saricinin
6n panelinin altinda bulunan ana voltaj digmesi 9 lzerinde
hareket edin. Dugmeyi sola ¢evirdigimde voltaj disecek, arki
kapatacak ve yilksek penetrasyon, minimum projeksiyon
ve karakteristik ses ile kisa devre modunda biriktirme
Uretecektir. Voltaj arttikga, Puskurtme kaynak modu yiksek
performansh ve daha sessiz ses verme egiliminde olacaktir.
Sinerjik modun c¢alisma araligi iginde degisen SYNQ
araligi ile gosterilen voltaji tam orta noktada diizenleyerek
baslamaniz énerilir.

Saricinin dogru kontrollini hareket ettirdiginizde, makinenin
sag ekrani -30 ile 30 arasinda bir ark acikligi referans degeri
gOsterecektir. Referans degerini gérintileme siresi yaklasik
U¢ saniyedir. 3 saniye sonra, makine tarafindan hesaplanan
galisma voltaji degeri gorintilenecektir.

Tel hiziz Amper kontroli ayni zamanda tel ¢ikis hizini
makineye belirtilen galisma kosullarina gére degistirir. Ozel
kosullar nedeniyle tam hizi ayarlamak mumkin degilse, tel
¢ap! gergekte kurulandan hemen daha yiliksek veya daha
disik Olgime ayarlanarak hizda bir artis veya azalma
segilebilir.

D. MANUEL MOD: 13’e basin

-Topuz 6 ile telin ¢ikis hizini
ayarlayabilirsiniz.

-Kontrol 9 ile ekipmanin ¢ikis voltajini 13V ile 40V arasinda
ayarlayabilirsiniz.

SIGRAMA KONTROLU

Elektronik endlktans 10, tel kaynak isleminden kaynaklanan
sigramayi azaltir. En iyi sonucu elde edene kadar kontroli
yukselterek veya algaltarak ampirik olarak deney yapin.

E. MIG BASTI

Cihaz, 6n kontrol paneli zerinden yapilandirilir. Digme
panelleri (12, 11/13, 14, 15, 16 ve 26), iki ¢ok islevli doner
kodlayici (5/6 ve 9/10), ekranlar (1 ve 12) ve 34 konfiglirasyon
durumu LED’inden olusur.

Kullanim, her bir kaynak tiri icin prosedurleri (2T, 4T, ...)
gOsteren diigmelerden (digme 12), digme (11/13) Gzerindeki
kaynak turlerini (MMA, MIG, ...), sinerjik konfiglirasyon igin
kaynak yapilacak kalinlklari ve malzemeleri (0.8, 1.0, 1.2,

1.6m/s’den 20m/s’ye
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... | Fe, AlISi, ...) 14 ve 15 digmelerinde, digme 16'da gaz
tahliyesi ve digme 26’daki kodlayicilarla ayarlanacak 6zel
parametre segiminden sezgiseldir.

Bu makine sinerjiktir, yani yapilacak isin parametrelerini
yapilandirarak, makinenin istenen isi miikemmel bir sekilde
yerine getirecek sekilde otomatik olarak yapilandiridigi
ve bazen ana enerji parametresi 5/6’y1 biraz degdistirmek
zorunda kaldig1 anlamina gelir.

MIG 280 CIFT DARBELI model, yukaridaki isleviere,
malzemenin turine ve kalinhigina bagl olarak sinerjik
otomatik konfiglirasyonun yani sira, daha iyi gelik kord
kalitesi icin tek darbe kapasitesi ve maksimum aliminyum
kablo kalitesi icin ¢ift darbe ekler, TIG AC’ye ¢ok yakin.

Darbeli kaynagin teknik temeli ve 06zel prosedirleri
hakkinda bir kullanim kilavuzunda egitim vermek mimkuin
degildir. Konvansiyonel darbesiz MIG/MAG kaynagi
ile karsilagtirildiginda, dogru kullanildiginda kalite ve
performans agisindan biyulk avantajlar saglar.

Konsepte giris olarak, apsis ekseninin zaman oldugunu ve
ordinat ekseninin enerjinin katkisi oldugunu g6z &éninde
bulundurarak asagidaki resme bakin.

Gorintindn  Ust kismindaki kaynak dalga bigimi, temel
akimi (alt strok) ve tepe akimi, Ust stroku olusturmak igin
genlikte tek bir modilasyonun oldugdu basit bir darbe ile elde
edilebilir. Tek darbeli ark, geleneksel darbesiz kaynada goére
daha dusuk yogunlukta ve yine de daha yiksek performans,
Isinmadan daha az etkilenen alan, daha fazla temizlik ve
daha az sigrama ve sigrama ile ‘Pusklrtme’ transferine izin
verir. Tek darbeli prosesler 6zellikle her tir karbon celigi igin
uygundur.

Goruntindn dst kisminin kaynak dalga bigimi, gérintinin
Ust kisminin ayni dalga bicimini (ortalama olarak) olugsturmak
icin biri statik frekansta darbe genisliginde ve digeri degisken
genlikte olmak Uzere iki modulasyonun bulundugu cift
darbeyle de elde edilebilir. Bu prosedir, daha dar ve nifuz
etmis dikisler ve purizsuz bir boncuk ylizeyi olasiligi ile basit
darbeye daha fazla daha hassas kontrol ve aliminyumun
6zel kaynagina daha fazla adaptasyon saglar. Bu proseddr,
ekipmanda sinerjik modda segilebilir aliminyumlar (silikon ve
magnezyum aliiminyum) dahil olmak Uzere tim aliiminyum
tarleri icin gecerlidir.

ATC Iglevi

ATC, gelismis sicaklik kontrolu ile birlikte gelir. Kiiguk
kalinliktaki aliminyum kaynaginda bu prosedurin secilme-
si tavsiye edilir. Segim, gezinme diigmesi 15 araciligiyla
yapilir ve malzeme seciminde ilgili LED’in yanip sénmesi ile
gOsterilir.

CALISILACAK PARCANIN BOYUTUNA ILISKIN
SINIRLAMALAR

Kaynak yapilacak pargcanin boyutundaki ana kisitlama,
ekipmanin glict ile sinirli olan kalinhdidir.

Daha yuksek glcte, daha az sayida dolgu dikisi ve
daha yuksek hiz ile daha kalin pargalar tGzerinde dogru
kaynaklari (kaynak dikisinin yeterli sekilde niifuz etmesiyle)
gerceklestirebileceksiniz.

Asagidaki tablo bir kilavuz gérevi goérebilir:
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MMA i$ GESITLERI
PARGA KALINLIGI ELEKTROT ELEKTROT
1,5a5mm 2,0a325mm 40-140A
2,5a5mm 4,0 mm 120- 190 A
5a12mm 5,0 mm >180A
MIG i$ TURU
IPLIK PARGA KALINLIGI
0,6 mm 1-8mm
0,8 mm 2-10 mm
1,0 mm 2-25mm
1,2-1,6 mm 5-50 mm

GENEL KULLANIM TALIMATLARI

OZEL TALIMATLAR MMA (KAPLAMALI ELEKTROT)
KAYNAK

Bu tip elektrik ark kaynaginda, elektrotun kendisi bir elektrik
arki seklinde 1s1 Uretir, kaynak havuzunun korunmasi ve
iyilestiriimesi ortami ve elektrotun metal gekirdegi kaynak
gerceklestirilirken erirken, dolgu metalinin kendisi de Uretilir.

Yapilacak isin tirine uygun elekirodu (boyut ve tip)
secmelisiniz. Orta karakteristigi, cogu is icin gegerliligi ve
kolay bulunmasi nedeniyle 6nerdigimiz bir elektrot, halk
arasinda “rutil elektrot” olarak bilinen E-6013 elektrotudur.
Kaplanmis bir elektrotla kaynak yapmak igin mikemmel
malzeme karbon celigidir.

Tdm guvenlik 6nlemleri onaylandiktan ve ekipmani
kontrol ettikten, kaynak yapilacak parcayi temizledikten,
hazirladiktan ve sabitledikten sonra, kablolar tablolardaki
gOstergeye goére baglanir. E-6013 elektrodunun oladan
durumu icin, negatif polarite ¢ikisl (- ile isaretlenmis) parcaya
topraklama kelepgesi vasitasiyla baglanacaktir. Pozitif
polarite ¢ikisi (+ ile isaretlenmig), ¢alisma elektrodunun giplak
ucuna baglanacak olan elektrot kelepgesine baglanacaktir.

Kaynakgl, ise uygun bir kaynak maskesi veya kask takarak
ve su sigramalarini veya radyasyonu onlemek igin cildinin
herhangi bir bdlimini dizgun bir sekilde kaplayarak
kisisel koruyucu ekipmanini giyecektir. Kaynak, ark astari
ile baslatilacaktir. Birkag prosedir vardir, en basiti pargayi
kazimaktir.

Ark basladiktan sonra, elektrot, elektrotun capina yaklasik
olarak esit bir mesafede tutulacak ve kaynagin ilerlemesi,
Batili sag elini kullanan bir kisi yaziyormus gibi geriye dogru
cekilerek baslatilacaktir.

Elektrot, yataya gore dikeye yakin (65° ila 80°) bir
konumda tutulmali ve kaynak banyosunun merkezine gére
dengelenmelidir. Gegisin tirine (baslangi¢c veya doldurma)
ve eklem kaplama ihtiyacina bagh olarak, diiz bir gizgide,
zikzak hareketinde veya kuguk dairelerde ilerleyin.

Kaynagin yogunlugunun, konumunun ve ilerleme hizinin
iyi bir sekilde ayarlanmasi, iyi bir barbeki barbekiisiinde
kullanilana benzer hos ve piiriizsiiz bir ses ile sonuglanacaktir.

Dogru galisma yapildiginda, ortaya ¢ikan kordon, diizgiin
hilal seklindeki ylzey isaretleri ile homojen olacaktir. Enine
profil gikintili veya batik olmayacak ve olusan curuf kolayca
cikarilacaktir.

Kordon vyapildiktan sonra, olasi bir sonraki kordonu
yapmadan 6nce clrufu ¢ekic ve firca yardimiyla ¢ikarin.

OZEL TIG KAYNAK TALIMATLARI

inert gaz korumali tungsten elektrot kullanilarak yapilan

97

elektrik ark kaynaginda, sarf malzemesi elektrotun kendisi
degil, kaynak yapilacak malzemeye benzer veya uyumlu
malzemeden yapilmis bir dolgu ¢ubugudur.

Kaplanmis elektrot sistemi ile kargilastirildiginda, sistem, tim
paslanmaz celikler ve dolgu malzemesi olan veya olmayan
ince baglanti durumlari dahil olmak Uzere hemen hemen
tim metallerde ve alagimlarinda ¢ok ylksek kaynak kalitesi
karsiliginda daha fazla uretkenlik ve daha fazla zorluk sunar.

Kaynak curuf, sigrama veya duman olmadan gerceklesir.

Elektrodu tor¢ lizerine dogru bir sekilde yerlestirmek igin,
nozuldan yaklasik 5 mm ¢ikinti yapmalidir.

Genel bir kural olarak, ¢ikisi normal elektrot baglantisindan
bas asagi, TIG torcunu ekipmanin negatif terminaline ve
topraklama kelepgesini pozitif terminale baglayin. Parcayi
hazirlayin ve sabitleyin. Akim yogdunlugunu, yapilacak
malzeme ve baglanti tipinin ihtiyaclarina gére ayarlayin,
once bir test pargasi Uzerinde bir test yapin. Bu konuda
daha fazla bilgi igin 6zel literatire veya diizenlenmis mesleki
egitime bakin.

Parlama, gerekli gaz akisini yeterince dizenleyebilen bir
basing dusirme sistemi araciliiyla bir silindirden inert
bir gaz beslemesi (genellikle saf argon) alacaktir. Tum
cihazlar, akis olgere dogrudan baglantisi ve TIG torcunun
kendisindeki kapatma vanasi araciligiyla gaz kontrolii olan
bir TIG mesalesi (dahil degildir, STAYER referanslari 38.71
ve 38.73) gerektirir.

Ark cikarildiktan sonra, kemerin ihtiyaglarina goére kaynak
islemine devam edin. Genel bir yonelim olarak, elektrot
kaynagina ters olarak ilerlemelidir, bOylece geriye dogru
cekmek yerine, gaz akisinin kaynak havuzuna ¢arpmasina
yardimci olurmus gibi ileri itilerek ¢arpilir. Torcu, ortalanmis
yataya ve kaynak havuzuna gore dikeye yakin bir konumda
(70° ila 80°) garpacak sekilde egin.

Dolgu malzemesini art arda erimis malzeme banyosuna
yaklastirarak gubuktan yavasca biriktirin. Bitirmek icin, torc
anahtarini serbest birakin, ark kesilene kadar torcu c¢ok
hafifce ayirin ve manuel gaz gegis vanasini kapatin.

Son olarak, inert gaz silindirinin genel kapatma vanasini
kapatin.

OZEL TALIMATLAR MIG/MAG TELININ KAYNAGI

Gazin eritme yatagini dizgiin bir sekilde koruyabilmesi igin
kaynak torcu dogru konumda olmalidir. Torcu iki elinizle
tutun ve kablonun daha fazla stabilitesi icin sabit bir destek
noktasina sahip oldugunuzdan emin olun.

Sektore gore 10°%lik bir edim o6nerilir. Eriyik havuzunu
g6zlemleyebilmek ve gaz nozulundaki ¢ikintilarin
yapigmasini dnlemek igin telin serbest uzunlugu 8 ila 20
mm arasinda olmalidir. Teknik gazi kaynak dikisinden kapan
hava akimlariyla galismaktan kaginin. MIG/MAG tel kaynagi
icin olasi sorunlar ve ¢dzimleri.

DAR, KESINTISIZ KAYNAK DIKISI
a ) Asir tel besleme hizi.

b )Az gaz ¢ikisi (5-7 I/dk ile baglayin ve gerekirse manometre
muslugunu daha fazla agin).

COK YUKSEK KAYNAK DIKISI

¢ ) Cok diustik tel besleme hizi.

d ) Dusuk kaynak akimi.

KARARSIZ ARK, KAYNAKTA GOZENEKLILIK
e ) Mesale pargadan ¢ok uzakta.

f) Gres, yag, kirli, pasli parga.

g ) Yetersiz gaz akigl, silindirin ve gaz regulatortnin igerigini
kontrol edin.
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iPLIK TEMAS UCUNA KADAR ERIR VE UZERINE ASILIR
a ) Cok dusuk iplik hiz.
b ) Mesale pargaya ¢ok yakin.

¢ ) Asagidakilerden kaynaklanabilecek kaynak devresinin
anlik kesintisi:

Pasli temas ucu.

iplik ilerletme mekanizmasinda zorluk.
Disten farkli gapa sahip kontak ucu.
Arizall torg baglantisi.

iplik beslemesinde diisiik basing.

ipligin normal ilerlemesini yavaslatan veya engelleyen
karigik veya yanlig yerlestirilmis iplik makarasi.

KAYNAK PENETRASYONU EKSIKLIGI
a ) Torg besleme hizi ¢cok yuksek.

b ) Disuk kaynak akimi.

¢ ) s pargacig hizi cok diisiik.

ARK YANMIYOR

a ) Makinenin, topraklama kelepgesinin ve torcun baglantisini
kontrol edin.

TORG BASMA DUGMESI BAGLANDIGINDA MAKINE
CALISMIYOR

a ) Termostat midahalesi.

b ) TORCH PUSHBUTTON'un galismasini kontrol edin.
MAKINE CALISMIYOR, ISIK ANAHTARI ACILMIYOR
a ) Elektrik sebekesine olan baglantiyi kontrol edin.

b ) Kagak akim devre kesicisini veya sebeke sigortasini
kontrol edin.

5_BAKIM VE SERVIS TALIMATLARI

Ozel mesale talimatlari:

- Kisa devre ve gaz turbilansini énlemek igin tor¢ agzina
yapisan cikintilari temizleyin. Celik bir fir¢ca kullanin.

- Cikintilarin plskurtilmesini 6nleyin
spesifik, silikon icermez.

- Makara siriikleme ve fren silindirlerinin ayarini periyodik
olarak kontrol edin.

- Is pargaciginin diizgiin bir sekilde gegtigini dogrulayin.
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- Kalibre edilmis kontak nozulunun asinmasini kontrol edin
ve nozul ile tel temasinin kaybini énlemek igin gerektiginde
degistirin.

Torcu lehim kalintilarini gikarmak veya sac levhayi
hizalamak igin ¢eki¢ olarak kullanmayin.

TAMIR SERVISI

Teknik servis, UrGninizin onarimi ve bakimi ile yedek
pargalarla ilgili her turli sorunuzda size tavsiyelerde
bulunacaktir. Patlatiimis cizimler ve yedek parcalarla ilgili
bilgiler internet Gzerinden su adresten de edinilebilir:

info@grupostayer.com

Teknik danismanlardan olusan ekibimiz, Urin ve
aksesuarlarin satin alinmasi, uygulanmasi ve ayarlanmasi
konusunda size rehberlik etmekten mutluluk duyacaktir

GARANTI

Garanti belgesi

Elektrikli aletin bir parcasi olan belgeler arasinda garanti
kartini bulacaksiniz. Satin alma makbuzunun veya faturanin
bir kopyasini uygulayarak garanti kartini eksiksiz olarak
doldurmali ve ilgili alindi teyidi karsiliginda saticiniza

vermelisiniz.
NOT! Bu kart eksikse, hemen saticinizdan karti isteyin.

Garanti yalnizca Uretim veya isleme kusurlariyla sinirlidir ve
parcalar fabrika digsinda demonte edildiginde, islendiginde
veya onarildiginda sona erer.

ELEME

Elektrikli el aletlerinin, aksesuarlarin ve ambalajlarin ¢evre
dostu bir geri kazanim surecine tabi tutulmasini éneririz
Yalnizca AB ulkeleri igin:

Elektrikli el aletlerini ¢dpe atmayin! Kullanilamayan elektrikli
ve elektronik ekipmanlara iligkin 2012/19/EU sayili Avrupa
Direktifi uyarinca, ulusal yasaya aktarildiktan sonra, elektrikli
aletler ekolojik geri donlislime tabi tutulmak tizere ayri olarak
biriktiriimelidir.

Degisiklik yapma hakki sakhidir.

6_DUZENLEYIC| ISARETLEME
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NORMATIF iISARETLERIN ACIKLANMASI

1

10

6 8

11 11a 11b 11c

12 12a 12b 12¢
7 9

13 13a 13b 13c

14 15 16 17

18

Pos. 1Ureticinin, distribtériin veya ithalat¢inin adi, adresi ve
markasi.

Pos. 2 Model Tanimlama

. 3 Model izlenebilirligi

. 4 Kaynak Gug¢ Kaynagi Sembolu

. 5 Ekibin uydugu standartlara referans
Pos. 6 Kaynak prosediri igin sembol

Pos. 7 Elektrik gcarpmasi riskini artiran ortamlarda kullanim
sembolu.

Pos. 8 Kaynak Akimi Semboli
Pos. 9 Nominal Vakum Gerilimi

Pos. 10 Nominal ¢ikis gerilimi ve akim arahgi Pos. 11 Pos
Glg¢ Kaynagi Gérev Faktort 11a Mart Faktoru %45

Pos. 11b Oran faktéru %60'tir.
Pos. 12Nominal kesme akimi (12)

Pos. 12a %45 Pos gorev faktoru icin mevcut deger. 12b%60
Pos gorev faktori igin mevcut deger. %100 Pos goérev faktor
icin 12c Mevcut deger. 13 Yik Gerilimi (U2)

Pos. %45 gorev faktori ile 13a Gerilim degeri
Pos. %60 gorev faktoru ile 13b Gerilim degeri
Pos. %100 gorev faktori ile 13c Gerilim degeri
Pos. Besleme igin 14 sembol

Pos. 15 Besleme geriliminin nominal degeri

16 Maksimum Nominal Besleme Akimi
17 Maksimum etkili besleme akimi

18 IP koruma sinifi

Pos
Pos
Pos

Pos.
Pos.
Pos.
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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 aplicacion de este escrito,
diferenciamos:

- Consumidores o usuarios, como las personas fisicas
que actdan con un proposito 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 actuen 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 utilizacién 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 fabricacién 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 dafiada, 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 dafios 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. Los accesorios y consumibles de las herramientas,
debido a que tienen una vida limitada y se desgastan en
condiciones normales por su uso.

3- Para que se aplique el proceso de reclamacién 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 fabricacion, STAYER no se hara cargo de los
gastos de envio, ni de comprobacion de dicha anomalia.

5- Queda prohibido la cesién de la actual garantia, no se
aplicara en equipos de segunda mano.

6- Durante la aplicacion 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 limitard a reparar o sustituir todas las piezas
necesarias de forma gratuita para que la herramienta o
equipo funcione correctamente acorde a los parametros de
calidad y seguridad. STAYER se reserva el derecho de poder
sustituir el equipo por uno similar en casos donde no sea
posible la reparacion del equipo.

Puede encontrar esta informacion en otros idiomas en:

https://www.stayer.es/



WARRANTY GENERAL CONDITIONS

In STAYER IBERICA S.A. (from now on “STAYER?”), strict control
processes are conducted to comply with the security and quality
required.

To understand the application area of this text, we differentiate
the following users:

- Users or consumers, as private individuals whose acts
are not related to their main comercial, business activity or their
main profession or trade. Legal persons and entities without
legal personality which act with non-profit means in an unrelated
comercial or corporate enviroment.

- Professionals, whom obtain comercial, business or
working profits by using any STAYER product.

STAYER offers a guarantee for all of its power tools, garden tools
and welding tools, subject to the following conditions:

1- STAYER offers a 36 month guarantee against
manufacturing defects or consistency issues, bearing in
mind that any issue must be easily visible or provable, as the
product will be tested at our labs to verify said issues. If the
product has been subjected to industrial or professional use,
said guarantee will cover exclusively 12 months since the first
buyer aquired the product.

2- The following cases are exempt from the guarantee:

a. Any kind of defect or malfunctioning caused by not
applying the safety and maintenance instructions given in
the User’s guide.

b. Any damage caused by using other brand’s accessories,
incompatible accessories with the tool model or faulty
accessories.

c. Any manipulation, modification or repair conducted
by staff unrelated to STAYER or its associated Technical
Support Services.

d. Products with minimal deviations from the features that
do not impact on the tool’s optimal performance and its
value.

e. Products which have been connected to a different
voltage tenssion grid than the one stated on the tool's
features, causing an electrical failure.

f. Products or components which have suffered wear
due to the normal use of the tool, being said components
consumables, accessories or components subject to wear
that must be replaced by the owner.

g. Products that show any kind of misuse or application
which deviates from its original intended uses, listed in the
Users guide.

h. Products that show lack of correct maintenance
from the owner. The owner is responsible for the tool's
maintenance in order to preserve its service life.

i. Accessories and tool consumables, as their intended
use has a limited service life that includes wear.

3- In order to claim the guarantee rights, the tool owner
must first fill the repair order either digitally or physically, and
process it with the tool's vendor or the Authorized Technical
Support Services before shipping the tool. A copy of the
purchase receipt or invoice must be attached to the form
where the purchase date can clearly be seen. Shipping costs
are not included if the product is delivered to the vendor or
the Technical Support Services without processing the repair
form first.

4- |If the Authorized Technical Support or STAYER is unable
to locate the defect or issue, STAYER will not assume the
shipping costs, nor the costs derived from testing the tool to
locate the issue.

5- Guarantee transfer is completely forbidden, the guarantee
does not cover second-hand products.

6- During the guarantee application due to manufacturing
defects or consistency issues, the product will remain under
STAYER'’s custody in its facilities or its Authorized Technical
Support Services. During this period of time the tool’s owner
is not entitled to receive a substitution tool in place of the
product that is being repaired.

7- In order to correct the manufacturing defects or consistency
issues contemplated in the guarantee terms, STAYER will
only repair or substitute all the necessary components free
of charge in order for the tool to perform according to the
quality and safety standards. STAYER withholds the right
to substitute the product for a similar one in cases where
reparations would not be possible.

You can find this information in other languages at:

https://www.stayer.en/
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